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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sénmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Soénmeden yurdumun istiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim cehreni ey nazli hilal!
Kahraman rkima bir giil... ne bu siddet bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal,
Hakkidir, Hakk’a tapan, milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim; bendimi ¢igner, asarim;
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garb’m afakini sarmissa ¢elik zirhli duvar;
Benim iman dolu gogstim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iman1 bogar,
“Medeniyet!” dedigin tek disi kalmig canavar?

Arkadas! Yurduma alcaklari ugratma sakin;
Siper et gdvdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi giinler Hakk’in...
Kim bilir, belki yarin... belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri “toprak!” diyerek gegme, tani!
Diistin altindaki binlerce kefensiz yatani.

Sen sehid oglusun, incitme, yaziktir atani;
Verme, diinyalar1 alsan da, bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda figkiracak, topragi siksan siiheda!
Cani, canani, biitlin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ctida.

Ruhumun senden, fl1ahi, sudur ancak emeli:
Degmesin ma’bedimin gégsiine na-mahrem eli!
Bu ezanlar-ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun tistiinde benim inlemeli

O zaman vecd ile bin secde eder —varsa- tagim;
Her cerihamdan, 11ahi, bosanip kanli yasim,
Figkirir rGih-i miicerred gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek Ars’a deger, belki bagim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal;
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyen sana yok, irkima yok izmihlal:

Hakkidir, hiir yagamis bayragimin hiirriyet;
Hakkidir, Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif ERSOY



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen; Tirk istiklalini, Tiirk cumhuriyetini,

ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin
en kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve
cumhuriyeti miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak icin iginde
bulunacagin vaziyetin imkan ve seraitini diisiinmeyeceksin. Bu imkan ve
serait, cok namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine
kastedecek diismanlar, biitlin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin
miimessili olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt
edilmis, biitlin tersanelerine girilmis, biitiin ordular1 dagitilmis ve memleketin
her kosesi bilfiil iggal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha
vahim olmak iizere, memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar, gaflet ve
dalalet ve hatta hiyanet i¢inde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri,
sahsi menfaatlerini miistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet,

fakruzaruret i¢cinde harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait icinde dahi vazifen,
Tirk istiklal ve cumhuriyetini kurtarmaktir. Muhta¢ oldugun kudret,

damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal ATATURK



MUSTAFA KEMAL ATATURK
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1. 0GREN ME BiRiMi ) AM/

U Ay

TEMEL KAVRAMLAR 1.1. SERAMIGIN TANIMI

_ : 1.2. PLASTIK GAMURU YOBURMA )
balik, beyaz camur, bioseramikler, 1.3. CIMDIKLEME TEKNiGi iLE SERBEST ELLE KASE FORMU

¢imdikleme teknigi, kase formu,

kirmizi gamur, kil, niikleer seramik, SEKILLENDIRME_ . " : .

6210 seramik ham maddeleri, 1.4. SIVAMA TEKNIGI ILE KASE FORMU SEKILLENDIRME
dzsiiz seramik ham maddeleri, 1.5. SIVAMA TEKNi&i iLE TABAK FORMU SEKILLENDiRME
plastik camur, refrakter, seramik,

sivama teknigi, samotlu gamur,

tabak formu R UGRK

= Seramigin tammi ve kullanim alanlan

= Ham madde cesitleri ve dzellikleri

= Gamur hazirlama yontem ve agamalari

= Gimdikleme ve sivama teknigi

= Gimdikleme teknigi ile plastik camurdan serbest elle kase
formu gekillendirmeyi

= Gimdikleme tekniginde yapilan kaseyi kurutma iglemi

= Camurdan bilye, sucuk vb. yaparak sivama teknigi ile kase
formu gekillendirme iglemi

= Sivama tekniginde yapilan kaseyi kurutma iglemi




1. 0GRENME BIRIMI

1.1. SERAMIGIN TANIMI

Seramik; metal alasimlarin disinda kalan, organik olmayan malzemelerin belirli oranlarda karistirilma-
siyla olusturulan bilesimlerin, ¢esitli yontemler ile form verildikten sonra kurutularak dekorlu dekorsuz,
sirli veya sirsiz olarak yuksek 1sida sertlestirilip dayanikhlik kazanincaya kadar pisirilmesi ile elde edilen
drdnlerdir.

Yapilan kazilar sonucunda insanlarin yiyeceklerini pisirme, saklama, tasima gibi temel ihtiyaglarini
karsilamada kullanacaklari tabak ve ¢anaklara ulasiimistir. Bunlardan bazilari Anadolu Medeniyetleri
Miuzesinde (Ankara), Bodrum Kalesi’'nde (Gorsel 1.1 ve 1.2) ve Ulkemizin pek ¢ok sehrinde farkli
miuzelerde sergilenmektedir.

ilerleyen zamanlarda elle sekillendirme yerini; el tornasi, ayak
tornasi ve kalip kullanilarak sekillendirmeye birakmistir. Atesin
bulunmasi ile camurdan yapilmis tabak, canak ve sepetler agik
havada kurutulduktan sonra acgik ateste pisirilip sertlestirilerek
daha kullanisli hale getirilmistir. Odunla 1sitilan firinlarin icat
edilmesinden sonra acgik ates yerini firinlarda pisirme islemine
birakmistir. Teknolojideki gelismeler sayesinde seramigin ilerle-
yisi devam etmis ve glinimize kadar varligini sirdirmastr.

Dogal olmasi nedeniyle ilk zamanlarda kullanilan hazirlama, Gérsel 1.1: Canak
kurutma ve pisirme yontemleri halen kullaniimaktadir.

Seramik, zamanla sadece temel ihtiyaglari karsilayacak tabak
ve canak yapimiyla kalmamis, bunlari sisleme heyecaniyla
sanat halini de almistir. insanlar, seramigi yapmaya basladigi ilk
yillarda yaptiklari tabak ve canaklari siislemek icin elleriyle ya
da cesitli ilkel aletler yardimiyla kaziyarak bu Grtinlerde dekor
olusturmuslardir. ilk dekorlama araci insan eli olmus daha
sonralari dogadaki renkli topraklari kullanmislar ve giderek astar
teknigine ulasan dekor yontemleri gelistirmislerdir.

Gorsel 1.2: Tasima kabi
Odun ve benzeri organik maddelerin killerinin seramik camuru-

nun Uzerindeki etkilerinin gézlenmesiyle MO 6000 ve5000’li yillarda sir kesfedilmis ve seramiklerin
dekorlanmasinda renkli sirlar 6nemli bir arag¢ olmustur.

Seramik, gecmiste yasayan uygarliklarin izlerini bugline tasiyip tarihe dnemli ol¢lide 1sik tutmustur.
Yapilan incelemeler sonucunda ilk seramiklerin MO 10000 ile 9000’li yillarda retildigi tespit edilmistir.
Seramigin en eski ve dnemli buluntularina; Tiirkistan’in Askava Bélgesi’nde (MO 8000), Filistin’in Jericho
Bolgesi'nde (MO 7000), Anadolu’nun cesitli hdyiklerinde (MO 6000) ve Mezopotamya Bélgesi’nde
rastlanmistir. Anadolu’da kilin pisiriimesiyle yapilmis cesitli fonksiyonel seramik kaplar, ilk seramikler
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CiMDIKLEME VE SIVAMA

olarak Neolitik Cag’da MO 6000’lerde Konya civarinda Catalhdyiik ve Burdur civarinda (Hacilar’da)
bulunmustur. Antalya Eski Eserler Mizesindeki antik ¢comlekler, kaplar ve amforalar (Gorsel 1.3) bu
donemlere 6rnek gosterilebilir.

Gorsel 1.3: Comlekler, kaplar ve amphoralar

Seramikten sadece tabak ve ¢anak yapilmadigi Mezopotamya, iran ve Misir’da tuglalarin yapildigi ve
Babil'de Uzerine yazi yazilan kil tabletlerin yapildigi kazilarda ¢ikan tarihi eserlerde gorilir. Misir’'da
yapilan tuglalarin Nil Nehri’nin balcigindan yapildigi bilinir. Babil Krali Il. Nebukadnezar devrinde (MO
575) téren caddesi olarak kullanilan yolun istar Kapis'nin (Gérsel 1.4) kobalt mavisi ve kahverengi
hayvan figlra rolyefli tuglalardan olusturulmustur (Goérsel 1.5). Bu kapi Berlin’de Bergama Miizesinde
sergilenmektedir. Yunan ve Roma tiri seramiklerde en ¢ok vazo formuna rastlanir. Seramik sanati
Anadolu’ya Selguklular Dénemi’nde iran ve Tiirkistan’dan islam sanatinin giizel 6rnekleri olan sirli
seramiklerin getirilmesiyle girmistir. 16. yiizyilda iznik’te ¢ok sayida kurulmus olan atélyeler ile
Osmanlilarda devam eden ¢ini sanati, Bursa ve istanbul’un en inlii Osmanli yapilarini siislemistir.

Gorsel 1.4: istar Kapisi Gorsel 1.5: istar Kapis’nin yakindan goriiniisi
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ilerleyen zamanlarda seramik sanati iznik’ten sonra Kiitahya’da da yayginlasmaya baslamis, 18.yy.
ortalarinda da Canakkale, Bati Anadolu’da ortaya gikan seramikgiligin en 6nemli merkezi olmustur.

Seramikgilik islam ilkelerinde gelismis 9.yy. da Araplar vasitasiyla ispanya, italya ve diger Avrupa
tlkelerine yayillmistir. Giiniimizde kullanilan fayanslar adini italya’nin Faenza (Fayenza) kentinde
Uretilen seramiklerden almistir. 1709 yilinda Almanya’da Johann Friedrich Bottger (Yohan Firederik
Budgir), porseleni yapmistir. 1710 yilinda porselen Ureticileri birleserek Gretim yapmaya baslamis,
cesitli Avrupa sehirlerinde ve Ulkelerinde porselen fabrikalari kurulmustur.

Tirkiye'de ilk porselen yapimi 18.yy. sonlarinda istanbul’da Galata ve Balat’taki kiiciik atélyelerde
baslamistir. Fransizlarin Onerileri ve yardimlariyla 1892 yilinda Yildiz Porselen ve Cini Fabrikasi
kurulmustur.

Tarkiye Cumhuriyeti Donemi’nde gercek anlamda seramik endistrisi, 1950 ile 1960 vyillari arasinda
bazi girisimciler tarafindan kurulan saglk gereci, duvar ve yer karolari endustrilerinin kurulmasiyla
baslamistir.

~

Asagida verilen ifadelerden hangileri seramigin taniminda yer alabilir?
Ornekteki gibi isaretleyiniz.
1 | Organik malzemeler 9 | Metal alasimlar
2 [ Sirh 10 | Yuksek 1sida pisirme
3 | Dekorlu 11 | Dekorsuz
4 | Kolay sekillendirme 12 | Seklini koruyamama
5 | Disik 1sida pisirme 13 | Uriin
6 | Kurutma 14 | El ile sekillendirme
7 | inorganik malzemeler 15 | Zor sekil verme
8 |Form X 16 | Sirsiz

/

1.1.1. Seramigin Kullanim Alanlari

Seramik, sanatsal bir malzeme olarak da kullanildigi i¢in glizel sanatlarin bir dalidir. Seramik, ilk olarak
kap kacak ihtiyacini gidermek amaciyla insan yasamina girmistir. Zaman igerisinde adim adim ilerleyisi-
ni stirdarip pek ¢cok alanda kullanilarak insanlik i¢in vazgecilemez bir trtin haline gelmistir. GUnimziin
gelisen teknolojisi ile seramik Urlnler; bir yandan kimyasal ve fiziksel yapilari nedeniyle hayati gereksi-
nimlerin karsilanmasinda diger yandan ise sanatsal 6zellikleri sayesinde stisleme ve dekor alanlarinda
kullanilmaya devam etmektedir. Ayrica seramik sanatiyla ugrasmanin ruhen dinlendirme, yapilan isten
haz duyma gibi insan psikolojisine olumlu etkileri de vardir.
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Seramigin kullanim alanlari sunlardir:

a) Mimaride kullanilan seramikler e) Gunluk kullanim esyasi olan seramikler
b) Seramik mizik aletleri f) Cam seramikler

c) Sanatsal seramikler g) Savunma amach kullanilan seramikler
¢) ileri teknolojide kullanilan seramikler g) Tip alaninda kullanilan seramikler

d) Atese dayanikh seramikler

a) Mimaride Kullanilan Seramikler

Mimaride seramik; yapilarin dis ve i¢ ylzeyinin tamamen seramikle kaplanmasinda ya da yapilarin
uygun yerlerine seramikten yapilmis Urlnlerin, heykellerin ya da biblolarin eklenmesinde kullanilir.
Mimaride kullanilan seramiklerin yapisal ve slisleme olmak Uizere iki amaci vardir.

Yapisal amagli kullanilan seramikler; yapinin disinda, yapiyi iklim kosularindan korumak igin kullanilan
tugla ve kiremitler (Gorsel 1.6 ve 1.7) ile yapinin icinde yasami kolaylastirmak icin kullanilan vitrifiye
Urdnleridir (Gorsel 1.8).

Gorsel 1.6: Tugla Gorsel 1.7: Kiremit Gorsel 1.8: Vitrifiye

Susleme amach kullanilan seramikler; yapiya kendine 6zgi bir ifade kazandirmak icin yapinin icinde ve
disinda kullanilan yer ve duvar kaplamalari (Gorsel 1.9 ve 1.10) ile ¢evre diizenlemelerinde kullanilan
sus havuzlari, heykeller ve bunlara benzer Urinlerin tamamidir (Gorsel 1.11).

Gorsel 1.9: Yer ve duvar Gorsel 1.10: Bedri Rahmi Eyliboglu Gorsel 1.11: Katahya’da seramik
kaplama urunleri seramik pano sus havuzu
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Babilliler MO 2000 yillarinda seramikten drenaj borusu yaparak seramigi mimaride ilk defa kullan-
mislardir. Anadolu’da ise Selguklu ve Osmanli Dénemlerindeki eserlerde seramik kullanilmaya baslan-
dig1 gorilmistiir. Bu dénemde yapilmis eserlerden genellikle cami, kiimbet, tiirbe ve medreselerde
glzel seramik érneklerine rastlanir. Konya’nin Beysehir ilgesinde bulunan Beysehir Esrefoglu Camisinin
(Gorsel 1.12) ic mekanindaki seramik slislemeler bu doneme ait giizel 6rneklerdendir. Renk ve desen-
leriyle evrensel bir &neme sahip olan iznik ve Kiitahya ¢inileri Tiirk seramik sanatina diinya ¢apinda iin
kazandirmistir (Gorsel 1.13 ve 1.14).

Gorsel 1.12: Beysehir Esrefoglu Cami Gorsel 1.13: iznik ¢inisi Gorsel 1.14: Kitahya ¢inisi

b) Seramik Miizik Aletleri

Malzemesi kil olan mizik aletleridir. Pek ¢cok alanda kullanilabilen seramigin muzik aleti olarak ¢ok eski
zamanlardan beri kullanildigi bilinir. Seramikten yapilmis olan mizik aletleri glinimiizde de retilip kul-
lanihr. Uflemeli (Gérsel 1.15 ve 1.16) ve vurmali ¢algi (Gérsel 1.17) aletleri en ¢cok kullanilan gesitleridir.
Ayrica seramik sanatgilarindan bazilari mizik aletlerinin heykellerini de yapmuslardir.

Gorsel 1.15: Seramik dudiik Gorsel 1.16: Seramik flitler Gorsel 1.17: Seramik darbuka
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c) Sanatsal Seramikler
Susleme amach kullanilan pano (Goérsel 1.18), siis esyasi (Gorsel 1.19), biblo (Gorsel 1.20) ve heykel
yapimi gibi sanatsal alanlarda kullanilan seramiklerdir.

Gorsel 1.18: Seramik pano Gorsel 1.19: Sus esyasi vazolar Gorsel 1.20: Biblolar

Endistri Devrimi’ne kadar seramik, el sanatlari olarak nitelendirilirken devrimden sonra enddstriyel bir
dal olarak adlandiriimaya baslanmistir. Diinyada pek cok sanatci, seramigi geleneksel dekoratif Urin
olarak degil kendi yorumlarini koyabildikleri modern bir sanat dali olarak nitelendirmistir. Bu malzeme
ile yapilan galismalar, gorsel plastik sanata modern bir boyut katarak yeni bir sanati ifade etmeye bas-
lamistir (Gorsel 1.21 ve 1.22).

GoOrsel 1.21: Sadi Diren tasarimi Gorsel 1.22: Beril Anilanmert tasarimi
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¢) ileri Teknolojide Kullanilan Seramikler

Salter ve sigorta parcalari, algak-ylksek gerilim izolatérleri, manyetik, dielektrik, piezoelektrik sera-
mikler vb. elektronikte kullanilan malzemeler (Gorsel 1.23 ve 1.24) ile piston, buji (Gorsel 1. 25), motor
govdesi, zimpara taslari ve tozlari (Gorsel 1.26), sentetik elmas ve benzeri mekanik triinler seramikten
yapilir. Bunlarin yaninda niikleer yakit sistem seramikleri (Gorsel 1.27) ve radyasyona karsi agir beton-
lar Gretilir.

Gorsel 1.23: Sigorta pargasi Gorsel 1.24: Algak-yiksek Gorsel 1.25: Buiji
gerilim izolatorleri

Gorsel 1.26: Zimpara taslari Gorsel 1.27: Niikleer yakit sistemi

d) Atese Dayanikli Seramikler

Cam eritme potalari (Gorsel 1.28), refrakter plakalar (Gorsel 1.29), atese dayanikli malzemeler, refrak-
ter tuglalar (Gorsel 1.30), karbon tugla vb. malzemelerdir.

Gorsel 1.28: Cam eritme potasi Gorsel 1.29: Refrakter plakalar Gorsel 1.30: Refrakter tugla ile
somine
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e) Giinliik Kullanim Egyasi Olan Seramikler

Saglkli ve temizligi kolay olmasi nedeniyle seramik triinler glinlik yasamimizin vazgecilmez pargalaridir.
Gomlekgi Grlnleri, sofra seramigi, saksi ve benzeri esyalar glinlik yasantimizda kullanilan seramiklerden

bazilaridir (Gorsel 1.31 ve 1.32).

Gorsel 1.31: Comlekgi trtin 6rnekleri

f) Cam Seramikler

GUnlmuz teknolojisinin en iyi buluglarindan olan cam
seramikler yapilarin dis cephe panelleri ve kaplamalarina
uygulanirken seffaf ve opak olanlari duvarlara uygulanir.
Ayrica cam ve seramik; makinelerde islenerek mikro-dalga
Urdnlerinin pencerelerinde, ylksek isiya dayanikli firinlarin
kapaklarinda is1 yaliimi i¢in kullanilan elyaflarda (Goérsel
1.33), mikroskoplarin numune tutucularinda ve Amerikan
Uzay Endustrisinde (Gorsel 1.34) pek cok parcada kulla-
nilir. Isi ve strtiinmeye dayanikli kiliflar (Gorsel 1.35), ugus
pist platformlari vb. elektronik sanayisinde ise vakum
pargalarinda, kamera lenslerinde (otomatik yakinlastirma
yapan), teleskoplarin aynalarinda, kristal sivi ekranlar gibi
pek cok yerde kullanilr.

Gorsel 1.32: Sofra seramigi

Gorsel 1.33: Isi yahitim elyafi

Gorsel 1.34: Uzay Endistrisi

Gorsel 1.35: Elyafla guglendirilmis
malzemeler
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g) Savunma Amagh Kullanilan Seramikler

Her alanda oldugu gibi seramik, savunma sanayisinde de ¢ok genis bir kullanim agina sahiptir. Ozellikle
polis ve askerlerin koruyucu yeleklerinin (Gorsel 1.36), helikopter pilot kabinlerinin ve zirhli araglarin
(Gorsel 1.37) kursungecirmezlik 6zelligi seramik malzemesinin destegi ile gerceklesir. Hatta giinimuizde
seramik ile kumas bile Gretilir.

Seramikler ylzyillar 6nce haberlesme ve bilgi depolamada da kullanilmistir. Simerler ve Babilliler bilgi-
lerini kayit altina almak ve gelecege aktarmak igin kil tabletler kullanmislardir. Gliniimuzde ise ¢ok farkli
bir malzeme olan ferro elektriksel seramikten kisiye ait tiim bilgilerin korunmasi ve saklanmasi igin
akilli kartlar Gretilmesi planlanmaktadir. Uretilmesi diisiiniilen bu akilli kartlarin siniri olmayan bilgiler
ile donatilarak kullanima sunulmasi igin ¢alismalar yapiimaktadir. Siimerlerin kil tabletleri ile baglayan
uygarlik yolculuguna ayni malzeme ile yapilan akilli kartlar ile devam ederek bilgilerin gelecek nesillere
aktarilmasi tasarlanmaktadir.

Gorsel 1.36: Kursungegirmez yelek Gorsel 1.37: Zirhh arag

g) Tip Alaninda Kullanilan Seramikler

Tipta seramigin kullanim alanlari oldukga genistir. Ozellikle sert kemiklerin yenilenmesi veya yeni bir
kemik olusturmak amaciyla kullanilan parcalara biyoseramik denir. Kol ve bacak eklemlerinde (Gorsel
1.38), dis kokiinde, dislerde (Gorsel 1.39), kafatasinda, implant olarak pek ¢ok alanda kullantlir.

Gorsel 1.38: Seramik kemikler, protezler Gorsel 1.39: Disler

SIRA SiZDE

Sanal veya bulundugunuz sehirde bulunan mizelerde sergilenen seramik eserleri
arastiriniz. Burada en ok ilginizi ceken seramik eserinin bilgilerini (donemi, sekli, '

kullanim alani vb.) arkadaslariniz ile paylasiniz.
°
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1.2. PLASTIK CAMURU YOGURMA

Plastik camur; nem miktari genellikle %15-20 oraninda olan, yapiskan, baglayici, sekillendirilebilen ve
seklini koruyabilen seramik camurudur.

Yapilacak calismada ortaya cikacak Urline ve teknige uygun ham madde secimi ¢ok onemlidir.
Galismayi yapan kisinin el becerisi ve deneyimi ne kadar iyi olursa olsun, ¢alismaya uygun ham madde
kullanilmamis ise istenen ve beklenen kalitede Griiniin ortaya ¢ikmasi olanaksizdir. Bu nedenle ham
madde gesitlerini ve 6zelliklerini bilerek galismaya en uygun olani segmek gerekir.

1.2.1. Ham Madde Cesitleri ve Ozellikleri

Uygarlik tarihi agisindan insan, muhtemelen Ust Paleolitik Cag’da
seramik ham maddesi olan kili, killi topragin suyla birlesmesiyle
kesfetmistir (Gorsel 1.40). Seramigin ilk ana ham maddesi, su
gecirgenligi az killi toprak ya da balgik denilen sulu, yapiskan
¢amurdur. Bu ¢amura zamanla daha az kivamli ve yapiskan
olmayan ham maddeler karistirilarak g¢amurun o6zelliklerinin
ve yapisinin degismesi saglanmistir. Ozsiizlestirilen ¢amur ile

yapilan seramiklerden basarili sonuglar elde edilmistir. Seramik Gorsel 1.40: Kirmizi kil ocag)
ham maddelerini Sema 1.1’de gosterildigi gibi 2 ayri ana grupta
inceleyebiliriz.

Sema 1.1: Seramik ham madde gesitleri ve onlari olusturan mineraller
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1. Ozlii Seramik Ham Maddeler
Su ile yogrulduktan sonra plastiklik 6zelligi kazanan, kolaylikla sekil verilebilen, verilen sekli kurudugu
zaman da bozulmadan muhafaza edebilen ve yliksek sicakliklarda pisirilebilen ham maddelerdir.

Ozlii Seramik Ham Maddelerin Olusumu

Magmanin iginden ¢ikarak donan granit, gnays (gineys), feldspat (feldispat), porfir, siyenit ve pegmatit
gibi kayaclar; riizgar, sogukluk-sicakhk gibi farkliliklar, yer kabugunun hareketleri gibi etmenler ile asina-
rak, dagilip, ufalanarak siiriiklenmeleri sonucunda kaolin ve killer ortaya ¢ikmistir.

Mineroloji bilimi (mineral bilimi), 6zIG seramik ham maddelerini tg bliylk grup altinda toplamistir.
e Kaolin grubu
e Montmorillonit grubu
e |llit ve glimmer grubu

Kaolin Grubu

Kaolin veya kaolen olarak adlandirilir. Cesitli seramik ve porselenlerin yapiminda kullanilir. Beyaz ve
yumusak bir toprak turiadir. Bu topragin isitilarak ugucu maddelerden arindirilmasina yani kalsine
edilmis sekline kaolin denir.

Bilesimi su sekildedir:
(a) Nakrit, Dickit, Kaolinit (Al203.2Si02.2H20) (b) Anoksit (Al203.3Si02.H20)
(c) Halloysit (Al203.2Si02.4H20) (¢) Allofan (Al203.mSi02.2H20)

Seramik ham maddelerinin minerali kaolinittir (Gorsel 1.41 ve 1.42).

Gorsel 1.41: Kaolinit Gorsel 1.42: Beyaz kaolin kili

Montmorillonit Grubu

Tipik olarak bir kil olusturan kristal formdlli minerallerdir. Cok yumusak bir fillosilikat grubudur.
Kuru halde bulunan montmorillonite ilk hacmine su katildiginda ¢ok fazla su ¢ekerek 16 katina kadar
genisleyebilir. Dogada saf halde bulunmaz.

(a) Pyrophyllit (Al203.4Si02. H20)

(b) Montmorillonit (Al203.4Si02. H20 + nH20)

(c) Beidelit (Al203.3Si02. H20. nH20)

(¢) Nontronit [(Al, Fe)2 03.3Si02. H20. nH20]

(d) Saponit (2Mg0.3Si02. nH20)
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illit ve Glimmer Grubu

Yiksek oranl kil minerallerinin yer aldigi illitler, muskovit (K20.3A1203.6Si20.2H20) ve biotit (K20.4M-
g0.2A1203.6Si20.H20) olarak ¢ok taninan glimmerlerden olusur. illitler glimmerlere oranla daha az
alkalili olup daha fazla suludur. Tugla, kiremit ham maddelerinde bol miktarda bulunur. Glimmer bronz
renkli bir kildir.

2. Ozsiiz Seramik Ham Maddeler

Ozsiiz seramik ham maddeleri su ile karistirildiginda plastiklik 6zelligi kazanamayan, olusturulan formu
koruyamayan ve kolay dagilan bir ham maddedir. Genellikle 6zl ¢camurlarin icerisine katilan ham
maddelerdir.

Ozl ham maddelerin icerisine katildiginda kiigiilmeleri azalir, su emme degerleri artar. Sekillendirilen
¢amur hatasiz ve ¢abuk kurur. Pisme sirasinda 6zsiliz seramik ham maddeleri camurda eriticilik gérevi

yapar.

a) Dogal Ozsiiz Seramik Ham Maddeler

Kuvars (SiO2), pegmatit ve feldspath kum, kalsit (CaCo3), magnezit (MgCO3), talk, sabun tasi (steatit)
(3Mg0.4Si02.H20), feldspat (K20.AI203.6Si02 potasyum feldspat, Na20.AI203.6Si02 sodyum felds-
pat), dolomit (CaC03.MgC03), wollastonit (Ca0.Si02), boksit (Al203.2H20), korund (kristalize Al203)
bilesenlerinden olusur.

Kuvars

Kuvars; serbest halde kum, kristal olarak dag kristali,
kayag olarak da kuvarsit ve flint olarak dogada bulunur.
Dinyada oksijenden sonra en ¢ok rastlanilan bilesiktir.
Seramigin en 6énemli ham maddesidir (Gorsel 1.43).

e Camurun baglayici 6zelligini azaltir.

e Camurun kuruma ve pisme esnasinda kiglilmesini
azaltr.

e Pismis olan camurda gozeneklilik ve su emme
oranini artirir.

Gorsel 1.43: Kuvars
Feldspat

Feldspat kayaclari olusturan minerallerden birisidir.
Dogada en ¢ok bulunan bir mineral olup eriticilik 6zelligine
sahiptir. Ozsiiz bir ham madde olmasina ragmen pisirme
sirasinda belirli bir sicakliga ¢ikildig1 zaman eriticilik 6zelli-
gini gostererek camurlarin pekismesini saglar. Sirlarda da
kullanilan 6nemli bir eriticidir (Gorsel 1.44). Feldspatlar
kaba seramiklerin tretiminde ¢ok saf ve temiz olmayabilir
ancak ince seramik gamurlarinda ve sirlarda bunlarin ok
saf ve temiz olmasi gerekir. Seramik dis protezi yapiminda
kullanilacak felsdspatlar kalitelisi ve temizligi ¢ok dnemli

oldugu icin pargalar igerisinden daha 6zenle ve gerekirse Gorsel 1.44: Feldspat
tek tek elle secilmelidir.
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Kalsit (Kalk Tasi)

Kalsit bir mineral adi olup kimyasal yapisi kalsiyum
karbonattir (CaCO3). Karbonath kayacglari (kire¢ tasi,
mermer, tebesir) olusturan ana mineraldir. Kolay 6gutile-
bilir bir yapiya sahiptir. Kristal halde bulanan kalsit 6gutdl-
digiinde beyaz renkli bir toz olur. Kalsit; ¢cimento, boya,
kagit ve kire¢ Uretimi sektoriinde ham madde olarak
kullanilir. Seramik endstrisinde camur ve sirin bilesimine
girer. Ayrica kdmir santrallerinde hava kirliligini 6nlemek
icin kullanilir (Gorsel 1.45).

Magnezit

Magnezit, magnezyum karbonat (MgCO3) bilesimindedir.
Dogada sert parcalar seklinde kristal ve amorf olarak
bulunur (Gorsel 1.46). Dinyadaki en kaliteli magnezit
yataklari Gilkemizde bulunur. Ulkemizde iretilen magnezit
cevherinin %90’dan fazlasi donisturilerek refrakter tugla
yapiminda kullanilir. Geriye kalan kisim ise magnezyum
tuzlari, cimento, kimya, araba lastigi, kagit vb. sanayisinde
kullanilr.

Dolomit

Dogada bulunan kalsiyum karbonat ve magnezyum kar-
bonatin yaklasik ayni mol oranlarindaki sekli dolomit
olarak adlandirilir (Gorsel 1.47). Dolomit, fiziksel ve kim-
yasal yapisindan dolayi endistride bir¢ok alanda kullanilir.
Bunlar; cam ve soda lretiminde, boya sanayisinde dolgu
maddesi olarak, seramik sanayisinde, refrakter tugla ve
harcglarin Uretiminde, kimya sanayisinde, beyazlatici ve
demir-gelik sanayisinde demir cevherinin sinterlenmesin-
de kullanilr.

Talk

Talk, sulu bir magnezyum silikattir. 3Mg0.4Si02.H20 kim-
yasal bilesimine sahip talkin kristal yapisi yaprakgik sek-
lindedir. Seramik ¢amuruna ve sirlama islemine katilabi-
lecegi gibi dogrudan sekillendirilip pisirilebilir. Beyaz ve
yesilimsi seffaf renklerde, kaygan, masif gorinimli ve
yumusaktir (Gorsel 1.48). Isi ve elektrik iletkenligi zayif-
tir fakat talk atese dayanikhdir. Yiksek sicakliklarda isi-
tildiginda sertlesir ve katilasir. Asitlerle bozulmaz.

Gorsel 1.45: Kalk tasi

Gorsel 1.46: Magnezit

Gorsel 1.47: Dolomit

Gorsel 1.48: Talk
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b) Yapay Ozsiiz Seramik Ham Maddeler

Dogal kaynaklardan alinan ham maddeler geleneksel seramik Uretiminde dogrudan veya aritilarak
kullanilir. Ancak ileri teknoloji seramiklerin retimi icin bu islem uygun degildir. ileri teknoloji
seramiklerin Gretiminde ¢ok ince tozlar kullanilir. Tozun saf, homojen ve boyutunun ise mikronun altinda
olmasi gerekir. Bu tozlarin retimi farkli ydntemlerle yapilir. Bunlar diistk sicakhk (Kimyasal ve kolloidal
yaklasima dayanir.) ve yiksek sicakhk yontemleridir (Buhar fazi veya egzotermik reaksiyon igerir.).

Samot

Baglayici Ozelligini kaybedinceye kadar pisirilen kil samot olarak adlandirilir. Kirma ve 6glitme maki-
nelerinde istenilen blyukliklere getirilerek kullanilir. Samot, camurda kullanilacak ise gamurun tir
ve yapilacak ¢alismanin blyudkligine gore orani ve tane buylklGga belirlenir. Seramik camurlarinin
sicaklik degisikliklerine direng gostermesi icin icine konulan samot katkisi artirilir. Samotun ¢amura
katilmasi ile gamurun kiiglilmesi ve baglayici 6zelligi azaltilir. YUksek i1stya dayanikli esyalarin, blyik
boyutlu calismalarin ya da ¢comleklerin ve ates tuglalarinin yapiminda kullanilr.

Silisyum Karbiir
Silisyum karbur firinlarda kok kémdiriile eritilip sogutulduktan sonra olusan kristallerdir. Yesile benzeyen
siyah renklidir. Cogunlukla firinlarin isitici tellerinin yapiminda kullanilir.

Zirkon Oksit

Genellikle Brezilya ve Kuzey Amerika’da blylk miktarda bulunan zirkon oksit dogada zirkon silikat
seklindedir (Gorsel 1.49). Zirkon silikat seklinde c¢ikarilarak flotasyon (ylzdirme) yontemi ile ayristirihir.
Gamurun sicakhk degisikliklerine dayanmasini saglar. Sirlama isleminde de kullanilir.

Gorsel 1.49: Zirkon oksit
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Kalsiyum Fosfat

Sigir kemiklerinin yiksek 1sida buhar araciligiyla
yaglarindan arindirithp kemik kil haline geti-
rilmesiyle elde edilir. Elde edilen bu kiiller kaolin ile
birlestirilerek kemik porseleni yapiminda kullanilir.

c) Organik Katki Maddeleri

Organik maddeler, camur yiksek ateste pisirilirken
yandigl icin icine koyulduklari maddenin agirhigini
azaltir ve gozenekliligini artirir. Bu maddeler; komdir,
odun kémdr(, torf, talas ve grafittir.

Kémiir-Odun Kémiirii-Torf ve Talas

Bu maddeler 6zellikle agirlik altinda kalmayan duvar
tuglalari ya da yaliim tuglalari yapilirken kullanihr
(Gorsel 1.50). Pisme esnasinda organik maddeler
yandigi icin bosluklar olusarak malzemenin hafif
olmasi saglanir.

Grafit

Diger organik maddelerin aksine grafit yanarak
maddeden ayrilmaz, maddenin icerisinde kalr.
Maddenin icerisinde kalan grafit, bulundugu mal-
zemenin atese dayaniklilik ve ani sicaklik degisiklik-
lerine karsi mukavemet kazanmasini saglar. Rengi
koyu griden siyaha dogru degisir (Gorsel 1.51).

SIRA SiZDE

Gorsel 1.50: Kémdir

Gorsel 1.51: Grafit

/

o

Ulkemizde seramik ham maddeleri yoniinden zengin olan bélgeleri ve buralarda ¢ikan
ham maddeleri arastiriniz. Elde ettiginiz bilgileri sinifta paylasiniz.
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7

@:O DUAYENLER Jale YILMABASAR (1939 - )

66

Sanatcl 1939 yilinda Samsun’da dogmustur. 1957 yilinda Oregon’un Albany sehrinde ¢camur ile
tanisarakilk seramik calismalariniyapmaya baslamistir. Uluslararasi 6grencidegisim programiolan
AFS (American Field Service/Amerikan Filld Servis) ile Amerika’da Albany Union High School’da
(Albani Yunyin Hay Sukul) 6grenim gérmus ve okulu birincilik ile bitirmistir. Burada yapmis oldugu
seramik calismalarini sergileme imkani bulmustur. 1958 yilinda da Tirkiye’ye donmustir. 1958-
1962 yillari arasinda istanbul Devlet Tatbiki Giizel Sanatlar Yiiksek Okulunun hem Seramik hem de
Bale B6limuni ayni zamanda okuyarak, mezun olup sanat kariyerine devam etmistir.

1964 yilinda istanbul Devlet Tatbiki Giizel Sanatlar Yiksek Okulunda asistan olarak baslayip
doktorasini yapmistir. Yilmabasar, 1985 yilinda Tirkiye’de ilk kadin seramik profeséri Gnvanini
almistir. Jale Yilmabasar emekli olana kadar Marmara Universitesi Giizel Sanatlar Fakiltesi
Seramik Bélimiinde Mimaride Seramik derslerini vermistir. 1998 yilinda devlet sanatgisi Gnvanini
almistir.

Yilmabasar; goz, kus, horoz, Hitit Dénemi figurleri ve geleneksel motifleri kullanmistir. Bu
motiflerle duvar panolari yapmis ve pek ¢ok esere imza atmistir. Yurt disinda ve yurt icinde 6zgiin
sergiler agmistir. Horoz, onun neredeyse tiim eserlerinde yer alan bir figlir olmustur. TRT'de
Halit Kivang¢’in sundugu programa konuk olan Yilmabasar, 1963’te agmis oldugu sergide horoz
calismasinin ¢ok begenildigini ve horozun o glinden sonra simgesi oldugunu belirtmistir.

Sanatgl glinde 18 saat calismis; seramik ve resim alanlarinda pek cok eser ortaya koymustur.
Duvar panosu, heykel, seramik abajur, lamba, kapi tokmagi, taki gibi cok cesitli isleri mevcuttur.
(KAYNAK: Kahraman G. 2017 https://arhm.ktb.gov.tr/artists) ’ ,

»
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-

2. ETKINLIK

Asagida verilen seramik ham madde gesitlerini altinda bulunan mineraller ile 6rnekteki
gibi eslestiriniz.
Seramik ham madde cgesitlerinden bir tanesini segerek arkadaslariniza tanitiniz.

SERAMIK HAM MADDE CESITLERI

v

@ Ozlii Seramik Ham Maddeler @ Dogal Ozsiiz Seramik Ham Maddeler

@ Yapay Ozsiiz Seramik Ham Maddeler @ Yapay Ozsiiz Seramik Ham Maddeler

MINERALLER

Kalsiyum Fosfat Kalsit (Kalk) @
Kuvars Grafit

Magnezit Bakir

Kaolin Grubu Cinko

Silisyum Karbiir Dolamit

Samot Eldispat

Talk Montmorillonit Grubu

Zeolit illit ve Glimmer Grubu

Zimpara Komiir-Odun, Talas

Zirkon Oksit Kum
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1.2.2. Camur Hazirlama Yontem ve Asamalari

Plastik seramik ham maddeleri dogadan ve ocaklardan dogrudan cikarildigi gibi camur yapiminda
kullanilamaz. Ham maddeler sirali birtakim islemlerden gecirildikten sonra camur yapimina hazir hale
getirilir. Seramik camuru yapiminda kullanilacak ham maddelerin gegecegi asamalar sirasiyla séyledir:

Ayiklama: Oncelikle dogadan alinan seramik ham maddelerinin kullanima hazir hale getirilebilmesi
icin icindeki zararli maddelerin ayiklanmasi gerekir. Ayiklama islemi, ham madde damarinin bulundugu
ocakta ya da Uretim yapilacak yerlerdeki tas ayiklayici valslerden gecirilerek yapilir.

Ufalama: Ocaktan cikan iri, kaba ve sert ham maddelerin yapilacak camura uygun tane buyuiklugine
gelinceye kadar kirilip ufalanmasi gerekir. Plastik camurun hazirlanmasi icin 6zli ham maddeler
pervaneli acgicilarda agilir, 6zstiz ham maddeler ise bilyeli degirmenlerde su ile 6gitalur.

Tane Biiyikliigiine Gére Ayirma: Elde edilen ham maddelerdeki baglayici ve 6zli kisimlari ayirarak
ham maddeye belli bir baglayicilik ve plastiklik kazandirilmasi gerekir. Bunun igin ham maddelerdeki
cesitli tane bulyukliklerinin ayrilmasi gerekir. Ayirma islemi makinelerde yapilabildigi gibi cesitli
yontemler kullanilarak da yapilabilir. Ozsiiz seramik ham maddeleri ufalama makinelerinden ¢iktigi tane
blylklGginde ya da eleklerden elendikten sonraki tane blytikligtnde kullanilir.

Kanistirma: Camuru hazirlamanin son bolimi ve en 6nemli boélimlerinden birisidir. Dozlama ve
karistirma islemi denilen bu islemle kullanilacak camuru olusturacak 6zl ve 6zsiiz ham maddeler uygun
miktarlarda bir araya getirilir. Elde edilen camurun her kisminda ayni fiziksel ve kimyasal 6zelliklerin
bulunmasi gerekir. Camuru olusturan ham maddelerin gectigi asamalardaki hatalar, kuruma ve pisme
sonunda ortaya cikar ve Uretilen Grlinln kalitesini olumsuz etkiler.

Ham maddeler, gesitli hazirlhk asamalarindan gectikten sonra gesitli yontemlerle camur héline getirilir.
ilk zamanlarda yogurma, ¢igneme ve dévme ydntemleriyle camur hazirlanmistir. Giiniimiizde ise dogal
ve endustriyel olmak Gzere iki ydntemle camur hazirlanir.

1. Dogal Yontemle Camur Hazirlama

Gines, yagmur, don gibi doga olaylarinin ve bakterilerin etkilerinde belirli bir siire bekletilen ham
maddelerde kismen veya tamamen degisiklikler olur. Bu sirede ham maddeler, rutubet ve homojenlik
kazandirilarak 6zll ve plastik bir gamur haline getirilir.

Dogal yontemlerle camur; yigma-depolama yaparak, camur dinlendirme havuzlarinda ve camur ¢lrit-
me kulelerinde bekletilerek ¢ ayri sekilde hazirlanir.

2. Endiistriyel Yontemle Camur Hazirlama

GuUnimuzde kullanilan ¢gamur hazirlama yontemlerinden en gok tercih edilen yontem, endistriyel
camur hazirlama yontemidir. Dogal camur hazirlama yéntemiyle kiyaslandiginda endistriyel yontemle
daha kisa zamanda, ¢cok miktarda ve kaliteli camur elde edilir.
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Endistriyel yontemle camur bes farkli sekilde hazirlanir. Bu yontemler sunlardir:
e Yas camur hazirlama
e Yariyas camur hazirlama
e Kuru gamur hazirlama
e Sicak camur hazirlama
e Diger yontemlerle camur hazirlama

Cimdikleme ve sivama teknigi gibi elle sekillendirme yapilan ¢alismalarda plastik camur kullanilir. Plastik
¢amur, endustriyel camur hazirlama yontemlerinden yas camur hazirlama yontemi ile hazirlanir. Plastik
camur hazirlanirken énce camurun biinyesine girmesi gereken ham maddeler oranlarina gore tartilir.
OzIi ham maddeler pervaneli agicilarda agilir, 6zsiiz ham maddeler de bilyeli degirmenlerde su ile
ogutilup, eleklerden elenerek orantili bir sekilde karistirma havuzunda karistirilir. Birbiri ile karistirilan
sulu camur, tekrar elekten gecirilerek stok havuzunda toplanir. Bekletilen camur stok havuzundan
pompalarile gekilip filterpreslere gonderilir. Fazla suyundan uzaklastirilan camur pideleri, vakumlu veya
vakumsuz karistiricilarda karistirihp preslenerek sekillendirilmeye hazir plastik camur haline getirilir.

Endustriyel camur; fabrika ortaminda bliyik boyutlu ve pahali makinelerde, ylksek maliyetle, uzun
surede, seri ve hizli Gretimde kullanilacagi icin ¢ok fazla miktarda hazirlanir. Endistriyel ortamda
hazirlanmis camurlar sadece fabrikalarda seri Gretim yapmak icin kullanilmaz, piyasada camur halinde
de satilir. Endlstriyel camur Gretimi yapmak icin yeterli makine, arac¢ gere¢ gibi donanim ve mekana
sahip olmayan, az miktarda tretim yapan kuglk fabrikalar ve okullar ile elle sekillendirme yapan sanat
atélyeleri piyasadan camur halinde satin alarak kullanir. Ozgiin sanatsal calismalarda hazir halde satilan
endustriyel camur tercih edilmesinin nedenleri; az miktarda ¢camura ihtiya¢ duyulmasi, fabrika ortami
ve donanimi gerektirmemesi, kisa slirede ve kolay ulasilir olmasi, maliyetinin az ve ekonomik olmasi,
¢amurun dogal camur yogurma teknigine gore daha kaliteli olmasidir.

1.2.3. Plastik Camur Yogurma ve Sekillendirmede Kullanilan Arag Gereg

insanlar uzun yillar boyunca hicbir arag gerec kullanmadan sadece ellerini, parmaklarini kullanarak essiz
eserler ortaya ¢ikarmislardir. Bazen de yaptiklari seramik trinleri stislemek icin glinliik yasantida farkli
amaglar icin kullandig1 bicak, merdane, legen gibi ara¢ gerecten yararlanmis ve halen yararlanmaktadir.
Gelisen teknolojiile plastik gamuru yogurma, sekillendirme ve kurutmayi kolaylastirmak igin bir¢ok arag
gereg icat edilmistir. Bu arag gerecin kullanildiktan sonra dizenli bir sekilde temizliginin ve bakiminin
yapilmasi uzun sire kullanilabilmesi icin 6nemlidir. Plastik camur yogurma, sekillendirme ve kurutmada
kullanilan baslica arag gere¢ sunlardir:

Plastik Seramik Camur

Plastik seramik camuru; 6zgin form olusturmada
kullanilan, kolay ve diizgiin sekillendirilebilen yas
bir camurdur. Camurun plastik olmasi; blnyesin-
de bulunan ham maddelerin yapilacak calismaya
uygun oranlarda birlesmesine, iyi yogurulmus ve
calismaya uygun neme sahip olmasina baghdir.
Plastik seramik ¢amurunun kirmizi ¢amur, beyaz
¢amur ve samotlu camur olmak tzere g cesidi var-
dir (Gorsel 1.52).

Gorsel 1.52: Kirmizi, beyaz ve samotlu camur
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Kirmizi Camur

Bu camur tlrlnln pisme 6ncesi rengi, icerisinde bulunan
demir oksit oranina bagli olarak kirmizi ve kahverengi ton-
larinda degisiklik gosterebilir. Gozenekli bir yapisi vardir.
Plastiklik 6zelliginden dolayi; el ile serbest sekillendirme,
¢omlekei tornasinda el ile sekillendirme, tornada algl
kalibin disina veya igine sivayarak sekillendirme, kaliplar
arasinda basarak sekillendirme ve agizlikli preslerde sekil-
lendirme tekniklerinde kullanilabilir (Gorsel 1.53).

Beyaz Camur

Camurun pisme Oncesi rengi, icerisindeki kil ve kaolin
oran ve ozelligine bagh olarak gri ve beyaz tonlari arasin-
da degisiklik gosterir. El ile serbest sekillendirme, ¢omlekgi
tornasinda el ile sekillendirme, tornada kalip tzerine veya
icine sivayarak sekillendirme, kaliplar arasinda basarak
sekillendirme ve agizlikh preslerde sekillendirme teknikle-
rinde kullanilabilir (Gorsel 1.54).

Samotlu Camur

Camurun pisme Oncesi rengi, i¢cindeki ham madde
oran ve Ozelliklerine gore degisir. Pismis biskivi
kiriklarinin -~ 6gatilip icine katilmasi ile dayanikhhk
kazandirilmis seramik ¢amurudur. Comlekgi tornasinda
el ile sekillendirme, tornada algI kalip disina veya igine
sivayarak sekillendirme ya da kaliplar arasinda basarak
sekillendirme yodntemlerine uygun olmamakla birlikte
bunlarin disinda her tir el ile sekillendirme teknigine,
ozellikle bliyik boyutlu formlarin galisiimasina uygun
camur taradar (Gorsel 1.55).

Masalar

Camurun yogrulmasi ve sekillendirilmesi, algi model
ve kalip hazirlanmasi gibi tim seramik sekillendirme
islemlerinde kullanilan mermer ya da ahsap vyizeyli,
metal ayakli masalardir (Gorsel 1.56 ve 1.57). Camuru
yogurma ve sekillendirme isleminde kullanilacak masa
¢amurun nem durumuna gore secilir. Camur plastik
kivamda ise nemini korumak icin mermer masa, yumusak
kivamda ise fazla nemini almak igin tahta masa kullanilir.
Kaliteli bir Grin elde edebilmek i¢in masanin yizeyinin
diizglin olmasi sarttir. Ayrica lzerinde uzun sire ¢alisma
yapilacagindan durus bozukluklarina neden olmamasi igin
insan ergonomisine uygun yikseklikte olmasi gerekir.

Gorsel 1.53: Kirmizi gamur

Gorsel 1.54: Beyaz gamur

Gorsel 1.55: Samotlu gamur

Gorsel 1.56: Ahsap ylizeyli masa

Gorsel 1.57: Mermer ylizeyli masa
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Misina ve Kesme Teli

Camur bloklari ve kitlelerini kesmek icin kullanilan, belli uzunluklarda olup iki ucuna tahta aparatlar
baglanmis tel ya da misinadan yapilan basit el aletleridir (Gorsel 1.58 ve 1.59).

Gorsel 1.58: Misina Gorsel 1.59: Kesme teli

Sistre

Form olusturma sirasinda camurun ylzeyinin ve kalip hazirlamada algi kalip ylzeyinin diizeltiimesinde
kullanilan paslanmaz celikten, tahtadan ya da plastikten yapilmis el aletidir.

Kenarlari tirtikli, tirtiksiz, diiz, “D” sekli gibi pek ¢ok farkh sekilleri mevcuttur (Gérsel 1.60 ve 1.61).
Ahsaptan yapilmis olanlarina ¢eki tahtasi da denilir (Gorsel 1.62).

Gorsel 1.60: Tirtikli ve D seklinde Gorsel 1.61: Tirtikh plastik sistreler Gorsel 1.62: Ceki tahtalari
sistre

Spatula
Camur bloklarini kesmek, masanin ylizeyindeki camur ya da attk maddeleri kaziyarak temizlemek igin

kullanilan sapli, paslanmaz celikten yapilmis el aletleridir (Gorsel 1.63). Sivama yapmak ya da boya
karistirmak amaciyla kullanilan farkli sekilleri de mevcuttur (Gorsel 1.64).

Gorsel 1.63: Kesme, kazima spatulasi Gorsel 1.64: Sivama ve karistirma spatulasi
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Bigaklar

Seramik yapiminda triin ve formlarin gamur halindeyken
sekillendirilmesinde kullanilan ve cesitli amaclar i¢in mut-
faklarda da kullanilan kesici, delici aletlerdir (Gorsel 1.65).
Camurun sekillendiriimesinde dar kisimlara rahatlikla
girebilmesi icin sivri uglu ve kii¢lik olanlari tercih edilir.

Dip Alma (Kazima) Aletleri

Seramik form olusturulurken formun ylzeyini dlizeltme ve
dekorlamada kullanilan, ucunda sert ve kesici tel bulunan
el aletleridir. Olusturulan formun dip kisimlarinda kalan
ve elin rahatca ulasamadigi yerlerdeki fazla ¢amurlari
almada, ylzeyini kaziyarak diizeltmede, lizerinde tasarima
uygun izler ve oyuklar yapmak icin dekorlamada kullanilir.
Piyasada cesitli sekil ve buyuklikte olanlari mevcuttur
(Gorsel 1.66).

Oyma Aletleri

Seramik camurdan yapilmis formlara dekor yapilirken kul-
lanilan ucu sivri ve keskin el aletleridir. Oyma aletlerinin
uclari ¢ok cesitli sekil ve biyulklikte Gretilmistir. Uglari
cesitli sekillerde, keskin ve sivri olmasi formun dekorla-
masini kolaylastirir, dekor izlerinin cesitligini artirir, her
sekil ve blyuklikte oyuk agilmasini saglar (Gorsel 1.67).

Modelaj Kalemleri

Seramik formu olustururken camurlarin birlesim yerlerini
dizeltmede, camurun yizeyini siisleme ve dekorlamada
kullanilan tahtadan yapilmis cesitli sekil ve blyuklukteki
el aletleridir (Gorsel 1.68). Cesitli sekilde ve buylklikte
olmasi sayesinde formun keskin koselerinden genis alan-
larina kadar her yerine kolayca ulasilip biutlnligini boz-
madan dizeltilmesini saglar.

Metal igne

Seramik formu olusturmada en c¢ok kullanilan metal,
tahta ya da plastik sapli, ucu sivri bir el aletidir (Gorsel
1.69). Form olusturulurken birlesecek camur yizeylere
¢izik atmaktan sirlamada tikanan delikleri agmaya kadar
pek cok iste kullanilir.

Gorsel 1.65: Bigcaklar

Gorsel 1.66: Dip alma aletleri

Gorsel 1.67: Oyma aletleri

Gorsel 1.68: Modelaj kalemleri

Gorsel 1.69: Metal igne
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Camur Tokmagi

Dokiim kalibi yapilirken kaliba dokilen alglyr ¢ikarmaya
yarayan c¢ekic seklindeki alettir (Gorsel 1.70). Algl, kaliptan
¢ikarilirken kaliba hafif hafif vurulmasi gerektigi icin alginin
zedelenmesini engellemek ve vurmanin siddetini azaltmak
icin ucu lastikten yapilmis ve tokmak adi verilmistir.
Merdane Gorsel 1.70: Camur tokmagi

Camur plakalar hazirlamakta kullanilan, ahsaptan yapilmis, mutfaklarda hamur agmada da kullanilan
silindir seklindeki araclardir. Camuru plaka haline getirme ve plaka ¢camura sekil vermede kullanilir.
Cesitli sekil ve buyukliikte olanlari vardir (Gorsel 1.71 ve 1.72).

Gorsel 1.71: Diz merdane Gorsel 1.72: Sekilli merdane

Turnet

Camurun sekillendirilmesini ve dekorlanmasini kolaylastirmak
amaciyla kullanilan, tzerine koyulan ¢amurun dénmesini sag-
layan; aliiminyum, dokiim, celik, plastik veya ahsaptan yapilmis
donen bir platformdur (Gorsel 1.73).

Algi, Sunta ve Ahsap Plakalar Gorsel 1.73: Turnet

Seramik yapiminda lizerinde ¢amur yogurma, form olusturma, dinlendirme ve kurutma islemlerinin
yapildigl algl, sunta veya ahsaptan yapilmis plakalardir. Algl, gamurun bilinyesindeki suyu emme
ozelligine sahiptir. Bu 6zelliginden dolayi sulu camurlarin yogrulmasinda algi plaka tercih edilir (Gorsel
1.74). Sekillendirilmis ¢camur, kurutma asamasi igin sunta ya da ahsap plakanin (Gorsel 1.75) Gzerine
alinir ve araya kagit koyularak rafa kaldirihr. Sekillendirme ¢alismalari bu plakalar tizerinde de yapilabilir.
Sekillendirilmis formun bozulmamasi igin plakalarin ylizeyinin diizglin olmasi sarttir.

Gorsel 1.74: Algi plaka Gorsel 1.75: Sunta plaka
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Kurutma Rafi
Sekillendirilmis formun koyularak kurumasinin saglandi-
g1 metalden, ahsaptan veya cesitli malzemeden yapilmis
raflardir (Gorsel 1.76). Atblyenin direkt glines veya riizgar
almayan, tozsuz bir yerinde bulunmalidir. Uzerine koyula-
cak yapimi tamamlanmis ve kurumaya birakilacak Griin-
lerin formunun bozulmamasi igin raf ylizeyinin diizgiin ve
temiz olmasi gerekir. Uriinler, gok temas edilip formunun
bozulmamasi ya da carpma, sarma ile disurilip kirllma-
masi icin ayak altinda olmamalidir. is saglig ve giivenligi
icin mutlaka duvara sabitlenerek kullaniimalidir.

Gorsel 1.76: Kurutma rafi
Kumas
Amerikan bezi, penye ve patiska gibi pamuklu ve diz
yuzeyli kumaslardir (Gorsel 1.77). Yeni olmasi sart degildir,
temiz ve nem emecek tiirden olmasi yeterlidir. Sivama tek-
niginde ¢amurun kaliba yapismasini engellemek ve kalip-
tan kolay cikarilmasini saglamak amaciyla kalip kumasla
kaplanir. Plaka tekniginde ise agilan plakanin masaya
yapismamasl ve kolayca ters cevrilmesi icin plakalar
kumas Uzerinde acilir. Artan gamur ya da sekillendirilmesi
yarim kalmis daha sonra sekillendirmeye devam edilecek
form kurumamasi icin nemli kumasa sarilarak bekletilir.
Kumas masalarin, raflarin ve diger yerlerin temizliginde
de kullanilr. Gorsel 1.77: Kumas

Naylon Poset ve Streg Film

icerisine koyulan malzemenin hava ile temasini kesip bozulmasini ya da kurumasini engelleyen nay-
londan yapilmis posetlerdir (Gorsel 1.78). Cok ince film halinde olan, kaplanacak yizeye yapisan
elastik naylonlara streg film denir (Gorsel 1.79). Kurumalarini 6nlemek amaciyla kullanilmayan ¢camur
veya yapimi tamamlanmamis daha sonra ¢alismaya devam edilecek form, naylon posete ya da streg
filme sarilarak bekletilir. Sivama yontemiyle sekillendirmede ¢camurun kaliba yapismasini engellemek
icin kalip, naylon ya da streg film ile kaplanir. ince olmasi ve kaplandigi yiizeyin seklini daha iyi almasi
nedeniyle sivama kalibinin kaplanmasinda daha ¢ok strec film tercih edilir. Ayrica forma kontrolli bir
sekilde 6n kurutma yapmak icin naylon poset icerisine koyularak kurutma yapilir. Kullanilacak naylon
posetlerin pahali ve kaliteli olmasina gerek yoktur, temiz ¢cop posetleri bu amac icin kullanilabilir.

Gorsel 1.78: Naylon poset Gorsel 1.79: Streg film
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Kagitlar
Kagitlar seramik yapiminda iki ayri amag icin kullanihr.

1. Yapilacak Uriiniin Tasarimini ve Kalibini Hazirlamakta Kullanilan Kagitlar
Fotokopi Kagidi: Yapilacak trinin tasarimini, eskizini yapmakta kullanilir. Beyaz, diiz yiizeyli kagitlardir.

Parsomen Kagidi ya da Yagh Kagit: Yapilacak dekorun kalibini hazirlamakta kullanilan seffaf kagitlardir.

2. Form Olustururken Camurun Altina Koyulan Kagitlar

Suyu emme 0Ozelligi fazla olan gazete kagidina benzer kagitlardir. Camur, kurutulmak icin posete
konurken biinyesindeki suyu emmesi ve plakaya yapismamasi icin sunta veya ahsap plaka ile arasina
kagit koyulup posetlenir. Camurun seklinin bozulmamasi icin altina koyulacak kagidin diizgtin ylzeyli ve
suyu emme Ozelligine sahip olmasi gerekir. Cok kaliteli olmasina gerek yoktur. Ekonomik yonden yarar
saglamak amaciyla geri dontismis, daha once kullanilmis yazili misvedde kagitlar ve gazete kagitlari
kullanilabilir.

Firgalar

Boya, yag, balcik ve benzeri sivilari ¢esitli zeminlere sir-

mede kullanilan, ucunda killar bulunan araclardir. Seramik

yapiminda ¢amura balcik siirmede ya da rétus yapmada

kullantlir. Farkh boyutlari, uglari sivri veya diz olanlari

bulunmaktadir. Camur siirmede kiigik ve ucu diz olanlari

kullanitlir (Gorsel 1.80). Gorsel 1.80: Fircalar

Kalemler ve Silgi

Yapilacak Griintin tasarimini ve kalibini hazirlamakta kullanilan kursun kalemlerdir. Kursun kalemler;
sert kalemler (H), orta sert kalemler (HB) ve yumusak kalemler (B) olmak lizere tge ayrilir. Seramik
formununtasariminihazirlamakta orta sert kalemler kullanilir (Gorsel 1.81). Tasarim ve kalip hazirlamada
kullanilan yumusak kursun kalem silgileridir (Gorsel 1.82).

Gorsel 1.81: Kalemler Gorsel 1.82: Silgi
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Tasarim yapmada, formu 6lgmede ve camuru sekillendirmede kullanilan 6lgl aletleridir. Diiz cetveller, T
cetvelleri, gbnyeler ve sablonlar seramik yapiminda gesitli amaglar igin kullanilan cetvellerdir. Cetveller
metal, plastik ve tahtadan yapilmis olup Gzerinde 6lguler yazilidir. T cetvel, diz cetveller (Gorsel 1.83),
gonyeler (Gorsel 1.84) tasarim yapma ve ¢camuru sekillendirme asamasinda kullanilir.

Gorsel 1.83: Diiz ve T cetvel

Atodlye Onligii

Atblyede calisma sirasinda giyilen kiyafetin kir-
lenmesini engellemek amaciyla kullanilan ¢alisma
onlakleridir. Pamuklu kumas veya naylondan yapil-
mis iki ¢esit 6nlik kullanihr.

Pamuklu Kumastan Yapilan Onliikler: Kuru ortam-
da calisma yapilirken kullanilan kollu ¢alisma o6nli-
gudur (Gorsel 1.85).

Naylondan Yapilan Onliikler: Suyla calisma yapilir-
ken giyilen kiyafetin 1slanmasini engelleyen kolsuz
onluklerdir (Gorsel 1.86).

Siingerler

Sekillendirilen gamurun yiizeyinin dizeltilmesinde,
¢alisma masasinin ve diger yerlerin yizeylerinin
temizlenmesinde 1slak ve kuru olarak kullanilan
yumusak malzemelerdir. Siingerler dogal ve yapay
olmak Uzere iki gesittir. Su emiciliginin yuksek ve
daha yumusak olmasi nedeniyle gamurun ylizeyinin
temizlenmesinde dogal siinger, ekonomik olmasi
nedeniyle temizlik islerinde yapay siingerler kullani-
lir (Gorsel 1.87). Kiictik boyutlarda yapilmis cubuklu
suingerler, sekillendirilmis camurda elin ulasamaya-
cag girintilerdeki camurun ylzeyini silerek dizelt-
mek i¢in kullanilir (Gorsel 1.88).

Gorsel 1.84: Gonyeler

Gorsel 1.85: Kumas c¢alisma 6nlGgu

Gorsel 1.86: Naylon galisma onlGgu

Gorsel 1.87: Stingerler

Gorsel 1.88: Cubuklu siingerler
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Su ve Camur Kaplari

Camuru nemlendirmede, balcik hazirlamada, calisilan
masa yuzeylerinin ve ortamlarinin temizlenmesinde kul-
lanilan, igerisine su ve ¢camur koyulabilen ¢esitli boyutlar-
daki plastik, ¢cinko veya metalden yapilmis derin kaplardir
(Gorsel 1.89). Ekonomik yonden fazla masraf yapmamak
icin yeni alinmasina gerek olmayip mutfaklarimizda gesitli
amaglar icin kullanilan kap ya da legenler bu ¢alismalarda
kullanilabilir.

Gorsel 1.89: Su ve camur kaplari

1.2.4. Plastik Camur Yogurmada Dikkat Edilecek Noktalar

Kaliteli bir seramik Griin elde edebilmek icin ¢camurun ham maddesinin kalitesi ve bilesenlerinin
oranindaki denge ne kadar 6nemli ise camurun yogurulmasi da o kadar énemlidir. Homojen olmayan,
icerisinde hava ya da yabanci madde kalmis camurdan yapilmis ¢alismalar; kurutulurken catlayabilir,
pisirilirken de patlayabilir ya da (rlinde deformasyonlar olusabilir. Kurutma ve pisirme sonrasinda
ortaya cikabilecek hatalarin 6nlenmesi ve kaliteli seramik trinlerin elde edilebilmesi icin camur dogru
yogurma teknigiyle iyi bir sekilde yogrulmalidir. lyi yogrulmus camurda su 6zellikler bulunmalidir:

e Camur homojen olmali

e icerisinde bulunan yabanci maddelerden (algi, metal, cam, tas vb.) temizlenmis olmali
e icerisinde hava kalmamali

Plastik kivama gelmis olmal

Camur yogrulduktan sonra ikiye kesilip, kesitine bakilarak homojen olup olmadigi ve hamurun icerisinde
hava veya yabanci madde kalip kalmadigi kontrol edilmelidir. Camurun icerisinde ham maddeler ayri
ayri gozle gorilebiliyorsa ¢amur, homojen degildir ve tam karisma saglanana kadar yogrulmaldir.
Kesilen ¢camur pargasi icerisinde yabanci maddeler var ise camurun icerisinden bu maddeler ¢ikarilip
temizlenene kadar ¢amurun yogrulmasina devam edilmelidir. Camurun kesildigi ylizeyde bosluklarin
gorilmesi (Gorsel 1.90) havasinin ¢ikmadigl anlamina gelir ve havasi c¢ikarilip diz bir gorinim elde
edilinceye kadar yogrulmasina devam edilmelidir. Plastik kivama gelmis, sekillendirilmeye hazir, havasi

¢ikarilmis ve yabanci maddelerden temizlenmis camurun kesilen yizeyi diizglin ve bosluksuzdur (Gorsel
1.91).

Gorsel 1.90: Havasi gikarilmamis gamur kesiti Gorsel 1.91: Sekillendirilmeye hazir gamur kesiti
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Yogrulmus camurun plastiklik kivami sucuk seritler yapilip parmaga sarilarak kontrol edilir. Sucuk serit;
yogrulmus camurdan koparilan kiiciik gamur parcalarini iki avug arasinda (Gorsel 1.92) ya da masada el
ayalariile yuvarlayip (Gorsel 1.93), serit halinde uzatilarak yapilr.

Gorsel 1.92: Elde sucuk serit yapma Gorsel 1.93: Masada sucuk serit yapma

Yapilan sucuk serit ele yapisiyor ve parmaga sarilamiyorsa camurdaki su orani fazladir (Gorsel 1.94). Bu
sorunu gidermek icin camur, al¢i ya da tahta plaka izerinde yogrularak camurun fazla suyu uzaklastirilir.
Parmaga sarilan sucuk seritte catlamalar olusmus ise camur suyunu kaybetmis ve kurumaya baslamistir
(Gorsel 1.95). Bu sorunu gidermek icin ise camuru, kontrolll bir sekilde su katip nemlendirerek yumu-
satmak gerekir. Camurun plastik kivamda ve sekillendirmeye uygun oldugu, sucuk seridin parmaga
dlzgiin bir sekilde ¢atlamadan ve deforme olmadan sarilmasindan anlasilir (Gorsel 1.96).

Gorsel 1.94: Yumusak kivamh Gorsel 1.95: Sert kivamh

Gorsel 1.96: Plastik kivaml
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1.2.5. Camur Yogurma Teknikleri

Sekillendirilmesi esnasinda camurdan istenilen verimin alinmasi igin ¢esitli geleneksel elle yogurma
teknikleri gelistirilmistir. Gelistirilen bu tekniklerin adlandirilmasinda kullanildigi bolgelerin ve camurda
ortaya c¢ikan sekilsel gorintilerin etkisi olmustur. Bu teknikler sunlardir:

e Koparma-yapistirma teknigi
e Okiiz basi teknigi
e Burgu teknigi

Koparma-Yapistirma Teknigi: Camur kitlesini misina
ya da kesme teli ile ortadan kestikten sonra kesilen
parcalari Ust Uste koyup sikistirarak tekrar tek parga
camur kitlesi haline getirme seklinde yapilan camur
yogurma teknigidir (Gorsel 1.97). Bu islem plastik
kivamli camur elde edilinceye kadar tekrarlanir.

Okiiz Bagi Teknigi: Camur kiitlesinin iki el ile bastiri-
lip uzatildiktan sonra Ustte kalan ucunun geri biiki-
lerek diger tarafina yapistirma ve sikistirma islem-
lerinin tekrarlanmasiyla yapilan yogurma teknigine
denir. Yogurma sirasinda camurun aldigi sekil, 6kiiz
basina benzetildigi icin bu teknige 6kuz basi teknigi
adi verilmistir (Gorsel 1.98).

Gorsel 1.97: Koparma-yapistirma teknigi

Burgu Teknigi: Yuvarlak bir formda dikey konumdaki ¢amur kiitlesinin bir el ile Gsten, bir el ile alttan
tutulup burularak (dénddrilerek) koparilmasi ve yan yana getirilip sikistirilarak tekrar tek kitle haline
getirilmesi isleminin tekrarlanmasiyla yapilan yogurma islemine denir (Gorsel 1.99).

Gorsel 1.98: Okiiz basi teknigi

Gorsel 1.99: Burgu teknigi

44



CiMDIKLEME VE SIVAMA

» 1.1. UYGULAMA: GAMUR YOGURMA TEKNiGi

Camur yogurma teknikleri ile plastik seramik gamuru hazirlamak.

islem basamaklarini takip ederek, camuru yogurup plastik kivama getiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Plastik gamur e Misina e Sistre e Su
e Calisma masasl e Kesme teli e Spatula o Alci plaka

Atolyede mutlaka is ya da atolye onliga kullaniniz.

Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.

is Saghg ve e Misina ya da kesme teli ile gamuru keserken bu aletlerin elinizi kesmemesi igin
Giivenligi uclarindaki tahta gubuklardan tutunuz.

Onlemleri e Camur ile ¢calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

Yapacaginiz calisma verilen siire sonunda “Camur Yogurma Teknigi Uygulama Degerlendirme
Formu’ndaki” olgltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken uygulama sonunda
verilen formdaki degerlendirme 6lgutlerini dikkate aliniz.

_l|

ISLEM BASAMAKLARI

1. Plastik gamuru yogurmak icin gerekli hazirliginizi yapiniz.

e Calisma masasinin temizligini yapiniz.
e Cahsmalarinizi kesintisiz stirdiirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz igin ¢alismaya basla-
madan once kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.

2. Camuru koparma-yapistirma teknigi ile yogurunuz.

e Camur kitlesini masaya aliniz.

e Misina ya da kesme telini iki elinizle diiz bir seklide gerdirip camur kitlesinin alt ylzeyinden
geciriniz ve ortasindan yukariya dogru hizla ¢ekerek ¢camuru iki parcaya boliniz (Gorsel 1.100 ve
1.101).

Gorsel 1.100: Camur kitlesinin kesilmesi Gorsel 1.101: Ortadan kesilmis camur kitlesi
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e Kesilen ¢camur kitlesinin bir parcasini digerinin lizerine hizlica ¢arpiniz ve iki camuru birbirine
yapistirip sikistirarak tekrar tek kitle haline getiriniz (Gérsel 1.102 ve 1.103).

Gorsel 1.102: Camur kiitlelerinin birbirine yapistiriimasi Gorsel 1.103: Sikistirilmig camur kutlesi

e Kesme isleminden baslayip, ayni islemleri tekrarlayarak camurun sekillendirmeye uygun kivama
gelmesini saglayiniz.

e Yogrulan camur kutlesinin farkl yerlerinden sistre ya da spatula ile parcgalar kesiniz.

e Camurun kesilen yerine bakarak homojen olup olmadigini, icerisinde hava ya da yabanci madde
kalip kalmadigini kontrol ediniz ve homojen degilse veya hava boslugu varsa ¢amuru yogurma
islemine devam ediniz.

e Camurun icerisinde yabanci madde varsa bunlari ¢ikararak ¢camuru temizleninceye kadar
yogurmaya devam ediniz.

e Yogurdugunuz ¢amurdan sucuk serit yapip, parmaginiza sararak ¢amurun plastiklik kivamini
kontrol ediniz.

e Plastik kivamda degil ise camurun durumuna gore su ekleyerek ya da algi plaka Gzerinde kopar-
ma-yapistirma teknigiyle istenilen kivama gelinceye kadar yogurma islemine devam ediniz.

3. Camuru okiiz bagsi teknigi ile yogurunuz.

e Camur kitlesini masaya ya da algi plaka lizerine aliniz.

e Yogrulacak ¢amur kitlesini blok seklinde toparlayip, blogun karsi kdselerinden iki el ile tutup
bastirarak uzatiniz (Gorsel 1. 104).

e Camurun tuttugunuz ucunu yukari dogru kaldirip, geriye bikerek katlayiniz.

» iki kat olan gamuru avug icinde sikistirarak birlestirip tek blok haline getiriniz (Gorsel 1.105).

Gorsel 1.104: Camurun koselerden bastirilmasi Gorsel 1.105: Camurun bikilmesi ve sikistiriimasi
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e Camur, sekillendirmeye uygun kivama gelinceye kadar ayni islemleri tekrarlayiniz.

e Yogrulan camur kitlesinin farkli yerlerinden kesiniz.

e Camurun kesilen yerine bakarak kontrol ediniz.

Plastik kivama gelene kadar koparma-yapistirma tekniginde yapildigi gibi yogurma islemine
devam ediniz.

H

. Camuru burgu teknigi ile yogurunuz.

e Camur kitlesini masaya aliniz.
e Yogrulacak camur kitlesini masada iki el ayasi ile yuvarlayiniz.

e Yuvarlak formdaki gamuru blok seklinde dik olarak, bir el alta bir el Ustte olacak sekilde kavrayip,
¢amuru burarak kopariniz (Gorsel 1.106).

e Koparilan gcamurlari yan yana getiriniz ve sikistirarak birbiriyle birlestiriniz.

e Camuru tekrar burup kopararak ayni islemi camur, sekillendirmeye uygun kivama gelene kadar
tekrarlayiniz.

Gorsel 1.106: Camurun burularak koparilmasi
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UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

” : PLASTiK CAMURU YOGURMA TEKNIGi
Degerlendirme |

OLCUTLER

1 | Kullanilan arag gereci eksiksiz hazirladi. 10

2 | Camuru kesme yapistirma teknigi ile yogurdu. 20

3 | Camuru Okiiz basi teknigi ile yogurdu. 20

4 | Camuru burgu teknigi ile yogurdu. 20

5 | Camurun sekillendirmeye hazir olup olmadigini kontrol etti. 10

6 | Temiz ve dizenli ¢alisma yapt. 5

7 | GCalismalarinda zamani verimli kullandi. 5

8 | Calismalarinda is sagligi ve glivenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM 100

Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gergeklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek puan
“PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek puanlar
“ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu odlgekteki tam puan alamadiginiz olgitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar
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1.2.6. Camurun Korunma Ortami

Yogurarak sekillendirmeye hazir hadle gelen ¢camur kitlelerinin plastiklik nem oranlarinin korunabil-
mesi icin havayla temasinin kesilmesi gerekir. Seramik atolyelerinde camurlar; bloklar halinde, naylon
posetlere koyularak, rutubetli gamur dinlendirme odalarinda, disi tahta i¢i paslanmaz ¢elik veya ginko
sac kapli, agzi kapakli camur tekneleri icerisinde saklanir. Sekillendirme esnasinda ise yapilan formun
boyutu, sekli, camurun cinsi, oda sicakhgi gibi faktorler camurdaki nem miktarini etkiler. Camurdaki
nemi azaltarak kurumasina ve ¢atlamasina neden olur. Sekillendirilmesi yarim kalmis, ¢alismaya daha
sonra devam edilecek formun ve kullanilmayan ¢amurun kurumasinin ve ¢atlamasinin énlenmesi igin
nemli beze sarilarak posetlenmesi gerekir (Gorsel 1.107 ve 1.108). Posetleme icin kullanilacak torbala-
rin hava gecirmemesine de dikkat edilmelidir (Gorsel 1.109).

Gorsel 1.107: Camuru posete koyma Gorsel 1.108: Formu posete koyma

Gorsel 1.109: Posetin sarilmasi
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e w

1.3. CiIMDIKLEME TEKNIGi iLE KASE FORMU SEKILLENDIRME

Cimdikleme, hicbir alet kullanmadan sadece elleri
kullanarak plastik camurdan form olusturma sek-
lidir (Gorsel 110). Camurdan formu olusturma ve
sekillendirmede kullanilan en eski ve basit tek-
niklerden biridir. Cimdikleme teknigi ¢ok basit bir
teknik oldugundan seramik yapmaya yeni baslayan-
larin daima ilk tercihi olmus ve seramik sanatinin
birinci basamagi haline gelmistir. Seri tiretim gerek-
tirmeyen durumlarda ve kase, pano, heykel, bahce
seramigi gibi Grlnlerin yapiminda, 6zgiin ve sanat-
sal ¢alismalarda ¢imdikleme teknigi ile form olus-
turulur. insan el becerisiyle yaraticihgini birlestirip,
¢amuru sekillendirerek muhtesem Uriinler ve sanat
eserleri yapabilir. Cimdikleme teknigi ile yapilabile-

cek Uriinler, eserler sekil yoniinden sinirsizdir. ) o
Gorsel 1.110: Cimdikleme

1.3.1. Plastik Camurdan Serbest Elle Kase Formu Olusturma

GCimdikleme teknigi de dahil olmak Uzere bitin tekniklerde seramik formu olusturmanin ilk asamasi
tasarim asamasidir. Tasarim Griin olusturmanin baslangicindan sonuna kadar olan yol haritasidir. Yapil-
masi istenen Urlnin uygulanabilirligini gormek, trin yapilirken karsilasilabilecek sorunlari dnceden
tespit ederek 6nlem almak tasarim yapmakla mimkindir. Tasarim yapilmadan olusturulmaya basla-
nan formun sonucu belli degildir ve her zaman istenen ve beklenen sonug ¢ikmayabilir. Uriin yapilirken
ya da yapimi tamamlandiginda kotu surprizlerle karsilasmamak dolayisiyla zaman, emek ve malzemeyi
kaybetmemek icin calismaya baslamadan dnce tasarim yapmak sarttir. Yapilacak Griiniin formunun,
boyutlarinin ve dekorunun nasil olacagina; hangi ham maddelerin, malzemelerin ve teknigin kullani-
lacagina bu asamada karar verilir. Yapilacak Griiniin formunu ve dekorunu gosteren eskizi ve teknik
ozelliklerini gbsteren etudd cizilerek ise baslanir.

Yapilan ¢alismanin her asamasinin dogrulugu tasarim tizerinden teyit edilerek calisma tamamlanir. Eskiz
ve etlitten calismanin sonuna kadar faydalanilacagi ve daima el altinda bulundurulacagiicin yirtilmalarini
ve deforme olmalarini engellemek i¢in bunlar seffaf posete koyulur. Calismada kullanilacak dekorlama
icin gerekiyorsa kalip hazirlanip uygun malzemeler temin edilerek ¢alismaya baslanir.

Kase formu; plastik gamurdan ¢esitli seramik yontemleri kullanilarak olusturulan derinligi fazla, dar
kaplardir. Cimdikleme teknigi ile kdse formu yapimina uygun ¢camur temin edilip yogrularak plastik
kivama getirildikten sonra yeterli miktarda ¢amur koparilip elde yuvarlanir ve top haline getirilir. Top
halindeki camurun ortasinda basparmak ile bastirilarak derinlik olusturulur. Daha sonra istenilen boya
ve genislige gore dipten agza dogru elle baski uygulanarak camura kase formu verilir.
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Bitln sekillendirme tekniklerinde form olusturulurken
Urdndn her yerinde gamur kalinliginin ayni olmasina dikkat
edilmelidir. Yapilan Grinin ¢amur kalinligina et kalinlig
denir (Gorsel 1.111). Uriiniin et kalinligina gére kuruma
suresi farklihk gosterir. Et kalinligi Griiniin tamaminda esit
degilse ince oldugu yerler cabuk kuruyup ceker ve kalin
olan kisimla birlestigi yerde kuruma ¢atlagi denilen catlak

olusur. Gorsel 1.111: Kase formu kesiti

Yapilacak trtinin et kalinligi Grintin boyu ve genisligine uygun segilmelidir. Yiksek Grlinlerde et kalinhgi
cok ince olursa kurutma sirasinda egilir ve formu bozulur, kalin oldugunda ise kaba bir gériinim ortaya
¢ikar ve kurutma siresi uzar. Hatali sekillendirilmis bir Grinl kuruttuktan sonra diizeltmek mimkin
olmadigi icin camur yogurma ve form olusturma asamalarinda drinle ilgili bGtin ¢alismalar azami 6zen
ve hassasiyetle yapilmalidir.

Cimdikleme tekniginde tasarima uygun olarak kaseye ayak da takilabilir (Gorsel 1.112). Kasenin dis ve
ic yuzeyi modelaj kalemleri, kazima aletleri, digmeler, mihurler, dogal objeler ile iz birakacak sekilde
dekorlanabilir (Gorsel 1.113, 1.114 ve 1.115) ya da diiz birakilabilir. Tasarima uygun forma getirilen kase,
kurutma islemi uygulanarak biskivi pisirimine hazirlanir.

Gorsel 1.112: Kaseye ayak takma Gorsel 1.113: igne ile dekorlama

Gorsel 1.114: izleme dekorlu kase Gorsel 1.115: Modelaj kalemi ile dekorlama
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> 1.2. UYGULAMA: PLASTiIK CAMURDAN GiMDIKLEME TEKNIGi iLE

SERBEST ELLE KASE OLUSTURMA
ure: akika

Cimdikleme teknigi ile kdase formu sekillendirmek.

islem basamaklarini takip ederek plastik camurdan serbest elle ve cimdikleme teknigi ile kase
formu olusturunuz.

Kullanilacak Arac¢ Gerec¢

* Plastik camur e Modelaj kalemleri * Bez « Su dolu plastik kap

e Calisma masasl e Spatula e Bicak Misi da k tell
. e Misina ya da kesme teli

e Plastik poset e Singer e Kazima aleti y

Atblyede mutlaka is ya da atolye onligi kullaniniz.
is Saghigi ve o Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
Giivenligi e Camur ile calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

Onlemleri o Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaélnlz calisma verilen siire sonunda “Plastik Camurdan Cimdikleme Teknigi ile Serbest Elle
Kase Olusturma Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olcltlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme olgitlerine dikkat edinin

ISLEM BASAMAKLARI

1. Plastik gamurdan serbest elle kase formu olusturmak igin tasarim yapiniz.

Cimdikleme tekniginde yapilacak kasenin formuna ve dekorlamasina karar verip eskizini giziniz
(Gorsel 1.116).

Cizilen eskizi seffaf posete koyunuz.

Yapilacak kasede kullanilacak gamurun gesidine karar veriniz.

Yapilacak kasenin et kalinligina ve boyutlarina karar veriniz (Gorsel 1.117).

Gorsel 1.116: Kase eskizi Gorsel 1.117: Kasenin et kalinligi
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N

. Cimdikleme teknigi ile serbest elle kase formu olusturmak icin gerekli hazirliginizi yapiniz.

Calisma masasinin temizligini yapiniz.

Calismalarinizi kesintisiz surdlirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz igin c¢alismaya
baslamadan 6nce kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.

. Plastik camuru sekillendirmeye uygun kivama gelene kadar yogurunuz.

Camur kitlesini masaya aliniz.
Camuru sekillendirmeye uygun kivama gelinceye kadar yogurunuz.

Gamurun sekillendirmeye uygun olup olmadigini kontrol ediniz ve sekillendirmeye uygun kivama
gelmesini saglayiniz.

. Plastik camurdan kasenin dip ve derinligini olusturunuz.

Camur kitlesinden kase yapimina yetecek kadar parca kesiniz.
Kullanilmayacak ¢camuru nemli beze sarip, plastik posete koyarak korumaya aliniz.

Kase yapilacak camuru iki avug arasinda yuvarlayip, camura top seklini vererek kasenin dis kismini
olusturunuz (Gorsel 1.118).

Top halindeki gamuru bir avucunuza yerlestiriniz.

Diger elinizin basparmagi ile camurun tam ortasindan asagiya dogru dipte 0,4 cm et kalinligina
gelene kadar baski uygulayip, ortasini oyuklastirarak kasenin dip kismini olusturunuz (Gorsel 1.119).
Kase camurunu avug icinde dondirerek; basparmak ile icten, diger dort parmak ile distan baski
uygulayip kasenin derinligini olusturunuz (Gorsel 1.120).

Gorsel 1.118: Top halindeki kase camuru Gorsel 1.119: Kasenin dip kisminin olusturulmasi

Gorsel 1.120: Kasenin derinliginin olusturulmasi
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. Plastik camurdan yapilan kasenin genisligini olusturunuz.

Plastik camuru avug icinde sirekli dondirerek ve basparmak ile diger parmaklarin pozisyonunu
surekli degistirerek (Gorsel 1.121 ve 1.122), ¢camura baski uygulayip kaseyi genisletiniz.

Camurun el sisiyla kurumasini engellemek icin elinizi suyla nemlendiriniz.

Camura dipten agza dogru kontrollli baski uygulayip kasenin her yerinde et kalinliginin esit olma-
sini saglayiniz.

Kase genisletilmeye calisilirken camurun yirtilmamasi veya ¢catlamamasi icin kasenin agiz kisminda
camuru biraz kalin birakiniz ve fazla agilmamasi icin gamuru ice dogru kivirarak bastiriniz.

Kasenin genisletilmesi tamamlandiktan sonra agiz kismindaki et kalinhgini diger yerleri ile
esitleyiniz.

Gorsel 1.121: Basparmak icte camur sekillendirme Gorsel 1.122: Basparmak dista camur sekillendirme

. Kasenin ig ve dis kismini diizeltiniz.

Et kalinligi kasenin her yerinde esitlendikten sonra D sistre yardimiyla i¢ kismini diizlestiriniz (Gor-
sel 1.123).

Kasenin dis kismini sistre ile diizeltiniz (Gorsel 1.124).

Kasenin seklinde bozukluk meydana gelmis ise elle ya da tahta spatula yardimiyla hafif hafif vura-
rak kaseyi diizeltiniz (Gorsel 1.125).

Gorsel 1.123: Sistre ile kasenin Gorsel 1.124: Sistre ile kasenin Gorsel 1.125: Kasenin seklinin
icinin diizeltilmesi disinin diizeltilmesi dizeltilmesi
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7. Kasenin agzini diizeltiniz.

e Kasenin agzindaki fazla camuru bigakla kesiniz (Gorsel 1.126).

e Kasenin agzinda, kesilen kisimda kalan fazla camur veya plirtzli yerler varsa kazima aleti ile
kaziyarak burayi dizeltiniz (Gorsel 1.127).

Kasenin igini ve disini nemli slinger ile silerek, piriizsiiz hale getirip (Gorsel 1.128) kaseyi
kurutma islemine hazirlayiniz (Gorsel 1.129).

Gorsel 1.126: Kasenin agzini keserek diizeltme Gorsel 1.127: Kasenin agzini kaziyarak diizeltme

Gorsel 1.128: Kasenin nemli stinger ile silinerek Gorsel 1.129: Kurutulmaya hazirlanmis kase
rotuslanmasi
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” » PLASTiK CAMURDAN CiMDIiKLEME TEKNiGi iLE
= Degerlendirme
> |

SERBEST ELLE KASE OLUSTURMA

OLCUTLER Puanlar
1 | Teknige uygun tasarim yapt. 5
Kase formu olusturmada kullanilan arag gereci eksiksiz olarak
2 10
hazirlad.
Kaseye yetecek miktarda ¢camuru ayirip fazlasini teknige uygun
3 10
olarak koruma altina ald.
4 Kase yapiminda kullanilacak camuru yogurup elliyle yuvarlayarak 5
top sekli verdi.
5 | Camurun ortasina parmagiyla bastirarak kase derinligini olusturdu. 10
6 | Camurun kenarlarini eliyle sikistirip kasenin genisligini olusturdu. 10
7 | Kasenin her yerinde gamur kalinliginin ayni olmasini sagladi. 15
8 | Kasenin agiz kismini kesip diizeltti. 10
9 | Kasenin igini ve disini stingerle silerek plirtizstzlestirdi. 5
10 | Temiz ve diizenli galisma yapt. 5
11 | Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
12 | Calismalarinda is saghgi ve givenligi tedbirlerine uydu. 10
TOPLAM 100
Yukaridaki olgitleri hatasiz olarak gerceklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek puan
“PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek puanlar
“ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu 6lgekteki tam puan alamadiginiz dlgiitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar

56




CiMDIKLEME VE SIVAMA

1.3.2. Seramigin Kurutulmasi

Plastik ¢amurun igerisindeki suyu buharlastirarak uzaklastirmak i¢in yapilan islemin gergeklestigi
fiziksel stirece kurutma adi verilir. Calismanin pisirilmesinden 6nceki en 6nemli asamadir. Seramik
yapiminda kullanilan gamurun icerisinde sekillendirme sirasinda yaklasik %5-35 oraninda su vardir.
Ham maddelerin birbirini tutup camur haline gelmesi ve kolay sekillenmesi icin sekillendirme sirasinda
suya ihtiyag¢ olup, sekillendirme tamamlandiktan sonra suyun buharlastirilarak ¢amurun igerisinden
cikarilmasi gerekir. Camurun igerisindeki suyun buharlasma miktari; kurutma havasinin sicakligina ve
hizina, kurutma siresine ve rliniin kuruma ylizeyinin blyukligine baghdir.

Camur, acik havada ya da cesitli yapay kurutucular kullanilarak kurutulur. Yapay kurutucular fabrika
ortamlarinda bulunan kurutucular olup ayrica odali kurutucular, salincakli kurutucular, banth kurutucular
bunlardan bazilaridir. Seri lretimde ve hizli kurutma gerektiren durumlarda yapay kurutucular
kullanilabilir. Kurutucularda kurutma isleminin maliyeti cok fazla olmasi nedeniyle seri ve hizli Gretim
yapilmadigi durumlarda acgik havada kurutma islemi tercih edilir.

Acik havada kurutma islemi dogal kurutma yontemi olarak tanimlanir. Dogal kurutma yénteminde
Urlinin kurumasi tamamen hava sartlarina bagli olup herhangi bir kurutma isisina ihtiya¢c duyulmadigi
icin fazladan bir maliyet gerektirmez. Dogal kurutma yénteminde Uriin yavas kurutuldugu icin genellikle
hi¢ kuruma hatasi olmaz. Ancak 14-20 giin gibi uzun sirede kuruma gergeklestigi icin bliylik kuruma
alanlarina ve yollarina ihtiya¢c duyulur. ilkbahar ve sonbaharda yagislarin, riizgarlarin fazla olmasi;
kisin don ve yazin fazla glines olmasi gibi hava sartlari trlinlerin bozulmasina neden olacagi igin dogal
kurutma yoéntemi belli dénemlerde uygulanabilir. Bu nedenle acik hava kurutmalarinda verim daha
disuk firinlarda daha yuksektir.

Kurutmaislemindeilk kurumayizeyde baslar. Camurunicerisinden gelen sular daylizeyden buharlasarak
uzaklasir. Dogal kurutma yonteminde sicaklik arthginda camurun dis ylizeyi hemen kuruyup icerisinde
kalan suyun disariya ¢ikmasini engeller ve kuruma catlaklarina neden olur. Isinin kontrol altina alinmasi
ve kontrollU bir kuruma saglanabilmesi icin irtin, deri sertligine ulasana kadar ani i1s1 degisimini engel-
lemek ve bir gesit sera etkisi yaratmak icin naylon poset icerisinde kurutulur. Yapilan Grin posete
yerlestirilirken seklinin korunmasi igin plakanin Gzerinde posete yerlestirilir. Camurun nemini emmesi,
dolayisiyla ylizeye yapismasini engellemesi icin sunta ya da ahsaptan yapilmis plaka ile Grln arasina
gazete benzeri diizglin ylzeyli kdgit konur (Gorsel 1.130). Plaka algidan yapilmis ise algi nemi emdigi
icin kagit koymaya gerek yoktur. icerisindeki camurda meydana gelen buharin disari ¢ikmasi icin posete
delikler acilir veya poset belirli araliklarla agzi agilarak havalandirilir (Gorsel 1.131).

Gorsel 1.130: Altina kagit koyularak Grtintn kurutulmasi  Gorsel 1.131: Formu posette kurutmaya hazirlama

57



1. 0GRENME BIRIMI

Uriin poset icerisinde deri sertligine gelene kadar kuruduktan sonra posetten cikarilip tamamen
kurumasi icin kurutma rafinda, dogal ortamda kurumaya birakilir (Gorsel 1.132).

Kurutma kaloriferli ya da riizgarh bir ortamda yapiliyorsa isinin ya da rtizgarin geldigi taraf fazla, diger
taraf az kuruyup deformasyona neden olur. Bu durumu engellemek igin belirli araliklarla Grin, oldugu
yerde dondirilmelidir. Dogal ortamda tamamen kuruduktan sonra firinlarda 6nce distk i1si verilerek
on kurutma yapilir daha sonra da uygun isi verilerek riine pisirme islemi uygulanir.

Gorsel 1.132: Urlintin tamamen kurutulmasi
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> 1.3. UYGULAMA: PLASTiK CAMURDAN OLUSTURULAN

KASE FORMUNU KURUTMA

Kase formunu kurutmak.

islem basamaklarini takip ederek, plastik camurdan olusturulan kase formunu kontrollii olarak
kurutunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Suntayada
ahsap plakalar

¢ Plastik camur | e Kurutma raflari | e Gazete kagitlari | ¢ Naylon posetler

is Saghgi ve
Givenligi
Onlemleri

Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.
Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
Camur ile calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina mutlaka
uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

_||

Yapacaginiz ¢alisma verilen silire sonunda “Plastik Camurdan Olusturulan Kase Formunu Kurutma
Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” 6l¢iitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme ol¢itlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Plastik gamurdan yapilan kase formunu kurutmak icin gerekli hazirhginizi yapiniz.

e Calisma masasinin temizligini yapiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz stirdiirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz igin ¢alismaya baslama-
dan once kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.

e Plastik gamurdan yapilan kase formunu kurutmak igin kurutma raflarinin temizligini yapiniz.
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2. Plastik gamurdan yapilmis kaseyi naylon posete yerlestiriniz.

e Sunta ya da tahtadan yapilmis plaka kullanacaksaniz tzerine kagit koyunuz.

e Kaseyi gazete koyulmus sunta veya tahta plakanin tzerine alip, seklini bozmamaya dikkat ederek
naylon poset icerisine yerlestiriniz ve posetin agzini kapatiniz (Gorsel 1.133).

¢ Naylon posete delikler aginiz (Gorsel 1.134).

e Poseti kurutma rafina aliniz ve belirli araliklar ile posetin agzini agip kdsenin kuruyup kurumadigini
kontrol ediniz (Gorsel 1.135).

e Kasenin dis ylizeyi deri sertligine geldiginde kaseyi posetten gikariniz.

Gorsel 1.133: Sunta plaka ile Gorsel 1.134: Posete delik agma Gorsel 1.135: Poseti kurutma
posetleme rafina alma

3. Kaseyi kurutma rafina koyarak kontrollii kurutma saglayiniz.

e Dis ylzeyi deri sertligine gelmis kaseyi posetten cikarip kurutma rafina koyunuz (Gorsel 1.136).
e Kurutma rafinda ortamin hava akisindan kasenin her tarafinin esit faydalanmasi igin belirli aralik-
larla yonini degistirerek kaseyi kontrolli bir sekilde kurutunuz (Gorsel 1.137).

Gorsel 1.136: Kasenin kurutma rafinda kurutulmasi Gorsel 1.137: Kurutulmus kase formu
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PLASTiK CAMURDAN OLUSTURULAN KASE FORMUNU KURUTMA
UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

|
% Degerlendirme I
% I

Sira S Aldigi
OLCUTLER Puanlar
No. ¢ Puan
1 | Formunu kurutmada kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi. 10
2 | Kaseyi seklini bozmadan posete yerlestirdi posetin agzin kapatt. 20
3 | Belirli araliklara posetin agzini agip kdsenin kurumasini kontrol etti. 25

Deri sertligine gelmis kaseyi posetten cikarip kurutma rafinda

© kontrolli kurumasini sagladi. 25

5 | Temiz ve diizenli galisma yapt. 5

6 | Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5

7 | Calismalarinda is sagligi ve glivenligi tedbirlerine uydu. 10
TOPLAM 100

Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gergeklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek puan
“PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek puanlar
“ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.

Bu 6lgekteki tam puan alamadiginiz dlgiitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar
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1.4. SIVAMA TEKNIiGi iLE KASE FORMU SEKILLENDIRME

Kalip ve plastik camur kullanilarak yapilan seramik sekillendirme teknigine sivama teknigi denir.
Bilye, sucuk ve benzeri sekilleri kalibin icine ya da disina yerlestirdikten sonra sistre ile sivayarak form
olusturma seklidir. Sivama tekniginde, sekillendirme sirasinda camur yapismadigi ve kurutma sirasinda
nemini emdigi icin algidan yapilmis kaliplar ya da biskivi seramik kaliplar tercih edilir (Goérsel 1.138 ve
1.139). Algi ya da biskivi kalp bulunamadiginda istenilen 6l¢li ve forma uygun plastik gibi yumusak,
esneyebilen malzemeden yapilmis herhangi bir kdse, tabak veya nesne kalip olarak kullanilabilir. Kalibin
yumusak ve esnek malzemeden olmasi camurun kaliptan kolay ¢ikmasini saglar. Al¢l ya da biskivi
seramik disindaki kaliplara gamur yapisir. Camurun kaliba yapismasini 6nlemek igin kalip; kumas, kagit,
naylon ya da streg film ile kaplandiktan sonra sivama islemi yapilir (Gorsel 1.140).

Gorsel 1.138: Biskuvi tabak kalibi Gorsel 1.139: Algi kase kalibi Gorsel 1.140: ici kumagla kapl
kase kalibi

Sivama teknigi ile sekillendirmede 6nce ¢amurdan
bilye, sucuk serit, orgl, spiral gibi cesitli sekiller
yapilir (Gorsel 1.141). Daha sonra istege veya tasa-
rima uygun olarak kalbin icine ya da disina dizenli
bir sekilde yerlestirilip, balgik ile birlestirilerek Giriin
olusturulur. Yapilan trinde bilye, sucuk serit, 6rg,
spiral vb. sekillerin hepsi bir arada kullanilabilecegi
gibi sadece bilye ya da herhangi bir sekille de Girlin

yapilabilir (Gorsel 1.142 ve 1.143).
Gorsel 1.141: Camurdan yapilmis sekiller

Gorsel 1.142: Degisik sekillerle yapilmis kaseler Gorsel 1.143: Bilye ile yapilmis tabak
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Yapilacak Uriinde istege bagh olarak tek veya iki renk cgamur (Gorsel 1.144) ve balgik kullanilabilir. Sekil-
lendirmede ¢camurlari birlestirme, kaynastirma ve yapistirmada kullanilan koyu boza kivamindaki sulu
¢amura balgik denir. Camur legene alinip UGzerini 6rtecek kadar su koyularak bir siire bekletildikten
sonra elle boza kivamina gelinceye kadar ezilip yumusatilarak balcik hazirlanir (Goérsel 1.145). Balgik,
yapilan triinde kullanilan gamur rengi ve tipi ile ayni olmalidir.

Gorsel 1.144: Beyaz ve kirmizi camur Gorsel 1.145: Balgigin hazirlanmasi

Camuru kahbin icine yerlestirerek yapilan sekillendirme teknigine i¢ sivama, disina yerlestirerek yapi-
lan sekillendirme teknigine ise dig sivama teknigi denir. Derinligi fazla olup igindeki dekor gériinmeyen
kase, vazo, bardak gibi Urunlerin disi daha fazla gériineceginden i¢ sivama teknigi (Gorsel 1.146); derin-
ligi az olan ve ici daha cok goriineceginden icinin dekorlanmasi gereken tabak, pano gibi trinler dis
sivama (Gorsel 1.147) teknigi ile yapilir. Ancak yapilan ¢alismalar 6zgiin ¢alismalar oldugu icin i¢ veya dis
sivama olmasi da istege baglh olup yapilan Griiniin dekorlanmak istenen tarafina gore degisebilir. Kase
veya tabagin disi dekorlu olacaksa i¢ sivama, ici dekorlu olacaksa dis sivama yapllir.

Gorsel 1.146: i¢ sivama kase Gorsel 1.147: Dig sivama tabak
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Plastik camurlar ile yapilan bilye, sucuk gibi sekillerin birbiri ile birlesecegi kisimlara kazima aleti ya da
bicak ile kiiclik cizikler atilmasi gerekir (Gorsel 1.148). Atilan bu ciziklerin arasina doldurulan balgik iki
seklin daha iyi birlesmesini saglar. Birlestirme islemi yapilirken gizik atilmis kisimlar, bigak veya benzeri
aletle balgik stirtilerek yan yana dizilir (Gorsel 1.149).

Gorsel 1.148: Camura gizik atilmasi Gorsel 1.149: Camuru balgikla birlestirme

Kaliptan gikarildiktan sonra Grinin Gzerindeki sekillerin arasinda bulunan capak denilen dizensiz
camur artiklari gesitli aletler ile temizlenir (Gorsel 1.150), Griniin igi ve disi siinger ile silinip duzeltilir
(Gorsel 1.151). Yapilan drin ile plaka arasina kagit koyulup, poset icerisine yerlestirilerek deri sertligine
gelene kadar kurutulur. Deri sertligine geldikten sonra posetten cikarilip, kurutma rafina alinarak dogal
ortamda kontrolll olarak kurumasi saglanir.

Gorsel 1.150: Uriiniin capaklarini temizleme Gorsel 1.151: Uriind siinger ile silerek diizeltme

1.4.1. Camurdan Bilyeler Yaparak Sivama Teknigi ile Kise Formu Olusturma

Sivama yontemiyle kase olusturmak icin 6ncelikle istege baglh olarak kase kalibi temin edilir. Kalip, algi
ya da bisklvi kalip degilse kumas, kagit, naylon ya da stre¢ film ile kaplamasi yapilir. Camur isteni-
len kivama gelene kadar yogrulduktan sonra kaseyi olusturacak bilye, sucuk serit ya da diger sekiller
yapilir. Bilye ve sucuk sekilleri birlestirmek icin balgik hazirlanir. Yapilan bilye, sucuk ve sekillere ¢izik
atilip, cizilen kisimlara balgik strilerek birbirine temas edecek seklide kasenin igerisine yerlestirilir ve
bunlarin birlesmeleri saglanir. Sistre ile ylzeyi dizlestirildikten sonra nemini atmasi icin kalip icerisinde,
dogal ortamda biraz bekletilir. Camur nemini attiktan sonra ters gevrilir ve gamurun kontrolli bir sekil-
de kaliptan ¢ikarilmasi saglanir. Camur plaka tizerine alinip, posete koyularak deri sertligine gelinceye
kadar kurutulur. Deri sertligine geldikten sonra posetten ¢ikarilip, kurutma raflarina alinarak kontrollii
bir sekilde kurutulur.
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> 1.4. UYGULAMA: PLASTIK CAMURDAN BILYELER YAPARAK SIVAMA

TEKNIiGi iLE KASE FORMU YAPMA

Plastik ¢ca

murdan bilyeler yaparak sivama teknigi ile kase formu yapmak.

islem basamaklarini takip edip, plastik gamurdan bilyeler yaparak i¢ sivama ydéntemi ile kase
formu sekillendiriniz ve kaseyi kurutunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

¢ Calisma masasi

e Biskivi seramik
kase, alci kdse veya
herhangi bir kase
kalibi

e Plastik gamur e Kurutma raflari e Streg film

¢ Bicak e Spatula ¢ Naylon posetler
e Modelaj kalemleri o Kagit e Slinger

o Seffaf poset e Gazete kagidi e Legen

e Sistre e Kumas e Su

isSaghgive |°
Givenligi o
Onlemleri .

Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgu kullaniniz.

Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
Camur ile calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghg ve glivenligi kurallarina uyunuz.
Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaémlz calisma verilen siire sonunda “Plastik Camurdan Bilyeler Yaparak Sivama Teknigi ile
Kase Formu Yapma Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” 6lgltlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lcitlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Plastik gamurdan bilyeler ile kase formu sekillendirmek igin tasarim yapiniz.

Sivama tekniginde yapilacak kase kalibina, formuna ve dekorlamasina karar verip kasenin eskizini

¢iziniz (Gorsel 1.152

).

Gizilen eskizi seffaf posete koyunuz.

Yapilacak kasede ku

llanilacak gamurun ¢esidine karar veriniz.

Yapilacak kasenin et kalinhigina karar veriniz (Gorsel 1.153).

Gorsel 1.152: Bilye ile kase formu eskizi Gorsel 1.153: Kasenin et kalinhgi

65




1. 0GRENME BIRIMI

2. Plastik camurdan sivama tekniginde kase olusturmak igin hazirliginizi yapiniz.

e Calisma masasinin temizligini yapiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz slirdlirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz icin ¢alismaya baslama-
dan 6nce kullanilacak arac gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.

e Kurutma raflarinin temizligini yapiniz.

3. Plastik camurdan sivama tekniginde kullanilacak kase kalibini hazirlayiniz.

e Tasarima uygun oOlclide kase kalibi temin ediniz.

e Kalip; alci ya da biskivi degil ise kalibin igini
kumas, kagit, naylon ya da streg film ile kapla-
yiniz (Gorsel 1.154).

Gorsel 1.154: Kasenin iginin naylonla kaplanmasi

4. Plastik camuru yogurarak sekillendirmeye hazir hale getiriniz.

e Sivama teknigi ile kdse yapimina yetecek kadar camuru masaya aliniz.

e Camuru sekillendirmeye uygun kivama gelene kadar koparma yapistirma, okiz basi ya da burgu
yontemiyle yogurunuz.

e Yogrulan ¢amuru, hava ya da yabanci cisim olup olmadigini, homojenligini ve plastik kivamini
kontrol ederek sekillendirmeye uygun hale getiriniz.

5. Plastik camurdan bilye, sucuk ve benzeri sekiller hazirlayiniz.

e Camurdan kiigik pargalar koparip elle bilyeler
yapiniz (Gorsel 1.155).

e Kuruyup c¢atlamasini 6nlemek icin yapilan
bilyeleri form olusturmaya baslayincaya kadar
nemli bez arasinda bekletiniz.

e Elinizi dlizenli araliklarla suyla nemlendiriniz.

Gorsel 1.155: Camur bilye yapimi
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. Sekilleri birlestirmek icin balgik hazirlayiniz.

Plastik camuru legene alarak Ulzerini ortecek
kadar su koyup 10-15 dakika bekletiniz.

Camura kontrolli bir sekilde su ekleyerek

¢amuru boza kivamina gelinceye kadar elinizle
eziniz (Gorsel 1.156).

Gorsel 1.156: Balgik

. Hazirladiginiz sekilleri kalip igine yerlestirip balgik ile birlestiriniz.

Sekillendirdiginiz bilyelere gizik atip, ¢izilen yerlere balcik stirerek kalibin icerisine yan yana gelecek
sekilde yerlestiriniz (Gorsel 1.157).

Elinizle merkezden baslayip, kenara dogru hafifce bastirarak bilyelerin birlesmelerini saglayiniz
(Gorsel 1.158).

Kasenin i¢ ylizeyini sistre ile tasarima uygun et kaligina gelene kadar sivayip dizeltiniz (Gorsel
1.159).

Kasenin ylzeyini nemli siinger ile silerek dizeltiniz (Gorsel 1.160).

Kaseyi suyunu ¢ekmesi icin dogal ortamda dinlendirmeye birakiniz (Gérsel 1.161).

Gorsel 1.157: Bilyeleri kaliba Gorsel 1.158: Bilyeleri balgikla Gorsel 1.159: Kasenin i¢ ylzeyini
yerlestirme birlestirme sistre ile dizeltme
Gorsel 1.160: Kasenin igini stinger ile silerek diizeltme Gorsel 1.161: Sivama kaseyi dinlendirme
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8. Kaseyi kaliptan gikariniz.

e Dinlenmis ve nemini atmis kaseyi elle destekleyerek, plaka tzerine ters cevirip kalibi Gzerinden
kaldiriniz (Gorsel 1.162 ve 1.163).

e Kasenin Uzerine yapismis kagit, naylon, kumas veya streg film varsa bunlari dikkatli bir sekilde
cikariniz (Gorsel 1.164).

Gorsel 1.162: Kalibi ters cevirme  Gorsel 1.163: Kaseyi kaliptan ¢ikarma Gorsel 1.164: Kasenin naylondan
temizlenmesi

9. Kaseyi dogal ortamda kurutunuz.

e Kasede capaklar varsa bunlari bicakla ya da uygun aletlerle temizleyiniz (Gorsel 1.165).

e Kaseyi plaka Uzerine alip posetleyerek kurumaya birakiniz.

e Posette delik aginiz ve diizenli araliklarla posetin agzini agip kasenin kontrolli kurumasini saglayiniz.
e Kasenin deri sertligine gelip gelmedigini kontrol ediniz.

e Deri sertligine gelmis kaseyi posetten cikariniz (Gorsel 1.166).

e Kaseyi nemli stinger ile silerek diizeltiniz ve kurutma rafina alip kdsenin dogal ortamda kurumasini
saglayiniz (Gorsel 1.167).

Gorsel 1.165: Capaklarin Gorsel 1.166: Deri sertligine Gorsel 1.167: Kurumus kase
temizlenmesi gelmis kase
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KASE FORMU YAPMA UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

v . PLASTIK CAMURDAN BILYELER YAPARAK SIVAMA TEKNIGi iLE
= Degerlendirme
> I

OLCUTLER
1 | Sivama teknigine uygun kase formu tasarimi yapt. 5
2 Kase formu olusturmada kullanilan arag gereci eksiksiz olarak 5
hazirladi.
Kase yapiminda kullanilacak kalibin igerisini camur yapismayacak
3 . N 5
sekilde kagit ile kapladi.
4 Camur ve balcigi teknige uygun bir sekilde yogurup sekillendirme- 5
ye hazirladi.
5 Plastik camurdan bilye, sucuk serit vb. ile ¢esitli dekoratif sekiller 5
yapti.
Camurdan yapilmis dekoratif sekilleri kalibin icerisine yerlestirip
6 . L 10
sivayarak birlestirdi.
7 | Et kalinhigini kdsenin her yerinde esit hale getirdi. 10
8 | Kasenin igini sistre ve stinger kullanarak purtzsiz hale getirdi. 10
9 Kaseyi kalip icerisinde nemini atana kadar beklettikten sonra ters 5
cevirip kaliptan cikardi.
Kaseyi poset icerisinde kontrollii olarak deri sertligine gelene kadar
10 10
kuruttu.
11 Kaseyi posetten cikarip kurutma rafinda kontrolli bir seklide kurut- 10
tu.
12 | Temiz ve diizenli galisma yapt. 5
13 | Calismalarinda zamani verimli kulland. 5
14 | Calismalarinda is saghgi ve givenligi tedbirlerine uydu. 10
TOPLAM 100
Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gergeklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek puan
“PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek puanlar
“ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu odlgekteki tam puan alamadiginiz olgitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar
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1.5. SIVAMA TEKNIGi iLE TABAK FORMU SEKILLENDIRME

Tabak formu; plastik camurdan cesitli seramik sekillendirme teknikleri kullanilarak yapilan, derinligi az
genigligi fazla olan, genellikle sofralarda kullanilan kaplardir (Gorsel 1.168). Tabak kalibi kullanilarak i¢
sivama yontemiyle olusturulan tabaklarin disi dekorlu, dis sivama yéntemiyle olusturulan tabaklarin igi
dekorlu gorindr. istenilirse dekorlu kalan taraf da sistre ile diizeltilerek dekorsuz tabaklar yapilabilir.
Eger tabak kullanilacak ise hijyenik agidan icinin dekorsuz olmasi tercih edilir. Olusturulacak olan tabak
ya da herhangi baska bir form siis amach kullanilacak ise sekiller sivanarak diizlestirilmeyip, dogal halleri
ile kabarik bir sekilde birakilarak daha giizel bir gérinim elde edilebilir (Gorsel 1.169).

Gorsel 1.168: Tabaklar Gorsel 1.169: Diizeltilmemis dekorlu form

1.5.1. Plastik Camurdan Bilyeler Yaparak Sivama Yéntemi ile Tabak Formu
Sekillendirme

isleme baslanmadan énce olusturulacak tabak formunun tasarimi yapilir. Yapilacak uriine ve istenilen
forma uygun kalip temin edilmesi ve kalibin ¢alisiimaya hazirlanmasi ile form olusturulmaya baslanir.
Tabak; plastik camurdan bilye, sucuk serit, spiral vb. sekillerin hepsiyle ya da sadece bir ¢esidiyle ve
tek renk gamur ya da iki renk camurla da yapilabilir. Tek sekille yapilacak ise iki renk camur kullanilarak
dekor daha da giizellestirilebilir. iki renk gamur kullanildiginda camurlarin kimyasindan dolayi kuruma
sureleri farkh olacagindan gatlama riski artacaktir. Bu sebeple bu tir ¢alismalar yapilirken ¢ok dikkatli
olunmalidir.

Tabagi olusturacak sekilleri birlestirmek icin ayni camurdan balcik hazirlanir. Sekiller tabaga siralanirken
birlesecegi yerlere gizikler atilir ve giziklerin oldugu yerlere balgik siiriilerek tabagin lizerine tasarima
uygun olarak yerlestirilir. Tabagin Uzeri sistre ya da elle sivanip, hava kabarcigl kalmadigindan emin
olunduktan sonra nemli stinger ile dizeltilip dinlendirilmeye birakilir. Dinlendirilip nemini atmis olan
calisma; kaliptan cikarihp, capaklari alinarak gerekli diizeltmeleri yapildiktan sonra kontrollli olarak
kurutulur.
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1.5. UYGULAMA: PLASTIK CAMURDAN BILYELER YAPARAK SIVAMA
TEKNIiGi iLE TABAK FORMU $EKILLENDIRME

@ siire: 160 dakika

Plastik camurdan sivama teknigi ile tabak formu yapmak.

islem basamaklarini takip ederek plastik camurdan bilyeler ile sivama yéntemini kullanarak
tabak formu sekillendiriniz ve kurutunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Plastik gamur e Slinger * Naylon posetler )
. e Streg film
¢ Calisma masasi ¢ Bicak o Gazete kagitlari
) ) e Spatula
¢ Kurutma raflari * Modelaj kalemleri e Kumas s
e Su
e Tabak kalibi e Sistre e Legen

e Atolyede mutlaka is ya da atélye 6nligi kullaniniz.

is Saghgi ve e Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
Givenligi e Camur ile gcalisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

Onlemleri e Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

e Atolyede asili bulunan is sagligi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

Yapacaginizcalisma verilensiire sonunda “Plastik Camurdan Bilyeler Yaparak Sivama Teknigiile Tabak
Formu Sekillendirme Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olglitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme oOlgitlerine dikkat
ediniz.

_l|

ISLEM BASAMAKLARI

1. Sivama tekniginde bilye ile tabak olusturmak igin tasarim yapiniz.

e Sivama tekniginde yapilacak tabak kalibina, formuna ve dekorlamasina karar verip tabagin eskizini
ciziniz (Gorsel 1.170).

e Cizilen eskizi naylon posete koyunuz.

e Yapilacak kdsede kullanilacak gamurun ¢esidine karar veriniz.

e Yapilacak kadsenin et kalinligina karar veriniz (Gorsel 1.171).

Gorsel 1.170: Tabak formu eskizi Gorsel 1.171: Tabak formu et kalinligi
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2. Plastik gamurdan sivama tekniginde tabak olusturma igin gerekli hazirliginizi yapiniz.

e Calisma masasinin temizligini yapiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz strdirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz igin g¢alismaya
baslamadan 6nce kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.

e Kurutma raflarinin temizligini yapiniz.

3. Plastik camurdan sivama tekniginde kullanilacak tabak kalibini hazirlayiniz.

e istenilen 6l¢iide tabak kalibi temin ediniz.

e Tabak kalibi al¢i veya biskiivi degil ise tabagin disini kumas, kagit, naylon ya da streg film ile
kaplayiniz.

4. Plastik camuru yogurarak sekillendirmeye hazir hile getiriniz.

e Sivama teknigi ile tabak yapimina yetecek kadar camuru masaya aliniz.

e Camuru sekillendirmeye uygun kivama gelene kadar koparma yapistirma, okiiz basi ya da burgu
yontemiyle yogurunuz.

e Yogrulan ¢amurun icinde; hava ya da yabanci cisim olup olmadigini, homojenligini ve plastik
kivamini kontrol ederek gamuru sekillendirmeye uygun hale getiriniz.

5. Plastik camurdan bilye, sucuk vb. sekiller hazirlayiniz.

e Kirmizi ve beyaz camurdan kiiclik parcalar koparip elle tasarimin tamamina yetecek miktarda
bilye yapiniz (Gorsel 1.172).

Gorsel 1.172: Kirmizi ve beyaz camurdan bilyeler

6. Sekilleri birlestirmek igin balgik hazirlayiniz.

e Kirmizi ve beyaz plastik camuru ayri ayri legene koyup, azar azar su ekleyerek, boza kivamina
gelene kadar ¢amurlari yogurup balgik hazirlayiniz.
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. Hazirladiginiz sekilleri kalibin disina yerlestirip balgik ile birlestiriniz.

Renkli camur bilyeleri masa lizerinde yan yana getirerek yapilacak olan tabagin tasarimini yapiniz.
Bilyelerin birbiriyle birlesecek kisimlarina modelaj kalemi ile cizikler atiniz (Gorsel 1.173).

Bilyelerin ¢entikli kisimlarini balgikla doldurup, merkezden baslayarak, kenara dogru siralayip bu
kisimlarin birlesmelerini saglayiniz (Gorsel 1.174).

Tabagin ylizeyini sistre ile dizeltiniz (Gorsel 1.175).
Tabagin ylizeyini nemli slinger ile silip dizeltiniz.

Tabagi suyunu ¢ekmesi icin dogal ortamda dinlenmeye birakiniz.

Gorsel 1.173: Bilyelere ¢izik atma Gorsel 1.174: Bilyeleri balgikla Gorsel 1.175: Tabagin disini sistre
birlestirme ile diizeltme

. Tabagi kaliptan gikariniz.

Tabagin suyu cekip cekmedigini kontrol ediniz.

Dinlenmis, nemini atmis tabagi elle destekleyerek, masaya ters gevirip kalibi Gzerinden kaldiriniz
(Gorsel 1.176).

Tabagin icine yapismis kagit, naylon, kumas veya streg film varsa bunlari dikkatli bir sekilde ¢ikariniz.
Tabagin icindeki capaklari bigakla veya modelaj kalemiyle temizleyiniz.

Tabagin icini ve disini nemli siinger ile silip dizeltiniz (Gérsel 1.177).

Gorsel 1.176: Tabagin kaliptan ¢ikarilmasi Gorsel 1.177: Tabagin silinmesi
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9. Tabagi dogal ortamda kurutunuz.

¢ Tabagi plaka lzerine alip posete koyunuz (Gorsel 1.178).

e Posete delik aginiz ve diizenli olarak posetin agzini acarak tabagi deri sertligine gelinceye kadar
kurutunuz (Gorsel 1.179).

e Derisertliginde kurumus olan tabagi dogal ortamda kurutmak icin posetten cikarip kurutma rafina
ahniz.

¢ Tabagi kurutma rafinda dizenli araliklarla gevirerek tabagin kontrolli kurumasini saglayiniz (Gorsel
1.180 ve 1.181).

e Tabagi pisirim icin hazirlayiniz (Gorsel 1.182).

Gorsel 1.178: Tabagin posete koyu- Gorsel 1.179: Tabagin posette Gorsel 1.180: Kurutulmus taba-
larak kurutulmasi kurutulmasi gin On ylzlu

Gorsel 1.181: Kurutulmus tabagin arka ytizu Gorsel 1.182: Biskivi pisirimine hazir tabak
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PLASTIK CAMURDAN BILYELER YAPARAK SIVAMA TEKNiGi iLE TABAK
FORMU SEKILLENDIRME UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

% Degerlendirme
> I

. . Aldig
OLCUTLER Puanlar '8!
Puan
1 | Sivama tekniginde bilye ile tabak formu tasarimi yapt. 5
2 | Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi. 5
Tabak yapiminda kullanilacak kalibin disini gamur yapismayacak
3 . nu s 5
sekilde kagit ile kapladi.
a Camuru ve balgigi teknige uygun olarak yogurup sekillendirmeye 5
hazirlad.
5 | Plastik camurdan renkli bilyeler ve dekoratif sekiller yapti. 5
6 | Bilyeleri kalibin disina yerlestirip, balgik ile sivayarak birlestirdi. 10
7 | Et kalinligini tabagin her yerinde esit hale getirdi. 10
8 | Tabagin disini sistre ve stinger kullanarak dizeltti. 10
9 Tabagi kalibin disinda nemini atana kadar beklettikten sonra ters 5
cevirip kaliptan c¢ikardi.
Tabagi poset icerisinde kontrolli olarak deri sertligine gelene
10 10
kadar kuruttu.
Tabagi, posetten cikarip kurutma rafinda kontrolli bir sekilde
11 10
kuruttu.
12 | Temiz ve diizenli galisma yapt. 5
13 | Calismalarinda zamani verimli kulland. 5
14 | Calismalarinda is saghgi ve givenligi tedbirlerine uydu. 10
TOPLAM 100
Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gergeklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek puan
“PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek puanlar
“ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu 6lgekteki tam puan alamadiginiz dlgiitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar
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y

3. ETKINLIK

Asagida karisik olarak kavramlar verilmistir. Tanim ile eslesen kavrami bularak ait

oldugu tanimin basinda bulunan noktali yerlere kavramin dogru yazilisini yaziniz.

KAVRAMLAR

@ ZEKRMEAMLLHIDUOSRMDAIAE @ RLKBOIYAESEIMR @ MAKZIMUGIRRI
@ OEHRAESDDIEZAZSMLRMKMIUA @ TFAORBMUAK @ SEFOMRUKA
@ NKIKCTEMDIIEGEMLI ROLTMASCMAUU @ BUAEMAYZCR
(@) IMKARES (9) IPKAAUSRCLTM NiGKTASMVEAII
® cLkiaB PKTLIAS @ «u

TANIMLAR

1.

5.

7.

9.

10.

11.

12.

13.

......................................................... : Camur sekillendirilirken birlestirme, kaynastirma ve
yapistirmada kullanilan koyu boza kivamindaki sulu gamurdur.

¢ ettt snene : Su kullanilarak yogurulup sekil verildikten sonra yik-

sek 1sida pisirilen ve seklini bozulmadan koruyan ham maddedir.

¢ e et re e ene : Plastik gamurdan ve farkl seramik teknikleri ile yapi-

lan yayvan ve derinligi az olan kaplardir.

ettt et renerenen : Su ile birlestirilerek yoguruldugunda plastiklik 6zelligi

olmayan ve sekil verildiginde dagilip seklini koruyamayan ham maddedir.

.......................................................... : Kil ve kaolin karisimindan dolayi pismeden 6nce rengi
gri ve beyaz tonlarina yakin olan gamurdur.

¢ ettt ettt be s : Genellikle yeni ve sert kemiklerin yapiminda kullani-

lan seramiklerdir.

.......................................................... : Hig alet kullanmadan sadece elleri kullanarak plastik
¢amura sekil verilmesidir.

¢ e bttt et b et et e eae : Kolay sekillendirilebilen, sekli koruyan ve nem miktari

%15-20 arasinda yer alan seramik gamurudur.

.......................................................... : Seramige form verilirken kalip kullanilarak yapilabilen

teknige verilen addir.

.......................................................... : Seramik camuruna dayaniklilik kazandirmak igin pis-
mis bisklvi kiriklarinin igerisine katilarak elde edilen seramik g¢esididir.

.......................................................... : icinde bulunan demir oksitten dolayi rengi pisme
oncesinde kirmizi ve kahverengi olan gamur tirGddr.

.......................................................... : Plastik camurdan yapilan ve derinligi genisligine gore
fazla olan kaplardir.

......................................................... : Su gecirgenligi az olup killi toprak diye adlandirilan ve
seramigin ilk ana ham maddesi olan camurdur.
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CiMDIKLEME VE SIVAMA

7

L

[ OLCME VE DEGERLENDIRME ]

A) Asagida verilen ciimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D” yanhs

ise”Y” yaziniz.

1.( )insanlar seramikten tabak canaklar yaparak temel ihtiyaglarini karsilamislardir.

2. ( ) Seramik sanatsal bir malzeme olarak da kullanildigi icin glizel sanatlarin bir dalidir.
3.( ) Seramik ham maddeleri dogadan cikarildigi sekli ile gamur yapiminda kullanilir.
4.( ) Kuvars, 6zsiiz seramik ham maddesidir.

5.( ) Magnezit, dogada sert pargalar halinde bulunur.

B) Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru cevabi yaziniz.

6. ic ve dis mimaride kullanilan duvar kaplamalari .........ccccceeuuu..... amach kullanilan seramiklerdir.

7. Seramigi ilk kullananlarin MO 2000 yillarinda ........cc.ccceveeveeee. oldugu bilinir.
8. Seramik ham maddeleri 6zll ve ........ccoeueunnne.e. olmak tzere iki gruba ayrilir.
9. Plastik seramik camurunun kirmizi, beyaz ve ........ccccoeeeuueee. olmak Gzere Uc¢ cesidi vardir.

10. Sivama teknigi, ....ccceevererennnene kullanilarak yapilan seramik sekillendirme teknigine denir.
C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak dogru cevabi isaretleyiniz.

11. ilk seramikler kaginci yiizyillar arasinda iiretilmistir?
A) MO 5 ve 6. yy.
B) MO 7 ve 8. yy.
C) MO 9 ve 10. yy.
D) MO 11 ve 12. yy.
E) MO 13 ve 14. yy.

12. Asagidakilerden hangisi seramigin kullanim alanlarindan biri degildir?
A) Elektronik sanayisi B) Turizm C) Muzik D) Sanat E) Tip

13. Asagidakilerden hangisi mimaride yapisal amagli kullanilan seramik iiriinlerden biridir?

A) Biblo B) Cam C) Heykel D) Kiremit E) Pano

14. Asagidakilerden hangisi ileri teknolojide kullanilan seramiklerden biri degildir?

A) Salter ve sigorta pargalari

B) izolatérler

C) Elektronikte kullanilan malzemeler
D) Refrakter tuglalar

E) Zimpara taslari

1
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1. 0GRENME BIRIMI

15.

16.

17.

18.

19.

20.

1

Asagidaki 6zelliklerden hangisi seramigin savunma alaninda kullanilmasinin nedenidir?
A) Kursungecirmezlik

B) Estetik goriiniim

C) Istya dayanikhlik

D) Temizlenebilmesi

E) iklim kosularindan korumasi

Asagidakilerden hangisi 6zlii seramik ham maddelerinden biridir?
A) Dolomit B) illit C) Kalsit D) Kuvars E) Zirkon oksit

Asagidakilerden hangisi 6zsiiz seramik ham maddelerinden degildir?
A) Feldspat B) Kalsit C) Kuvars D) Magnezit E) Montmorillonit

Asagidakilerden hangisi seramik gamurunda kullanilan ham maddelerin gegtigi asamalardan biri
degildir?

A) Ayiklama

B) Karistirma

C) Tane biyuklGglne gore ayirma

D) Ufalama

E) Yapistirma

Dogal gamur hazirlama yonteminde ham maddeler asagidakilerden hangisinde bekletilerek
yapilir?

A) Buzdolaplarinda

B) Cam kavanozlarda

C) Dinlendirme havuzlarinda

D) Kilerlerde

E) Suda

Asagidakilerden hangisi sanatsal faaliyetlerde hazir halde satilan endiistriyel gamurun tercih
edilme nedenlerinden biri degildir?

A) Blyuk heykel tarzi cahismalar yapilmasi

B) Her tirll kigik caph atélyede kullaniimasi
C) Dogal camura gore daha homojen olmasi
D) Kolay ulasiimasi

E) Zamandan tasarruf saglamasi
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2. G6REN ME BiRIMi

8 AR
TEMEL KAVRAMLAR 2.1. SUCUK TEKNifii ILE SILINDIR KALEMLIK SEKiLLENDiRME
— ; ; 2.2. SUCUK TEKNIGi iLE (}ESiTLi BOYLARDA ANTiK FORM
sucuk, fitil, antik form, spiral, SEKiLLENDiRME

eskiz, tasarim, bicim, form,
teknik resim, ylizey

NELER OGRENECEKSINiz?

= Sucuk teknigi

= Sucuk teknigi ile silindir kalemlik yapma islemi

* Olusturulan kalemlik formunun kurutma islemi

* Antik formlar

= Antik form tasarimi

= Antik formu sucuk teknigi ile 1/1 dlgeginde ve yapim
resmine uygun sekillendirme islemi

* Olugturulan antik formu kurutma iglemi




2. 0OGRENME BIiRIMi

2.1. SUCUK TEKNIG

| iLE SILINDIR KALEMLIK SEKILLENDIRME

iki el arasinda ya da masada elle yuvarlayarak yapilan plastik camurdan seritlere sucuk denir. Seramik
formu (bicim, sekil) olusturmada kullanilan camur seritler genellikle sucuga benzetildigi icin sucuk adini
almistir. Ancak bazi yorelerde fitil ve sosise benzetildigi icin fitil ya da sosis olarak da adlandirilir. Sucuk
teknigi, plastik camurdan yapilmis sucuk seritlerin dongtisel olarak st Uste katman olusturacak sekilde
yapistirilmasiyla yapilan seramik sekillendirme teknigidir.

2.1.1. Sucuk Tekniginin Yapilisi

Sucuk teknigi, serbest elle sekillendirmenin temel tekniklerindendir. insanlarin seramik yapmaya
basladiklari ilk donemlerde uyguladiklari en eski seramik sekillendirme tekniklerinden biridir. Sucuk
teknigi canak ve ¢comlek yapimiyla baslamistir. Bu teknik zamanla basit ¢anak ¢omlek yapimi disinda
daha detayli, 6zglin eserlerin yapiminda da kullanilan bir teknik haline gelmistir.

Sucuk teknigiile seri iretim yapmak mimkiin olmadigiicin bu teknik, amator veya sanatsal calismalarda
kullantlir. Sucuk teknigi, 6zglin ¢alisma yapmak isteyen sanatgilarin tercihleri arasinda hala yer alir.
Sanatcinin hayal gicl, kisisel becerisi ve deneyiminin bir araya gelmesiyle Usluba donisen 6zgin
eserler ortaya cikar. 2021 yilinda Atatiirk Universitesi Giizel Sanatlar Fakiiltesinin yayimlamis oldugu
sanat dergisinde Dr. Ogr. Uyesi Mutlu Képikli'niin “Sucuk Teknigi ile Comlek Firini” (Gérsel 2.1) ve
sucuk teknigi kullanilarak yapilmis dekoratif vazo 6rnegi ( Gorsel 2.2) yer almistir.

Gorsel 2.1: Sucuk teknigi ile comlek firin Gorsel 2.2: Sucuk teknigi ile dekoratif vazo

Sucuk teknigi ile olusturulacak formun calismasina baslamadan dnce yapilacak Griine karar verilir ve
bu Griinin formunun nasil olacagi zihinde tasarlanir. Zihinde tasarlanan formun eskizi cizilerek tasarim,
kagit Gzerine aktarihr. Cizilen eskiz, ¢alismayi yapacak kisiye yapilacak Griiniin gesidi ve dis gorinisi
hakkinda bilgi verir. Eskize bagh kalarak yapilacak Grinin boyutlarina, triin yapiminda kullanilacak
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malzemeye ve Urin olusturma teknigine karar verilip bu bilgileri ayrintili bir sekilde gosteren teknik
resmi cizilir. Teknik resim; Grindn yapilmaya baslandigi ilk andan, kullanima hazir hale gelinceye kadar
gecen slrecte Urlnin nasil yapilacagl, hangi malzemenin kullanilacagi ve 6lgileri hakkinda ayrintili bilgiyi
veren resimdir. Cizilen teknik resim calismaya yon verecek yol haritasidir. Bunun icin teknik resimde
Urdndn yapimi sirasinda ¢alisani hicbir belirsizlige dislirmeyecek sekilde trin yapimi ile ilgili her tirli
ayrintih bilgi verilmelidir. Ayrica teknik resim ¢izilirken Griintin yapimi sirasinda ¢ikabilecek sorunlar 6n
goriliir ve yapim asamasina gecilmeden bu sorunlar ortadan kaldirilir. Uriin yapilirken ise ¢alismanin
her asamasi, teknik resim Gzerinden takip edilerek yapilan calismalarin dogru ilerleyip ilerlemedigi
kontrol edilir. Boylelikle yapilan galismanin sonunda meydana gelebilecek olumsuzluklar nceden tespit
edilebilir ve aninda midahale ile diizeltilebilir. Yapilan eskiz ve teknik resim, ¢calismanin basindan sonuna
kadar el altinda olacagindan deforme olmasini engellemek igin gerekirse mukavvaya yapistirilip seffaf
poset icerisinde muhafaza edilir. Tasarim islemi tamamlandiktan sonra form yapiminda kullanilacak
camurun sekillendirmeye hazirlanmasiyla calismaya devam edilir. Sucuk tekniginde, tasarlanan formun
yuksekligi ve buylkligli camurun dayaniklihgina baghdir. Bu nedenle blyuk formlarda dayanikhhgi
daha fazla olan ve kolay calisma saglayan samotlu camur tercih edilir. Fazla dayaniklilik gerektirmeyen
Urlinlerde ise kirmizi ya da beyaz camur kullanilabilir.

Sucuklarin yapim sirasinda sertlesmesini engellemek
icin mermer, tahta gibi nemi ¢ok emmeyen ama
¢amurun da yapismayacagl bir ylzeyde yapilmasi ve
ellerin duzenli araliklarla suyla nemlendirilmesi gerekir.
Sucuk hazirlanirken gamuru yuvarlama hareketi sadece
parmaklarla degil, parmak ucundan bilege kadar elin
tamamiyla yapilmalidir. Daha rahat yuvarlayabilmek ve
diizglin sucuklar elde etmek i¢in yuvarlama sirasinda
parmaklar acik olmahdir (Goérsel 2.3).

Formun biylkligline ve yuksekligine gore et kalinhgi
secilmelidir. Et kalinligi, yapilan sucuk kalinligina bagh-
dir. Blylk drlnlerde kalin, kiiglik Grtinlerde daha ince
sucuk kullanilir. Sucuk, kaynastirma sirasinda ezilip
incelir. Bu nedenle baslangicta hazirlanan sucukla-
rin kalinhigl, tasarlanan et kalinligindan daha fazla ve
formun her yerinde esit olmalidir.

Gorsel 2.3: Sucuk yapimi

Sucuk yapildigi anda hemen formla birlestirilebilir
ya da baslangicta forma yetecek kadar hazirlanip
sonra birlestirme yapilabilir. Sucuk kalinliklarinin esit
olmasi ve hizh ¢alisilmasi igin bitlin sucuklari dnceden
hazirlayip sonra birlestirme yapilmasinda fayda vardir.
Sucuklar, yapistiriimayi beklerken kuruyup sertles-
mesini engellemek icin mutlaka naylon ya da nemli bez
altinda bekletilir (Gorsel 2.4).

Gorsel 2.4: Nemli bez altinda bekletme
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Sucuk teknigi ile form olustururken kolay hareket ettirebilmek igin plaka tizerinde galisiimalidir. Yapilan
¢alismanin calisilan zemine yapismamasi igin plaka ile camur arasina kagit koyulup taban calismaya
baslanmalidir. Sucuk tekniginde taban iki ydontemle yapilabilir.

Birinci yontemde sucuk spiral seklinde sarilip kaynastirilarak taban yapilir (Gérsel 2.5). ikinci ydntemde
ise camur merdane ile diizlestirilip plaka haline getirildikten sonra taban biyikliglinde kesilerek taban
yapilir (Gorsel 2.6).

Gorsel 2.5: Sucuktan taban yapilmasi Gorsel 2.6: Plaka taban yapilmasi

ilk sira sucugun kaynastirilmasinda tabandan sucuga dogru kaynastirma yapilacagi icin ic taban 6lgiisi
biraz kiiciilecektir. Uriiniin tasarima uygun él¢iide olabilmesi icin baslangicta yapilan taban élciisii, esas
taban olgtsiinden biraz byuk olmahdir.

Sucuklari birbiriyle ya da tabanla birlestirirken her parcanin digeriyle birlesecegi yere ince u¢lu modelaj
kalemi ile ya da bicakla X seklinde cizik atilir (Gorsel 2.7). Camurun birlesim yerlerine cizik atilmasinin
nedeni aralarinin balgikla dolup birbiri ile daha iyi kaynasmasini saglamaktir (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.7: Tabana gizik atma Gorsel 2.8: Sucuga gizik atma
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Form olusturulurken her sirada hem olusturulan formun son sirasina hem de eklenecek sucuga 6nce
cizik atilir, sonra bu ciziklerin tzerine firga ile balgik sirilur (Gorsel 2.9). Eklenecek sucuk, formun Uzeri-
ne yerlestirilir ve iki ucu Ust Uste getirilip fazlasi bigak yan tutularak agili bir sekilde kesilir (Gorsel 2.10).
Sucuklarin birlesim yerlerinin daha iyi kaynasmasi i¢in uglarindaki fazlaliklar acili bir sekilde kesilmeli-
dir. Sucugun kesilen yerine gizik atilip, balgik siiriildiikten sonra iki ucu birbirini tamamlayacak sekilde
Ust Uste getirilir ve modelaj kalemi ile kaynastirilir. Form tamamlanincaya kadar her sirada ayni islem
yapilir. Kaynastirma islemi i¢ ylizeyde formun tabanina dogru baska bir ifadeyle yukaridan asagiya dogru
(Gorsel 2.11), dis ylzeyde ise formun agzina yani asagidan yukariya dogru sivanarak yapilir (Gorsel 2.12).

Gorsel 2.9: Ciziklere balgik stirtilmesi Gorsel 2.10: Sucugun agih kesilmesi

Gorsel 2.11: Tabanla sucugu icten kaynastirma Gorsel 2.12: Tabanla sucugu distan kaynastirma
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Yapilacak form silindir seklinde ise sucuklar; daima (st Uste gelecek sekilde (Gorsel 2.13), disari dogru
acilacaksa bir onceki siradaki sucugun dis tarafina (Gorsel 2.14), iceri dogru daralacaksa bir dnceki
siranin i¢ tarafina (Goérsel 2.15) dogru kaydirilarak yerlestirilir ve kaynastirilir.

Gorsel 2.13: Formun diiz olarak Gorsel 2.14: Formun disa dogru Gorsel 2.15: Formun ice dogru
ilerlemesi actimasi daralmasi

Form cahsilirken Gst Gste yigilmadan dolayi alt katmanlarda tabana dogru ¢cokme olabilir. Buna engel
olmak i¢in mutlaka alt katlarda, 6zellikle birinci sira sucugun tabanla kaynasma yerine formun icinden
ince sucuk eklenerek kaynastirma yapilmaldir (Gorsel 2.16). Agiz kisminda ise kaynastirma sirasinda
olusabilecek incelmeyi engellemek icin agiz kismi ince sucukla desteklenerek kaynastirilmahdir.
Yapilacak formun agzi ice dogru egimli ise formun icine, disa dogru egimli ise formun disina ince sucuk
eklenerek kaynastirma yapilir. Kalin sucuklarla yapilan formlarda ise yapistirilan iki sucugun arasinda
boslugun fazla olmasindan dolayi kaynastirma sirasinda et kalinhgi azalir. Tasarimla 1/1 uyumlu et
kalinhginda olmasi icin sucuklarin arasindaki bosluga ince sucuk eklenerek kaynastirma yapilmalidir.

Goérsel 2.16: icten ince sucuk ile kaynastirma

Sucuk tekniginde formu ¢ékme olmadan tamamlamak icin dizenli araliklarla camur dinlendirilmeye
birakilmali, deri sertligine geldikten sonra ¢alismaya devam edilmelidir. Dinlendiriimeye birakilacak
form, kagit serilmis plaka ile birlikte Gzerine nemli bez ortildikten sonra posetlenerek bekletilir.
Formun deri sertligine gelme siiresi; camurun nem durumuna, et kalinligina, formun bayikligine ve
ortamin hava akisina bagli olarak degisiklik gosterir.
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Sucuk teknigiyle olusturulan formda sucuklar sadece igten kaynastirilip dis ylzeyi sucuk goriiniimiinde
birakilabilecegi gibi (Gorsel 2.17) iki yonden de kaynastirilarak ylizeyinin diiz gorlinmesi saglanabilir
(Gorsel 2.18). iki ydnden kaynastirilarak yapilan triin daha dayanikhdir. Diiz yiizeyli formlara istenirse
cesitli tekniklerle dekorlama da yapilabilir.

Gorsel 2.17: Sucuk gorinimli form Gorsel 2.18: Dz gorinimli form

Form, tamamlandiktan sonra 6n kurutma igin posetlenir ve deri sertligine gelinceye kadar bekletilir.
Deri sertligine gelmis form, posetten cikarilip stinger ile ylzeyi duzeltildikten sonra kurutma rafinda
kurumaya birakilir. Kurutma rafinda form, diizenli araliklarla donddrtlir ve kontrolll bir sekilde kuru-
masi saglanir. Kurutulmus form, firinlarda dnce distik 1sida tamamen kurutulur daha sonra forma uygun
1s1 verilerek biskdvi pisirimi yapilir.

2.1.2. Sucuk Teknigi ile Silindir Kalemlik Yapma ve Kurutma

Calisma masasinin diizenini saglamak, icerisinde kalem ve diger yazim araglarini muhafaza etmek icin
kullanilan {i¢ boyutlu kutuya kalemlik denir. Kalemlik kare prizma (Gorsel 2.19), altigen prizma (Gorsel
2.20), silindir (Gorsel 2.21) ve benzeri formlarda yapilabilir.

Gorsel 2.19: Kare prizma Gorsel 2.20: Altigen prizma Gorsel 2.21: Silindir
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Kalemlik yapilirken igerisine kalemlerin rahatga konup g¢ikarilacagi boyutta olmasina dikkat edilmeli
boyu ile eni birbirine orantili olmalidir. Kalemligin boyu ¢ok kisa oldugunda kalemler icinden dokuliir,
¢ok uzun oldugunda ise iginde kaybolur ve kalemleri gikarmak zor olur. Kalemlik ¢cok genis yapildiginda
masada fazla yer kaplar ve kalemler yana devrildigi icin de bunlarin ¢ikarilmasi zorlasir. Kalemlik ince
oldugunda ise kalemlerin agirhigina dayanamayip devrilir ve igine fazla kalem konamaz.

Bitln tekniklerde oldugu gibi sucuk tekniginde de dnce tasarim yapilip daha sonra c¢alismaya gecilir.
Sucuk teknigi ile kalemlik tasarlamak icin dncelikle kalemligin formuna karar verilip eskizi gizilir. Eskizi
gizilen formun yapiminda kullanilacak ¢amur gesidine, boyunun ve ¢apinin o6lgllerine, dekoru ve et
kalinhgina karar verilip bunlarla ilgili bilgileri gbsteren teknik resmi gizilir. Eskiz ve teknik resim seffaf
poset icerisine konur.

Sucukteknigiile silindir form, iyice yogrulup sekillendirmeye uygun kivama getirilmis camurdan (samotlu,
kirmizi ya da beyaz) yapilan sucuklarin balgik ile tasarima uygun sekilde birbirine yapistirilmasiyla
olusturulur.

Sekillendirilmis forma poset icerisinde 6n kurutma yapilir, daha sonra kurutma rafina alinip diizenli
araliklarla dondurulerek kontrolli bir sekilde dogal kurutma islemi uygulanir.

SIRA SiZDE

/ Yasadiginiz cevredeki seramik atélyelerini arastiriniz. Atolyelerde veya giinlik hayatta \
rastladiginiz dikkatinizi geken bir formun eskizini asagida yer alan bosluga giziniz.

4 Y
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2.1. UYGULAMA: SUCUK TEKNIiGi iLE SiLINDIR KALEMLIK

> YAPMA VE KURUTMA

Sucuk teknigi ile silindir kalemlik yapmak ve kalemligi kurutmak.

islem basamaklarini takip ederek sucuk teknigi ile silindir kalemligi sekillendiriniz ve kalemligi

kurutunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Plastik camur e Pergel .
. e Slnger e Kursun kalem
* Galisma masasi ® Sistre e Plastik kap ve su e Cetvel
e Misina e Spatula T ; Plak
e Turne e Plaka
o Kesme teli o A4 kagidi

Atblyede mutlaka is ya da atolye onligi kullaniniz.
e Camur kesiminde kullanilan misina ya da kesme telini tahta cubuklarindan

Is Saghgi ve tutarak kesim yapiniz.

Giivenligi . .

. . e Camur ile calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.
Onlemleri

Atolyede belirlenen is sagligi ve glvenligi kurallarina mutlaka uyunuz.
e Atolyede asili bulunan is saghgi ve guvenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

Yapacaginiz calisma verilen siire sonunda “Sucuk Teknigi ile Silindir Kalemlik Yapma ve Kurutma
Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olcitlere gbre degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lcitlerine dikkat ediniz.

_||

ISLEM BASAMAKLARI

1. Sucuk teknigi ile silindir kalemlik yapmak igin tasarim yapiniz.

e Silindir kalemligin eskizini ¢iziniz (Gorsel 2.22).

¢ Kalemlik yapiminda kullanilacak camur gesidine karar veriniz.

e Silindir kalemligin boyutlarini ve et kalinhgini tasarlayip teknik resmini giziniz (Gérsel 2.23).
e Eskiz ve teknik resmi seffaf poset icerisine koyunuz.

Gap 10 cm

—_—

ikseklik 12 ¢m

= Et kalinhgi: 1 ecm
Camur gesidi: Kirmizi
__ s Olgek:l:1

Gorsel 2.22: Silindir kalemlik eskizi Gorsel 2.23: Silindir kalemlik teknik resmi
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2. Sucuk teknigiyle silindir kalemlik tasariminda, yapiminda ve kurutma isleminde kullanilacak
arag gereci hazirlayiniz.

e Cahsmalarinizi kesintisiz stirdlirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmek icin calismaya baslama-
dan 6nce kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.
e Calisma masasinin temizligini yapiniz.

3. Camuru ve balgigi sekillendirmeye hazirlayiniz.

e Camur kutlesinden silindir kalemlik yapimina yetecek kadar camur kesip, kalanini naylon poset
icerisine koyup koruma altina aliniz.

e Camuru mermer masa lzerinde camur yogurma tekniklerinden herhangi birini kullanarak yogu-
rup sekillendirmeye uygun hale getiriniz.

e Camurun homojenligini, havasinin olup olmadigini ve yabanci maddelerden temizlenip temiz-
lenmedigini camuru keserek kontrol ediniz.

e Camurdan sucuklar yapip, parmaga sararak camurlarin plastik kivamini kontrol ediniz.

e Camurdan balgik hazirlayiniz.

4. Tasarima uygun cesitteki plastik camurdan sucuklar yapiniz.

e Temiz bir bezi nemlendirip iki kat halinde masaya seriniz.

e Camurdan parcalar koparip tasarlanan et kalinligindan daha kalin ve kalemligin ¢evresinden 1-2
cm daha uzun sucuklar yapiniz (Gorsel 2.24).

e Hazirladiginiz sucuklari nemli bez ya da naylon poset arasina koyup muhafaza ediniz (Gorsel
2.25).

Gorsel 2.24: Yapilmis sucuklar Gorsel 2.25: Sucuklarin naylon poset icerisinde
muhafaza edilmesi
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5. Silindir kalemligin tabanini spiral teknigi ile hazirlayiniz.

¢ 11 cm capinda spiral teknigi ile silindir kalemlik tabani yapmaya yetecek uzunlukta sucuk yapiniz.

e Sucuga ince uclu modelaj kalemi ile ya da bigakla X seklinde gizik atiniz (Gorsel 2.26).

e Sucugun cizik atilmis ylizeyine bigak veya firga ile balgik stiriinliz (Gorsel 2.27).

e Sucugu kagit serilmis plakanin Gzerine alip bir ucunu ortada sabit tutup, diger ucunu gizilmis
ylzeyler yan yana gelecek sekilde kendi etrafinda déndirerek 11 cm ¢apinda spiral taban hazir-
layiniz (Gorsel 2.28).

e Spiralin agik ucunu modelaj kalemi ile bastirarak kaynastirip tabanin tam yuvarlak olmasini
saglayiniz (Gorsel 2.29).

e Modelaj kalemi ve sistre ile spiralin Uzerini sivayarak tabani diizlestiriniz.

Gorsel 2.26: Sucuga cizik atilmasi Gorsel 2.27: Sucuga balgik strilmesi

Gorsel 2.28: Spiral taban hazirlama Gorsel 2.29: Spiral tabanin yuvarlanmasi
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6. Silindir kalemlik tabanini birinci sira sucuk ile birlestiriniz.

Olusturulan tabana ince uglu modelaj kalemi ile X seklinde cizikler atiniz (Gorsel 2.30).

Birinci siraya eklenecek olan sucuga X seklinde ¢izikler atiniz.

Tabanin ve sucugun ¢izik olan kisimlarina firga ile balgik stiriintiz (Gorsel 2.31).

Sucugun gizik kismini tabandaki gizik kismin lizerine gelecek ve biraz igte kalacak sekilde tabana
yerlestirip iki ucunu Ust liste getiriniz (Gorsel 2.32).

Bicagi hafif yan tutarak sucugun Ust Uste gelen yerlerindeki fazlaliklari kesiniz.

Sucugun kesilen uglarina gizik atip, balgik stirerek bunlari birbiri ile kaynastiriniz (Gorsel 2.33).
Olusturulan formun disini modelaj kalemi ile tabandan sucuga dogru hareketle sivayarak
kaynastiriniz (Gorsel 2.34).

CGamurdan ince sucuk yapiniz.

Olusturulan formun iginden tabanla sucuk arasina ince ek sucugu koyup, modelaj kalemi ile
sucuktan tabana dogru hareketle sivayarak kaynastiriniz (Gérsel 2.35).

Gorsel 2.30: Tabana ve sucuga ¢izik atma Gorsel 2.31: Tabana ve sucuga balgik stirme
Gorsel 2.32: Sucugu tabana yerlestirme Gorsel 2.33: Sucugu birlestirme
Gorsel 2.34: Tabani distan modelaj Gorsel 2.35: Taban ile birinci sira sucugu kaynastirma

kalemiyle kaynastirma
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7. Silindir formda olusturulacak kalemligin yiizeyini olusturunuz.

e Her sirada olusturulan formun en son sirasindaki sucugun Ustline ve eklenecek sucuga cizik
atip balgik stiriintiz ve sucuklari birbirinin tam Ustline gelecek sekilde yerlestirip icten ve distan
kaynastiriniz (Gorsel 2.36). Sucuklari, iceri veya disari kaymis sekilde yerlestirmemeye dikkat
ediniz.

e Calisma yariya geldiginde formun Gzerine nemli bez 6rtiip, altindaki plaka ile beraber posete
koyarak deri sertligine gelinceye kadar formu dinlendiriniz (Gorsel 2.37).

o Derisertligine gelmis formu posetten ¢ikariniz ve tasarim boyutuna gelinceye kadar ayni islemleri
tekrarlayiniz (Gorsel 2.38).

e Form tasarim boyutundan daha ylksek yapildi ise kesme teli ile fazlasini kesiniz ve agzini bicakla
ya da kazima aleti ile diizeltiniz.

e Tamamlanmis formun disini sistre ile dizeltiniz (Gorsel 2.39).

Gorsel 2.36: Sucuklarin Ust Uste konup kaynastiriimasi Gorsel 2.37: Yarim formun dinlendirilmesi

Gorsel 2.38: Tasarim boyutundaki form Gorsel 2.39: Formun ylizeyinin sistre ile dizeltilmesi
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8. Silindir kalemlik formunu kurutunuz.

Kalemlik formunu altindaki kagit ve plaka ile birlikte posete yerlestiriniz (Gorsel 2.40).
Posete delikler agip, deri sertligine gelinceye kadar ara ara kontrol ederek formu kurutunuz.
Deri sertligine gelmis olan formu posetten cikarip, Gzerini nemli slinger ile silerek yuzeyini

diizeltiniz (Gorsel 2.41 ve 2.42).
Formu kurutma rafina alip, diizenli araliklarla dondiirerek tam kurumasini saglayiniz (Gorsel 2.42).

Gorsel 2.40: Formu kurutmak icin posetleme Gorsel 2.41: Formun ylzeyinin nemli
siingerle duzeltilmesi

Gorsel 2.42: Kurutulmaya hazir kalemlik formu
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% T — | SUCUK TEKNIGi iLE SILINDIiR KALEMLiK YAPMA VE KURUTMA
d & UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

Aldigi
Puan

OLCUTLER Puanlar

Kullanilan arag gereci hazirladi.

Teknige uygun tasarim yapt. 10

Camuru yogurup, sekillendirmeye hazir hale getirdi. 10

Silindir kalemlik icin tasarima uygun kalinlikta sucuk hazirladi. 15

Spiral teknigi ile kalemlik tabani hazirladi. 10

Sucuk teknigi ile silindir kalemlik formu sekillendirdi. 15

Formun ylzeyini dlizeltti. 10

Silindir kalemlik formunu kuruttu. 5

Temiz ve diizenli galisma yapt. 5

Calismalarinda zamani verimli kulland. 5

Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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Asagida verilen ipuglarindan hareketle sucuk tekniginin yapim agamasina ait kavramlari
bularak bulmacadaki uygun yerlere yerlestiriniz.

1. Form olusturmak ve sucuklarin kuruyup sertlesmesini engellemek igin kullanilan geregten
biridir.

2. Form olustururken sucuklarin birbirine yapismasini saglayan koyu boza kivamindaki gamura
denir.

3. Sucuk teknigini calismaya baslamadan 6nce yapilacak ilk islemdir.

4. Form olustururken tabanda ¢okmeyi engellemek icin bekletilen camurun gelmesi gereken
sertlige verilen addir.

5. Sucuklarin birlesecegi yere ince uc¢lu modelaj kalemi ya da bigak ile X seklindeki iz birakmaya
verilen addir.

6. Tasarlanan Urlinlerin 6lglleri, dnden ile Gstten ve yandan gorinusleri hakkinda ayrintili bilgi
vermek igin gizilir.

7. Formun dis ylzeyinin sekillendirmesinde kullanilan bir gerectir.
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p

@: DUAYENLER Sadi Rifat DIREN (1927-2018)

66

istanbul’da 20 Agustos 1927 yilinda dogmustur. ilk,
orta ve lise egitimini tamamladiktan sonra hukuk
fakiltesinde yliksek 6grenimine devam etmistir.
Ancak 2 yil hukuk okuduktan sonra sanata olan
diskanltgi nedeniile hukuk fakiltesinden ayrilarak
istanbul Devlet Giizel Sanatlar Akademisinin hig
Ogrencisi olmayan seramik bolimint (Mimar
Sinan Universitesi) kazanarak egitimine orada
devam etmistir. istanbul Devlet Giizel Sanatlar
Akademisinin Seramik Bolimi’nden 1953 yilinda
mezun olmustur.

ilk sergisini mezun olduktan hemen sonra 1953 yilinda istanbul’da agmistir. 1956 yilinda esi
Belma Diren ile birlikte Almanya’dan aldig1 davet lizerine egitim vermek icin Offenbach (Ofenbah)
Tatbiki Glizel Sanatlar Yiksek Okuluna gitmistir. Ancak yasanan bazi aksilikler yliziinden Hohr-
Grenzhausen’daki (Hor Grazhavzin) bir seramik fabrikasinda ¢alismaya baslamistir.

1964 yilinda Tiirkiye’ye geri dénen sanat¢i hem istanbul Devlet Giizel Sanatlar Akademisinde
o0gretim Uyesiolarak hem de Eczacibasi seramik fabrikasinda sanatgi ve miidiir olarak galismalarina
devam etmistir. Profesér (invanini 1970 yilinda almis ve 1982 yilinda Mimar Sinan Universitesi
Guzel Sanatlar Fakiltesi dekani olmustur. Sanatgi, bu arada tlkemizde ve yurt disinda pek ¢ok
sergiler agmistir. Hatta bu yapitlardan bazilari yurt disinda Diisseldorf Hetjent Museum (Diseldorf
Hetjent Mizesi), Avrupa Parlamento Binasinda tlkemizde ise Devlet Resim ve Heykel Mizesinde
ve Istanbul Cumhurbaskanligi Kdski’'nde bulunmaktadir. Zarar gormeden giiniimiize kadar ulasan
panolarindan biri olan “Dlnyada Baris” adli panosunu 1977 yilinda Turkiye Cumhuriyeti adina
Strazburg’daki Avrupa Konseyi’'ne hediye etmistir.

SadiDiren, 22 Agustos 1991 yilinda Devlet Sanatgisi invanini almis ve is Sanat Kibele Galerisi’ndeki
toplu sergisi ile 2009 Sedat Simavi Gérsel Sanatlar Odiili’ne de layik gérilmistiir.

istanbul’da yasayan Japon seramik sanatcisi Teppei Yamashita (Tipi Yamasita) 2015 yilinda
istanbul’da Sadi Diren ile yapmis oldugu calismalari anlatirken onun kisa siire asistani oldugunu ve
sanaticin parlayan gozlerini yakindan gérme firsati bulmanin mutlulugunu kendisine ait blogunda
anlatmistir. Sadi Diren, eserlerinde insan, doga, hayvan, bitki vb. figlirlere yer vermistir. Ayrica
yurt disinda aldig egitimlerin de katkisi ile Hitit medeniyeti ve Frig uygarliklarindan esinlenerek
yeni eserler ortaya koymustur. 3 Subat 2018 tarihinde istanbul’da 91 yasindayken aramizdan
ayrilmistr.

(KAYNAK: https://arhm.ktb.gov.tr/artists Kése Béliik D.0O. 2019 UYUMAZ D. 2021) , ’
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2.2. SUCUK TEKNIGI iLE CESITLI BOYLARDA ANTIK FORM

SEKILLENDIRME

TDK'’ye gore antik kelimesi “ilk Cag’daki uygarliklarla ve 6zellikle eski Yunan ve Roma uygarliklari ile ilgili

olan, antika.” anlamina gelmektedir. Seramik sanati, seramigin ilk bulundugu giinden itibaren ¢ok farkli

donemlerden gecerek giinimize ulasmis ve her dénemde sanatsal agidan farkh siislemeler ve formlar

kullanilarak gelisme gostermistir. Tarihsel donemler ve bu donemlere ait yapilan kazilarda bulunan
seramik eserlerin genel 6zellikleri sunlardir:

Paleolitik Cag (MO 60000-10000): Bu déneme ait seramik kalintilari bulunmamistir. Kuvarstan
yapilmis aletlerin oldugu bilinir.

Mezolitik Cag (MO 10000-4000): Bu dénemde el yapimi, dipleri sivri su kaplari kalintilarina rast-
lanmistir.

Neolitik Cag (MO 8000-5500): Bu déneme ait ¢anak ¢dmlekler, seramik esyalar ve miihiirler
bulunmustur.

Kalkolitik Cag (MO 5500-3000): Canak ve ¢émleklerin bu dénemde geliserek renkli ve siislii bir
hale geldigi, bulunan eserlerin lzerindeki insan ve hayvan figirleri ile anlasilir.

Asur Ticaret Kolonileri Cagi (MO 1950-1750): Bu dénemde bulunan kaplarda parlak astarli, kir-
mizi, siyah ve kahverengi boyalarin hakim oldugu gorldr.

Hitit Uygarhigi (MO 1750-700): Dinsel icki kaplari, mataralar, gaga agizl testiler bu dénemi yan-
sitan seramiklerdir.

Frigya Uygarhigi (MO 750-300): Geometrik desenler ile yapilan bezemelere bu dénemde ¢ok
rastlanilir. Canak ve cémleklerde hayvan figtrleri kullanildigi gérilmustdr.

Lidya Uygarhgi (MO 700-300): Bu dénemde krem kaplarina (lydion) ¢ok rastlanilir.

Helenistik Dénem (MO 333-309): Bu dénemde bitkisel ve geometrik desenlerin hakim oldugu,
seri Uretimlerin yapildigi seramikler gorilmustdr. Yapilan kaplarin kalip yardimi ile yapildigi bili-
nir.

Roma Dénemi (MO 395-30): Roma Dénemi’nde ¢anak ¢dmlek gibi seramikler yapilsa da daha
cok heykel ve portre sanatinin 6n plana c¢iktigi goérilur.

2.2.1. Antik Form Ornekleri

Antik Donem’de ve diger tiim donemlerde, giinlik hayatin her alaninda seramik formlar kullanilmistir.

Farkli donemlere ait seramik kalintilarina ulasildiginda bunlarin hangi doneme ait oldugu, hangi amacla

kullanildigi ve kim igin yapildigi; Gzerinde bulunan yazilar, renkler, formlar gibi o dénemi yansitan izler
sayesinde belirlenebilir.

Antik formlar da farkli sekil, renk ve kullanim alanlarina sahiptir.
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YUNAN, ROMA VE ANADOLU MEDENIYETLERINE AiT ANTiK FORM ORNEKLERI

FORMUN ADI
VE GORSELI FORMUN ACIKLAMASI
ALABASTRON e Bu kap formunun ilk 6rnekleri madenden yapilmistir.
e Alabastron, dar boyunlu ve kulpsuzdur.
e Sekli yukaridan asagiya dogru uzayarak inerken genisleyen sivri dipli
bir formdur.
e Gorunisl itibariyla govdesi su damlasina da benzetilir.
e Cogunlukla evlerde kadinlarin banyodan sonra kullandiklari merhem,
yag ve kokulari (parfumleri) koyduklari kap olarak kullanilan, kiguk
Gorsel 2.43: Alabastron boyutta olan formlardir (Gorsel 2.43).
e Adini Yunancada karsilikli ¢ift kulplu anlamina gelen “amphi” ve
AMPHORA

“phoros” kelimelerinden tiretilerek almistir.

e Amphoralar farkh boyut ve formlara sahiptir.

e Genisleyen govdeli, dar boyunlu ve iri kulplu olmalari en belirgin
ozellikleridir.

e Zeytinyagl, zeytin, tahil, sarap, bal, balik soslari, su gibi kati ve sivi
maddelerin tasinmasi ile saklanmasinda kullanilan formlardir.

Boyun ve kulp yapisina gore iki ayri grupta incelenir.

e Boyun Yapisina Gore Amphoralar: 1. Boyunlu amphora 2. Karinh
amphora

Kulp Yapisina Gére Amphoralar: 1. Omuzdan kulplu 2. Omuz boyun
arasi kulplu 3. Karnindan kulplu (Gorsel 2.44).

Gorsel 2.44: Amphora

AMPHORISKOS . . o .
e Dar boyunlu, dar agizl, boyundan sonra asagiya dogru inerken incelen

govdeye sahiptir.

e Omuzdan iki kulpludur.

e Cam ve seramikten yapilmis olanlari vardir.

e Bazilarinin dip kisimlari ¢ok sivridir.

e Bu ylzden ayakta duramaz. Metalden ayaklik yapilarak ayakta durma-
lari saglanabilir.

Gorsel 2.45: Amphoriskos | ¢ Gogunlukla sivilarin tasinmasinda kullanilir (G6rsel 2.45).

AMPULLA

e Mataraya benzeyen cam, deri veya topraktan yapilmis kiiclik sisedir.

e Kisa boyunlu, govdesi genis ve iki ya da tek kulplu olarak yapilir.

e Su, yag gibi siviiceceklerin tasinmasi ve saklanmasinda kullanilir (Gorsel
2.46).

Gorsel 2.46: Ampulla
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ARYBALLOS

Gorsel 2.47: Aryballos

Yunancadan gelen antik bir isim olan aryballos, ¢ogunlukla atlet
erkekler tarafindan kullanilr.

Bu kiicuk siseler yag, merhem ya da parfiim saklamak icin kullanihr.
Ayaksiz, dar boyunlu, agzi disk seklinde ve kulpludur.

Bu siselerin iplerle boyuna asilarak kullanildigi bilinir (Gorsel 2.47).

ASKOS

Gorsel 2.48: Askos

Antik adi ¢cok net bilinmeyen bu forma sarap tulumuna benzedigi icin
bu ad verilmistir.

Formun icine merhem, parfim ve banyoda kullanilan kokulu yaglar
konur.

Ayrica zeytinyagl servisinde de kullanilmakta olan bu form; sepet
kulplu, uzun boyunlu, govdesi basik ve agzi disariya dogru acik bir
sekle sahiptir (Gorsel 2.48).

BALIK TABAGI

Gorsel 2.49: Balik tabagi

Adindan da anlasildigi Gzere Helenistik Donem’de kullanilan, balik
yemek icin yapilmis 6zel bir kaptir.

Merkeze dogru egimli olup tabagin icinin tam ortasinda bir ¢ukurluk
vardir. Bu cukurluk tabaktaki baligin yaglarinin o alana toplanmasini
saglar.

Tabak formunun i¢ yiizeyi desenli olup ¢ogunlukla da balik desenlerin-
den olusur (Gorsel 2.49).

DINOS

Gorsel 2.50: Dinos

Diger adi Lebes’tir.

Kulpsuz, kaidesiz, yuvarlak govdeli, asagiya dogru daralan ve genis
agizli bir yapiya sahiptir.

Cogunlukla metalden yapilmis bir ayak Uzerine yerlestirilir (Gorsel
2.50).

LEBES GAMIKOS

Gorsel 2.51: Lebes Gamikos

Genis agizl ve alta indikge daralan bir forma sahiptir.

ince boyunlu ve gévdeye bagli iki adet kulp bulunur.

Bu formlarin yiksek ve alcak ayakli farkli sekilleri vardir.

Yiiksek ayaklara sahip olan bu formun Uzerindeki resimlere bakilarak
diglin torenleri ve senliklerde kullanildigi distintlir (Gorsel 2.51).
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HYDRIA

Gorsel 2.52: Hydria

Yunanca su sozcliglinden tlremistir.

Su kabi olarak kullanilir.

Diger formlardan farkli en belirgin 6zelligi Gi¢ tane kulpunun olmasidir.
Bu kulplardan yatay olan iki tanesi formu tasimak icin kullanilirken
dikey olan, omuzdan agiz kismina kadar uzanan ve agiz kismindan
hafifce tasan kulpu ise suyu dokerken kullanilir (Gorsel 2.52).

KANTHAROS

Gorsel 2.53: Kantharos

Antik bir isme sahip olan Kantharos, vazo formu olarak distnalir.
ince uzun ayagin lizerinde duran genis gévdesi ve iki yanlarinda bulunan
kulplar agiz kismini asarak dikey bir sekilde durur (Gérsel 2.53).

KERNOS

Gorsel 2.54: Kernos

Bu formun zerinde birden fazla sayida ufak kaplar bulunur.
Cok farkh sekilde yapilmis formlari bulunmustur.
Tapinaklarda ritteller icin kullanildigi distinGlir (Gorsel 2.54).

KOTYLE

Gorsel 2.55: Kotyle

Form olarak basik gévdeli, genis agizl ve algak ayakhdir.
iki yaninda bulunan kulplarin duruslari her formda farkhliklar gosterir.
iki kulplu derin bir fincana benzer (Gorsel 2.55).

KRATER

Gorsel 2.56: Krater

Arastirmalar sonucunda krater formunun farkl tipleri bulunmustur.
Volitld, sttunlu, kalyx ve ¢an krater olmak lzere 4 farkh formu vardir.
Genel olarak hepsi de sarabin su ile karistirilmasinda kullanilan kap
olarak nitelendirilir (Gorsel 2.56).

LAGYNOS

Gorsel 2.57: Lagynos

Kisa ve basik olan farkli formlarda gévdesi, uzun ve dar boynu ile tek
ilmek kulplu bir kaptir.
Cam ve seramikten yapilanlari vardir (Gorsel 2.57).
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LEKANIS

Gorsel 2.58: Lekanis

Kiiglik yayvan ve kapakli bir formdur.

Cift kulpludur.

Yiyecek hazirlama, pisirme ve sunumunda kullanildigi bilinir.
Diglin hediyesi olarak da verildigi diistindlir (Gorsel 2.58).

LYDION

Gorsel 2.59: Lydion

Adini Anadolu’daki Lidya Bolgesi’nden almistir.

Genis agizl ve kulpsuzdur.

Guzel koku ve merhemlerin Lidya Bolgesi’'ne ait bu forma koyularak
satildigi bilinir (Gorsel 2.59).

LEKYTHOS

Gorsel 2.60: Lekythos

Koku ve yag konulan bu siselerin belirgin ayaklari ve bigimlendirilmis
agizlari vardir.

Dar boyunlu olup bazilari tek kulplu, bazilari ise kulpsuzdur (Gorsel
2.60).

LOUTROPHOROS

Gorsel 2.61: Loutrophoros

iki farkh sekilde yapilan bu kaplardan biri Amphora’ya digeri ise
Hdyria’ya benzer.

Govdesi ince ve uzun, yaygin agizh, kulplu ve uzun boyunludur.
Dlgiln torenlerinde torensel amacli kullanildigl ve evlenemeden
0lmis kizlarin mezarlarina konuldugu tzerinde bulunan resimlerden
anlasilir (Gorsel 2.61).

MASTOS

Gorsel 2.62: Mastos

Konik bir forma sahip olan kase, kadin gdgsiline benzer.
Tipik bir mastos formu cift kulpludur.

Metal ayak Ustlne yerlestirilir.

icki ve 6lcii kabi olarak kullanilmistir (Gérsel 2.62).
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OINOCHOE

Gorsel 2.63: Oinochoe

Formu itibariyla slirahiye benzer.

Sarap sunumu igin kullanilan bir kaptir.

Forma Ustten bakildiginda agzi yoncaya benzer.

Bu sekli sayesinde icindeki sivinin dokiimi ¢ok kolay olur.

Tek kulplu ve siskin bir gdvdesi vardir.

Oinochoe’nin ince ve uzun yapilisina da olpe denir (Gorsel 2.63).

PELIKE

Gorsel 2.64: Pelike

Amphora’ya benzeyen ama ondan daha kii¢ik olan bu form da sivilari
saklamak icin kullanilan kaplar arasinda yer alir.

Dar boyunlu, genis karinli ve omuzdan baslayan cift kulpludur (Gorsel
2.64).

PITHOS

Gorsel 2.65: Pithos

Tahil ve sivilari depolamak icin kullanilan, pismis topraktan yapilan
blyutk boyutlardaki kaplardir.
Bu formlarin kulplu ve kulpsuz gesitleri vardir (Gorsel 2.65).

PSYKTER

Gorsel 2.66: Psykter

Kulpsuz, dar agizh, asagiya dogru genisleyen govdesi ile basik boyunlu
bir kaptr.

Sivilari sogutmak icin icine kar veya buz doldurularak sogutulmasi
istenen kabin igerisine yerlestirilir. Bu sekilde sivinin so§umasi saglanir
(Gorsel 2.66).

PYKSIS

Gorsel 2.67: Pyksis

Kuguk formlu bu kap kulpsuz, silindir, yuvarlak govdeli ve kapakhdir.
Kadinlarin bu kaplarin icine takilarini ve makyaj malzemelerini koyduk-
lari bilinir (Gorsel 2.67).

SKYPHOS

Gorsel 2.68: Skyphos

iki kulplu, cukur, fincana benzeyen bu kap genis agizli olmasina ragmen
dibe indikge darlasan bir forma sahiptir.
Sivi maddeleri koymak icin kullanilan bir kaptir (Gorsel 2.68).
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DORT AYAKLI COMLEK

Gorsel 2.69: Dort ayakli
¢omlek

e Dort ayakh ve genis karinhdir.
e Comlegin agziice dogru dardir.
e Agiz kisminda tutamaklar vardir (Gorsel 2.69).

MATARA BICIMLI KAP

Gorsel 2.70: Matara
bigimli kap

e Mataraya benzeyen bu kap genis karinh ve kabin dip kismi diizdar.
e Yan taraflarinda, iki tane asagida ve iki tane yukarida olmak dzere iki
delikli dort adet kulp vardir (Gorsel 2.70).

CIFT KULPLU COMLEK

Gorsel 2.71: Cift kulplu
¢comlek

e Genis karinli, dar ve kisa boyunludur.
e Karin kisminda iki adet kulp bulunur.
e Silindir seklinde yapilan bir ¢émlektir (Gorsel 2.71).

BOYA BEZEMELI KAP

Gorsel 2.72: Boya bezemeli
kap

e Dip kismi diz bir sekildedir.
¢ Dibe dogru genisleyen bu kabin agiz kismi disa dogru acilr.
e Govdesinde ve karsilikli iki kenarinda delikli kulplar vardir (Gorsel 2.72).

GAGA AGIZLI TESTICIK

Gorsel 2.73: Gaga agizh
testicik

e Erken Tung Cagi’'na ait bir formdur.
e Govdesi ile boynunu birbirinden ayiran iki gizgi bulunur.
e Boyun kismi silindir seklindedir (Gorsel 2.73).
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DORTLU KAP

Gorsel 2.74: Dortlu kap

ilk defa Tun¢ Cagr'nda kullanilan bu form, adak kabi olarak kullaniimistir.
Form dort ayn kiiclik kaptan olusur. Bu kaplar agiz ve karin kisim-
larindan birbirine tutturulmustur.

Her bir kabin bir adet kulpu ve ayagi vardir (Gorsel 2.74).

CiFT KULPLU KAP
(DEPAS AMPHIKYPELLON)

Gorsel 2.75: Cift kulplu kap

Cift kulplu bu kap Tun¢ Cagi’nda kullanilan bir bardak formudur.

Agiz kismi disariya dogru aciktr.

Dibe dogru daralan alt kismi diiz, ince ve uzun bir gévdeye sahiptir.
Kulplari boynunun altindan baslayip dip kismina kadar uzanir (Gorsel
2.75).

BITiSiK KULPLU CANAK

Gorsel 2.76: Bitisik kulplu
canak

Bu form adindan da anlasildigi gibi agiz kisminda bulunan kulplari
bitisik ve iki tanedir.

Genis agizli ve Uc¢ ayakli olan form Tunc¢ Cagi'nda adak kabi olarak
kullanilmistir (Gorsel 2.76).

TORENSEL iCKi KABI
(RHYTON)

Gorsel 2.77: Torensel
icki kabi

Yunan ve Roma Donemi’nde de kullanilan bu kaplar hayvan seklinde
yapilmistir.

Kus seklindeki bu form da Orta Tung Devri’nde yapiimistir.

Bas ve kuyrugunun arasinda kulp vardir.

Ug ayakli olup ince ve uzun boynunun tizerinde kiiciik bir bas vardir.
Kuyrugu emzik islevi igin yapilmistir (Gorsel 2.77).

EMZIKLi KAP VE UC
AYAKLI KAIDE

Gorsel 2.78: Kap ve kaide

Uzun gagal yapilan bu form, tek kulplu ve agiz kismi yuvarlaktr.
Uzun gagasi emzik islevini gorir.

Kulp, emzigin tam karsisindadir.

Bu form bir kaide Uzerine yerlestirilmistir.

Kaide ise U¢ ayakli olup boga ayagi seklindedir.

Ayaklarin lizerinde daire biciminde kaide vardir (Gorsel 2.78).
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YUKSEK KAIDELI KASE

Gorsel 2.79: Yiksek
kaideli kase

Asagiya dogru daralan agiz kismi genis kase seklindedir.

Kase ylksek ve uzun bir ayak lzerinde yer alir.

Kasenin agiz kisminda dort adet kicuk hayvan heykeli bulunur.
19. yy. da yapildigi bilinir (Gorsel 2.79).

UG EMZIKLI KAP

Gorsel 2.80: Ug emzikli kap

Caydanliga benzeyen bu formun tepesi silindir dilimi seklindedir.
Agiz kismi kapalidir.

Bu kisimda esit araliklarla yedi tane delik bulunur.

Agiz kismindan baslayan kulpun baslangi¢ yerinde hayvan basi sekli
vardir.

Bu formda li¢ adet emzik vardir ve hepsi birbirine yapisiktir (Gorsel
2.80).

EMZiKLi, YUKSEK
KAIDELI KAP

Gorsel 2.81: Emazikli, ylksek
kaideli kap

16. yy. da yapilan bu formun govdesi asagiya dogru daralir.
Ayakta durmasini saglayan yuvarlak bir dip kismi vardir.
Yiksek kulplu, uzun emzikli ve gaga agizlidir (Gorsel 2.81).

MASRAPA

Gorsel 2.82: Magrapa

Frig Donemi’ne ait bu formun karin kismi genistir.

Boyun kismina dogru daralan ve daha sonra agiz kismina dogru yeniden
genisleyen bir forma sahiptir.

Tek kulpludur.

Kulp, agiz kismindan baslayarak govdeye kadar uzanir (Gorsel 2.82).

COK UZUN EMZIKLi KAP

Gorsel 2.83: Cok uzun
emzikli kap

Govde kismi kiglk ve yuvarlak olup, boyun kismina dogru daralarak
agiz kismi disariya dogru genisler.

Frig Dénemi’nde yapilan bu form tek kulplu ve uzun emziklidir.

Emzik kismi ile govdenin birlestigi yerde stizgec vardir.

Emzik kisminin istl acik ve oluk seklindedir (Gorsel 2.83).
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2. ETKINLIK

Asagida yer alan antik form gorsellerini adi ile 6rnekteki gibi (Amphora
Gorsel 2.90) eslestiriniz.

ANTIK FORM iSiIMLERI

DORTLU KAP (Gérsel 2.

)

ANTiIK FORM GORSELLERI

Gorsel 2.84 Gorsel 2.85 Gorsel 2.86
Gorsel 2.87 Gorsel 2.88 Gorsel 2.89
Gorsel 2.90 Gorsel 2.91 Gorsel 2.92
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2.2.2. Antik Form Tasarimi

Antik form tasariminda oncelikle yapilacak tGrinin hangi amagla kullanilacagi ve formunun nasil olacagi
zihinde tasarlanip eskizi cizilir (Gorsel 2.93). Cizilen eskiz dogrultusunda yapilacak Grlinlin boyutlarina,
kullanilacak malzemeye ve uygulanacak teknige karar verilip ayrintih bir sekilde teknik resmi gizilir
(Gorsel 2.94). Cizilen teknik resimde yapilacak antik formun her kivriminin her ayrintisinin 6l¢list
mutlaka belirtilmelidir. Bunun igin antik form, birbirinden farkh yiizeylere sahip ise farkli olan ve ylizeyin
teknik resmi ayri ayri gizilir. Yapilacak antik form ¢ok biylk boyutlarda degil ise teknik resim, yapilacak
formun olcileri ile bire bir dlclde cizilir. Antik form cok biyik boyutlarda yapilacak ise formun biitiin
Olclleri ayni oranda kugultulerek cizilir ve teknik resimde bununla ilgili mutlaka bilgi verilir. Formun
teknik resminin boyutlari teknik resim (izerinde bire bir boyutta ise (1/1) seklinde, kigiltulerek ¢izildi
ise (1/2 kicultme orani) seklinde belirtilir. Teknik resimde boyutlarinin kiictltildigu ya da ayni boyutta
oldugu bilgisi verilmediginde yapilan ¢alisma, tasarlanan boyuttan ya ¢ok buyik ya da ¢ok kiiguk olur.

Gorsel 2.93: Antik form eskizi Gorsel 2.94: Antik form teknik resmi
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SIRA SiZDE
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2.2. UYGULAMA: SUCUK TEKNIGi iLE

> ANTIK FORM TASARIMI

Sucuk teknigi ile antik form tasarimi yapmak.

islem basamaklarini takip ederek sucuk teknigi ile 1/1 boyutta antik form tasarimi yapiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Calisma masasl e Kursun kalem e Dz cetvel

As - e GOnye
e A4 kagidi e Silgi e T cetvel

e AtOlyede mutlaka is ya da atolye 6nltgi kullaniniz.
is Saghg ve o Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.

Givenligi o Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve giivenligi kurallarina mutlaka
Onlemleri uyunuz.

e Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacagmlz calisma verilen siire sonunda “Sucuk Teknigi ile Antik Form Tasarimi Yapma
Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olgltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme olgiitlerine dikkat ediniz. J

ISLEM BASAMAKLARI

1. Tasarim yapiminda kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz surdiirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmek igin ¢alismaya basla-
madan once kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.
e Calisma masasinin temizligini yapiniz.

2. Yapilacak antik formun eskizini giziniz.

e Yapilacak Urline karar veriniz.
e Yapilacak Griinin formuna karar veriniz.
e Formun eskizini ¢iziniz (Gorsel 2.95).

Gorsel 2.95: Antik form eskizi
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3. Yapilacak formun teknik resmini 1/1 boyutta ciziniz.

e Kullanilacak gamur gesidine karar veriniz.

e Yapilacak formun boyutlarini ve et kalinhgini tasarlayiniz.

¢ Yapilacak formun teknik resmini cizip lGzerinde et kalinhgi, taban, agiz, gbbek vb. olcilerinin
hepsini gosteriniz (Gorsel 2.96).

e Uriin yapiminda kullanilacak teknigi ve kullanilacak gamur ¢esidini teknik resim {izerine yaziniz.

¢ Yapilan eskiz ve teknik resmi seffaf poset icerisine koyunuz.

Gorsel 2.96: Antik formun teknik resmi
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% T — | SUCUK TEKNIiGi iLE ANTiK FORM TASARIMI
4 & UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

OLCUTLER

Puanlar

Tasarim yapmak igin kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi. 10
Antik form yapilacak tGriini secti. 10
Uriiniin formunu belirledi. 5
Antik formun eskizini gizdi. 10
Antik formun boyutlarini tasarladi. 5
Kullanilacak camur cesidine karar verdi. 5
Antik formun teknik resmini gizerek 6lgllerini belirledi. 15
Teknik resimde antik formda kullanilacak camur cesidi ile ilgili bilgi 10
verdi.

Teknik resimde antik form yapiminda kullanilacak teknik hakkinda 10
bilgi verdi.

Temiz ve diizenli calisma yapt. 5
Calismalarinda zamani verimli kulland. 5
Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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2.2.3. Sucuk Teknigi ile Antik Form Sekillendirme

Antik form tasarimi yapildiktan sonra, Antik form sekillendirmeye, 1/1 6lgulerinde ¢izilmis olan teknik
resme uygun boyutta plaka teknigi ya da sucuk teknigiile spiral sekillendirme yaparak, taban yapimiyla
baslanir. Daha sonra sucuklarin tasarima uygun olarak birlestirilmesiyle antik form olusturulur.

Antik formun yapiminda dikkat edilmesi gereken en énemli nokta yapilan ¢calisma ile tasarlanan (riin
formunun ve 6lgllerinin birbiriyle ayni olmasidir. Yapilan ¢alismanin, tasarimda belirtilen 6lgllere ya da
forma uymamasi halinde tasarlanan ve beklenen antik form ortaya ¢ikmaz. Bu nedenle ekleme yapilan
her sirada eskiz ve teknik resme bakilarak blyikligu ve sekli kontrol edilmelidir. Antik form yapiminda
dikkat edilecek diger bir konu ise blyik boyutlu formlarda Ust Giste yigilmadan dolayi alt katmanlarda
¢6kme olmasidir. Cokmeye engel olmak icin tabanda kullanilan sucuklar; formun diger yerlerinde kulla-
nilanlardan biraz daha kalin olmali, sucugun ug kisimlari cok diizglin birlestirilmeli ve alt katmanlardaki
sucuklarla mutlaka araya ince sucuk eklenerek kaynastirma yapilmalidir. Form, disariya dogru agiliyor-
sa bir dnceki sucugun disina; iceriye dogru daraliyorsa bir 6nceki sucugun icine dogru kaydirilmali, diiz
devam ediyorsa kayma yapilmadan Ust ste ekleme yapilmaldir. Yapilan formun dayanikhligini artir-
mak icin sucuklarin eklendigi her sira, &nceki sira ile icten ve distan mutlaka kaynastirilmalidir. Ust iiste
birkag sira eklenip daha sonra kaynastirma yapilirsa kaynastirma sirasinda yapilan ¢alismanin formu
bozulabilir. Ozellikle dar agizl, diiz veya iceri dogru daralan formlarin tabaninda sonradan kaynastirma
yapmak icin formun igine giren el; formun disari dogru genislemesine, agzin yirtilmasina veya formun
bozulmasina neden olur. Bazen de ¢ok dar formlarda el, iceriye giremedigi icin sonradan kaynastirma
yapilamaz. Hem formun bire bir 6lclide ilerlemesi hem de sonradan sucuklar arasinda bosluk ya da
catlak olusmamasi icin her sirada hem icten hem distan kaynastirma yapmaya ¢ok dikkat edilmelidir.
Sucuga derin gizikler atilirsa kaynastirma daha kolay ve diizgiin olacagi i¢in derin cizikler atmaktan
korkmamali, ¢izik atilan her iki yiizeye de balgik siiriilerek kaynastirma yapilmalidir. Ozellikle yana dogru
genisleyen formlarda ¢amur cok islatildiginda sucuk yapismaz ve diser. Bu nedenle kaynastirma sira-
sinda sirilen balgik; gamuru islatacak sekilde ¢ok sulu olmamali, gamurlarin yapismalarini saglayacak
sekilde koyu boza kivaminda olmalidir. Disari dogru genisleyen formlarda distan kaynastirma yapilirken
formun alt tarafi gorinmiyor ise iki sirada bir formu icinden burusturulmus gazete kagitlari, siinger
parcasl ya da kumas parcalari (Gorsel 2. 97) ile disindan ise plaka ile desteklenerek, ters cevrilip kaynas-
tirma ve dizeltme yapilmalidir (Gorsel 2.98). Disa dogru genisleyen formlarda sucuklar eklenirken ve
icten kaynastirma yapilirken formun yanlari desteklenerek calisiimalidir (Gorsel 2.99).

Gorsel 2.97: Formu igten ve distan ~ Gorsel 2. 98: Formu igten Gorsel 2.99: Formu digtan
destekleyerek ters destekleyerek disini destekleyerek calisma
gevirme kaynastirma
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Calisma biraz genislediginde veya ylkseldiginde formun nemini atip hafif sertlesmesi icin calismaya
dizenli olarak ara verilmelidir. Calismaya ara verildiginde formun tizerine nemli bez ortullr ve plakayla
birlikte poset icerisine konarak bekletilir. Formun yapimina ara vermeden devam edilmek istenildiginde,
formun Gzerine sa¢ kurutma makinesi ya da sicak hava tabancasi ile cok yakin olmayan bir mesafeden
hava tutularak hafif sertlesmesi saglanabilir. Bu islem, istenmeyen catlamalara sebebiyet vermemek
icin form turnet lzerinde déndirilerek dikkatli bir sekilde yapilmalidir. Form, nemini atip hafif sertles-
tiginde ¢alismaya devam edilir.

Ayni dongusel ¢alisma ile formun gévdesinin yapimi tamamlanir.
Tasarlanan formda kulp var ise formun govdesi tamamlandiktan sonra kulp yapimina gegcilir. Kulp ¢ok
farkl sekillerde yapilabilir. Bunlardan bazilari sunlardir:

e Yuvarlak Sucuktan Kulp Yapimi: Olusturulan formun kulpuna yetecek biytklikte ve kalinlkta
sucuk yapilip el ile nemlendirilerek tasarima uygun olarak sekillendirilir (Gorsel 2.100).
Sekillendirilen kulp, biraz kurutulduktan sonra tasarima goére gbvdenin (zerine balcik ile
yapistirihir.

e Yassiltilmis Sucuktan Kulp Yapimi: Olusturulan formun kulpuna yetecek blyuklikte sucuk
yapilir ve iki el ile bastirilarak yassiltilir (Gorsel 2.101). Olusturulan yassi sucuk, tasarima gore
Olculendirilip kesildikten sonra sekillendirilir. Yapilan kulp biraz kurutulduktan sonra gévdenin
Uzerine tasarima uygun olarak balgik ile yapistirilir.

e Plaka ile Kulp Yapimi: Olusturulan formun kulpuna yetecek biyiiklikte camur pargasi alinir ve
tasarimdaki kulp kalinligina uygun kalinlikta iki ¢ita arasinda merdane yardimi ile agilarak plaka
yapilir (Gorsel 2.102). Yapilan bu plaka kulp sekline ve oOlglstine gore kesilir, nemli slinger ile
dizeltildikten ve biraz kurutulduktan sonra balcik ile govdeye yapistirilir.

Gorsel 2.100: Yuvarlak sucuk ile kulp yapimi Gorsel 2.101: Yassi sucuk ile kulp yapimi

Gorsel 2.102: Plaka ile kulp yapimi

Tasarima uygun teknik ile kulp yapimi tamamlandiktan sonra form, altindaki kagit ve plaka ile posete
konur ve deri sertligine gelinceye kadar forma 6n kurutma yapilir. Deri sertligine gelen form posetten
¢ikarilip kurutma rafina alinir, ara ara oldugu yerde dondiiriilerek formun kontrolli bir sekilde kurumasi
saglanir.
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2.3. UYGULAMA: SUCUK TEKNIGi iLE ANTIK

> FORM SEKILLENDIRME

Sucuk teknigi ile antik form yapmak.

islem basamaklarini takip ederek, 2. uygulamada yapilan sucuk teknigi ile antik form tasarimina
uygun olarak 1/1 6lgllerinde kirmizi gamurdan antik form sekillendirmesi yapiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Kirmizi gamur e Streg film e Spatula e Plaka
e Calisma masasl * Modelaj kalemleri ¢ Naylon posetler e Siinger
e Kurutma raflari o Sistre e Gazete kagitlan e Legen
e Bigak e Oyma aleti e Kumas e Su

e Atolyede mutlaka is ya da atdlye onlugi kullaniniz.
e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.

is Saghg ve ) .
Giivenligi e Camur ile calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.
Onlemleri e Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glivenligi kurallarina mutlaka

uyunuz.
e Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaélnlz calisma verilen siire sonunda “Sucuk Teknigi ile Antik Form Sekillendirme
Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olcltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lcitlerine dikkat ediniz. J

ISLEM BASAMAKLARI

1. Antik form yapiminda kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz stirdlrebilmek ve zamaninda tamamlayabilmek igin ¢alismaya baslama-
dan once kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.
e Calisma masasinin temizligini yapiniz.

2. GCamuru ve balcgigi sekillendirmeye hazirlayiniz.

Camur kitlesinden antik forma yetecek kadar camur kesip, kalanini posete koyup koruma altina
aliniz.

Antik form yapilacak camuru mermer masa (izerinde, camur yogurma tekniklerinden herhangi
birini kullanarak yogurup sekillendirmeye uygun hale getiriniz.

Camuru keserek homojenligini, havasinin alinip alinmadigini ve yabanci maddelerden temizlenip
temizlenmedigini kontrol ediniz.

Camurdan sucuklar yapip, parmaga sararak plastik kivamini kontrol ediniz.

Camurdan balgik hazirlayiniz.
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3. Kirmizi gamurdan sucuk yapiniz.

e Tabanda ve tabanin Ustlindeki ilk sirayr olusturmak icin tasarimdaki et kalinligindan biraz daha
kalin ve spiral tabana yetecek uzunlukta 2 tane sucuk hazirlayiniz.

e Formun ylizeyinde kullanmak igin tasarima uygun 1/1 et kalinliginda 5-6 tane sucuk hazirlayiniz.

e Yapilan sucuklari nemli bez altina ya da poset igcerisine yerlestiriniz.

4. Formun tabanini tasarimdaki ile bire bir ayni biiyiikliikte olacak sekilde spiral tekniginde
olusturunuz.

e Formun tabanina yetecek uzunlukta sucugun yan kisimlarina ince uglu modelaj kalemi ile X
seklinde cizikler atip giziklerin tizerine firca ile balgik stiriintiz (Gorsel 2.103).

e Sucugun bir ucunu sabit tutunuz ve diger ucunu kendi etrafinda déndurerek, tasarima uygun 1/1
blylklGgiinde spiral taban yapip fazlasini kesiniz (Gorsel 2.104).

e Spiralin kesilen ucunu gizip, balgik stirerek bulundugu yere kaynastiriniz.

e Spiral tabanin iki tarafini da sistreyle sivayarak dizlestiriniz (Gorsel 2.105).

Gorsel 2.103: Cizik atilmis sucuga balcik siirme

Gorsel 2.104: Tasarima uygun buyuklukte Gorsel 2.105: Spiral sucuk tabaninin dizlestirilmesi
spiral taban yapimi
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5. Formun tabani ile yan yiizeyini birlestirmek igin tasarimdaki et kalinigindan daha kalin
sucuklari araya ince sucuk koyarak birlestiriniz.

e Tabanin (zerindeki ilk sirayi olusturacak et kalinhigindan daha kalin olan sucuga cizik atip balcik
sarandz.

e Tasarim disari dogru agilacagi icin sucugun cizilmis ylzeyini tabanin kenarindan biraz disa tasacak
sekilde yerlestiriniz (Gorsel 2.106).

e Camurdan ince sucuk yapiniz.

¢ Tabanla sucugun birlesim yerine cizik attiktan sonra balcik slrlp ince sucugu yerlestiriniz (Gorsel
2.107).

e Formu distan elle destekleyerek, modelaj kalemi ile i¢ kismi sucuktan tabana dogru sivayip
kaynastiriniz (Gorsel 2.108).

e Her sirada yapilan formun blyiklGgu ile teknik resimdeki biylklGgin ayni olup olmadigini
kontrol ediniz.

e Birinci sira sucugun disina tabandan yukari dogru hareketle gizik atiniz (Gorsel 2.109).

* ikinci siradaki sucuga cizik atiniz (Gérsel 2.110).

e Birinci ve ikinci sira sucugun gizik kisimlarina balgik stiriintiz ve ikinci sira sucugu, ¢izik ylizeyler
Ust Uste gelecek sekilde birinci siradaki sucugun disina dogru kaymis halde yerlestiriniz (Gorsel
2.111).

e Tabanla birinci sira sucugun kaynastirilmasinda oldugu gibi araya ince sucuk koyarak formun
icinden birinci ve ikinci sira sucugu kaynastiriniz.

Gorsel 2.106: Sucugu tabanin Gorsel 2.107: Tabanla sucugun ince  Gorsel 2.108: Tabanla ilk sira
disina yerlestirme sucukla desteklenmesi sucugu kaynastirma
Gorsel 2.109: Birinci sira sucugun  Gérsel 2.110: ikinci sira sucuga ~ Gorsel 2.111: ikinci sira sucugun
disina cizik atilmasi cizik atilmasi eklenmesi
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. Tasarima uygun sekilde sucuklari birlestirerek 1/1 6l¢iide formun genisleyen yiizeyini
olusturunuz.

Formun icerisine burusturulmus gazete kagidi, slinger parcasi ya da kumas pargasi koyup formu
ters ceviriniz (Gorsel 2.112).

Formun dis ylizeyine ince uglu modelaj kalemi ile sucuktan tabana dogru cizik (Gorsel 2.113) atiniz.
Sistre ile 6nce kiiglik kiiglik sonra toparlayici hareketlerle gizikleri sivayip formu distan kaynastiri-
niz (Gorsel 2.114).

Camurda bosluk kalan yer varsa bu kisimlari etraftan siyrilan camurlarla doldurup dizlestiriniz
(Gorsel 2.115).

Formun tekrar 6nlni gevirip etrafini singer, gazete kagidi ya da kumas ile destekleyiniz (Gorsel
2.116).

Yapilan formun son sirasinin disina dogru ¢izik atiniz.

Eklenecek sucuga cizik atiniz.

Hem formdaki hem de eklenecek sucuktaki cizige balcik stiriip sucugu formun disina dogru yerles-
tiriniz. Bu defa araya ince sucuk koymadan gizik atip sucuklari i¢cten kaynastiriniz.

Formun i¢ini formu bozmadan tabana dogru sistre ile kaziyarak diizeltiniz (Gorsel 2.117).

Her sirada formun tasarima uygun olup olmadigini kontrol ediniz.

Tasarima uygun genislige gelinceye kadar ayni islemleri tekrarlayiniz.

Gorsel 2.112: Formun igini Gorsel 2.113: Formun disina Gorsel 2.114: Genigletilmis formun
destekleyerek ters cizik atma disinin sistre ile
gevirme kaynastirma

Gorsel 2.115: Digi diizeltilmis form Gorsel 2.116: Formun etrafini Goérsel 2.117: Formun igini diizeltme
destekleme
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. Yapilan formun sertlesmesi icin ¢alismaya ara veriniz.

Yapilan formun nemini atip biraz sertlesmesini saglamak i¢in formu kagit serilmis plakanin izerin-
de posete yerlestirip, agzini kapatarak bekletiniz.

Formu bekletirken diger tarafta formun yizeyini olusturacak sucuklari hazirlayiniz ve nemli bez
arasina koyunuz.

Poseti acip formun sertligini kontrol ediniz.

Form nemini atip biraz sertlesmis ise ¢alismaya kaldiginiz yerden devam ediniz.

. Formun tasarima 1/1 élgiide uygun olarak diiz kismini olusturunuz.

Formun altini kumas ile destekleyiniz.

Formun diiz kismini olusturmak icin formdaki son siranin tam Ustiine ve eklenecek sucuga cizik
atiniz (Gorsel 2.118).

Eklenecek sucuktaki ve formdaki ciziklere balcik stirerek, cizik ylizeyler Ust Uste gelecek sekilde
kaydirmamaya dikkat ederek sucugu formun son sirasinin tam Gstline yerlestiriniz (Gorsel 2.119)
ve formu hem icten hem distan kaynastiriniz (Gorsel 2.120).

Sistre ile igten ve distan dizeltiniz.

Diz kismi tamamlanincaya kadar ayni islemi tekrarlayiniz.

Formu nemini atmasi ve sertlesmesi icin tekrar posetleyerek bekletiniz.

Gorsel 2.118: Formun Ustiine Gorsel 2.119: Sucugu yerlestirme  Gorsel 2.120: Formun kaynastiriimasi
¢gizik atma

. Formun tasarima 1/1 élgiide uygun olarak diiz kismini olusturunuz.

Formun daralan kismini olusturmak icin eklenecek sucuga ve formun son sirasindaki sucugun icine
dogru cizik atip balgik striniz.

Sucugu formun icine dogru kaydirarak yapistirip kaynastiriniz (Gorsel 2.121).

Formun agzi biraz daraldiktan sonra formun icini hafif hafif ve hassas bir sekilde sistre ile kaziyip
dlzeltiniz (Gorsel 2.122).

Formun agzina yapilan eklemeleri stirekli iceri dogru kaydirarak yapmaya devam ediniz ve tasari-
ma uygun 1/1 buyukliukte daralma saglayiniz.

Formu tekrar posetleyerek bekletiniz. Beklemek icin yeterli vakit yoksa kurutma islemini sa¢ kurut-
ma makinesi veya sicak hava tabancasiyla ¢ok dikkatli bir sekilde hava Ufleterek yapiniz.

Formu ters cevirip yanlarini kumasla destekleyiniz ya da formun agzindan biraz buytk bir kdseye
kumas ortip, ortasina formu ters olarak yerlestiriniz.

Formun disini fazla batirmadan, hafif ve nazik hareketlerle dnce sistre ile daha sonra nemli stinger
ile silip dizeltiniz (Gorsel 2.123).

Formun agzi yukariya gelecek sekilde tekrar geviriniz.
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Gorsel 2.121: Formu daraltmak Gorsel 2.122: Formun iginin sistre  Gorsel 2.123: Formun disinin nemli
icin ice kaydirarak ile duzeltilmesi stinger ile dlzeltilmesi
sucuk ekleme

10. Formun tasarima uygun olarak 1/1 biiyikliginde agiz kismini olusturunuz.

e Formun agiz kisminin lzerine gizik atiniz (Goérsel 2.124).

e Sucuga cizik atip formun cizik kismina balcik striintiz ve sucugu kaydirma yapmadan formun tam
Uzerine yerlestirip icten ve distan kaynastiriniz (Gérsel 2.125).

e Kaynasma yerini nemli slinger ile silerek dizeltiniz.

e Eklenecek sucuga ve formun son sirasinin disina gizik atip formu disina genisletecek sekilde sucugu
yapistiriniz (Gorsel 2.126).

e icten disa dogru hafif meyilli olarak sucugu kaynastiriniz (Gérsel 2.127) ve siingerle silip diizeltiniz.

e ince sucuk yapiniz ve bunu formun disinda son yapistirilan sucugun altina ekleyerek kaynastirma
yapiniz (Gorsel 2.128).

e Elinizle distan destekleyerek dnce sistre ile sonra ince nemli stinger ile agiz kismini silip diizeltiniz
(Gorsel 2.129).

Gorsel 2.124: Formun agzina ¢gizik  Gorsel 2.125: Formun agzina Gorsel 2.126: Formun agzini
atilmasi sucuk yerlegtirme ve genisletme
kaynastirma
Gorsel 2.127: Formun agzinin Gorsel 2.128: Formun agiz Gorsel 2.129: Formun agzinin
iceri dogru meyilli kismini ince sucukla dizeltilmesi
kaynastiriimasi kaynastirma
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11. Forma tasarima uygun sekilde ve 1/1 biyiikliigiinde kulp takiniz.

e Yassiltilmis sucuktan kulp yapmak icin tasarima uygun olarak 1/1 kalinlikta ve uzunlukta sucuk
hazirlayiniz (Gorsel 2.130).

e Hazirlanan sucugu esit kalinlikta olmasina dikkat ederek iki el yardimi ile bastirip yassilastiriniz
(Gorsel 2.131).

e Yassl hale gelmis sucugun yizeyini nemli stinger ile silerek diizeltiniz (Gorsel 2.132).

e Hazirlanan sucugu kulp 6l¢listine gore kesip (Gorsel 2.133), tasarima uygun olarak sekillendiriniz.

e Kulp yerlerini formun Uzerinde Olgerek belirleyiniz (Gorsel 2.134).

e Tasarima uygun olarak form lzerinde kulplarin yapistirilacagi yere ve kulpa cizik atip balgik stirlintiz
(Gorsel 2.135 ve 2.136).

e Kulpu forma yapistiriniz (Gorsel 2.137).

e Kulpun sekline gore birlesim yerlerine ¢ok ince sucuk yerlestirip kaynastiriniz.

e Kulplarin yapistigi kismi nemli stinger ile silerek dizeltiniz.

Gorsel 2.130: Sucuk yapimi Gorsel 2.131: Yassiltma Gorsel 2.132: Rétuslama

Gorsel 2.133: Olgiiye gore Gorsel 2.134: Kulp yerlerinin Gorsel 2.135: Kulp yerlerine
kesilmesi belirlenmesi cizik atilmasi

Gorsel 2.136: Kulp yerlerine balgik strilmesi Gorsel 2.137: Kulpun yerine yerlestirilmesi
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12. Tasarima uygun dekor hazirlayiniz.

Hazirlanan yassi sucuk ile tasarima uygun dekor seklini olusturunuz.
Formda tasarima uygun sekilde dekorun yerlestirilecegi yeri belirleyiniz.
Formda dekorun yerlestirilecegi yere ve dekora cizik atip, balcik slirerek (Gorsel 2.138) dekor par-

¢asini forma yapistiriniz (Gorsel 2.139).
ince modelaj kalemi ile form ve dekoru kaynastiriniz.

Gorsel 2.138: Dekorun yerine ¢izik atilmasi Gorsel 2.139: Dekorun yerlestiriimesi

13. Formu kontrollii olarak kurutunuz.

e Formu kagit serilmis plaka Uzerinde poset icerisine yerlestiriniz (Gorsel 2.140).
e Posete makas ile delikler aginiz.

e Formu ara ara kontrol ederek deri sertligine gelinceye kadar posette bekletiniz.
Deri sertligine gelmis formu posetten ¢ikariniz. Formun ¢apaklari varsa bunlari modelaj kalemi
veya bigakla temizleyiniz ve nemli slinger ile silerek formun dis kismini dlizeltiniz (Gorsel 2.141).
Formu kurutma rafina aliniz ve ara ara dondirerek kontrolll bir sekilde kurutunuz (Gérsel 2.142).

Gorsel 2.140: Formu posete yerlestirme Gorsel 2.141: Stinger ile silme

Gorsel 2.142: Sucuk teknigi ile yapilmis antik form
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% T — | SUCUK TEKNIGi iLE ANTiK FORM SEKILLENDIRME
4 2 UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

Aldigi

OLCUTLER CVELIETS Puan

Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi 5
Suc_uk_tekniéine uygun camuru yogurup sekillendirmeye hazir hale 10
getirdi.

Antik form tasarimina uygun olarak sucuklar hazirladi. 5
Sucuk teknigi ile spiral yaparak, antik form tabani hazirlad. 5
Sucuk teknigi ile antik formun genis kismini yapt. 10
Sucuk teknigi ile antik formun diiz kismini yapt. 10
Sucuk teknigi ile antik formun daralan kismini yapt. 10
Antik formu duzenli araliklarla dinlendirdi. 5
Formun ylizeyini dizeltti. 5
Antik forma tasarima uygun kulp takt. 10
Antik formu kuruttu. 5
Temiz ve diizenli calisma yapt. 5
Cahsmalarinda zamani verimli kullandi. 5
Cahsmalarinda is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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T "

L OLCME VE DEGERLENDIRME B

A) Asagida verilen ciimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D”
yanlis ise”Y” yaziniz.

1. ( ) Plastik camurdan, ellerin arasinda ya da masada yuvarlanarak hazirlanan seritlere fitil
denir.

2. () Sucuk teknigi kullanilarak, seri Gretim yapilabilir.

3.( ) Sucuk tekniginin yapim asamasinda sucuklarin birlestigi yere “ s ” seklinde isaret konma-
lidir.

4. ( )Sucuktekniginde form olustururken, tabana dogru ¢cékme olmamasi ve formun deri sert-
ligine gelmesi icin ¢alismaya ara verilmelidir.

5.( ) Form yapimiicin hazirlanan sucuklar nemli bez arasina konarak bekletilmelidir.

B) Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bogs birakilan yerlere dogru cevabi yaziniz.

6. Kalin sucukla yapilan formda et kalinliginin korunmasi ve fazla boslugu doldurmak igin sucuk-
[@rIN Arasing .....ccccoeeeeveeeeeceeeeeeeece e koyup kaynastirma yapilmalidir.

7. iki sucugun yapistirilmasi icin cizik atilan yerlere firga ile .....ocoeeeieieieseseesises s
surilmelidir.

8. Yapimitamamlanmisve derisertligine gelmisolanformun Gzeri.......ccocecvveeeveeivcecscieceeenne
ile silinip formun ylizeyi dizeltilmelidir.

9. Sucuklarinbirbirine yapistirilmasi icin hazirlanacak olan balgik .........cceeveieirinicecceecceeee
kivaminda olmalidir.

10. Posetlenmis formu bekleterek kurutmaya yeterli vakit yoksa formun (izerine sa¢ kurutma
MAKINESI VEYA ...ccvvvieeieeierceceeree e ile hava Ufletilerek kurumasi saglanir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak dogru cevabi isaretleyiniz.

11. Sucuk teknigi ile silindir kalemlik formu olusturmaya gegmeden 6nce tasarim asamasinda
yapilmasi gerekenler asagidakilerden hangisinde dogru siralama ile verilmistir?

A) Formun boyu, ¢api ve et kalinliginin belirlenmesi/ teknik resmin ve eskizin ¢izilmesi/ sucuk-
larin ve balcigin hazirlanmasi

B) Formun c¢api ve et kalinliginin belirlenmesi/ eskiz ve teknik resmin cizilmesi/ balgigin ve
sucuklarin hazirlanmasi

C) Formun eskizinin cizilmesi/ camur ¢esidine karar verilmesi/ boyu ve cap 6lcllerinin belir-
lenmesi/ dekoru ve et kalinliginin belirlenerek teknik resmin ¢izilmesi

D) Formun boyu, capi, dekoru ve et kalinhiginin belirlenmesi/ eskiz ve teknik gizimin yapilmasi/
sucuklarin hazirlanmasi

E) Formun boyu, ¢api, dekoru ve et kalinliginin belirlenmesi/ eskiz ve teknik resmin cizilmesi

L y,
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[ 1

12. Asagidakilerden hangisi antik form olan amphora gesitlerinden birisi degildir?

A) Boyunlu

B) Karindan kulplu
C) Karinli

D) Kulakl

E) Omuzdan kulplu

13. Topraktan, camdan ve deriden yapilmis ¢esitleri olan, mataraya benzeyen kiiciik siselere ne
ad verilir?

A) Ampulla B) Askos C) Kotyle D) Mastos E) Pyksis

14. Antik form yapiminda sucuklarin st Giste yapistirilmasini ve kaynastirilmasini kolaylastir-
mak i¢in atilan ciziklerin 6zelligi asagidakilerden hangisinde dogru verilmistir?

A) Yatay
B) Derin
C) Dikey
D) Seyrek
E) ince

15. Asagida verilen goérsellerden hangisi “gaga agizh testicige” aittir?

A) B) Q)
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-
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16. Asagidaki donemlerin hangisinde seramik kalintilarina rastlanmamigtir?
A) Frigya uygarlhigi
B) Kalkolitik Cag
C) Lidya uygarligi
D) Paleolitik Cag
E) Yunan Donemi

17. Dayanikhligi cok olan ve kolay c¢alisilan camur ¢esidi asagidakilerden hangisidir?
A) Beyaz
B) Kirmiz
C) Mavi
D) Sari
E) Samotlu

18. Sucuklarin hazirlanma asamasinda sertlesmesini engellemek icin asagidakilerden
hangisi yapilamaz?
A) Mermer masada ¢alismak.
B) Camuru ara sira suya batirmak.
C) Tahta masada galismak.
D) Elleri diizenli araliklarda su ile nemlendirmek.
E) Sucuklari nemli bez arasinda bekletmek.

19. Sucuk teknigi ile form olusturulurken alt katmanlarda ¢okmeyi engellemek i¢in hangi
islem yapilmamahdir?

A) iki sucuk arasina ince sucuk eklemelidir.

B) Tabandaki sucuklar daha kalin olmalidir.

C) Tabandaki sucuklar daha uzun yapilmalidir.

D) Sucuklarin uglari cok iyi kaynastiriimalidir.

E) Calismaya diizenli olarak ara verilip camur deri sertligine getirilmelidir.

20. Sucuklar iist liste yapistirildiktan sonra i¢ ylizeyde yapilan kaynastirma islemi hangi

yone dogru yapilmahdir?

A) Son eklenen sucuktan tabana dogru
B) Tabandan son eklenen sucuga dogru
C) Formun disindan icine dogru

D) Formun i¢inden disina dogru

E) Formun sagindan soluna dogru
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A A
L AR
TEMEL KAVRAMLAR 3.1. PLAKA TEKNIG iLE KGSELI FORM SEKILLENDIRME
kalip hazirlama, kalp, 3.2. PLAKA TEKNIGi ILE MODULER GEREZLIK SEKILLENDIRME
modiiler ¢erezlik, modiiler,
plaka, sablon

NELER OGRENECEKSINiZ?

» Plaka teknigi

» Plaka teknigi ile kaseli form olugturma iglemi

» Olusturulan kdgeli formun kurutma iglemi

= 1[1dlgeginde modiiler gerezlik tasarimi yapma

= Plaka camura modiiler cerezlik formu verme ilemi

» Plaka tekniginde yapilmis modiiler cerezlik formunu kurutma




3. OGRENME BiRIMi

3.1. PLAKA TEKNIiGIi ILE KOSELi FORM SEKILLENDIRME

Seramik form sekillendirmede kullanilan plastik camurun cesitli tekniklerle dizlestirilmesinden olusan
levhalara plaka denir. Form, plaka ¢gamurlarin birlesmesinden olustugu icin plaka teknigi adini almistir.

3.1.1. Plaka Teknigi ile Sekillendirme

Camuru cesitli tekniklerle dazlestirip, plaka sekline
getirdikten sonra tasarima uygun sekilde kesip birles-
tirerek yapilan seramik sekillendirme teknigidir. Plaka
teknigi ile dik kenarl; kare, dikdortgen, besgen, altigen
gibi keskin koseli ve cok yiizeyli formlar yapilabildigi gibi
vazo, saksi gibi yuvarlak formlu Grlinler de yapilabilir.
Plakanin yizeyinin diz ve her tlrli dekorlama ve
sirlamaya elverisli olmasi nedeniyle plakayr dekor
ve renkli sir ile stisleyerek pano, sis tabagi, taki gibi
Urdnler de yapilabilir (Gorsel 3.1).

Gorsel 3.1: Plaka teknigi ile yapilan sis esyasi

3.1.2. Plaka Teknigi ile K6seli Form Olusturma

Plaka teknigi ile koseli form, plastik camurdan yapilmis plakalarin tasarlanan kdseli forma uygun olarak
kesilip birlestirilmesiyle olusturulur. Plaka teknigi ile form olusturma islemi puzzle (pazil) gibidir, pargalar

birleserek bitliini olusturur.

Plaka teknigi ile kaliteli bir koseli form 3 asamada olusturulur.

e Tasarim yapma ve sablon hazirlama
e Plastik camurdan plaka hazirlama
e Koseli form yapimi

Tasarim Yapma ve Sablon Hazirlama

Plaka tekniginde yapilacak Grlniln istenen bulyklikte
ve formda olabilmesi, teknige uygun tasarim yapilma-
sina ve formun yapim asamasinda bu tasarima bire bir
uyulmasina baghdir. Form olusturulmaya baslanma-
dan 6nce her parcanin sekli, 6l¢lisii ve bu parcalari
birlestirme sekilleri tasarlanir ve bu sekil ve dlcllere
uygun olarak calisilir. Plaka tekniginde form tasarlanir-
ken yapilacak islemler sirasiyla sunlardir:

1. Plaka tekniginde koseli form olusturmak igin
once yapilacak triine karar verilir. Form, zihinde
tasarlanir ve eskizi cizilerek tasarim yapmaya
baslanir (Gorsel 3.2).
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2. Uriiniin boyutlarina, kullanilacak plakanin kalinhigina (et kalinhigi), plakalari birlestirme sekilleri
ve Uriin yapiminda kullanilacak plastik camur ¢esidine karar verilir ve bu 6zellikleri ayrintili bir
sekilde gosteren teknik resim cizilir. Teknik resim, formu olustururken her asamada yol gosteren
bir kilavuzdur. Bu nedenle teknik resimde, formun yapilmaya baslandigi andan kullanima hazir
héale gelene kadar gecgen siirecteki uygulama icin gerekli olan her tirli bilgiye ayrintili bir sekilde
yer verilir ve yapilacak Grinin farklilik gésteren her ylzeyinin gérinis cizilir (Gorsel 3.3 ve 3.4).

Gorsel 3.3: Plaka tekniginde formun on, Gorsel 3.4: Plaka tekniginde formun arka,
sol ve Ustten gorindsi sag ve taban goriinisl

3. Birlestirme teknigine gore koseli formun ylzeylerinin acihmi gizilir. Her pargasinin olglleri
hesaplanir ve bu olgller agilim tzerinde gosterilir. Plaka tekniginde form, ylizey plakalarinin ayri
ayri hazirlanip birlestirilmesi ile ortaya cikar. Tasarima uygun dlcilerde form elde edebilmek icin
formu olusturan biitiin pargalarin dlgiileri dogru hesaplanmalidir. Olgiilerin herhangi birindeki
fazlalik veya eksiklik formun tasarlanandan farkl boyutlarda olmasina ya da ylizey parcalari ile
tabanin birlesememesine neden olur. Formu olusturacak pargalarin olgileri hesaplanirken goz
onlinde bulundurulmasi gereken en 6nemliiki unsur plaka kalinhigive ylizey pargalarini birlestirme
teknigidir. Formu olusturan plakanin belirli bir kalinhigi vardir ve birlestirme teknigine gore bazi
ylzey Olgilerinden birlestigi ylzeyin plaka kalinhgi ¢ikarilarak pargalarin dlgileri hesaplanir. Aksi
halde formun ylizey Ol¢lilerine fazladan birlestigi plakanin kalinligi da eklenerek formun yiizeyleri
genisler ve taban ile birlestirmede sorunlar yasanir. Ornegin 1 cm plaka kalinhgl olan kiip
seklindeki Griinin taban 6l¢ls bire bir 6lglide (10 cm) gizilir. Yiizeylerin yikseklik 6l¢isi ise esas
yukseklik Olcisii olan 10 cm’den, tabandaki
plakanin kalinligl yani 1 cm cikarilip 9 cm
olarak gizilir (Gorsel 3.5). Eksiltilen 1 cm yerini
tabanin plaka kalinligi alir ve tabanla beraber
toplam yukseklik esas tasarim olglisiinde (10
cm) olur. Yan ylzey yiksekliginin olglsiinden
taban plaka kalinliginin 6lgtsi eksiltiimeden
cizilir ve birlestirme yapilirsa taban kalinhig
kadar formun yiiksekligi artar. Toplami 10 cm
olmasi gereken ylkseklik taban plaka kalinhgi
ile beraber 11 cm olur ve tasarim boyutunu
asar. Ayni sekilde plaka kalinhgindan dolayi
ylizeylerde de genisleme meydana gelirse
bire bir o6lglideki taban kiiglik kalacagi igin
birlestirme yapilamaz. Goérsel 3.5: Ylzey odl¢llerinin hesaplanmasi

127



3. OGRENME BiRIMi

Plaka kalinliginin esas ylizey 6lglsiinden eksiltilip eksiltiimeyecegi veya ylizeyin hangi kenarlardan
eksiltilecegi birlestirme teknigine gore degisir. Bltln birlestirme tekniklerinde taban &l¢lsi bire bir
Olcudedir. Plaka kalinligi icin tabanda eksiltme yapilmaz, bitin eksiltmeler yan yizeylerde yapilr. Bazi
ylzey birlestirme tekniklerinde plaka kalinhgi ylzeyin tc¢ ya da iki kenarindan eksiltilirken bazilarinda ise
tek kenarindan eksiltilir. Plaka teknigi ile kdseli form olusturmada yiizeyler (g farkl teknikle birlestirilir.
Ylzey birlestirme teknikleri ve 6lgllerinin hesaplanmasi soyledir:

Karsilikli Yiizeyleri Esit Olan Birlestirme: Bu teknikte karsi-
likli gelen sag ile sol ylizey ve arka ile 6n ylizey birbirine esit-
tir (Gorsel 3.6). Yiizeylerin olguleri hesaplanirken karsilikli iki
ylzeyin sadece ylikseklik 6l¢lsiinden taban plakasinin kalin-
hk olgusi cikarilir. Karsihkh diger iki ylzeyin ise hem yiiksek-
lik 6l¢listinden taban plakasinin hem de genislik 6lglsinin
iki yanindan diger iki ylzey plakalarinin kalinlik 6l¢list ¢ika-
rilarak hesaplanir. Form olusturulurken 6nce Ug¢ tarafindan
plaka kalinhgi cikarilmis yiizeyler, taban kenarini ortalayarak
tabanla birlestirilir. Daha sonra sadece yiiksekliginden plaka
kalinligi cikariimis yuzeyler diger ylzeylerle kése olustura-
cak sekilde tabanla birlestirilir.

Biitiin Yiizeylerin Birbirini Takip Ettigi Birlestirme: Bu tek-
nikte batln yuzeyler birbirini takip edecek ve tamamlaya-
cak sekilde sira ile birlestirilir (Gorsel 3.7). Ylzey olgileri
hesaplanirken bitin ylzeylerde taban plakasinin kalinhk
Olclsl yukseklik Olglslinden, diger ylizeyle birlesecegi
yerlerden ve ylzeylerin plaka kalinhginin 6lgtsi genislik
Olcuslinden cikarilir. Form olusturulurken dnce 6n yizey,
tabanin sol kenarina kose olusturacak sekilde yerlestirilir.
Daha sonra sol ylizey, tabanin sol kenari ve 6n yiizeyle bir-
lestirilir. Batln ylizeyler sirayla bir dnceki ylizey ve tabanla
birlestirilerek koseli form olusturulur.

Koseleri 45 Derece Agi ile Keserek Birlestirme: Biitiin
ylzeylerin sadece vyikseklik oOl¢lisiinden tabanin plaka
kalinhginin gikarildigr ve yan kenarlarinin tasarimla bire
bir ayni Olclide olup 45 derece acl ile kesildigi birlestirme
teknigidir (Gorsel 3.8). Bu teknikte bltln ylzeylerin sadece
ylkseklik olcllerinden taban plaka kalinliginin olglsi
cikarilip genislik Olglleri bire bir tasarimla ayni olacak
sekilde hesaplanir. Plaka kalinligindan dogacak genislemeyi
engellemek icin ylzeylerin birbiri ile birlestigi kenarlar
mutlaka 45 derece acih kesilir. Form olusturulurken sirayla
once 6n ylzey daha sonra sol, arka ve sag ylzeyler hem
tabanla hem de 6nlindeki ylizeyle birlestirilir.

Gorsel 3.6: Karsihkli kenarlari esit birlestirme

Gorsel 3.7: Birbirini takip eden birlestirme

Gorsel 3.8: 45 derece acili birlestirme
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Plaka tekniginde koseli form olusturulurken ylizeyler ve taban birlestirmesi iki sekilde yapilr.
1. Yuzeylerin birer birer dogrudan tabanla birlestirilmesi (Gorsel 3.9)
2. Yuzeylerin 6nce birbirleri ile daha sonra biitiin halinde tabanla birlestiriimesi (Gorsel 3.10)

Gorsel 3.9: Yiizeyleri sirayla tabana birlestirme Gorsel 3.10: Yizeyleri 6nce birbiri ile
sonra tabanla birlestirme

Plaka teknigi ile yapilacak koseli formun yizeylerinin birlestiriime sekilleri ve o6lglleri teknik resim
Uzerinde gosterilir (Gorsel 3.11). Formu olusturan her yizeyin 6lglstni ayrintili olarak gostermek igin
teknik resmin acilimi gizilir. Teknik resmin acgiliminda taban sabit kalir ve ylizeyler yanlara dogru aciimis
olarak gosterilir. Her par¢a numaralandirilir ve pargalarin dlguleri tGzerlerine yazilir (Gérsel 3.12).

Gorsel 3.11: Koseli form yuzeylerinin birlesme Gorsel 3.12: Teknik resmin agilimi ve ylzey olcileri

sekli ve dlguleri
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4. Yapilacak formu olusturmaya baslamadan 6nce ¢amuru tasarima uygun olgllerde ve kolay
kesmek icin formun kartondan sablonu ve kalibi hazirlanir. Sablon, formu olusturacak her
parcanin bire bir 6lctlerinin ve sekillerinin bir diizen icerisinde karton Uzerine ¢izilmesidir.

Plaka tekniginde teknik resmin agiliminda olan her parga, bire bir 6l¢lide karton Uzerine gizilir
ve teknik resimdeki gibi numaralandirilir (Gorsel 3.13). Taban c¢izimi yapilirken koselerdeki
acilarin forma uygun olmasina dikkat edilmelidir. Ornegin kare ve dikdértgen formlarda késeler
mutlaka 90 derecelik agida olmali, diger cokgenlerde ise formlarin 6zelligine gore kose acilari
belirlenmelidir. Taban agilarindaki herhangi bir hata formun yamuk ¢ikmasina neden olur. Bunun
icin sablon, T cetvel ve acidlcer kullanilarak hazirlanmalidir. Formun birlestirilebilmesi plakalarin
diizglin kesilmesine, plakalarin diizgiin kesilmesi ise sablona baghdir. Sablondaki her parganin
makasla kesilip birbirinden ayrilmasina kalip hazirlama ve her parcaya da kalip denir (Gorsel
3.14).

Gorsel 3.13: Késeli form yapim sablon ¢izimi ve numaralandirilmasi

Gorsel 3.14: Koseli form ylizey kaliplari
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4 1. ETKINLIK

Tekniklerin dogru adini ve tanimini
alttaki kutulara yaziniz.

o

| KAVRAMLAR | TANIMLAR

v

ALPAK

ERDOMUL

BONLAS

APLIK

DURELOM
KIEZLERC

PALIK
AZHIRALMA
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Plastik Camurdan Plaka Hazirlama

Plaka tekniginde kullanilan camurun kalitesi dogrudan sonucu etkiler. Olusturulan formun mikemmel-
ligi, kullanilacak camurun kalitesine baghdir. Plaka teknigi ile yapilan formda istenen sonucu elde ede-
bilmek icin kullanilacak camur ilk defa kullaniliyor olmalidir. Clnki geri donlsturilen camurun kalitesi
duser, yapilan plakalar diizglin olmaz, kurutma sirasinda formda ¢atlama ve kirilma olur. Plaka yapilacak
¢amur; cok iyi yogrulmus, havasi alinmis, yabanci maddelerden arindirilmis ve homojen olmalidir. Plaka
sert camurdan hazirlanir ise plakalarin kaynastiriimasi zor olur ve iyi kaynasmamis formun kurutulurken
koselerinde ayrilmalar olur. Plakalar yumusak camurdan hazirlanir ise formda egilme ve deformasyon
olur. Plakalarin hazirlanacagi ¢amur; formun kolay sekillendirilebilmesi ve kurutulurken egilme, defor-
masyon, ¢atlama ve kdselerinde ayrilma olmamasi icin ¢ok sert ya da ¢cok yumusak olmamali, sekillen-
dirmeye uygun plastik kivamda olmalidir.

Plaka teknigi ile koseli form yapiminda kullanilacak plakalarin tamami, ayni ¢amur kitlesinden
yapilmalidir. Camur hazirlanirken bilesenlerin miktari ayni olsa bile her seferinde sertligi ve homojenligi
farkh olur. Bire bir ayni gamuru elde etmek mimkiin degildir. Farkli camur kiitlelerinden veya farkli
sertlikte camurdan hazirlanmis plakalardan yapilan form pisirilirken formun koselerinde ayrilma ve
¢atlamalar olur. Bu nedenle gamur, yapilacak formun tamamina yetecek kadar hazirlanmaldir. Yapilacak
formun dizglin gériinmesinde plaka kalinligi cok 6nemlidir. Kiiglik formlarda kalin plaka kullanilimasi
formu kaba ve ¢irkin gosterir, blylk formlarda ise ince plaka kullanilmasi formun dik duramamasina
neden olur. Seklinde sarkma ve deformasyonlar olur. Bu nedenle formun yapiminda kullanilacak
plaka kalinhgina karar verilirken yapilacak formun bilyikligli mutlaka g6z 6niinde bulundurulmalidir.
Plaka teknigi ile form olusturmak icin ¢camur; posetten

¢ikarilip, mermer, ahsap zemin ya da kumas Uzerinde iyice
yogrularak icerisindeki hava ve varsa yabanci maddeler
cikarilir. Homojen ve plastik kivamda dizglin ¢camur
kitlesi haline getirilir (Gorsel 3.15). Dinlendirilmis camur
daha kolay ve dlzgin sekillendirilecegi icin yogrulmus
¢amur kitlesi, nemli bez arasinda ya da pogette 3-4 saat
dinlenmeye birakilir.

Koseli form olusturmada kullanilacak plakalar, buyuklGga-

. . Gorsel 3.15: Camur kitlesi
ne gore iki sekilde hazirlanir.

1. Gamuru Merdane ile Diizlestirerek Plaka Hazirlama
Yapilacak form biyluk degilse ve merdanenin boyu
yapilacak plakanin boyuna yetecek uzunlukta ise ¢camur
merdane ile dizlestirilerek plaka hazirlanir. Bunun igin
yapilacak forma yetecek kadar camur, Gzerine 6nce elin
topuk kismi ve avug ici ile bastirihp dizlestirilerek (Gorsel
3.16) kumas Uzerine alinir. Hazirlanan plakay! kolayca
ters cevirebilmek icin plakalar kumas Gzerinde hazirlanir.
Gamurun ylizeyinin diizgiin olmasi igin kullanilan kumasin
dokulu degil, diiz yuzeyli olmasina dikkat edilmelidir.

Gorsel 3.16: Camurun elle duzeltilmesi
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Gamurun kivamina gore kumas, nemli veya kuru olarak kullanilir. Camur, normal veya sert ise gamurun
daha fazla sertlesmemesi icin nemli kumas; yumusak veya ¢ok nemli ise fazla nemini almasi igin kuru
kumas kullanilir. Camurun iki tarafina esit kalinlikta ¢italar konur. Merdane, gitalarin tizerinde ileri geri
hareket ettirilerek camuru diizlestirmesi ve plaka haline getirmesi saglanir (Gorsel 3.17). Elle diizles-
tirilmis camuru tek seferde tasarima uygun kalinliga getirmek icin merdane ¢ok bastirilarak hareket
ettirilirse camur, merdanenin éniinde kivrilip katman ya da hava boslugu olusturabilir.

Gorsel 3.17: Camurun plaka héaline getirilmesi

Bunu 6nlemek icin camur, elle diizlestirildikten sonra ilk 6nce tasarlanandan daha kalin ¢ita ile biraz
inceltilir daha sonra tasarima uygun kalinlkta ¢ita ile dizlestirilip tasarlanan kalinhga getirilir. Hatta
gerekirse tasarlanan kalinliktan daha kalin iki farkli ¢cita da kullanilabilir ve en kalin ¢ita ile baslayip
kademeli olarak diger citalarla ve en son tasarim kalinhgindaki ¢itayla dizlestirme islemi uygulanir
(Ornegin 1 cm kalinliginda plaka camur elde etmek i¢in camura énce 1,5 cm daha sonra 1,3 cm ve en
son 1 cm citalar ile diizlestirme islemi yapilabilir.). Kullanilan ¢gamurun kivami yumusaksa ve ¢camur
hareket ettirilirken merdaneye yapisiyorsa lzerine kumas ortiilerek (Gorsel 3.18) camura dizlestirme
islemi uygulanir (Gorsel 3.19).

Gorsel 3.18: Camuru kumas arasina alma Gorsel 3.19: Camuru kumas arasinda plaka
héaline getirme
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2. Camurdan Kiigiik Plakalar Kesip Ekleyerek Plaka Hazirlama

Yapilacak form blyik ve hazirlanacak plakanin genisligi merdanenin boyundan daha biyik ise gamur
kitlelerinden tasarima uygun ve esit kalinlikta plakalar kesilip, birbirine eklenerek bilyik boyutta
plakalar hazirlanir. Bunun icin 6nce ¢amur kitlesi, tasarlanan plaka kalinligindaki iki ¢ita arasina konur.
Kesme teli gergin bir sekilde tutulup, ¢italarin Gzerinden kaydirilarak ¢amur kitlesinin icerisinden
gecirilir (Gorsel 3.20) ve camurun plaka halinde kesilmesi saglanir (Gorsel 3.21 ve 3.22).

Gorsel 3.20: Camur kitlesini Gorsel 3.21: Kesilmis camur Gorsel 3.22: Kesilmis camur plaka
cita ve kesme teli kitlesi
ile kesme

Kesilen gamur plakalari kumas Gzerine diizenli bir sekilde siralanir (Gorsel 3.23). Camurlarin eklenecek
yerleri iki parmak yardimiyla ¢cimdiklenerek birbirine kaynastirilir (Gorsel 3.24).

Gorsel 3.23: Kesilen plakalari kumasa yerlestirme Gorsel 3.24: Plakalari ¢cimdikleyerek kaynastirma
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Kaynastirilan yerlere sucuk yapilmis camur parcasi eklenip, hafif hafif vurularak bosluklarin dolmasi
saglanir (Gorsel 3.25) ve eklenen camurlar el ile sivanarak ylizeye yedirilir (Gorsel 3.26).

Gorsel 3.25: Bosluklara camur ekleyerek Gorsel 3.26: Eklenen gamuru ylizeye yedirme
bosluklari doldurma

Camura avug igleriile ice dogru, hafif hafif toparlayici vuruslar yaparak hem yedirme sirasinda gamurda
olusabilecek hava cikarilir hem de yana dogru genislemis olan camurun toparlanmasi saglanir (Gorsel
3.27). Camurun iki yanina tasarlanan plaka kalinliginda ¢italar koyulup, onlara dik olacak sekilde bir
baska cita ile tizerinden yukaridan asagiya, asagidan yukariya dogru siyrilarak (Gorsel 3.28) camurun
fazlasinin alinmasi ve gamurun her yerinin esit kalinlikta olmasi saglanir. Camur, gitaile siyrilirken isleme
yaridan baslanmaz ya da islem yarida birakilmaz. Cita, camurun en basina konur ve sonuna kadar cekilir.

Gorsel 3.27: Plaka camuru toparlama Gorsel 3.28: Camuru esit kalinhi§a getirme
ve camurun havasini ¢gtkarma ve gamurun ylzeyini dizetme

Camurun her yeri esit kalinlikta degilse veya ylzeyinde cukurluklar varsa ince ve ¢ukur olan yerler tir-
tikli sistre ile gizilir. Cizilen yerlere camur eklenip, ¢ita ile tekrar kazinarak her yerinin esit kalinlikta ve
diizgln ylzeyli olmasi saglanir.
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Camur ylzeyine dokunuldugunda hareket eden kabarciklar (Gérsel 3.29) varsa plakanin igerisinde
hava kabarcigl olusmus demektir. Bu kabarcigin tzeri bicakla delinerek ya da X seklinde gizilerek hava
cikarihir. Kabarcigin ¢ciktigl yerde bosluk olusur ise buraya camur eklenip tekrar yilzey dizeltme islemi
uygulanir. Plaka hazirlandiktan sonra cevrilirken plakanin parcalanmasini engellemek icin Gzerine 6nce
kagit sonra tahta ya da fayans konur. Bir el destek plakasinin {izerine digeri kumasin altina konarak
plaka hizlica ters gevrilir (Gorsel 3.30). Ozellikle ince plakalar el ile kaldirilirken yirtilabilecegi igin destek
plakasi kullanilmadan cevrilmemelidir. Plaka ters cevrildiginde ylizeyinde bozukluk varsa camur ekleme
ve sivama yaparak yuzey diizeltilir ve plaka yapim islemi tamamlanir.

Gorsel 3.29: Plaka gamurdaki hava Gorsel 3.30: Plakayi destek plakasi ile ters gevirme
kabarcigini gikarma

Hazirlanan plakanin kenarlari cetvel ve bigcak yardimiyla kesilerek diizeltilir (Gorsel 3.31). Plaka hazirlan-
digi anda form olusturmaya baslanirsa kesilen yerlerde deformasyonlar olur. Bu nedenle fazla nemini
atmasi ve deri sertligine gelmesi icin plaka en az 3-4 saat ya da miimkinse yaklasik bir giin kadar
bekletildikten sonra formu sekillendirme islemine baslanmalidir. Plaka beklemeye birakilirken Gzeri
hava ile temas etmeyecek sekilde naylon ile kaplanmalidir (Gorsel 3.32).

Gorsel 3.31: Plakanin kenarlarini diizeltme Gorsel 3.32: Plakalari naylona sararak bekletme
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Koseli Form Yapimi

Tasarima uygun kaliplar ve formda kullanilacak plakalar hazirlandiktan sonra plaka teknigi ile koseli
form yapim asamasina gegilir. Formu olugturacak kaliplarin tamami kullanima hazir plaka ¢gamurun
Uzerine yerlestirilir ve eldeki plakanin formun tamamina yetip yetmeyecegi kontrol edilir (Gorsel 3.33).
Kaliplarin arkasi stingerle hafif islatilip plakanin Gizerine diizglince yapistirilir ve etrafindan bigak ile kesilir
(Gorsel 3.34). Kesilen butiin parcalarin (Gorsel 3.35) birlestirme sirasi gelinceye kadar mutlaka poset
ya da nemli kumas altinda bekletilip kurumamalari saglanir. Sirasi gelen parca ¢ikarilip birlestirildikten
sonra bir digeri ¢ikarilr.

Gorsel 3.33: Kaliplari plakaya Gorsel 3.34: Kalipla plakadan Gorsel 3.35: Kalipla kesilmis
yerlestirme ylzey kesme plaka yuzeyler

Butln tekniklerde oldugu gibi plaka tekniginde de parcalarin birlestirilecek yerlerine 6nce cizik atilir
(Gorsel 3.36) ve balgik stirtilar (Gorsel 3.37). Tasarlanan tabanla ylizey birlestirme teknigine gore balgik
surilmus kisimlar Ust Uste ya da yan yana koyulup kaynastirma yapilir (Gorsel 3.38). Form kurutulurken
ve pisirilirken késelerin ayrilmasini 6nlemek icin formun icinden ince sucukla desteklenerek kaynastirilir.
Yapilan formun yizeyinde gerekli diizeltmeler yapildiktan sonra kurutma islemine gegilir.

Gorsel 3.36: Plakanin birlegsim Gorsel 3.37: Plakanin gizik yerlerine Gorsel 3.38: Plaka taban ile
yerlerine gizik atma balgik sirme ylizeyi birlestirme

3.1.3. Koseli Formu Kurutma

Plaka teknigi ile olusturulan koseli forma diger tekniklerde oldugu gibi dogal kurutma teknigi uygulanir.
Yapilan form, koseleri ve ylzeyleri bicakla ya da sistre ile dizeltildikten sonra kagit serilmis destek
plakasinin (izerinde poset icerisine konur ve deri sertligine gelinceye kadar kurutulur. Deri sertligine
gelmis olan form, kenarlarinda ve ylizeyinde capaklar varsa temizlenip nemli siinger ile silinir. Son
diizeltmesi yapildiktan sonra kurutma rafina alinir ve diizenli araliklarla dondirilerek formun kontrollu
bir sekilde dogal ortamda kurumasi saglanir.
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Yan taraftaki tabloda karisik
olarak verilen koseli form
tasarimi ve koseli form yapim
asamalarini asagidaki verilen
bos kutucuklara gruplandirarak
dogru bigimde siralandiriniz.

KOSELIi FORM TASARIM ASAMALARI

O O O O O

(o]

Plaka hazirlama

Eskiz cizme
Sekillendirme

Sablon ve kalip hazirlama

Urtinin ~ boyutlarina,  kullanilacak
¢amura ve rengine, plaka kalinligina,
ylzey birlestirme sekline karar verme

Kurutma
Teknik resmin gizilmesi

Yapilacak Urine ve formuna karar
verme

Tasarim yapma

KOSELI FORM YAPIM ASAMALARI

~

~

138




PLAKA TEKNIGi

3.1. UYGULAMA: PLAKA TEKNIGi iLE KOSELi FORM

> OLUSTURMA VE KURUTMA

Plastik camurdan plaka teknigi ile kdseli form olusturmak ve formu kurutmak.

islem basamaklarini takip ederek plaka teknigi ile kdseli form olusturunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Eskiz e Silgi * Calisma masasl e Merdane

e Etit kagidi e Cetvel e Sistre ¢ Modelaj kalemleri

e Karton e Plastik poset e Spatula ¢ Su dolu plastik kap

e Kursun kalem e Plastik gamur e Slnger ¢ Misina ya da kesme teli
e Ahsap plaka e Kumas e Bigak ¢ Plaka hazirlama citasi

Atolyede mutlaka is ya da atolye onliga kullaniniz.
is Saghigi ve o Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uclarini acik birakmayiniz.
Givenligi e Camur ile gcalisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

Onlemleri o Atdlyede belirlenen is sagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glvenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

Yapacaginiz calisma verilen siire sonunda “Plaka Teknigi ile K&seli Form Olusturma ve Kurutma

_||

Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olcitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lcitlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Plastik camurdan plaka teknigi ile koseli form tasarimi yapiniz.

e Plaka teknigi ile koseli form yapilacak iriine ve formuna karar verip bunlarin eskizini giziniz
(Gorsel 3.39).

e Yapilacak drinde kullanilacak gamurun gesidine karar veriniz.

e (Cizilen eskize uygun plaka teknigi ile yapilacak koseli formun boyutuna ve plaka kalinhgina karar
veriniz.

e Yizeylerin birbirini takip ettigi birlestirme teknigine uygun olarak formun teknik resmini giziniz
(Gorsel 3.40).

Gorsel 3.39: Koseli formun eskizi Gorsel 3.40: Koseli formun eskizi
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2. Plaka teknigi ile yapilacak formun élgiilerini hesaplayip sablonunu ciziniz.

e Teknik resmin acgilimini ¢izip her pargasini numaralandiriniz ve parcalarin olgllerini izerinde

gosteriniz (Gorsel 3.41).

e Teknik resmin agilimindaki 6lglilere gore sablon hazirlayiniz.

¢ Hazirlanan sablonlari numaralandiriniz (Gorsel 3.42).

¢ (Cizilen sablondaki her parcayl makasla keserek kalip hazirlayiniz (Gérsel 3.43).

e Cizilen eskizi, teknik resmi ve sablonlari deforme olmamasi icin seffaf posete koyunuz.

Gorsel 3.41: Teknik resmin agilimi ve formun olgileri Gorsel 3.42: Koseli formun sablonu

Gorsel 3.43: Koseli form kalibi

=

Plastik camuru, sekillendirmeye uygun kivama gelene kadar yogurunuz.

¢ Yapilacak koseli forma yetecek kadar camur kiitlesini calisma masasina aliniz.

e Camuru sekillendirmeye uygun kivama gelinceye kadar yogurunuz.

e Camurun sekillendirmeye uygun plastik kivama gelip gelmedigini diizenli araliklarla kontrol
ederek camuru uygun kivama gelinceye kadar yogurmaya devam ediniz.
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4. Sekillendirmeye hazir hale getirilmis camuru merdane ile diizlestirerek
1 cm kalinliginda plakalar hazirlayiniz.

Camuru masada iki elinizle bastirip diizlestiriniz.

Masaya kumas serip dizlestirdiginiz camuru tizerine koyunuz.

1,5 cm kalinhginda iki tane ¢itayr camurun sagina ve soluna yerlestiriniz. Merdaneyi citalarin
Uzerinde ileri geri hareket ettirerek, camuru dizlestirip 1,5 cm kalinliginda plaka elde ediniz.

1,5 cm kahnhgindaki plaka ¢amurun iki tarafina 1 cm kalinhginda citalar yerlestiriniz ve yine
merdaneyi ileri geri hareket ettirerek camurun tasarlanan plaka kalinligi olan 1 cm kalinligina
gelmesini saglayiniz (Gorsel 3.44).

Dizlestirme islemini yaparken camurun ylizeyini kontrol ediniz ve ¢amurun igerisinde hava
kabarcigi olusmus ise tizerine bicagin ucu ile X isareti yaparak havanin ¢ikmasini saglayiniz (Gorsel
3.45).

Cikan havanin yerinde ¢ukurluk yoksa bigagin ucu ya da sistre ile X isaretinin izerini sivayarak
dizeltiniz. Cukurluk olustu ise camur ekleyip, plakaya yedirdikten sonra merdane ile tekrar
Uzerinden gecerek kabarciktan dolayi olusan boslugun dolmasini saglayiniz.

Hazirlanan plaka ¢amuru gevirmek igin izerine 6nce kagit daha sonra tahta ya da fayans gibi diiz
bir plaka koyunuz.

Bir elinizi levhanin lzerine digerini camurun altindaki kumasin altina koyarak destekli bir sekilde
plakayi ters geviriniz.

Camurun etrafina 1 cm’lik ¢italari koyup merdane ile arka ylizeyini de dlzlestiriniz.

Camurun ylzeyi dlz bir hal aldiktan sonra camuru altindaki plaka ile beraber posete koyunuz ve
1 giin slire ile camurun dinlenmesini saglayiniz.

Gorsel 3.44: Merdane ile plaka gamur hazirlama Gorsel 3.45: Plaka camurdan hava
kabarciklarinin ¢ikarilmasi
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5. Plaka ¢gamurdan formun yiizeylerini kesiniz.

e Camuru birlestirmek icin balcik hazirlayiniz.

¢ Dinlendirilmis plaka gamuru posetten gikariniz.

¢ Plaka camurun lzerine kaliplari yerlestirip, kenarlarindan keserek formun parcalarini hazirlayiniz
(Gorsel 3.46 ve 3.47).

e Kesilen pargalari nemli bez ya da posetin altina koyunuz.

Gorsel 3.46: Kaliplari plaka gamura yerlestirme Gorsel 3.47: Plakadan form ylzeyini kesme

6. Plaka gamurdan formun yiizeylerini birlestiriniz.

e Taban ve On ylizey parcasini posetten cikarip kagit serilmis plaka tzerine aliniz.

e Tabanin 6n ylizeyle ve On ylizey parcasinin da tabanla birlesecek kenarina cizik atip balcik
sirundz.

e On yiizeyi, tabanin sag kenariyla ayni hizada olacak ve sol kenarinda plaka kalinligi kadar mesafe
kalacak sekilde 6n kenarinin tzerine yerlestiriniz.

e Onyiizey ile tabani distan modelaj kalemi ile kaynastiriniz (Gérsel 3.48).

e Camurdan ince sucuk hazirlayip formun iginden taban ile 6n ylzeyin birlestigi yere yerlestiriniz
(Gorsel 3.49) ve sucugu modelaj kalemi ile kaynastiriniz.

Gorsel 3.48: Taban ile 6n ylzeyi distan kaynastirma Gorsel 3.49: Taban ile 6n ylizeyin birlestigi
yere sucuk yerlestirme
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7. Plaka gamurdan formun yiizeylerini birlestirerek koseli form olusturunuz.

e Sagyan ylzeyin On ve tabanla birlesecegi yer ile tabanin sag ylizey ile birlesecegi yeri; cizik atip,
balcik stirerek birlestiriniz ve modelaj kalemi ile kaynastiriniz.

e Formun iginden ylzeylerin ve tabanin birlestigi yerleri sucuk ekleyerek kaynastiriniz (Goérsel
3.50).

e Ayniislemleri tekrarlayarak diger iki ylizeyi de birlestirip kaynastirarak koseli formu
tamamlayiniz (Gorsel 3.51).

e Formun koéselerini, diizglin olmasi igin sistre ya da bicak ile dlizeltiniz.

Gorsel 3.50: Taban ile kdseleri icten Gorsel 3.51: Tamamlanmis kdseli form
sucuk ile birlestirme

8. Formu poset icerisinde kurutunuz.

e Formu destek plakasi ile birlikte posete koyunuz.

e Posete delikler acip, ara ara kontrol ederek formun deri sertligine gelinceye kadar kurumasini
saglayiniz.

e Deri sertligine gelmis formu posetten ¢ikarip formun kenar ve koselerindeki ¢apaklarini
temizleyiniz ve nemli siinger ile ylzeyini dizeltiniz.

e Formu kurutma rafina aliniz ve bulundugu yerde ara ara dondiirerek dogal ortamda kontrolli bir
sekilde kurutunuz (Goérsel 3.52).

Gorsel 3.52 : Kurutulmus koseli form
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” . PLAKA TEKNiGi iLE KOSELIi FORM OLUSTURME VE KURUTMA
Degerlendirme |

UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

|S\1I:>a OLCUTLER Puanlar ﬁt’;ﬁ'
1 Formu sekillendirmede kullanilan arag gereci eksiksiz olarak 5
hazirlad.
2 | Plaka teknigine uygun tasarim yapt. 10
3 | Sablon ve kalip hazirlad. 10
4 | Plastik camurdan késeli formda kullanilacak plakayi hazirladi. 10
5 | Kalipile plaka ylzeylerini kesip poset altina aldi. 5
6 | Tabanla ylzeyleri sucuk ile kaynastirarak birlestirdi. 20
7 | Olusturulan formun ylizeylerini dizeltti. 10
8 | Formu teknige uygun olarak kuruttu. 10
9 | Temiz ve diizenli galisma yapt. 5
10 | Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
11 | Calismalarinda is saghgi ve givenligi tedbirlerine uydu. 10
TOPLAM 100

puanlar “ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.

maklarini tekrar ediniz.

Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gerceklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek
puan “PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek

Bu dlgekteki tam puan alamadiginiz dlgiitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-

Uygulamayla ilgili Notlar
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/

mj:o DUAYENLER FUREYA KORAL (1910-1997)

66

Tarkiye'nin  ilk  kadin  seramik sanatgisi
olan Fireya Koral 1910 vyilinda istanbul’da
dogmustur. Cocuklugu Biiylkada’da sanatgl
bir ailenin icinde gegcmistir. 1927 yilinda Notre
Dame De Sion (Notir Dem Disyon) Fransiz
Lisesinden mezun olarak 1929 yilinda istanbul
Universitesi Felsefe Bolimiinde okumaya
baslamistir. Ancak ailesinin maddi durumu ve
babasinin hastaligi sebebiyle okulunu yarim
birakmis ve ilk evliligini yapmistir. Ancak bu
esi ile gecinemeyip ayrilmistir. ikinci evliligini
Atatlrk’e yakinhgi olan Kilig Ali Pasa ile yapmis
ve Cumhuriyetin kurucusu Mustafa Kemal
Atatilrk ile ¢ok yakindan tanisma ve sohbet
etme firsati bulmustur. Atatiirk’in vefatindan

sonra esi ile birlikte istanbul’a tasinmistr.
istanbul’a tasindiktan sonra farkli gazetelerde
muzik hakkinda yazilar yazma firsati bulmustur. Ancak 1945 yilinda verem teshisi konmus ve
giderek saghk durumu agirlasmistir. Bu nedenle tedavi icin Isvigre’de bir sanatoryuma gitmistir.
Teyzesi Aliye Berger onun seramik ile tanismasini saglayan kisidir. Tedavisi sirasinda mesgale olmasi
icin ona seramik malzemeleri ve ¢gamur getirerek onun seramige olan ilgisini artirmistir. Orada
hastalik sebebiyle yorgun diisse bile seramik calismalarina ara vermemistir. Ogrenmek icin kitaplar
getirterek ¢alismalarina devam etmis ve seramik onun hastaliginin iyilesmesine bir vesile olmustur.
Sagligina kavusan Koral seramik ¢alismalariniilerletmek igin Paris’te egitim almaya gitmistir. Burada
calismalariniyaptigi atélye olan Lausanne onun sanatinin ilerlemesinde bir doniim noktasi olmustur.
Paris’te pek cok seramik sanatcisi ile tanisip onlarla sanatini gelistirme firsati bulmustur. 1951
yilinda Paris’te ilk seramik sergisini agmis ve pek ¢ok sanat elestirmeninden ¢ok giizel elestiriler
almistir. Paris’te agmis oldugu sergisinden sonra Turkiye'ye dénmis ve Turkiye’de diizenlenmis ilk
seramik sergisini acan sanatci olmustur. Koral 1954 yilinda Turkiye’nin ilk seramik atélyesini acarak
tlkemizde seramik sanatinin gelismesine ¢ok biyuk katki saglamistir.

Koral seramik calismalarinda en c¢ok duvar panolari yapmistir. Marmara Oteli, Ankara’da Ulus
carsisi, Hacettepe Universitesi Dis Hekimligi Fakiiltesi gibi pek cok yerde duvar ¢alismalari yapmistir.
ilerleyen zamanlarda atdlyesinde 6grencileri ile birlikte TBMM igin 6zgiin sehpalar gahsmistir.
Fireya Koral dogu ve batinin renklerini, simgelerini ve motiflerini eserlerinde sentezleyerek
¢alismistir. Sanatgl 1997 yilinda 87 yasindayken aramizdan ayrilmistir. Koral geride yuzlerce sanat
eseri biraktigi gibi pek cok seramik sanatgisi yetistirerek Glkemizde seramik sanatinin gelisimine de
katkida bulunmustur.

(KAYNAK: UYUMAZ D. 2021 Tirpanl Stefanutti B.2010https://arhm.ktb.gov.tr/artists)
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3.2. PLAKA TEKNIiGi iLE MODULER CEREZLIK

SEKILLENDIRME

Belirli bir 6l¢liye dayandirilarak yapilan pargali yapiya modiiler denir. Modiler bir yapida pargalar
birlestirilerek kullanilabildigi gibi her parga ayri ayri da kullanilabilir. Modiiler gerezlik; birden fazla
tabagin belirli bir diizen igerisinde ve birbirini tamamlayacak sekilde yan yana getirilip, estetik gériineme
sahip bir bitln olusturularak gerezlerin birbirine karismadan sunumunu saglayan tabaklardir.

Cerezligin moduler olmasinin faydalari sunlardir:
e Cerez tabaginin ve gerezden ¢ikan kabuklarin koyulabilecegi tabagin bir arada olmasi
e Pek cok ¢esidin birbirine karismadan ayni anda sunulabilmesi
e Her parcanin ayri ayri cok amacli olarak da kullanilabilmesi

Modiiler gerezlik sekillendirmede form, kdseli formda oldugu gibi 4 asamada olusturulur.
Tasarlama, kullanilacak plakayi hazirlama, sekillendirme, kurutma.

Yapilacak modiiler gerezlik ¢ok bilylik boyutlarda olmadigi igin tasarimi bire bir (irlin boyutunda yapilr.
Modyliler gerezlik tasarimi yapilirken hem her parganin tek basina hem de parcalar birlestiginde bir
bltin halinde estetiginin olmasina dikkat edilir (Gorsel 3.53 ve 3.54).

Gorsel 3.53: Modiler gerezlik tabaklari

Gorsel 3.54: Modiiler gerezligin birlesimi
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Yapilacak modiiler gerezlik tabaklarin taginmasini kolaylas-

tirmak icin ahsap, bambu ve benzeri malzemelerden yapil-
mis tepsi kullanilabilir ya da formun bitinligini saglamak
icin seramik tepsi tasarlanabilir (Gorsel 3.55).

Tasarim, bitiin calismalarda ¢cok 6nemlidir. Ancak modiler
cerezlik yapiminda dnemi daha da artar. Modiiler cerezlik
yapilirken parcgalar birleserek tabagi, tabaklar birleserek
cerezligi olusturacagi icin bir parganin bozuk veya yanlis
Olciide olmasi oncelikle tabagin olusmasini; tabaklarin
yanlis dl¢lilerde veya formda olmasi gerezligin butliniiniin
olusmasini engeller. Bu nedenle modiiler gerezligi olustu-
racak her parca, hemtabakicinde birbirinitamamlamalihem
de tabak olustugunda digerleri ile buttinlik olusturmaldir.
Modiiler gerezligin 6zellikle 6lglleri hesaplanirken ve formu gizilirken gok dikkatli olunmalidir. Cizimler
mutlaka aciblcer ve T cetvel ile surekli kontrol edilerek yapilmalidir. Modiler gerezlik 6nce bitiln
olarak tasarlanmali ve bitiinden yola gikilarak pargalarinin élgileri belirlenmelidir. Tasarim yapmak igin
once yapilacak gerezligin formuna karar verilip eskizi cizilir. Cizilen eskizden yola cikilarak kullanilacak

Gorsel 3.55: Tepsi ile beraber tasarlanmis
modiiler gerezlik

plakanin ¢amur gesidi, rengi ve olciileri belirlenir. Moddler gerezligin diizglin ve gosterisli gdriinmesi
icin kullanilacak plaka ¢ok kalin olmamalidir. Modiiler c¢erezlik yapiminda kullanilacak ideal plaka
kalinhgl 0,5 cm ile 1 cm arasindadir. Yapilacak moddler cerezlikte tepsi, ¢cok kigilk veya ¢ok biyik
olmamahdir. Cok kiicuk oldugunda tabaklar tepsinin icine kolay yerlestirilemez. Blyilik oldugunda ise
tabaklar tepsinin icinde kontrolsiiz bir sekilde hareket eder ve diizglin gériinmez. Bu nedenle tepsinin
icinin dlclisii tabaklarin birlestirilmis haldeki 6lctisiinden yaklasik 1 cm kadar biyiik olmalidir. Olgiileri
ve formu belirlenen modiiler gerezligin dnce bitin halinde teknik resmi gizilir ve her pargasi adlandirihr
ya da numaralandirilir. Daha sonra sira ile birbirinden farkl olan her parcanin ayri ayri teknik resmi
gizilir ve 6lglleri resim Gzerinde gosterilir. Hatta bir parganin farkhlik gosteren birden fazla ylizeyi varsa
her ylzeyinin teknik resmi ayri ayri cizilir ve 6lcllendirilir. Cizilen teknik resimlerin hepsinin acilimlari
cizilip Gzerine olglleri yazilir. Yapilacak modiiler gerezlik ayni 6l¢l ve sekilde parcgalardan olusuyor ise
bir tanesinin teknik resmi ve acilimi gizilir. Uzerlerine ayni parcadan kag tane calisilacagi belirtilir.

Teknik resim ve acilimlara uygun olarak dnce tepsinin sablonu cizilir. Sablonun her pargasina numara
verilir ve parcalar kesilerek tepsinin kalibi hazirlanir. Modiler ¢erezligin tabaklarinin sablonu cizilirken
taban Once bitin olarak cizilir. Biitlin (izerinde tabaklarin tabaninin sekilleri cizildikten sonra parcalar
numaralandirilir ve cizili hatlardan kesilerek her parganin taban kalibi ¢ikarilmis olur. Tabandaki
her kenarin Olglisiine gore tabaklarin yan yuzeylerinin sablonu cizilip, kalibi hazirlanarak tasarim
tamamlanmis olur.

SIRA SiZDE

Modiler gerezlik tasarimlarini arastiriniz. Arastirma sonuglarini afis olarak hazirlayip °

sinifta sununuz. ’
°
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3.2. UYGULAMA: PLAKA TEKNiGINDE MODULER
> CEREZLIK TASARIMI YAPMA

@ siire: 160 dakika

Plaka teknigi ile modiler gerezlik tasarimi yapmak.

islem basamaklarini takip ederek plaka teknigi ile modiiler gerezlik tasarimi yapiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Eskiz ve etlt kagidi | o Silgi
e Kursun kalem e Karton

e AciOlger
e GOnye

e Cetvel
e T cetvel

e Makas

is Saghgi ve
Guvenligi

Onlemleri
uyunuz.

e Atolyede mutlaka is ya da atolye 6nltgi kullaniniz.

Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini acik birakmayiniz.
e Camur ile ¢alisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

e Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

e Atdlyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glvenligi kurallarina mutlaka

Uygulama Degerlendirme

Yapacaginiz calisma verilen siire sonunda “Plaka Teknigi ile Modiiler Cerezlik Tasarimi

_l|

Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki”’ Olglitlere gore degerlendirilecektir. Calismaniz

yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme olgiitlerine dikkat ediniz.

i

ISLEM BASAMAKLARI

1. Plaka teknigi ile modiiler gerezlik tasarimi yapiniz.

karar veriniz.

gine karar veriniz.

e Plaka teknigi ile yapilacak modiler cerezligin
formuna karar verip eskizini giziniz (Gorsel 3.56).

e (Cizilen eskize uygun plaka teknigi ile yapilacak
modiler cerezlik formunda kullanilacak camur
cesidine ve rengine karar veriniz.

e Cerezligin boyutlarina karar veriniz.

e Formunyapiminda kullanilacak plaka kalinligina

e Formu olustururken plaka ve birlestirme tekni-

Gorsel 3.56: Modiiler cerezlik eskizi
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2. Plaka teknigi ile yapilacak modiiler cerezligin tasarima uygun olarak teknik resimlerini
giziniz.

Eskize uygun olarak modiler gerezligin teknik resmini ¢iziniz.

Cizilen teknik resim tzerinde kullanilacak plaka kalinhgini, camurun rengini, cerezligin butiin
olarak olgllerini ve birlestirme teknigini gizilen teknik resim lizerinde belirtiniz (Gérsel 3.57).
Modiiler gerezlik tepsisinin teknik resmini (Gorsel 3.58) ve agilimini ¢iziniz (Gorsel 3.59).
Modyiler ¢cerezligin tabaklarinin teknik resimlerinigizip lizerinde dlgllerini ve kag adet calisilacagini
belirtiniz (Gorsel 3.60).

Modyiler gerezligin tabaklarinin acilimlarini ¢izip izerinde 6l¢ulerini belirtiniz (Gorsel 3.61).
Modiiler cerezligin farkli olan baska parcasi varsa bu parganin teknik resmini ve acilimini gizip
Uzerinde olgllerini belirtiniz.

Gorsel 3.57: Modiler gerezlik teknik resmi

Gorsel 3.58: Modiiler gerezlik tepsisinin teknik resmi
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Gorsel 3.59: Modiiler gerezlik tepsisinin agilimi

Gorsel 3.60: Modiler gerezlik tabaklarinin teknik resmi
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Gorsel 3.61: Modiler gerezlik tabaklarinin agilimi

. Modiiler gerezlik teknik resim agilimlarina uygun olarak sablon ve kalip hazirlayiniz.

Modyliler cerezlik tepsisinin teknik resim agilimindaki dlgllere uygun olarak karton (izerine
sablonunu ¢iziniz ve sablonun her pargasini numaralandirip kagar adet ¢alisilacagini belirtiniz
(Gorsel 3.62).

Tepsinin sablonundaki her parcayi keserek kalip hazirlayiniz (Gérsel 3.63).

Hazirlanan tepsi kaliplarini poset dosya icerisinde muhafaza ediniz.

Acihma uygun olarak cerezlik tabaklarinin sablonunu ¢iziniz ve numaralandiriniz (Gorsel 3.64).
Birinci cerezlik tabaginin sablonunu kesip kaliplarini hazirlayiniz (Gérsel 3.65).

ikinci cerezlik tabaginin sablonunu kesip kaliplarini hazirlayiniz (Gérsel 3.66).

Acihima uygun olarak modiiler gerezlikteki varsa diger parcalarin sablonunu cizip
numaralandiriniz ve keserek kalibini hazirlayiniz.

Kaliplari karismayacak sekilde poset dosya icerisine koyup muhafaza ediniz.

Gorsel 3.62: Modiler gerezlik tepsisinin sablonu Gorsel 3.63: Modiler cerezlik tepsisinin kaliplari
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2. Tabak

1. Tabak
arka yiizey

arka ylizey

1. Tabak tabani
2. Tabak tabani
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Sol yan yiizey
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1.Tabak 2 Ta.!:lak
on ylizey

On yiizey

1.Tabak 2.Tabak orta bélme

1.Tabak
2.orta béime

1.orta bolme

Gorsel 3.64: Moduler gerezlik tabaklarinin sablonu

Gorsel 3.66: Modiler gerezlik tabaklarinin

Gorsel 3.65: Modiler gerezlik tabaklarinin
ikincisinin kaliplari

birincisinin kaliplari
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% Deerlendirme 'I PLAKA TEKNIiGi iLE MODULER CEREZLiK TASARIMI
d & I UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

OLCUTLER

1 | Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi. 5
2 | Modiiler gerezlik eskizi gizdi. 10
3 | Teknige uygun olarak modiler gerezligin tasarimini yapt. 10

Teknige uygun olarak moddler gerezligin teknik resmini cizerek
4 | . 10

oOlcllerini belirledi.
5 | Teknik resme uygun olarak modiiler gerezligin agilimini gizdi. 15
6 | Teknik resim agilimlarina gore sablon gizdi. 15
7 | Sablonlari keserek biitiin pargalarin kalbini hazirladi. 15
8 | Temiz ve duzenli calisma yapt. 5
9 | Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
10 | GCalismalarinda is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM 100

Yukaridaki Olglitleri hatasiz olarak gergeklestiren calismaya verilecek en yiiksek
puan “PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek
puanlar “ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu olgekteki tam puan alamadiginiz 6lgiitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar
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3. OGRENME BiRIMi

Modiiler gerezlik boyut olarak fazla buyik olmasa da 6zellikle tepsinin taban parcasi bir bitin olacagi
icin hazirlanacak plakanin biyukligl en az tepsinin tabaninin biylkligiinde olmalidir. Modiler gerez-
lik yapiminda kullanilacak plakalar hazirlanirken plaka hazirlama tekniklerinin her ikisi de kullanilabilir.
Ancak merdane ile taban biyukligiinde plaka olusturmak zor olacagi icin camurdan plakalar kesip bir-
lestirerek plaka hazirlama teknigi daha cok kullanilir. Moduler cerezlikte kullanilacak plakalar, sekillen-
dirme yapilacagi gliniin bir gin 6ncesinden hazirlanir ve lizerine naylon ortiilerek dinlendirilir.

Plaka tekniginde yapilacak modiiler gerezligin 6nce tepsisi sekillendirilir. Bunun igin tepsinin kaliplari
plaka camur Gzerine yerlestirilip kaliplara uygun bir sekilde camur kesilir. Kesilen ¢camurlar tasarimda
belirlenen birlestirme teknigi ile tabana birlestirilir. Butlin birlestirmelerde, 6zellikle kdselerinde ince
sucuk kullanilarak birlestirme yapmaya dikkat edilir. Olusturulan tepsi, naylon poset icerisine koyula-
rak deri sertligine gelinceye kadar kurutulmaya birakilir. Deri sertligine geldikten sonra ici kagit ya da
kumas ile desteklenerek ters cevrilir ve tepsinin ayagi eklenip tekrar kurumaya birakilir. Daha sonra
sirayla gerezlik tabaklardan birisinin taban ve yan yiizey kaliplari gamur Uzerine yerlestirilip bigak ile
kesilir ve pargalara ayrilir. Kesilen pargalar tasarima uygun sekilde birlestirilerek sekillendirilir. Tabak-
larda kullanilacak parcalarin hepsi 6nceden kesilip bekletilirse karisabilir. Bunu dnlemek icin bir tabagin
sekillendirmesi tamamlandiktan sonra diger bir tabagin parcalari kesilir.

Modyliler cerezligin yapimi tamamlanmis biitin parcalari, destek plakasi ile posete konur ve deri sert-
ligine gelinceye kadar kurutulur. Poset icerisinde kurutma islemi yapilirken pargalari Gst Uste koyma-
maya ya da bunlarin birbirine temas edip deforme olmamasina dikkat edilir. Poset icerisinde kuruma-
ya birakilan formlar, strekli kontrol edilip deri sertligine gelmis olanlar posetten ¢ikarilir. Formlarin
birlesme yerlerinde ve kdselerinde ¢apak varsa temizlenir, nemli slinger ile ylzeyleri silinip dizeltilir.
Ylzeyleri duzeltilen formlarin kurutma raflarina alinip, diizenli araliklarla dondirilerek, dogal ortamda
kontrolll olarak kurumalari saglanir.

SIRA SiZDE

K Plaka teknigi ile koseli form olusturulabilecek geometrik sekilleri arastiriniz. \
Asagidaki bosluga geometrik sekillerden bir tanesini kullanarak koseli form eskizini giziniz.

4 N
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PLAKA TEKNIGi

3.3. UYGULAMA: PLAKA TEKNiGINDE MODULER CEREZLIK

> SEKILLENDIRME VE KURUTMA

Plaka teknigi ile moddler gerezlik sekillendirmek ve kurutmak.

islem basamaklarini takip ederek plaka tekniginde tasarimi yapilan, sablonu ve kaliplari
hazirlanan modiiler ¢erezlik formunu olusturunuz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Calisma masasl e Sistre e Siinger ¢ Modelaj kalemleri
e Plastik gamur e Spatula ¢ Bicak, merdane ¢ Su dolu plastik kap
¢ Plaka hazirlama ¢itasi e Kumas ¢ Plastik poset e Misina ya da kesme teli

Atblyede mutlaka is ya da atolye onlGgi kullaniniz.
is Saghigi ve e Atblyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
Guvenligi e Camur ile calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

Onlemleri e Atblyede belirlenen is sagligi ve givenligi kurallarina mutlaka uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaému calisma verilen siire sonunda “Plaka Tekniginde Modiiler Cerezlik Sekillendirme
ve Kurutma Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” oOlgiitlere gore degerlendirilecektir.
Calismanizi yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme olgitlerine dikkat
ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Plastik camurdan plaka teknigi ile modiiler cerezlik formu olusturmada ve kurutmada
kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Calisma masasinin temizligini yapiniz.
e Calismalarinizi kesintisiz sirdirebilmeniz ve zamaninda tamamlayabilmeniz igin ¢alismaya basla-
madan once kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.
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3. OGRENME BiRIMi

2. Modiiler gerezlik yapiminda kullanilacak plaka camuru hazirlayiniz.

e Kullanilacak gamuru teknige uygun olarak yogurunuz.

e Camurun kivamini ve sekillendirmeye uygunlugunu kontrol edip, sekillendirmeye uygun kivama
geldiginde dizgiin kitleler haline getirerek camuru posetleyiniz ve dinlenmeye birakiniz (Goérsel
3.67).

e Sekillendirmeye uygun kivamdaki gamurdan tasarima uygun kalinlikta plakalar kesip birlestirme
teknigi ile modiiler cerezlige yetecek miktarda plaka hazirlayiniz (Gorsel 3.68).

¢ Yapilan plaka ¢camuru tzerine nemli naylon 6rterek 1 gilin siire ile dinlendirmeye birakiniz.

.

Gorsel 3.67: Yogrulup duzgiin kiitle haline Gorsel 3.68: Tasarima uygun kalinlikta plaka kesip
getirilmis plastik camur birlestirme teknigiyle yapilmis plaka

3. Modiiler gerezlik tepsisinin sekillendirmesini yapiniz.

e Modiler cerezlik tepsisinin taban, yan yiizey ve ayak kaliplarini camurun (zerine koyunuz ve
bicak ile kesiniz.

e Tabanda kullanilacak plaka gamuru kagit serilmis turnet, ahsap veya fayans plakanin tizerine aliniz.

e Tabanin 6n kenarina ve On ylizeyinin tabanla birlesecegi kenarina cizik atiniz ve balgik stirtiniiz.

e Taban ile ylzeyin cizikli kisimlarini st tGste koyunuz.

e Tabanile 6n ylizeyi disindan modelaj kalemi ile kaynastiriniz.

* ince sucuk yapip bunu formun igindeki tabanla yiizeyin birlestigi yere koyunuz ve kaynastiriniz
(Gorsel 3.69).

e Ayni islemi tekrarlayarak, tepsinin diger ylizeylerini de tabanla kaynastirip tepsinin Gstlni
tamamlayiniz (Gorsel 3.70).

Gorsel 3.69: Tepsinin 6n ylizeyini icten Gérsel 3.70: Ustiiniin yapimi tamamlanmis tepsi
sucukla kaynastirma
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PLAKA TEKNIGI

Tepsiyi altindaki destek plakasi ile beraber posete koyunuz ve deri sertligine gelmesi icin
bekletiniz.

Deri sertligine gelmis tepsiyi posetten cikariniz, icerisini kumas veya kagitla destekleyerek ters
geviriniz.

Tepsinin arkasina tasarima uygun olacak sekilde ayak takilacak yeri cetvelle ¢iziniz (Gorsel 3.71).
Sirayla ayak olacak pargalari tepsinin tabani ile kaynastiriniz (Gorsel 3.72).

Tepsinin ayaklarinin lizerine 6nce kagit daha sonra destek plakasi koyunuz ve tepsiyi gevirip,
poset icerisine koyarak kurumaya birakiniz.

Gorsel 3.72: Tepsinin ayaklarinin tabana kaynastirilmasi
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3. OGRENME BiRIMi

)

. Modiiler gerezligin tepsisini kurutunuz.

Cerezligin tabanini altindaki kagit serilmis plaka ile beraber posetin icerisine koyup agzini
kapatiniz.

Posete delik aginiz ve tepsiyi dlzenli araliklarla kontrol ederek tepsinin deri sertliginde kurumasini
saglayiniz.

Deri sertligine gelen tepsiyi posetten cikarip, tepsinin ¢apaklari varsa temizleyiniz ve nemli
stinger ile silerek ylzeyini duzeltiniz.

Tepsiyi kurutma rafina aliniz ve diizenli olarak dondirerek tepsinin kurumasini saglayiniz.

5

. Modiiler gerezligin tabaklarini sekillendiriniz.

Modiiler cerezlik tabaklarinin yapilacagi plakay kagit serilmis turnet ya da destek plaka lizerine
aliniz.

Birinci tabagin taban kalibini plaka Gzerine diizglince yerlestiriniz ve tabani kaliba gore kesiniz
(Gorsel 3.73).

Birinci tabagin icerisindeki bdlmenin seklini taban kalibi icerisine ¢iziniz (Gorsel 3.74).

Birinci tabagin yan ylzeylerinin kalibini plaka camurun (izerine koyarak kesiniz.

Yan yuzeylerin birbiri ile birlesecegi kenarlarini 45 derece acili olacak sekilde kesiniz (Gorsel
3.75).

Birinci tabagin tabaninin 6n ylzey ile birlesecegi ve 6n ylzeyin tabanla ve diger ylzeyler ile
birlesecegi yeri; gizik atip, balgik slirerek tabanla distan kaynastiriniz.

Birinci tabagin 6n ylzeyini icten ince sucuk ile kaynastiriniz (Gérsel 3.76).

Ayni islemleri tekrarlayarak tabagin diger yizeylerini de kaynastiriniz.

Birinci tabagin icerisindeki orta bélmenin 6l¢lisiini mezura yardimiyla aliniz (Gorsel 3.77).
Tabagin orta bélmesinin 6lglisiine gore plaka kesiniz ve bunu sekillendirerek, ince sucukla tabana
kaynastirip tabagi tamamlayiniz (Gorsel 3.78 ve 3.79).

Ayni islemleri tekrarlayarak diger tabaklari da sekillendiriniz (Gorsel 3.80).

Gorsel 3.73: Birinci tabagin tabaninin Gorsel 3.74: Birinci tabagin i¢ bélmesinin gizilmesi
kalhba gore kesilmesi
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Gorsel 3.75: Tabak yiizeylerinin Gorsel 3.76: Tabak yiizeylerini
koselerinin 45 derece icten sucukla
acili kesilmesi birlestirme

Gorsel 3.77: Tabagin orta
bolmesinin 6lglistiniin
alinmasi

Gorsel 3.78: Tabagin orta bolmesini Gorsel 3.79: Birinci tabagin
tabana kaynastirma tamamlanmasi

Gorsel 3.80: ikinci tabagin
tamamlanmasi

6. Modiiler gerezlik tabaklarini kurutunuz.

e Sekillendirilmesi tamamlanmis tabagi,
plaka ile beraber posete koyunuz ve
deri sertligine gelinceye kadar kuru-
tunuz.

e Deri sertligine gelmis olan tabagi
posetten cikarip ¢apaklarini temizleyi-
niz ve nemli slinger ile silerek yizeyle-
rini dizeltiniz.

e Tabaklari kurutma rafina aliniz ve
diizenli olarak dondiirerek tabaklarin
kontrolli bir sekilde kurumasini sagla-
yiniz (Gorsel 3.81).

Gorsel 3.81: Kurutulmus moddler gerezlik
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3. OGRENME BiRIMi

” . PLAKA TEKNiGi iLE MODULER CEREZLiK SEKiLLENDIRME
Degerlendirme |

VE KURUTMA UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

. Aldig
OLCUTLER Puanlar I8!
Puan

1 | Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi. 5
2 Plastik camurdan modiler gerezlik yapiminda kullanilacak plakayi 10

hazirladi ve poset altina alarak dinlendirdi.
3 | Plaka tekniginde modiiler gerezlik tepsisini olusturdu. 20
4 | Plaka tekniginde modiler gerezlik tabaklarini olusturdu. 20
5 Olusturulan cerezlik parcalarini posete koyarak deri sertliginde 5

kuruttu.
6 Modiiler gerezlik parcalarini posetten cikarip yiizeyini diizelttikten 20

sonra kurutma rafinda dogal ortamda kuruttu.
7 | Temiz ve diizenli gcalisma yapt. 5
8 | Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
9 | Calismalarinda is saghgi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM 100

Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gerceklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek
puan “PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gére verilecek
puanlar “ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu dlgekteki tam puan alamadiginiz 6lgiitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar
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L

[ OLCME VE DEGERLENDIRME ]

A) Asagida verilen ciimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D”
yanlis ise ”Y” yaziniz.

1.( ) Kiguk formlarda kalin plaka kullanmak formu kaba ve ¢irkin gosterir.

2. ( ) Tasarimi olusturacak parcalarin 6lcilerini hesaplarken dikkat edilmesi gerekenlerden biri
de plakalari birlestirme teknigidir.

3. ( ) Plaka yapilacak camur sert kivamda ise yogurma islemi algi plaka Gzerinde yapiimalidir.

4. ( ) Modiler gerezligin her pargasi tek basina kullanilabilir ya da hepsi kullanilabilir.

5.( ) Plaka teknigi ile iki ylzey birbirine yapistiriirken arada kullanilan ince sucugun amaci yapi-
lan calismanin i¢c hacmini kiictltmektir.

B) Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bogs birakilan yerlere dogru s6zciigii yaziniz.

6. Plaka teknigi ile koseli form olusturulurken tim birlestirme tekniklerinde taban olgusi
.............................................. Olglidedir.

7. Belirli bir olglye dayandirilarak yapilan parcali yapiya ....ccccoeeeveeeeeeveeecesereceseenen, denir.

8. Plaka teknigi ile koseli form olusturulurken tim birlestirme tekniklerinde taban 6l¢lsu,
tasarlanan formun taban OlgUSU ile ....cooveeveeevercircerceeeene olmalidir.

9. Cerez sunumunda kullanmak icin birden fazla tabagin birbirini tamamlayacak sekilde yan yana
getirilip estetik gortiniime sahip bir yapi olusturulmasina ........cccoceeeeveveveeereece s denir.

10. Plaka tekniginde, hazirlanan sablondaki her parcanin makasla kesilip birbirinden ayrilmasina

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak dogru cevabi isaretleyiniz.

11. Asagidakilerden hangisi plaka teknigi ile koseli formlar olustururken sorun yaratir?

A) Her camurun sertligi ve homojenliginin farkli olmasi
B) Her markanin ayni 6zellige sahip olmasi

C) Her camurun ayni kivamda olmasi

D) Her camurun ayni stirede kurumasi

E) Her camurun bilesenlerinin ayni olmasi

12. Biiyiik boyutta plaka hazirlamak icin asagidaki tekniklerden hangisi kullanilir?

A) Tasarima yetecek miktarda hazirlanmasi
B) Hazirlanan plakalarin lizerinin naylon 6rtulerek dinlendirilmesi
C) Plakalarin bir giin 6nceden hazirlanmasi
D) Plaka kalinhiginin tasarima uygun olmasi
E) Plakalarin bir saat 6nceden hazirlanmasi
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3. OGRENME BiRIMi

13.

14,

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Plaka teknigi ile koseli form olustururken camurun késeleri kag derece agi ile kesilir? '
A) 90 B) 60 C) 55 D) 45 E) 30

Asagidakilerden hangisi modiiler gerezlik yapiminda kullanilacak plakanin hazirlanmasinda
yapilmasi gerekenlerden degildir?

A) Plakalarin bir saat dnceden hazirlanmasi
B) Hazirlanan plakalarin izerinin naylon 6rtilerek dinlendirilmesi
C) Plakalarin bir glin dnceden hazirlanmasi
D) Plaka kalinhginin tasarima uygun olmasi
E) Tasarima yetecek miktarda hazirlanmasi

Asagidakilerden hangisi plaka yapiminda kullanilacak camurun 6zelliklerinden biri degildir?
A) Yeni

B) Plastik kivamda

C) iyi yogrulmus

D) Yabanci maddelerden temizlenmis

E) Geri donustUralmis

Plaka teknigi ile koseli form olusturmada ¢amurun diizgiin ve kolay kesilmesini saglamak icin
asagidakilerden hangisi yapilir?

A) Eskizi B) Teknik resmi C) Kalibi D) Sablonu  E) Teknik resmin agilimi

Plaka agarken ¢camurun esit kalinlikta olmasini saglamak icin kullanilan ara¢ asagidakilerden
hangisidir?
A) Plaka hazirlama B) Plaka agma
C) Sekillendirme D) Kurutma E) Tasarim yapma
Plaka teknigi ile koseli form tasarlarken ilk olarak asagidakilerden hangisine karar verilir?

A) Kullanilacak camurun gesidine

B) Kullanilacak camurun rengine

C) Yapilacak driine ve Grlintin formuna
D) Yapilacak Grlinln boyutlarina

E) Ylzeyleri birlestirme teknigine

Farkh teknikler ile plastik camurundan elde edilen levhalara ne ad verilir?
A) Eskiz B) Form C) Kahp D) Plaka E) Sablon
Plaka agarken ¢amurun esit kalinhkta olmasini saglamak icin kullanilan ara¢ asagida-
kilerden hangisidir?
A) Merdane B) Modelaj kalemi
C) Oyma aleti D) Plaka agma gitasi E) Sistre
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4. GBRENME BiRIM| CAM KESIMi

4.1. CAMI KESME TEZGAHINA YERLESTIRME

TEMEL KAVRAMLAR 4.2. CAM UZERINDE OLGU ALMA

4.3. UYGUN ALET VE APARAT iLE CAM KESME
4.4. RODAJ (ROTUS), TEMIZLIK VE KONTROL

NELER OGRENECEKSINizZ?

= Camin tanimi ve cam tiirleri

« |5 saijlii ve giivenligi tedbirleri ve kurallarina uygun koruyucu arag gereci

= Cami tutma ve tasimada kullamilan arag gereci

« |5 saijligi giivenligi tedbirlerine ve kurallarina uygun seklide cam tutma,
tezgaha tagima ve yerlestirme gekilleri

= Cam kesiminde kullanilan alet, arag gereg ve bunlarin ozellikleri

= Cam kesimi ve kirma iglemleri

= Kesim sonrasinda islem gorecek camlarin ayiklanmasi

= Rodaj makinesinin ayarlarinin yapilmasi, makinenin ¢alistirilmasi ve temizlenmesi

= Rodaj makinesi ile rotus yapma

* Rodajlama sonrasinda makinenin temizlenmesi

= Camin temizlenmesi ve kurulanmasi

= Kesilen camlarin kirik, cizik ve benzeri yonlerden kontroliiniin

. -

termik sok direnci, saydam,

yari saydam, opak, taslama tasi,
rodajlama, cam kesme, kirma,
koparma, sirthk, markalama,
mastar, kesici disk, kesici kafa,
taksimat cetveli, plaka cam,
menfez, kesme baskisi,

ince rodaj, kaba rodaj




4. OGRENME BiRIMi

. 4.1. CAMI KESME TEZGAHINA YERLESTIRME

Cam insanin en 6nemli buluslarindandir. Cam, bulundugu ilk glinden bugline kadar insanin yasamini
kolaylastiran ve yasam standardini yiikselten en 6nemli maddelerden birisi olmustur. Cam, saydam
olma o6zelligi nedeniyle sofralardan baslayip uzay bilimine kadar her alanda insan hayatinda 6nemli bir
yer edinmistir. Steril olabilme 6zelliginden dolayi tipta ve bilimsel arastirmalarda da kullanilarak hayati
Oneme sahip vazgecilmezler arasina girmistir.

Cam ile calismaya baslamadan 6nce camin 6zelliklerini, sekillerini, kullanim alanlarini ve cam tirlerini
bilmek gerekir.

4.1.1. Camin Tanimi

Cam; ergimis haldeki bir katinin kristallesmesine firsat vermeden, aniden sogutularak katilasmasindan
olusan maddedir. Sert ve kirilgan bir yapisi olan, genellikle saydam veya yari saydam halde kullanilan ve
sivilarin muhafazasina imkan veren inorganik katit malzemedir.

Cam, olusumuna gore dogal ve yapay olmak tzere ikiye ayrilir.

Kullanilan ilk camlarin dogada kendiliginden olusmus dogal camlar oldugu bilinir. Dogal cam, dogada
kendiliginden var olan kayaglarin, cesitli doga olaylarindan kaynaklanan yiksek sicaklikla eriyik hale
gelmesi ve kristallesmeye firsat vermeyecek kadar hizli bir sekilde soguyup katilasmasindan olusmus,
yari diizenli yapidaki maddedir.

Yiksek sicakhk olusturarak kayaglarin erimesinde etkili olan doga olaylari; yanardag patlamasi, meteor
dismesi ve simsek cakmasidir. Bu doga olaylari gerceklesirken olusan sicakligin etkisiyle eriyen kayaclar,
olaydan sonra hava sicakliginin bir anda normale dénmesiyle aniden sogur ve katilasarak dogal cama
donisir. Maddenin yiiksek sicakhiktan normal sicakliga gegisi ani ve hizli bir sekilde oldugu igin yapisinda
kristallesme olmaz. Ornegin dogada bulunan obsidyen maddesi volkanik sicaklikla eriyip akici bir hale
gelmisken, volkanik patlama ile dogaya dagilip bir anda dogal ortam sicakligina gectigi icin aniden
sogumus ve katilasmis bir camdir. Obsidiyen bekleyerek sogumadigi ve ¢ok yiksek sicakliktan direkt
soguga gectigi icin yapisinda kristallesme olmamistir. Dogada en ¢ok bulunan dogal camlar volkanik
kokenli obsidyen [cam kaya (Gorsel 4.1)] ve necef tasidir [dag kristali (Gorsel 4.2)].

Gorsel 4.1: Obsidyen Gorsel 4.2: Necef tasi
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Dogada obsidiyen ve necef tasi kadar yaygin bulunmayan dogal camlardan bazilari;; moldavitler
[tektitler (Gorsel 4.3)], Libya Coli cami (Gorsel 4.4) ve fulguritlerdir (Gorsel 4.5). Moldavitler ve Libya
Colt caminin meteor ¢arpmasi sonucunda, fulguritlerin (yildirim tasi) ise yildirim diismesi sonucunda
olustugu disunullr. Atesin incisi olarak da adlandirilan moldavitler yuvarlak kenarli camsi maddelerdir.
Sahra Coli’nde bulunan Libya Coli cami hafif sarimsi renktedir. Fulguritler ise kirilgan ve ince tipler
seklinde bigimlenmistir.

Gorsel 4.3: Moldavit Gorsel 4.4: Libya ¢6l cami Gorsel 4.5: Fulgurit

Yapay camin Uretiminde kullanilan ana ham maddeler silis (Gorsel 4.6), potas ya da soda (Gorsel 4.7) ve
kirectir (Gorsel 4.8). Yapay cam; silis, potas veya soda ve kirecin karistirilip, yiiksek sicaklikta eritildikten
sonra kristallesmesine firsat vermeden aniden sogutularak hizla katilastirilmasindan elde edilen amorf
(sekilsiz) yapiya sahip bir maddedir. Camin bilesiminde bulunan her ham madde cama cesitli 6zellikler
kazandirir. S6yle ki camin ana maddesi olan silis (SiO2) diger adiyla kum; cama dayanim kazandiran,
camin sert ve saydam olmasini saglayan maddedir. Camin sertligi ve dayanimi, bilesiminde bulunan
silis oranina gore degisir. Camin bilesimindeki silis orani arttikca sertligi ve dayanimi artar, silis orani
azaldikca sertligi ve dayanimi azalir.

Potas ya da soda isitilan camin akicihgini saglar. Camin erime noktasi yoktur. Cam isitilarak, akici hale
getirilip sekillendirilir. Cam yaklasik 500 °C’un Gzerinde isitildiginda yumusamaya baslar, 800-1.300 °C
arasinda cama sicak sekillendirme yapilabilir.

Camin bilesiminde bulunan kireg, camlarda ergime sicakligini ylkseltir; camin suya, mekanik ve kimyasal
etkilere karsi dayanikhligini artirir. Cam Uretilirken ana ham maddelerin yaninda birtakim yardimci ham
maddeler katilarak cama farkh 6zellikler (renk, ergime hizi gibi) kazandirilir ve camin kullanim alani
genisletilebilir.

Gorsel 4.6: Silis (kum) Gorsel 4.7: Soda Gorsel 4.8: Kireg

165




4. OGRENME BiRIMi

4.1.2. Camin Tarihi Geligimi

Camin kokeni ve ilk kullanilmaya baslandigi tarih tespit edilememistir. Ancak ilk cam Orneklerinin
Akdeniz ¢evresinde bulunmasi ve dogal cam tirlerinden obsidiyenin Mezopotamya, Misir veya Giliney
Amerika’da bulunmasi nedeniyle ilk kez bu bolgelerde kullanildigi dislincesi ileri sirilmustdr.

insanlar obsidiyenin yiizeyi kirildiginda ortaya ¢ikan parlak siyah bir gériinimdeki diiz parcalarini
parlatip bunlardan ayna, ok, mizrak uglari ve gesitli kesme araglari yapmislardir. Altigen prizmalar
bicimindeki necef tasinin ise ylizeylerini asindirip gesitli siis esyalarina dontistirmislerdir. Diinyanin
pek cok yerinde yapilan arkeolojik kazilarda Tas Devri’nden kalma dogal camlardan yapilmis arag gereg
ve sls esyalarina rastlanmistir. Bu nedenle dogal cam kullanilmaya baslanma tarihinin Tas Devri'ne
kadar dayandigi sonucuna varilmistir.

MO 7000 yilina ait oldugu disiiniilen ve benzerligi nedeniyle lapislazuli olarak adlandirilan bir muska
parcasi, bilinen en eski cam tiriddr.

Atesin bulunusuna kadar cama ihtiyac duyulan her yerde dogal cam kullanilmis, atesin bulunusundan
sonra karisimlarla elde edilen yapay cam icat edilmistir. Ancak goz alici glizellikte olmasindan ve kisiyi
rahatlattigina, kisinin kot enerijisini aldigina inanilmasindan dolayl dogal camin kullanimi tamamen
bitmemis, ylzyilllar boyunca suslenmek ve sifa amaciyla kullanilan takilarin ve sis esyalarinin
vazgecilmezi haline gelmistir. Bugiin hald miicevher yapiminda kullaniimaya devam eden dogal camlar,
degerli taslar sinifina girmistir. Dogal camlar ¢cogu yerde cam olarak degil, tas (moldavit tasi, necef tasi
gibi) olarak adlandirilr.

Atesin bulunusundan sonra icat edilen yapay cam, insan hayatini kolaylastiran en 6nemli icatlardan
birisidir. Kolay Uretilmesi ve yaygin bir sekilde kullaniimasi nedeniyle cam denince akla ilk yapay cam
gelir.

ilk cam Uretimi ile ilgili kesin bir bilgi ve tarih yoktur. Bazi arastirmacilara gére camin 5000 yillik bir
gecmisinin oldugu ve Mezopotamya Bdlgesi’ndeki civi yazili tabletlerde camin tarihine ve kimyasal
yapisina isik tutacak bilgilerin oldugu ileri stralir. Kumun bol olmasi nedeniyle ilk cam Uretimi ve
tasariminin Misir ve Mezopotamya Bolgesi’nde gergeklestigi diisiinilir. Bazi kaynaklarda yapay cami
MO 5000 vyillarinda Fenikelilerin buldugu bildirilir. Hatta Fenikeli denizciler tarafindan tesadiifen
bulundugu da soylenir. Romal tarihgi Elder Pliny (Eldir Plini) tarafindan aktarilan hikdyede “Zengin
Fenike tlccarlarindan birisi gemisine soda yukleyip diger limanlara gotlirmek icin Akdeniz'de sefere
cikmis. Gemi Fenike sahillerinden ayrilacagi sirada firtinaya yakalanmis ve Belus Irmagi (israil) agzindaki
limana siginmak zorunda kalmislar. Orada bir stire beklemek zorunda kalan gemiciler sahile ¢ikip yemek
pisirmek icin ocak yakmak istemisler. Ancak kumsalda ocak yakmak icin tag bulamamislar. Bunun lizerine
gemiden sert soda taslarini indirip onlarla ocak yapmis ve ates yakarak yemeklerini pisirmisler. Daha
sonra atesin yandigi ocakta seffaf giizel bir kiitlenin yani camin olustugunu gérmisler.” iki saat yanan
odun atesinin 1.200 °C sicaklik olusturabilecegi ve bu sicakligin soda ve kumdaki silisi eritebilecegi icin
camin bulunusu ile ilgili anlatilan bu hikaye bilimsel olarak da desteklenir. Yapilan arkeolojik kazilarda
¢ikan bulgular ise camin bulunusunun Fenikeli tliccarlardan daha eski tarihlere dayandigini da gosterir.
Camla ilgili cam yapim regetesi ilk kez MO 668-627 yillari arasinda “Asurbanipal Kitaphgl” denilen
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arsivde bulunmustur. Yapay camin bulunusundan sonra da ilerleyisi devam etmis, ilk olarak Misir'da
camdan kalin bloklar elde edilmis daha sonra bu bloklar asindirilarak sekillendirilmistir. Cam olusumunu
saglayan karisima madeni maddeler eklenerek renkli camlar elde edilmistir. Onceleri zaruri ihtiyaglarin
karsilanmasinda kullanilan cam, renkli camlarin bulunmasiyla baska bir boyut kazanmis ve vitray gibi
cesitli cam sanatlari olusmustur.

Misir’da bulunan MO 4000 yillarina ait siyah, mavi, yesil boncuklar; Mezopotamya’da Eridu’da bulunan
cam topagi ve Tell Asmar’da bulunan Akkad Donemi’ne ait buluntular en eski cam érnekleridir. Camin
ilerleyisi ve diinyaya yayilmasinda ticaret yollarinin etkisi cok fazla olmustur. Cam ile yapilan ilk sisleme
teknikleri Misir'da bulunmus ve ticaret yollari araciligi ile birgcok yere ulasmistir. Ticaretin gelismesi cam
yapimina talebi artirmis 6zellikle Helenistik Donem’de yeni teknikler ortaya ¢ikmistir. Bu yeni tekniklere
MO 3. yiizyilda bulunan cam ipliklerden meydana getirilen diatreta (viatrita) ve mozaik cami olarak
uretilen Millefiori (millifiori) adli cam, érnek olarak verilebilir. Ayrica MO 2500 yillarina ait Babil’in
Esnunna (Esnana) kentinde bulunmus olan cam pargasi ve Oxford Mizesinde sergilenen, Misir'da
Firavun Amenhotep’in mezarinda bulunan MO 3000-2500 yillarina ait cam boncuklar yeni tekniklerle
yapilmis buluntulardir.

Ufleme gubugunun bulunusu (Gérsel 4.9) ile yeni cam
yapim teknikleri gelistirilmistir. Ufleme cubugunun
bulunmasi ile ilgili kesin bir bilgi bulunmasa da MS
50’li yillarda bu yontemle kaplar (retildigi bilinir.
Ufleme yéntemi ile iiretim teknigi, daha dnceki tiretim
teknikleri ile beraber kullaniimistir. Bu déneme kadar
zahmetli bir sekilde Uretilen ve ¢ok pahali oldugu igin
genis kitleye ulasamayan cam, bu dénemden sonra
dahagenis bir kitleye ulasmistir. Cesitli siseler, stirahiler,
kaseler ve vazolar ile diiz cam levhalar da Uretilmeye
baslanmistir. Ufleme tekniginde Venedikliler ¢cok ince
camla galisarak yeni bir tarz gelistirmislerdir. Gelistiri-

len bu tarzda, Gflenerek yapilan ok ince camin lzerine Gorsel 4.9: Ufleme teknigiyle cam sekillendirme
eklemeler yapilmis ya da ylzeyi renkli boyalar ve
desenlerle bezenmistir.

Cam, Romalilar Dénemi’nde dnceleri kap daha sonralari mimarinin bir pargasi olarak kullaniimistir. Bu
dénemde italya, Belgika ve Rhineland (raynlind) cam {retim merkezi haline gelmistir. MS 5. yiizyilda
Bati Roma imparatorlugu’nun ¢dkiisii Roma’da cam Uretiminin gerilemesine ve Bizanslilar ile Araplarda
On plana ¢ikmasina neden olmustur.

Bizanslilar 6zellikle cam kesme tekniklerini kullanmislardir. Osmanli Dénemi’nde ise fetih sonrasinda
istanbul camciligin merkezi olmustur.

Camin gelismesinde ticaret yollari kadar Endiistri Devrimi’nin de rolii ¢ok biyuktir. Endlstri Devrimi’'ne
kadar bireysel olarak ki¢lk atdlyelerde Uretim yapilirken, Endistri Devrimi’nden sonra fabrikalar
kurularak cam Uretilmeye baslanmistir. Cumhuriyet Donemi’nin ilk yillarina kadar Turkiye’nin cam
ihtiyaci ithal edilerek karsilanmistir. 1930 yilindan sonra cam ithalatinin dniine gegcmek ve lkenin
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kendi ihtiyaclarini karsilamak icin Tiirkiye’de camcilik faaliyeti baslamis ve is Bankasina cam sanayisini
kurma goérevi verilmistir. 1934 yilinda Mustafa Kemal Atatiirk’iin destekleri ile is Bankasi, Tiirkiye
Sise Cam Fabrikasini kurarak faaliyete gegirmistir. Bu fabrika cam esyalar, laboratuvar malzemeleri
ve islya dayanikl cam Uretimini gerceklestirerek llkemizin cam ihtiyacinin ¢ok buyik bir bolimini
karsilamistir. 1948 yilina kadar elle Gretim yapilmig, 1954 yilindan sonra tamamen mekanikleserek
daha hizli ve ucuz liretim yapilmaya baslanmistir. Ulkemizde cam iretimindeki gelisme hiz kesmeden
devam etmis ve lkemiz cami bagka lilkelere ihrag eder duruma gelmistir. Yapay camin insan hayatina
girisini ve gelisimini, cam konusunda 6nemli buluslar yapan ve yeniliklere 6ncii olan cam sanatgisi Remzi
Koklu su sekilde 6zetlemistir: “Efsaneye gore cami Fenikeliler buldu, Misirhlar Gfledi, Romalilar saydam
hale getirmeyi 6grendiler. Ama cam Tirklerin ve Araplarin sayesinde diinyaya yayildi “demistir (Esmer,
1996: 24).

Bulundugumuz zaman diliminde kullanim bakimindan camin 6nemi artarak devam etmekte, yeni
kullanim alanlari acilip, 6zellikleri gelistirilerek cesitligi artmaktadir. Endistriyel alanda cam Uretimi
yapan isletmeler cogalmakta ve daha gelismis tretim yontemleri kullanilmaktadir. Cam iretiminde ve
kullaniminda meydana gelen gelismeler, endustriyel alanda cam ile ilgili arastirma yapma ve Uretim
elemani yetistirme ihtiyacini ortaya cikarmistir. Cam ile ilgili arastirmalar yapmak ve bu konuda uzman
ve Uretim elemani yetistirmek amaciyla pek ¢ok lniversitede seramik ve cam bdélimleri agiimistir.
Acilan bu bolimlerde cam teknolojileri 6gretimi yapilarak arastirmaci, uzman, tGretim elemani ile cam
sanatcilari yetistiriimektedir.

4.1.3. Cam Tirleri

Cam en basit ihtiyac malzemesinden, en ileri teknolojilere ve sanatsal faaliyetlere kadar her alanda
kullanilir. Camin kullanim alani genisledikce cesitliligi de artmis, her alanin ihtiyacina uygun 6zellikte
cam Uretilmistir. Ornegin insaat sektdriinde kullanilan cam ile uzay teknolojilerinde kullanilan camlarin
ozellikleri birbirinden ¢ok farklidir. Bazi alanlarda sert ve dayanikli camlara, bazi alanlarda yumusak
camlara, bazi alanlarda parlak ya da mat camlara ihtiyac vardir. Cami olusturan ana ham maddeye
yardimci maddeler eklenerek cama farkli ve ihtiyaca uygun ozellikler (renk, 1stya dayanikhhk, kimyasal
maddelere dayaniklilik, yumusaklik, parlaklik gibi) kazandirilir. ihtiyaca uygun dogru cami segebilmek icin
camin kullanilacagi alanin 6zelliklerini, ne tiirde cam kullanilacagini, ihtiyaca uygun camin bilesiminde
hangi maddelerin ne kadar bulunmasi gerektigini ve liretim seklini bilmek gerekir. Bunun igin camlar;
kimyasal yapilari, Gretim yontemleri ve liretim sekillerine gore ayri ayri incelenmelidir.

A) Kimyasal Yapilarina Gére Cam Tiirleri

ihtiyaca uygun cam lretiminin en dnemli asamasi, dogru maddelerin dogru oranlarda karistirilmasidir.

Bunun icin camlarin kimyasal yapilari iyi bilinmelidir. Kimyasal yapilarina gore en yaygin lretilen ve

kullanilan cam tiirleri, 6zellikleri ve kullanim alanlari sunlardir:

1. Soda-Kireg-Silis Cami: Ucuz ve kolay imal edildigi icin en yaygin Uretilen ve en c¢ok kullanilan cam
turiaddr. Piyasada Uretilen camlarin yaklasik %90’ini olusturur. Bilesiminin %14’G sodyum oksit
(Na20), %11'i kalsiyum oksit (CaO) ve %72'si silisyum dioksit (SiO2) tir. Sodakalsik cam olarak da
adlandirilir. Yumusama isisi 800 °C’tur. Pencere camlari, mutfak ve sofralarda kullanilan camlar, bazi
elyaf camlari, normal ampul ve floresan ampulleri gibi bazi elektriksel camlar bu camlardandir. Silikat
camlarinin yumusama isisi diistik oldugu igin gok ylksek 1siya ve kimyasal etkilere dayanikl degildir.
Bu nedenle yiksek 1siya maruz kalacak alanlarda ve laboratuvarda kullaniimaz.
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2. Borosilikat Cami: Yumusama isisi ok yiksek oldugu igin isil soklara, su ve asitlere dayaniklh; yiksek
elektrik yalitkanligina sahip cam tdrtdir. Borat cami olarak da adlandirilan camin bilesiminin;
%4’ sodyum oksit (Na20), %12’si boroksit (B203), %81’ silisyum dioksit (SiO2) tir. Yumusama isisi
900 °C’tur. Genlesme katsayisi adi genlesme katsayisinin yaklasik ticte biridir. Sicaklik degisimleri ayna
boyutlarini dolayisiyla goriintlyl etkilemedigi icin 6zellikle yansimali teleskoplardaki aynalarda ¢ok
tercih edilir. Kimyasal dayanikhhgi olan (teknik cam) laboratuvar kaplarinda (Gérsel 4.10), kimyasal
madde ve ilagc muhafazasinda, bazi 6zel optiklerde, elektriksel glic kaybini diisliren radar valflarinda,
Istya dayanikl mutfak esyalarinda, rontgenlerde, 6zel ampullerde, uzay araglari pencerelerinde ve
roket basliklarinda kullanilan camlardir.

3. Kursun Cami: Erime ve yumusama derecesi disik; kolay islenme, 1sig1 yansitma ve yayma
ozelligine sahip parlak bir cam turudir. Kristal cam olarak da adlandirilir. Bilesiminin %32’si
kursun oksit (PbO), %11’i potasyum oksit (K20) ve %56’si silisyum dioksittir (Si22). Yumusama isisi
760-830 °C’tur. Bilesimindeki kursun, camin erime ve yumusama noktasini diistrip; camin kolay
islenmesini, 15181 yayma ve yansitma 6zelligini artirarak parlak olmasini saglar. Optik camlarda ve
ylksek elektriksel direng gostermesi istenen camlarda (6rnegin aydinlatma ampuliiniin i¢ kisminda
kullanilan sizdirmazlik mahri) kullanilir. Caminin bilesimindeki kursun oksit miktari %80’i gectiginde
saghga zararli 1sinlardan koruma 6zelligine sahip oldugu icin 6zellikle alfa ve x isinlarindan korunma
ekipmanlari ile radyasyondan korunma panolarinda kullanilir (Gorsel 4.11). Kursun camlari, maliyeti
yuksek oldugu icin yaygin olarak kullaniimaz.

4. Aliiminosilikat Cami: Yumusama noktasi ¢ok yiksek, genlesme katsayisi ¢ok kiigik olan, eritilmesi
ve islenmesi zor bir cam tiridir. Bilesiminde %20,5 kadar aliimin ile bor, kireg, manyezit ve alkali
bulunur. Bazi durumlarda bilesimine alkalinin girmedigi de gorilebilir. Bilesime alkalinin girmedigi
durumlarda camin eritilmesi ve islenmesi borosilikat camlarindan daha zor olur. Yumusama
noktasinin ¢ok yiiksek olmasi nedeniyle termometre (Gorsel 4.12), yanma tlipleri, alevle dogrudan
temas edecek her tirli esyanin yapiminda; projeksiyon ampulleri, yiiksek gli¢li verici lambalari ve
saydam fosforlu katot tuplerinde kullanilir.

Gorsel 4.10: Borosilikat laboratuvar Gorsel 4.11: Radyasyondan koruma Gorsel 4.12: Termometre
camlari icin kursun cam

5. Silis Cami: Bilesiminin tamamina yakini silis olan, erime noktasi ¢ok ylksek, ani sicaklik degisimine
dayanikl, cok nitelikli ve saydam cam turidir. Genlesme katsayisi diger cam tiirlerine goére daha
distktir. Bilesiminin %96’si silistir. Silis cami presleme ve ifleme yontemleriyle sekillendirilebilir.
Silisli camin olusumunu saglayan kumun erime noktasi 1.700 °C’'un Ustindedir. Bu derece yiksek
Islyl elde etmenin maliyeti, Gretim giderlerini artirdigindan silis cami pahali bir camdir. Bu nedenle
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Ozel UstlUnluklerin arandigi, kimyasal maddelerle tepkimeye girme tehlikesi olan diger camlarin
kullanilamadigi ve ani sicaklik degisikliklerine karsi dayanikhihgin olmasi gerektigi yerlerde kullantlir.
Silis cami, ¢ok saydam olmasi ve UV isinlarini ¢ok iyi gecirmesi nedeniyle UV lambalari ve mikrop
oldirici olarak kullanilan 6zel ampullerin Gretiminde kullanilir.

B) Uretim Yontemine Gére Cam Tiirleri
Camin kullanilacagl alana gore tretim yontemleri de birbirinden farklidir. Buna gére en gok kullanilan
Uretim yontemleri ve Uretilen camin kullanim alanlari sunlardir:

1.

Diiz Yiizeyli Camlar: Ylzeyleri diiz bir sekildedir ve ateste parlatilmistir. DUz ylizeyli camlar sekillendi-
rildikten sonra tekrar yumusatilamaz ve parlatilamaz. insaat sektériinde yapilarin pencere, vitrin ve
diger bitlin alanlarinda; otomotiv ve tarim sektériinde kullanilan camlardir.

. Bosluklu Camlar: Ufleme teknigi ile camin icerisinde bosluk olusturularak yapilan cam tiirleridir.

Mutfak esyalarinda, dekoratif ev aksesuarlarinda ve taki yapiminda kullanilir.

. Cam Cubuklari: Boru ve gubuk seklinde uretilmis camlardir. Erimis camin istenen homojenlikte

cekilmesi ile Uretilen cam boru, aydinlatma ve ilag sanayisinde; cam gubuk ise cam tili Gretimi, avize
ve slisleme esyasi Gretiminde kullanihr.

. K6piiklii Camlar: Bulanik ve bugulu goriinen camlardir. Yiiksek viskoziteli eriyiklerin gaz bagi bozularak

eriyigin kdpuklesmesi ve camin bulanik olmasi saglanir. Kopikli camlarin bilesimi %71-74 silisyum
dioksit (Si02), %13-17 sodyum oksit (Na20), %2-12 kalsiyum oksit (Ca0), %0-2,5 magnezyum oksit
(MgO0), %0-2,5 aliiminyum oksittir (Al203). Camin kdpiklesmesi icin cama kalsiyum karbonat (CaCO3)
ve karbondioksit (CO2) bilesikleri ilave edilir. Gaz bosluklu kdpiik elde edebilmek icin karbondioksit
(CO2) ve hidrojen sulftir (H2S) ile su buhari kullanihr.

C) Uretim Sekline Gére Cam Tiirleri
Camlar, sekil yoniinden gok gesitlidir ve her alanda farkl sekillerde kullanilir. Camlarin en ¢ok rastlanilan
sekilleri, 6zellikleri ve kullanim alanlari sunlardir:

1.

Pencere Camlari: Kum, kalker ve sodyum karbonatin bilesimiyle elde edilen yari saydam ya da
saydam camlardir (Gorsel 4.13). Kesitleri yesilimsi goriinimdedir. Gerektiginde bilesimine metal
oksitler katilip, renkli olarak da Uretilebilir.

. Bir Yuizii Piiriizlii Camlar: Bir ylizeyinde cesitli sekillerde girinti ¢ikinti, ¢izgili ya da kigik kabarciklar

bulunan yari saydam camlardir (Gorsel 4.14).

Gorsel 4.13: Pencere cami Gorsel 4.14: Bir yuzi prtzli cam
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3. Kalin Cam: Cami olusturan eriyik uygun sicakliktaki font sahalarina dokilip, silindirlerle preslenerek
kaba levhalar haline getirilir. Elde edilen levhalar 130 metrelik tlinel firinlardan gegirilir. Tinel firinla-
rin 6zelligi, icerisinden gecen cami ilk 70 metrede isitip, 70 metreden sonra sogutarak c¢ikarmasidir.
Firindan g¢ikan camlar; kum, zimpara tasi ve font levhalarina sirilerek parlatilir.

4. Arme Cam: Carpmalara dayanikli olmasi, kirildiginda dagilmamasi ve sicramamasi igin arasina tel
Orgl konarak Uretilen cam gesididir. Genellikle gatilarin st kisimlarini kaplamak igin kullanilan bu
camlarin daha kalin olanlari; camilerin, evlerin ve is merkezlerinin yer désemelerinde (Gorsel 4.15)
kullanilir. Bilesimindeki maddelere metal oksit eklenip, renkli olarak da uretilebilir.

5. Triplex (Tripleks) Cam: Kirildiginda yaralanmalara sebep olmamasi icin arasina seffaf selliloz konarak
Uretilen 6 mm kalinligindaki cam cesididir. Bu camlar, kirildiginda igerisindeki seffaf seliiloza yapistigi
icin dagilmaz. Otomobil sanayisinde, dusa kabinlerde (Gorsel 4.16) ve vitrinlerde kullanilir.

Gorsel 4.15: Yer désemesi arme cam Gorsel 4.16: Dusakabin cami

7. Securite (Sekiirite) Camlar: iki kez firinlanip sogutularak iiretilen cam gesididir. Kolay kirilmayan ve
kirildiginda sivri parcalar halinde dagilmayan bir 6zellige sahiptir. Bu 6zelliginden dolayi yaralanmalara
neden olmaz. Otomotiv, insaat ve sanayi sektoriinde kullanilir.

6. Hareli Cam: Ufleme cam teknigi ile bicimlendirilen cam ¢esididir. Cam hamurunun icerisine renkli
cam ¢ubugu gdmiliip eritilerek tifleme ydntemiyle sekillendirilir. Uretim sirasinda cam hamurun ige-
risine gomulen renkli camlar, seffaf camin icerisinde dalgali cizgiler halinde goriindiigu icin hareli
cam adini almistir. Ufleme cam tekniginde kobalt, seffaf ve beyaz camlar kullanilarak yapilan gele-
neksel hareli camlar ¢cesmibilbul olarak adlandirilir (Gorsel 4.17).

8. Kabartma Cam: Uretim sirasinda camin yiizeyinde dekoratif kabartmalar olusturularak yapilan cam
cesididir (Gorsel 4.18). Cam sicak ve yumusakken ters yliziinde demir kalem ile ¢okertmeler yapilr.
Bu ¢okertmeler camin 6n ylziinde kabarik halde goriindigi icin kabartma cam adini almistir.

Gorsel 4.17: Onder Kiigiikerman Gorsel 4.18: Kabartma cam
cesmiblbul calismalari
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

. Buzlama Cam: Bir ylzeyi asit ile matlastiriimis cam

cesididir (Gorsel 4.19). Oda kapilari gibi yari saydam
olmasi gereken alanlarda kullanilir.

Yapistirma Cam: Uretim sirasinda cam sicakken cicek
desenleri yapilip, cama yapistirildiktan sonra sogutularak
elde edilen cam cesididir. Bu cam cesidine ¢ogunlukla
Venedik cam esyalarinda rastlanir.

Kaplama Cam: iki farkli renkteki camin birbirine kaplan-
masli ve ylzeyin birinin tiragslanmasi ile elde edilen cam

cesididir. ..
Gorsel 4.19: Buzlama camli kapi

Kazima Cam: Uzeri cam asindiran taslar ve celik kalem ile asindirilarak iretilen cam ¢esididir.
Genellikle mimaride kullantlir.

Tiraglama Cam: Kalin billur camlarin yuvarlak kumlu kaplarda asindiriimasiyla elde edilen cam
cesididir.
Ayna: Camin ylzeyinde metal ¢ozeltiler olusturularak Uretilir. Metal ¢ozelti olusturmak icin cam

ylzeyine metal tuzu puskirtilir veya uygun sicaklikta baska ¢ozeltiler uygulanir. En eski ylzey
kaplama tirtdir. Mobilya, otomotiv, dekorasyon (Gorsel 4.20), insaat sektoriinde ve cesitli optik

uygulamalarda kullanilr.

Renkli Camlar: Diiz camlar Uretilirken, icerisine metal ya da metal oksitler katilarak renklendirilir.
Ornegin bakir oksit ile kirmizi, kobalt oksit ile koyu mavi, demir oksit ile agik yesil ve kahverengi,
mangan-kobalt-demir oksit karisimi ile siyah cam elde edilir. Renkli camlar (Gorsel 4.21) genellikle
vitray tekniginde ve sisleme yapiminda kullanilir.

Gorsel 4.20: Dekoratif ayna Gorsel 4.21: Renkli camlar

Fiber Glass (Cam Elyafi): Cam elyafi, erimis cam damlalarinin oluklarindan sekillendirilen cam
bilyelerden uretilir. Elektrik ve elektronik, otomotiv, insaat ve ulastirma sektérinde kullanihr.

Cam Yiinii: Borosilikat camin elyaflanmasindan olusmus cam tiiriidir. insaat ve altyapi sektériinde
kullantlir.
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18. Cam Ambalaj: Cam sise makinelerinde sekillendirilerek yapilir. Kozmetik, alkolli igki, ilag, gida, su
ve st siselerinde kullanilr (Gorsel 4.22).

19. Teknik Camlar: Optik camlari, 6zel mekanik ya da elektriksel nitelikleri bulunan camlardir. Bilesiminde
kursun bulunan kristal cam turindendir. Bazi 6zel optiklerde (Gorsel 4.23), rontgenlerde, uzay
araclari pencerelerinde ve roket basliklarinda kullanilir.

Gorsel 4.22: Sht sisesi Gorsel 4.23: Gozlik cami

4 1. ETKINLIK

“SORU BENDE, CEVAP KiMDE?” OYUNU

m Cam tirlerini kavramak. ‘ Arag Gereg <S¢ 30 dakika
UYGULAMA

@ Soru ve cevaplarin koyulacag iki adet kutu hazirlayiniz.

@ Tlm 6grencilerin cam tirleri ile ilgili bir adet soruyu kagida yazmasini isteyiniz.

@ Tim o6grencilerin yazmis olduklari sorularin cevaplarini da baska bir kagida
yazmasini isteyiniz.

@ Ogretmeninizin masasinda bulunan soru kutusuna sorulari, cevap kutusuna
cevaplariiceren kagitlari koyup karistiriniz.

@ Kutulardan her 6grencinin bir adet soru ve bir adet cevap kagidi cekmesini
isteyiniz.

@ Listede ilk sirada olan 6grenciden “Soru bende, cevap kimde?” diyerek elindeki
kagitta yazili olan soruyu okumasini isteyiniz.

@ Okunan sorunun cevabini elinde tutan 6grenciden “CEVAP BENDE” diyerek
ayaga kalkip cevabi okumasini isteyiniz.

Cevabi okuyan 6grenciden daha sonra elindeki soruyu da okuyup ayni dongiiyi
devam ettirmesini isteyiniz.

@ Tum sorular bitene kadar devam ediniz.
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Cam; tip, saglik, savunma gibi hayati &neme sahip pek cok alanda kullanilir. insanin yasamina biiyiik
katki saglayan bir nesne olmasina ragmen kullanirken, tasirken ve islerken yeterli giivenlik 6nlemleri
alinmadiginda insanin yasamini yitirmesine de neden olabilir. is saghgi ve giivenligi acisindan cam
atolyeleri ¢cok riskli atolyeler arasindadir. Bu nedenle cam ile temas etmeye baslandigi andan kullanima
sunuluncaya kadar yapilan bitiin ¢alismalarda is saghgi ve glvenligi icin uyulmasi gereken kurallari
bilmek, calismalar sirasinda bu kurallara mutlaka uymak ve kazalara karsi 6nlemler almak gerekir.
Unutulmamalidir ki, “Bana bir sey olmaz.” demek kazalara davetiye cikarmaktir. is saghgi ve giivenligi
Oonlemlerini almamanin ya da kurallara uymamanin cezasi, kisinin kendisinin veya sevdiklerinin hayatini
kaybetmesi ya da bir dmiir boyu sakat kalmasiyla 6denir. is saghgi ve giivenligi énlemleri tek tarafli
isleyen bir yapi degildir. Hem isveren hem de c¢alisan tarafindan yuklenilmesi gereken sorumluluklar
vardir. Tam koruma, ancak isverenin toplu olarak is sagligi ve glivenligi dnlemlerini almasi ve kurallarini
belirlemesi, calisanin da bireysel olarak bu kurallara uymasi ve kisisel koruyucularini kullanmasiyla
saglanabilir.

Cam ile yapilan galismalarda alinacak glvenlik énlemleri ve uyulmasi gereken kurallardan bazilari

sunlardir:
1. Cam ile galismaya baslandigl andan itibaren yapilacak isin 6zelliklerine uygun kisisel koruyucu

donanim araglarinin secilmesi ve kullanilmasi

2. Kisisel koruyucu donanim malzemelerinin kullanan kisinin viicut yapisina uygun 6l¢ulerde olmasi
3. Cam ile galisma yaparken isin 6zelligine uygun arag gerecin kullaniimasi

. Cam ile calisma yaparken kullanilacak arag¢ gerecin insan ergonomisine uygun secilmesi (calisma
tezgahinin yiksekliginin galisanin boyuna uygun olmasi gibi)

. Dogru ve glivenli cam tutma, kaldirma ve tasima yonteminin kullanilmasi

. Calisanin glcinin yetebilecegi buyuklikte cami kaldirmasi ve tagimasi

. Buylk camlarin birden fazla kisiyle ya da uygun tasima araglariyla tasinmasi

.Camitasirken rahat hareket etmeyi saglayacak ortamin hazirlanmasi (tasima yapilan yolun tizerindeki
takilip diismeye neden olacak daginikliklarin ortadan kaldirilmasi, kaygan bir zemin varsa zeminin

N

00 N O U»n

kurulanmasi ya da kaymayi 6nleyecek dnlemlerin alinmasi gibi)
9. Kapali bir alanda tasima yapilacaksa alanin yeterli bir sekilde aydinlatiimasi
10. Cam ile galisma yapilirken dikkati dagitacak etmenlerin ortadan kaldirilmasi (yiksek ses, sakalasma,
tartisma gibi)

4.1.4.1. Cam Alaninda Kullanilan Kisisel Koruyucu Donanim Araglari, Ozellikleri ve Kullanim
Sekilleri

is yerlerinde en (st diizeyde toplu koruma &nlemleri alinmis olsa bile calisanlar da kisisel koruyucu
donanim malzemeleri kullanarak kendi sagliklarini korumak igin 6nlemlerini almalidir. Calisani bir
veya birden fazla saglik ve glivenlik riskine karsi korumak icin giymesi, takmasi veya tasimasi amaciyla
tasarlanmis cihaz, alet veya malzemeye kisisel koruyucu donanim denir. is sagligi ve giivenligi icin
uretilen kisisel koruyucu donanimlar her is icin fakli sekillerde ve dzelliklerde tretilmistir. isin 6zelligine
uygun donanim malzemeleri kullaniciyi kazalardan korurken bilingsiz kullanilan ya da uygun olmayan
malzemeler koruma saglamadigi gibi calisana faydadan cok zarar da verebilir. Ornegin 1siya dayanikli
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eldivenin kullanilmasi gereken iste, kimyasala uygun eldiven kullanilmasi yaniklara neden olabilir.
Calisanin ayagina uygun olmayan o6lclide koruyucu ayakkabi kullanmasi, ¢alisanin diismesine veya
ayaginin sakatlanmasina neden olur. Dogru kisisel koruyucu malzemenin kullanilabilmesi igin dncelikle
hangi islerde hangi aracin kullanilmasi gerektigi, 6zelliklerinin ve standardinin neler oldugu, nasil
kullanilacagi bilinmelidir. Ulkemizde kisisel koruyucu donanimlarda bulunmasi gereken ézellikleri ve
standartlari Turkiye Cumhuriyeti Calisma ve Sosyal Glivenlik Bakanhgi belirler. Kisisel koruyucu donanim
malzemelerini segerken bu standartlara uygun olmasina dikkat edilmelidir.

Cam sektoriinde kullanilan kisisel koruyucu donanim
malzemeleri ve standartlari sunlardir:

Kisisel Koruyucu Giysi
Calisanibirveyabirdenfazlatehlikeyekarsi(isi, soguk, nem,
toksik maddeler, kimyasallar, asitler, asindirici maddeler,
elektrik; niikleer, radyoaktif, biyolojik ve fiziksel tehlikeler)
koruyacak sekilde tasarlanmis, kisisel giyecekleri orten
veya bunlarin yerine gecen giyeceklere kisisel koruyucu
giysi denir. Cam atolyelerinde kullanilan kisisel koruyucu
giysiler, cam kesmesi gibi fiziksel tehlikelere karsi korun-
mak ve giysilerin temiz kalmasini saglamak amaciyla
kullanilan is onlikleri (Gorsel 4.24) ve tulumlandir
(Gorsel 4.25). Bu is onlikleri ve tulumlari; kesilme ya da
yirtilmaya karsi dayanikli, terletmeyen, pamuklu ya da
sentetik karisimli kumastan dikilir. Calisanin kollarini cam
kesiklerinden korumak amaciyla kollu olanlari tercih edilir.
Calisma sirasinda gerektiginde eldeki kalem, silgi, bez gibi
kiguk aletleri koymak icin cepli olmasi faydali olur. Calisan
kisinin hareketlerini kisitlamamasi icin bedenine uygun
olcilerde olmalidir. s 6nliigii ya da tulumunun atdlyeye
girildigi ilk andan itibaren kullaniimaya baslanmasi, can ve
mal giivenligi agisindan kesinlikle ihmal edilmemelidir.

Koruyucu Ayakkabi

Ayaga herhangi bir sey diismesi sonucunda ayagin kesil-
mesini ya da ezilmesini engellemek icin kullanilan ayak
koruyuculara kisisel koruyucu ayakkabi denir. Koruyucu
ayakkabilarin 6zellikleri kullanim alanlarina gore degisir.
Cam atolyelerinde kullanilan koruyucu ayakkabilar; dar-
beye karsi direncli bir yapiya sahip, burun koruyuculu ve
kaymaz tabanhdir (Gorsel 4.26). TS EN ISO 20346 stan-
dardina gore uretilmis olan koruyucu ayakkabilar, dar-
beye direngli olmasi ve burun kismina yerlestirilen gelik
koruyucu sayesinde ayaga gelen darbenin en az seviyede
hissedilmesini saglar ve ayagin kesilmesini engeller. Koru-
yucu ayakkabilar yapilacak ise ve kisinin ayak o6lclsiine
uygun olmalidir. Yirtik ve delik olmamal, terleme ve

Gorsel 4.24: Is 6nliigi

Gorsel 4.25: Kollu is tulumu

Gorsel 4.26: Koruyucu ayakkabi
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mantar olusumunu 6nlemek igin pamuklu ¢orapla kullaniimali, cam tasima ve kaldirma isi disinda
kullanilmamalidir. Koruyucu ayakkabilar kullaniimadigi zamanlarda havalandiriimali ve bunlarin diizenli
olarak bakimlari yapilmahdir.

Koruyucu Gozliik

Cam atolyelerinde kullanilan g6z koruyucu gozlikler, yapilan ise gore farkli sekillerde Gretilmistir. Cami
kesme, kirma ve rodajlama sirasinda sicrayan camin goze batmasini engellemek icin yanlari diiz (Gorsel
4.27)yadasiperli (Gorsel 4.28) gozliikler; UV isinlariile cam yapistirmaisleminde ise gozii UV 1sinlarindan
koruyan (Gorsel 4.29) gozliikler kullanihr. Kisisel koruyucu gozlikler, goz koruyuculara iliskin temel
standart olan TS 5560 EN 166 standardina gore Uretilmistir. Koruyucu gozliikler yapilacak ise uygun
secilmeli, gézliiklerde cizik veya catlak olmamalidir. Uretici firma tarafindan verilen talimatlara gore
glinlik temizlik ve bakimlari yapilmal; temiz, kuru ve darbeye maruz kalmayacak yerde saklanmalidir.

Gorsel 4.27: Yanlari diiz koruyucu  Gorsel 4.28: Yanlari siperli Gorsel 4.29: UV isinlarindan
gozluk koruyucu gozlikler koruyucu gozlik

Koruyucu is Eldiveni

is kazalari ve meslek hastaliklarindan en cok etkilenen uzuvlar
eller ve ayaklardir. Kisisel koruyucu eldiven; camin tasinmasinda
ve tezgaha yerlestiriimesinde ellerin kesilmesini engellemek
icin kullanilan aractir. Koruyucu eldivenler, kullanim alanlarina
gore farkh sekillerde ve farkli malzemelerden vyapilir. Cam
islerinde kullanilan eldivenler; mekanik etkilere ve kesilmelere
dayanikli olan, lizeri naylon ve benzeri malzemelerle kaplanmis,
ince celik tellerden (retilen ipliklerle orilmis eldivenlerdir
(Gorsel 4.30). Avug icleriyle parmak uclarinda camin kaymasini
engelleyen noktali pvc kaplamalari bulunur. Kisisel koruyucu
eldivenler eli tam olarak kavrayip elin seklini almali, hareketini
kisitlamamalidir. Uzun konglu, bilekten baglamali ya da lastikli ve
TS EN ISO 21420 standardina uygun olmalidir. Uzun siire elde kaldiginda icerisinde ellerin terlemesini ve
kokmasini engellemek icin astarli ve antibakteriyel yapiya sahip olanlari tercih edilmelidir.

Gorsel 4.30: Koruyucu is eldiveni

4.1.4.2. Cam Tutma ve Tasima Araglari

Cam atolyelerinde uyulmasi gereken is sagligi ve giivenligi kurallarindan birisi de uygulama sirasinda
yapilan ise uygun givenli arag gerecin kullanilmasidir. Biitlin kisisel koruyucu araglarda oldugu gibi is
glvenliginin saglanmasi ve isin dogru yapilmasi icin uygulamada kullanilan ara¢ gerecin 6zelliklerini
bilmek ve dogru iste dogru arac gereci kullanmak cok dnemlidir. Camla yaralanmalarin pek ¢cogu cami
yanlis tutma ve tasima sirasinda meydana gelir. Cami tutma ve tasima sirasinda ise uygun gilivenli
arag gereci kullanmama ya da yanlis kullanma; cam kesmesi nedeniyle yaralanma, bel agrisi gibi saglik
sorunlarina yol acar. Ayrica diiz bir zemin lzerindeki camin ya da Ust Uste konan camlarin arasinda cami
tutmak icin bosluk olmadigindan arag kullanmadan cami tutup kaldirmak ¢ok zordur ya da mimkiin
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degildir. Bu sorunlari ortadan kaldirmak igin cam tutma araglarini, bunlarin 6zelliklerini ve kullanim
sekillerini bilmek, insan sagligi ve isin kolay yapilmasi icin ¢ok dnemlidir. Cami tutma ve tasimada
kullanilacak araclar ve bunlarin 6zellikleri sunlardir:

Vakumlu Cam Tutma Araglari: Cami kolay ve glivenli bir sekilde tutmak ve tasimak amaciyla tasarlanmis,
bir veya daha fazla vantuzdan olusan araglardir. Vakumlu cam tutma araclari, kaldirilacak camin
blyukligline uygun olarak segilir.

Endustriyel alanda insan gicl ile tasinamayacak buyuklikteki cam bloklari elektrikli ving yardimiyla
kaldiran vantuzlu araglar (Gorsel 4.31) ve cami vantuzlarla tutup tezgdha yerlestiren daha sonra
makaralar yardimiyla kesim masasina tasiyip, direkt kesime vererek kesimini yapan ve bilgisayar ile
kontrol edilen tam otomatik elektronik makineler (Gorsel 4.32) kullanilir.

Gorsel 4.31: Vince bagh vantuzlu Gorsel 4.32: Bilgisayar kontrolli elektronik cam
cam tutma ve tagima araci tutma, tasima ve kesme makinesi

Okullarda ve kiglk atolyelerde bir veya birkag kisinin tasiyabilecegi bilyuklikteki camlari tutup
kaldirmak ve tasimak icin tek vantuzlu (Gorsel 4.33), iki vantuzlu (Gorsel 4.34), li¢ vantuzlu (Gorsel 4.35)
cam tutma araclari kullanilir. Bu vantuzlarin kilitlenme sistemleri mandalli ya da pompalidir (Gorsel
4.36).

Gorsel 4.33: Tekli vantuz Gorsel 4.34: Mandalli ikili vantuz

Gorsel 4.35: Mandall Ggll vantuz Gorsel 4.36: Pompali tekli vantuz
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Vantuzlari yapistirmak igin dnce camin ylzeyi temizlenir. Mandalli vantuzu cama yapigtirmak igin
mandal geriye dogru yatik konumda iken vantuzun lastik kismi camin Uzerine bastirilir ve mandal bir
iki kere ileri hafifce hareket ettirilip, camla vantuz arasindaki hava cikarildiktan sonra mandal ileriye
itilerek kilitlenir (Gorsel 4.37). Tekli vantuzu yapistirmak icin vantuzun sap kisminin yaninda bulunan
hareketli kilit pargasi yatay konuma getirilip lastik kismi camin izerine bastirilir. Kilit pargasi bir iki kere
asagi yukari hareket ettirildikten sonra kaldirilir ve sabit sap ile beraber tutularak kilitlenir (Gorsel 4.38).
Cam, tasima sirasinda sap ve kilitleme parcasi birlikte tutulup tasinir. Pompali vantuzda ise lastik kismi
cama dayanir, pimdeki kirmizi glvenlik cizgisi kayboluncaya kadar pompalanarak kilitlenir. Vantuzlar
yapistirildiktan sonra sap kismindan tutularak yukari dogru hafifce cekilir. Bu sekilde vantuzun cama
yapisip yapismadigi kontrol edilir. Tasima islemi tamamlandiktan sonra mandalli vantuzlarda mandallar
geriye kaldirilip, tekli vantuzda hareketli sap asagi indirilerek, pompali vantuzda ise pompayi sabitleyen
mandal itilerek vantuzlar camdan ayrilir.

Gorsel 4.37: Mandalli vantuzun yapistirilmasi Gorsel 4.38: Tekli vantuzun yapistiriimasi

Cam Tagima Arabasi: Birden fazla plaka camiaynianda kolay ve giivenli bir sekilde tasimak igin kullanilan
metalden yapilmis tekerlekli arabadir (Gorsel 4.39). Tasima sirasinda cam kenarlarinin zarar grmemesi
icin zemini kege veya lastikle kaplanmistir. Taginacak camin boyutlarina gore gesitli blytkliklerde
Uretilmistir.

Gorsel 4.39: Cam tasima arabasi
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4.1.4.3. Cam Tutma Sekilleri
Cami tasirken ya da cama islem uygularken yaralanmalari dnlemek icin cami tutma sekli cok Gnemlidir.
Camin dogru tutulmamasi nedeniyle gerceklesen herhangi bir kazada hem cana hem mala zarar gelir.
Cami tutma ve tasimada uyulmasi gereken en 6nemli is sagligi ve glivenligi kurallarinin basinda kisisel
koruyucu donanimin kullanilmasi gelir. Kisisel koruyucu donanimlar camin kaymasini, takilmasini ve
diismesini engeller. Camin dliismesi gibi olasi bir kaza durumunda ise el ve ayak yaralanmalarinin 6niine
gecer. Uyulmasi gereken is saghgl ve glivenligi kurallarindan birisi de kisinin giliciinlin yetebilecegi
blylklikteki cami dogru bir sekilde tutmasi, kaldirmasi ve tasimasidir. Kisinin glicinin yetecegi
blyuklikteki cami kaldirmasi omurga sagligini korur.
Yerdeki bir cami kaldirirken mimkiinse baskasindan

yardim alinmalidir. Baskasindan yardim almadan yere
egilip, camin agirhigini bele vererek kaldirmak omur-
gaya zarar verir. Sagliga zarar vermeden yerdeki cami
kaldirmak icin bas yukarida olacak sekilde dizlerin
Uzerine ¢okerek yere egilmeli, cami saglam bir sekilde
tuttuktan sonra ayaga kalkilmalidir (Goérsel 4.40). Bu
yontemle kaldirmada camin agirhgl bele degil, dizlere
verilir ve bel zarar gormemis olur.

Cam tasirken saga sola donmek gerektiginde donme
hareketi ayaklar sabit olarak belden dénerek yapilma-
mali, ayaklar ve tim tim viicut birlikte donmelidir.

Cam daima dik bir sekilde tasinmalidir. Cami yatay
olarak tasirken bitiin agirlik omurgaya yiklenir ve zarar
verir. Bu nedenle cam kesinlikle yatay olarak tasinma- Gorsel 4.40: Dizlerin lizerine ¢ékerek camin
mahdir. yerden kaldiriimasi

Cam kenarlari, cami tasima sirasindaki carpma ve benzeri durumlarda viicutta kesiklere neden olmamasi
icin eller harig viicudun hicbir yerine dik olmamalidir.

Cam, koltuk altinda ya da viicudun 6niinde tasinmamalidir. Cam koltuk altinda tasinirken, diisme veya
carpma oldugunda kolda kesikler olur. Viicudun 6niinde tasinirken herhangi bir darbe ile kirildiginda
ylze ve gbze zarar verebilir. Camin kiriklari ayaklara diserek ayaklarda kesilme veya ezilmeye sebep
olabilir. Bu nedenle herhangi bir kaza aninda kirilan camin yan tarafa, bosluga diserek tasiyan kisiye
zarar vermemesi icin cam, vicudun yan tarafinda kol ve omuzla desteklenerek tasinmalidir.

Cami iki yanindan tutarak tasimak da dogru bir tutma ve tasima yontemi degildir. Clnkli cami iki
yanindan tutarken camin agirligi sadece kol kaslarina yiklenecegi icin kollar kisa slirede yorulur ve
kollarda gtli¢c kaybi olur. Cami bu sekilde uzun siire tutmak ve tasimak mimkiin olmaz. Cam, gli¢ kaybi
nedeniyle elden kayip diser ve diserken avug i¢lerinde derin kesiklere neden olabilir.

Cami dogru tutma ve tasima sekli, vakumlu cam tutma araciyla veya ara¢ olmadan iki elle viicudun
yan tarafinda tutup sallamadan tasimadir. iki elle cam tutarken bir el camin agirligini kaldirir, diger el
ise dengesini saglar. Tek el camin hem agriligini tasimaya hem de dengesini saglamaya yetmez. Cami
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arag kullanmadan tutmak igin kol, avug ici disariya bakacak sekilde donduralir. Camin alt kenari dort
parmak ile avug icine sikistirilip, basparmak ile desteklenerek tutulur (Gorsel 4.41). Diger elle ise yine
avug ici disariya bakacak sekilde camin Ustlinden ya da yan tarafindan (Gorsel 4.42 ve 4.43) tutulur.
Vakumlu tutma araciyla cami tutmak i¢in aracin vantuzlari cama yapistirilir ve bir el ile aracin sapindan,
diger el ile camin yan kenarindan tutulur (Goérsel 4.44).

Gorsel 4.41: Cami alttan tutma Gorsel 4.42: Cami Ustten tutma

Gorsel 4.43: Cami yandan tutma Gorsel 4.44: Cami vakumlu tutma araciyla tutma
Tasima sirasinda alttaki el camin agirligini kaldirir, Gstte ya da yandaki el ise dengesini saglar. insanin en

cok kullandigi eli (sag ya da sol) digerine nazaran daha gli¢lidir. Bu nedenle cami alttan tutan el, gliclu
olan el olmalidir.

Bir kisinin gliclinlin yetmeyecegi biylklikteki camlar iki veya daha fazla kisi ile yardimlasarak tasinabilir.
Camiyardimlasarak tasirken tasiyan kisilerin birbiriile uyumlu hareket etmesi gerekir. Herhangi birindeki
uyumsuzluk risk yaratacagi icin cami en fazla iki kisinin tasimasi tercih edilir. iki kisinin tasiyamayacagi
blyukltkteki camlar, tekerlekli tasima arabasi ya da vince bagh vakumlu tasima araclari ile tasinmalidir.
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» 4.1. UYGULAMA: CAM TUTMA SEKILLERI

is saglhgi giivenligi kurallarina uygun cam tutmak.

islem basamaklarini takip ederek tek basiniza ve bir arkadasinizla birlikte cam tastyiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e s 6nligl ya da tulumu e Koruyucu eldiven

e Koruyucu ayakkabi
e Vakumlu tutma araclari e Cam tasima arabasi

e Cami tagima islemine baslarken mutlaka is 6nligu ya da tulumu giyiniz.
e Cami tasirken koruyucu eldiven ve ayakkabi kullaniniz.

I§GSf.:=|gI|gI!Uv.e e Camin tasinacagl yerde islak zemin varsa zemini kurutunuz.
tivenligi N . . .
Onlemleri e Camintasinacagialanda ayaga takilabilecek daginiklik varsa bunlari toplayiniz.

e Camin taginacagi ortamin yeterli aydinlatilmasini saglayiniz.
e Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaélnlz calisma verilen sire sonunda “Cam Tutma Sekilleri Uygulama Degerlendirme
Formu’ndaki” o6lclitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken uygulama sonunda
verilen formdaki degerlendirme 6l¢itlerine dikkat ediniz. J

ISLEM BASAMAKLARI

1. Cam tasimada kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Calismalarinizi glivenli bir sekilde kesintisiz stirdlirebilmeniz ve zamaninda tamamlayabilmeniz icin
calismaya baslamadan 6nce kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.

2. Vakumlu tutma araci kullanmadan cami alttan ve lstten tutup tasiyiniz.

e Digerine oranla gliclli olan kolunuz cama bitisik olacak sekilde
yan dondp, dizlerinizi blkerek egiliniz.

¢ Digerine oranla az glicli olan elinizle cami Gstlinden tutup cok
az kaldiriniz.

e Cama bitisik olan kolunuzu avug ici disariya bakacak sekilde
dondirip dort parmaginizi camin alt kenarinin ortasina
yerlestirerek cami sikica tutunuz.

e Dizleriniz Gzerinde dogrularak cami kaldirip viicudunuzun yan
tarafinda tasiyiniz (Gorsel 4.45). Gorsel 4.45: Camin stiinden
ve altindan
tutularak tasinmasi
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3. Vakumlu tutma araci kullanmadan cami alttan ve yandan tutup tasiyiniz.

¢ Dizlerinizi blikerek camin yanina egiliniz.

¢ Digerine oranla daha az glicli olan elinizle camin kenarinin Gst kdsesine yakin bir yerinden tutup
cami ¢ok az kaldiriniz.

e Gucli olan elinizin dort parmagini camin altina ve arka kdsesine yakin bir yere yerlestirip cami
avug icinizle sikistiriniz ve basparmaginizla destekleyerek tutunuz.

¢ Dizleriniz Gzerinde dogrularak cami viicudunuzun yan tarafinda tasiyiniz (Gorsel 4.46).

Gorsel 4.46: Camin alttan ve yandan tutularak taginmasi

4. Vakumlu tutma araci ile cami tasiyiniz.

Dizlerinizi bikerek egiliniz ve vakumlu tutma aracinin vantuzlarini camin alt kenarinin ortasina
yapistiriniz.

GUcli olan elinizle aracin sapindan, diger elinizle camin yan kenarindan tutunuz.

Dizleriniz tizerinde dogrulup, cami yan tarafiniza alarak tasiyiniz (Gérsel 4.47).

Gorsel 4.47: Camin vakumlu tutma araci ile taginmasi
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5. Arkadasinizla yardimlasarak, arag¢ kullanmadan cami tasiyiniz.

e Arkadasinizin kuvvetli kolu camdan tarafta olacak sekilde yan durarak dizleriyle egilmesini ve
cami kuvvetli kolu ile alttan diger kolu ile yandan tutmasini saglayiniz.

¢ Arkadasinizin arkasina gecerek, yoniiniiz arkadasiniza bakacak sekilde yan durup, dizlerinizi bike-
rek egiliniz.

e Cam tarafinda olan elinizle yan kenarindan diger eliniz ile alttan cami tutunuz.

e Arkadasinizla ayni anda ayaga kalkarak cami tasiyiniz (Gorsel 4.48).

6. Vakumlu tutma araglarini camin alt kenarina yapistirip arkadasiniz ile cami tasiyiniz.

« iki tane vakumlu tutma aracini camin alt kdselerine yapistiriniz.

¢ Arkadasinizin kuvvetli kolu cama bitisik olacak sekilde yan durmasini saglayiniz.

¢ Arkadasinizin arkasina gecip yoniniz arkadasiniza bakacak sekilde durunuz.

¢ Arkadasiniz ile birlikte dizlerinizi bikerek egiliniz.

e Arkadasinizin cama bitisik koluyla vakumlu tutma aracinin sapindan, diger eliyle de camin yanindan
tutmasini saglayiniz.

e Cama bitisik olan eliniz ile camin yanindan, diger eliniz ile de vakumlu tutma aracinin sapindan
tutunuz.

¢ Arkadasiniz ile ayni anda dizleriniz tzerinde dogrularak cami kaldirip tasiyiniz (Goérsel 4.49).

Gorsel 4.48: iki kisinin cami tasimasi Gorsel 4.49: iki kisinin vakumlu tutma araciyla
cami tagimasi
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7. Vakumlu tutma araglarini ¢apraz olarak yapistirip arkadasinizla cami tasiyiniz.

e Vakumlu tutma araclarinin birini camin Ust kosesine, digerini de alt kosesine capraz bir sekilde
yapistiriniz.

e Arkadasinizin camin yaninda durmasini saglayiniz.

e Arkadasinizin cama bitisik olan eliyle camin yan tarafindan, diger eli ile alt kdsedeki vakumlu
tutma aracindan tutmasini saglayiniz.

e Arkadasinizin 6niine gecip yandaki eliniz ile camin Ustlindeki vakumlu tutma aracindan, cama
bitisik eliniz ile camin altindan tutunuz.

¢ Arkadasiniz ile ayni anda dizleriniz Gzerinde dogrularak, cami kaldirip tasiyiniz (Gorsel 4.50).

Gorsel 4.50: Capraz yapismis vakumlu tutma araciyla camin tasinmasi
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% EESTTEl| CAM TUTMA SEKILLERI UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

Aldig

OLCUTLER Puanlar Puan

Cam tasimada kullanilan arag gereci hazirladi. 5
Cam tasinacak alani giivenli tasima yapacak sekilde dizenledi. 10
Cami altindan ve Ustlinden tutup tasidi. 10
Cami altindan ve yanindan tutup tasidi. 10
Cami vakumlu tutma araci ile tasidi. 10
Cami arkadaslyla beraber tutup tasid. 5

Vakumlu tutma aracini camin altina yapistirarak cami arkadasiyla

birlikte tasidi. 20
Vakumlu tutma aracini cama g¢apraz yapistirip arkadasiyla

10
beraber tasidi.
Temiz ve dizenli ¢alisma yapt. 5
Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
Calismalarinda is sagligi ve glivenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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Gelisen teknoloji cam sektorinde de etkili olmus ve bilgisayarla kumanda edilerek cami taslyan, tezgaha
yerlestiren, istenen sekil ve boyutta kesen tam otomatik makineler icat edilmistir. Bu makinelerde insan
glcinin yetmeyecegi blyuklikteki camlar, vantuz ve makaralarla tasinip tezgdha yerlestiriimekte,
bilgisayari kumanda etmek disinda insan glicline ihtiya¢ duyulmamaktadir (Gorsel 4.51 ve 4.52).

Gorsel 4.51: Bilgisayarli makinede cami Gorsel 4.52: Bilgisayarl makinede cami makaralar
vantuzla tezgaha yerlestirme ile kesim masasina tasima

Atolye ve kiclik isletmelerde kullanilan cam tezgahlar, her islem icin farkl sekillerde ve boyutlarda
Uretilmistir. Yapilacak calismanin glvenli bir sekilde strdiridlmesi ve calismadan istenen sonucun
elde edilebilmesi icin tezgahlarin gesitlerini ve 6zelliklerini bilerek yapilacak ise uygun, giivenli tezgah
secilmelidir. Buna gore cam ile yapilan ¢alismalarda kullanilan tezgah cesitleri ve 6zellikleri sunlardir:

Cam Kesme Tezgahi (Masasi)

Cam olg¢lisii almada ve kesmede kullanilan, Gzeri kege ile kapl, biylk boyutlu ¢alisma masasidir.
Masanin kece kapli olmasinin nedeni, cami Uzerine yerlestirirken cizilmesini 6nlemek ve elmas ile
kesilen cami ¢itlatip, birbirinden ayirirken masaya esneklik kazandirmaktir. Cam kesme masasinin eni
ve boyu blylk cam bloklarinin sigabilecegi olciilerde olmali, cam masanin disina tasmamalidir. Cam
kesme tezgahlarinin sabit ylkseklikte (Gorsel 4.53) veya yiksekligi ayarlanabilen (Gorsel 4.54) gesitleri
vardir. Sabit ylkseklikteki tezgahlar ortalama insan boyuna uygun olmali, yikseklik ayari yapilabilen
masalar ise ¢alisacak kisinin rahat ¢alismasina imkan verecek sekilde ayarlanmalidir.

Gorsel 4.53: Yiuksekligi sabit cam kesme masasi Gorsel 4.54: Yuksekligi ayarlanabilen cam kesme masasi
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Vitray Tezgahi (Masasi)

Vitray, renkli veya renksiz cam pargalarinin kesilip demir,
algl, kursun gibi ara malzemeleriyle birlestirilerek yapilan
sisleme sanatidir. Isikli cam resmi olarak da adlandirilir.
Vitray masasi, vitray ¢alismalarinda tizerinde cam kesme
ve birlestirme islemi yapilan ahsap tablali, metal ayakli
¢alisma masalaridir. Dizglin ylzeyli ve ¢ivi ¢akilmaya
elverisli oldugu icin vitray masalarinin Gzeri genellikle
suntadan yapilmistir (Gérsel 4.55). Vitray yaparken ¢ok
blylik cam bloklari kullaniimadigi icin diger cam kesme
masalari kadar da blyuk degildir. Yukseklikleri genellikle
sabittir.

Gorsel 4.55: Vitray ¢calisma masasi

Cami Tezgaha Yerlestirme

Cami tezgaha yerlestirmeye baslamadan Once galisan kisi oncelikle koruyucu ayakkabi ve eldiven
giyerek kendi glvenligini saglamali, daha sonra galisma sirasinda tehlike olusturabilecek (islak ve
kaygan zemin, yetersiz aydinlatma gibi) calisma ortamindan kaynakli etkenleri ortadan kaldirmalidir.
Camin yerlestirilecegi tezgah secilirken yapilacak ¢alismaya uygun olmasina dikkat edilmelidir. Cami
kesmek i¢cin cam kesme tezgahi, vitray ¢alismalari igin vitray tezgahi kullanilmahdir.

Uzun stre, saglikli bir sekilde calisabilmek icin tezgah yiksekligi cok 6nemlidir. Cok yiksek veya alcak
tezgahta calismak beli ve kollari cabuk yorar. Agrilara ve uzun siiren ¢alismalarda kalici hasarlara neden
olur. Bu nedenle tezgah yuksekligi calisan kisinin boyuna uygun olmali, mimkiinse yikseklik ayari olan
tezgah kullaniimalidir. Cami tezgaha yerlestirmeye baslamadan 6nce tezgahin lizeri bosaltilmali, firga
ile stiptriltup varsa cam kiriklarindan temizlenerek ¢alismaya hazirlanmalidir.

Tezgaha yerlestirilecek cam galisan kisi ya da kisilerin zorlanmadan kaldirabilecegi blyklikte olmalidir.
Gahlisan kisilerin giictyle kaldirilamayacak buyiklikteki camlar, elektrikle ¢alisan vantuzlu kaldirma
aracglariyla kaldirilarak tezgaha vyerlestirilmelidir. Gereksiz gli¢c gosterilerinde bulunmak can ve mal
kaybina neden olacagindan ¢ok tehlikelidir. Cami tezgaha birden fazla kisi yerlestirecekse herkes ¢ok
dikkatli, itinali ve birbiri ile koordineli hareket etmelidir. Gerekirse aralarinda bir baskan se¢meli ve cam
onun talimatlarina uyularak, kaldirilip tezgaha yerlestirilmelidir.

Cami yerlestirirken dengeyi saglamak icin cam alt ve (ist kenarinin ortasindan tutulmalidir. iki kisi ile
cam yerlestirmede kisiler birbirine bakacak sekilde karsilikli durup cami bir elleriyle alttan ve diger
elleriyle yandan tutarak yerlestirmelidir. ikiden fazla kisi ile yerlestirmede camin hem yanlarindan
hem altindan en az birer kisi tutacak sekilde is bélim yapilmalidir. Cami tutarken, tasirken ve tezgaha
yerlestirirken vakumlu tutma araclari kullanilmalidir.

Camin tamamini tezgahin Uzerine kaldirip yerlestirmek mimkin degildir. Tamami tezgahin Uzerine
kaldirilan cami tezgaha yerlestirirken kontrol saglanamadigi icin cam kirilir. Ayrica camin batin agirligini
kaldirmak ve kontroliini saglamak insan sagligina zarar verir. Camin kirilmasini dnlemek ve ¢alisan
kisinin saghgini korumak icin cami yerlestirirken tezgdhin kenarindan destek alinmalidir. Bunun igin
camin yarisi tezgahin lizerine ¢ikacak kadar dik bir sekilde kaldirihp tezgahin kenarina dayanmali, daha
sonra alt kenarindan yatay olarak kaldirilip, tezgahin kenarindan kaydirilarak yerlestirilmelidir.
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> 4.2. UYGULAMA: CAMI TEZGAHA YERLESTiIRME

Cami tezgaha tek kisi / iki kisi tasimak.

islem basamaklarini takip ederek tek basiniza veya bir arkadasinizla beraber cami tezgaha
yerlestiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e ig 6nlugu ya da tulumu e Koruyucu eldiven e Cam kesme tezgdhi ya da

e Vakumlu tutma araglari e Koruyucu ayakkabi vitray tezgahi

e Cami tezgaha yerlestirmeye baslarken mutlaka is 6nligi ya da tulum giyiniz.
e Camitezgaha yerlestirirken koruyucu eldiven ve koruyucu ayakkabi kullaniniz.
e Tezgdhin bulundugu alanda islak zemin varsa zemini kurutunuz.

e Tezgdhin bulundugu alanin yeterli aydinlanmasini saglayiniz.

is Saghgi ve
Givenligi e Tezgdhin bulundugu alanda ayaga takilabilecek daginiklik varsa bunlari
Onlemleri toplayiniz.

e Cami yerlestirmeden Once tezgdhin (izerini bosaltip, firca ile slpUrerek
temizleyiniz.

e Ogretmeninizin belirledigi atélyede asili bulunan is sagligi ve giivenligi uyari-
larina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaélnlz calisma Ogretmeninizin verecegi slire sonunda “Cami Tezgaha Yerlestirme
Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” Olgltlere gbére degerlendirilip sinif i¢i performans
notunuz belirlenecektir. Calismanizi yaparken uygulama sonunda verilen formdaki 6I<;Ut|ereJ
dikkat etmeyi unutmayiniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Cami tezgaha yerlestirmede kullanilacak ara¢ gereci hazirlayiniz.

e Calismalarinizi glivenli bir sekilde kesintisiz stirdlrebilmeniz ve zamaninda tamamlayabilmeniz igin
calismaya baslamadan 6nce kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak hazirlayiniz.

2. Vakumlu tutma araci kullanmadan cami tezgaha yerlestiriniz.

e Cami bir eliniz ile alttan diger eliniz ile Ustten tutunuz.

e Cami yarisi tezgahin Ustlinde yarisi altinda olacak kadar
kaldirip masanin kenarina dayayiniz (Gérsel 4.56).

Gorsel 4.56: Camin masaya dayanmasi
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e Camin alttaki kenarini yatay olarak yukariya kaldirirken Usteki elinizle camin (st kismini yavasca
ve kontrolll olarak tezgaha yerlestiriniz.

e Camin bosta kalan kenarindan yatay olarak ileriye iterek camin tamaminin tezgaha yerlesmesini
saglayiniz (Gorsel 4.57).

3. Vakumlu tutma araci ile cami tezgaha yerlestiriniz.

¢ Vakumlu tutma aracini camin Ust kenarina yapistiriniz.

e Bir elinizle vakumlu tutma aracindan diger elinizle camin altindan tutup, camin yarisi tezgahin
Ustlinde yarisi altinda olacak sekilde kaldirip cami tezgahin kenarina dayayiniz.

e Camin alt kenarini yatay olarak yukariya kaldirirken tst kismini vakumlu tutma araciyla kontrolii
bir sekilde masaya yerlestiriniz.

e Camibosta kalan kenarindan ileriye yatay olarak iterek camin tamaminin tezgaha yerlestirilmesini
saglayiniz (Gorsel 4.58).

Gorsel 4.57: Camin tezgaha yerlestirilmesi Gorsel 4.58: Camin vakumlu tutma araci ile
tezgaha yerlestirilmesi

4. Arkadasiniz ile cami tezgaha yerlestiriniz.

e Arkadasiniz ile beraber birbirinize karsilikl bakacak sekilde durup cami bir eliniz ile alttan bir eliniz
ile yandan tutunuz.

¢ Arkadasinizla ayni anda cami yarisi tezgahin Ustlinde yarisi altinda olacak sekilde kaldiriniz ve
tezgaha dayayiniz (Gorsel 4.59).

¢ Arkadasinizla ayni anda cami alt kenarindan yatay olarak yukariya kaldirirken tist kenarini kontrollii
bir sekilde tezgaha yerlestiriniz.

e Arkadasinizla ayni anda cami boslukta kalan kenarindan ileriye iterek camin tamamini tezgaha
yerlestiriniz (Gorsel 4.60).

Gorsel 4.59: iki kisinin cami tezgadha dayamasi Gorsel 4.60: iki kisinin cami tezgaha yerlestirmesi
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6. Arkadasiniz ile beraber vakumlu tutma araglarini kullanarak cami tezgaha yerlestiriniz.

e Vakumlu tutma araglarini camin Ust kenarina yapistiriniz.

o Arkadasiniz ile karsilikli olarak bir eliniz ile vakumlu tutma aracindan diger eliniz ile camin altin-
dan tutunuz.

e Arkadasinizla ayni anda cami yarisi tezgahin Ustlinde yarisi altinda olacak sekilde kaldiriniz ve
tezgaha dayayiniz.

e Arkadasiniz ile ayni anda cami alt kenarindan yukariya dogru yatay bir sekilde kaldirirken camin
Ust kenarini kontrolll bir sekilde tezgaha yerlestiriniz (Gorsel 4.61).

e Arkadasiniz ile ayni anda camin bosta kalan kenarintileri ittirerek cami tamamen tezgaha yerles-
tiriniz.

Gorsel 4.61: iki kisinin vakumlu tutma araglariyla cami tezgaha yerlestirmesi
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CAMI TEZGAHA YERLESTIRME UYGULAMA
DEGERLENDIRME FORMU

Degerlendirme

OLCUTLER

Cam tutma ve yerlestirmede kullanilan arag gereci hazirladi.

Camin yerlesecegi tezgahin bulundugu alanin givenligini sagladi. 10
Camin yerlesecegi tezgahi hazirladi. 10
Cami vakumlu tutma aracini kullanmadan yerlestirdi. 10
Cami vakumlu tutma araci ile yerlestirdi. 10
Cami arkadaslyla birlikte vakumlu tutma araci kullanmadan yerles- 10
tirdi.

Cami arkadasiyla birlikte vakumlu tutma araci kullanarak yerlestirdi. 20
Temiz ve dlzenli calisma yapt. 10
CGalismalarinda zamani verimli kulland. 5
Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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. 4.2. CAM UZERINDE OLCU ALMA

Cami sorunsuz bir sekilde monte edebilmek igin cam takilacak yerin 6lgulerinin dogru alinmasi, kesilen
camin bu Olgllere uygun ve diizglin kesilmis olmasi gerekir. Montaj yapilacak alanin 6l¢isiinden daha
kiglk kesilen cami blyitmenin imkani olmadigi icin cam kullanilamaz ve atik hale gelir, blyiik kesilen
cam ise montaj yapilacak yere sigmadigi icin tekrar kesmeyi ve kiictltmeyi gerektirir. Bu sorunlar, mali-
yeti artirir; vakit ve emek kaybina neden olur. Dogru 6l¢i almak igin dogru 6lgt alma araglarini kullan-
mak gerekir. Cam 6l¢lsli almada kullanilan araglar ve 6zellikleri sunlardir:

Cetveller

Her tirli malzemenin 6lglsiinii alma ya da bu malzemelere ¢izgi cizmede kullanilan tahta (Gorsel 4.62),
plastik (Gorsel 4.63) ya da celikten (Gorsel 4.64) yapilan ve Uzerinde Olci isaretleri ile rakamlar bulunan
araclardir. Cetvellerin uzunluklari 30 cm, 50 cm ve 1 m’dir. Montaj yapilacak yerlerin olclsini almada
kullanilan 6l¢i aletinin biraz esnek olmasi gerekir. Cetveller fazla esnek olmadigi icin montaj yapilacak
yerin Olgilsiinl almak i¢in kullanilmaz, daha ¢ok cam 6l¢lisiini alma ve isaretlemede kullanilir. Tam 6lgl
almak ve diizgin cizgi ¢cizmek icin kullanilan cetvellerin kaliteli ve kenarlarinin diizglin olmasi gerekir.
Kaliteli bir cetvelde bulunmasi gereken en 6nemli 6zellikler 6l¢l isaretlerinin silinmemis ve kenarinin
bozulmamis olmasidir. Lazerle cizilip toz boya ile belirginlestirilen 6lcl cizgileri kolay silinmedigi icin
cetvel secerken buna dikkat edilmelidir. Maket bigagi gibi kesici aletlerle kesim yapilirken kenarlari
bozulmadigi icin kesim islemlerinde celikten yapilmis cetveller tercih edilir.

Gorsel 4.62: Tahta cetvel Gorsel 4.63: Plastik cetvel Gorsel 4.64: Celik cetvel

Serit Metre

Kiguk bir kutu icinde sarili olarak bulunan, él¢tim yaparken ucundan cekilerek ¢ikarilan ve birakildiginda
tekrar kendiliginden sarilarak kutusununigine yerlesen, ince metalden yapilmis 6l¢t aletidir (Gorsel 4.65).
Kullanimi ¢ok kolay ve pratiktir. Uzunluklari 150 cm ile 5 m arasinda degisir. Esnek olmalari nedeniyle
montaj yapilacak yerin ve camin 6l¢isiind almak i¢in kullanilir. Serit metrenin u¢ kisminda dikey bir parga
bulunur. Bu parga, 6lctsl alinacak malzemenin kenarina dayanip cekilir ve istenen olglye geldiginde
isaretleme kalemi ile isaretlenir ya da 6l¢liniin hizasina gonye yerlestirilip kesim yapilir (Gorsel 4.66).
Olcii alindiktan sonra serit metrenin ucu kontrolli bir sekilde birakilmaldir.

Gorsel 4.65: Serit metre Gorsel 4.66: Serit metre ile 6l¢li alma
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Serit metrenin kenarlari keskindir, metre agikken kontrolsiiz olarak birakildiginda kendiliginden yay-
lanarak hizlica sarilir ve bu sirada ucu etrafa sigrayarak goze ve ylze zarar verir ya da elin kesilmesine
neden olur. Olcme islemi bittikten sonra tizerindeki kilitleme kismi ile frenleyerek yavas ve kontrollii bir
sekilde sarilmasi saglanmahdir.

Kumpas

Cam kalinligini veya daire seklindeki malzemelerin ¢apini 6lgmekte kullanilan 6l¢i aletidir (Gérsel 4.67).
Celik cetvel Gizerine yerlestirilmis biri sabit birisi hareketli iki ceneden olusur. Kalinhgi 6l¢tilecek camin
kenari veya gapi Olgllecek malzeme cetvelin geneleri arasina sikistirilir ve iki gene arasindaki gizgilere
bakilarak 6l¢l belirlenir (Gorsel 4.68).

Gorsel 4.67: Kumpas Gorsel 4.68: Kumpas ile cam kalinligini 6lgme

4 2. ETKINLIK

Sinifinizda, cam lizerinde 6l¢ii alma aletlerinin adlarini tagiyan ii¢ grup olusturunuz.

O 1. Grup: Cetveller
O 2. Grup: Serit metre

O 3. Grup: Kumpas

O Bulundugunuz grupta olan 6lgii aletini kullanarak cam lizerinde 6l¢ii alma
islemini gergeklestiriniz.

O Her gruba gecerek diger olgii aletleriyle 6lgii aliniz
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isaretleme Kalemleri

Vitray tekniginde ve insaat sektoriinde ¢ok sayida kesilmis camin karismasini engellemek amaciyla
monte edilecek yer ve kesilen cam numaralandirilir. Bu isleme markalama denir. Markalama yaparken
monte edilecek yer ve orasi icin kesilmis cama ayni numarayi vermek, montaj sirasinda karisiklik yasan-
mamasi i¢in ¢gok dnemlidir.

Markalama isleminde kullanilan ve asetat kalemi olarak bilinen isaretleme kalemleri, cam gibi kaygan
yiizeylerde yazabilen, kolay silinmeyen kege uglu kalemlerdir (Gorsel 4.69). isaret kalemleri sekilli cam
kesimi yaparken cama isaret koyma, kesilecek sekli cama ¢izmede de kullanilir (Gérsel 4.70). isaretleme
kalemlerinin ucu 0.1 mm’den baslar ve 2 mm’ye kadar kademeli olarak kalinlasir. isaretleme kalemleri
ile yazilan yazi, kalemin arkasinda bulunan sert silgi ile ya da 1slak bez ile ovularak silinebilir. icerisindeki
mirekkep ugucu oldugundan kurumasini 6nlemek icin kullanilmadigi zamanlarda kalemin kapagi kapali
tutulmalidir.

Gorsel 4.69: isaretleme kalemleri

Gorsel 4.70: isaret kalemi ile cam &l¢iisiinii isaretleme
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. 4.3. UYGUN ALET VE APARAT iLE CAM KESIiMi

Cam kirilgan bir yapiya sahip oldugu icin kesme sekli diger malzemelerin kesim seklinden farklidir. Cam
kesiminde kullanilan aletler makas, bicak vb. kesici aletlere benzemedigi gibi cam kesme islemi de her-
hangi bir malzemeyi keserek pargalara ayirma gibi bir asamada yapilan bir islem degildir. Cam kesme
adi verilen cami pargalara ayirma islemi iki asamada yapilir. Birinci asamada, camin ylzeyi kesme aleti
ile cizilerek catlatilir. Bu isleme cam kesimi denir ancak bu asamada cam parcalara ayrilmaz. Camin
parcalara ayrilmasi ikici asamada, ¢atlatilan yerden kirma islemi yapildiktan sonra olur. Cam kesimi
ilk bakista insana zor ve korkutucu goriinse de yapilacak ise uygun alet, arac¢ gerec kullanildiginda ¢ok
kolay ve zevkli bir istir.

Cami kolay ve dizgiin kesebilmek icin 6zellikleri ve islevleri farkli pek ¢ok alet ve aparat kullanilir. Bu
alet ve aparatlarin islevleri ¢ sekilde siniflandirilabilir.

1. Cam kesici aletler

2. Cam kesimine yardimci aparatlar

3. Cam kirma aletleri

4.3.1. Cam Kesici Aletler

Cami ¢izip catlamasini saglayan aletlere cam kesici aletler denir. Esas cami ¢izen ise bu aletlere monte
edilmis elmas denilen ¢ok sert bir madendir. EImasa kiiglk disk (tekerlek sekli) verilip gelik bir govdeye
monte edilmis boylelikle donerek kolay hareket etmesi ve cami diizglin ¢izmesi saglanmistir. Tekerlek
seklindeki elmasa kesici disk (Gorsel 4.71), diskin monte edildigi ¢celik govdeye kesici kafa denir (Gorsel
4.72). Kesici aletler cami kesme sekillerine gore farkli sekillerde (yuvarlak kesim yapan, serit kesim yapan
vb.) Uretilmis, tzerlerine kesici aletin 6zelligine uygun kesici kafa monte edilmistir (Gorsel 4.73). Kesim
sirasinda kesici kafanin cama ¢ok bastirilmasina gerek yoktur. Yazi yazarken kalemin kagida yaptig
baskidan biraz fazla baski yapmasi yeterlidir. Cami gizip gizmedigi kesici kafanin camda ilerlerken ¢ikan
citirtidan anlasilir. Camin tam olarak ¢izilmis olmasi icin elmas cama strilmeye devam ettigi middetce
bu citirts kesintisiz duyulmalidir. El aletleri hari¢ diger cam kesici aletlerin hepsinin tzerinde bulunan,
cam kesimi sirasinda oOlci almaya yarayan cetvele taksimat cetveli denir (Gorsel 4.74).

Gorsel 4.71: Kesici disk  Gorsel 4.72: Kesici kafa Gorsel 4.73: Kesici alete Gorsel 4.74: Taksimat cetveli
monte edilmis
kesici kafa

El aletleri disindaki diger diiz ve serit cam kesici aletlerin kesim yaparken, camin kenarina dayanip kenara
paralel kesim yapmasini saglayan parcasina sirtlik denir. Kesici aletlerin sirthiklari taksimat cetvelli kol
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vasitasi ile kesici kafaya baglanir. Sirtliklar, kesici araglarin 6zelliklerine gére dayamali, tekerlekli ve rayli
olarak cesitli sekillerde Uretilir.

Dlz kesim yapan kesici aletlerin Gizerinde bulunan taksimat cetveli, kesici kafa ve sirtlik sayesinde
kesimden 6nce o6lcl alma, isaretleme islemine gerek kalmaz. Bu aletler ile kesim yapmak ¢ok kolay ve
pratik oldugu icin kesme islemini tek kisi rahatlikla yapabilir. Gelisen teknoloji ile silindir (sise) seklindeki
camlardadahil biitlin cam gesitlerinin kesimini hizlandiran ve kolaylastiran pek ¢ok kesici alet Gretilmistir.
Bu kesici aletler, cami gesitli (diiz, yuvarlak, oval, kavisli, serit vb.) sekillerde de kesebilir. Kolay, hizli ve
diizgiin kesim yapabilmek icin kesilecek camin ve kesimin sekline uygun kesici alet kullanilir. Her ne
kadar tam Olgl alinmis olsa da cam dizgin kesilmediginde istenen 6l¢li ve kalitede bir sonug ortaya
¢tkmaz, montajda da sorun yasanir. Dolayisiyla emek ve zaman bosa gider, ekonomik yénden de zarar
edilir. Cami keserken dogru aleti segmek, bu aletlerin 6zelliklerini ve nasil kullanilacagini bilerek kesim
yapmak sonradan yasanabilecek sorunlari ortadan kaldirir. Cam kesmede kullanilan kesici aletler,
ozellikleri ve kullanim sekilleri sunlardir:

Elmas

Cami ¢izen madene de cami gizmek igin kullanilan ucunda kesici kafa bulunan, piring, plastik, aliminyum
ya da tahtadan yapilmis bir saptan olusan el aletine de elmas denir. Burada el aleti olan elmastan s6z
edilmektedir. ElImas ile 2 mm ile 6 mm arasinda her kalinliktaki bitiin cam gesitlerini istenen sekil (diz,
kavisli, yuvarlak gibi) ve buyiklikte kesmek mimkindir. Bu nedenle vitray ve flizyon ¢alismalari basta
olmak Gzere biitiin cam kesme islemlerinde en ¢ok kullanilan kesme aletidir. Gliniimizde eli yormadan
rahat ve kolay kesim yapabilmek i¢in elin yapisina uygun ergonomik sapli ¢ok cesitli elmas Gretilmistir.
Elmasin sapi, gerektiginde ¢atlatma topuzu olarak da kullanilr.

Elmaslarin kesici kafalari dar ve genis olmak lizere iki farkl sekilde tretilir. Kesim sirasinda kolay hareket
etmesi icin kesici kafanin ucundaki elmas disk gaz yagi ile yaglanir. Yaglanma sekline gére elmaslar gazl
ve gazsiz olmak Uzere ikiye ayrihr.

Gazli elmaslar, sap kisminda gaz yagl koymak igin tlip bulunan elmaslardir. Kesim sirasinda kesici
kafanin ucundaki elmas disk, bu tiipten sizan yag ile otomatik olarak yaglanir. Gaz tlplnin Gzerinde
olmasi kullanim kolayligi sagladigi icin en ¢ok tercih edilen elmas gazl elmastir. Kesici kafalari ve saplari
birbirinden farkli pek cok gazl elmas vardir (Gorsel 4.75 ve 4.76).

Gorsel 4.75: Genis kesici kafal, Gorsel 4.76: Dar kesici kafali, ergonomik
plastik sapl gazli elmas sapli gazl elmas
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Gazsiz elmaslar, lizerinde gaz tlipl bulunmayan elmaslardir. Bu elmaslar ara ara gaz kabindaki kegeye
bastirilarak yaglanir. Gazsiz elmaslarin da kesici kafa ve saplari birbirinden farkh pek cok ¢esidi vardir
(Gorsel 4.77 ve 4.78). Genis kesici kafali gazsiz elmaslarin kafa kisminda yedek olarak kullanmak igin
6 tane kesici elmas disk bulunur. Ayrica genis kesici kafada 2 ile 4 mm kalinligindaki kesilmis camlari
ayirmak icin pense yerine kullanilan iki tane oyuk vardir.

Gorsel 4.77: Gazsiz, genis kesici kafall, Gorsel 4.78: Gazsiz, dar kesici kafall,
tahta sapli elmas ergonomik sapli elmas

Gaz Yagi, Gaz Kabi ve Damlalik

Gaz yagi; elmasin ucunun yaglanmasinda kullanilan, petrolin rafine edilmesiyle elde edilen, sivi ve
yanici bir karisimdir (Gorsel 4.79). Elmas diskin govdede sikismasini dnlemek ve camin lizerinde daha
rahat hareket etmesini saglamak amaciyla kullanilir. Gaz yagi, parlayici ve yanici bir sivi oldugu igin
dikkatli kullanilmali ve kesinlikle atese yaklastirimamalidir. El veya goze temas ettiginde el ve g6z bol
su ile yikanmalidir.

Gaz kabi; gazsiz elmaslarin yaglanmasinda kullanilan, icerisinde kece bulunan kiicik kaptir (Gorsel
4.80). Kege, kabin icine koyulan gaz yagini emer ve yagin dokilmesini engeller. Elmasin kesici kafasi
kegeye bastirilarak yaglanir.

Damlalik, gazli elmasin tipline gaz koymakta kullanilan kiiglik pompali bir aragtir (Gérsel 4.81). Gazli
elmasa gaz doldurmak icin arkasindaki tiip kapagi acilir, damlaliga alinan gaz yagi tlipe bosaltilip kapak
tekrar kapatilir (Gorsel 4.82).

Gorsel 4.79: Gazyagl Gorsel 4.80: Gazkabr  Gorsel 4.81: Damlalik Gorsel 4.82: Gazlielmasa

gaz koyma
Plaka Cam Kesiciler
Genellikle insaat sektoriinde kapi, pencere ve duvar bélmesi olarak kullanilan diiz ylizeyli camlara plaka
cam denir. Plaka camlar jumbo ve makine boyutu olmak (izere iki farkh boyutta tretilir. Jumbo boyu-
tundaki camlarin 6lglsi 3.210 x 6.000 mm ve makine boyutundaki camlarin 6l¢lisi ise 3.210 x 2.250
mm veya 3.210 x 2.500 mm’dir. Kalinhklari ise 3 ile 12 mm arasindadir. Bu boyutlarda Uretilen camlar
atolyelerde ya da cam endUstrisinde ihtiyaca uygun 6lcilerde kesilerek kullanilir.
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Plaka cam kesiciler; aliminyumdan yapilmis, lzerinde taksimat cetveli ve kesici kafa bulanan uzun bir
kol ile sirthgin birbirine (T seklinde) baglanmasindan olusmus, diiz kesim yapan cam kesicidir (Gorsel
4.83). Plaka cam kesiciler 2 mm’den 6 mm’ ye kadar her kalinhktaki diiz cami kesmek igin kullanilir. Plaka
cam kesicilerin kollarinin uzunlugu 60 cm ile 190 cm arasinda oldugundan bu kesiciler ile 190 cm’ye
kadar istenen her 6lglide plaka cam kesilebilir. Aliminyumdan yapilmis plaka cam kesicilerin sirtliklar
genellikle tekerleklidir (Gorsel 4.84). Plaka cam kesicilerin kolunda taksimat cetveli ve hareketli kesici
kafa oldugundan cami kesmek i¢in dnceden 6lgl alip isaretlemeye gerek yoktur. Kesim yaparken sirtlik
cama dayandigi icin mastar kullanma ihtiyaci da duyulmaz. Plaka cam kesici ile cam kesmek ¢ok gig
gerektirmedigi icin bir kisi ayni anda camin 6lgtisiind alip kesimini yapabilir. Kesim sirasinda eller cama
hic temas etmedigi icin glivenli bir kesme aracidir. Kullaniminin kolay, pratik ve glivenli olmasi nedeniyle
en cok tercih edilen diiz cam kesicidir.

GoOrsel 4.83: Plaka cam kesici Gorsel 4.84: Tekerlekli sirthk

Serit Cam Kesiciler: 2 ile 6 mm arasinda her kalinlik ve tirdeki cami ince seritler halinde kesmek icin
kullanilan, diz kesim yapan cam kesicilerdir. Serit cam kesiciler ¢cok hassas oldugu, dizgiin ve kaliteli
cam kesimi yapabildigi icin genellikle mozaik vitray caminin kesiminde kullanilir. Son yillarda serit cam
kesimini kolay ve hizli bir sekilde yapabilmek icin gok cesitli serit cam kesiciler de Uretilmistir. Dayamall
sirtlikh, rayh ve tablali koprili serit cam kesiciler bunlardan bazilaridir.

Dayamali Sirthkh Serit Cam Kesiciler: T seklinde birbirine baglanmis tahta bir sirtlik ve Gzerine kesici
kafa monte edilmis taksimat cetvelinden olusan, diiz kesim yapan cam kesicilerdir (Gorsel 4.85).
Kalinliklari 2 ile 6 mm arasinda olan camlarin kesiminde kullanilir. Taksimat cetvelinin boyu 30 ile 60 cm
arasindadir. Dayamali sirthkh serit cam kesiciler ile cam kesmek icin cam, masaya yerlestirilir ve camin
kenarina sirtlik dayanir. Kesici kafa, taksimat cetveli

Uzerinde istenen serit kalinligina ayarlandiktan
sonra bir elle sirtliktan diger elle kesici kafadan
tutulup, camin Ust kenarindan alt kenarina kadar
bastirilarak cekildiginde serit cam kesilmis olur. Cami
kaldirmadan kesici kafa taksimat cetvelinin Gzerinde
ilerletilerek serit kesimine devam edilir. Kesme
islemi tamamlandiktan sonra cam kirma pensesi ile
kirihp seritlere ayrilir. Cam, mozaik vitray tekniginde
kullanilacak ise cama 6nce boyuna serit kesme islemi

uygulanir, sonra kirma islemini uygulamadan bir tur
dondurilip enine serit kesme islemi uygulanir. Cam, Gorsel 4.85: Dayamali sirtlikh serit cam kesici

hem enine hem boyuna kesme islemi bittikten sonra

pense ile kirilarak dnce seritlere daha sonra mozaik
parcalara ayrilr.
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Rayh Serit Cam Kesiciler: Aliminyumdan yapilmis bir raya
yerlestirilmis T seklindeki sirthk ve taksimat cetveliile onun
Uzerindeki kesici kafadan olusan serit cam kesicilerdir
(Gorsel 4.86). Rayli serit cam kesicilerin taksimat cetvelinin
uzunlugu 30 ile 60 cm arasindadir ve 2 mm’den 6 mm
kalinhga kadar olan camlari serit seklinde kesmek igin
kullanilir. Rayli serit cam kesicide ray, masaya sabitlendigi
ve sirthik rayin igerisinde ileri geri hareket ettigi icin kesim
daha kolay ve hizli olur. Rayli serit cam kesici ile cam
kesmek icin dnce ray, masaya vidalanarak sabitlenir; sonra
cam, raya dayanir ve sirthk raya yerlestirilir. Kesici kafa
istenen serit genisligine ayarlanip, camin Ust kenarindan
alt kenarina kadar bastirilarak gekilir ve serit cam kesimi
yapilmis olur. Mozaik cam kesimi yapilacak ise seritler
kirithp, birbirinden ayrilmadan cam bir tur dondurulip,
enine ayniislem tekrar edilir. Cam hem boyuna hem enine
seritler halinde kesildikten sonra kirma islemine gegilir.

Tablal Kopriilii Serit Cam Kesiciler: Uzerinde kesici kafa
bulunan bir milin tahtadan yapilmis tablaya képri seklinde
monte edilmesiyle olusmus serit cam kesicilerdir (Gorsel
4.87). Tablanin mil bagli olan kenarlarindan birinde kesim
sirasinda camin dayanmasi ve 6l¢li alinmasi i¢in taksimat
cetveli bulunur. Tablali kdprili serit cam kesicilerin kesme
alanlarinin 6lglst 30 x 42 cm ile 60 x 85 cm arasindadir.
Kesici kafa, mil Gzerinde ileri geri hareket edebilmektedir.
Tablah koprallu serit cam kesicilerin bazilarinda kesilen
cami birbirinden kolayca ayirmak igin ayirma butonu
bulunur.

Yuvarlak Cam Kesici (Cam Pergeli)

Gorsel 4.86: Rayl serit cam kesici

Gorsel 4.87: Tablali kdprilu serit cam kesici

Yuvarlak cam kesmek icin kullanilan, bir ucuna vantuz monte edilmis ve (izerinde kesici kafa bulunan
taksimat cubugundan olusan bir alettir (Gorsel 4.88). Pergele benzediginden cam pergeli de denir.
Yuvarlak cam kesmenin yaninda menfez denilen igeriye temiz hava girisi saglamak icin cama yuvarlak
delik agma isleminde de kullanilir. Pergeldeki taksimat cubugunun uzunlugu 40 cm oldugu icin en az 10

cm, en fazla 80 cm ¢apinda yuvarlak cam kesilebilir.

Gorsel 4.88: Yuvarlak cam kesici
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Silindir Cam Kesiciler

Sise, boru gibi silindir seklindeki camlari kesmede kullanilan basit diizeneklerdir (Gérsel 4.89 ve 4.90).
Cok cesitli sekillerde Uretilen bu diizenek, silindir camin yatay bir sekilde koyularak kendi etrafinda
dondirilebilecegi tahtadan ya da milden yapilmis bir yatak ve tizerinde kesici kafa bulunan bir milden
olusur. Milin Gizerindeki kesici kafa ileri geri hareket ederek camin boyutuna goére ayarlanabilir.

Gorsel 4.89: Mil yatakh silindir cam kesici Gorsel 4.90: Ahsap yatakh silindir cam kesici

Camin olclsind alirken, isaretlerken ve elmas ile kesim

yaparken kullanilan; 6lgme, isaretleme ve kesimin diizgin,
kontrollii ve hizli bir sekilde yapilmasini saglayan araclardir.

Gorsel 4.91: Vantuzlu mastar

Mastarlar
Elmas ile cami diiz bir sekilde kesmek icin cetvel gibi
kullanilan, kenarlari diizglin tahta, demir, aliiminyum ya da

plastikten yapilmis aparatlardir. Ginimuzde mastarlarin
kolay kullanilmasini saglamak igin vantuzla cama yapisan
(Gorsel 4.91) ya da camin Gzerinde kaymamasi i¢in kauguk
yapistirilmis mastarlar (Gorsel 4.92) Uretilmistir.

Gorsel 4.92: Kauguklu mastar

Mastarlarin 6zel yapim ya da pahali malzemeden olmasina
gerekyoktur. Kenaridiizgiin herhangibirtahta, aliminyum,
demir, plastik malzeme de mastar olarak kullanilabilir
(Gorsel 4.93). Mastar ile cam kesmek i¢in 6nce camin
Uzerinde 6l¢t alinir ve isaretlenir. Mastar, isaret goriinecek
sekilde isaretin hemen yanina sabitlenir. ElImas mastara
dayanir ve isaretin Gzerinden kesim yapilir (Gorsel 4.94).
Mastarla cam kesimi yapilirken elmas mastara dayan-
dig icin camin Gzerinde saga sola kaymaz, kontrolli bir
sekilde ilerler ve kolay, dizgin, hizli kesim yapar. Kesim
yaparken mastari kaydirmadan kesmeye dikkat edilmeli,
ozellikle ¢ok buylik plaka camlarin kesiminde vantuzsuz

Gorsel 4.93: Herhangi bir malzemeyi mastar
olarak kullanma

ya da kauguksuz diiz mastar kullanilacak ise mastar cama

kiskag ile sabitlenerek kullanilmalidir.

GoOrsel 4.94: Mastarla cam kesimi

201



4. OGRENME BiRIMi

Mastar Sabitleme Kiskaci

iki parca malzemenin birbirine gecici olarak sabitlenmesini saglayan pense seklindeki yayli alettir
(Gorsel 4.95). Elmas ile cam kesimi yaparken mastari camin (zerinde sabitleyerek kesim sirasinda
kaymasini engellemek igin kullanilir. Mastar cama yerlestirildikten sonra uglari, kiskacin iki ¢cenesinin
arasina alinarak sikistirilir (Gérsel 4.96).

Gorsel 4.95: Mastar sabitleme kiskaci Gorsel 4.96: Mastari cama sabitleme

Cam Gonyesi

Cam 6lglsl alma, isaretleme ve kesiminde kullanilan Gggen ve L seklinde cetveldir (Gorsel 4.97 ve 4.98).
L gonyelerin dayaniklihgini artirmak ve kullanimini kolaylastirmak igin iki kenarinin arasi birlestirilmis
olan gonyelere atkili L gonyeler denir (Gorsel 4.99). Goényelerin uzunluklari 100 ya da 150 cm arasinda
olup, uzunluklarinin yetecegi blyuklikteki plaka camlarin kesiminde mastar olarak da kullanilir.
Gonyelerin kisa kenarlari diger kenarlara goére daha kalindir. Bunun nedeni kisa kenarini sirtlik olarak
kullanmak icin kalinlik farkindan bir ¢ikinti olusturup cama dayanmasini saglamakr.

Gorsel 4.97: Ucgen gbnye Gorsel 4.98: L gbnye Gorsel 4.99: Atkil L gonye

Sirthk cam dayandiginda gonyenin camin tzerinde kaymasi engellenir, dik acili ¢izim ve kesim kolaylikla
yapilir (Gorsel 4.100).

Gorsel 4.100: Uggen gdnye ile cam kesimi
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T Cetvel

Camin olglsini alma, isaretleme ve kesiminde kullanilan tahta ya da plastikten yapilmis T seklinde
cetvellerdir (Gorsel 4.101 ve 4.102). T cetvellerin kisa kenarlarina da sirtlik denir. Plastik T cetvellerin
sirthk kisminda bulunan acidlger sayesinde cami cesitli acilarda kesmek ve ¢izgi ¢cizmek mimkindr.
Bunun igin plastik T cetvellerin sirthigindaki agidlger istenen aglya ayarlanip camin kenarina dayanir ve
actli ¢izim ya da kesim yapilir (Gorsel 4.103). Tahtadan yapilmis T cetvellerde genellikle agi6lger yoktur.
Bu nedenle sadece dik acili kesimlerde veya cizimlerde kullanilir (Gorsel 4.104). Dlizgln ¢izgi cizebilmek
ve cami diizglin kesebilmek icin cetvel kenarlarinin diizglin olmasi ve 6l¢l ¢izgilerinin silinmemis olmasi
gerekir.

Gorsel 4.101: Tahta T cetvel Gorsel 4.102: Plastik T cetvel

Gorsel 4.103: T cetvelle acili isaretleme Gorsel 4.104: T cetvel ile isaretleme

Cam Kesme Cergevesi

Plaka cam kesmek icin kullanilan ¢erceve seklinde aletlerdir (Gorsel 4.105). Cam kesme cercevesi Ugl
sabit, biri hareketli dort parcadan meydana gelir. Cercevenin hareketli kenari sirthk, sirthigin karsisindaki
kenar ise mastar olarak kullanilir. Karsilikh iki kenarin Gzerinde 6l¢li almak igin 50 cm uzunlugunda
taksimat cetveli bulunur. Cam cercevesinin cetveli 50 cm oldugu icin en fazla 50 cm genisliginde cam
kesimi yapilabilir. Ancak sirthk camin Gizerinde kaydirilarak istenen her boyda cam kesimi yapilabilir. Cam
kesme cercevesinin hareketli kenari cetvel lizerinde istenen 6l¢liye getirilip sabitlendikten sonra camin
kenarina dayanir. Elmas mastara dayanir ve mastar ile beraber camin lizerinde kaydirilarak istenen her
boyda cam kesimi yapilir (Gorsel 4.106). Ancak cetvellerin uzunlugu 50 cm oldugu icin kesilecek camin
genisligi en fazla 50 cm olur.

Gorsel 4.105: Cam kesme cercevesi Gorsel 4.106: Cam kesme gercevesi ile cam kesimi
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Kose Kesme Sablonu

Camin koselerini yuvarlatmak icin kullanilan sablonlardir. Ayarlanabilir L sablon ve yaricap kesme
sablonlari bunlardan bazilaridir (Gorsel 4.107 ve 4.108). Dik acili kesilmis camlarin kdsesini yuvarlatmak
icin L sablon camin kosesine vantuzlari ile yapistirilir. Sablon mastar olarak kullanilip elmas ile kesim
yapilir. Yaricap kesme sablonu ise camin kosesine yerlestirilir ve ortasindaki pergel istenen dlglye
ayarlanip kesim yapitlir.

Gorsel 4.107: Ayarli L sablon Gorsel 4.108: Yarigap kesme sablonu

U Sablon

Vezne agma sablonu olarak da bilinen U sablon, camin icerisine bosluk agmak icin kullanilr (Gorsel
4.109). Camin Uzerinde acilacak boslugun yeri ve blyukligl isaretlenir. Sablon bu buyuklige gore
ayarlanir ve vidalari sikilarak 6l¢tsi sabitlendikten sonra camdaki isaretli yere vantuzlariyla yapistirilir.
Elmas sablonun kenarlarina dayanarak kesim yapilir. Catlatma topuzu ile kesim ¢izgisinin etrafina hafif
hafif vurularak camin tamamen c¢atlamasi ve bosluk olusacak kismin diger parcadan ayrilmasi saglanir
(Gorsel 4.110).

Gorsel 4.109: U cam sablonu ile camin silinecek  Gorsel 4.110: U cam sablonu ile agilmis cam boslugu

Firca

Cam kesimi yapildiktan sonra masayl temizlemek igin
kullanilan genis ve uzun tayla fircalardir (Gorsel 4.111).
Masa, cam kesildikten sonra masada kalan cam pargala-
rinin yaralanmalara neden olmamasi icin mutlaka firca ile

temizlenmeli ve her zaman temiz bulundurulmalidir.

Gorsel 4.111: Firga
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Cami elmas ile kestikten sonra pargalara ayirma islemine cam kirma, yapilan bu islemde kullanilan
aletlere de cam kirma aletleri denir. Vitray tekniginde kiiclk veya ince serit seklinde kesilmis camlarin
kirilmasinda kiguk el aletleri kullanilir. Bliyluk plaka camlar; kesim ¢izgisinin altina camin esnemesini
saglayacak kalinlikta herhangi bir cisim (demir, tahta parcasi veya elmas) koyulup, kesilen yerin iki
tarafina hafifce bastirilarak (Gorsel 4.112) ya da cam kesim gizgisinin iki yanindan tutulup, hafifce
bikulerek kirihr (Gorsel 4.113).

Gorsel 4.112: Kesilen ¢izginin altini Gorsel 4.113: Cami iki yandan tutup bikerek kirma
ylkselterek cam kirma

Cam Kirma Pensesi

Cam kesiciler ile kesilmis cami birbirinden ayirmada kullanilan penselerdir. Plastik ve demirden yapilmis
pek cok gcesidivardir (Gorsel 4.114 ve 4.115). Cami kirarken camin zedelenmemesi i¢in demirden yapilmis
cam kirma penselerinin uclarina plastik koruyucu takilarak da kullanilabilir (Gérsel 4.116). Cam, cam
kirma pensesinin iki cenesinin arasina alinir ve biikilerek kirilir (Gorsel 4.117).

Gorsel 4.114: Plastik cam kirma pensesi Gorsel 4.115: Demir cam kirma pensesi

Gorsel 4.116: Ucu plastik kapli kirma pensesi Gorsel 4.117: Pense ile cam kirma
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Kalin Cam Kirma Pensesi

6 mm’den daha kalin camlari kestikten sonra kirarak birbirinden ayirmak i¢in kullanilan cam kirma
pensesidir (Gorsel 4.118). Cam, cam pensenin ¢eneleri arasina alinip, kesim ¢izgisi pensenin tekli
noktasinin Gizerine gelecek sekilde yerlestirildikten sonra sikistirilarak kirtlir (Gorsel 4.119).

Gorsel 4.118: Kalin cam kirma pensesi Gorsel 4.119: Kalin cam pensesi ile camin kirilmasi

Cam Kirpma Pensesi (Zagzag Pense)

Mozaik vitray camini ve cam flizyonda kullanilan yardimci cam malzemeleri (murini, cam gubuk vb.)
kesmek icin kullanilan makasa benzer alettir (Gorsel 4.120). Cam ya da cam malzemeleri; disklerin
arasina koyulup, makas gibi sikistirilarak kirpilir (Gérsel 4.121).

Gorsel 4.120: Zagzag pense Gorsel 4.121: Zagzag pense ile cam kesimi

Catlatma Topuzu

Cam kesildikten sonra kaldirip 1sikta bakildiginda kesim cizgisi kesintisiz bir sekilde gérinmelidir. Kesim
cizgisi kesintili goriinlyorsa cam tam kesilmemistir ve kirarken istenmeyen bir yerlerden kirilabilir.
Boyle durumda cam, tekrar elmas ile ¢izilmez veya kirmaya calisiimaz. Cami dizgin kirabilmek igin
kesim cizgisine alttan hafifce vurup catlatmak ve kesim cizgisini kesintisiz hale getirmek gerekir. Kesilen
cami ¢atlatmak icin vurulan ucu top seklinde demirden yapilmis alete ¢atlatma topuzu denir (Gorsel
4.122). Elmasin arkasindaki metal tlip kapagi da ¢atlatma topuzu olarak kullanilir. Camin ¢atlamasi igin
¢atlatma topuzu ile camin altindan ya da Ustlinden tam ¢izginin tzerine kontrolli bir sekilde vurulmasi
gerekir (Gorsel 4.123). Cizgi haricinde baska bir yere kontrolstiz olarak vuruldugunda cam istenen
yerden catlamaz ve istenmeyen yerden kirilir.

Gorsel 4.122: Catlatma topuzu Gorsel 4.123: Catlatma topuzu ile cami ¢atlatma
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CAM KESIMi

Kesilen cami esneterek birbirinden ayirmak icin kullanilan aparattir (Gérsel 4.124). iki parca metalin
birlesmesinden olusan aparatin alti camin gizilmesini 6nlemek igin plastikle kaplanmistir. Aparatin orta
noktasi camin kesim cizgisinin Gzerine yerlestirildikten sonra bastirilarak, cam kirilip birbirinden ayrilir

(Gorsel 4.125).

Gorsel 4.124: Cizgi ayirma aparati Gorsel 4.125: Cizgi ayirma aparati ile cami kirma

4.3.4. Cam Kesimi

GUnlmuzde gelisen teknoloji cam sanayisini de olumlu
yonde etkilemistir. Oyle ki fabrikaya getirilen camin
tasinmasi, sekillendirilmesi, kesilmesi, rodajlanmasi,
yitkanmasi gibi akla gelebilecek her tirli islem
bilgisayarli tam otomatik makinelerle neredeyse
hi¢ el degmeden yapilarak montaja ya da kullanima
hazir hale getirilmektedir. Sanayide cam kesimi CNC
makinelerinde yapilir (Gorsel 4.126). Kesilecek camin
boyutlarive sekliyleilgilibilgiler makinenin bilgisayarina
yuklenip galistirilarak cam kesimiyapilmaktadir. Fabrika
ortami olmayan kiglk isletmelerde ve atdlyelerde
ise yapilacak her islem igin kolay kullanilacak gok
fonksiyonel araclar Uretilerek yapilan islerin kolay ve
zevkle yapilmasi saglanmistir. Calisanlara sadece bu
arag gerecin nasil kullanacagini, yapilacak islemin nasil
yapilacagini bilmek ve uygulamak kalmistir.

Elmas ile Cam Kesimi Yapmak

Elmas ile cam kesimi yapmak icin elmasi dogru tutmak
ve kullanmak ¢ok dnemlidir. ElImas basparmak ile orta
parmak arasina sikistirtlip isaret parmag ile Ustten
bastirilacak sekilde tutulur (Gorsel 4.127). Elmasla
kesilebilecek cam sekilleri sinirsizdir. EImasin ucu camin
Gzerine dik gelecek sekilde koyulup, hafifce bastirilarak
cekilir ve cam kesilmis olur. Dokulu camlarin kesimi
diiz ylzeyinden yapilir. Mastar kullanmadan genis bir
cam keserken orta parmak ve yanindaki parmaklar

Gorsel 4.126: CNC makinesi ile cam kesimi

Gorsel 4.127: Elmasi tutma sekli
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cama temas ederek elmasin cam Uzerinde kaymasini engeller ve isaret gizgisini takip etmesine destek
olur (Gorsel 4.128). ince cam serit keserken orta ve diger iki parmak camin kenarina temas ettiginde
kenari parmaklari kesebilir. Bu nedenle serit cam keserken elmas biraz yukaridan tutularak kesim
yapilir (Gorsel 4.129). Ozellikle vitray calismalari olmak iizere biitiin ¢alismalarda elmas ile cam kesimi
yapilirken koruyucu eldiven giyildiginde yeterli hassasiyet saglanamayabilir. Elmasla hassas kesim
gerektiren durumlarda eldiven giymeden cok dikkatli bir sekilde kesim yapilir. Kesim tamamlandiktan
sonra camdaki kesim cizgisi kontrol edilmeli, catlatma gerekli ise ¢atlatildiktan sonra kirilmalidir.

Gorsel 4.128: Plaka cam kesiminde elmas tutus sekli Gorsel 4.129: Serit cam kesiminde elmas tutus sekli

Elmas ile Diiz Cam Kesimi

Camda 6l¢ii alinir ve isaretlenir. isaretin kenarina mastar sabitlendikten sonra elmas mastara dayali
vaziyette cekilerek diiz cam kesim yapilir. Kesilen ¢izgi pense ya da elle bikilerek kirilir. ElImasla diizcam
kesme islemi isaretin basindan sonuna kadar tek seferde yapilmali, yarida baslamamali ya da yarida
birakilmamaldir.

Elmas ile Sekilli Cam Kesimi

Kesilecek camin sekliya camin Uzerine gizilir ya da karton Gizerine gizilip camin lizerine yapistirilir. ElImasla
cizgi veya kartonun kenari takip edilerek kesim yapilir. Oval ve yuvarlagin etrafini elmasi kaldirmadan
tek seferde kesmek mimkiin olmadigindan 6nce yarisi kesilip kenarlarindaki fazlalik kirilir daha sonra
kalan yarisi kesilir. Kesilen sekil kavisli veya yuvarlak hatli ise fazlaliklarindan kolay ayrilmasi icin kesilen
cizgiden baslayarak fazlahk kisimlar ara ara ¢izik atilarak, parga parga kirilip ¢ikarihr.

Elmas ile Serit ya da Mozaik Cam Kesimi

Camin (zerine kesilecek serit kalinliklari isaretlenir. T cetvel veya goényenin sirthg camin kenarina
dayanacak sekilde camin Uzerine yerlestirilip isaretin kenarina getirilir. Elmas T cetvel ya da gonyeye
dayanip cekilerek cam kesilir. Sirtlik, cam kenarinda ilerletilip sirasiyla ayni islem tekrarlanarak serit
kesim yapilir. Mozaik kesimi yapilacak ise kesilen seritler kirllmadan cam yan donddrilir ve tekrar serit
kesme islemi uygulandiktan sonra kirma pensesi ile pargalara ayrilir.

Elmas ile Vitray Teknigine Uygun Cam Kesimi

Vitray tekniginde cam, kalipla kesilir. Cam kalibini olusturmak icin éncelikle bir tasarim yapilir. Yapilacak
tasarimda kullanilacak vitray teknigini, cam tirlerini, renklerini ve sekillerini belirten tasarim panosu
hazirlanir (Gorsel 4.130).

Yapilacak vitray calismasinin deseni iki ayri parsémen kagidina ve karton kagida cizildikten sonra
markalama yapilir. Karton kagit yapilacak vitray teknigine (tifanny, kursunlu, yapistirma ve benzeri)
uygun makas ile desen gizgilerinden kesilip, pargalara ayrilarak cam kalibi olusturulur. Desenin her
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pargasinin numarasinin parsomen kagitlarinda ve kaliplarda ayni olmasina dikkat edilir (Gorsel 4.131).
Parsomen kagitlarinin ikisi de cam kesim masasina yapistirilir. Kesilen her kalip masadaki desenlerden
birine ve ayni numarali parganin lGzerine yapistirilir. Daha sonra tasarim panosundaki renklere ve cam
turlerine uygun cam secilip kalipla cam kesimi yapilir. Kesilen her cam, elden birakilmadan aninda
kaliptaki numaranin aynisi yazilarak markalanir (Gorsel 4.132).

Gorsel 4.130: Vitray Gorsel 4.131: Desen ve kalibi Gorsel 4.132: Kalip ve cami markalama
tasarimi markalama

Kalipla cam kesimi su ti¢ yontemle yapilabilir:

1. Yontem: Kalip, cama isaret kalemi ile cizilir ve elmasla bu isaret takip edilerek kesim yapilir (Gorsel
4.133).

2. Yontem: Kalip, cama cift tarafli bantla yapistirilir. ElImas kalibin kenarina dayanip, kalibi takip ederek
kesim yapilir (Gorsel 4.134).

3. Yontem: Kalip, camin altina konur ve elmasla kalibin yansimasi takip edilerek kesim yapilir (Gorsel
4.135).

Gorsel 4.133: Kalibi cama Gorsel 4.134: Kalibi camin lzerine Gorsel 4.135: Kalibi camin altina
cizerek kesme yapistirarak kesme koyup kesme
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@:O DUAYENLER ONDER KUGUKERMAN (1939- )

Onder Kiigiikerman 1939 yilinda Trabzon’da dogdu. 1965
yilinda “istanbul Devlet Giizel Sanatlar Akademisini” bitirdi
ve asistan olarak ¢alismaya basladi.

1971 yilinda Tirkiye'de ilk kez Akademi’ye bagli olarak
kurulan “Uygulamali Endistri Sanatlari Yiksek Okulunda”
“Endustri Tasarimi Bolimand” kurdu. 1980 yilina kadar
bolim baskani olarak gorev yapti ve ayni zamanda Aka-
demi’deki gorevini stirdirdd.

Mimar Sinan Universitesinde (MSU) yeni kurulan “Enddistri
Sanatlari Fakiltesinin” dekan yardimciligini, “Endustri
Uriinleri Tasarimi Bolimi” baskanhgl ve 1987-1993 vyillari
arasinda iki dénem MSU Mimarlik Fakiiltesi Dekanlig
gorevini yapt.

Prof. Kuglikerman, 1984-1992 vyillari arasinda Basbakanlik/Devlet Bakani Danismani olarak,
ozellikle “Turkiye’de geleneksel endistri kaynaklarinin tasarim ve yaraticilik agilarindan g¢ok yonli
diizenlenmesi, gelistirilmesi ve glglendirilmesi” amaciyla projeler hazirladi. Ayni tarihler arasinda
“Stmerbank/Stimer Hali” yonetim kurulu Gyeligi yapti ve tasarim yonetimi gorevlerinde bulundu.

Ayrica 1971-1995 yillari arasinda Sisecam Pasabahge Cam Fabrikasinda tasarim galismalarini
baslatmis ve bu sire iginde ¢ok sayida cam, porselen arastirmalari, projeleri ve tasarimlari
yapmistir. Bu kapsamda 1987 yilinda CAMKQY Vakfinin kurucusu olarak 10 yil boyunca Yénetim
Kurulu Bagkanhgini yapmistir.

Prof. Kiiciikerman, Mimar Sinan Universitesinde 2000 yilinda kurulan Endiistri Tasarimi Arastirma
Merkezinin (ETAM) kurucusu ve midiirii olarak gérev yapmistir. Universitedeki gérevlerinin yani
sira, “The International Committee for the Conservation of Industrial Heritage” (T | C C | H) Turkiye
muhabiri olarak gérev yapmistr.

Turizm Bakanhgi adina, Expo 2000 Hannover igin Tlrkiye Sergi Binasi Tasarim KoordinatorlGgi
gorevini yapmistir.

Prof. Kiiglikerman’in kendi uzmanlik alani iginde yer alan ¢ok sayida bilimsel ve sanatsal arastirma,
yayim, tasarim, TV programlari yaninda, 95 adet yayimlanmis kitabi vardir.

11 Subat 2019 tarihinde Prof. Onder Kiigiikerman’a Ankara’da Sanayi ve Teknoloji Bakani tarafindan
Tirk Patent Kurumu Baskanliginda diizenlenen térenle “Tiirk Tasarim Konseyi 2018 ONUR ODULU”

verilmistir.

Prof. Onder Kiigiikerman, T.C. Hali¢ Universitesinde Endiistri Uriinleri Tasarimi Bélimiindeki gérevini
surdirmektedir.

Prof. Onder Kiigiikerman, Goézen Kiigiikerman (Yiiksek i¢ Mimar) ile evlidir ve Orhan Kiigiikerman

adli bir oglu vardir. ”
’
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> 4.3. UYGULAMA: ELMAS iLE CAM KESME VE KIRMA

Elmas ile cam kesimi yapmak ve kesilen cami kirmak.

islem basamaklarini takip ederek elmas ile cesitli sekillerde cam kesiniz ve kesilen cami kiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg

¢ Cam kesme masasl e Fir¢a e Gazli veya gazsiz elmas

e Damlalik, gaz yagi ve gaz kabi e Karton e Mastar (T cetvel, gonye, mastar)
e Cift tarafli bant e Cift tarafli bant e Parsomen kagidi

e Capak alma pensesi ¢ Kirma pensesi e Serit metre ya da cetvel

e isaret kalemi e Tifanny veya kursunlu vitray makasi

Atblyede mutlaka is ya da atdlye 6nligi kullaniniz.

I;GS"agllgI{xe ¢ Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini acik birakmayiniz.
uvenligi i . L e e .. o
Snlemleri o Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacagmlz ¢alisma verilen sire sonunda “Elmas ile Cam Kesme ve Kirma Uygulama Deger-
lendirme Formu’ndaki” o6lcltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken uygulama
sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lgitlerine dikkat ediniz. J

ISLEM BASAMAKLARI

1. Elmasla cam kesme ve kirma isleminde kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Cam kesme masasinin temizligini yapiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz slrdirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz igin c¢alismaya
baslamadan 6nce kullanilacak arac gereci eksiksiz olarak hazir bulundurunuz.

e Gazli elmasin tipindeki gaz yagi miktarini kontrol ediniz, bitmis ise tlipi doldurunuz.

e Cami masaya yerlestiriniz.

2. Elmasla cami diiz bir sekilde kesmek igin 6l¢ii aliniz.

o Kesilecek camin lizerine génye ya da T cetveli koyup sirthigini camin kenarina dayayiniz.
e Serit metrenin ucunu camin kenarina tutturup istenen o6lglye kadar gekiniz.

e GoOnye ya da T cetveli 6l¢linlin oldugu yere getirip sabitleyiniz (Gorsel 4.136).

e GoOnye ya da T cetvelin kenarindan isaret kalemi ile giziniz (Gorsel 4.137).
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Gorsel 4.136: Serit metre ile 6l¢l alma Gorsel 4.137: Cam Olglisuini isaretleme

. Elmas ile cam kesmek icin mastari camin lizerine yapistirip cami kesiniz.

Kesilecek cam, gdnye ve cetvelden daha uzun ise mastari ¢izginin yanina yerlestiriniz.
Mastarin vantuzlarini cama bastirip kesiniz [Gorsel 4. 138 (Mastar vantuzlu degil ise gizginin

yanina yerlestirip kiskag ile cama sabitleyiniz).].

Elmasi mastara ve cama dayayip, hafifce bastirarak kendinize dogru ¢ekip cami kesiniz (Gorsel

4.139).

Gorsel 4.138: Mastari sabitleme

Gorsel 4.139: Mastar ile cam kesme

4.

Kesilen cami esneterek kiriniz.

Kesilen cami kontrol edip, kesilmeyen noktasi kalmigsa ¢atlatma topuzu ya da elmasin arkasi ile

vurarak catlatiniz.

Camdaki kesim gizgisinin altina elmas ya da benzer herhangi bir cisim koyunuz.
Cami iki yanindan hafif¢e bastirip esneterek kiriniz (Gorsel 4.140).

Gorsel 4.140: Kesilen camin altina elmas koyup kirma
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5. Kalip kullanarak elmas ile gesitli sekillerde cam kesimi yapiniz.

e Kesilecek camin seklini bire bir boyutta kagit tizerine cizerek, etrafindaki fazlaliklari kesip kalip
hazirlayiniz (Gorsel 4.141).

e Kalibi etrafinda kesme payi kalacak sekilde camin Uzerine yapistirip etrafindan isaret kalemi ile
ciziniz (Gorsel 4.142).

e Kalibi kesilecek camin Gzerinden kaldirip gizgi Gzerinden elmas ile kesim yapiniz [Kesilecek cam
yuvarlak veya oval ise 6nce yarisini kesiniz (Gorsel 4.143).].

Gorsel 4.141: Kesilecek Gorsel 4.142: Kalibin cama Gorsel 4.143: Kaliba uygun
camin kalbi cizilmesi cam kesimi

6. Sekilli kesilen cami elle biikerek kiriniz.

e Kesilen yerlerin altindan ¢atlatma topuzunu vurup kesilen sekli daha iyi ¢atlatiniz.

o Kesilen camin etrafindaki fazlaliklari kesim cizgisinden baslayip elmasla kenara dogru kesiniz
(Gorsel 4.144).

e Kesilen cami elle biikerek kiriniz (Gorsel 4.145).

e Camin kalan yarisini kesip fazlaliklarini elle bikerek kiriniz (Gérsel 4.146).

Gorsel 4.144: Kesilen camin Gorsel 4.145: Kesilen camin Gorsel 4.146: Elmasla sekilli
fazlaliklarinin elle bukulerek kesilmis cam
kesilmesi kirilmasi

7. Elmas ile serit cam kesip kiriniz.

e Camin Uzerine serit metre ya da cetvel ile kesilecek serit kalinliklarini isaretleyiniz (Gorsel 4.147).

e T cetvel ya da gonyenin sirtligini camin kenarina dayayip, ilk isaretin tGzerine yerlestirerek kesim
yapiniz (Gorsel 4.148).

e Ayniislemi tekrarlayip camin tamaminin serit kesimine devam ediniz.

e Kesilen serit camlari, kirma pensesi ile kiriniz (Gorsel 4.149).
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Gorsel 4.147: Cama serit Gorsel 4.148: T cetvel ile Gorsel 4.149: Seritlerin kirma
kahnliklarinin serit kesme pensesi ile
isaretlenmesi kirilmasi

8. Elmas ile mozaik cam kesip kiriniz.

e Elmas ile istenen mozaik 6lgiisiinde serit cam kesiniz.

e Kesilen cami kirmadan bir tur yan dondirip kesilen gizgilerin yatay olmasini saglayiniz.

¢ Kesilen seritlere dik olacak sekilde ve seritlerle ayni 6l¢lide tekrar mozaik 6lglst aliniz (Gorsel
4.150).

e [saretli yerlerden tekrar seritler halinde kesiniz.

¢ Kesilen cami 6nce seritler hdlinde sonra seritleri mozaik halinde pense ile kiriniz (Gérsel 4.151).

Gorsel 4.150: Serit kesilmis camda Gorsel 4.151: EImasla kesilen seritleri
mozaik Olgiisli alma mozaik halinde kirma

9. Vitray teknigine uygun hazirlanmis cam kalibini camin lizerine gizerek cami kesiniz ve kiriniz.

e Vitray teknigine uygun hazirlanmis cam kalibini camin izerine koyup etrafini isaret kalemi ile
¢iziniz (Gorsel 4.152 ve 4.153).

e Kalibi camin Gzerinden kaldirip, ¢izgiyi takip ederek elmas ile cami kesiniz (Gorsel 4.154).

e Kesilen camin etrafindaki fazlaliklari kirma penseyle kiriniz.

Gorsel 4.152: Kalibi cama ¢izme Gorsel 4.153: Kalip cizilmis cam  Gorsel 4.154: isaret cizgisi
Uzerinden cam kesme
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10. Vitray teknigine uygun hazirlanmis cam kalibinin kenarini takip ederek cami kesiniz ve kiriniz.

Vitray teknigine uygun hazirlanmis cam kalibin arkasina cift tarafli bant yapistiriniz (Gorsel 4.155).
Kalibi camin Uzerine yapistiriniz (Gorsel 4.156).

Elmasi kalibin kenarina dayayip cam kesimi yapiniz (Gorsel 4.157).

Kesilen camin etrafindaki fazlaliklari kirma pensesi ile kiriniz.

Gorsel 4.155: Kaliba cift tarafli Gorsel 4.156: Kalibin cama Gorsel 4.157: Elmasi kalibin
bant yerlestirme yapistiriimasi kenarina dayayip
cam kesme

11. Vitray teknigine uygun hazirlanmig cam kalibini camin altina koyup cami kesiniz ve kiriniz.

e Vitray teknigine uygun hazirlanmis cam kalibini camin altina koyunuz (Gérsel 4.158).
e Elmas ile kalibin yansimasini takip ederek cam kesimi yapiniz (Gorsel 4.159).
e Camin etrafindaki fazlaliklari kirma pensesi ile kiriniz.

Gorsel 4.158: Cami kalibin Gizerine Gorsel 4.159: Kalibin yansimasini takip
yerlestirme ederek cam kesme
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UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

v : ELMAS iLE CAM KESME VE KIRMA
Degerlendirme |

OLCUTLER

Puanlar

Aldigi
Puan

Elmas ile cam kesmede kullanilacak arag gereci hazirladi. 5
Cam kesme islemini uygularken olusabilecek kazalara karsi 10
glvenlik 6nlemlerini aldi.

Serit metre ile cam 6l¢lisi aldi. 5
Elmas ile mastar kullanarak diiz cam kesimi yapt. 5
Plaka cami esneterek kirdi. 5
Elmas ile kahp kullanarak sekilli cam kesimi yapt. 10
Cami elle bukerek kirdi. 5
Elmas ile serit cam kesimi yapt. 10
Elmas ile mozaik cam kesimi yapt. 5
Cami kirma pensesi ile kirdi. 5
Elmas ile vitray teknigine uygun kalibi cama gizerek cam kesimi 5
yapt.

Elmas ile vitray teknigine uygun kalibin kenarini takip ederek cam 5
kesimi yapt.

Elmas ile vitray teknigine uygun kalibi camin altina koyup cam 5
kesimi yapt.

Temiz ve diizenli calisma yapt. 5
Calismalarinda zamani verimli kulland. 5
Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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Plaka Cam Kesici ile Cam Kesme ve Kirma

Plaka cam kesici ile diiz cam kesmek icin 6nce kesici kafa, taksimat cetvelinde istenen 6l¢liniin izerine
getirilip sabitlenir. Daha sonra sirtlik camin kenarina dayanir. Bir elle sirthgi diger elle kol ya da kesici
kafayi tutup, camin st kenarindan baslayip, alt kenarina kadar hafifce bastirarak c¢ekilir ve kesim yapil-
mis olur. Plaka kesilen cam elle biikiilerek ya da esnetilerek kirilr.

Plaka cam kesici ile kesim yaparken sirthgin camin kenarindan ayrilmamasina ve cami kesmeye camin
Ust kenarinda bosluk birakmadan baslayip alt kenarinin da sonunda bitirmeye dikkat edilmelidir. Kesme
islemine kesinlikle yaridan baslanmamali ya da islem yarida bitiriimemelidir.

Serit Cam Kesiciler ile Cam Kesme ve Kirma
Serit cam kesimi yapmak icin dayamali sirtlikli kesicide cama sirtlik dayanir, rayh sirthklida ise cam, raya
dayanir. Her ikisinde de kesici kafa, koldaki taksimat cetvelinde istenen serit kalinhiginin Gizerine getirilip
sabitlenir. Daha sonra kesici kafa camin Ust kenarina getirilip, hafifce bastirilarak alt kenarina kadar
cekilir ve ilk serit kesilmis olur. Cami masadan kaldirmadan kesici kafa kol (izerinde serit kalinlig1 kadar
ilerletilerek serit cam kesimine devam edilir.

Tablali kopralt serit cam kesiciler ile kesim yapmak icin cam, tablaya yerlestirilir. Camin kenari
kesicideki cetvelde istenen serit genisliginin hizasina getirilip cetvele dayanir. Milin lzerindeki kesici
kafa camin Ust kenarina alinip, hafifce bastirilarak cetvele kadar cekilir ve ilk serit cam kesilmis olur.
Cam ileriye itilerek bir 6nceki kesim gizgisi cetvelde ayni serit kalinhiginin hizasina getirilir, kesici kafa
tekrar camin Ust kenarina alinip, alta kadar cekilerek kesim yapilir. Ayni islemler tekrar edilerek serit
cam kesimine devam edilir. Kesilen camlar serit olarak kullanilacak ise ayirma butonlu kesicide cami
tabladan kaldirmadan cizgiler tek tek butonun altina getirilip, butona bastirilarak cam cizili olan yerden
kirihr, ayirma butonu olmayan kesicilerde cam tabladan kaldirilip kirma pensesi ile kirilir. Kesilen cam
serit olarak degil mozaik vitray cami olarak kullanilacak ise kirma islemi yapilamadan cam bir tur yan
dondirilerek tekrar tablaya yerlestirilir ve ayni islem tekrarlanip cam hem enine hem boyuna kesilmis
olur. Mozaik vitray yapimi icin kesilen cam 6nce serit olarak daha sonra seritler mozaik olarak kirilr.

Yuvarlak Cam Kesimi

Yuvarlak cam kesici ile kesim islemine baslamadan 6nce kesilecek yuvarlagin kapladigi alan ve bu alanin
merkezi cam (izerinde isaretlenir sonra cama kesme islemi uygulanir. Yuvarlagin kapladigi alanin boyu
ve eni en fazla ¢api kadar olacagi icin camin (zerine, kenar uzunlugu kesilecek yuvarlagin capi kadar
olan bir kare cizilir. Kare ¢izerken disinda 1 veya 2 cm kadar kesme payi birakilmalidir. Daha sonra
karenin kenarlari ikiser esit parcaya bolinir ve karenin ortasindaki kesisme noktasi kesilecek yuvarlak
camin merkezi olarak isaretlenir. Yuvarlak cam kesicinin vantuzu isaretlenen merkeze yapistirilir. Kesici
kafa cubuk Gzerinde ilerletilerek, karenin kenari ile orta gizgisinin ¢akistigl noktanin Gzerine getirilip
sabitlenir. Kesici kafanin topuzundan hafifce bastirip dondirilerek cam kesilir. Kesim islemi aralik ver-
meden tek seferde yapilir ve kesme islemi baslama noktasinda bitirilir. Kesilen yuvarlak cami fazlalikla-
rindan ayirmak igin yuvarlagin disinda kalan kisimlar kesilen ¢izgiden baslayip elmasla disa dogru kesilir
ve fazlaliklar parca parca kirilip yuvarlak camdan ayrilir. Menfez camlarinda ise yarayacak kisim, kesilen
yuvarlak degil camin dig kismidir. Bu nedenle dis kismin pargalanmadan ¢ikarilmasi gerekir. Yuvarlagi,
disini pargcalamadan camin ortasindan gikarmak icin ¢catlatma topuzuyla orta kisma hafif hafif vurularak
¢tkmasi saglanir.
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Silindir Cam Kesimi

Silindir cami kesmek icin camin kesilecegi yer isaretlenir. Kesim yaparken silindir cam yatay olarak silin-
dir kesme diizeneginin yatagina yerlestirilir ve kesici kafa isaretin (izerine temas edecek sekilde sabit-
lenir. Elmas hafifce bastirilarak silindir malzeme yavas yavas kendi etrafinda dondirilir ve elmasin
¢izmesi saglanir. Silindir malzeme diizenekten kaldirilir, gizilen yere catlatma topuzu ile hafifce vurulup
batin cizgi catlatilir. Silindir cam herhangi bir malzeme ile ya da zorlama ile kirilmaz. Cam ani sicaklik
degisiminde kirilma 6zelligine sahiptir. Bu 6zelligi kullanip sicak-soguk su uygulamasi yaparak kesilen
camin kirilmasi saglanir. Sicak-soguk su uygulamasi ile cami kirmak icin 6nce kesilen yere kaynar su
dokuillr sonra sogumasina firsat vermeden buzlu su dolu kabin icerisine batirilir, ayni islem sise kirilin-
caya kadar tekrarlanir.

4 3. ETKINLIK

Asagida gorselleri verilen cam kesicilerin altinda bulunan bosluga isimlerini yaziniz.

@
)
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VE KIRMA

> 4.4. UYGULAMA: PLAKA KESICi iLE CAM KESME

@ siire: 40 dakika

Plaka kesici ile cam kesimi yapmak ve cami kirmak.

islem basamaklarini takip ederek plaka kesici ile cami kesiniz ve kiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Cam kesme masasi e Firga

e Cizgi ayirma aparati e Gazyagl

¢ Plaka cam kesici

is Saghgi ve
Givenligi
Onlemleri

Atblyede mutlaka is ya da at6lye 6nltgi kullaniniz.

Atolyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.
Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacagmlz calisma verilen siire sonunda “Plaka Cam Kesici i
Degerlendirme Formu’ndaki” olclitlere gore degerlend

le Cami Kesme ve Kirma Uygulama
irilecektir. Calsmanizi yaparkenJ

uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme ol¢itlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Plaka kesici ile cam kesme ve kirma isleminde kullanilacak

arag gereci hazirlayiniz.

e Cam kesme masasinin temizligini yapiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz slrdirebilmeniz ve zama-
ninda tamamlayabilmeniz igin ¢alismaya baslama-
dan once kullanilacak arag¢ gereci eksiksiz olarak
bulundurunuz.

e Cami masaya yerlestiriniz.

¢ Plaka cam kesicinin kesici kafasindaki yag deposunun
kapagini agip gaz yagi miktarini kontrol ediniz (Goérsel
4.160) bitmisse gaz yagi deposunu doldurunuz.

Gorsel 4.160: Plaka kesicinin gaz yagi
miktarini kontrol etme

2. Plaka cam kesiciyi istenen 6lgliye ayarlayip cam kesimi yapiniz.

e Plaka cam kesicinin kesici kafasini taksimat cetvelinin
Uzerinde istenen Olgliye getirip vidasini sikistiriniz
(Gorsel 4.161).

e Plaka kesicinin sirthigini camin kenarina dayayiniz.

e Kesici kafayi camin Ust kenarina getiriniz.

Gorsel 4.161: Plaka kesiciyi istenen
Olgliye ayarlama
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e Plaka kesicinin sirtligindan ve kesici kafadan tutup
bastirarak camin sonuna gelinceye kadar kendinize
dogru cekiniz (Gorsel 4.162).

Gorsel 4.162: Plaka cam kesimi

3. Kesilen cami elle biikerek kiriniz.

e Cami kesim cizgisinin iki yanindan tutup bikerek kiriniz.

YT — | PLAKA KESIiCi iLE CAM KESME VE KIRMA
d & UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

Aldig
Puan

OLCUTLER Puanlar

Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi.
C?m ke'zsrTe i§Iemi'ni'uyguIarken olusabilecek kazalara karsi 10
glvenlik 6nlemlerini aldi.
Plaka cam kesiciye gaz yagi doldurdu. 5
Plaka cam kesiciyi istenen Olgliye ayarladi. 15
Plaka cam kesiciyi camin lizerine yerlestirdi. 15
Plaka cam kesici ile cami kesti. 15
Plaka cami iki yanindan tutup biikerek kirdi. 15
Temiz ve diizenli calisma yapt. 5
Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10
TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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> 4.5. UYGULAMA: TABLALI KOPRULU SERIT CAM KESICi ILE SERIT

VE MOZAIK CAM KESME VE KIRMA

Tablah képrili serit cam kesici ile serit ve mozaik cam kesmek ve kirmak

kesimi yapiniz ve kesilen cami kiriniz.

islem basamaklarini takip ederek tablali kdpriilii cam kesicileri kullanarak serit ve mozaik cam

Kullanilacak Arag Gereg

e Cam kesme masasi e Firca

e Tablali kopruli serit cam
e Kirma pensesi e Gazyagl

kesici

Atblyede mutlaka is ya da at6lye 6nltgi kullaniniz.

Atoblyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

I§GS"agI|gI!xe o Atblyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi . . o e ur i oo
Snlemleri Atblyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaélnlz calisma verilen siire sonunda “Tablali Képriilii Serit Cam Kesici ile Serit Ve Mozaik
Cam Kesme Ve Kirma Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” 6lgilitlere gére degerlendirile-
cektir. Calismanizi yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme 6IgUtIerineJ

dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Serit ve mozaik cam kesme ve kirma isleminde kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Cam kesme masasinin temizligini yapiniz.

dan once kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak bulundurunuz.
e Tablah képrilt serit cam kesicinin yag deposunu kontrol edip yagi eksilmis ise doldurunuz.

e Calismalarinizi kesintisiz siirdlirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz icin calismaya baslama-

2. Tablah képrilii serit cam kesici ile serit cam kesiniz.

e Tablall koprali serit cam kesicinin kesici
kafasini kaldirip geriye aliniz.

e Cami koprinin altina alip cetvele dayanacak
sekilde tablaya yerlestiriniz.

e Cami cetvelin {zerinde istenen serit
kalinhginin hizasina getiriniz (Gorsel 4.163).

Gorsel 4.163: Serit cam kesiciye cami yerlesti

rme
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e Kesici kafayl cama dogru cevirdikten sonra camin Ust kenarina alip hafifce bastirarak kendinize
dogru cekip kesiniz (Gorsel 4.164).

e Camiileriye dogru ilerletip kesilen cizgiyi cetvelde serit kalinliginin hizasina getiriniz .

e Kesici kafayi camin st kenarina alip cam seridi kesiniz.

e Ayniislemleri tekrarlayip yeteri kadar serit kesimi yapiniz.

o Kesilen seritleri kirma pensesi ile kiriniz.

Gorsel 4.164: Tablah koprili serit kesici ile cam kesimi

3. Tablal képriilii serit cam kesici ile mozaik cam kesiniz ve cami kiriniz.

Tablali kbpruli serit cam kesici ile istenen mozaik cam kalinliginda serit cam kesiniz (Gorsel 4.165).
Cami bir tur yan dondiriinlz ve ayni islemleri tekrarlayip serit cam kesimi yapiniz.

Cami, kirma pensesi ile dnce serit sonra mozaik seklinde kiriniz (Gorsel 4.166).
e Masay!i fircalayarak temizleyiniz.

Gorsel 4.165: Tablali koprili serit cam kesiciyle Gorsel 4.166: Serit cami mozaik seklinde kirma
mozaik cam kesimi
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Deserlendirme | TABLALI KOPRULU SERIT CAM KESICi ILE SERIT VE MOZAIK CAM
o & KESME VE KIRMA UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

Aldig

OLCUTLER Puanlar Puan

Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi.

C?m kgsrTe islemi.ni.uygularken olusabilecek kazalara karsl 10
givenlik 6nlemlerini aldi.

Tablal képrili serit cam kesicinin deposuna gaz yagi doldurdu. 5
Cami, tablah koprila serit cam kesiciye yerlestirdi. 10
Cami cetvel lzerinde istenen serit genisligine ayarladi. 10
Tablal képrili serit cam kesici ile cami seritler halinde kesti. 15
Tablal képrili serit cam kesici ile cami mozaik halinde kesti. 15
Cami 6nce serit sonra mozaik seklinde kird. 10
Temiz ve diizenli calisma yapt. 5
Calismalarinda zamani verimli kulland. 5
Calismalarinda is sagligi ve givenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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> 4.6. UYGULAMA: YUVARLAK CAM KESME VE KIRMA

Yuvarlak cam kesmek ve kirmak.

islem basamaklarini takip ederek yuvarlak cam kesiniz ve kiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Cam kesme masasi e Serit metre ya da cetvel e Kirma pensesi | ® Damlalik | ¢ Gaz kabi

e Gazli veya gazsiz elmas | ® Yuvarlak cam kesme araci | » isaret kalemi |e Gazyagl | Firca

e Atolyede mutlaka is ya da at6lye onligi kullaniniz.

I;GS"agllgl{xe o Atélyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi i s e e . o
Snlemleri o Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

e Atblyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaglnlz ¢alhisma verilen siire sonunda “Yuvarlak Cam Kesme ve Kirma Uygulama
Degerlendirme Formu’ndaki” olgltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lgitlerine dikkat ediniz. J

ISLEM BASAMAKLARI

1. Yuvarlak cam kesme ve kirma isleminde kullanilacak ara¢ gereci hazirlayiniz.

e Cam kesme masasinin temizligini yapiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz slrdirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz igin ¢alismaya
baslamadan 6nce kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak bulundurunuz.

e Yuvarlak cam kesicinin yag deposunu kontrol ediniz, eksilmis ise yagini tamamlayiniz.

2. Yuvarlak camin kesilecegi alani ve merkezini bulunuz.

e Camin Uzerine kenar uzunluklari kesilecek yuvarlagin ¢api kadar olan kare ¢iziniz (Gorsel 4.167).
e Cizilen karenin kenarlarini ikiser esit parcaya bolecek sekilde cizgiler gizerek kesilecek yuvarlagin
merkezini bulunuz (Goérsel 4.168).

Gorsel 4.167: Yuvarlagin kesilecegi alani belirleme Gorsel 4.168: Yuvarlagin merkezini bulma
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3. Yuvarlak cam kesiniz.

¢ Yuvarlak cam kesme aletinin vantuzunu camin merkezine yapistiriniz (Gorsel 4.169).

e Yuvarlak cam kesme aletindeki kesici kafayr ¢ubuk Gzerinde ilerleterek karenin kenari ve orta
cizgisinin kesistigi noktaya getiriniz (Gorsel 4.170).

e Kesici kafayl cama hafifce bastirip déndirerek yuvarlak cam kesiniz (Gorsel 4.171).

Gorsel 4.169: Yuvarlak cam Gorsel 4.170: Kesici kafayi Gorsel 4.171: Yuvarlak cam
kesme aletini kesilecek alana kesme
cama yapistirma gbre ayarlama

4, Kesilen cami kiriniz.

e Kesilen yuvarlag elle esneterek ya da ¢atlatma topuzu ile hafifge vurup yuvarlagin her yerinin

catlamasini saglayiniz (Gorsel 4.172).
e Yuvarlagin disinda kalan camin kdselerini yuvarlaktan baslayarak kesiniz (Gorsel 4.173).

o Kesilen fazlaliklari kirip fazlahklari yuvarlaktan ayiriniz (Gorsel 4.174).

Gorsel 4.172: Yuvarlak kesilen Gorsel 4.173: Yuvarlagin Gorsel 4.174: Yuvarlagin
yeri elle bikerek disinda kalan disinda kalan
catlatma kisimlari kesme kisimlari kirma
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UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

v : YUVARLAK CAM KESME VE KIRMA
Degerlendirme |

OLCUTLER

Aldigi

Puanlar
Puan

Uygulamayla ilgili Notlar

Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi. 5
Cam kesme islemini uygularken olusabilecek kazalara karsi 10
glivenlik 6nlemlerini aldi.

Yuvarlak cam kesicinin deposuna gaz yagi doldurdu. 5
Camin tzerinde kesilecek yuvarlagin alanini isaretledi. 10
Kesilecek yuvarlagin merkezini isaretledi. 10
Yuvarlak cam kesici ile yuvarlak cam kesti. 15
Camin disinda kalan fazlaliklarini kesti. 10
Yuvarlak camin disinda kalan fazlaliklari kirip yuvarlak camdan 15
ayirdi.

Temiz ve dizenli galisma yapti. 5
CGalismalarinda zamani verimli kulland. 5
Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM
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> 4.7. UYGULAMA: SILINDIR CAMI KESME VE KIRMA

Silindir cam kesmek ve kirmak.

islem basamaklarini takip ederek silidir cam kesme aleti ile sise kesiniz ve kiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Cam kesme masasi e Serit metre ya da cetvel e Kaynar su e Gaz kabi

e Gazli veya gazsiz elmas | ¢ Silindir cam kesme araci e [saret kalemi | Gazyag

e Catlatma topuzu e Buzlu soguk su e Legen e Damlalik | e Firga

Atblyede mutlaka is ya da at6lye 6nltgi kullaniniz.

IsGsnagllgI!xe o Atblyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
uvenligi . o e . o
Snlemleri Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is saghgi ve glivenligi kurallarina uyunuz.

Atélyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaglmz ¢alisma verilen siire sonunda “Silindir Cami Kesme ve Kirma Uygulama
Degerlendirme Formu’ndaki” olclitlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken
uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lgitlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Sise kesme ve kirma isleminde kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Cam kesme masasinin temizligini yapiniz.
e Calismalarinizi kesintisiz stirdiirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz i¢in calismaya baslama-
dan 6nce kullanilacak arac gereci eksiksiz olarak bulundurunuz.

2. Siseyi silinir kesme diizenegine yerlestirip sisenin kesimini yapiniz.

e Sisenin ol¢lsini alarak kesilecek yerini isaretleyiniz (Gorsel 4.175).

e Siseyi silindir kesme dizenegine yerlestirerek elmasi sisenin kesilecek yerine getirip, vidalari sikis-
tirarak sabitleyiniz (Gorsel 4.176).

e Siseyi dondirerek elmasin kesmesini saglayiniz (Gorsel 4.177).

Gorsel 4.175: Sisenin kesilecek Gorsel 4.176: Siseyi dizenege Gorsel 4.177: Siseyi dondirerek
yerini belirleme yerlestirme ve kesme
elmasi sabitleme
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3. Siseyi, sicak soguk uygulamasi yaparak kesilen yerinden kiriniz.

¢ Sisenin kesilen yerine ¢atlatma topuzunu hafifce vurup tamamen c¢atlamasini saglayiniz.
¢ Sisenin kesilen yerine kaynar su dokiinliz (Gorsel 4.178).
e Siseyi sogumadan hizla buzlu suya batiriniz (Gorsel 4.179).

Gorsel 4.178: Siseye sicak su uygulamasi yapma

Gorsel 4.179: Siseye soguk su uygulamasi yapma
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T T— | SiLINDIR CAMI KESME VE KIRMA
d & UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

Aldig
Puan

OLCUTLER Puanlar

Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi.

C.a.am ke:srTe islemi.ni'uygularken olusabilecek kazalara karsi 10
glivenlik 6nlemlerini aldi.

Elmasin yagini kontrol edip deposuna gaz yagi doldurdu. 5
Sisenin ol¢lstini alip kesilecek yerini isaretledi. 10
Silindir cam kesiciyi siseyi kesecek sekilde ayarladi. 10
Silindir cam kesici ile cami kesti. 15
Siseye kesilen yerden kirmak i¢in sicak su uygulamasi yapt. 10
Siseyi soguk su uygulamasi yaparak kirdi. 15
Temiz ve dizenli ¢calisma yapti. 5
CGalismalarinda zamani verimli kulland. 5
Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar




4. OGRENME BiRIMi

. 4.4. CAMIN RODAIJ (ROTUS), TEMIZLIK VE KONTROLU

Camlar monte edildikten ya da vitrayda kesim sonrasi islemleri yapildiktan sonra hatali camlarin
dizeltilmesi, degistiriimesi ve temizliklerinin yapilmasi mimkin olmaz ya da yapilan isin maliyetini
artirabilir. Bu nedenle cam kesme islemi tamamlandiktan sonra montaja ya da vitray tekniginde
uygulanacak diger islemlere gecmeden oOnce kesilen camlarin temizligi, yuzeylerinin dizginliga,
Olgileri ve kenarlarinin dizgiinligi kontrol edilir. Rodajlanacak ya da yeniden kesilecek camlar ayrilip
gerekli islemler tamamlandiktan sonra diger islemlerin yapilmasina devam edilir.

4.4.1. islem Gérecek Camlari Ayiklama

Kesilen camlar 6ncelikle cam silme sivilariyla ya da nemli bezle silinip temizlenerek yizeyleri kontrol
edilir. Cami temizlerken markalamada yazilan numaranin silinmemesine dikkat edilir.

Catlamis, cizik, plrizli veya ¢ikmayacak lekesi olan hatali camlar ayrilir, onlarin yerine ayni boyut ve
sekilde tekrar cam kesilir. Hatali camlar atilmaz, mozaik vitray ve flizyon tekniginde kullanilmak Gzere
cam biriktirme kutusuna koyulur. Cok kiiclik ya da herhangi bir ise yaramayacagi distntlen hatah
camlar ise geri donisim kutusuna birakilir.

Yizey kontroliinden sonra kesilen camlarin o6lctleri kontrol edilir. Vitray tekniginde camlar kalip ile
kesilirken kalibin disina tasiimis ve tasarlanan 6l¢liden milimetrik farkla buyik kesilmis olabilir. Montaj
yapilirken sorun yasanmamasi icin cam, tasarim boyutuna getirilmelidir. Bunun icin kalip, kesilen
camin Uzerine tekrar konur ve fazlalik olan kisim isaret kalemi ile isaretlenir. Blylklik 1-2 mm’den
fazla ise tekrar kesme islemi icin kesim masasina alinir, biyiklik 1-2 mm kadar ise bu fazlalik rodajla
giderilebilecegi icin rodajlama icin ayrilir.

Tasarlanan olgiiden kiglk kesilmis camlar ise cam biriktirme
kutusuna koyulur ve yerine tekrar dogru olclilerde cam kesilir.

Kesilen camlarin kenarlarinda kalan kiigtk, sivri ve dlizensiz
cikintilara gapak denir (Gorsel 4.180). Camin ylzeyiyle
kalinliginin kesistigi kdseler ve kenarlarda kalan capaklar
ince ve sivri bir yapida olduklari igin cok keskindir.

Gorsel 4.180: Capakli kirillmis cam kenari

Kesilen camlarin kenarlari kontrol edilip keskin, dizgilin kirllmamis veya capakli kirilmis camlar rodajla-
ma islemi icin ayrilir. Masa cami, ayna, dekoratif esya gibi kenarlari cerceve ya da kanal gibi herhangi
bir malzemenin icerisine alinmadan kullanilacak camlarin, kenarlarindaki en ufak bir keskinlik kullanim
sirasinda yaralanmalara neden olur. Givenli bir sekilde kullanilabilmesi ve kenarlarina sekil verilmesi
icin bu camlarin tamami kesildikten sonra rodajlama islemi igin ayrilir.

Vitray tekniginde kesilen camlar, Grlin haline gelinceye kadar elde pek ¢ok islemden geger. Bu islemleri
uygularken cam kenarlarinin keskin ve capakli olmasi nedeniyle ellerde kesikler olusur. Vitray tekniginde
yaralanmalari 6nlemek, kenarlarindaki keskinligi gidermek, ¢apaklari temizlemek igin kesilen bitiin
camlar rodajlama islemi i¢in ayrilir.
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4.4.2. Rodaj Makinesinin Ayarlanmasi

Kesilmis camlara uygulanacak islemlerin en basinda rodajlama islemi gelir. Kesilen cam kenarlarinin
taslama tasina surtilerek asindiriimasina taslama ya da rodajlama denir. Taslama tasi; kesici, asindirici
ve sert bir malzeme olan kiigclik elmas taneciklerinin metalle baglanmasindan olusmus yuvarlak disk
seklinde sert bir malzemedir. Rodajlama sirasinda taslama tasinin lzerindeki kesici elmas tanecikler
camin kenarlarindan toz zerrecikleri kadar kiiglik pargalar koparir ve camin asinmasini saglar.
Cam rodajlamada en yaygin kullanilan taslama tasi elmastir. Elmas taslama tasinin yaygin olarak
kullanilmasinin nedeni ¢ok sert bir malzeme olmasi, sirtlinme sirasinda cami kolayca asindirirken
kendisinin ¢ok az asiniyor olmasi, stirtinme sirasinda termal genlesmenin az olmasi, diistk stirtinme
katsayisi gibi mekanik 6zelliklere sahip olmasidir. Yuvarlak disk seklindeki elmas taglama taslari, gesitli
boylarda tretilip rodaj makinelerinin ya da aletlerinin Gzerine monte edilerek kullantlir.

Rodajlama sonrasinda ylizey kalitesine etki eden en onemli faktorler rodajlanan camin kalitesi,
rodajlamada kullanilan arag gereg¢ ve makineler, taslama tasinin segimi, hiz ayari ve rodajlayan kisinin
ustaligidir.

4.4.2.1. Rodajlamada Kullanilan Arag¢ Gereg¢ ve Makineler

Rodajlama yapmak igin blyuklikleri ve sekilleri farkli pek ¢ok alet ve makine uretilmistir. Rodajlamada
kullanilacak alet ve makineler camin buyutkligine ve rodajlama sekline uygun secilir. Rodajlamada
kullanilan alet ve makineler; capak alma pensesi, elde taslama aleti ve rodaj makinesidir.

Capak Alma Pensesi

Vitray tekniginde kesilen camlarin kenarlarinda kalan ¢apaklari kirmak i¢in kullanilan Gst ¢cenesi diiz, alt
cenesi kavisli ve tirtikli penselerdir (Gorsel 4.181). Capak alma pensesinin kavisli ¢enesi altta kalacak
sekilde tutulup cam iki cene arasina alinir ve kenarindaki capaklar alt cenedeki tirtiklara surterek kirilir
(Gorsel 4.182).

Gorsel 4.181: Capak alma pensesi Gorsel 4.182: Capak alma
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Elde Taslama Aleti

Silindir bigciminde iki parca taslama tasinin metalle birbirine baglanmasindan olusmus, kigik camlari
rodajlamada kullanilan el aletidir (Gorsel 4.183). El glicti ile calistigi icin kiiclik rodajlama islerinde kulla-
nilir. Cam taslama taslarinin arasina yerlestirilip, ileri geri hareket ettirilerek rodajlanir (Gorsel 4.184).

Gorsel 4.183: Elde taslama aleti Gorsel 4.184: Elde taslama aleti ile rodajlama

Rodaj Makinesi

Uzerindeki yiiksek hizla dénen kesici ve asindirici diskler ile cam kenarlarini asindirmaya, sekillendirmeye
ve parlatmaya yarayan makinelerdir. GlUnimizde endistriyel alanda ve atdlyelerde kullanilan
blytklikleri ve yapilari farkli pek ¢cok rodaj makinesi bulunur. Rodaj makinesi secerken rodajlanacak
camin blyukligi ve kalinhigr gbéz éniinde bulundurulur. BayuklGga 8 ile 250 cm?, kalinligi 3 ile 19 mm
arasinda olan bitlin camlar bilgisayar ile ¢alistirilan endustriyel rodaj makinelerinde rodajlanabilir
(Gorsel 4.185).

Gorsel 4.185: Endustriyel bilgisayarl rodaj makinesi
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Endustriyel rodaj makinelerinde elmas ve kege olmak lizere iki ayri disk kullanilir (Gérsel 4.186 ve 4.187).
Bu diskler yiksek hizla dénerek cama temas ettiginde elmas disk cami rodajlar, kece disk rodajlanan
ylzeyi parlatir. EndUstriyel rodaj makinelerinde sertlik dereceleri kaba taslama tasindan ince taslama
tasina kadar siralanmis, birden fazla elmas disk kullanilarak cam kaba rodajlamadan ince rodajlamaya
dogru kademeli olarak rodajlanir. En sona takilan kege disk ile rodajlanan yizey parlatilir. Endistriyel
rodaj makinelerinde cam kenarlari agili olarak da rodajlanip sekillendirilebilir.

Gorsel 4.186: Elmas disk Gorsel 4.187: Kege disk

Cam atoélyelerinde 2 ile 6 mm kalinliginda ve kiiglik cam parcalarini rodajlamak icin elektrikle g¢alisan
kiigik boy (Gorsel 4.188) rodaj makineleri kullanilir. Vitray tekniginde kiiglk ve ince camlar kullanildigi
icin bu makineler genellikle vitray atolyelerinde kullanilir. Vitray tekniginde kesilen camlarin sekilleri
cok girintili cikintili oldugu icin makinenin diskleri de buyikld, kiclkli cesitli boyutlarda Gretilmistir.
Kenarlari diiz olan camlari rodajlamada diiz rodajlama diski (Gorsel 4.189), kenarlari yuvarlak ve farkli
sekillerdeki cami rodajlamada ise silindir taslama diski veya parmak taslama diski kullanilir (Gorsel
4.190 ve 4.191).

Gorsel 4.188: Kiglk Elek-  Gorsel 4.189: Diiz taslama  Gorsel 4.90: Silindir Gorsel 4.191: Parmak
trikli rodaj diski taslama diski taslama diski
makinesi

4.4.2.2.Rodajlamaya Uygun Taslama Tasinin Se¢imi

Kaliteli bir ylGzeyin en onemli 6zelligi glizel sekillenmis, parlak ve plriizsiz olmasidir. Rodajlama
sonrasinda ortaya ¢ikan yizeyin kaliteli olmasinda; kullanilan camin kalitesi, taslama tasinin segimi,
rodaj makinesinin ayari ve rodajlama yapan kisinin ustaligi cok etkilidir. Bunlardan birinin eksikligi
rodajlama sonrasinda kaliteli bir ylizeyin ortaya ¢ikmasini engeller. Kaliteli camdan yapilan kesim ve
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rodajlama sonrasinda kaliteli bir ylizey elde etmek igin istenen ylizey kalitesi ve asindirma miktarina
uygun taslama tasi segilir. Rodaj makinelerinde kaba ve ince olmak lizere iki ¢esit taslama tasi kullanilir.
Kaba taslama tasi ile yapilan rodajlamaya kaba taglama denir. Kaba taglama tasi adindan anlasilacagi
gibi kaba ve iri taneciklidir. Rodajlama sirasinda camin kenarindan buyik parcalar koparir. Bu nedenle
camin rodajlanan kenarinda asinma fazla olur. Kaba taslama yapilan camin yiizeyi pirizli ve kalitesi
disiktlr (Gorsel 4.192). Yizey kalitesi cok 6nemli olmayan, daha ¢ok asindirma amach yapilan galis-
malarda kaba taslama islemi uygulanir. Vitray tekniginde rodajlanan cam kenarlari kursun kanal, tiffany
bandi gibi malzemelerle kaplanacagindan yiizey kalitesi cok énemli degildir. Ancak cam kenarlarinin
keskinligini gidermek, ¢capaklarini temizlemek ve biiyiik kesilmis camlari tasarim boyutuna getirmek igin
asinmanin fazla olmasi gerekir. Bu nedenle vitray tekniginde genellikle kaba taslama yapilir.

Gorsel 4.192: Kaba taslama yapilmis cam

ince taslama tasi ile yapilan rodajlamaya ince taglama denir. ince taslama tasinin yiizeyi sik dokuludur.
ince taslama yapilan cam kenarlarinda asinma az olur, yiizey piiriizsiiz ve kalitelidir. Cam yiizeyinde cok
fazla asinma gerektirmeyen ylizeyin plrizsizlestirilmesi icin yapilan ¢calismalarda ince taslama islemi
uygulanir. Masa cami, kesme agizl dekoratif esya vb. camlarin kenarlarini asindirmadan yizeylerinin
plrlzsiz gorlinmesi icin ince taslama yapilir (Gorsel 4.193 ve 4.194).

Gorsel 4.193: ince taslama yapilmis cam kenari Gorsel 4.194: ince taslama yapilmis kesme agizli kase
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Cam kenarlarinda hem asinma hem de plrlizsiiz gorlinim elde etmek igin dnce kaba taslama yapilir.
istenen asinma gerceklestikten sonra cam kenarlari, ince taslama yapilarak piiriizsiizlestirilir. Rodajlanan
cam vyuzeyini parlatarak daha kaliteli ve glizel goriinim saglamak icin rodaj makinesindeki keceden
diskler artirilarak asinma olmadan cam ylizeyi parlatilabilir (Gorsel 4.195).

Gorsel 4.195: Parlatilmis cam ylzeyi

Taslama tasini secerken tasin Ozelliklerine, kesici tanelerin cinsine ve sertligine dikkat edilmelidir.
Taslama tasinin; cinsi, sertligi, baglayici malzeme gibi 6zellikleri tasin (Gorsel 4.196 ve 4.197) ya da
Uretici firmanin hazirladigl ambalajin Gizerinde rakam ve harflerle belirtilmistir. Bu harf ve rakamlara
bakilarak tas se¢imi yapilir.

Gorsel 4.196: Taslama tasinin 6zellikleri Gorsel 4.197: Parlatma diskinin ozellikleri

Taslama tasinin kesme ve asindirma kalitesini etkileyen en 6nemli 6zellik sertlik derecesidir. Rodajlama
sirasinda taslama tasinin tGzerinde bulunan kesici ve asindirici tanecikler yerinden sokullr ya da baglayici
malzeme bu tanecikleri birakir. Taslama tasinin sertligi, baglayici malzemenin asindirici tanecikleri tutma
direncidir. Taslarin sertlik derecesi bliyik harflerle belirtilir. “A” en yumusak “Z” en sert tas oldugunu
gosterir.

Rodajlama isleminde tas ile camin siirtinmesinden dolayi i1si ortaya ¢ikar. Tas segiminde tasi olusturan
malzemenin termal genlesmesinin ve isi iletkenliginin az olmasina ya da hi¢c olmamasina dikkat edilir.
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Rodajlama diskinin Gzerindeki kesici ve asindirici tanecikler zamanla korlesir. Korlesmis tasla rodajlama
yapildiginda cami asindirmasi zorlasir, basing arttigi icin ¢cok yiksek miktarda isi ortaya ¢ikar. Bu nedenle
istenen asindirma miktari ve ylizey kalitesi elde edilemez. Kérlesmis taslari bileyerek tekrar keskin kdseli,
yeni tanecikler olusturmak ve tasin kullanim émriind uzatmak mimkindir. Rodajlamaya baslamadan
once taslama diski kontrol edilmeli, tas kdrlesmis ise bilendikten sonra galismaya baslanmaldir. Taglama
tasinin montaji bitlin rodaj makinelerinde farklidir. Rodajlama sirasinda ylksek devirde donen disklerin
yerinden ayrilmasi ya da dizensiz dénmesinden dolayi is kazasina neden olmamasi igin taglama diskinin
montajini yaparken makineyi Greten firmanin hazirladigi kilavuza birebir uyulmalidir.

4.4.2.3. Taglama Taginin Hizinin Ayarlanmasi

Rodajlama yaparken camin makinede dénen taslama diskine baski yapmasi gerekir. Camin taslama
diskine yaptig1 baskiya kesme baskisi denir. Rodajlama sirasinda cam tasa direng gosterir. Rodajlanacak
camin tasa olan direnci camin bigimine ve kalinhigina gére farklilk gosterir. Kalin ve genis ylizeyli camlarin
tasa olan direnci daha fazla, ince ve dar yizeyli camlarin daha azdir. Taslama tasinin ¢capi ve devir sayisi
camin rodajlanma hizini etkiler. Tasin ¢api, donme hizi ve kesme baskisi camin bigimine ve kalinligina gére
ayarlanmalidir. Camin direnci arttik¢a tasin ¢capi genisletiimeli, dénme hizi ve kesme baskisi artirilmaldir.
Camin direncine uygun tas kullanilmamasi, tasin dénme hizinin ve kesme baskisinin ayarlanmamasi
rodajlama siiresini artirir, ylizey kalitesini disurur. Taslamaya karsi direncli camlari rodajlarken kiiglk
taneli, sik dokulu, yumusak tas segilmeli, tasin donme hizi ve kesme baskisi artirilmalidir. Endiistride
kullanilan rodajlama makinelerinde taslama diskinin dénme hizi ve kesme baskisi bilgisayarda ayarlanir.
Atolyelerde kullanilan kiglk rodaj makinelerinin taslama diski, makineye bagli olan pedala basilarak
doéndurilar. Donme hizi rodajlama sirasinda pedala yapilan baski seviyesine gore degisir. Pedala sert
basildiginda taslama diski hizh, hafif basildiginda yavas doner. Cam, elle makinenin taslama diskine
bastirilarak kesme baskisi olusturulur. Rodajlama sirasinda taslama diskinin donme hizinin ve kesme
baskisinin dogru bir sekilde ayarlanmasi rodajlamayi yapan kisinin ustaligina baglidir.

4.4.3. Rodaj Makinesinin Calistirilmasi ve Temizlenmesi

Rodaj makinesinde kullanilan su, rodajlanmis camin yiizey kalitesini ve taslama tasinin kullanim 6mrini
etkiler.

4.4.3.1. Rodaj Makinesinin Suyunu Kontrol Etme

Rodajlama sirasinda cam ve rodaj diskinin birbirine strtinmesinden ylksek i1si ortaya ¢ikar. Cikan
iIsinin etkisi ile camdan ve taslama tasindan kopan parcaciklar tekrar tasin goézeneklerine yapisir
ve gbzeneklerin tikanmasina neden olur. Gozenekleri ttkanmis taslama tasinin kesme glict azalrr,
rodajlanan camin ylzeyi pirizli olur. Ayrica asinmasina neden oldugu icin taslama tasinin kullanim
omri de kisalir. Bu nedenle rodajlama sirasinda gikan isiyi yok etmek icin su ile sogutma islemi yapilir.
Enddstriyel rodaj makinelerinde sogutma suyu icin depo bulunur. Sogutma islemi depodan gelen suyla
bilgisayar kontroliinde yapilir. Calismaya baslamadan dnce depoda suyun olup olmadigi kontrol edilir,
depoda yeterli su olmadan makine asla ¢alistiriimaz.

Atolyelerde kullanilan rodaj makinelerinde sogutma suyunu koymak icin hazne vardir. Makine ¢ahstiril-
madan 6nce hazne su ile doldurulur.
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4.4.3.2. Rodaj Makinesini Calistirma ve Rodajlama
Rodaj makinesi elektrikli ve yliksek devirde calisan bir makine oldugundan calisma sirasinda herhangi bir
kazaya meydan vermemek igin birtakim 6nlemleri aldiktan sonra ¢alismaya baslanmalidir. Rodajlamaya
baslamadan 6nce alinmasi gereken 6nlemler sunlardir:

1. Rodaj makinesi aydinlk bir mekanda ve diiz bir zemin lizerinde ¢alistiriimalidir.

2. Rodajlama sirasinda etrafta dikkati dagitacak ya da hareketi kisitlayacak herhangi bir sey bulun-

durulmamahdir.
3. Makinenin fisini prize takarken ve prizden ¢ikarirken eller kuru olmaldir.
4. Rodajlama sirasinda mutlaka koruyucu gozlik kullaniimalidir.

5. Rodaj makinesi susuz calistiriilmamalidir.

Gerekli 6nlemler alindiktan sonra makinenin fisi prize takilip, agma kapama diigmesine basilarak
cahstirtlir. Ayakla makinenin pedalina kontrolli bir sekilde basilir ve taslama diskinin donmesi saglanir.
Cam, rodaj makinesinin tablasinin izerine yatay bir sekilde konur ve rodajlanacak kenari donen taslama
diskine temas ettirilerek rodajlanir. Asinmanin tek noktada olmamasi, bitin kenarin esit bir sekilde
rodajlanmasi icin cam yatay bir sekilde saga sola hareket ettirilir. Camin hareket hizi yapilacak rodajlama
sekline gore degisir. Kaba rodajlama yaparken camin hareketi yavas, ince rodajlama yaparken camin
hareketi hizli olmalidir. Rodajlama siiresi taslama tasinin donme hizina ve asindirma miktarina baglidir.
Devir sayisi fazla olan ve kaba taslama tasi ile yapilan rodajlama kisa siirede, devir sayisi az ve ince
taslama tasi ile yapilan rodajlama daha uzun stirede yapilir.

4.4.3.3. Rodaj Makinesinin Temizlenmesi

Rodajlama islemi tamamlandiktan sonra ilk olarak fis prizden cikarilarak makinenin elektrikle baglantisi
kesilir. Rodaj makinesinin taslama diski ve tablasi sokullp yikanarak temizlenir ve kurutulur. Makinenin
haznesindeki kalan su, tahliye kanalinin kapagi agilarak bosaltilir. Hazne, kontrolli bir sekilde su dokdliip
fircalanarak cam ve tas kirintilarindan temizlenir. Haznenin temizligi yapilirken makinenin elektronik
kisimlarina su gitmemesine dikkat edilir. Temizlenen haznenin igerisi kurulama bezi ile kurutulur.
Makinenin yanlari, pedal ve diger parcalari hafif nemli bez ile silinerek temizlendikten sonra tablasi
ve taglama diski makineye tekrar takilarak makine kullanima hazir hale getirilir. Rodaj makinesinin
temizligi her calisma sonrasinda mutlaka yapilmali, taslama tasi kontrol edilmeli, bilenmesi gerekiyorsa
bilenmeli, makinenin arizali kisimlari varsa onarilmali, bakimi iretici firmanin talimatlarina uygun olarak
dizenli aralklarla yapiimalidir.
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> 4.8. UYGULAMA: iSLEM GORECEK CAMLARI AYIKLAMA

VE RODAJLAMA

islem gérecek camlari ayiklamak, rodajlamak.

islem basamaklarini takip ederek, islem gérecek camlari ayiklayip rodajlayiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Cam kesme masasi e Serit metre ya da cetvel | ¢ Damlalik * Su e Firca
e Gazli veya gazsiz elmas | ® Silindir cam kesme araci | ¢ isaret kalemi e Gazyagl

e Catlatma topuzu ¢ Rodaj makinesi e Camsilme suyu | ¢ Gaz kabi

e Cam silme suyu e Cam silme bezi e Kesilmis cam pargasi

e Atblyede mutlaka is ya da atélye 6nltgi kullaniniz.
e Atdlyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.

IsGsuagllgILv.e e Rodajlama sirasinda koruyucu eldiven kullaniniz.
tvenligi
- g. e Rodajlama sirasinda koruyucu gozlik kullaniniz.
Onlemleri

o Atolyede 6gretmeninizin belirledigi is sagligi ve glvenligi kurallarina uyunuz.
e Atdlyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaélmz calisma verilen siire sonunda “islem Gérecek Camlari Ayiklama ve Rodajlama
Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olgltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme olgitlerine dikkat ediniz. J

ISLEM BASAMAKLARI

1. Rodajlamada kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Cam kesme masasinin temizligini yapiniz.
e Calismalarinizi kesintisiz slirdlrebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz icin c¢alismaya
baslamadan 6nce kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak bulundurunuz.

2. Kesilen camlarin temizligini yapiniz.

e Onceki cam kesme uygulamalarinda kesilmis olan camlardan bir tanesini aliniz.

o Kesilen camlarin ylizeyini cam silme suyu puskirterek ya da nemli bezle siliniz.

e Camda g¢ikmayan leke varsa yumusak bir beze tiner ve benzeri leke ¢ikarici dékip silerek lekenin
cikmasini saglayiniz.
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3. Kesilen camlarin yiizeyini kontrol edip hatali olanlarini ayiriniz.

e Camlari gozle kontrol edip hatasi olanlari (gizik, lekeli, catlak, kirik gibi) ayiriniz.
e Hatali camlari daha sonra kullanmak i¢in cam biriktirme kutusuna koyunuz.
e Hatali camlarin yerine tekrar cam kesimi yapiniz.

4. Kesilen camlarin odlciilerini kontrol ediniz.

e Kesilen camlarin élgilerini kontrol ediniz.

e Kiguk kesilen camlari ayirip cam biriktirme kutusuna koyunuz.

e Kiiglk kesilen camlarin yerine tekrar cam kesiniz.

e 1-2 mm kadar biyuk kesilen camlari rodajla kiigltmek icin ayiriniz.

e 1-2 mm fazla biyiik kesilmis camlari keserek kiicliltmek icin kesim masasina aliniz.

5. Kesilen camlari elle kontrol ederek diizgiin kesilmeyen ya da ¢apakli olanlarini ayiriniz.

e Kesilen camlarin kenarlarini eldivenli elle dokunarak kontrol ediniz.
e Kenarlari diizgiin olmayan ya da ¢apakli olanlari rodajlamak icin ayiriniz.
e Masa cami, dekoratif esya veya vitray camlarinin hepsini rodajlamaya aliniz.

6. Rodaj makinesini calismaya hazirlayiniz.

¢ Rodaj makinesinin haznesine su koyunuz (Gorsel 4.198).

¢ Makinenin taslama taslarini kontrol edip korlesmis veya uygun olmayan tasi yenisi ile degistiriniz
ya da biletip yeniden keskin hale getiriniz.

e Makinenin fisini prize takip, agma-kapama diigmesine basarak calistiriniz.

7. Rodajlanacak camlari rodajlayiniz.

e Rodaj makinesinin pedalina basarak taslama taslarinin donmesini saglayiniz.

Capakli ve keskin kenarli cami rodaj makinesinin tablasinin tzerine koyunuz.

Cami taslama tasina bastirip, saga sola hareket ettirerek rodajlayiniz (Gérsel 4.199 ve 4.200).
Camin tasarlanan olcliye gelip gelmedigini ve kenarlarinin dizelip diizelmedigini kontrol edip
rodajlanmayan kismi varsa tekrar rodajlayiniz.

Gorsel 4.198: Rodaj makinesinin Gorsel 4.199: Sekilli cam kenarinin  Goérsel 4.200: Diiz cam kenarinin
haznesine su koyma rodajlanmasi rodajlanmasi
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UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

v : ISLEM GORECEK CAMLARI AYIKLAMA VE RODAJLAMA
= Degerlendirme |

OLCUTLER

Puanlar

Aldigi
Puan

Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi. 5
Cami ayiklama ve rodajlamada olusabilecek kazalara karsi glivenlik 10
onlemlerini aldi.

Kesilen camlarin temizligini yapt. 5
Kesilen camlarin kontrollerini yaparak geri donlisime gidecekleri 5
ayird.

Kesilen camlarin kontrollerini yaparak biriktirme kutusuna koyula- 5
caklari ayirdi.

Kesilen camlarin kontrollerini yaparak rodajlanacaklari ayirdi. 5
Tekrar kesilmesi gereken camlari kesti. 10
Rodaj makinesinin haznesine su koydu. 10
Rodaj makinesini is sagligi ve givenligi tedbirlerine uygun olarak 10
cahistirdi.

Rodajlanmasi gereken camlari rodajladi. 15
Temiz ve diizenli galisma yapt. 5
Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
Calismalarinda is sagligi ve givenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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> 4.9. UYGULAMA: RODAJ MAKINESINi TEMiZLEME

Rodaj makinesini temizlemek.

islem basamaklarini takip ederek rodaj makinesini temizleyiniz.

Kullanilacak Arag¢ Gereg

e Rodaj makinesi e Temizleme bezi e Su e Firca

e Atblyede mutlaka is ya da atélye 6nltgi kullaniniz.

is Saghigi ve e Atblyede kullanacaginiz kesici ve delici aletlerin uglarini agik birakmayiniz.
Givenligi e Rodaj makinesini temizleme sirasinda koruyucu eldiven kullaniniz.
Onlemleri o Atolyede dgretmeninizin belirledigi is sagligi ve giivenligi kurallarina uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaémlz galisma verilen siire sonunda “Rodaj Makinesini Temizleme Uygulama Deger-
lendirme Formu’ndaki” o6lcltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken uygulama
sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lgUtlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Rodaj makinesini temizlemek icin kullanilacak arag gereci hazirlayiniz.

e Calismalarinizi kesintisiz strdirebilmek ve zamaninda tamamlayabilmeniz icin ¢alismaya basla-
madan once kullanilacak arag gereci eksiksiz olarak bulundurunuz.

2. Rodaj makinesinin g¢ikabilen pargalarini ¢ikarip bol su ile yikayiniz.

e Rodaj makinesinin fisini prizden gekiniz.

e Rodaj makinesinin tablasini ¢ikarip gesmede bol su ile yikayiniz (Gorsel 4.201).

e Rodaj makinesindeki taslama diskinin vidasini alyan anahtar ile agip ¢ikariniz ve bol su ile yikayiniz
(Gorsel 4.202 ve 4.203).

e Taslama diski ve tablalari kurutunuz.

Gorsel 4.201: Rodaj makinesinin Gorsel 4.202: Taglama diskinin Gorsel 4.203: Taglama diskinin
tablalarinin g¢ikariimasi vidasini agma cikarilmasi
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3. Rodaj makinesinin haznesini ve diger kisimlarini temizleyiniz.

¢ Rodaj makinesinin haznesine ve diiz cam taslama diskine kontrolll bir sekilde su dokip firca ile
makineyi temizleyiniz (Gorsel 4.204).

¢ Rodaj makinesinin haznesindeki su tahliye kanalinin kapagini acip kirli suyu tahliye ediniz (Gorsel
4.205).

¢ Rodaj makinesinin yanlarini ve diger kisimlarini islak bez ile silip temizleyiniz.

Gorsel 4.204: Rodaj makinesinin haznesinin Gorsel 4.205: Rodaj makinesinin haznesindeki
kapagini agma kirli suyu tahliye etme

4. Rodaj makinesinin gikarilan pargalarini tekrar takiniz.

Rodaj makinesinin taslama disklerini kontrol edip korlesmis olanlari biletiniz.

Rodaj makinesinin taslama disklerini yerine monte edip, alyan anahtar ile vidalarini sikistirip
sabitleyiniz.

Rodaj makinesinin tablalarini tekrar yerine monte ediniz.
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YT— | RODAJ MAKINESiNi TEMZILEME
d & UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

Aldig

OLCUTLER Puanlar Puan

Kullanilan arag gereci eksiksiz olarak hazirladi. 5
Rodaj makinesini temizlerken olusabilecek is kazalarina karsi 10
guvenlik 6nlemlerini aldi.

Rodaj makinesinin tablalarini ¢ikarip yikadi ve kuruttu. 15
Rodaj makinesinin taslama disklerini ¢ikarip yikadi ve kuruttu. 15
Rodaj makinesinin haznesinin ve diger yerlerinin temizligini yapt. 15
Cikarilan parcalari tekrar yerine monte etti. 20
Temiz ve diizenli calisma yapt. 5
Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM

Uygulamayla ilgili Notlar
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Rodajlama islemi tamamlandiktan sonra camin yiizeyi, leke varsa tiner gibi leke cikaricilar ile silinerek
temizlenir. Lekesiz camlar ise cam silme sivisi plskirtllerek ya da nemli bez ile silinerek temizlenir
(Gorsel 4.206). Gerekirse suyla yikanir ve kuru hav birakmayan bez ile kurulanir (Gérsel 4.206). Ozellikle
cift cam olarak kullanilacak camlarda ya da montaji yapildiktan sonra temizlenmesi miimkiin olmayan
vitray calismalarinda montaj yapilmadan dnce temizlemeye ve kurulamaya 6zen gosterilmelidir.

Gorsel 4.206: Cam silme suyunun plskdrtilmesi Gorsel 4.207: Camin silinerek temizlenmesi
ve kurutulmasi

Kesilen camlar rodajlandiktan ve parlatildiktan sonra tekrar kontrol edilip ylzeyi puruzli, kirik, ¢atlak
ya da cizik olanlari ayrilir. Camlarin kontrolleri gbzlem yoluyla ya da dokunarak yapilir. Camdaki ¢izik
ya da catlak gozle goriinebilecegi icin rodajlanmis ve parlatilmis camlar gézlem yoluyla kontrol edilir.
Gizik ya da gatlak olan camlar ayrilir. Rodajlama sonrasinda cam kenarlarinda gapak, kiiglik ¢itlama
ya da koselerde kirik olup olmadigi elle dokunarak kontrol edilir. Dokunarak kontrol ederken mutlaka

koruyucu eldiven kullaniimalidir.

Parlatma islemi yapildiktan sonra ylizey piriizstizligli cok 6nemli olan camlarin ylizey purizsitzIGgi
ylzey 6l¢lim cihazlari ile 6l¢tlerek kontrol edilir.
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p

L Y,

L

I OLCME VE DEGERLENDIRME i

A) Asagida verilen ciimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D”
yanlis ise ”Y” yaziniz.

1. ( ) Libya C6li cami meteor carpmasi sonucunda olusan dogal camdir.

2. ( ) Tasarlanan o6l¢lilerden kiiglik kesilmis camlar ¢ope atilir.

3.( ) Dokulu camlar diz olan ylizeyinden kesilir.

4. ( ) Kaba taslama camin parlak ve pirizsiiz gériinmesi amaciyla yapilir.

5.( ) Menfez acilirken kesilen yuvarlagin disinda kalan cam kirilarak pargalar halinde cikarilr.

B) Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru s6zciigii yaziniz.

6. Renkli veya renksiz cam pargalarinin kesilip demir, algi, kursun gibi ara malzemeleriyle birlesti-
rilerek yapilan siisleme sanatina .......ccccceeevuenenene denir.

7. Kesilen camlarin kenarlarinda kalan kiiglk, sivri ve dlizensiz ¢ikintilara .........ccccceeveneeee. denir.

8. Cami islerken yaralanmalara neden olmamasi icin kesilen camlarin kenarlarina ........ccccceuvneee.
yapilmalidir.

9. Rodajlama sirasinda cam ile taslama tasinin birbirine sirtinmesinden ortaya ¢ikan isiy1 yok
etmek icin rodaj makinesine .........ccccevuneee. koyulur.

10. Hava akisi saglamak igin cama agilan yuvarlak delige ........cccccuevennee.. denir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak dogru cevabi isaretleyiniz.

11. Tirkiye Sise Cam Fabrikasi hangi tarihte kurularak faaliyete ge¢mistir?
A) 1930 B) 1931 C) 1932 D)1933 E) 1934

12. Asagidakilerden hangisi yapay camin ana ham maddelerinden biri degildir?
A) Kil B) Kireg C) Potas D) Silis E) Soda

13. Carpmalara dayanikh olmasi, kirildiginda dagilmamasi ve sigramamasi igin arasina tel orgii
konarak uretilen cam ¢esidi asagidakilerden hangisidir?

A) Arme B) Hareli C) Optik D) Security E) Yapistirma

14. Asagidakilerden hangisi cam ile yapilan ¢alismalarda kullanilan kisisel koruyucu donanim
malzemelerinden biri degildir?

A) Ayakkabi  B) Celik yelek C) Eldiven D) Gozlik E) is tulumu

15. Asagidakilerden hangisi cam olciisii almada kullanilan arag geregten biridir?
A) Gazlielmas B) Gazsizelmas C) Mastar D) Serit cetvel  E) Vakumlu tutma araci
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-

16.

17.

18.

19.

20. Silindir cam kesildikten sonra nasil kirilir?

=

A) El aletleri hari¢ diger cam kesici aletlerin hepsinin Gzerinde bulunan ve cam kesimi

Sirthgin tanimi asagidakilerden hangisidir?

sirasinda Olcl almaya yarayan cetveldir.

B) Elmas ile cami diiz bir sekilde kesmek icin cetvel gibi kullanilan, kenarlari diizgiin tahta,
demir, aliminyum ya da plastikten yapilmis aparattir.

C) Ucunda kesici kafa bulanan, piring, plastik, aliminyum ya da tahtadan yapilmis bir
saptan olusan el aletidir.

D) El aletleri disindaki diger diiz ve serit cam kesici aletlerin kesim yaparken, camin kenarina
dayanip kenara paralel kesim yapmay!i saglayan pargasidir.

E) iki parga malzemenin birbirine gecici olarak sabitlenmesini saglayan pense seklindeki
yayl alettir.

Asagidakilerden hangisi diiz cam kesimi yaparken mastar kullanma sebeplerinden biri
degildir?

A) Kesim sirasinda elmasin saga sola kaymasini engellemek.

B) Hizli cam kesimini yapmak.

C) Kesilen camin kolay kiriimasini saglamak.

D) Kolay cam kesimi yapmak.

E) Dlzgiin cam kesimi yapmak.

Asagidakilerden hangisi rodajlamada kullanilan arag geregten biridir?
A) Cam pergeli

B) Catlatma topuzu

C) Elde taslama aleti

D) Gonye

E) Mastar

Rodajlama sirasinda camin taglama diskine yaptigi baskiya ne ad verilir?
A) Kaba B) Kesme C) Rodajlama D) Sicak E) Soguk

A) Pense ile bikulerek

B) Elle bukilerek

C) Catlatma topuzu vurularak

D) Kalin cam kirma pensesiyle
E) Sicak- soguk su uygulamasiyla
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IMI

TEMEL KAVRAMLAR

biskiivi, biskiivi pisirimi,
seramik firini, 6n 1sitma,
kimyasal su, dehidrasyon,
sinterlesme, refrakter,
termokupl, firin rejimi,
cam firini, tavlama,
genlesme katsayisi,
uyumluluk, cam fiizyonu,
flzyon firini, cam flizyon
kalibi, viskozite

= Cam fiizyon firmimi galistirma iglemi

SERAMIK VE CAMDA FIRINLAMA

KONULAR

5.1. BiSKUVI PiSIRIMi iCiN FIRINI HAZIRLAMA
5.2. CAM FUZYON FIRININI HAZIRLAMA
5.3. FIRIN AYARLARINI YAPIP FIRINI CALISTIRMA

NELER OGRENECEKSINIiz?

= Seramik firmlarinin ¢aligma prensipleri ve dereceleri
« Biskiivi pigirimi yapilacak iiriinlerin dzelligine uygun gekilde firini

hazirlama ve mamulleri boyutlarina uygun olarak firina yiikleme iglemi

= Biskiivi pisirimi icin firmin sicaklik ayarimi ve bekleme siirelerinin

ayarlamalarini yapma

= Biskiivi pisirimi icin firmi caligtirma iglemi

= Cam fiizyon firmini hazirlama iglemi

= Camin viskozitesi, fiziksel ve kimyasal dzellikleri

= Cam temizliginin yapilmasi ve firna ekonomik sekilde yerlestirilmesi
= Cam fiizyon firminin sicaklik ayarini ve bekleme siirelerinin

ayarlamalarinin yapilmasi




5. 0OGRENME BiRIiMi

5.1. BiSKUVI PiSiRiMi iCIN FIRINI HAZIRLAMA

Atesin kontrollii olarak kullaniimasi yaklasik olarak 5 bin yil éncesini isaret eder. insanlarin temel
ihtiyaclar (isinmak, yemek pisirmek, vahsi hayvanlardan korunmak gibi) disinda atesi kullanmasi ise

25-30 bin yil 6ncesine dayanir.

Seramikte ilk pisirme, kilden yapilmis olan kaplarin
ateste sertlesmesi ile tesadifen olmustur. Atese
maruz kalan kilin sertlestigini fark eden insan kilden
sekillendirdigi ve ihtiyac duydugu tabak, ¢canak vb.
esyalari pisirerek daha dayanikli ve kullanish bir
hale getirmistir. O zamandan bugline ates ve 1si
kavrami paralelinde pisirme de gelismistir.

Bu donemde insanlarin kullanim esyasi haricinde
kil ile sanat objesi olarak insan ve hayvan heykel-
cikleri de yaptiklari bilinir. Bu heykelcikleri bazen
pisirmislerdir. Buglinkii Cek Cumhuriyeti sinirlari
icerisinde kalan Dolni Vestonice’de (Dolni Viestonit-
se) MO 30. yy.a ait yerlesimde en eski firin kalinti-
larina ve pismis kadin heykelciklerine rastlanmistir.
Bunlardan en énemlisi Dolni Vestonice Venusi’ dir
(Gorsel 5.1).

Gorsel 5.1: Dolni Vestonice VenUsli

Kilin atesle bulusturulup sertlik kazandirilmasi sonucu seramik olusur. Diger bir deyisle kilin seramige
doniismesi icin pisirim zorunludur. Bu bilginin insanlar tarafindan fark edilmesiyle birlikte seramik,
yaygin olarak tretilmeye ve kullanilmaya baslanmistir. Kilden hazirlanmis malzemelerin belli bir sicakhga
getirilip daha sonra sogutulmasi ile malzemenin sertlesmesinin saglandigi islem, seramikte biskiivi
pisirimi olarak tanimlanir. Biskiivi pisirimi sofra esyalari icin genellikle 850-950 °C’lar arasinda yapllir.
Bu islemle malzemedeki nem ve su tamamen uzaklastiriimis olur ve firindan ¢ikan trin biskiivi (Gorsel
5.2) olarak isimlendirilir. Ayrica malzemenin plastikligi de kaybolur.

Gorsel 5.2: Bisklviler
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ilk zamanlarda pisirim islemi kare seklinde kazilan cukurlarda; yakit olarak ince dallar, sazlar ya da
odun kullanilarak cok ilkel yollarla yapilirdi. Zamanla gelismis teknoloji sayesinde farkh sistemler
gelistirilmigtir. Pisirme isleminin icerisinde yapilabilmesi icin; meydana gelen isi enerjisinden en fazla
derecede faydalanilabilinen, isiya dayanikli, kapali, seramik firini adi verilen cihazlar gelistirilmistir.
Farkl ihtiyaglari karsilamak tzere farkli firin tlrleri olsa da tiim firin tirleri igin su siiregler ortaktir:

e Firinin doldurulmasi

e Onisinma

e Sirekli 1sinma

* Pisme I1sinmasi

e Soguma

e Bosaltma

Pisirme, zayif camuru saglam ve kristalimsi bir yapi olan seramige donustlrir. Bu ylzden seramik
yapimi siirecindeki en kritik asamadir. Seramikte pisirim genellikle 2 asamadan olusur. Birinci asama
biskUvi pisirimi, ikinci asama ise sir pisirimidir. Bu kitapta incelenecek olan biskivi pisiriminde amacg,
heniiz pisirilmemis malzemeyi glivenle dekorlama ve sirlama yapilabilecek saglam, gézenekli bir hale
getirmek ve daha sonra yapilacak olan sir pisiriminde olusabilecek hatalari en aza indirmektir.

Her tip camura 6zel en uygun pisirme sicaklik arahgr bulunur. En basit anlamda beyaz, kirmizi ve
samotlu ¢camurlari pisirmek igin ideal sicakhk araliklari farklidir. Son yillarda kirmizi, beyaz ve samotlu
¢amurun haricinde renkleri, samot oranlari, icerikleri ve kullanim sekilleri ile farklilik gbsteren baska
ihtiyac ve isteklere yonelik ¢ok cesitli camurlar Uretilmistir. En verimli sonug her pisirim sonrasi notlar
alinip, karsilastirmalar yapilarak belirlenebilir. Farkl tipte olan camurlari ayri ayri pisirmekte her zaman
fayda vardir. Fakat ayni tip ¢amurdan bir firini dolduracak kadar ¢alismamiz yoksa firinin ekonomik
doldurulmasi ilkesi geregince calismalar ortak bir sicaklik ayarinda ayni anda pisirilebilir. Ornegin
asagida verilen camur gesitleri, hepsi icin ortak olan 950-1.080 °C araliginda ayni firinda pisirilebilir.

Beyaz camur (Bilecik) 900-1.080 °C
Kirmizi gamur (Menemen) 900-1.100 °C
Samotlu camur (Yerli) 950-1.250 °C

5.1.1. Biskiivi Pisiriminde Camurda Olusan Degisiklikler

Kil, pisme esnasinda diizenli ve organize bir sekilde devam eden fiziksel ve kimyasal birtakim degisiklikler
gecirir. Su 100 °C’'ta kaynayip buharlasmaya basladigindan bu sicakliga kadar isitilan kil, icerisindeki
nemini kaybeder ve kurur fakat hala islatildiginda tekrar kullanilabilir haldedir. Firin sicakhgi 100 °C’'un
altinda tutularak yapilan bu isitma islemi 6n 1sitma olarak adlandirilir.

Degisik tipte killer farkli miktarda organik madde icerebilir. Onemli olan bu organik maddelerin pisirim
esnasinda tamamen yanmasidir. Bazi kaynaklara gére bu organik maddeler 150-320 °C araliginda, bazi
kaynaklara gore de 300-700 °C araliginda yanar fakat firindan firina da bu dereceler degisiklik gosterir.

Kilin icerisindeki organik maddeler yanarken firinda hava akisinin olmasi 6nemlidir. Bunun iki nedeni
vardir. Birincisi organik maddelerin yanabilmesi igin iceride yeterli miktarda oksijen olmasi gerekliligidir.
ikinci sebebi ise yanan organik maddelerin yanarken cikardigi duman ve gazin firin ortamini terk
edebilmek icin bir yola ihtiyac duymasidir. Bu organik maddelerin hepsinin yanabilmesi icin ise firin
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sicakliginin yavas bir sekilde ylkselmesi oldukga 6nemlidir. Organik yapilarin tamamen yanmasi sonucu
malzemenin rengi degisir. Ornegin kirmizi kilden yapilmis bir calisma yaklasik 500-600 °C’ta parlak
kirmizi bir renkte, ayni zamanda dayanikh ve su gecirgendir. Cogu siyah kilin pisirilince icerisindeki
organik maddelerin yanip ugmasiyla rengi fildisine doner.

Kurutma esnasinda kalan nemin buharlastirilmasina ragmen hala kilin icerisinde kalan bir miktar su
vardir. Bu su, sicaklik suyun kaynama noktasi olan 100 °C’u gectikten sonra dahi blinyede kalmaya
devam eden kimyasal sudur. Baska bir deyisle kurutmada kilin icerisinde bulunan suyun aksine kimyasal
su, kil pargaciklarinin kimyasal yapisinin bir pargasidir. Pisirme islemi sirasinda kil ve su arasindaki bu
bagin kopmasi ve suyun kilden uzaklagsmasi gerekir. Bu islem dehidrasyon (su kaybi) olarak adlandirilir
ve yaklasik 480 °C’ta baslayip 600 °C civarinda tamamlanir.

Sicakligin 500-600 °C oldugu aralikta, neredeyse dehidrasyonun tamamlanmasindan hemen o6nce
kilde kristalimsi inorganik yapida olan kuvars belirmeye baslar. Kuvars kilin icerisinde bulunan silisin
de kaynagidir. Firin sicakhg ylikseldikce kuvarsi meydana getiren kristaller yeniden diizenlenir. Bu
sebeple kuvarsta %1-2’lik bir genisleme gozlemlenir fakat kilin sogumasiyla ayni oranda tekrar ktculdr.
Ayni sicakliklarda gergeklesen nem kaybi biiziilmeye neden olurken kuvarsin genislemesi, kilde baski
olusturabilir ve catlamalara neden olabilir.

Su icerigi blinyeden tamamen uzaklastiktan sonra kil, onu bir arada tutan maddeyi kaybetmis olur.
Fakat daha sonra isinin ylikselmeye devam etmesiyle firin igerisinin ates kirmizisi oldugu noktada kil
parcaciklari birbirine yaklasarak bir arada kalmaya devam eder. Kil pargaciklarinin bu sekilde birbirine
yaklasmasi ve gozeneklerin sikisarak ylzeyin pirizsiiz hale gelmesi sinterlesme olarak adlandirilir.

Sicaklik 600-700 °C’a kadar yikseldiginde firin i¢i donuk kirmizi bir renk alir ve bu agsamada kil tamamen
sudan arinmis, yumusak, parcalanabilir ve su gecirgen haldedir. Islatildiginda ise plastik haline ve eski
kimyasal formuna geri dondiirtilemez bir degisime ugrar. Bu ylzden artik kil degil seramiktir.

Is1 900-1.000 °C’a kadar yikseldiginde ise kil tanecikleri pekisir ve gliglenir. Pisme sonrasinda pekis-
meden ve su kaybindan camurun tirine bagli olarak triinde yaklasik %0,5-1 oran araliginda kiglilme
gerceklesir. Bu milimetrik fark, kalinlik ve incelik 6lgmek igin kullanilan kumpas adindaki 6lglim aleti
yardimiyla gérilebilir (Gorsel 5.3).

Gorsel 5.3: Pisirim sonrasi kiiglilme
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Pisme sirasinda olusan degisikliklerden en 6nemlileri 6zetle su sekilde siralanabilir:

Gegici degisiklik (Hacimsel bliyimedir.)
Kalici degisiklik (Kristal degisikligi, cam fazi olusumu ve yer degistirme reaksiyonudur.)

5.1.2. Biskiivi Pigsiriminde Olusan Hatalar

Uretimin 6nceki asamalarinda (camur hazirlama, sekillendirme, kurutma gibi) yapilmis olan hatalar firin
asamasina kadar ortaya ¢ikmadiysa pisme esnasinda ortaya cikar. Ornegin icerisinde hava kabarcig
kalmis bir camuru sekillendirmek firinda o galismanin paramparga olmasina neden olabilir (Gorsel 5.4)
ve yanindaki calismalara da zarar verebilir (Gorsel 5.5).

Gorsel 5.4: Hava kabarcigi kalmis galisma Gorsel 5.5: Yanindakilere zarar veren patlamis calisma

Onceki asamalarda hata yapilmadi ise hata, pisirmenin yanhs yapilmasindan kaynaklidir. Pisirme
kaynakli olabilecek hatalar sunlardir:

Firin sicakhginin firin icerisinde her yerde ayni olmamasi, bazi rtnlerin ¢cok bazi Grlinlerin ise
yetersiz pismesine neden olur.

Pisme esnasinda malzemenin (zerinde yogunlasmadan o6tlri su buhari olusur ise Griinlerin
Uzerinde ince catlaklar olusur.

Firin sicakhginin ¢ok hizli ylikselmesi pisme ¢atlaklarinin olusmasina neden olur.

Pisen Urlnlerin ¢ok cabuk sogumasi soguma catlaklarinin olugsmasina neden olur. Bu gatlaklar
sert ve keskin kenarlidir.

Sicakhgin ani yiikselisi sebebi ile malzemenin dis ylizeyi sinterlesir ve arada kalan gazlar disari
ctkamayarak Urtinde sismeler olusturur.

Firinin icinde hava dolasiminin iyi olmamasi, sicakligin hizli ylkselmesi, oksijen eksikligi gibi
sebeplerden kikirtiin gamuru terk edememesi sonucu gri renge boyanma hatasi olusabilir.

Calismanin diizglin zemine yerlestirilmemesi sebebiyle ya da sicaklik tepe noktalarinda triinde
deformasyon olusabilir.

Tasima, ylikleme ve bosaltma esnasinda dikkatsizlikten kaynakl hatalar ya da kiriklar olusabilir.
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SIRA SiZDE
f Biskiivi pisiriminde pisirmeden kaynakli olusabilecek hatalardan (g tanesini \
asagidaki bosluklara yaziniz.
Q

N /

5.1.3. Seramik Firinlan

Kilin seramige doniisme asamasi olan pisirme islemi, seramik firinlarinin icerisinde gergeklestirilir.
Seramik firinlari; firin sekli, ¢calisma prensibi, pismeyi saglayan atesin durumu ya da yakitin tird gibi
Ozellikler gbz 6nline alinarak cesitli siniflara ayrilir. Firinlar, calisma prensiplerine bakilarak 2 ana gruba
ayrilir.

1. Periyodik (devamli olmayan) calisan seramik firinlari

2. Surekli (devamh) calisan seramik firinlari

1. Periyodik Calisan Seramik Firinlar

Bu tlir firinlara pisecek olan malzeme doldurulur, pisirilip sogutulur ve akabinde firin bosaltilir. Tim
bu islemler tamamlandiktan sonra firin ikinci bir pisirim icin kullanilabilir. Her pisirimde 1sitihp tekrar
sogutuldugu icin enerji kaybi olusur. Bu yiizden genellikle kiiclk isletmelerde bu tip firinlar kullanilir.

Periyodik calisan seramik pisirme firin gesitleri sunlardir:

Sahra Firinlari: ilkel bir firin gesididir. Acik havada ¢alistiklarindan uygun iklim kosullarinda yanabilirler.
Uygun kil yataklarinin bulundugu yerlerde kurularak tugla harmanlarinda sekillendirilen tuglalarin
pisiriimesinde kullanilir. Pisme siresi 15-20 giin kadardir. Firin igerisindeki sicaklik dagihmi esit
olmadigindan ¢ok fazla bozuk triin meydana gelir. Firin tim tuglalarin ¢ikarilmasi ile kaldiriimis olur.

Kamara Firinlar: Yakit olarak gaz, koémir ya da petrol kullanilir. Atesleme yan duvarlardan yapilarak
Urlnler arasinda dolasir ve yanma gazlari tabandaki bacadan disariya atilir. Dikdoértgen seklinde ve
tavani kemer seklindedir.

Kubbeli Yuvarlak Firin: Kamara firinlariyla ayni ancak isi teknigi bakimindan onlardan daha verimlidir.
Sicakliktan daha iyi yararlanmak igin 2 katli olarak da yapilabilir.
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Kassel Firinlar: Eski tip firinlarin gelismis bir seklidir. Bacanin ¢ekisi nedeniyle ates, trinlerin arasindan

gecerek bacaya ulasincaya kadar icerde kalir.

Gan Firinlani: Firin iki kissmdan olusur. ilki pisecek malzemelerin istiine yerlestirildigi sabit platform,
ikincisi ise can seklinde olup Urlnlerin Gzerine kapanan ve tiim yakma sistemine sahip esas firin kismidir.

Elektrikli Kamara Firinlar: Son vyillarda hemen hemen
bitlin atolyelerde, kiicik isletmelerde ve okullarda kulla-
nilan firin tiridir (Gorsel 5.6). Yakit olarak elektrik ener-
jisini kullanir. Elektrikli firinlarda isi li¢ sekilde elde edilir.

1. iletkenlikle (Fiziksel temas yoluyla)

2. Konveksiyonla (Hava yoluyla yikselmesiyle)

3. Isima yoluyla (Tum firin elemanlarindan yayilma-
siyla)

Elektrik akimi firinin igerisindeki 6zel rezistans tellerinden
(Gorsel 5.7) gecerek firini pisirme sicakhgina ulastirir.
Sicakhk degisimi, firinin yan tarafinda bulunan kontrol
panelinden (Gorsel 5.8) izlenir. Kullanilan yakit, herhangi
bir duman ¢ikarmadig i¢cin sadece havalandirma delikleri
(Gorsel 5.9) yeterlidir. Yanma siirekliligi olmadigi, firin her
kullanimda isitilip tekrar sogutuldugu igin enerji, is glci
ve zaman kayiplari olusur.

Mekik Firinlar: Firin kisa bir tiinelden olusur. iki ya da tek
kapili olanlari vardir. iki kapili olanlarda Uriinler pismek
icin 6n kapidan girer, pisip soguduktan sonra arka kapidan
disari alinir.

Gorsel 5.8: Kontrol paneli

Gorsel 5.6: Elektrikli kamara firin

Gorsel 5.7: Rezistans telleri

Gorsel 5.9: Havalandirma deligi
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2. Siirekli Calisan Seramik Firinlari

Surekli calisan firinlarda firinin bir bolgesi devamli sicaktir ve pisecek olan Grinler bu bdlgede piser.
Firinin Griin yiklenen ve bosaltilan yerleri ise soguktur. Boylelikle firin ¢alismaya devam ederken pisen
Urlanler bosaltilip tekrar Grin ylklemesi yapilabilir. Firin, devamh Grin ile doldurulur ise enerji ve zaman
tasarrufu saglanir. Bu tur surekli ¢alisan firinlarin yakiti genellikle gaz ya da sivi yakittir.

Surekli calisan seramik pisirme firin ¢esitleri sunlardir:

Halka (Ring) Firinlar: Bu firinlardaki sistem, pisecek trinin durmasi, ates boélgesinin hareket etmesidir.
Dumani ¢eken ve bacaya veren kanallar ortada yer alir. Ayri doldurma ve bosaltma kapilari vardir. Bu
firinlarda tugla gibi kaba seramik riinleri pisirilir. Ornegin Eskisehir Tugla Fabrikasinda kullanilan firin
tard ring firindir.

Zikzak Firinlar: Ring firininda oldugu gibi pisecek olan Urin sabit, ates hareketlidir. Ayrilan yond ise firin
kanal kesitinin Ustten bakista zikzak seklinde yerlesmis pisme odalarindan olusmasidir. Bu firinlarda
genellikle tugla ve kiremit pisirilir.

Tiinel Firinlar: Ring firinlarindan daha eski bir tarihi vardir. Ring ve zikzak firinlarindan farkl olarak pise-
cek olan Grlin hareketli, ates bolgesi sabittir.

5.1.4. Seramik Firinlarinda Kullanilan Yardimci Malzemeler

Bisklivi pisirimine hazir ¢calismalarin birbirine degmesini 6nlemek ya da onlari tasimak gibi islevleri olan
malzemelerdir. Seramik firinini kullanmamizi kolaylastiran bu yardimci malzemeler ayni zamanda firin
icerisindeki alani tasarruflu kullanabilmemizi saglar.

Seramik firinlarinda kullanilan yardimci malzemelerden bazilari sunlardir:

Firin Raflari (Firin Plakalari): Pisirilecek dridnleri tasir ve Grinlerin birbirlerine degmesine engel olur.
Firin icerisinde katlar olusturulmasina yardimci olarak firin igerisini daha diizenli ve ekonomik hale
getirmeye yarar (Gorsel 5.10).

Kasetler: Pisirilecek tabak ya da fayans gibi Urinleri dizenli, birbirine degmeden ve ekonomik bir
sekilde tasimaya yarar (Gorsel 5.11).

Raf Ayaklari: Ustiine koyulan firin plakasini tasir. Bu sekilde plakalardan katlar olusturulur. Ust (iste
koyulup kat araligi genisletilebilir (Gorsel 5.12).

Gorsel 5.10: Firin raflari Gorsel 5.11: Kasetler Gorsel 5.12: Raf ayaklari
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Krom Nikel Cubuklar: Firin sicakliginda erimeyen bir metal bilesimi oldugundan cesitli amaglarla
kullanilir. Firinlama sonrasinda rengi gimisten siyaha doner (Gorsel 5.13).

Metal Ayaklar (Sir Ayaklari): Krom nikel malzemeden (Uretilirler. Pisirilecek Griinlerin firin plakasina
degmemesi gerektiginde (6rnegin bazi sirl pisirimlerde) Griin bu ayaklarin Gzerine yerlestirilir (Gorsel 5.14).

Firin Eldiveni: Pisen Grlnler firindan cikarilirken ellerin yanmamasi icin glivenlik amaciyla kullanilir
(Gorsel 5.15).

Plaka Koruyucu: Plakalarin daha uzun émirli kullanilabilmesi icin koruyucu olarak Uzerine bir firga
yardimi ile 2-3 kat sdrllen ve kullanilacagl dereceye gore silika, aliimina ya da zirkonyum iceren
malzemedir (Gorsel 5.16). Stirlildiikten sonra biskivi pisiriminde sinterleserek sabitlenir. Firin raflarini
akan ve yanan sir damlaciklarina karsi korur. Sir pisiriminde bu tir kazalar olustu ise akmis ve yapismis
sir bir spatula yardimiyla temizlenir. Temizleme islemi esnasinda pargaciklarin sigrama riskine karsi
maske ve koruyucu gozIik kullanilmahdir. Spatula ile kazinan yere yeniden plaka koruyucu sirilerek
onarilir.

Supiirge-Faras: Firin icerisini ve raflarini temizlemek igin kullanilir (Gérsel 5.17).

Gorsel 5.13: Krom nikel cubuklar Gorsel 5.14: Sir ayaklari Gorsel 5.15: Firin eldiveni

Gorsel 5.16: Plaka koruyucu Gorsel 5.17: Stpirge-faras

Firinlarda kullanilan plakalar ve kasetler yardimci malzemelerin en 6nemlileridir, denebilir. Plaka
koruyucu, kasetler, raf ayaklari, krom nikel malzemeler, firin icerisinde bulunan firin tuglalari vb. ¢cok
yuksek sicakliklara dayanikli ve bu sicakliklarda erimeyen, ani sicaklik degisikliklerine karsi direng
gbsteren anlamina gelen refrakter malzemelerdir. Bu malzemeler gorevleri, tasiyacaklari yik miktari
ve kullanilacaklari sicakliklar géz 6niinde bulundurularak Gretilir.
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5.1.5. Seramik Firinlarinda Sicakhgin Kontrolii ve Olgiilmesi

Seramik firinlarinda sicaklik kontroliinden bahsetmeden 6nce sicaklik ve isi kavramlarinin agiklanmasi
gerekir. Bu iki kavram birbirinden ¢ok farkhdir. Soyle ki elle dokunulan iki cismin birinin digerinden daha
sicak oldugu yorumunun yapilmasi fizikteki sicaklik kavramini aciklar. Fakat elle yapilan bu kontrolle
sayisal karsiligi olan tam bir deger elde edilemeyecegi icin yanlis olacaktr. Isi ise sicakligin sebebidir.
Ornek olarak elektrikli bir ocagin tenceredeki suyu elektrik enerjisini i1si enerjisine déniistiirerek isitmasi
verilebilir. Suya verilen isi ile 6l¢llebilir olan sicakhk yikseltilmis olur. Ayni sekilde firinin isitilmasi ile
icerideki sicaklk yukselir. Saghkl bir pisirim yapabilmek icin verilen isi ile 6lglilebilen sicaklik degerinin
uyumlu olmasi gerekir.

Firin ne kadar basit olursa olsun illaki sicaklik kontrol ve
Olcimu icin bazi yontemler gelistirilmistir. Bunlar yakma igin
belli miktar yakit kullanma, belli bir siire yakma ya da yanma
rengine bakma gibi ilkel ¢oziimlerdir. Ginimizde kullani-
lan gelismis seramik firinlarinda sicaklik kontrol ve 6l¢imd,
termokupl (Gorsel 5.18) adi verilen ve firinin igerisinde de
bulunan sensoriin (Gorsel 5.19) firinin dis kisminda bulunan
kontrol paneline bilgi aktarmasi ile gergeklesir. Termokupllar
yuksek sicakliklarda ve sik kullanildiklariigin dmdrleri kisithdir.
Bu teknolojiye ragmen bazen firin paneli ve termokupl ara-
sinda bazi uyusmazliklar gérilebilir. Bu noktada firin i¢i sicakhigini 6lgmesi icin gelistirilen asagidaki ti¢
sistemden biri ya da birkaci birden olmak Uzere devreye sokulabilir.

Gorsel 5.18: Termokupl 6rnekleri

Termoelektrik Pirometreler: Firinin icerisinden 6l¢lim yapar. Termokupl ug bir kablo vasitasi ile sicaklig
Olcen bir mekanizmaya baglanir (Gorsel 5.20). Termokupl ug, firin ¢calisir haldeyken havalandirma deli-
ginden sokularak firinin igerisindeki sicaklik degeri olgilir.

Optik Pirometreler: Firinin disindan 6lgiim yapar. Disaridan firin igerisini gérecek sekilde sabitlenen ya
da anhk 6l¢lim yapan (Gorsel 5.21) tirleri vardir.

Gorsel 5.19: Firin igerisindeki Gorsel 5.20: Termoelektrik pirometreler ~ Gorsel 21: Optik pirometreler
termokupl
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Seramik Kokenli Sicaklik Olgme Aletleri: Piramit ve halkalardir. Firinin sicaklik 8l¢limi yapilmak istenen
yerine yerlestirilirler. Piramitlerin farkli sicaklhklarda egilen cesitleri vardir (Gorsel 5.22). Firin igi sicakhgin
kontroll bu egilmenin miktarina bakilarak yapilabilir. Halkalar (Gorsel 5.23) ise yine ayni sekilde firinin
icerisinde sicakligin dlctilmek istenen yerine diiz bir sekilde yerlestirilir. Pisirme isleminden sonra cap
Olcusl alinarak belli karsilastirmalar yapilir ve pisme sicakligi belirlenir.

Gorsel 5.22: Piramitler Gorsel 5.23: Halkalar

Bltlin ¢amurlar ve sirlar, belli sicakhklarda gelismek tzere formilize edilmistir. Camuru ¢ok yiksek
sicakliklarda pisirmek deformasyona hatta erimeye neden olabilir. Duslk sicakliklarda pisirim yapmak
ise gamurun saglamlik kazanmasini engelleyecektir. Dogru sicaklikta pisirim yapilmasi, malzemenin
hatasiz pismesi ve pisme sonrasi istenen 6zellikleri kazanmasi i¢in bu olglimlerin dizenli ve titiz bir
sekilde yapilmasi gerekir.

5.1.6. Seramik Firinini Hazirlama

Firin hazirhgina baslamadan 6nce ilk olarak firinin bagl oldugu salterin kapal oldugundan emin olmak
gerekir. Firinin etrafindan yanici malzemeler uzaklastirilmalidir. ister biskiivi ister sir firini calistirilacak
olsun firinin ici oncelikle ¢ok iyi temizlenmelidir. Gerekirse elektrikli stiplrge de kullanilabilir. Firinin
temiz tutulmasi yapilan Grinlerin kalitesini arttiracak, hatayi azaltacak ve bir cesit enerji tasarrufu da
saglayacaktir. Elektrik telleri ve baglantilari gézle kontrol edilmelidir. Plakalarin bir stpirge yardimi
ile tozu alinmali (Gorsel 5.24), yapisan maddeler ya da kirler varsa temizlenmeli, gerekirse bir kaziyici
yardimiyla giderilmelidir. Plakalara koruyucu malzeme siirmek (Gorsel 5.25), tabaka seklinde rafikaplayip
olasi kazalara (6zellikle sir pisirimindeki yapismalar) karsi koruyacagi icin rafin 6mriinii uzatacaktr.

Gorsel 5.24: Firin rafini temizleme Gorsel 5.25: Plakaya koruyucu siirme
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Pisirim esnasinda firin raflari, raf ayaklari, metal ayaklar, kasetler vb. refrakter firin yardimci malzeme-
lerine ihtiya¢ duyariz. Bu malzemelerin saglamliklari kontrol edilmeli ve bunlar kiriksa firindaki Griinlere
zarar verme ihtimali sebebiyle kullanilmamalidir. Her kullanim 6ncesi ve sonrasi malzemelerin temizligi
yapilmalidir. Ayrica biskiivi pisiriminden 6nce kilden yapilmis galismalarin tamamen kurutulmus ve
rotuslarinin yapilmis olmasi gerekir.

5.1.7. Seramik Firinini Yiikleme

Bisklvi pisirimiigin firini yerlestirmek basit bir islemdir fakat bu islemi yaparken dikkat edilmesi gereken
birtakim kurallar vardir. Mesela enerjiden tasarruf etmek icin firin tam dolu sekilde ¢alistirilmahdir. Bu
sekilde isinin iletkenlik yolu ile yayilimi da desteklenmis olur. Ayrica tamamen kurutulmus calismalar bu
asamada en kirilgan hallerinde olduklari igin ¢ok dikkatli olunmalidir.

Firininenaltrafi, havasirkiilasyonununiyibir sekilde saglanmasiicin 2,5 cmyliksekligindeki raf ayaklarinin
(Gorsel 5.26) Gzerine, yan duvarlardan yani firin rezistanslarindan 2,5 cm uzaklikta yerlestirilir. Bu rafin
dort kosesine alttaki ayaklarin hizasinda, yiklenecek trtinler gbz 6niinde tutularak en yiksek triinden
biraz daha yiiksek olacak sekilde raf ayaklari koyulur (Gorsel 5.27). Biskiivi pisiriminde galismalar
birbirlerine degebilir ya da agirliklari dengeli olmak kosulu ile i¢ ice ya da st Uste koyulabilir. Fakat
arlnler, firin icerisinde hava sirkiilasyonunun da yeterli gerceklesebilecegi sekilde yerlestirilmelidir.
Dolayisiyla bu ilk rafin Gzerine calismalar yan yana, dikkatli bir sekilde i¢ ice ya da st lste dizilerek
raf genisligi ve yiiksekligi ekonomik bir sekilde kullanilir (Gérsel 5.28). ilk kat raf doldurulduktan sonra
Gzerine ikinci kat c¢ikilir (Gorsel 5.29). Ayni mantik dogrultusunda firin doldurulana kadar bu sekilde
devam edilir (Gorsel 5.30).

Gorsel 5.26: Zemine ayaklarin yerlestirilmesi Gorsel 5.27: Raf ayaklarinin yerlestirilmesi

Gorsel 5.28: ilk katin yiiklemesi Goérsel 5.29: ikinci katin ¢ikilmasi Gorsel 5.30: Firinin ekonomik
sekilde doldurulmasi
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5.1. UYGULAMA: BiSKUVi PiSiRiMI ICIN FIRINI

> HAZIRLAMA VE YUKLEME

Seramik firinini biskivi pisirimine hazirlamak ve pisirimi yapilacak calismalari 6zelliklerine
uygun sekilde firina yerlestirmek.

islem basamaklarini takip ederek biskiivi pisirimi icin seramik firininin hazirligini ve yiiklemesini

yapiniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Seramik firini e Raf ayaklar e s dnligi -

e Slpirge-faras
e Firin plakalar e Kasetler e Spatula . K 57liik
e Plaka koruyucu e Maske e Firca oruyucugozi

e Atblyede Uzerinize tam oturan is ya da atdlye onligi ve maske kullaniniz.

e Seramik firininin elektrige bagh olmadigindan ve salterin kapali oldugundan
emin olunuz.

Is Sagllgll ve e Firin tellerine ve icine bakarak herhangi bir sorun olmadigindan emin olunuz.
Guvenligi . .

. g. ¢ Yanicl malzemeleri seramik firininin etrafindan uzaklastiriniz.

Onlemleri

e Atblyede calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.
o Atblyede belirlenen is sagligi ve giivenligi kurallarina mutlaka uyunuz.

e Atblyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaglmz calisma verilen siire sonunda “Biskiivi Pisirimi icin Firin Hazirlama ve Yiikleme
Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olcltlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme olgiitlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Biskiivi pisirimi yapmak igin firinda gerekli hazirligi yapiniz.

e Kullanacaginiz seramik firininin igini detayli bir sekilde temizleyiniz (Gorsel 5.31).

¢ Firin yardimci malzemelerinin (firin raflari, raf ayaklari, kasetler vb.) saglamliklarini kontrol ediniz
ve temizliklerini yapiniz.

e Firin raflarina yapismis maddeler varsa bunlari spatula ile kaziyiniz.

e Kazidiginiz yerleri plaka koruyucu slrerek onariniz.

e Firinin havalandirma deliklerini aginiz (Gorsel 5.32).

e Biskivi pisirimi icin tamamen kurumus olan galismalari ayiriniz.

Gorsel 5.31: Firinin iginin temizlenmesi Gorsel 5.32: Havalandirmalarin agilmasi
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2. Fininin ilk rafini yerlestiriniz.

e Firinin tabaninin dort késesine 2,5 cm’lik raf ayaklarini yerlestiriniz.

e Bu ayaklarin lizerine arka ve yan duvarlara 2,5 cm mesafeli olmak tzere firin rafini yerlestiriniz
(Gorsel 5.33).

e Koydugunuz rafin lizerine altindaki ayaklarin hizasinda olacak sekilde dort ayak daha yerlestiriniz
(Gorsel 5.34).

Gorsel 5.33: ilk rafin yerlestirilmesi Gorsel 5.34: Rafin Gzerine ayaklarin koyulmasi

3. Calismalari, boyutlarini ve 6zelliklerini goz 6niinde bulundurarak firina yerlestiriniz.

e Calismalari yer ziyani yapmadan, dengeli, boyutlarina dikkat ederek, i¢ ice ya da Ust Uste de
olabilecek sekilde ilk rafin tGzerine yerlestiriniz (Gorsel 5.35).

¢ Firin raflari ve ayaklari haricinde uygun ¢alismalar icin uygun yardimci firin malzemelerinden
yararlaniniz.

e ilk raf dolduktan sonra uzunluklari raftaki en yiiksek calismanin yiiksekliginden biraz uzun olacak
sekilde rafin dort kosesindeki dort raf ayagini diizenleyiniz.

e Bu ayaklarin Gzerine ikinci rafi koyunuz (Gorsel 5.36).

e ikinci rafin izerine calismalari yerlestiriniz (Gorsel 5.37).

¢ Buisleme firin (son raftaki ¢alismalarla tavan arasinda en az 2,5 cm kalacak sekilde) dolana kadar
devam ediniz (Gorsel 5.38).

(]

Gorsel 5.35: ilk rafa calismalari yerlestirm Gorsel 5.36: ikinci rafin koyulmasi

Gorsel 5.37: ikinci rafa galismalari yerlestirme Gorsel 5.38: Firinin ytklenmis hali
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BiSKUVi PiSiRIMI ICIN FIRIN HAZIRLAMA VE YUKLEME

Degerlendirme o .
’, g I | UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

OLCUTLER

1 | Finininiginin ayrintil bir sekilde temizligini yapt. 5
2 | Kullanilacak firin yardimci elemanlarini temizledi. 10
3 | Firinin havalandirma deliklerini agti. 5
4 | Kuru olan galismalari ayirdi. 5

Firinin tabanina yerlestirdigi ayaklarin tizerine ilk firin rafini uygun
5 . 10

sekilde koydu.

Koydugu rafinin izerine alttaki ayaklarin hizasina gelecek sekilde
6 - 10

raf ayaklarini yerlestirdi.
7 | Calismalari rafinin Gizerine boyutlarina dikkat ederek yerlestirdi. 10
8 | Yardimci firin malzemelerini kullandi. 10
9 | Raf ayaklarinin Gzerine ikinci rafi uygun sekilde koydu. 5
10 | Firini, son rafa kadar yer ziyani olmayacak sekilde doldurdu. 10
11 | Temiz ve diizenli galisma yapt. 5
12 | Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
13 | Calismalarinda is saghgi ve givenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM 100

Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gerceklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek
puan “PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gére verilecek
puanlar “ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu dlgekteki tam puan alamadiginiz 6lgitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar

261




5. 0OGRENME BiRIiMi

5.1.8. Seramik Firininin Ayarlarini Yapma ve Firini Calistirma

Seramik firinini galistirmadan 6nce diizenli bakiminin yapilmis oldugundan emin olunmali ve firinin
kullanim kilavuzu mutlaka gézden gecirilmelidir. Sonra firinin diizglin bir sekilde yiklendiginden emin
olunur. Firinin salteri agik konuma getirilir ve genellikle firinin yan tarafinda bulunan kontrol panelinin
Uzerindeki agma kapama dugmesi kullanilarak firin agilir. Yine ayni panel kullanilarak kayitl olan bisktvi
pisirim programi segilir (Gorsel 5.39) ve baslat digmesine basilir. Kayitli bir biskivi pisirim programi yok
ise diislik derecede en az 1 saat, daha sonra 1 saat orta derecede kalmak (izere ve en son pisirimin yapi-
lacagi en yiksek dereceye (genellikle 900-950 °C) ¢ikmasi igin firin ayarlanir ve baslat diigmesine basilir.
Sicaklik degerlerinin bu sekilde firin calistirildiktan tamamen soguyana kadar zamana bagh bir sekilde
artmasi ve azalmasi firin regetesini tanimlar. Bu ayarlama 6nemlidir ve dikkatli bir sekilde yapilmahdir.

Biskilivi pisirimi sirasinda hataya sebep olabilecek Uriinlerin tam kurumamis olma ihtimali géz 6niinde
tutularak sicaklik yavas yavas yukseltilmeli ayrica kurutma (6n i1sitma) islemi yapilmaldir. Bu sebeple
firmin kapisi (kapagi) genellikle aralik birakilir, gbzetleme delikleri agilir ve sicaklik tim nem atilana
kadar kontrollu sekilde 100 °C’un altinda tutulur. Yaklasik 2-3 saat sonra kapi kapatilir ve firinin ¢alismasi
devam ettirilir. On 1sitma islemi ayni zamanda firin kapagi kapatildiktan sonra sicaklik iki saat boyunca
80 °C’ta ya da bitin gece 65 °C’ta kalacak sekilde ayarlanarak da gerceklestirilebilir (Gorsel 5.40).

Calisma esnasinda firin gézetim altinda tutulmahdir. Koruyucu gozlik (6rnegin kaynak gozligi) olmadan
asla gozetleme deliklerinden firinin igerisine bakilmamalidir. Kullanilan ¢amur 6zelliklerine gore
genellikle sicaklik 600 °C’u gectikten sonra havalandirma delikleri kapatilir. Havalandirma deliklerinin bu
sicakliktan sonra kapatilmasinin énerilmesinin nedeni tiim nem ve gaz ¢ikisinin tamamlanmis olmasidir.
Delikleri kapatmadan 6nce Ust havalandirma deligine ayna ya da cam parcas! tutularak iceride nem
kalip kalmadigi kontrol edilebilir. Aynada buhar olusmuyor ise tim nem ¢ikmis demektir ve delikler
kapatilabilir. Havalandirma deliklerini acik birakmak firinin istenen dereceye ulasabilmesi icin daha fazla
calismak zorunda kalmasina yol agacak, bu sebeple elektrik tiiketimi ve pisirme siresi de artacaktr.
Fakat diger yandan bazi firin saglayicilari tarafindan da sadece (st havalandirma deliginin sirekli acik
birakilmasi tavsiye edilebilmektedir.

Gorsel 5.39: Programin segilmesi Gorsel 5.40: Kurutma yapma
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Firin, calismasini bitirip sogumaya gectikten sonra yan paneldeki digmeden kapatilmali, salter indi-
rilmeli ve firinin fisi ¢cekilmelidir. Firin, Grlnlerin ve firin elemanlarinin zarar gérmemesi icin ¢ok yavas

sogutulmali ve sicaklik 100 °C’un altina gelmeden firinin kapisi kesinlikle agilmamalidir.

Pisirme isleminden sonra serbest sogumaya birakilan firinin
sicakliginin 100 °C’un altina dismesi firinin biylklGgine
ve doluluguna gore yaklasik olarak en az 5-6 saat sirer.
Firin acildiktan sonra Urlnler en Ust raftan baslanarak
bosaltilmali (Gorsel 5.41) ve sirasiyla bosalan raf alinarak
alttaki rafa gecilmelidir. Cikarilan Grinler teker teker kontrol
edilmeli eger Urinlerde bir deformasyon varsa bunun
nedeni arastirilmalidir. Her pisirim sonrasi kullanilan firin
rejimi ve sonugclarinin not alindigi bir defterin olmasi daha az
hatali Gretim yapilmasini saglar. Bu islem zaman igerisinde,
kullanilan kil ¢esidi ve pisirim tirl bilgileri ile beraber

degerlendirildiginde en dogru firin rejimine ulasiimasini
saglar.

Gorsel 5.41: Firini bosaltma

m Asagida karisik olarak verilen biskiivi pisirme siireci agamalarinin dogru

siralamasini verilen bosluga yaziniz.

Firina once raflar daha sonra aralarina galismalar yerlestirilir.

nem buharlastirilir.

kimyasal su buharlasir.
Firinin havalandirma delikleri, Gst delik ayna ile kontrol edildikten sonra kapatilir.

Firin, pisme 1sinmasi ile maksimum sicakhgina ulasir.

Soguma asamasi Urlinlerde ve firinda hasar olusturmamak icin cok yavas yapilir.

PEPEAOE VB WEO

kadar soguyunca bosaltilir.

Firin maksimum sicakligina ulastiginda havalandirma delikleri 10 dakikaligina agilr.

)

Firin doldurulurken bir rafa ¢alismalar yerlestirildikten sonra rafin izerine yeni raf koyulur.

On 1sitma asamasinda sicaklik 2-3 saat boyunca 100 °C’un altinda tutularak camur igerisindeki

On 1sitma asamasinda sicaklik hizli bir sekilde yiikseltilerek kilin dayanikhlig arttirilir.

Sirekli Isinma asamasinda 600 °C’a kadar kilin icerisindeki nem kurur, organik maddeler yanar,

Sirekli 1Isinma asamasinda sicaklik 200 °C’a ulasinca havalandirma delikleri kapatilir.

Firinin kapisi sicaklik 100 °C’un altina indikten sonra acilir ve Uriinler elle dokunulabilecek

v
- 00000000000 |
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5.2. UYGULAMA: SERAMIK FIRINININ AYARINI

YAPMA VE CALISTIRMA

-

Seramik firinini, sicaklik ayarlarini ve kontrollerini yaparak biskivi pisirimi igin ¢alistirmak.

islem basamaklarini takip ederek, seramik firinini biskiivi pisirimi icin sicaklik ayarlarini ve
kontrollerini yaparak calistiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg e Seramik firini e s 6nligu e Eldiven

is Saghgi ve
Giivenligi
Onlemleri

Atolyede lizerinize tam oturan is ya da atolye onltgi kullaniniz.
Seramik firini ¢alisirken devamli gézlem altinda tutunuz.

Firin calisirken gozetleme deliklerinden iceri bakmayiniz.

Ortamin yeterince havadar oldugundan emin olunuz.

Yanici malzemeleri seramik firinindan uzak tutunuz.

Atolyede calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

Atolyede belirlenen is sagligi ve giivenligi kurallarina mutlaka uyunuz.
Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaémlz ¢alisma verilen siire sonunda “Seramik Firininin Ayarini Yapma ve Galistirma

Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” oOlgltlere gore degerlendirilecektir. Calismaniz
yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme 6lcitlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Biskiivi pisirimi yapmak icin firinda gerekli hazirligi yapiniz.

i

e Firinda dengeli ve dizgiin yerlestiriimedigini diisiindlgliniiz gcalismalari diizeltiniz.
¢ Bilgilerinizi tazelemek icin firin kullanma kilavuzunu tekrar gézden gegciriniz.

e Firinin bagli oldugu salteri acik konuma getiriniz (Gorsel 5.42).

¢ Firini kontrol panelinin Gzerindeki agma kapama diigmesinden aginiz (Gorsel 5.43).

Gorsel 5.42: Salteri agma Gorsel 5.43: Firini diigmesinden agma
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2. Firinin 1s1 derecesini icerisindeki malzemenin 6zelliklerine gore ayarlayiniz.

e Firinin kontrol panelinden biskivi pisirim programini seciniz (Gorsel 5.44).
o Kayith program yoksa firini sicakligi kademeli olarak 900 °C’a yikselecek sekilde ayarlayiniz.

Gorsel 5.44: Programi segme

3. Firini galistiriniz.

e Firinin kapisini 10-15 cm aralik kalacak sekilde ayarlayiniz (Gorsel 5.45).

e Firinin baslat digmesine basiniz (Gorsel 5.46).

e Sicakligi 100 °C’un altinda tutarak (Gerektiginde kapi daha fazla aralanabilir ya da bir siire igin
firin kapatilabilir.) calismalarin tim nemini atmasini saglayiniz.

4. Firinin kapisini kapatiniz.

e Kapinin Gzerinde kag adet kilit sistemi varsa hepsini siki bir sekilde kapatiniz (Gorsel 5.47).
e Gozlem altinda tutarak firinin galismasina devam etmesini saglayiniz.

Gorsel 5.45: Kapiyi aralama Gorsel 5.46: Baslat digmesine Gorsel 5.47: Firinin kapagini
basma kapama
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5. Firinin havalandirma deliklerini kapatiniz.

e Firin sicakligi 600 °C’a ulastiginda gozetleme
(havalandirma) deligine ayna ya da cam tuta-
rak iceride nem kalip kalmadigini goriiniz
(Gorsel 5.48).

e Ayna ya da cam pargasinda buhar olusmuyor
ise havalandirma deliklerini kapatiniz.

Gorsel 5.48: Nem kontroli

6. Firini kapatiniz.

e Biskivi pisirimi tamamlandiktan sonra firin otomatik olarak durunca firinin yanindaki panelden
kapatma tusuna basiniz.

e Seramik firininin salterini kapatiniz.

e Firinin fisini gekiniz.

e Firinin sogumasini bekleyiniz.

7. Firini bosaltiniz.

e Firin sicakhgl 100 °C'un altina diisene kadar
(Granler alinirken el yakmayacak hale gelinceye
kadar) bekleyiniz.

e En st raftan baslayarak sirasiyla raflardaki
aranleri ¢ikariniz (Gorsel5.49).

Gorsel 5.49: Firini bosaltma

8. Uriin kontrolii yapiniz.

¢ Firindan gikardiginiz Grinlerin her birinin saglamhigini kontrol ediniz.

e Uriinlerin bazilarinda deformasyon olusmussa bunun nedeninin ne olabilecegini arastirip
defterinize not aliniz.

e Firini ayarlarken kullandiginiz sicaklik derecelerini ve pisirim sonrasi gozlemlerinizi defterinize not
aliniz.
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SERAMIK FIRINININ AYARINI YAPMA VE CALISTIRMA

! Degerlendirme | UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

OLCUTLER

1 | Duzglin ve dengeli yerlestirilmemis calismalari diizeltti. 5
2 | Firinin elektrigini agt. 5
3 | Kullanma kilavuzunu tekrar gdzden gegirdi. 5

Firinin kontrol panelinden biskiivi pisirimi programi icin baslat
4 . ) 10

digmesine basti.
5 | Firinin kayith bir bisklvi pisirim programi yok ise firini ayarladi. 10
6 Firinin sicakligini 100 °C’un altinda tutarak ¢alismalarin nemini 10

atmasini sagladi.
7 | Firinin kapisini kapatt. 5

Havalandirma deligine ayna ya da cam tutarak iceride nem kalip
8 N o o 10

kalmadigini degerlendirdi.
9 | Firini bisklvi pisirimini bitirinceye kadar goézlem altinda tuttu. 5
10 | Firin calismasini bitirip soguduktan sonra Grtnleri firindan ¢ikardi. 5

Firindan cikardigi trtnler hakkindaki gézlemlerini defterine not
11 10

aldi.
12 | Temiz ve diizenli calisma yapt. 5
13 | Calismalarinda zamani verimli kulland. 5
14 | Calismalarinda is sagligi ve glvenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM 100

Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gerceklestiren calismaya verilecek en yiiksek
puan “PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek
puanlar “ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu 6lgekteki tam puan alamadiginiz dlgiitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar
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p

@:O DUAYENLER Alev Ebuzziya (1938- )

30 Agustos 1938 vyilinda istanbul’da dogmustur. 1952
yilinda lise 6grenimi icin ingiltere’ye gitmistir. 3 yil sonra
egitimini tamamlayarak istanbul’a dénmistiir. Bir aile
tanidiklarinin dnerisiyle Fiireya Koral’in atdlyesine gitmeye
baslamis ve aslinda farkli bélimler okumak isterken atolye
¢alismalari sirasinda hayatini etkileyecek kararlar almistir.
Atdlye hayatini ¢ok sevdigine karar vererek istanbul
Devlet Glzel Sanatlar Akademisi’ nde heykel bolimine
kaydolmustur. Akademide 2 yil 6grenim gordikten sonra
akademiden ayrilarak seramik sanatcisi olmaya karar
vermis, Sadi Diren’ in destegi ile Almanya’ ya gitmis ve yine
Sadi Diren’ in ¢alistigi seramik fabrikasinda 2 yil is¢i olarak
calismistir.

1963 yilinda Danimarka’ ya Melike Abasiyanik ile gitmis,

once seramik atolyesinde daha sonra Danimarka kraliyet porselen fabrikasinda calismaya
baslamislardir. Danimarka’ nin kendisi igin donim noktasi oldugunu sdylemistir. Porselen
fabrikasinda galisirken sergi agmasi istenmis ve iki arkadas sergilerini agmiglardir. Bu sergide yaptig
isler cok begenilmistir. Daha sonra kendi atolyesini kurarak 1971 de kisisel sergisini agmistir. Bu
sergi onun seramik kariyerinin baslangici olmustur.

Eblzziya eserlerinde canak ve kase formlarini geleneksel formundan cikarak cagdas bir sekilde
yorumlamis kendi tarzini yaratmistir. Ayni zamanda bu eserlerde kendi hazirlamis oldugu farkli
renklerdeki sirlari kullanmayi tercih etmistir. Alev Ebuzziya geleneksel ¢ini sanatinin renklerinden
cogunlukla mavi ve koyu turkuazi eserlerinde kullanmayi tercih etmistir.

Sanatgl Avrupa’da ve Amerika’da cok sayida sergiler agmistir. 1989 yilinda istanbul’da ilk sergisini
acmistir. 2002 yilinda Tirk ve islam eserleri miizesinde eski dénemlere ait eserlerle birlikte
retrospektif (kariyeri boyunca yapmis oldugu eserler) sergisini agmistir.

Sanatcinin yapmis oldugu ikonik canaklar diinyanin cok farkli iilkelerinde, Danimarka ve ingiltere’nin
kraliyet koleksiyonlarinda ve ayrica Japonya’ nin imparatorluk Sarayr'nda sergilenmektedir. Ankara
Resim ve Heykel Miizesi’ nde de Lapis Blue isimli bir eseri sergilenmektedir.

60 yili agkin bir zamandir seramikle i¢ ige olan sanatgi yurt icinde ve yurt disinda pek ¢ok oduller
kazanmistir. Fransa ve Danimarka’da sovalyelik nisani, Tirkiye’de ise 2021 yilinda Tirkiye Cumhur-
baskanligi Kilttr Sanat Blylk 6diline layik géralmustar.

Alev Ebiizziya uzun siiren sanat hayatinda cesareti, bilgeligi ve sade uslubu ile halen sergiler acip
yeni nesillere ilham olmaya devam etmektedir.

KAYNAK: https://arhm.ktb.gov.tr/artists Glrses R. 1998 https://www.youtube.com/watch?v=z-
bofQrkTzyA&ab_channel=KaleTasar%C4%B1lmveSanatMerkezi)
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5.2. CAM FUZYON FIRININI HAZIRLAMA

Verilen isI sayesinde icine harmanlanarak koyulmus cam ham maddelerinin ergiyerek sekillendirmeye
uygun akiskanhga getirildigi kapali diizenege cam firini denir.

Cam firin ve ocaklarinin, erken donemde tung¢ elde etmek igin kullanilan ergitme ocaklarindan
esinlenilerek olusturulmus oldugu disindlir. Tarihin ilk cam firinlari, genel olarak kerpicten yapilarak
Gzerleri sivanmistir ve istyi gerekli olan 1.200 °C’a yiikseltmek igin ifleclere sahiptir. Sonraki donemlerde
yine kerpicten yapilmis cam firinlari tugla ve tas da kullanilarak st kubbeli ya da diz yapilmis, ici
1zgarali olacak sekilde gelistirilmistir.

Cami sekillendirmek icin gesitli firin tlrleri tasarlanmistir. Teknolojinin gelismesiyle birlikte firinlar
sicakhk yalitimi-dengesi, refrakter elemanlari ve saglam metal konstriiksiyonu ile oldukca gelismistir.

5.2.1. Cam Firinlari

GUnlmuzde kullanilan cam firinlarindan bazilari sunlardir:

Potali Cam Ergitme Firinlari: Camin sanayide ergitilme islemi bu tip firinlar ile baslamistir. Tugladan
olusturulmus odanin igerisinde, refrakter kilden elle ya da kalipla sekillendirilerek (Gérsel 5.50) yapilmis
bagimsiz birim olan potanin alttan isitilmasi ile icerisindeki cam harmani ergitilir. Zamanla camin popdler
hale gelmesi potalarin biylmesine ve firinlarin karmasiklasmasina neden olmustur. Kapasiteleri
genelde 350-1.000 kg arasindadir. Potalar, ergitilecek camin tipine gore acik ya da kapalidir. Tek potali
ve ¢oklu potali firinlar (Gorsel 5.51) olmak Uzere iki ¢esidi vardir.

Gorsel 5.50: Kalipla sekillendirme Gorsel 5.51: iki potali firin

Tank Tipi Cam Ergitme Firinlari: Pota firinlarindan farkli olarak cam, dogrudan firinin refrakter blok-
lardan yapilmis tanki icerisinde ergitilir. Uretilen camin tiiriine ve miktarina uygun gesitli tank firinlari
vardir. Tek seferdeki iretim kapasitesi 10 tondan fazla oldugu i¢in gcogunlukla seri Gretim igin olan
firinlardir. Calisma sekillerine gore glinlik ve stirekli calisan tank firinlari olmak tzere iki gesittir.

Elektrikli Cam Ergitme Firinlari: ilk elektrikli cam firinlari 1920’lerde gelistirilmis fakat 6zellikle elektrot
ve refrakterlerinin kalitesinden problemler yasanmistir. Son yillarda ise teknolojinin gelisimi ile birlikte
elektrikli cam firinlarinda her tiirli cam ergitilebilir. Bilhassa icerisinde flor, kursun, bor, fosfat vb. ugucu
bilesenleri bulunduran camlar ya da isi gegirimleri diisiik oldugundan geleneksel fosil yakith firinlarda
zor ergitilen koyu renkli camlar icin elektrikli firinlar uygun olacaktir. Ginimizde tamamen elektrikli
firinlar oldugu gibi yakitli firinlara elektrik destegi verilerek eneriji tasarrufu yapilan firinlar da vardir.
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Diiz Cam Firinlari: 20. yizyilla beraber biyik miktarda cam Gretiminin gergeklestirilebiliyor olmasi,
levha cam Uretimi icin de ayri firinlar gelistirilmesini miimkin kilmistir. Bu firinlarin kapasiteleri cam
ergitme firinlarindan daha fazladir. Diz cam firinlari basta cam ¢ekme sonra cam ylizdirme/salma
mantigina dayandirilarak Uretilmistir.

Tavlama Firinlari: Cam sogurken olusabilecek gerilimden kaynakh kalici hatalari (¢catlama, kirilma vb.)
ortadan kaldirmakicin yapilan kontrolli sogutma islemine tavlama denir. Alevde ya da sicak yontemlerle
sekillendirilmis camin tavlama islemi (Gorsel 5.52), tavlama firinlarinda (Gorsel 5.53) yapilir ve bu firinlar
gaz, sivi yakit ya da elektrik enerijisi ile calisir. Ug cesit tavlama firini vardir: siirekli tavlama firini, kamara
seklindeki tavlama firini ve Ustten yiklemeli tavlama firini.

Gorsel 5.52: Tavlama islemi Gorsel 5.53: Tavlama firini

5.2.2. Cam Fuzyon ve Flizyon Firini

TDK filizyonu kaynasma olarak tanimlar. Sogukken gesitli yontemlerle istenen formda kesilmis seffaf
ve renkli cam pargalarinin tasarima uygun olarak Ust Uste yerlestirilerek (Gorsel 5.54), cam flizyon
firinlarinda 700-820 °C’ta isitilarak birbirine yapistirilma, ergitiime ya da kaynastirilma islemine ise cam
fiizyonu denir. Cam flizyon, kesilmis plaka camlarin st Uste koyulup kalip kullaniimadan yapilabilecegi
gibi cesitli kaliplar, sekillendiriciler ya da destekler kullanilarak da yapilabilir. Ginimiz sanatgilari bu
sayede farkl flizyon ¢calismalari Giretebilmektedirler (Gorsel 5.55).

Gorsel 5.54: Camlarin st Uste yerlegtirilmesi Gorsel 5.55: Ozgiin fuzyon ¢alismasi, Ayla Birinci
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Sogukken kesilmis (Gorsel 5.56) ya da frit haline getirilmis (ezilmis) (Gorsel 5.57) cam pargalari, yiksek
sicakliklarda kendi sekillerini kaybederek hareketlilik kazanir ve kati halden ¢ikar. Bu hareketlenme
dis yuzeyden baslayarak isi verilmeye devam edildikge icine de etki etmeye baslar. Firin sicakhgl dnce
yavas sonra hizli bir sekilde ylkseltilerek icerideki camin yumusamasi saglanir. Isi arttikca daha akiskan
hale gelen cam pargalarinin aralarindaki sinirin kalkarak birbirlerine kaynasmasina ve lizerinde oldugu
zeminin ya da kalibin seklini almasina sebep olur. istenilen sicakliga ulasildiginda daha fazla degisiklige
neden olmamak igin hizli daha sonra da yavas sogutmaya gegilir ve cam tekrar kati halini alir. Calisma
sogutulduktan sonra o sekilde kullanilabilir ya da tekrar firinlanarak cama baska bir sekil de verilebilir.

Gorsel 5.56: Kesilmis cam pargalari Gorsel 5.57: Frit haline getirilmis cam

Flizyon icin en 6nemli arag, dijital olarak kontroli yapila-
bilen fizyon firinidir (Gorsel 5.58). Cam flizyon firinlari,
sanat cami Uretiminden endustriyel cam Uretimine
kadar gesitli alanlarda kullanilabilir. Bu firinlar uygun cam
parcalarinin ergitilerek kaynastiriimasi ve sekillendirilmesi
icin dnemli araglardir. Cam flizyon firinlarinin genel yapisi
ve islevselligi, her firin modeli veya kullanim amacina
gore degisiklik gosterse de temel bazi 6zellikleri su sekilde
siralanir:

Gorsel 5.58: Fiizyon firini

e Yiksek 1siya dayanikli (refrakter) malzemelerden dretilmislerdir. Bu sekilde camin ergimesini
saglamak icin gereken yiksek sicakliklarda calisabilirler.

o Sicaklik kontrolini en iyi sekilde yapabilmeleri igcin yalitilmis bir yapiya sahiptirler. Bu, icerideki
sicakligin istikrarli bir sekilde korunmasina yardimci olur.

e Yiksek sicakhklara ulasabilen 6zel isitma sistemleri bulunur. Bu sistemler genellikle elektrik, gaz
gibi enerji kaynaklarini kullanarak cami istenen sicakliga getirir.

e Sicaklik, zamanlama ve diger islevleri kontrol etmek icin 6zel olarak tasarlanmis kontrol sistemleri
vardir. Bu sistemler flizyon sirecini yonetir ve izler.

e Cogunlukla yiksek olmayan diiz bir taban alanina sahip firinlardir.

e |si elemanlari ve icerideki sicakhgl kontrol paneline ileten termokupl, genellikle yukari asagi
piston hareketine sahip olan kapaktadir.

e Ust kapakta ya da yan duvarlarinda gerektiginde gézlem yapmak ve gaz cikisini saglamak icin
havalandirma delikleri bulunur.
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ilk defa fiizyon teknigi ve firin kullanilarak yapilan kalip icerisinde cam parcalarini eriterek sekillendirme
islemi, eski Mezopotamyalilar tarafindan MO 2000 yillarinda gergeklestirilmistir. Bu islemler seramik ve
metal isleme tekniklerinden yola gikilarak gelistirilmis ve cam, glim{is, altin gibi degerli bir metal olarak
kabul edilmistir. Misirlilar, bu gelismeleri daha ileriye tasiyarak 2. binyilin ikinci yarisinin sonuna dogru
baska cam flizyon tekniklerinde ustalasmislardir. Romalilar ve Yunanlilar teknigi gelistirmeye devam
etmislerdir.

Firinda sekillendirme tekniklerinin gelisimi, yeni bir yontem olarak Gfleme camin ortaya ¢ikmasiyla
durdu. Cam Ufleme kolay lretim seklinden, daha ucuz ve etkili olmasindan popdlerlesti. MS 2 ve 3.
ylzyillarda cam flizyon neredeyse unutulmustu. Avrupa’da ozellikle 19. ylizyilda Fransa’da tekrar can-
landi. 1974 yilinda ise Amerika’nin Oregon eyaletinde sanat okulu mezunu ¢ 6grenci bir araya gelerek
bir cam fabrikasi kurmus ve ozellikle fizyon icin uyumlu camlar gelistirerek, cam flizyon tekniklerini
daha daileriye taslyip arastirmada lider olmuslardir.

Flizyon, yari ve tam flizyon olmak Uzere iki baslikta incelenir.

Yari Flizyon Teknigi: Bu teknik, cam parcalarinin ya da tozlarinin kaynasmasinin yari yariya gercekles-
mesidir. Pargalar verilen isiyla birlikte birbirine yapismis ve bunlarin kenarlari yumusamistir fakat
hala ylzeyler elle hissedilebilecek ya da gozle gorilebilecek sekilde tam olarak i¢ ice gegcmemistir.
Cam parcalari 1stya maruz kaldigi stirece ya da sicakhk arttirildigi durumda bu parcalarin birbiriyle
kaynasmasi devam eder. Bu yiuzden firinin derecesi ve zaman ayarlari cok onemlidir. Firin sicakhgi,
tavlama derecesine diismeden hizli bir sekilde sogutulmalidir.

Tam Fiizyon Teknigi: Bu teknik kaynasmanin tam olarak gergeklestiriimesi esasina dayanir. Cam pargalari
ya da tozlari isiyla birlikte tamamen kaynasir. Ornegin firina (st {iste koyulan cam pargalari, fiizyon
pisiriminden sonra tek parca haline gelir ve cam ylzeyi neredeyse diimdiiz olur. Tam flizyon, kullanilan
cam parcalarinin blytkligine gore flizyon dokim ve frit dokiim olarak iki sekilde gerceklestirilir.

5.2.3. Cam Fiizyon Firininda Kullanilan Yardimci Malzemeler

Kahp: istenen sekilde kesilmis cam parcalari, firin
zemini Gzerine dogrudan yerlestirilebilecegi gibikalip
Uzerine de yerlestirilerek flizyon gerceklestirilebilir.
Bu kaliplar, cam fiizyon kalibi (Gérsel 5.59) olarak
adlandirilir ve algi kuvars ve su birlesiminden isiya
dayanikli olacak sekilde tretilir. Ayrica cam flizyonda
biskivi kaliplar da kullanilabilir.

inceleme Aletleri: Pencere cami ile calisilirken
camin hangi ylzeyinin kalayh oldugunu anlamak icin
floresanli ultraviyole lamba kullanilir. Géze zararli
oldugundan UV filtreli bir gozlik kullanmadan,
dogrudan bu isik kaynagina asla bakilmamahdir.

Gorsel 5.59: Cesitli fiizyon kaliplari
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Ara Malzeme: Cam flizyonda camin Uzerine koyuldugu yizeye (kaliba), firin zeminine ya da destek-
leyen objeye yapismamasi icin ara toz malzeme olarak kaolin (Gérsel 5.60) kullanilir. ince toz
halinde firinin icerisine ve kaliplarin Gzerine elenebilir. Destek objelerine ise kaolin sulandirilarak
firca ile sirilmelidir. Kaolin, flizyon isleminin sonrasinda camda patirla bir doku birakir. Kaoline
alternatif ara malzeme olarak fiber kagit da kullanilabilir. Fiber kagit, cam lzerinde hig iz birakmadigi
ve tek kullanimlik oldugu icin cok pratiktir fakat kaolin fiber kagida gére daha ekonomik bir ¢6zimddir.
Ayrica kaolin yerine daha ucuz olan pudra ya da pismis ve sonrasinda 6gutilmis algi tozu da kullanilabilir.

Elek: Toz malzemeyi icindeki yabanci maddelerden ayirmak igin kullanilan tel, bez vb. gerilmis plastik,
metal ya da tahtadan yapilmis kasnak bicimindeki gerectir. Firin zeminini ya da kaliplarin tzerini ara toz
malzeme ile homojen bir sekilde kaplamamiza yardimci olur.

Destek Malzemeleri: Flizyon teknigi uygulanirken cam katmanlarini sabitlemek ya da onlara sekil
vermek icin kullanilir. Bunlar firin ayaklari, seramik elyaf, tugla, seramik fiber levhalar gibi refrakter
malzemelerdir (Gorsel 5.61). Bu malzemeler ve cam arasina mutlaka ara malzeme siriImelidir.

Gorsel 5.60: Kaolin Gorsel 5.61: Destek malzemeleri

Polarize Isik Lambasi: Her ¢esit camin uyumlulugunu seffaf cam ile karsilastirarak farkh tir camlar
arasindaki uyumlulugun anlasilmasina yarar.

Yapistiricilar: Kesilmis ya da ezilmis camlari bir arada tutmak igin kullanilir. En ¢ok polivinil asetattan
yapilanlari kullanilir (Gérsel 5.62). Suda ¢6zunr, toksik degildir. Yanma sonrasinda iz birakmaz. Bir digeri
yine toksik olmayan metilseliiloz tutkaldir. Silika ekleyerek kullanilabilir. Firinda kil Gretmesine ragmen
620 °C’'ta o da yok olur.

Uzun Metalize Yanmaz Eldiven: Sicak bir firin agilirken ya da havalandirma delikleri acilip kapatilirken
kullanilir (Gorsel 5.63).

Gorsel 5.62: Yapistirici Gorsel 5.63: Metalize eldiven
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Temizlik Malzemeleri: Parmak izi, yag kalintilari ya da
¢ikmayan kalem izleri flizyon sonrasi istenmeyen lekelere
veya temiz olmayan bir gorintiye neden olabilir. Bu
sebeple cam, firina yerlestiriimeden 6nce yumusak bir
bezin Gzerine dokulmis alkol (Gorsel 5.64), sirke, bulasik
deterjani, aseton, tiner gibi malzemelerle temizlenir ve o
sekilde kalibin izerine yahut firin zeminine yerlestirilerek
flizyona hazirlanir. Bulasik deterjani kullaniliyor ise cam
glizelce durulanmali ve kurutulmahdir.

Supirge (Firga) ve Farag: Firinin zeminini bir onceki
pisirimden kalan kaolin ve diger kalintilardan temizlemek
icin yumusak uclu firca ya da slpirge kullanilir ve bu Gorsel 5.64: Beze dokiilen alkol
kalintilar faras yardimi ile firindan uzaklastirilir.

Maske: Firin temizligi yapma, kaolin eleme gibi isler esnasinda maske kullaniimalidir.

5.2.4. Cam Fiizyon Firininin Hazirlanisi ve Yiikleme

Cam flizyon firinini hazirlamaya gegcmeden 6nce firinin salterinin kapali oldugundan emin olunmalidir.
Daha sonra telleri gozle kontrol edilmeli, hava deliklerinin agik oldugundan emin olunmalidir.

Firin her flzyon isleminden sonra temizlenmeli, bir sonraki firinlamaya hazir sekilde birakilmaldir. Ama
yine de her defasinda temiz oldugundan emin olmak icin firin dikkatlice kontrol edilmelidir. Temiz degil
ise o sekilde kullanilmamali, bir dnceki firinlamadan kalan ara malzeme ve diger yabanci maddeler firinin
icinden uzaklastirllmahdir. Bunun igin firinin zemini bir cetvel yardimiyla siyrilarak kullaniimis ara malzeme
ve diger yabanci maddeler bir farasin Gizerine alinir (Gorsel 5.65). Daha sonra yumusak sipirge ya da
firca ile kalan artiklar da faras Gzerine slpUrilir (Gorsel 5.66). Bu islemleri gerceklestirirken bir dnceki
firinlama isleminden artakalan cam tozlarinin solunma ihtimaline karsi mutlaka maske kullanmak gerekir.

Gorsel 5.65: Ara malzeme ve yabanci Gorsel 5.66: Firga ile stiplirme
maddeleri bir araya toplama
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Flzyon uygulamasindan once firinin zemini eriyecek camdan korunmalidir. Bu sebeple firin glizelce
temizlendikten sonra eger kesilerek hazirlanmis cam parcalari kalip kullanmadan dogrudan firinin
zeminine yerlestirilecek ise zemine yeni ara malzeme elenmeli (Gérsel 5.67) ya da zeminde fiber kagit
kullanilmalidir.

Calismalar firina kalip Gizerinde yerlestirilecek ise kaliplarin temizligi yapiimali ve Gizerlerine ara malzeme
elenmelidir. Batin camlar firina koyulmadan dnce temizlenmelidir (Gorsel 5.68). Daha sonra dnceden
istenilen sekilde kesilip hazirlanmis cam pargalari tasarima gére kalibin Uzerine koyularak firina
yerlestirilir. Firina yerlestirilen ¢alismalar ister kalipla koyulmus ister zemine dogrudan yerlestirilmis
olsun, asla birbirine degmemelidir.

Gorsel 5.67: Firin zeminine kaolin elenmesi Gorsel 5.68: Cam temizligi

SIRA SiZDE

/Okul yonetimiyle is birligi yapip gerekli izinler alindiktan sonra; yasadiginiz ¢evredeki bir cam \
atolyesini ziyaret edip iirettikleri Urinleri, kullandiklari cam firini ve firinin hazirlanma ve
yiikleme asamalarini izleyerek gézlemlerinizi asagidaki bosluga yaziniz.
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>

5.3. UYGULAMA: CAM FUZYON FIRININI HAZIRLAMA VE YUKLEME

-

@ siire: 160 dakika

Flizyon firinini yakmaya hazirlamak ve ¢alismalari uygun sekilde flizyon firinina yerlestirmek.

islem basamaklarini takip ederek fiizyon firinini yakmaya hazir hale getiriniz.

Kullanilacak Arag Gereg

e Flizyon firini

Maske e Tiner

* Yumusak bez

e Elek

¢ Ara malzeme

Kalp e s 6nlugi

e Yumusak firca ya da stplrge ve faras

is Saghgi ve
Givenligi
Onlemleri

Atoélyede Uizerinize tam oturan koruyucu is ya da atélye 6nligl ve maske kul-

laniniz.

Flizyon firininin elektrige bagh olmadigindan ve salterin kapali oldugundan

emin olunuz.

Firin tellerine ve icine bakarak herhangi bir sorun olmadigindan emin olunuz.

Yanici malzemeleri flizyon firininin etrafindan uzaklastiriniz.

Calismaniz esnasinda mutlaka maske kullaniniz.

Atoblyede belirlenen is sagligi ve giivenligi kurallarina mutlaka uyunuz.

Atolyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaélnlz calisma verilen sire sonunda “Cam Filzyon Firinini Hazirlama ve Yikleme

Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” olcutlere gore degerlendirilecektir. Calismaniz

yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme olgiitlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Fiizyon firinini doldurmak iizere gerekli hazirhgi yapiniz.

i

Gorsel 5.69: Firinin temizlenmesi

Gorsel 5.70: Firina yeni kaolin elenmesi

e Firin dnceki pisirimden sonra temizlenmedi ise iginde kalan ara malzemeyi ve yabanci maddeleri

yumusak bir firca ya da sliplrge yardimiyla temizleyiniz (Gorsel 5.69).
e Flzyon icin kullanacaginiz kahplarin saglamlik kontrollerini ve temizligini yapiniz.
e Firinin zeminine ayirici toz malzeme eleyiniz (Gorsel 5.70).
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e Flizyon igin kullanacaginiz camlarin temizligini yapiniz (Gorsel 5.71).
e Firinin havalandirma deliklerini acik degilse acik hale getiriniz (Gorsel 5.72).

Gorsel 5.71: Cam temizliginin yapilmasi Gorsel 5.72: Havalandirmanin agilmasi

2. Kestiginiz camlan kaliplara yerlestiriniz.

¢ Ayiricl toz malzemeyi kaliplarin Gzerine homojen bir sekilde eleyiniz (Gorsel 5.73).
e Her bir kalip igin kalibin boyutuna uygun olarak kestiginiz camlari yapmis oldugunuz tasarima
uygun bir sekilde kalibin tizerine yerlestiriniz (Gorsel 5.74).

Gorsel 5.73: Kaliba kaolin elenmesi Gorsel 5.74: Cami kaliba yerlestirme

w

. Yaptiginiz galismalari fiizyon firinina yerlestiriniz.

Kalibi firina, Gizerine koydugunuz cam parcalarini oynatmadan yerlestiriniz (Gorsel 5.75).
Kalip kullanmadan yaptiginiz diger ¢calismalari dogrudan firin zeminine koyunuz (Gorsel 5.76).

Calismalari flizyon firini icerisine birbirine degmeyecek sekilde fakat yer israfi yapmadan
yerlestiriniz.

Gorsel 5.75: Kalibi firina yerlestirme Gorsel 5.76: Calismayi firin zeminine koyma
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! T T— 'I CAM FUZYON FIRININI HAZIRLAMA VE YUKLEME
d £ ' UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

SNIL? OLCUTLER Puanlar ﬁlj;i'
1 | Flzyon firninin igini temizledi. 10
2 | Kullanilacak kaliplari temizledi. 10
3 | Firin zeminine toz malzeme eledi. 5
4 | Cam temizligini yapt. 15
5 | Flzyon firininin havalandirma deliklerini act. 10
6 | Toz malzemeyi kaliplarin Gzerine eledi. 5
7 | Kesilmis camlari kaliplarin Gzerine uygun sekilde yerlestirdi. 10
8 | Firini yer ziyani olmayacak sekilde doldurdu. 15
9 | Temiz ve dizenli ¢alisma yapt. 5
10 | Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
11 | Calismalarinda is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uydu. 10

TOPLAM 100

puanlar “ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.

maklarini tekrar ediniz.

Yukaridaki olgitleri hatasiz olarak gergeklestiren g¢alismaya verilecek en yiiksek
puan “PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gore verilecek

Bu dlgekteki tam puan alamadiginiz 6lgitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-

Uygulamayla ilgili Notlar
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5.3. FIRIN AYARLARINI YAPMA VE CALISTIRMA

Cam firinlarinin ayarlari, kullanilan camin ozellikleri ve firinlarin ¢alisma prensipleri dikkate alinarak
yapilmalidir. Bunlarin dogru uygulanmamasi halinde istenen sonug elde edilemeyebilir ya da sonraki
glinlerde hatta yillarda Griinde catlamalar olusabilir.

5.3.1. Camin Kimyasal Ozellikleri

Camlar birden fazla oksit iceren yapilardir. Yapila-
rinda bulunan oksitler ve oranlari elde etmek iste-
nen cam tiriine gére degisiklik gosterir. Onemli
olan dogru bilesenlerin dogru oranlarda bir araya
getirilmesidir. Diinyada Uretilen camin %90’dan faz-
lasinin ham maddeleri en basit anlamda kum, kire¢
ve sodadir. Dogada cokca bulunan kumun igerisin-
deki SiO2 (silisyumdioksit) camin en 6nemli bilese-
nidir (Gorsel 5.77). Camlarin genel olarak kimyasal
icerikleri ise su sekildedir:

%68-72 Si02: Cam yapma, camlasma 6zelligi goste-
ren bilesendir. 1700 °C’'un Uzerinde ergir ve kimya-
sal dayanikhhgi arttirir.

Gorsel 5.77: Silisyum dioksit

%9-16 Na20: Camin ergime derecesini dugurir. Akiskanlik kazandirma o6zelligi vardir. Kimyasal
dayanikliligini azaltarak genlesme katsayisini arttirir.

%0-7 K20: Ergiticidir. Kristal cam elde edilmek istendiginde kullanilir. Soda ile beraber kullaniminda
ylksek kimyasal dayaniklik elde edilir.

%0-11 CaO: Ozellikle suya karsi kimyasal dayaniklihg arttirir. Camin sivilasma sicakligini diisiiriir.

%0-4 MgO: Camin ergime sicakhgini disiirir, viskozitesini CaO’e gore daha ¢ok arttirir. Ayrica Uriline
parlakhk verir.

%0-11 BaO: Camda kimyasal dayanikliligi ve sertligi arttirir.

%1-5,5 AlI203: Cogu camda ama az miktarda
bulunur. Ergime sicakligini yikseltir. Camin ¢alisma
araligini ve kimyasal dayaniklihgi arttirir.

Camlarin o6zellikle sivilar ve gazlarla reaksiyon
vermemesinin sebebi kimyasal dayanikhhgidir.
Camin bu 6zelligi onu kullanim agisindan ¢ok 6zel ve
dnemli bir yere koymaktadir. Ornegin ilag muhafaza
etmek icin kullanilan cam kaplar (Gorsel 5.78), ilagla
kimyasal bir etkilesime girmedigi icin glvenli bir
saklama alanidir.

Gorsel 5.78: Cam ilag kaplari
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5.3.2. Camin Fiziksel Ozellikleri

Ham maddelerin bir araya getirilip 1sitilarak bag kurulmasi ve camin olusturulmasi kimyasal bir islemdir.
Fakat halihazirdaki camin sekillendirilmek icin 1si verilerek ergitilmesi, fiziksel bir degisime neden olur.
Bu yuzden de firinlanma isleminde camin fiziksel 6zellikleri 6n planda tutulmali ve tasarim yapilirken bu
ozellikler dikkate alinmalidir.

Kullanilan cam parcalarinin uyumlulugu ¢ok énemlidir. Uyumluluk, iki ya da daha fazla cam pargasinin
1si verildiginde aralarinda gerilim olusmadan birlesmesi durumudur. Parcalar arasinda uyumsuzluk
oldugunda ise camlar arasinda gerilim olusur ve bu durum calisma esnasinda ya da sonrasinda
¢atlamalara neden olabilir. Problem farkli tiir camlar arasinda yasanabilecegi gibi ayni tiir cam kullanilmis
olmasina ragmen goriilebilir. Ornegin bir tiir camin bir parcasi ile ezilerek toz haline getirilmis diger
pargasi birbiriyle uyumlu olmaz. Kitleleri farkh oldugu igin biiztilme hizlari da farkli olur. Ayrica blylik
cam parcalariile calisirken de 1s1 dengesizliginden camin orta ve kenar bolgeleri uyumsuz davranabilir.
Bu sebeplerden flizyon, sonucu tahmin edilmesi gli¢ bir islemdir. En son asamasi olan soguyan firinin
kapagini agma asamasina kadar tam olarak nasil bir Griin yapilmis oldugu bilinemez. Bu da flzyonu
Oznellestirir. Baska bir deyisle sanatcinin eserleri birbirine benzer ama asla bire bir aynisi olamaz.

Camin sicaklikla beraber degisen genlesme ve biziilme ylizdesine, o camin genlesme katsayisi denir. Bu
deger ayni ise iki cam uyumludur denebilir. Fakat uyumlulugun tek sarti bu degildir. Bir camin viskozite
ozellikleri de uyumluluk igin ayni sekilde 6nemlidir.

Katilarin belirli bir erime noktasi vardir ve o erime noktasinin altinda kati, tzerinde ise sividir. Isiyla
beraber tim baglar ayni anda kopar. Camlarda ise baglar daha kuvvetlidir ve ayni anda degil belirli bir
Isi araliginda kopar. Baska bir deyisle belirli bir erime noktalari yoktur. Cam isiyla beraber yavas yavas
yumusar. Viskozite kavrami bu durumla dogrudan iliskilidir.

Viskozite sivilara ait bir 6zellik olup sivilarin harekete (akmaya) karsi gosterdikleri direng olarak
tanimlanabilir. Birimi poise (puoz) olup n (ni) ile gosterilir. Sicaklikla baglantilidir ve sicaklik azaldikga
viskozite artar. Soguk cam isitilmaya baslandiginda ise camin molekiilleri hareketlenmeye ve viskozitesi
dismeye baslar. Oda sicakhigl camin donma noktasindan daha distk bir sicaklik oldugu icin cam
molekilleri, bu sicaklikta hareketsizdir ve sogutma hizli yapildigi icin bir katininki gibi dizenli kristal
yap! olusturamaz. Bunun yerine amorf yapi (kristal yapida olmayan) olustururlar. Bu yapi camlara
saydam ve saglam o6zelligini verir. Dizenli kristal yapilari olmadigi icin sivilara, viskozitelerinin yliksek
olmasi ve goriinlsleri sebebi ile katilara benzerler. Fakat camlar ne gergek bir sivi ne de gergek bir kati
niteligindedir. Camlar, asiri sogutulmus sivi ya da amorf kati olarak diistinilebilir.

Viskozite, camin sekillendirilebilmesi ile ilgili en 6nemli 6zelliktir. Sert yani viskozitesi fazla olan
camla g¢alismak zordur. Calismayi kolaylastirmak igin cam isitilarak eritilmeli ve camin viskozitesi
dusurilmelidir. Dolayisiyla camin tiriine de bagli olan degisik sicakliklardaki viskozite degerlerinin iyi
bilinmesi gereklidir ki sekillendirme diizglin ve hatasiz olarak yapilabilsin. Buna bagli olarak belli basli
viskozite noktalari sunlardir:

e Ergime noktasi, camin sivi halde aktigi sicakhktr.

e Calisma noktasi, cama istenilen seklin verildigi sicakliktir.
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e Yumusama noktasi, camin seklinin bozuldugu sicakliktir.

e Deformasyon noktasi, camda kirilmalarin olusmaya basladigi sicakliktir.

e Tavlama noktasi, sekillendirildikten sonra camda olusabilecek gerilimlerin giderildigi sicakliktir.

Camin sert ve saglam yapisinin yaninda kirilgan bir yapisi da vardir. Ayrica yalitkandir. Bu sebeple ampul

ve floresan yapiminda, telgraf tellerindeki izolatorlerde, evlerde ve otomobillerdeki busonlarda cam

malzemesi kullantlir.

-

2. ETKINLIK

Asagida verilen camin viskozite noktalarinin agiklamalarini bosluklara yaziniz.

(S Ergime Noktasi W

/

5.3.3. Firin islem Kademeleri

Firin programlarinin mantigi énce isitma sonra sogutma yapmak {zerine kuruludur. Bunu yaparken

sicakhgin hangi derecelerde ne kadar kaldigl ya da ne kadar sirede ne miktarda yukseldigi ya da

alcaldigr biyidk 6nem tasir. Dogru bir firin programinin amaci, yeterli sicaklik ile cami istenen forma

getirmek ve sonrasinda istenmeyen gerilimlerden kaynakli deformasyon olusturmadan oda sicakligina

sogutabilmektir. Bu da ¢ok biylk 6nem tasiyan tavlama asamasinda sicaklik ve siire degiskenlerinin

dogru kombine edilmesi ile saglanir. Blitlin cam tilirlerine uygulanabilecek ortak tek bir program olmasi
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s6z konusu degildir. Clinkli programda uygulanacak sicaklik ve silire; camlarin sertligine, kimyasal
yapisina, kalinligina, elde edilmek istenen efekte ve kullanilacak teknige gore degisiklik gdsterir. Ayni
zamanda bu sicakligin firinin icinde her yerde ayni olmasi gereklidir. Fakat bu firinlarin yapisina ve
kalitesine de bagli bir durumdur.

Sonug olarak camla calisabilmek icin cam tirlerini anlamak ve firin islem kademelerini bilerek dogru
programi olusturmak gerekir. Firin islem kademeleri en basit sekliyle dérde ayrilir. Bunlar; 6n 1sitma,
maksimum calisma sicakligi, tavlama ve sogutmadir. Bazi kaynaklarda ise daha ayrintili sekilde olmak
Uzere su sekiz baslikta incelenmistir:

e Onsitma (oda sicakligi-538 °C)

e Hizli 6nisitma (538-677 °C)

e Hizliisitma (538 °C-maksimum c¢alisma sicakligi)

e Maksimum calisma sicakligi (538-927 °C)

e Hizli sogutma evresi (maksimum ¢alisma sicakligi-482 °C)
e Tavlama (482 °C)

e Tavlama sogutma (482-371 °C)

e Oda sicakhgina sogutma (371 °C-oda sicaklhgi)

5.3.4. Pisirimi Yapilacak Camlarin Ozelligine Uygun Olarak Cam Fiizyon
Firin Ayarlarini Yapma ve Firini Calistirma

Oncelikle cam fiizyon firininin giivenli kullanimi icin diizenli bakiminin yapiliyor olmasi ve iretici firma
tarafindan saglanan kullanim kilavuzunun mutlaka okunmasi gerekir. Ayrica firinin bulundugu alanda
havalandirma iyi olmalidir.

Firinin diizglin bir sekilde yerlestirildiginden ve kesilmis camlarin koyulduklari yerlerden kipirdatilma-
digindan emin olunduktan sonra firinin kapagi dikkatli bir sekilde kapatilir (Gorsel 5.79). Salter kaldirilir
ve firinin yan tarafinda bulunan kontrol paneli Gizerindeki agma kapama digmesinden firin agilir. Panel
Uzerindeki digmeler kullanilarak yerlestirilen camin 6zelligine uygun kayith pisirme programi segilerek
baslat digmesine basilir. Kayith pisirim programi yok ise firin blylkligine ve yapilan ise gére uygun
zaman, sicaklik (700-820 °C) ve bekleme sureleri girilerek panel Gizerindeki baslat diigmesine basilir.

Gorsel 5.79: Firinin kapagini kapatma
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Camflzyon firinigalisirken devamli gdzlem altinda tutulmalidir. Sicaklik 600 °C’a geldiginde havalandirma
deliklerikapatiimalidir (Gérsel 5.80). Firingalismasini bitirdiginde calismasiniotomatik olarak durdurunca
firinin yan panelinden diigmesi kapatilip salter indirilmeli sonra da firinin fisi cekilmelidir (Gorsel 5.81).
Firinin kapagi sicaklik 100 °C’un altina dismeden kesinlikle agilmamalidir. Bu sicaklkta bile cam ¢ok
sicak olur. Bu yuzden cam c¢iplak elle alinmaya kalkilmamalidir. Firinin havalandirma delikleri acgilarak,
firin havalandirilip (Gérsel 5.82) icerisindeki camin oda sicakhigina gelmesi beklenmelidir. Sonrasinda
Urdnler gikarilir ve kontrol edilir. Sonuglar ve kullanilan firin rejimi, sonraki pisirimlerde faydalaniimak
Uzere deftere not edilir.

Gorsel 5.80: Havalandirma deliklerinin kapatilmasi Gorsel 5.81: Firinin figinin ¢ekilmesi

Gorsel 5.82: Havalandirma deliklerinin agiimasi
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Asagidaki kutularda seramik ve cam firinlari ile ilgili kavramlarin adlarinin harfleri karigik
sekilde verilmistir. Bu kavramlarn diizenleyerek tanimlarini ilgili kavramin karsisina yaziniz.

KAVRAMLAR
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5.4. UYGULAMA: CAM FUZYON FIRINININ AYARLARINI YAPMA,

> CALISTIRMA VE BOSALTMA . _

Flazyon firininin kontrollerini ve sicaklik ayarlarini yapip ¢alistirmak.

islem basamaklarini takip ederek, fiizyon firininin sicaklik ayarlarini yapip calistiriniz.

Kullanilacak Arag¢ Gereg e Flizyon firini e igénlugu

e Atélyede lizerinize tam oturan koruyucu is ya da atdlye onlGgu kullaniniz.
¢ Yanici malzemeleri fizyon firininin etrafindan uzak tutunuz.

. e Ortamin yeterince havadar oldugundan emin olunuz.
Is Saghgi ve

Guvenligi
Onlemleri

e Flzyon firini calisirken kapisini asla agmayiniz.

e GoOzetleme deliklerinden korumali gozliik olmadan asla bakmayiniz.

e Atélyede calisma yaparken hijyen kurallarina uyunuz.

e Atélyede belirlenen is saghgi ve giivenligi kurallarina mutlaka uyunuz.

e Atélyede asili bulunan is saghgi ve glivenligi uyarilarina uyunuz.

Uygulama Degerlendirme

I-Yapacaélnlz calisma verilen sire sonunda “Cam Flizyon Firininin Ayarini Yapma, Calistirma ve
Bosaltma Uygulama Degerlendirme Formu’ndaki” dl¢litlere gore degerlendirilecektir. Calismanizi
yaparken uygulama sonunda verilen formdaki degerlendirme olgitlerine dikkat ediniz.

ISLEM BASAMAKLARI

1. Fiizyon firinini galigtirmak lizere gerekli hazirligi yapiniz.

e Firina yerlestirilmis camlarin konumlarinda istenmeyen bir degisiklik varsa dizeltmeleri yapiniz.

e Firinin kapagini dikkatli bir sekilde kapatiniz (Gérsel 5.83).

e Firin kullanma kilavuzunu gozden gecirerek bilgilerinizi tekrar hatirlayiniz.

e Firinin fisini takiniz.

e Flzyon firininin salterini agik konuma getiriniz (Gorsel 5.84).

e Firinin yan tarafinda bulunan kontrol panelinin Gzerindeki agma kapama dugmesinden firini
aciniz (Gorsel 5.85).

Gorsel 5.83: Firinin kapagini Gorsel 5.84: Firinin salteriniagma  Gorsel 5.85: Firini digmesinden
kapatma acma
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2. Fiizyon firininin sicaklik ayarlarini yapiniz.

e Kontrol panelini kullanarak pisirmek istediginiz camin 6zelliklerine uygun programi seginiz.
e Kayith program yoksa uygun sicaklik, bekleme ve zaman ayarlarini yapiniz.

3. Flizyon firinini cahistiriniz.

e Yaptiginiz tim islemleri gdzden gegirip firinin calistirma diigmesine basiniz (Gorsel 5.86).
¢ Havalandirma deliklerini camin 6zelligine bagli olarak sicaklik yaklasik 600 °C’a geldiginde kapatiniz.
e Calistigi stirece firini gbézlem altinda tutunuz.

Gorsel 5.86: Firini calistirma diigmesine basma

4. Flizyon firinini kapatiniz.

e Pisirim tamamlandiktan sonra firin otomatik olarak durunca firinin yanindaki panelden kapatma
tusuna basiniz.

e Flzyon firininin salterini kapatiniz.

e Firinin fisini ¢ekiniz.

e Firinin sogumasini bekleyiniz.

5. Fiizyon firinini bogaltiniz.

e Firin tamamen soguduktan sonra kapagini aciniz (Gorsel 5.87).
o Uriinleri dikkatli bir sekilde ¢ikariniz (Goérsel 5.88).

e Uriinleri kontrol ediniz.

e Girdiginiz firin rejimini ve sonuglari defterinize not aliniz.

Gorsel 5.87: Firinin kapagini agma Gorsel 5.88: Uriinleri ¢ikarma
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CAM FUZYON FIRINININ AYARLARINI YAPMA, CALISTIRMA VE
BOSALTMA UYGULAMA DEGERLENDIRME FORMU

OLCUTLER
1 | Fuzyon firininin kapisini kapatt. 5
2 | Fuzyon firininin kullanma kilavuzunu gozden gegirdi. 5
3 | Firinin elektrigini actr. 5
a Pisirmek istedigi camin 6zelliklerine uygun sekilde firin rejimini 15
ayarladi.
5 | Yaptigitimislemleri bastan itibaren gozden gegirerek firini galistirdi. 10
6 | Uygun sicaklikta firinin havalandirma deliklerini kapatt. 5
7 | Firini, calistig siire boyunca gozlem altinda tuttu. 10
8 | Fuzyon firininin galismasi bittiginde elektrigini kapatt. 10
9 Firin galismasini bitirip tamamen soguduktan sonra trinleri kontrol 5
etti.
10 | FGzyon firin rejimini ve Urin degerlendirmesini deftere not aldi. 10
11 | Temiz ve diizenli calisma yapt. 5
12 | Calismalarinda zamani verimli kullandi. 5
13 | Calismalarinda is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uydu. 10
TOPLAM 100
Yukaridaki olgiitleri hatasiz olarak gerceklestiren ¢alismaya verilecek en yiiksek
puan “PUANLAR” siitununda gosterilmektedir. Calismanin durumuna gére verilecek
puanlar “ALDIGI PUAN” siitununa yazilacaktr.
Bu dlgekteki tam puan alamadiginiz 6lgitler ile ilgili eksiklerinizi gidererek islem basa-
maklarini tekrar ediniz.

Uygulamayla ilgili Notlar
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7
I 'l -'

L OLCME VE DEGERLENDIRME _

A) Asagida verilen ciimlelerin basindaki bosluga ciimlede yer alan ifade dogru ise “D”
yanlis ise ”Y” yaziniz.

1. ( ) Biskiivi pisirimi ile malzemedeki su tamamen uzaklasmis olur.

2.( ) Firin yardimci malzemeleri refrakter Grinlerdir.

3. ( ) Bisktvi firlninin kapagi pisirme islemi bittikten yarim saat sonra acilabilir.

4. ( ) Camin viskozitesi sogudukca azalan bir ozelliktir.

5.( ) Sicak cam, sekillendirildikten sonra kontrolll sekilde sogumasi i¢in tavlama islemi gordr.

B) Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru cevabi yaziniz.

6. Her kullanimda isitilip islem bittikten sonra tekrar sogutulan seramik firinlari calisma prensibi
.............................................. olan firinlardir.

7. Gelismisseramikve camfirinlarinda sicaklik 6lcim, firinigerisindeki........cccceeveieeveececenececeenns
sayesinde yapilarak kontrol paneline gonderilir.

8. istenilen sekillerde kesilmis cam parcalarinin tasarima uygun sekilde diizenlenip, ist lste
koyularak isitilip birbirine kaynastiriima islemine .......ccccoocevveieieiievececeeenee. denir.

9. Flizyon islemi yapilirken camin firin zeminine ya da kaliba yapismasini énlemek igin ara
malzeme olarak €n gok ......ccevveveereeveceerecreceeieerennne tozu kullanilr.

10. Ust Uiste koyulan cam pargalarinin fiizyon isleminden sonra tamamen ig ice gecerek yiizeyin
neredeyse diiz hale geldigi flizyon teknigine .......ccccevveveveecececececes denir.

C) Asagidaki sorulari dikkatlice okuyarak dogru cevabi isaretleyiniz.

11. Asagidakilerden hangisi camin sicaklikla degisim gosteren viskozite noktalarindan biri
degildir?
A) Calisma
B) Dinlenme
C) Ergime
D) Tavlama
E) Yumusama

12. Asagidakilerden hangisi camin fiziksel 6zelliklerinden biri degildir?

A) Sert ve saglamdir.

B) Diizenli kristal yapidadir.
C) Amorf katidir.

D) Yalitkandir.

E) Asiri sogutulmus sividir.
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p

L

13. Asagidakilerden hangisi biskiivi pisirimi esnasinda olusan hatalarin nedenlerinden biridir?

A) Finin igerisinde sicakhgin her yerde ayni olmasi
B) Firinin icerisinde yeterli oksijen bulunmasi

C) Firin sicakhginin ¢ok hizl yiikselmesi

D) Pisirim esnasinda kiikiirtiin gamuru terk etmesi
E) Pisen Urinlerin ¢ok yavas sogumasi

14. . iletkenlik
II. Konveksiyon
lll. Isima
Yukaridakilerden hangileri ile elektrikli kamara firinlarda is1 elde edilir?

A) Yalniz Il
B)lvell
C) I ve lll
D) I, 11, 1l
E) llve lll

15. Asagidakilerden hangisi seramik firinin igerisindeki sicakliga dair fikir vermez?

A) Termoelektrik pirometre
B) Optik pirometre

C) Piramit

D) Krom nikel cubuk

E) Halka

16. Asagidakilerden hangisi biskiivi pisirimi esnasinda olusan kalici degisikliklerden degildir?

A) Hacimsel bliyiime

B) Kristal degisikligi

C) Cam fazi olusumu

D) Yer degistirme reaksiyonu

E) Seramik camurunun pekismesi

17. Sicaklik degerlerinin firin ¢alistigi siire boyunca belli bir programa bagh olarak degisimini
ifade eden kavram agagidakilerden hangisidir?
A) Flzyon
B) Firin rejimi
C) Termokupl
D) Biskuvi pisirimi
E) Viskozite
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5. 0OGRENME BiRIiMi

7

18.

19.

20.

I. On 1sinma
Il. Pisme 1sinmasi
Ill. Bosaltma
IV. Firinin doldurulmasi
V. Soguma
VI. Sirekli 1sinma

Yukarida karisik olarak verilen biskiivi pisirim siirecine ait agamalarin dogru siralamasi han-
gisidir?

A) 1L IV, 1L VI,V

B) 1,1V, V, I, VI, Il

C)IV, 1, 11, VI, V, 1l

D) IV, I, 11, VI, Ill, V

E) IV, 1, VI, 11, V, Il

Flizyonda kullanilan cam pargalarinin aralarinda gerilim olusmadan birlesmesi agsagidakiler-
den hangisine baghdir?

A) Camlarin rengine

B) Camlarin uyumluluguna

C) Firinin markasina

D) Kullanilan flizyon teknigine
E) Kullanilan ara malzemeye

Asagidakilerden hangisi cam fiizyon firin islem kademelerinden biri degildir?
A) Hizli tavlama

B) Tavlama

C) On i1sitma

D) Sogutma

E) Maksimum c¢alisma sicakligi
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