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OZET

Ciniciligin Kutahya agisindan 6zel bir 6nem ve anlami vailr ba&lamda cinicilik,
yuklenmi oldugu sanatsal deerler yaninda ekonomik ve kiltirel glerle de 6n plana
cikmistir. Gegcmgten beri siregelen sanatsal, ekonomik ve kultireidaa cinicilgin
gelismesinde hammaddeden, Urlingtenmesine, pazarlanmasina vegitlaina kadar cgtli

asamalarin etkisi vardir.

Bu calsmada, Kutahya'nin asirlar boyunca onemli bir ydmetnerkezi olmasinda
birinci derecede etkili olan yol sistemininglgmesi, Kitahya'nin bir yonetim merkezi olarak
deger yitirmesine kanlik sehrin bata ayakta kalmasini glayan, daha sonra kalkinmasinda,
onemli bir dger yaratan, ayni zamanda adini diinya capinda dagunaia 6nemli bir yere

sahip olan c¢inicilik Gizerinde durulngtur.

Cini sektoérd icin toplam kalite yonetimi anlatigrie ¢ini Gretiminde yganan Uretim ve
pazarlama sorunlari yapilan gahalarla ortaya konulmu bu sorunlarin ¢ini sektériine etkileri

argstirlimig ve sektore yonelik ¢bziim 6nerileri agiklagim

Anahtar Kelimeler: Cini, Cini Uretim Sorunlari, Kalite, Kutahya,
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SUMMARY

Traditional Kutahyawares (also known as Cini) havepecial importance and meaning
for Kutahya. In this context, Kitahyawaremme into prominence with economical and cultural
values together with artistic values. In the depgient of Kiitahyaware with respect of artistic,
economical, and cultural aspects in different stagech as processing, marketing, and

distribution of the product, beginning old timesarious factors have impact including

geography.

In this study, in contrast to the change in thedro@ute which had a first degree effect
as an administration centre of Kutahya for ageslasidg value as an administration centre, it
was emphasized on the Kitahyaware which keep sreifvthe city, and afterwards create
value in the development of the city, at the saime thave an important role in being known

globally.

In this study, total quality management for tramhtl Kiltahyaware sector, the
marketing manufacture problems in their productidhe effects of these problems on
Kiatahyaware sector were investigated and some meemdations for the problems were

proposed.

Keywords: Kitahyawares, Marketing Problems, Quality, Kutahya
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1. GIRIS

Kitahya cinicilgi 14. ylzyillda bglamis, ginimize kadar gelmive buglnsehir
nifusunun yaklgk yarisinin gecim kayrgani olusturmaktadir. Kiitahya Ticaret ve Sanayi Odasi
ile Ciniciler ve Fotgrafcilar Odasi verilerine gore kayith 208yéri bulunmaktadir. Bu
isletmelerin Kitahya Ticaret ve Sanayi Odasina kagldn 14’0 ihracat belgesine sahiptir. Bu
rakamlarin yani sira Kitahya'da irili ufakh 50GQletmenin kayitsiz var oldw tahmin
edilmektedir. Kitahya Ciniciler Odasi, Kitahya B®&IGalsma Mudurliglu ve Kitahya Ticaret
ve Sanayi Odasi verilerine gore resmi olarak 15@0hik bu sektdrde dgrudan caktigl ve

15000 kginin de gayri resmi ¢aftigi bildiriimektedir.

Kitahya c¢ini sektoriinde son zamanlarda ki bilinggietim ve bu dretimin getirgi
hatalar Greticileri kaliteden yoksun, kar payisiki kalitesiz Gretime itrgtir. Ayrica genel
anlamdaki bu kalite problemleri bdlge Ureticilenritibari agisindan da olumsuz etkilere neden
olmaktadir. Bu kayiplar bolge ekonomisine ve Uiktie buyuk zararlar vermektedir ve
ilerleyen zamanda buyik sikintilara neden olacaBu Uretim problemleri hammaddeden
baslayip Uretimin bitin kademelerinde kendini gostddmeir. Bu calgmada Uretim ve
pazarlamada wanan problemler ortaya kongu alinmasi gereken tedbirler yapilan
arastirmalarla aciklanmgtir. Alinacak dnlemlerle Kitahya cinigii kaliteli Uretimle birlikte yurt

ici ve yurt dsI pazarda daha iyi bir konuma gelgcahmin edilmektedir.



2. CINI
2.1. Cininin Tanimi

Cini kelimesinin ‘i’ ekiyle turetilmg olmasi ilk bakgta ciniciligin Cin’den geldgi
kanisini uyandirabilmektedir. Gergekte ise, cirgoil Turklere 6zgu bir sanat oldu sanat
tarihi uzmanlarinca kabul edilmektedir. Mimariddl&ailan ciniye 18. ylzyil'a kadar ‘k& ve
¢ini esyaya (tabak vazo...) da ‘evani’ (kap kacak) adi weekteydi. O dénemde Cin’den ithal
edilen porselenlerin Gin kazanmasindan olacak kk Japisi ‘kai’ ye kalitesinin yiksekiini

vurgulamak i¢in ‘cini’ demeye amistir.

Cini beyaz kilden yapilip girilen, renkli, genellikle geleneksel motiflerle @i, levha
biciminde ve bir yuzi sirlh duvar kaplamasinda &ailan bir malzemedir. Cini, kaolin, Kkil,
tebair, kuvars gibi maddeleri iceren hamurdan yapilaa fwinda psirilen, cesitli renk
motiflerle stslenmyi, bir ylzeyi sirli seramik parcasidir. Birska tanima gore c¢ini, ash toprak
olan, tzeri sirlanarak gidi sekillerde nakglanip, pkirilme suretiyle meydana getirilen bir sanat
eseridir. Baka bir ifadeyle cini Turkistan, Orta Asya \ean'da “Sertlemis Toprak” olarak
bilinir.

2.2. Kutahya Ciniciligi

Bir sehrin bulundgu konumu ve 6zelfii itibariyle genel fonksiyonlar arasinda 6n plana
cikan hizmetler, 6zel fonksiyonlar olarak nitelamiti Bu 6zellikler o sehre has bir fonksiyon
olarak gelsir ve sehre katki sglar. Tarihsel gekimi icinde sehirlerin kuruly ve gelsiminde bu
fonksiyonla birlikte dger fonksiyonlarin gleyisinde de etkiye sahiptir. Nitekim 6zel
fonksiyonlara sahip olagehirlerde, cgtli hizmetler veya fonksiyonlarin gglnesi de bu
ozellige bah olabilmektedir. Ozel fonksiyonlarin tasnifiylelgili olarak o6rnein sinir
sehirlerinin daha c¢ok askeri acidan gelis olduzu savunma fonksiyonu, bir Glkenin idari
acidan on plana cikan gk@nt fonksiyonu, kiyilarin elvetli alanlarinda kurulmg olan liman
fonksiyonunun bulundiu sehirler veya yiiksek getim hizmetlerinin 6n plana ¢ikenpldugu
universite fonksiyonu gibi ¢ok e#lidir. Gorlldigl Uzere 0Ozel fonksiyonlar,sehir

yerlesmelerindesehri belli bir hizmet alaninda gsdirici temel bir gérevi Gslenmgtir [1].

Cinicilik, Kiutahya sehrine has bir hizmet alani olarak gelis ve sehre dnemli bir
katma dger sglamistir. Klitahya merkezli olarak tretimi gercedtidglen ve dnemli bir faaliyet
alani olan cinicilik, ayni zamanda bir sanat kolarak gelsmis ve Kitahyasehrine bata
ekonomik olmak iizere sosyal ve kultirel acidan rahladeserler yuklemgtir. Cok uzun

denilebilecek bir tarinsel surecte dnemini str&kliuyan cinicilik,sehrin adeta sembolu haline



gelmis, sanatin ve ekonomik etkinliklerin bir arada gé&tegirildi gi bir ¢ssitlili ge burinmigtar.
Bu nedenle c¢inicilik Kitahya'ya has onemli bir figat alani olmasi yanindgehre farkl
degerler katan 6zel bir hizmet alani olarak da Kitahyagelismesinde ve hayatiyetini devam

ettirmesindeehrin 6nemli dinamikleri arasida yerini aktmr.
2.3. Kutahya Ciniciliginin Tarihsel Gelisimi

Katahya'nin ilk yerlgik toplulugu olan Frigler’in kiicik sanatlardaki kokli gahalari
buluntularla kanitlanngtir. Ozellikle seramik yapimini bildikleri ve deleor ettikleri
bilinmektedir. Denilebilir ki, buginki Kitahya sem& sanatinin, Frigli seramikgiler ilk

ustalaridir [2].

Geleneksel ¢ini sanatimizi gan Kitahya'da yapilmiolan ciniler ginimize kadar
bircok eseri suslemektedir. Yazili belgelerinsthayanginlar olmak Uzere g#i sebeplerle
kaybolmasi ve deerlendirilememesi yiziinderiznik'e destek ikinci bir merkez olan
Katahya'nin c¢inicilik tarihinde ne zaman 6énem kadgmi sodylemek gic¢ olmaktadir. Ayrica
Katahya cinicilgini aydinlatabilecek sistemli kazilar da hentiz ympdgindan, elde edilen
buluntular tarihlendirmeye yetecek kadar eski veiticaedegildir. Bununla beraber Kitahya
abidelerinde az da olsa kullanikrolan cini siislemeleri, bu sanatin Kitahya'da litzyyida

gelismeye baladigini géstermektedir [3].

1979 yazinda Kitahya'da Karagtz sRaCami yakinlarinda P.T.T. kanal harfiyat
esnasinda ele gecirilen sirli ve sirsiz parcakam, pnamul seramikler bu “Milet Grubu” denilen
seramiklerin ayni zamanda Kitahya'da da yapilaldusunu ortaya c¢ikarngtir. Bu durum da
Kitahya seramik sanatinin daha XIV. ylzyilin somgada cini-seramik sanatinda kirmizi

hamurlu olarak kgadigi anlgilmaktadir [4].

Evliya Celebi, Seyahatnamesinde Kutahya'dan bamkedesskidersehrin miizeyyen
oldugunu ve 1622'de Celali Karayazici ve Sait Arap zubdén harap oldiunu
kaydetmektedir. Boylece mevcut eserlerden blyuk Kedminin daha 17. asir gharinda
kayboldigunu @Greniyoruz. Bazi evlerin temelleri kazilirken eskiirflardan kalma izlere
tesaduf edilmy, fakat hicbir c¢ini parcasina rastlanmamm Bununla beraber Kitahya ve

civarinda yapilan agaarmalarda bir kismi ¢ok eski motifleriglénmis bazi ciniler ele gecrtir

[5].

Boylecesehrin eserlerinden énemli bir kisminin XVII. yluzyaslarinda kayboldgu
anlagiimaktadir. Bugin XV. Yuzyila ait bir cami ve ikutbeden bgka Kiutahya'nin hicgbir
eserinde daha eski ¢ini bulmak mumkingitir. Ozellikle Germiyanglu 1. Yakup Bey



Tarbesi’nin ¢inileri renkli sir tek@ ve sislemeleri bakimindan BursasiYel'irbe cinileriyle

benzerlik gosterir.

Kitahya'dan Meryem Ana Kilisesi’'ne ait vakfiye dafinin 1444 ve 1485-1486 tarihli
kayitlarinda iki cinici kadinin gediini tespit eden Carswell ve Dowsett'in sttamalari da
Kltahya'da cinicilgin XV. ylzyilda baladigini aciklar. Kitahya’nin XVI. ylzyilin ortalarinda
cinicilik bakimindan iznik'e yardimci olacak bir faaliyet icinde olglu anlgiimaktadir.
Ozellikle XV. yiizyll sonu ve XVI. yizyihn b#arina tarinlenen ve Osmanli ¢ini sanati
bakimindan sir alti tekginde bir gamanin bglangicini tgkil eden mavi-beyaz cinilerin
Kitahya'da yapildiini gosteren buluntular ortaya cikgtn. XVI. yizyilin ikinci yarisinda
buyuk bir gelsme gdsteren sir altina ¢ok renkli boyama tekniklilgrin Kitahya'da yapildi

yanginlardan evvel eski vesikalari gorenlerin driarindan anlgtimaktadir [3].

XVII. yuzyilda ise Kutahya ciniciiinin tam bir faaliyet icinde oldtu ve iznik
ciniciligi icin gerekli malzemelerin dahi temin ediggdbir merkez oldgu anlgiimaktadir. 1702
tarihli bir vesikada cini imalinde kullanilan birammmaddenin adi gecmektedir. Ayrica 1607
tarihli olup Kiitahya kadisina yazilgnolan bir fermanda isdznik'teki kasici basiya, saraya ait
¢inilerin tamamlanabilmesi icin gerekli olan bu haaddenin eskiden olgu gibi Kitahya'da
fincan kleyen ustalardan parasiyla alinmasinin emrolgadildiriimektedir. Bu ylzden XVII.

ylzyilda Kutahya'da cinicilik faaliyetleri blylk ibhiz kazanmtir [3].

XVIIl. Yuzyilda iznik ¢ini atolyelerinin bir daha kalkinmamak Uzesen bulmasi,
Kitahya ¢ini imalatina yeni bir hiz vergtir. Bu donemde Kutahya, gorigté cini sanatini
yasatan tek merkez haline geytir. Zira XVIII. ylzyillda Kitahya cinili abidelerinbirden
¢ogalmasi, Kutahya'nin tek ¢ini merkezi olglunu kanitlar. Son derece 6nemli olan bu husus,

Kltahya cinicilgine hayatiyet katngive bugtine kadar yayan bir merkez olmasinigamistir.

1718 tarihindeiznik'e gonderilen bir fermandinik'teki terkedilmi imalathanelerin
tekrar calgtirlmasi icin hassa mimarlardan biri géreviendigi belirtiliyor. Fakat bundan bir
sonu¢ alinamayinca 1719 tarihli ikinci bir fermaiésanbul’a carilan ustalarla, malzeme ve
firn planlarinin gonderilmesi ildstanbul’da ¢ini yapilmasi careleri araniyor. Tekéarayinda
kurulmus olan bu fabrikanin kana Mehmet Aa isimli bir kisi gecirilmis. Ustalariznik’lidir.
Ancak bu atilim da Patrona Halil isyaninda Sadragamatibrahim Pga’'nin élduriimesi ve
Sultan Ahmet’in tahttan indirilmesi yizinden cols&isureli olmgtur. Malzemenin temin

edilememesi ve ilgisizlik sonucu da kapagtmi[3].



XVIII. yuzyll Kitahya cinilerinin XVI. ylzyill mavibeyaz Kitahya cinileriyle ayni
bilesimde olduklari gorulir. Bu 6zellik uzun siire devatmistir. Bu yiizyilda Kitahya c¢ini ve
seramikleri ihra¢ edilir duruma gelgtir. XVIII. ylzyll sonu XIX. yazyilhn ilk yarisinda
Kitahya c¢ini ve seramik atolyelerinin faaliyetletabir yavalarna olmyg, fakat XIX. ylzyilin

ikinci yarisindan itibaren hiz kazangt.

1907'de Kiitahya'da mutasarrif olan ve cini stslérkatgir hilkiimet kongini yaptiran
Giritli Fuat Pga, daha sonra merkeze gondgrdiir rapordasunlari yaziyor: “Kutahya'da ¢
asir evvel 300'0 gkin cini imalathanesi varmive 1795 tarihinde imalathanelerin adedi 100’e
inmigtir”. 1. Dinya sava iginde kuvvetli ihtiya¢c kansinda Kitahya cinicii (seramik dahil)
bir defa daha canlangtir [6].

XIX. Yiuzyil sonu ve XX. ylzyil ba itibariyle Kitahya ¢inicilginin, iznik ciniciligi
teknigine ulaan bir 6zellik gosterir. XX. ylzyil b#arindan itibaren Kitahya Anadolu’nun tek
¢ini ve seramik merkezi olmgtur. Bu yuzyihn banda goérilen canhlilik 1920 yillarina
gelindiginde Osmanh Devleti'nin siyasi durumundan dolayr duraklama ddnemi icine
girilmesine sebebiyet vergtir. Bu dénemde varini surdirmeye caan blylk atdlyelerin
kapanmasiyla ¢inicilik, dnemli oranda zarar gogtiitl 1920'li yillarin balarinda énce gecici
de olsa yok olmaya yuz tutmuuristik el sanatlari, Anadolu’daki siyasi biln sgzlanmasiyla
ekonomiye hayat veren bir¢cok gmlienin yganmasi ile ¢inicilik faaliyetleri eski hareketgiine
kavusmustur. XX. Yizyihn ilk yarisindan itibaren, ¢ini vi&ramik atolyeleri tekrar galmis ve

buna bgli olarak Gretim artnstir.
2.4. Fonksiyon Ozellikleri Agisindan Kitahya'da Ciricilik

Sehirler, fonksiyonlari sayesinde cevrelerine gore rerkez olma Ustlnfiind ve
glcuni daima elinde tutrstur. Bu nedenlgehirler cevrelerinde yeralan yegtaelerde ygayan
nifusu kendine c¢cekmekte ve boylegehir nifusu artmaktadirStphesiz nifusun asti
kaydetmesiyle faaliyetler ve hizmet alanlar dasitetnmekte vesehrin daha da 6nem

kazanmasina neden olmaktadir [1].

Ekonomik hizmetler bigehrin hayati devamlgini ve cevresiyle ilegimini sgslayan
ayricasehre dinamizmi kazandiran hizmetlerdir. Nitekjghirlerin nifus sahalarinin gehgi,
sehir dahilinde buyik ndfus kitlelerinin barinmaseyredeki irili ufakli yerlgmelerle sehrin
yakin iligkiler kurabilmesi ve minasebetlerini devam ettirmksacassehir halkinin kazanci
ve boylecesehrin hayatiyetini idame ettirebilmesi, buyik dlelgehrin iktisadi bakimidan

arzettgi elverigli sartlara bghdir [7].



Cinicilik, Kitahya sehrinde zaman zaman g§t@r cikglar gosterse de, tarihsel sire¢

icindesehrin dnemli bir dgeri olarak 6nemi gittikge artan bir 6zellikstmaktadir.

Bir baska husus ise kilttrel hizmetlerle ilgilidir. KUlglr hizmetler,sehrin merkezi
bir 6zellik tair. Zira kdltirel hizmetlerin yaygialani ve kalicifii agisindan énemli bir yere
sahiptir. Kitahya c¢inicifiinin bugtin Tarkiye’nin Uretim acisindan adeta merkd@masi dikkate
deser bir husustur. Boylece Kitahya gerek ulusal garalduslararasi bir Gine sahip oktur.
Kitahyasehrinin fonksiyon 6zellikleri agisindan ¢ini@in dezerlendirilmesiyle ilgili hususlar
iki kategoride incelenngtir. Bunlardan birincisi ekonomik fonksiyon acisamd ciniciligin

onemi, ikinci olarak da kuiltirel agidan ¢inigilh dnemidir.

Kitahya cinicilgi her ne kadar sanat agisindan bir 6negrséada ekonomik boyutunun
onemi okadar buyuktir ki, bu ylizden konunun ayacatiriimasi gereken bir konu olg@u
aciktir. Hem Kitahya'nin hem de yurdumuzun ekonorhdyatina sayisiz katkilari olan
¢iniciligin daha iyi duruma getirilmesi kiiltirel ve tarihir lzorunluluk, hem de ekonomik bir

gerekliliktir.

Bu hususla ilgili olarak Kitahya c¢inicin ekonomik hizmetlerin arasinda yeralan bir
fonksiyon olarak dgerlendirdgimizde birbiriyle bglantili G¢ farkl husus ortaya ¢ikmaktadir.

Bunlar;
1) Sanayi
2) Ticaret
3) Ulasim
2.5.imalat Sanayi Acisindan Kiitahya Ciniciligi

Hammaddenin bulunup cikariimasi wenmek Gzere imalathanelere veya fabrikalara
getirilmesi, c¢ini ve seramik Uretiminin ilksamasini yani sanayi veya Uretilgamasini
olusturmaktadir. Bu sire icinde hammaddenin yakinhem iktisadi agidan hem dgletme
acisindan son derece Onemlidir. Osmanli doneminsiarih etrafini cevreleyen kalenin alt
kisimlari ile Selguklular zamaninda yapilan Higiescidi civarindan kazilan c¢ini topraklar

merkeplerle ¢ini fabrikalarinagairmis.

Hammaddenin bir takimslemlere tabi tutularak cini hamurunun hazirlanmeigii
aretiminin ilk gamadir. Bundan sonra dakillendirme, desenlemesamalariyla artik eser

ortaya c¢ikmgtir. Son @ama ise Uretilen cinilerin firinlardagpilmesi asamasidir.



Batin bu gaamalarda yganan sire¢ dretim ve istihdam agisindan biyik ben®
arzeder. Bilindgi gibi gecmite blylk sanayisietmeleri yoktur. Bu bakimdan ciniler orta ve
daha cok kucuk olcektekiletmelerde Uretiimekteydi. Kitahya cini@inin gecmiten beri
Uretim g@amasini olgturan ve sanayi faaliyetlerinden birini sk eden c¢ini Ureticili,
Kitahya'nin gecmgten gelecge adini duyurmasinda 6nemli yeri olan bir faaliyiegka bir
ifadeyle bir hizmet sektori olngtur. Ciniciligin bir sektdr haline gelmesi her olayda didu
gibi memleketimizde ve Kitahya'da blylk c¢aba haacak ve bilyik fedakarliklarin
sonucunda s6z konusu olgtwr. Kiitahya'da cinicilik sektoriiniin ggiliniyle ilgili hususlari ¢

acidan ele almak icap eder.
i) Osmanli Déneminde Cini Sektori
ii) Cumhuriyetinilk Yillarinda Cini Sektori
iii) GUnUumuzde Cini Sektorl

2.5.1. Osmanl Doéneminde Cini Sekt6rl

Osmanl déneminde cini sektdriine ait ilk bilgiye0I%e Kitahya'da mutasarrif olan
ve c¢ini suslemeli kargir hilkiimet kahial yaptiran Giritli Fuat Ranin hazirlayip daha sonra
merkeze gondermioldusu rapordan ukamaktayiz. Bu raporda Giritli Fuat RaKitahya'da Uc¢
asir evvel 300’0 gkin ¢ini imalathanesinin oldiunu, bu sayinin 1795 tarihine gelipiside 100
kadar oldgunu belirtmgtir. 1864 tarihinde yapilan bu toplu ségieede imalathane sayisi 24
olarak belirlenmy ve nihayet 1920 yilinda tamamen kaybolma noktagehaistir.

2.5.2.Cumhuriyet’in Tlk Yillarinda Cini Sektorii

Bu konudaki ilk ge§me 1925 yilinda faaliyette bulunan Kitahya Qitéeri T.A.S.'ne
devletin destgidir. 1930 yilinda Tirkiye Biiyiik Millet Meclisi'nsunulaniktisadi vaziyetimize
dair raporda, Toprak Mamulati $g1 altinda incelenen toprak, ¢ini ve porselgypagin mevcut
durumu dgerlendiriimis ve yapilmasi gerekenler ac¢iklagtm Tatbiki Glzel Sanatlar Okulu
Mudurligh ve Katahya Cini Atolye sahipleri kahkli isbirligiyle, 28 Mayis 1963'te Cinicifiin
gelistirilmesini biri teknik, dgeri artistik olmak tzere iki safhada ele almayidkkstirmiglardir.
Bu tarihten sonra Turkiye Odalar Bfinin yapmg oldugu argtirmanin sonucunda hazirlagni
oldugu bir raporla Kitahya ¢iniciinin 6nemi ve dgerini blytk oranda yitirngioldugu ortaya
konmuwtur. Buna gdre ciniciiin gelistirilmesi icin alinmasi gereken onleriler ile neler
yapilmasi gerekdiyle ilgili tespitler, ¢inicilik sektoriiniin gelimesinde bir bgka adim olmstur.
Kitahya Sanayi ve Ticaret Odasi 1968 yilina kadahtelif argtirmalar yapmy ve elde etfii

veriler giginda Kitahya ciniciiinin problemlerini ortaya koymaya cainistir. Bunlar; teknik,



ekonomik, idari, mali gibi bguklar altinda toplanmtir. 1968 yilinda Seramik Yiksek
Muhendisi Basri Sezer tarafindan hazirlanan biomd@ Kitahya cinicifiinin teknik ve sanat

yonlerinin gelgtirme imkanlarini ele alrgiir.

1970 yilinda Turkiye Odalar Bidine Federal Almanya’dan bir teknik yardim fonu
teklifi gelmistir. Bu teklife cevap olarak adi gecen fonun cilggh gelistiriimesinde
kullaniilmasini Federal Almanya’'ya dnerilmesi lUzeriton argtirmalar icin Kitahya'ya gelen
Alman uzmanlar cinicifie iliskin bir rapor hazirlanglardir. Federal Almanyéktisadi Isbirli gi
Bakanlgl raporu inceleyerek stzkonusu fonun cingaili i1slahinda kullaniimasina karar
vermisti. Ancak fonun glerlik kazanabilmesi icin ¢inicilerin bir kooperatkurmalari kgulu
sirilmiy bunun (zerine Kitahya Ticaret ve Sanayi Odasi,akyd il Ozel idaresi ve
¢ogunlugunu cinicilerin olgturdugu 51 kiinin de ortakigiyla 1974 yilinda 140.000 TL sermaye
ile Sinirh Sorumlu Kitahya Cinicii Kalkindirma Kiicik Sanat Kooperatifi adi altinda b

kooperatif kurulmstur.

Bundan sonraki en buyuk gegtie, 6-11 Temmuz 1986 tarihleri arasinda yapilam@ir
Milletlerarasi Cini ve Seramik Kongresi, Turk ¢ciwé seramik sanatinin uluslararasi diizeyde
tanitimi amaclanngtir. Nitekim bu kongreyle Kitahya cinigdii icin uluslararasi dizeyde daha
bircok organizasyonun gerekli olg ortaya cikmytir. Cini sektériinde hedeflenen iyilaeye
katki sglamak amaciyla 1989 yilinda Anadolu Universitestdiyaiktisadi veidari Bilimler

Fakulltesi'nin Kitahya'da turistik el sanatlarinligérmesiyle ilgili bir argtirma yapiimgtir.

Ayrica cinicilik sektoriiniin gelmesi konusu, Kalkinma Planlari’'nda da ele algtmi
Planli dénemden dnce, hikimet programlarinda kieiflayi kurulglarina iliskin olarak ucuz
kredi s&lanmasi, vergi yukindn hafifletimesi ve gereklgitamin saslanmasi seklinde
politikalar 6ngorulmittr. Planli donemde ise hazirlanan tim kalkinmalpfanda, turistik gya
ve dg pazarlara satillabilecek mamulleri imal eden gelsek el sanatlarisietmelerinin

desteklenmesi ilke olarak benimsestini
2.5.3. Gunumuzde Cini Sektoru

Kitahya Ticaret ve Sanayi Odasi ile Ciniciler vetdgoafcilar Odasi verilerine gore
kayitli 206 syeri bulunmaktadir. Busietmelerin Kitahya Ticaret ve Sanayi Odasina kiagidin
14’0 ihracat belgesine sahiptir. Bu rakamlarin yama Kitahya'da irili ufakli 500sietmenin
kayitsiz var oldgu tahmin edilmektedir. Kitahya Ciniciler Odasi, &liya Bolge Cajma

Mudurligli ve Kitahya Ticaret ve Sanayi Odasi verilerineeg@smi olarak 1500 $nin bu



sektorde dgrudan caktigi ve 15000 kiinin de gayri resmi cafugl bildiriimektedir. Bu

yoniyle Kitahya ¢ini yapim sanatinda devamli ykleitiolmaktadir.
2.6. Ticari Fonksiyon Acisinda Kitahya Ciniciligi

Ciniler, Uretim gamasini gectikten sonra ekonomik fonksiyon olatgkci dnemli
asamasi ticari gamadir. Bu sgamada ise, Uretilen ¢ini ve seramiklerin pazarlssinva ihrag
edilmesi s6z konusudur. Cinicilik faaliyetleri hee kadar sanatsal agidan bigeeifade etse
de, uretimin gercekitigi her alanda ticari faaliyetlerin de buyudk bir anlave 6nemi vardir.
Nitekim ciniciligin gecmiten beri ayakta kalmasinda biyik oranda ticari bifnin ¢cok biytk

etkisi olmutur.

Bilindigi gibi bir Uretimin gerceklgirilebilmesi icin mutlaka bir talebin, dolayisiyksr
ihtiyacin olmasi gerekmektedir. Kitahya gerek yagenresinin gerekse faa bolgelerin ¢ini
ihtiyacini asirlar boyunca katamis ve hala da karlamaktadir. Bu konuyla ilgili 6nemli olciu

distindlen birka¢ hususu burada belirtmek gerekirse;

Ciniciligin tarihi gelsiminde 6nemli iki merkez olahznik ve Kiutahya Osmanl cini
uretiminde 6nemli bir rol oynaglardir. Ozellikleiznik ginilerinin Kiitahya cinilerine gére daha
kaliteli ve daha 6n planda olmasinin sebepleri var@ncelikle ¢ini Gretiminde Osmanli
donemindeiznik’'e 6zel imtiyazlar taninngtir. Bu imtiyazlariznik’e cinicilik konusunda belli

bir dénem buyuk avantajlar @amistir.

Iznik'te ¢ini Uretiminde bazi 6zel hususlar s6z ksuydu. Bunlardan ilki; Uretilen
cinilerin saray tarafindan talep edilmesiydi. Bustwsiiznik’te ticari kaygidan uzak bir Gretim
gerceklatiriimesini saliyordu. Bundan dolayiznik'te uretilen cinilerin pazarlanmasi gibi bir
sorunu yoktu.ikinci olarak belirledimiz husus,iznik cinilerinin sanatsal geriyle ilgilidir.
Iznik'te dretilen cini talebinin saray tarafindanpyenasinda 6zel bir durum s6z konusuydu.
Soyle ki, saraydan talep edilen c¢inilerin tasarimigine sarayda yapilmaktaydi. Tasarimi
yapildiktan sonra bunlar tretimi yapilmak tzézeik’e gonderilirdi. Dolayisiylaznik'te bir
tasarim kaygisi da yoktu. Cunki Uretilecek olanilgim tasarimi saraydan hazir olarak
gonderilmekteydi. Ayrica Uretilecek olan ¢inilesarayda toplanmiblyik sanatcilar tarafindan
tasarlanmasi diznik ciniciliginin Kutahya ¢inicilginden sanatsal agidan neden daha 6n planda
oldugunu bu husus acikliyor. Onemli ofglinu diguindigimiz bir baka husus ddznik'te
uretilen cinilerin hammaddesinin (6zellikle XVIl.Ugyilda) Kitahya’dan geliyor olmasidir.
Biitiin bunlarla birlikteiznik'e daha fazla énem verilglhe dair bir baka bilgi de k&ibasinin

(cinicibas!) iznik’te bulunmasidir.
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Gorildigu gibi, butiin bu avantajlar sayesinde ¢ini Uretkmhusundaiznik 6n plana
cikmistir. Butiin bunlarla birlikteiznik’te cini tretiminin ye§emedgi donemlerde Kiitahya

devreye girmitir.

Fakat daha once de ifade ediidgibi XVII. yiizyllda Osmanliimparatorlgu’nun
gerileme slrecine girmesiyle saray tarafindan wgapitalep azalmi ve XVIII. ylzyila
gelindiginde ise, bu duruniznik ciniciliginin yok olmasina sebebiyet vegtii. Baslardaiznik
icin buyudk bir avantaj sgayan bu hususlar, bu donemden sonra bir dezavalaak ortaya
cikmustir. Fakat bu durum Kuitahya icin blyuk bir soruskieetmemitir. Clnki eskiden beri
pazar kaygisini gg&yan Kitahya, bu dénemlerde de ayni kaygiyla Uiegndevam etrgtir. Bu
husus Kitahya cinicginin ayakta kalmasina ve ginuimuze kadar devam éimegbebiyet

vermistir.

Sonug itibariyle ¢ini Uretiminde ticaret ¢cok Onenflir yer kgal etmitir. Nitekim
Kitahya'da dretilen cinilerin saraya el olmadan igte ve gia pazarlanmasi Kitahya
ciniciliginin 1znik ciniciligi gibi yok olmasini engellergtir. Ayrica c¢ini Gretimine ait

hammaddenin Kitahya'da bulunmasi da Kitahya'ya kijiavantaj sglamistir.
2.7. Ulssim Fonksiyonu Acisindan Kitahya Ciniciligi

Uretimi yapilan cinilerin gerek sanayi gerekse riidcdizmetlerin yerine getirilmesinde
ve hatta daulisinda muhakkak ki, ukam hizmetlerinin blyuk bir payi vardir. Nitekigehirde
gerceklgtirilen tim hizmetlerde ukam hemen hersamada buyik bir 6nem arzetmektedir. Bu

Olctde ulaimin iktisadi hayatta buyik bir Gnemi vardir.

Gecmite c¢ini  Uretiminde Iznik’in tercih edilmesinde istanbul’a yakang rol
oynamstir. Dolayisiyla ulaim ve mevkii acisindan ele aligehda Kitahya'ninjiznik’e gore
daha uzakta kalmasi talebi azakim Nitekim ulgim maliyeti ve ¢inilerin kirllgan olmasi gibi
hususlar nedeniyle, Osmanlinin secimi 6ncelilieik olmustur. Bu yiizden bir h&a deyile
Katahya, hep kendi yayla kavrulmak zorunda kalgtir. Yukarida da ifade edilgi gibi,
hammaddenin Kitahya'da bulunmasi Uretigaraasinda ukam maliyetini azaltmaktaydi. Bu

da Kitahya ¢ini Gretiminde énemli bir husugkieetmistir.
2.8. Kutahya Ciniciliginin Kiltirel Boyutu

Katahya, cini ve seramik sanatinin hammadde, satiegiet ve ulgm gibi ekonomiyi
ilgilendiren boyutu yanisira kultirel agidan da negimaktadir. Bu konuyu da iki agidan ele

almak icap eder.
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a) El Sanatlari: Kiitahya, ¢ini sanatinin devam gitbnemli bir merkezdir. Bu husus
Katahya'yl ziyaret eden insanlarda bilgi, merak amggtirma istgini 6n plana cikaran bir
mabhiyet kazandirir. Buttin bunlar yerli ve yabangaeetcilerin ¢ini el sanatlarina gan bir ilgi
gOstermesinde dnemli derecede etkili ojtau diyebiliriz. Ayrica Kutahygehrindesehrin bata
Atatuirk Bulvari, Cumhuriyet Caddesi ve Cinicilerrgal olmak zere cesitli yerlerde bulunan
¢ini masazalarinin yanisirasehir dginda 6zellikle turizm hizmeti veren tatil beldeledte
turistik eya satgl yapilan alanlarda c¢ini el sanatlarinin ziyaret@ii gozdesi haline
gelmesinden dolay!i ¢ingehrin turistik simgesi haline gelgtir [8]. Dolayisiyla ¢ini sanatini bu
acidan dgerlendirdgimizde kilturel cekicilgin farklh bir ¢eidi olan el sanatlarinin dikkate

deger bir yeri vardir.

b) Mimari : Gec¢mgten beri dnemli bir ¢ini Gretim merkezi olmasi dokyla Kitahya

gerek yurticinde gerekse yurtgthda bircok énemli eserlere damgasini vugiuiu

Kaltarel dgilis acisindan ele algimizda bu konudasagida érneklerine yer verdigimiz
Kitahya cinicilginin ulusal ve uluslararasi bir yere sahip @dou gérmekteyiz. Dolayisiyla
kiltirel acidan da dinamik bir hiviyete sahip olditahya cinicilgi, ayni zamanda turizim

acisindan da énemli bir rol oyngdesikardir.

Kitahya Dgindaki Kitahya Cinileriyle Susli Eserler [3, Bike bu konuda sagidaki

bilgileri vermektedir:
A) Kutahya Cinileriyle Kaph Yurt D1 sindaki Eserler:
Yurtdigindaki Kutahya cinileriyle kapl bazi eserlesgdadir.
1) Kahire: Ermeni Kilisesi, Mehmet Ali Ba Saray!.

2) Kudis: Kubbet-il Sahratiil yerrefebetll ve Mgerrefe Camisi, St. James
Katedrali, St. Minas Kilisesi, St. Mark Kilisesit.SThedore Kilisesi, Gge Yuksels Kilisesi,

Kutsal Melek Kilisesi.
3) Venedik: St. Lessare Manastirlari.
B) Kutahya Cinileriyle Kapli Anadolu’daki Eserler:
Katahya cinileriyle kapli yurt icindeki bazi eserbgagidadir.

1) Adana: Ramazafitu Turbesi.
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2) Ankara: Haci Bayram Camii, Bahcelievler Canii,Cebeci Camii, Maltepe Camii,

Surp Astvazazin Manastiri.
3) Antalya: Tekeli Mehmet Ra Camii, Misellim Camii.
4) Bilecik: S@ut Sait Bey Cesmesi, Hamidiye Camii.
5) Bolu: Came.
6) Bursa: Ulu Cami Cesmesi, Osmanli Bankasi.
7) Corum:iskilip Ulu Camii.
8) Gebhze: Coban Mustafagaarurbesi.
9) Isparta: Abdi Pa (Kavakh Camii) Camii.

10) istanbul Sultan Ahmed Camiizpik cinileriyle birlikte), Topkap! Sarayi (Harem,
[ll. Murad Dairesi, Altinyol, Stinnet Odasi), Ayagafl. Mahmut Kuttiphanesi, 1ll. Ahmet Kizi
Fatma Sultan Sarayi, Yeni Valide Camii, RustemgaP&amii, Beylerbeyi Camii, Azapkapli
Camii, Uskudar Yenimahalle Camii, Sultantepe Migate Camii, Cinili Camii, Hekimgu Ali
Paa Camii, Uskiidar Mecit Efendi Kasri, Valide Sultdfehmet Reat Tirbesi, Hubyar
Mescidi, Blyiik Postane Binasli, Seyr-i Sefain Bin8igket-i Hayriye Binasi, Haydarga Gar
ve Iskelesi, Kadikoy Vapuiskelesi, Bgiktas Vapur iskelesi, Buyiikada Vapuskelesi, Capa
Ogretmen Okulu, Harbiye Cinili Hamami, Mirzazadentia Kirkor Lusavoric Kilisesi, Bazi

Banka ve Vakif Hanlari.
11) izmir: Yah (Konak) Camii, Milli Kiitiiphane.
12) Kavseri: Ulu Camii, Kilik Camii, Efkere ManastSurp Karabet Manastirl.

13) Konya: Celik Mehmet Ra Camii,iskilip Ulu Camii, Anber Reis Camii, Nakigtu

Camii, Mevlana Turbesi (Kubbe-i Hadra).
14) Sivas: Surp Nan Manastiri.
15) Trabzon: Nemlizade Kopga

Aynca istanbul, Ankaraizmir, Konya gibi blytksehirlerde bulunan resmi ve 6zel

binalar.

Almanya, Ingiltere, Fransa, ABD’de bircok cami, Kitahya gniyle siislennstir.

Bunun yaninda Dinyanin bazi énemli mize ve 6zetélgdionlarinda da Kitahya cinileri
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bulunmaktadir. Listeden de gorufgii lzere Kitahya cinicili diinya tzerinde oldukc¢a geni
bir alana yayillmy ve kultirel acidan adini dinya sanat tarihine wamgtir. Batin bu
degerlendirmelerin siginda Kitahya cinicifiinin gerek Uretimde gerek gglnde ve gerekse
dagilisinda c@rafyanin roli son derece buyuktir. Boylece cirkcilaaliyetlerinin Kutahya
sehrinde, sanayi, ticaret ve wim acisindan da 0Ozel bir hizmet alani olaraksikaza
¢ctkmaktadir. Bunun yanisira turizm acisindan eled@linda Kutahyasehri, ¢ini sanatinin

onemli bir merkezi olarak kultirel bir gekigie sahiptir.

Sonug itibariyle cgtli tekniklerle diinya sanat tarihine damgasiniaruKitahya cini ve
seramikleri, her biri bir sanat eseri olmakla lidi, ayni zamanda hem kiltirel hem de

ekonomik acidan énemli bir yere sahiptir.
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3. CiINI CAMURUNDA KULLANILAN TEMEL HAMMADDELER
Seramik hammaddeleri 6zli ve 6zsiiz hammaddeleriolare ikiye ayrilir.
3.1. Ozl Seramik Hammaddeleri

Su ile ya@rulabilen, d@lmadan kolayliklasekillendirilebilen, kurutulduklari zaman
verilensekli muhafaza eden hammaddeleri 6zlii seramik hardeded olarak adlandiririz. Ozl
seramik hammaddeleri de kendi aralarinda ozlulileaisine gore siralanir. Bu siralamaya
etken olarak, olgum kosullarina goére icerdikleri tane boyutlari vegyalmalar icin gerekli su
miktarini gosterebiliriz. Buna gore en 6zIi hamnmadtarak montmorillonitik bir grupsal yapi
gOsteren bentonit, arkasindan da daha az Ozlukolaitli grupsal yapilara sahip killeri ve

sonuncu olarak kaolinler siralanabilir.

Olusumlari: Granit, gnays, feldspat, syenit ve pegngitii primer eruptif kayaclarin,
dogasal ve buna yardimci fiziksel-kimyasal etkenler &inip, bozunup, dalip, ufalanip,
suruklenmeleri sonucu kaolin ve killer glu. Kayaglarin dgisikli ge usramalarindau etkenler
rol oynamgtir: RiUzgéar, su, buz, sicaklik@akluk desisimleri, yer kabgu hareketleri,

karbondioksit, humus asidi, kikurt asitleri, flar kidrojen asitli gazlar.

Bozunan kayaclar olduklari yerde kaldiklari gihi, & riizgéar gibi dga etkenleri ile
¢ok uzaklara tanmilardir. Bu tainma sirasinda gitilme, organik ve inorganik ger
maddelerle tanmalar olmytur. Yakin yere t@nabilen veya tane irilikleriyle yakinda ¢coken
olusumlar (primer olgum) temiz olarak kalabilngierdir. Ornek olarak kaolin bu tiirden bir
hammaddedir. Daha uzaklara yine su ikerabilen olgumlar (sekonder okum) , yol boyunca
surtiinme ile kendi kendini daha fazlgiémisler, caitli organik maddeler ve renk veren
oksitler ile kargmislardir. Tginma sona erdinde tabakalageklinde ¢cokelmeler olmuve kil

adi verilen, kaolinlere oranla daha 6zIi ve dalea taneli maddeler a§mustur.
3.1.1. Kil

Kayith tarihin baglangicindan beri, kendilerine ait Ustin kimyasal figiksel
Ozelliklerinden dolay! insargtuna ¢ok yonli yararh bir malzeme olan killer, gdala yaygin
olarak bulunan ve en dnemli endustri kollarinin d@nmmaddesini olluran bir malzeme
olmalarinin yani sira gitli mihendislik uygulamalarinda temel zemininipyanalzemesi veya
yer ustu ve yeralti kazilarda sorunlar yaratabdermalzeme olarak ta mihendislerin qama
cikmaktadir. Fizikokimyasal 6zellikleriyle de ilgeken killer, ayrica ziraat agisindan da buyuk

Onem taimakta ve tarim sektoriiniin temejita olusturmaktadir [10].
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Killerin plastikligini etkileyen faktérleri; kil mineralinin tipi, pga boyutu, tangekli,
organik madde, ¢ozundr tuzlari, iyon adsorpsiyddlugdisi minerallerin miktari ve tipi, killerin
kuru ve ham dayanimlari, olarak belirgtiti Plastiklik ve ham dayanim birbirlerine yakin
kavramlardir. Kuru dayanim, mevcut ince tane oranitane sekline kil fraksiyonunun

hidratasyon derecesine, Uriin tretim yontemine vetika oranina kgdir.

3.1.1.1. Kilin Yapisi ve Genel Ozellikleri

Kil dogal olarak olgmus, bglica ince taneli minerallerden meydana gelen, lieter
miktarda su katillinca genellikle plastiggen ve kuruma veya gne ile sertlgebilen
malzemelere denir. Kil minerali ise tabakali sitiggubu mineraller ile killere plastiklik veren

kuruma ve pimeyle sertlgen minerallere denir.

Hicbir zaman homojen bigekilde bulunmayan kil yataklari icerisinde alliminyu
silikatlarla beraber, demir, magnezyum, potasyualsitum, sodyum, kuvars, gibi mineraller
“kil olmayan malzemeyi” yani safsizliklari aftwurmaktadir. Birgcok kil minerali de ayrica
organik madde ve suda c¢O6zinen tuzlarl icerebilndikteKil mineralleri 6zl seramik
hammaddeleri grubuna girmektedir. Kil minerallemné boyutu olarak 4p’dan kucik parcalari

kapsar.

3.1.1.2. Kilin Seramik Biinyeye Etkisi

Kil grubu mineralleri gerek kristal yapilari gerekseramik prosesinigekline gore
blUnyenin fiziksel 6zellikleri 6nemli oranda etkiler. Bu 6zelliklerden biri su emmesi ylksek
olan hammaddelerdir. Blnyelerine aldiklari su héikterini arttirir. Yani su emmesi yiksek

olan hammaddeler plastigliyiksek olan hammaddelerdir.

Kil grubu mineralleri ince tabakalageklinde kristallerden okmuslardir. Su ile
karstirildiginda su levhaciklar arasina girer, camur bir taratbasildiinda tabakalar birbiri
Uzerinde kayarak verilegekli alir. Ayrica plastiklik tane boyutuna daghair. Asiri dgutilmus
ve dar tane boyut gdimina sahip kil daha az plastiktir. Kil minerail@n su emmesi masse
hazirlamadaekil verme acisindan énemlidir. Fakakillenme esnasinda aldiklari su, kuruma
ve pkirme esnhasinda binyeden uzaklddiginda kuruma ve pme kigllmesinde asti
meydana gelir. Bu durum hammaddenin blnyesine laldiku miktari ile dgru orantili olarak
artar. P§me sonrasi, kil grubu mineralleri erime sicgiia gore kullanildiklari binyenin su
emme oranini dirdrler. Killerin erime noktasi 1150°C ile 1785°Casinda dgisir. Killer
Isitiimayla asidik 6zellikleri ortadan kalkar verea sertlikte artarak bir buzilme-g6zeneklilik

goralur. Her ne kadar suyun birgktbosluk bizilme dolayisiyla azalsa da ortadan tamamen
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kalkmasi, bizilmede sertlik dolayisiyla bazi catkér meydana gelmesine sebebiyet verir.
Killer sicaklik etkisiyle bizulen bir yapiya sahiptPismenin, killerin mekanik 6zellikleri
Uzerinde 6nemli etkileri vardir. Sicakin yikselmesiyle sdamlik ve sertlik de eritici
maddelerin bilgimine ve miktarina paralel olarak artmaya devant.g@igmis mamuliin kopma
direnci kuru mamulinkine oranla 10-20 kat olup ®®-1kg/cmzdir. Killerin tane boyutu
kiculdukce boyutca kigulme, kuru vesrpe mukavemeti artmaktadir. Siki olarakepier. En

iyi kullanim sekli, hamurda 3 cins veya daha fazla kil ayni zaseakullaniimasidir. Byu
nedenle yapilir. Herhangi bir kilin kalite gigimi olursa masseye yapagaetkiyi minimuma
indirmek icindir. Ayrica bu kagik kil hazirlamada homojenizasyon ¢cok dnemlidir. Byni

standartlar ve kaliteyi yakalamada blylk avardgigsnaktadir.

Plastik 6zellgi olmayan veya az olan kile 6zstiz kil denir. Ozkilier kalipta cabuk su
verir ve kaliba elvegsizdir. Buna kagin mukavemetleri azdir. Bu durumlarda muhakkak 6zIu

kil ilavesiyle kullaniimasi gereklidir [11], [12].
3.1.2. Kaolin (ALO3.2Si0,.2H,0)

Kaolin grubu killerin ana bilgmi aliminyum hidrosilikat olup en énemli mineraile

dioktahedral sistemli kaolinit ve halloysit, triagktedral sistemkamozittir [13].

3.1.2.1. Kaolinin Mineralojik Olu sumu

Kaolinin olustugu ana kayac, karngek altimina silikatlardan okimaktadir. Bu alimina
silikatlar ise ainma sirasinda hidroliz olmaktadirlar. Hidrolizaylsoyle gelsmektedir. Alkali
ve toprak alkali iyonlar ¢ozunur tuzlan eturarak cézinup uzakfmlar. Geri kalan madde,
aliminyum silikat ve dgésken bilgik ve strukturlu silisyum dioksittir. Bu kalan dttmadde,
eruptif ana kayactan daha refrakterdir. Feldspafmer, kuartz gibi henliz agamams olan

kayac artiklari da kaolinin biinyesinde kalirlar.
Kaolinit ( = kil minerali ) olyum agamalari:
1.K;0 . ALO; .6SIQ, + H,O = Al,05 . 6SiG .H,0 + 2KOH
2.A1,0; . 6SIQ. H,O 2 Al,05. 2SiG . H,O + 4SiQ

3.Al,0;5 . 2SiGQ .H,O + HO 2 Al,03. 2SiG . 2H,0
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Mineraloji bilimi 6zIi seramik hammaddelerinighaa t¢ blyuk grup altinda inceler:
1- Kaolinit Grubu

2- Montmorillonit grubu (smektit grubu)

3- 1llit veya glimmer grubu (alkali iceren grup)

* Kaolin Grubu

a) Nakrit, dikrit, kaolinit (ALO3; .2SiQ. 2H,0)

b) Anoksit (ALOs . 3SiGQ . H,O)

c) Halloysit (ALO; . 2SiG . 4H,0)

d) Allofan (Al,Oz;. m SiQ . n HO ) [13].

Kaolinin Ozellikleri:

Literatirde cg@unlukla, kaolin ve kil ayni anlami verecegkkilde kullaniimaktadir.
Kaolin beyaz, yumgak kil tirl olup cok kicik tane boyutu ile temsiile. Kaolinin
yogunlugu 2.62 gr/cm? ve serfli 1.5-2 arasindadir. Kalsine edigraolinin yggunlugu ise 2.63
gr/cms, sertlik 6-8 arasinda ve kirilma indisi 162 ideal bilgiminde %46.5 SiQ %39.5
Al,O3 ve %14.0 HO bulunmaktadir. Ancak temel yapici eleman olamatylumun azalmasi
halinde, bilgime az oranlarda demir, kiklrt ve potasyum giretaByum varfii (K.O) bir
miktar allinit icerdgini gdsterir, bu 1sil slemde ate kaybinin artmasina neden ofduicin

istenmeyen bir durumdur. Kaolin 200°C’ de hidroskaguyunu kaybeder, 1000°C’ de ise mullit

Kaolinin Seramik Biinyeye Etkisi

Kaolinin seramik blnyeye bircok etkisi vardir.
- Masseye beyazlik verir.

- Yas mukavemeti arttirir.

- Iri taneli kaolinler, massenin porozitesini yiikselkuru kiiciilme ve toplam kiigiilme

azalir. Kicuk taneli kaolinlerde ise bu olayin teersi gozlenir.

- Pigmis Uriinlerde anti plastiklik rolt oynarlar.
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e Montmorillonit Grubu ( Smektit Grubu Kil mineraller i)

Magnezyum ve /veya demirle birlikte potasyura élkalileri ve bazi toprak alkalileri

iceren bir kil mineral grubudur.

a) Montmorillonitin formuli A}O3.4Si0,.H,O + nHO’dur. Hidrotermal aygmayla
olusur. Cok kiicuk sulu aliminyum silikat tanecikleritldyi meydana getirir. Suyu alaralgen
montmorillonit tanecikleri bu nedenle Riindeki diger elemanlari blnyelerine
hapsettiklerinden, sularin, likorlerin  temizlennme2, bitkisel yalarin  renklerinin
agartilmasinda, petrolin aritiimasinda, katalizoratakullanilir. Bu kil minerali, bentonitin

esas yapicisl, lekeci kilinin veya ¢cagmai topra&ginin temel bilgenlerinin tgiyicisidir.

Montmorillonit kalin seyl yataklarinda, Mezozoik ve Tersiyere mensuput@tin

icinde ¢@unlukla bulunur. Zamanimizda, mika icermeyen debiierinde de rastlanir [13].
b) Beidellit. Formuli AJO3.3Si0,.H,O.nH,O
¢) Notronit . Formilu (Al,Fe)03.3Si0..H,O.nH,0
d) Saponit . Formulid 2Mg0O.3Sj@H,0
e) Profillit. Formuli A}O3.4Si0,.H,O

Kuru haldeki montmorillonit bunyesine su alarak liacminin 16 katina kadar kristal
iskeletini gengletebilir. Plastisitesi (= 0zlUkil) ve absopsiyon (=su emme) 6zgllkaolinit,
profillit ve talka oranla ¢ok yuksektir. YapisindaM, Fe ile yer dgistirdigi zaman nontronit,
Mg ile yer deistirdigi zaman da hektorit, saponit ve sankonit adlarail@ir. Montmaorillonit
grubu 1, nontronit grubu 2.5 Mohs seiitie sahiptir. Kaolinitin iki tabakali mineral yams.

kargin, montmorillonit kil mineralinin 6zelfii, Gi¢c tabakali mineral yapisinda ghoaktadir.

Montmorillonitin ideal formili olarak AD;.4Si0.H,0=360 kabul edilirse bunun
%28.2 AbOs;, %66.8 SiQ, ve %5 HO bilesiminde oldgu saptanir. Bmis durumda bu oran
%29.8 AbO3 ve %70.2 SiQolarak belirlenir [13].

Montmorillonit dgzada hicbir zaman saf olarak bulunmaz. Yiksek orahid@; ve

MgO ile olisan formuna beidellit ve yliksek oranda®giceren formuna da nontronit denir.

Genellikle bentonit formuna da sahip olan bu mihemaye, sir ve camurlarda
plastiklik icin kullanilir. Bentonitin yapili kil nmeralleri cok ince tanelidirler. %40 Dolayinda
<0.06 mikron tane@e sahiptirler. Bu sayi kaolinlerde 9%0.5-1.5gati killerde 9%5-20

arasindadir.



19

Elektron mikroskopla yapilabilen goézlemlerde, kabih iyi olusmus kristallerine
kargin, montmorillonitin kristallerinin ¢ok kicuk, incéelirsiz sekiller ve zengin ylzeyler
seklinde oldgu izlenir. Montmorillonitin sulandiriimasi guc¢ olugliger kil minerallerinin de

kolaylikla sulanmasina engel olurlar. Cok kuvvekisotropi 6zellgi gosterir.
+ 1llit veya Glimmer Soylu Kil Mineralleri Grubu

Yuksek oranli kil minerallerinin yer algh illitler, muskovit (K;O.3Al,03.6Si0,.2H,0)
ve biotit (K;0.4MgO.2Ab05.6Si0,.H,0) olarak cok taninan glimmerden glular. illitler
glimmerlere oranla daha alkali olup, daha fazlaidutlar. Hidratize glimmer artiklari olarak
adlandirilirlar.illitler de, montmorillonit grubunda olgw gibi, tetraeder-oktaeder-tetraederden

olusan ¢ tabakali kil minerallerinin sinifina girer[&g].

Glimmerlerin olyumlarindaki zamana ve uzakh gore, bunlardan oan illitler de ¢ok
veya az ince taneli olurlar. gla-kiremit hammaddelerinin iginde bol miktarda bulular ve
kalkh yataklarda da cikarlar. Mohs sertlikleri 2-arasindadir. illit kristal suyunu
montmorillonitte oldgu gibi distik sicaklikta, 100°C civarinda kaybeder. Glimmeyliso
killerin en 6nemlilerinden biri olan vermikulit, yousak talk goringli, bukudlebilir yaprakcik
dokusunda olgan, bronz renkli bir kildir. En 6nemli 6zddli ani 1sitma sonucu, korik formu

gibi patlayip genlemesidir. Bu 6zelfinden dolay! yalitim malzemesi olarak kullanihr.
Bu grup farkh yollarla olsabilir.
a) Bir ¢cozeltiden, bir ¢cokelti olarak otojenik olarakusabilir.
b) Detritik bir mineral olarak mika veya feldispatlamyrsmasi ile olgabilir.
c) Yadeniz suyunda veya diyajenez esnasinda simezkiigh olgabilir.
fllit grubu icin gereklisartlar;

a) Ortamdaki alkalilerin bir kismini uzakfaran fakat K+ iyonlarini birakan bir
sicaklik ve hiimid iklim. Ozellikle Mg+ iyonlari bgrup icin uygun dgildir. Ayni zamanda

tropikal iklim de bu kil mineralleri icin uygun g@édir.
b) Drenaj tam olarak iyi olmalidir, fakat cokia olmamalidir.
¢) K+ iyonlarinin stabilitesi icin ortalama pH'1 7 déidiyik olmalidir.

d) Egim ortalama olmaldir.
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3.2. Ozsiiz Seramik Hammaddeleri

Cok ince @utilseler bile, su ile kolaycsekil verilemeyensekil verilse bile bir dy
etken ile seklini kaybedip daillan hammaddeleri 6zsliz seramik hammaddeleri olarak

tanimlayabiliriz [13].
3.2.1. Anorganik Ozsiiz Hammaddeler

Katildiklari seramik camurunu 6zsugieerek plastiklgini azaltirlar. Genelde ¢camurun

kuru direng, kuruma kiculmesi vespie kiiciimesini azaltirlar. Su emmeyi arttirirlar.

Bu gruba giren 6zstiz seramik hammaddeleringerdizelliklerinin arasinda kuruma
siresini 6nemli 6lciide kisaltmalari da sayilabizsiizlgtirilmis bir camurun 6zlii bir camura

oranla daha kisa slrede ve daha az kuruma hatsrg@k kurur.

Pismekte olan drtinde de 6nemli roller oynayan 6zsiians&k hammaddeler camurun
pisme Ozelliklerini ve pime sicakhk arafini da etkiler. Camura katillan 6zsiiz maddelerin
tirine ve oranina da glaolarak, camurun pefine sicakigl da genelde yikselirse de, ortaya
cikan daha gewibir sinterlgme intervali (pekime aralgl), ¢ogu seramik Urlnler igin bir

avantaj kabul edilir.

Bazi 6zsiz hammaddeler ise, dgiimefeldispat, pegmatit, kalsiyum karbonat, kemik
kult gibi maddeler, biyuk olcidespie sicakiginin ve katki oranlarinin da etkisiyle, camurun

icinde eriticilik gostererek, onun erken sintgntesini sglarlar.

Anorganik 6zsiiz hammaddeler gt ve yapay olarak ikiye ayrilabilirler ve seramik

camurunda tek tek kullanildiklari gibi birkaci birada da kullanilirlar.

3.2.1.1 D@al 6zsiiz seramik hammaddeleri

- Kuvars

- Feldispat

- Pegmatit ve feldspath kum
- Magnezit

- Dolomit

- Wollostonit

- Boksit
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- Korund
- Talk, Sabuntg

Kuvars (SiQ) plastik olmayan veya kristal refrakter olarak @owyapan bilgenlerdir.
Bu nedenle blinyedeki silis hemsyaem de pimis durumda binyenin mekanik dayanimina
katkida bulunan bir iskelettir. Kuvars, bir silisywe oksijen bilgigi olan silisin, kristal yapili
ozel bicimidir. Yapisinda %46.75 oraninda Si, %253oraninda @ bulunur. Ozgul girhg
2.65gr/cms3, mol girhigl 60 gr/mol, sertfii Mohs’ a gore 7°dir. Butlin minerallerin iginde kars
en fazla saf kimyasal bian ve sabit fiziksel dzellikler gosteren mineraldirogada kristal ya
da amorfsekilde bulunur. Saf halde iken renksiz ya da bepaga maddelerle kagik iken de
kirmizi, kahverengi, y# ya da siyah tonlardadir. Kolay kirilir. Flint y&@ kum, ¢ok az su ve
organik madde iceren bir kuvarstir. Plasfiklyoktur. Ergime noktasi 1710°C’dir. ghime

kiictlmesi yoktur.

Kuvarsin seramik binyeyegu etkileri vardir. Kuvars kullanil@ zaman ortamin
genleme katsayisi digr. Erimeng kuvarsin genlgne katsayisi eringe gore yaklgik 150 kat
buyuktir. Seramik yapilarda iskelet gorevi yapardegormasyonu onler. Asitlere dayaniigli

arttirir. Kuvars katkisi camurga etkileri gosterir [13];
* Masseye konulan miktar fazlaleken sertlgi arttirir.
* Ne kadar fazla incegiittilmds ise fonksiyonlarinin tesiri o kadar fazla olur.

« Kuvarsin bircok modifikasyonlari vardir. Bunlartmsa ve pgirme esnasinda birbirine

noktalari 573°C, 870°C, 1470°C ve 1700°C'dir. Kgwarzararli tesirlerini 6nlemek icin

akiskanlar feldispat, dolomit ve mermer ilave edilid]1
* Massenin bglayici 6zellgi ve kuru direnci katki orani arttikga azalr.
« Pismis massede gbdzeneklilik ve su emme artar.

* Kuruma ve pime kigilmesi degerlerinde azalma olur.

Pisme sicakigini artirir.
« Siryapiminda ve seramiklerde dolgu malzemesi g@@nir.

* Pisme sirasinda deformasyon olmaksizinsgah imkani sglar.
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« Saydamlik, snmaya kag1 dayaniklilik, isilsok direncine dayanikllik gibi 6zellikler
gOsterir [14].

Dolomit CaMg(CQ) , formulu ile ifade edilir. Dgada biytk kayaglar halinde bulunan
bir ¢ift karbonat bilgigidir. Saf dolomit %54.35 CaC)%46.85 MgCQ icerir. Ayrica icinde
baka bilesiklerde bulunabilir. Renksiz, beyaz, bej, sarimsi kahverengi tonlarda olabilen
dolomitler, bazen icerdikleri bazi safsizliklar padile bgka renklerde olup, 6zgukaligl 2.85
gr/cms, sertlsi Mohs skalasina gore 3.5 — 4’ dur. Ticari saflktdolomitin ergime noktasi
1925°C — 2485°C arasindagdgnektedir [15].

Dolomit balangicta kirect@ olarak cokelmi bir kayacta daha sonra Mgve Ca2
iyonlarinin yer dgistirmesi yoluyla meydana gelir. Ticari olarak iyi lkade olan dolomit
degisiminin, deniz suyu etkisiyle CaGokelsinden hemen sonra gerceflgi varsayilsa da
bazen katillgmadan c¢cok sonra yeralti sulari icindeki, magnezyuigbnlarin dolomitleme
olayini gercekigtirdigi bilinmektedir. Sguk HCI de yavg, sicak HCI de hizli tepkime verir.
Toz haline getirilmj dolomit, s@uk asitte hemen ¢o6zinir. Kristal sistemi rombohedrizgi
rengi beyaz, kirllma indisi 1.5 — 1.68’dir [16].

3.2.1.2. Yapay Ozsiiz Seramik Hammaddeler

- Samot

- Silisyum Karbid

- Zirkon Oksit

- Kalsiyum Fosfat
3.2.2. Organik Katki Maddeleri

Bu maddeler camur g@rken yandiklarindan katildiklarin maddelerin gdéeeihi gini

arttirir, girhgini azaltirlar.

3.2.2.1. Kémir, Odun Kémurd, Torf, Talas

Bu tur katkilar, Gzerinegrlik binmeyen duvar lalarinin, hafif tglalarin ve yahtim
tuglalarinin yapiminda kullanilir. Uriin ggirken bu organik yanacaklarindan w@in bgluklar

malzemenin hafiflii ve gdzeneklilgini saglar.
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3.2.2.2. Grafit

Kristalize karbonseklinde, gnays, glimmer, kallgiave granitin icinde bulunur. Rengi
koyu griden siyaha dek ggir ve yumuaktir. Diger organik maddelerin tersine, grafit
reduksiyonlu (indirgen) atmosferlerde yanarak cataoruzaklgmaz ve Urind age dayanikh
hale getirir. Bundan B&a ani sicaklik d&simlerine diren¢ ve ylksek sicaklik iletme yetgne

gOsterir. Metalurjide kullanilan eritme potalarafitten imal edilir.
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4. ENDUSTRIYEL CAMUR HAZIRLAMA YONTEMLER |
4.1. Camur Hazirlamanin Amaci

Hammaddenin mekanik, fiziksel ve kimyasal metodlaglenmesiyle, kullaniimaya

hazir homojen bir camur elde edilmesidir.
4.2. Camur Hazirlama Kademeleri
1- Osiitme feldispat, feldispat kumu ve kuvars gibi sert n@addeler icin yapilir.
2- Acmag kil, kaolin, bentonit v.b. yikanabilir #ayici maddeler icin yapilir.
3- Tartma her komponentin recete miktari kadar alinip, t&gia olkumu icin yapilr.

4- Eleme ve manyetik filtreden gecirmgeimi; kaba taneler ve demir parcaciklarini

ayirmak ve tutmak icindir.

5- Suyunu alma, homojenize etme va garak saklamakullanilacak camurun ozedii

ile ilgilidir. Ornegin; kuru pres camuru, torna ve dékiim ¢camuru gij.[1
4.3. Camur Hazirlama Yodntemleri
a) Oglitme Teknolojisi

Kaba kirilmg olarak temin edilen sert malzemeler igin uygulaimce @&ilitme genel

olarak bilyall dgirmenlerde ya 6glitme, acicida kagtirmaseklinde yapilir.
b) Kari stirma Teknolojisi

Onceden gutulmis olan hammaddelerin ikinci birgdtme gerektirmemesi halinde
uygulanir. Bu metod ayni zamandgutilen hammaddelerin katirilmasi ve sirlarin harman

edilerek kagtiriimasi igin uygulanir [17].
4.3.1. Ya Camur Hazirlama

Bu hazirlama yontemiyle, farkli gériinimde olan ¢daruhazirlanabilir. Homojen bir
camur kagimi bu yéntemle gdanir. Sonucta plastik, sulu ve kuru olarak adlatah ¢camur

turleri elde edilir.

4.3.1.1. Plastik Camur

Ozsliz ve sert maddeler bilyali gienenlerde su ile gitllur. Diger taraftan suda

acilabilen maddeler pervaneli agicilarda su iléréan Desirmenden gelen sulu karm agicida
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karisim ile karstinlarak bir havuzda toplanir. Bu havuzlardan patap aracigi ile gekilen

¢amur, suyundan uzaktariimak tzere filter preslere basilir.

4.3.1.2. Sulu Camur

Dokim camuru denilen sulu camurun yapiminda daggnurun hazirlama yéntemi
uygulanmaktadir. Ozsiiz ve sert hammaddeler bityagirmenlerde gutilurler. Ayni zamanda
pervaneli acgicilarda, su ve elektrolit denilenskétn maddelerle agilan kil ve benzeri plastik
maddeler, dg@rmen kargimi ve dozlanarak kagtirilir. Dinlenme havuzlarinda bekletildikten

sonra dokim ¢camuru olarak kullaniimaktadirlar.

4.3.1.3 Kuru Camur

Yas camur hazirlama yonteminden yararlanarak kuru caehde etmeksu sekilde
olmaktadir: Bilinensekillerde dgirmenlerde gutulen ve acgicilarda acgilan maddeler, &amnlip
pompalarla puskuirtmeli kurutuculara iletilirler. Burutucularda kuruyarak granigekle gelen

kuru camur, pres ile kugekillendirmede kullanihir [17].
4.3.2 Yarl Yas Camur Hazirlama

Bu camur hazirlama yéntemi ile kuru vesyezirlamanin bir bikkesi elde edilir. Kuru
kargtiriir. Sonradan bu kanm su katkisi ile plastik kivama gelinceye dek ditrgulu
teknelerde kagtinlir. Buradan bu kagim vakumlu ve vakumsuz katiricilara alinarak, plastik
camur elde edilir [17].

4.3.3 Kuru Camur Hazirlama

Kuru camur hazirlama yontemi iki kisimda incelefietBirincisi, tim maddelerin ayri
ayri kuru @utulup, sonradan dozlanarak kanimasidir. ikinci yontemde ise recetedeki
maddelerin timu birlikte dgrmen icinde gutdlurler. Bu glemler icin kuru @ltme yapabilecek

Isitmall ve isitmasiz bilyali @@menler kullanilir [14, 18].
4.4. Cini Camurlarini Sekillendirme Yéntemleri

Sekillendirme, Urtiniin sogekline goére tespit edildinden ¢ok csitlidir. Ancak bitin
sekillendirme usullerinde, prmeden 6nceki ve sonraki hacimgigkli gine dikkat edilmelidir.

Bu husus kil ve su miktari ile ilgilidir.
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Her tarlu Gretimin en 6énemli basamaklarindan binigita en énemlisiekillendirmedir.
Seramik hamurunugekillendirmeye uygun bir nitelik kazanmasinin iknaci vardir. Bunlardan

birincisi hamur kagiminin incelik derecesi, homojegiive safliidir. ikicisi ise kivamidir [19].
Cini camurununsekillendirilmesinde, kullanilabaslica yontemlegunlardir [20]:
1. Plastilgekillendirme;
i. Serbesgkkillendirme
ii. El tornasindgekillendirme
iii. Yar1 otomatik tornadgekillendirme
iv. Otomatik tornadgekillendirme
v. Tap tap (kaliplameggkillendirme
2. Kuru pres yoluylgekillendirme
3. D6kum yoluylaekillendirme
4.4.1. PlastikSekillendirme

Bu yontemde, seramik camuru ya#lka%20-25 rutubet iceren bir 6zelliksta Bu yolla
hazirlanan ¢camurun havasinin aligralmasi gerekir. Vakum presler, yoluyla camurdakvdn

alinir.

4.4.1.1. Serbes$ekillendirme

Serbestsekillendirme modeli basit el aletleri, modelaj kaleri kullanilarak ve
tamamen el ile uygulanan bir yontemdir. Daha ziydde kisim seramik gya ile sanatsal
seramiklerin imalinde bu yollgekillendirmede kullanilan ¢amur plastik kivamda alrdir. Bu
yontemin dger bir uygulama alani da, seramik malzeme kaliplarapiimasina yarayan
modellerin hazirlanmasinda kullaniimasidir. Bu yamin gucligi genel olaralgekillendirilmis
seramik hamurunun kalin ve dolu parcalar halindmasl nedeni ile, kurutulmalarinin

zorlugundan ileri gelmektedir [13].

4.4.1.2. El TornasindaSekillendirme

Comlekci tablalari kullanilarak uygulanan bir yéntdir. Kismen havasi alinan

¢comlekci camuru, tornanin doner tablasina konarakkezlenir ve maharet kazaryaller ile
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simetrik sekiller verilebilir. Cgunlukla ¢canak, ¢omlek gibi basit seramik Urtinlerimalinde
kullanilir [21].

4.4.1.3. Yar1 Otomatik Tornalarda Sekillendirme

Bu tur sekillendirmede, camurun havasi aligmolmalidir. Nispeten otomasyon
sgglayan bir sistemdir. Uretim, algi kalip icine veymerine o forma 6zel hazirlargni
sablonlarin hem ezilmesi, hem kazinmasi suretiylpilya Bu tir sekillendirmeye genellikle
akgini, peksmis ¢ini, porselenden mamul fincan, tabak, kase ggsitl sofra gyasi tretiminde

rastlanir [21].

4.4.1.4. Otomatik TornadaSekillendirme

Genellikle imalat sayilar fazla sofrasyasinin sekillendiriimesinde kullanilir. El
tornalarina nazaran, hem kalip hem degldilon otomatiktir. Isitilabilen metghblonlar yolu

ile buyudk bir Gretim surati vardir [21].

4.4.1.5. Tap Tap (Kaliplama)Sekillendirme

Bu yontem, bir kalip yardimi ile seramik malzemegekillendirilmesi icin kullanilr.

Tap tapsekillendirme de sunta tahta veya al¢idan yagikaliplar kullanilir.

Istenilen mamulin formuna, uygun olarak dizayn eddlalip diizgiin bir zemin tizerine
oturtulup, plastik kivamdaki camur, kalibin icineldurulmak suretiyleekillendirilir. Camurun
esit dagilmasi icin, tokmakla veya ciplak elle tap tap sgkarilarak dovilir. Bu metod adini
cikardgl sesten almgtir. Daha sonra kaliptan gikarilaggkillenmis gamur, kurutulur ve girilir.
Kaliplar daha ziyade, al¢idan yapiimaktadir. Alstasnik camuruyla yagayava temas etmesi
halinde camurun suyunu yavgava emer. Boylece kil hamuru, suyunu bir miktar kaydred,

hacmi klculur ve kaliptan kolayca cikartilir.
4.4.2. Kuru Pres YoluylaSekillendirme

Genelde blyik kapasitesi olan ince, kaliteli, kiigigmullerin Gretilmesinde kullanilir.
Hammadde normal pres kaliplarinda veya izostatds pealiplarinda basilir. Bu metodla ¢amur,
tamamen toz haline getirilgtir. Genellikle %5-8 nem icerir. Plastiklik, org&ninaddelerle ve
kil kullanilarak sglanir. Kuruma kiculmesinin, yok denecek kadar amasl, rahatlikla ele

alinabilmesi, rétgikolayligl, imalat hizi gibi biyuk avantajlari vardir [20].
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4.4.3. DOkum YoluylaSekillendirme

Bu yontem ile genellikle simetrik olmayan, icibformlar ve mamullegekillendirilir.
Bu yontemde, seramik camuru sivi haldedig Mazirlanan bu ¢camura “dokiim ¢amuru” denir.

Teknolojisi gergi bu camurdan bazi 6zellikler beklenir. Bu 6zebildunlardir:
- Alci kalip icine kolaylikla yayilabilmesi icin,igik viskoziteli ve akici olmalidir.
- Kati maddeler gokmemeli
- D6kimden sonra kaliptan kolaylikla cikartilabilme
- Cok hizli ve yav@olmayan et kalingi temin edilmemeli
- Kururken ¢cekme az olmall
- Dokim sonrasi mukavemeti yiiksek olmalidir [20].
4.5. Cini Bunyenin Kurutulmasi

Her turli seramikte pirme isleminden ©nce vyapilacak olan en 6nemyiemn
kurutmadir. Kurutma fiziksel bir sirectir ve rutdlbédir malzemedensekillendirme suyunun
uzaklatirilhp kurutulmasi glemidir. Bir seramik ¢camurunun icinde §mlma suyu 3sekilde

bulunur.
1- Yuzey suyu
2- Por suyu
3- Emme suyu

Seramikte kurutmaslemi bitin bu sularigamurdan uzakfarnimasi icin yapilir.
Kurutma hatasi meydana gelmemesi icin, kurugandlarinin cok iyi birsekilde ayarlanmasi
gerekmektedir. MUmkln olgu kadar, homojen bir kurutma yapmak gerekir. Kuaugartlari,
kurutucu havanin U¢ 6zdllnhi degitirmek suretiyle, istenilersekliyle yapilabilir. Havanin
sicaklgina, rotatif rutubet derecesine ve hareket hizigglidir. Bu ¢ parametre kontrol

edilirse, en iyi kurutma gdanir. Kurutma, dgal ve yapay olmak lUzere ikékilde yapilir [13].
4.5.1. D@al (Tabii) Kurutma

Sekillendirilen ¢ini blinyesi kurutulmak Uzere aciaviaya cikarilir. Kurutma siresi,

niteligi, atmosferartlarina bahdir. Bu nedenle kurutmanin debisigikgk olur.
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Isi ve rutubetin az ya da ¢ok olmasi hallerine dareutma suireleri buytk farkliliklar

gOsterir

Kurutma, kurutulacak cini hamurunun, gmaurdan zarar gérmemesi icin Uzeri kapal
yerlerde yapilir. Ancak bu kurutmglémi icin ¢cok geni alanlar gerekmektedir. Kurutmanin ¢ok
agir ve uzun surede yapilmasi, kurutma ile ilgili kotlerin yapiimamasi, havgartlarina bali

olusu ve kurutmascili ginin maliyeti de bu kurutma yénteminin sakincalnigridir [13].
4.5.2. Yapay (Suni) Kurutma

Dogal kurutmanin sakincalarini gidermek amaciyla yagagutma yontemi ortaya

cikariimstir. Bu kurutma yonteminde, gal kurutmaya goreu énemli farklar vardir:
- Dogal kurutmanin atmosfeartlarina bal olusu ortadan kalknstir.

- Kurutma glemi bir i1s1 enerjisi elde etmek ve bu enerjiylgilsis havayi kurutulacak

hamur ylizeyine vermek suretiylegtmnir.
- Kurutma stresi 48 saatemektedir.

- Kurutulacak hamur tzerine sicgllve nispi rutubet derecesi ayarlagrhava verilir.
Verilen bu havanin Btangicta sicakf disuk, nispi rutubeti coktur. Daha sonra verilen haman

sicaklg! yukseltilir ve nispi rutubeti azaltilir. Boylecasyonel bir kurutma géanir.

4.5.2.1. Kurutma Odalari

En cok kullanilan kurutma sistemidir. Kurutma odadda kurutmasiemi iki safhada

uygulanir.

1. Terletme: Bu safhada kurutulacak kil Gzerineilpetli sicak hava verilir. Bu safha 24

saat surer.

2. Kurutma: Bu safhada ise; Kurutulacak kil Uzerisieak hava sk hava ile

kargtirilarak ve rutubeti azaltilarak verilir. Bu saftla 24 saattir.

4.5.2.2. Kanal ve Tunel Kurutucular

Kontinu calsan bir kurutma sistemidir. Burada urlin sabit olrpaytinel boyunca

hareketlidir. Kurutma arabalanin doldurupsébmasi kurutucunun ginda yapilr.

Sistem olarak, sistem havasshea Ucsekilde tflenebilir. Paralel, karyonli ve ¢apraz
sekilde uflenmektedir [13].
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4.6. Cininin Pisirilmesi

Seramik ve ¢ini Urlnlerin girilmesi; sekillendirilmis ve kurutulmyg yan mamdultn, bir
program icinde isitiimasre olusan seran@in yine bir program icinde gwoitulmasi glemidir
[13].

4.6.1. Isinin Seramik Blnyelere etkisi
0-100°C : Nem kaybolur.

100-200°C  : Emme suyu uzalie

450°C : Kristal sulari uzaklgr.

500°C :Organik bileikler uzaklair.

570°C : Kuvars dongumleri gerceklgir.
700°C : Uriin emniyetli birsekilde 1sitilabilir.
900°C : Sulfatlar parcalanir.

Gazlarin ¢@u sir-camur ara ylzeyi aljmadan 6nce uzaldariimahdir. Hizli 1sitma
arinun ceitli yerlerinde bulunan algilarin veya bir yerderikinis olan ¢o6zinur tuzlarin

patlamasina neden olur.
Sasutma evresi ;

700 - 606C : Sqgutma 578C deki ani kuvars dgsim bolgesine gelmeden énce

parcadaki sicaklik farklari azaltiimalidir. Dolayia s@gutma yavalatiimalidir.

600 - 546C : S@utma hizi 57%C de olabilecekoklar 6nlemek iizere yaylar. Pimis

masse gevrektir. Hacim gigimlerini kolayca sglayamaz.

540 - 496C : Sgutma tedbirli birsekilde arttirilir. Clinkii Griiniin bazi bélgelerindeki
sicaklgl 573C’ nin Gizerinde bir dgerde yapilabilir.

490 - 298C : Sok problemi olmaksizin {riin hizlicagdulabilir.
290 - 26C : Uriin 26C’ deki dazal havaya birakabilir.
4.6.2. Psirmede Camurda Olan Degisiklikler

Pisme sirasinda seramik, bazi gecici ve kaligiglder gosterir. Gegici d@sikliklerin

basinda hacimsel blyime gelir. Kalici ggklikleri, olusturan nedenler ¢oktur. Bunlarin en
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onemlileri, kristal yapi d#sikligi, cam fazi olgumu, yer dgistirme reaksiyonlaridir. Bu

olaylarin sonucunda seramik camurunun gekisi gerceklgr [13].

4.6.2.1. Kristal Yapi Desisikli gi

Seramik camurunu ojturan ciks mineralinin tdriine, mineralin konsantrasyonuna ve
bunlara etki eden sicaih gore, farkh kristal yapi dgsiklikleri ortaya cikar. Kaolinit denen kil

cevheri 500 - 60T’ de metakaolinite doniir.

Metakaolinit 836C ‘nin lizerinde ekzotermik reaksiyon sonucu mullit kréstobalitte
donisir. Mullit seramik ¢camurunda pekirme olwturur. Ayrica seramik camuru ile sir

arasindaki tabakada mullit, sirin camur Uzerineeiyutunmasini gar [13].

4.6.2.2. Cam Fazin Olsumu

Silikattan olgan erimelerin sgumalari sirasinda viskozite, o kadar ¢abuk azalir k
iskelet olyumunu sglayan tanecik hareketleri gercejtieez.iskelet olgturma diizenine giren
tanelerin aniden donmasi ile “cam fazi” adi veritdosumlar meydana gelir. Bu faz seramik
camuru icerisindeki erimemimineralleri birbirine bglayarak pekimeyi sa&lar. Cam fazi

olusumunun artmasi ile orantili olarak, porlar azatipekime hizlanir [13].

4.6.2.3. Yer Dgistirme Reaksiyonu

Dogada veya camur hazirlamada parcalanma gosterenrisgl kyapisi bozulmu
minerallerden olgan yapilar pime sirasinda tekrar glurlar ve tek parcada bigieler. Bu olay
sinterleme ile sglanir. Oksit seramiklerin sintegmesinden elde edilen parcalara “tek kristalli
parcalar” adi verilir. Busiem “kuru sinterleme” adini alir. Kaba seramikte de, parcanin ancak

kismen sinterlgebilmesini sglayan bir yer dgistirme reaksiyonu etkili olur [13].
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5. GENEL SERAMIK HATALARI

5.1. Hatalar ve Hatalarin Tanimlanmasi
5.1.1. Sir Catlaklar

Sir catlaklari, sir camur ara yuzeyindensl&garak sir ylzeyinekadar ulgaan &
seklindeki catlaklardir. Genellikle sir kaliginin fazla oldgu kisimlarda goralir. Bu hat&er
Isil soktan olgmamsgsa sir ve binye 1sil gegtae katsayisi farkliliklarindan alur. Eger sirin
genlame katsayis! biinyeden blyiksgwma sirasinda sir uzama gerilimleri altinda kadir
catlar. Bu catlaklar sir genlme katsayisinin fazla yiksek offludurumlarda girim sonrasi
hemen gorular. ger genleme farki yiksek délse ya da gt veya ¢okaz klgikse, biinyenin
¢ssitli nedenlerle su almasiyla binye gesleve siri uzama gerilimleri altina sokabilir. Bu
durumda gunler, aylar hatla yillar sonra bile bu ¢étlaklar olgabilir. Bu tlr zamana Igh
oludan sir catlaklari gecikmeli sir catia olarak tanimlanmaktadir. Sékil 5.1)'de sir

catlaklarinin olgum mekanizmalari gorilmektedir [22].

Pisirim swcakliginda
____p'_m!

-_'-'———-—‘-—‘"-‘

Cekme gerilimi

Catlamis sir

Sekil 5. 1. Sir catlaklarinin olgum mekanizmalari [22].

5.1.2.Kavlama

Sir-camur sistemi sirin orta derecede basma gégiliraltinda bulundgu durumlarda

mekanik olarak kararlidir. ama sirasinda ¢amurun kugulmesi sirdan ¢ok faziesatamur
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gerilime dayanmaz ve kavlama glu (Sekil 5.2). Kirilma genellikle k§elerde ve kenarlarda
goruldr. Sirinkahin oldyu durumlardagamur sirla birlikle catlayabilir. Birgok madde baes
gerilimlerine ¢cekmegerilimlerinden daha dayanikli olgu icin daha az kadasilan bir hata
turddar. Cozunen tuzlarin kélere hareketi nedeniyle bir ara ylzeysolasi da kavlamaya

neden olur [22].

Basma gertlimi

KNavilzmis str

Sekil 5.2. Kavlanma hatasi mekanizmasi [22].

5.1.3. Toplama

Bunye Uzerinde sirli veya kismen sirli bolgeletusmasidir §ekil 5.3). Yiksek ylzey
gerilimi, viskozite gerilimi, pgirim éncesi blnyédle sir arasindakara yizeyin zayiffii, kuruma
sirasinda sirin fazla kiculmesi, kuru mukavemetinin zayiff, kalin sir bu hatanin ana
sebepleridir. Bununla birlikte bu hatanin ghasinda bir¢cok sa neden de olabilir [22].

Sir icinde plastik hammaddelerin fazla olmasi, nsigiri  dgutilmesi, kuruma
kiiclmesini arttirirve pkirim oncesi ¢atlaklara neden olur. Sirlanacak maimrérinde toz,
¢bzunen sulfatlardan dolay tuz vegybulunmasi sir bunyaraytzeyini zayiflatarak gerek
pisirim dncesi gerekse grim sirasinda sirin yizeyden kopmasina neden @iako oksidin su
ile reaksiyona girerek jekeklinde c¢inko hidroksit olgturmasi sir igindeki suyun g
atilmasini geciktirir ve firrnda 6n isitmada caa, dolayisiyla toplamaya neden olur. Bazi

calismalarda firin atmosferindeki kikirdin kalsiyum kilkéeriyle reaksiyona girerek CO
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ctkarmasinin girim sicaklgindan 6nce sirin hizh kigilmesi ve catlaklara pebknasina,

boylece sonucta toplama hatasina yolgagtelirtimektedir [22].

SUR

M

~

gl

PP

Sekil 5.3. Toplama hatasi [22].
5.1.4. Deliklenme

Seramikgilerin en sik katastiklari, tim seramiklerde az veya c¢ok bulunan veeyl
kalitesini en fazla etkileyen hatadigletmelerde en az problemli zamanlarda bile bu hata
ureticileri megul eder. Ririm sirasinda olgan gazlar sir icine girer, sir yilizeyine kadar
ylkselerek patlar ve ylzeyde bir daha kapanmayee delikler olgur, sir ylizeyi yumurta
kabuyzu gibi bir gérinim alir. ger delikler daha da buylkse portakal kawgibi olur. Bu
hatanin ana nedenleri, sir biinye arasindaki reaisiy; sirda veya binyede bulunan karbonun
yanmasil, kimyasal suyun atilmasi, sir icinde bulugaz, bilgiklerin bozulmasi indirgen firin
atmosferi ile sir reaksiyonu, uygun olmayan firgjimi ve Kkirlilikleridir. Hatasiz sir yluzeyi,
belirlenen firn sicak@inda uygun sir viskozitesini bulmakla mimkin olabiSirin erken
erimesi ve gecirimsiz bir tabaka eturmasi gerek sir ve gamurda @lo reaksiyonlardan ¢ikan
gazlarin gerekse sintegtee sirasinda gozeneklerin kapanmasindan c¢ikan imaatmasini

engeller [22].

Sonugta bu gazlar sirda gdzenekli bir yapi, yizeyknlarda deliklenmeyi ojtururlar.
Bu 6zellikle her tarafi sirli seramik trlinlerde ddielirgin olarak gorulir. Bu hatanin dnlenmesi
icin sir mimkuln oldgunca yiksek sicaklikta yugmmaya bglamali ve psirim sicaklginda da
erime tamamlanmalidir. Bunun icin hem sir kompaamy hem de sir tane ifii dagilmi ¢ok
onemlidir. Sirin erken erimesi ve camur yilizeyinikea sinterlgmesi i¢ kisimlardaki karbonun
yanmasini onler. Bu “siyah lekelenme” denen hatagden olur. Daha yiksek sicakliklarda,

kismen yanan karbon sir yiizeyinde ¢ok kétl delikieler meydana getirir.

Hizli pisirim, bozunma reaksiyonlarim daha yuksek sicakigiair. Bu sicakliklarda
da ergime bgar ve olgan gazlarin ¢ikmasini engeller. Sir viskozitesiggterli dizeye
gelmesinden sonra gazlar sir ylizeyini terk edgergaz c¢ikgi tamamlanmadan sir @atmaya

girerse delikler kapanamaz ve bu hatalagwiu
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Kalin sirlama durumunda hem gazlar daha uzun giolekierler hem de gazlarin sirli
kismi terk edebilmeleri icin daha yiksek basincasmuélari gerekir. Buda daha yiksek
sicakliklarda mumkin olabilir. Bunun sonucunda gdasi gecikir ve sir ylzeyi dizelmeden

kalir.

Kirlilikler bu hatanin dger nedenleridir. Cok az miktarlarda (%0,1) SiCédmesi ¢cok
blyuk deliklenmelere neden olur. Al¢l (Cad@ok gec bozunur. Bozunma gazlaiyme ve
deliklenmelere neden olur. Bemen kaplama tdar1 yiksek aliminali ¢cimento yerine normal
cimento ile 6rilmése buradan gelen veya herhangi bir nedenle sir laguhateri icine kagan

cimento az miktarda bile olsa bu hataya neden[8Rjt
5.1.5. Kabarma

Kabarma sirla camur ara ylzeyindesaluve ylzey dizginkiini bozan buyik hava
kabarciklaridir. Eer gaz cikji daha da fazla olup ylzeye gi@a sir ylizeyinde patlar ve blyuk
delikler, kraterler olgur. Blyuk bir kabarma 3-6 mm, boyutlarina kadarabikr. Kabarma
hatasi sglik gerecleri sirlarinda olur. Gozenekli yapi sirlarda hava kabarciklaristlrur.
Bunye icerindeki karbon hizi 6n 1sI skilarinda gec yanar ve gaz gilar gecikir. Yuksek
porozite dgtan ice sicaklik farkliliklari, lokal indirgen atsier, kabarma nedeni olabilir,
Gerekenden daha yuksek sicakliktgiriph, sir kalinlgl, sirin pgme sicakigindaki viskozitesi

ve yluzey gerilimi, giirim suresi kabarma ofumunu etkileyen faktorlerdir[21].

Cssitli nedenlerle olgan hava, sir camur ara yluzeyine gelip sir viskeiritken dolay
sir ylzeyine ulgamaz ve sir-blnye ara ylzeyi zayifsa bu ylzeyddiymigk kabarmayi
olusturur. Sekil 5.4a) Cozunen sulfatlar ayni nedenle kabarma&dirlar. Sir icinde olgan
gaz kabar@ ayni sekilde hatayi olgturur (Sekil 5.4b). Blnyenin icinde ylzeye yakin gaz
herhangi bir safsizlik, 6rge alci, demir oksitler, SiC vs. kabarmayi glurur Sekil 5.4c).
Blnye Uzerinde blnye ile tam kaynamgiikinci bir camur tabakasi réfusirasinda okabilir,

gaz cikslari sirasinda gazlarin toplanma merkezi olab#itow hataya sebep olugékil 5.4d ).

SIR s
e, UNYE
/—E-‘_

Sekil 5.4. Kabarma hatasi ggum mekanizmasi [22].
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5.1.6. Dalgali Yizey

Sir viskozitesinin @ri yiuksek olmasi uygun olmayansipim sicaklgl ve zaman
dalgalanmaya neden olur. Firin icinde yanmagazlar, air karbon bu hatayi ortaya ¢ikarabilir.

Kabarma da ayni gortggi sebep olabilir [15].
5.1.7. Leke

Sir yuzeyinde sirdan farkli renkteki kisimlardirariimaddelerden blayarak sirin
firnda tekrar kati hale gelmesine kadar heansada leke kayga bulunabildgi igin
seramikcilerin en fazla kaitastiklari sorundur. Leke sorunu sirin kendisindendwekaynakli
olsa bile genellikle demir kaynaklidir. Leke kaylalni aagida goruldigl gibi siniflandirmak

mumkundar.
i. Hammadde
ii. Ogltme ve stoklama
iii. Sirin uygulamasi
iv. Firin

5.1.7.1. Hammadde Kaynakli Lekeler

Bazi hammaddeler 6zellikle kaolinler manyetik &lgme ile c¢ikarilabilen demir
bilegikleri ihtiva ederler. Demirin bilgginin cinsine ve boyutuna goére bir kismi elek ve
manyetik filtrelerden gecebilirler. Bu tir kacakkr icinde kismen ¢6zinir ve demir atomunun
hizli hareketi 6zelfiinden dolayi hizla buyurler ve lekeyi stururlar. Aynisekilde herhangi bir
yolla sir hammaddeleri igine giren mangan okskkgnverengi, kobalt oksit mavi leke sturur.
Saf hammadde 6rgim zirkon silikat bazi durumlarda beyaz leke olakalabilir. Bazi organik

maddeler yanarken cevresinde beyaz lekeletwlabilirler.

5.1.7.2. (Biitme ve Stoklama Kaynakh Lekeler

ve stoklanan ekipmanlarini sik sik kontrol etmekelie. Her hallikardasiemler arasinda leke
yapacak maddelerle kalasilabilecesi g6z 0Online alinarak sirin stoka girmesinden ©nce
manyetik guct yiuksek miknatistan geciriimesindeayasardir. Renkli sirlarda boyalarin iyi

o6gutilmemsi olmasi ya da iyi kagtirllmams olmasi leke kayra olabilir.
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5.1.7.3. Uygulama Kaynakh Lekeler

Buraya kadar uygulanan temizlik kurallari buradagagerlidir. Sirlanacak yari Urtn
sirlama o6ncesi hava tutularak veyaskza bir sekilde c¢ok iyi temizlenmelidir. Sirlama
ekipmanlarindan, ortamda bulunan tozlardan dairka gelme ihtimali vardir. Bu nedenle bu
bolimin c¢ok temiz tutulmasi, sirlama ekipmanlarigok iyi temizligi lekenin dnlenmesi

acisindan cok énemlidir.

5.1.7.4. Finn Kaynakli Lekeler

Onlenmesi ve kontrolii en zor leke kagrdar. Cevrede olgan toz ve paslar tfleme
fanlari vasitasi ile mamuller Uzerine yapileke olgtururlar. Yakitta veya yakit hatlarinda
meydana gelen demir bgikleri acik alevli firinlarda leke kaygadir. Bralor bakimlarinin
zamaninda ve dou yapllmamasi yine leke nedeni olabilir. Firin ndgki yalitim
malzemelerinin dokilmesi, firin arabalarinin refeaderin ufalanmasi lekeye neden olur. Firin
icinde olgan kikurt gazlar firinin belirli bolgelerinde gunlasip zaman zaman dokulebilir.
Firin icindeki farkh renklerdeki mamullerden cikaozlar birbirleri Gzerine konarak leke

yapabilir [15].
5.1.8. Mat Sirlar ve Parlaklgin Kaybolmasi

Mat noktalar ve parlakhn kaybolmasi sirin blnye icine emilmesi, baar
birlesenlerinin u¢cmasi veya bazi kisimlarda kristaitiesi bu hataya neden olur.siEHim
sicaklgl bazi sir bilgimlerinin ¢ozinme sicalgindan dgik olabilir. Béyle durumlarda bu
bilesen ¢c6ziinmeden kalabilir. Bazi sirlar biinyedeki kavatzebilir. Yiksek AlO; ve CaO’li

sirlarda mat noktalar hizli gotma nedeni ile okabilir.

Firin atmosferindeki kikirt gazlari sirla reaksigiagirerek sulfatlar okiurabilir ve bu
kisimlarda matlik olgur. Firin icinde mamullerin sik yiklenmesi hav&@iasyonunu azaltir ve

sirkilasyonun az oldiu kisimlarda matlik okabilir.
5.1.9. Sir Akmasi

DusUk derecede eriyen sirlarda sik sik gorulir. Sgiripi sicaklginda akarak bazi
kisimlarda kalin bolgeler ofturur. Finin plaka ve aksesuarlarina gapak kiriklar olgturur.
Bunun bir nedeni ise kalin sirlamadir. Sicgikligerekenden fazla olmasi akmaya neden olur.

Sirin gékmesi yine kompozisyonu bozarak akmaya medig.
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5.1.10. Renkli Sirlarda Renk Dgismesi

Renkli sirlarda homojen olmayan sir kalgnlifirin sicaklgl pisirim sdresi ve firin
atmosferi renk dasmelerini cok etkiler. Sir kompozisyonu renk tizegngbk etkilidir. Orngin
ZnO krom oksitli sirlarin rengini tamamen gigirir. Yine ¢inko oksit ve borik oksit pembe
Uzerinde olumsuz etki yaratirlar. Bazi boyalarirzdromasi ve reaksiyonlara girmesi de renk
bozunmasina neden olabilir. Opie pembe renkteki beyaz benekler pembe boyanin
bozulmasindan kaynaklanir. Krom oksit boyali sirlgnlarinda bulunan ger renkleri
bozabilirler [21].

5.1.11. Sirl Yizeyde Kirlilikler

Sirl ylzeyde gorilen Kkirlilikler, daha ¢ok siyabktaciklarseklindeki metalik demir
tanecikleriyle, nadir olarak y# noktaciklarseklindeki metalik bakir taneciklerinden meydana
gelmektedirler. Bu Kkirlilikler gerek hammaddelerlgerekse kullanilan makine aksaminin
asinmaslyla karo veya sir blnyesine girmektedirlami 6nlenmesi icin sirda ve camurda,
desirmenden 6nce ve sonra, ayrica preslemeden onogélgraassenin kuvvetli miknatislardan

gecirilip, metalik demir taneciklerinin ayrilmasemgkir [22].
5.1.12. Bilme

Egilme, parca halen plastik haldeyken dizgin olmagdiziiimeden kaynaklanir.
Duzgln olmayan bluzulme dizgin olmayan kil kaginia b&li, diizgin olmayan havaya maruz

kalma sonucu okur [22].
5.1.13.Sisme

Bu terim piirimden sonra, genellikle sir ghiiminden sonra kil blinyenin ylzeyinden
kabarciklarin ¢ikmasi icin kullanilir. Normal ol&rigi deliklidir ve 1sitma prosesinde ugamayan
gazlar nedeniyle okurlar. Daha 6énemli bir sebep ise ¢ok hizli veya giksek sicaklikta
pisirimdir. 630°C — 1050°C sicaklik arglikritiktir, dyle ki ucucularin ¢gu yanms olur. Ayni
zamanda 6nemli olan iki veya Ugipim konili olanidir, 6zellikle porselenler gibi da vitrifiye

killerde ds ylizey ergiyecek ve I1sl1 i¢ yluzeytemeden 6nce kapatilacaktir [22].
5.1.14. Dunting

Bu terim tamamen kil boyunca giden catlaklar icin genellikle parcanin buydk bir
kisminin kirllmasiyla sonuclanan catlaklar icinl&allir. Genellikle sir giriminde veya birkag
ay sonra olgur. Sebep genellikle parcalarin 245°C ve 750°Cildeanin kristobalit veya kuvars

dénumleri sonucu genymeye veya cekmeye dayanamamasidir. Bu sicakllikdgmunca
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pisirme ve s@utmada olgabilir. Bu sicakliklarda yasga psirme ve s@utma acik bir
¢6zumdur. Bu tip kinlmanin ger bir sebebi sir bizilmesinin kil bizilmesindek daha az
oldugu bir sir olabilir. Bir dger olasilikta dizgin olmayan @dmanin parca Uzerindeki

gerilmeleri ygunlastirmasidir.
5.1.15. Catlama

Catlama acikca gerilme sebeplidir. Kil, g@sinin gergi kurutmada buzalir ve 1sil
islemle agir genileyen kil biyuk gerilime dayanmali ve catlamaniiriadnemli oldgu
bilinmelidir. Bilinmelidir ki, catlaklar aniden okmaz, mutlaka bir sebebi vardir. Bazi hatalar
asir gerilme ve bizilmeyle bkar. Bu yapisal bir problemdir ve calla gercek sebebini
belirlemek icin catlgin dikkatlice incelenmesi gerekir. Daha yava daha dizgin kurutma kil
kalinhginda ani dgisiklikler olmamasi igin tavsiye edilir. Catlaklar gellikle en geni olduklari
yerde balar. Catlgin ne zaman #&digini bilmekte 6nemlidir. Sirli bir Griindeger sirin kendi
temiz bir kenar ile ¢atliyorsa o zaman catlagigmaya bgli olarak aniden olgmustur. Eger sir
kenari yuvarlaklgmis ve catlak icine akmngsa, 0 zaman catlak daha 6ncesoiustur. Cau
catlama problemleri prosesin erken safhalarindéabdakat son bizilmenin tamamlagidsir

pisirimine kadar gercekten gériinmez [22].
5.1.16. Birlsstirilmi s Parcalardaki Catlaklar

Bunlar, iki parcanin yetersiz olarak yigielmesi veya bglandiklarinda kil
islakliklarindaki farklilga bal olarak, buziulmedeki ¢cok blyuk bir farkhlik veyzarcalarin
kalinhk farkliliklari ve sonuc¢ta blzilme oranlataki farkhliklarin sebep oldiu kurutma
catlaklardir. Yukaridakini minimize etmek igekil veya fiziksel dizayn dastirmenin yaninda
iki parcanin iyi @utllmesi, kurutma siresini diizgiin hale getirme aeajatmaya yardimci
olacaktir. Ayni kilin slipini veingiliz tuzu (magnezyum siilfat), sodyum klorit ve AR gibi

akrilik baglayici ve bir flokllant ilavesi de yardimci olacafR2].
5.1.17. Spiral Catlaklar

Sekillendirme prosesini takip eden yatay veya diyaqk&egen) catlaklar kilin @ri
gerilmesi veya c¢ok siki ganmasi ile meydana gelir. Bu,sykilin sikistiriimasini dengelemek
icin yeterli basincta halkalarin uzafialmasi ile de olgabilir. Alt tarafa ¢ok yakin olan

catlaklar alt tarafin ¢ok 1sitilmasiyla da @bilir [22].
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5.1.18. Kenar(Ug) Catlaklan

Parcanin kenarindan veya uc¢ kismindaglalyan catlaklar kurutmanin cok hizli ve
dizgun olmamasi sebebiyle gl Daha ince olan kenarlar hizli kururlar ve béglelaha hizli

bazuldrler [22].
5.1.19. Alt (Taban) S-Catlaklar

Bunlar firlatilmg parcalarin tabanindaki “Seklindeki catlaklardir. Fakat tamamen de
dizgun olabilirler ve genellikle firlatiiginda alttaki yetersiz basing sebebiylesahlar. Tabanin
asir 1sitilmasi buna sebep olabilir. Fazla su kiligrini alir, tekrar @r1 bizilmeye sebebiyet

verir. Daha az yaygin olan birgdir sebepte yetersiz lanmadir [22].
5.1.20.ince Cikms Yiizey Catlaklari

Ince yiizey catlaklari genellikle kurutmadan sonrakibii pkirimi ile olusur.
Sekillendirme prosesinde ¢ok fazla su kullaniimasidneden olur, dyle ki kilin gltabakasi i¢
kismindan daha fazla islanir ve daha ¢ok buzilanu Zamanda yunsak kili daha kati bir
forma getirmeyle de catlak afabilir. Ust kismi minimize ederek ve Kkili yeterlirbsekilde

sikistirarak bu problemi énleyebiliriz [22].
5.1.21. Dikey Catlaklar

Bunlar tabandan Uste gl olusan catlaklardir ve bir duting cagla olabilir. Veya
parcanin icindeki cok kalin bir sebebiyle @bilir [22].

5.1.22. Alt Yildiz Catlagl

Diger kucuk catlaklarla birlikte geni catlggin yan acgilarina yak$gk olarak
baglanmslardir ve dsa dgru yayilmslardir. Genellikle kalin sir uygulamasi sebebiylasor
[22].

5.1.23. Dairesel Taban Catlaklari

Bunlar aygin kenarindan dariya d@ru giden bir veya daha fazla dikey catlaklardir.
Ayak kenarinin icerisinde olgunda genellikle alt ve kenarlardaki kil kalgnhdaki farkliliklar
sebebiyle meydana gelebilir. Alt kisim icerisindekiluk¢a kalin sir uygulamasi da bu ¢gdla
sebebiyet verebilir. Tabaklarin dairesel catlak kak&narlarinin hemen Ustinde olmasi ve
biskavi pkiriminin ¢ok hizli yapilmasi sebebiylede ediilir. Kenar kenara dizilen tabaklar
dizgin sonuclar elde edilmesine yardim edecek verbblemin ¢dzilmesini gayacaktir
[22].
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5.1.24. Patlayan Karo

Acikca tim bir ylzey vasitasiyla meydana gelen kipii catlaktir. Cgu zaman
yeterince kurutulmayan ve ilk 170°C - 210°C'ta coizli isitilan parcalar sebep olurgds
catlak kicuk ince bir tabaka halindeyse vallo icerisinde beyaz renkli bir benek varsa bu,

kil icerisindeki kire¢ sebebiyle meydana gelir [22]
5.2. Masse Hatalari
5.2.1. Seramik Karo

Baslangici atgin kesfi kadar eski seramik Urlnlerden biri olan serarkécolar, yer,
duvar ve ic di mekanlara dgemeye uygun sirli veya sirsiz olarak uretilmektediSirli karolar
altta ana gtvdeyi/masseyi sturan daha gozenekli (poroz) kisim ile govde Uzkridekoratif
gorinim sglayan, ergimg, kirli sulari emmeyen, her tirli fiziksele kimyasal etkenlere
dayanikli camsi yapidaki sirdan ghektadir. Karo dretiminde gedin ve gelimekte olan
teknoloji ile daha dayanikli trinlere gta gidiimektedir. Onceleri daha gozenekli ve teknik
Ozellikleri disuk olan (fayans) drtinlerin yaninda, bu giin dahasgllsicakliklarda yapilan hizli
tek pkirimle, daha yiksek teknik 6zelliklere sahip viy#d sirli (yer karosu) veirsiz(granit

karo) drtnler uretilmektedir [15].

Uretim suregcleri birbirine ¢ok yakin olan bu serniriinlerde Kaliteyi, geden karo
teknolojisi yaninda, en énemli parametre kullandaazeme kalitesidir. Kullanilan malzemenin
veya hammaddenin fiziksel, kimyasal, mineralojikitesi ayni kalmiyorsa, karo Uretimine
uygulanacak sure¢ parametrelerinin de ayni kalmanggsekmektedir. Oturmgu Gretim
siureclerine, otomasyon uretimlere sahip karo samdayma ayni hammadde ile gahay! tercih

eder.
5.2.2. Hammaddelerden Gelebilecek Hatalar

Seramik karolar déeme kolaylgl ve estetik gorinim gkamak amaciyla dgsik
boyutlarda tretiimektedir. Uriin boyutlarina etkeaden énemli parametre hammaddeyiihi

karakteristiklerdir. Parametrelerin en 6nemlilehammadde hatasi ve tartim hatalaridir.

onemli karo hata kaynaklaridir.

5.2.2.1. Hammadde ve Tartim Hatalari

Gerek seramik blinye kompozisyonunustlivan hammaddelerin kendi yapilarindaki

desismelerden, gerekse tartim hatalarindan dolay, iélelsinterleme sirecindeki 6nemli rol
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oynayan alkali (KO, Na,O) iceriklerindeki dgismeler karo boyutlarinda dnemli farkliliklara
yol acabilir. Sinterleme sireglerinde, 0Ozellikle nevalojik farkhliklar ve kimyasal igerik
degisimleri, karo boyutlarinda genellikle hacimsel kimélere neden olsa da, bazen terside
gorulebilmektedir. Bu etkinin azaltilabilmesi igirkullanilan hammadde yapilarinin iyi
taninmasi, bilinen ve daha homojen kompozisyonlagkdsiimasi, Ozellikle dgirmen
tartimlarina dikkat edilmesi gerekmektedir.

Yerel Dy Bikey

Kabarma, Yikselme Algalma, Digme Krnima, Burkulma

Sekil 5.5. Tipik karo hatalari [22].

Tartimlar da hammadde rutubetleri 6Gnemli bir yeakigtir ve bunun sonuclari 6nceden
iyi etit edilmeli, recetelerde gerekli dizeltmelgapiimalidir. Ayni zamanda belirli bir
hammadde recetede buylk oranlarda kullanilmamalldir siregler sirasinda biinyesinde
degismeler olabilen bir hammadde recetede kiiguk oraal&rdlaniliyorsa ana kompozisyona
etkisi daha azdir. Bu agidan bakgehda, seramik sanayinde kullanilacak hammaddedes kal
birincil Gneme sahiptir [22].

5.2.2.2. Hammaddelerin @utilmesi

Bilyeli degirmenlerde gutilen hammaddelerin tane inggli yine psme kleminde
seramik yapinin sinterinde énemli rol oynayarakasgk boyutlarini etkilemektedir. Daha ince

ogutdlen bir kompozisyonun kimyasal yapisi ayni olmasa&men, sinteri daha fazladir.
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5.2.2.3. Granil Yapi

Presleme silreclerinde grantl yapinin elek anatizbzellikte grantl ygunlugu 6nemli
rol oynamaktadir. Granul elek analizi kurutucuypréy dryer) verilen camurun viskozitesine,
pompa basincina, meme ¢apma ve granil nemigledvaKuru grandl girliginin 900 gr/It'nin
Uzerinde olmasi gerekir. Granil yapidaki bu oynamakaliplara granillerin homojen
doldurulmasini ve granil kloklarindaki havanin dari atilmasini zorkirdigindan sonucta

boyut duzensizfiine yol agmaktadir.

5.2.2.4. Sulfat Kirlili gi

Cok ince partiklller halinde binyeye bgda sulfat safsizliklari tek ya da cift
pisirimlerde sir ylizeyinden gorilen siyah noktalar deaya getirirler. Bu safsizliklar bazen iri
deliklerin olsmasina neden olabilirler. Bu deliklerin dibindeediyah noktaciklarin gérinmesi

kacinilmaz olabilmektedir.

5.2.2.5. Organik Maddeler

Killerin organik madde miktarindaki agtn getirdgi dnemli problemlerden birincisi
siyah lekelenme olayidir. Yetersiz oksidasyon naderorganik maddelerin tam yanmaybu
sorunlarin olgumuna ortam hazirlamaktadir. Blok sipimlerde bisklvilerde gorilen
gObeklenme de bu olumsuzluklardan etkilenmenin $&imucudur. Siyah lekelenmenin
gorildigti seramiklerde, olayinsiddetine bgh olarak; sirda delikler, blnyedsislikler,
deformasyon @&limi ve kirilganlik gibi problemler ortaya ¢cikmadir. C@u killerde bulunan
karbon, bu killerde normal olarak bulunan safslahttan biri olarak d§iinalur. Karbon ayni
zamanda kil bunyeleri, slipleri ve cilalari eluran ilave maddeler ve Blayicilarda da
bulunabilir [23].

« Karbon Yanmasi Problemleri

Isil siire¢ sirasinda karbon oksijenle reaksiyomergk CQ ve CO gazlarini okiurur
ve bunyeyi gaz olarak terk eder. Saf karbonun ek#jyanma reaksiyonu ile kilde g olarak
olusan karbonun reaksiyonu farklidir. Kil binyesindédarbon, binyeyi (650-750°C gibi)
yuksek sicakliklarda yanarak terk eder. Karbonurdyg bu oransunlara bghdir:

i. Mevcut olan karbon (binyedeki gl kirleticilerin) miktari. Kirmizi killer gibi

bazi bunyeler gierlerine nazaran daha fazla kirletici icerirler.

ii. Mevcut hava miktari (hava, yanma igin oksij@lar). Pkirim tasarlanirken hava

dikkate alinmalidir. Yanma olay! g#i faktérlerden etkilenir. Cok hizh girilen bir yik;
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oksijenin karbonla reaksiyona girmesi, gazlarinsiwlasi ve trini terk etmesine izin verecek
yeterli zamani vermez.gér biskivi pgirimi sirasinda drtin gilirsa oksijen parcalarin buttn
ylizeyine veya icine giremeyecektir. Ayni zamangdaregazlar firindan cikarilmaz ve temiz

havayla yer d@stirmezse o zaman karbon yanmaglagacak yeterli oksijen olmayabilir.

iii. Parcanin kaling énemlidir. Hava parcanin kaligh boyunca girmesi gerekir ve

gazlar ayni yolla ugmalidir. Daha kalin trinlerdebdonun yanmasi uzun zaman alir.

iv. Yanma periyodu esnasinda zaman ve sicaklik petfllidir. Karbonun uygun bir
sekilde yanmasi icin hem karbon hem de sicaklik digéimBazi karbonlar dierlerine gore
daha yilksek sicakliklar gerektirir. Oksidasyon lkiz1 altinda tamamlanmalidir. (1400°C)
ylzeyden ilk 6nce karbon uzakla Biinyeye daha fazla karbon girdiyse, daha f&a ve CO
reaksiyonu gorilir ve yanma prosesi devam edgar feterli zaman, sicaklik ve oksijen varsa
tamamen yanma our. Eger bu sartlar yoksa sonuctaki tamamlanmanmyanma siyah

lekelemeye yol acar.
e Tamamlanmamis Yanma
Tamamlanmanmgiyanma gagidaki ceitli problemlerle sonuclanabilir:
i. Uriin Sismesi

Eger sicaklik yeterince yiksekse butin gazlar u¢cmaiiace parcanin st kismini
kaplayacaktir. Cam ojumuna bgl olarak biinye plastik hale geldikdelinye icerisinde

hapsolan gazlar genlerek ve Uriinigismesine bazen de ¢atlamasina neden olacaktir.
ii. Deliklenme Gibi Sir Hatalari

Ucan gazlar sirl itecek ve patlagimhava kabarciklarina sebep olacaktigeEbunlar

iyilestiriilmezse deliklenmelere neden olurlar.
iii. Pismis Bisklvi Gortndmu

Karbon yanmasinin tamamlagdiyerde parga griye benzer dokiime sebep olabilir.

Blnye ayni zamanda ¢ok gozenekli ve zayif olac§Ray.
« Tamamlanmamis Yanmayi Onleme
i. Yavg disuk pisirim
ii.  Firinin yeterli derecede oksijene sahip olmasi

iii.  Firinin yanma gereksinimlerine uygun ytklenmesi
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iv.  Urtin ygininin 6nlenmesi; urtin ve raflar arasindalisgun varlg,.

5.2.2.6. Serbest Kuvars

Blnyede serbest kuvarsin varlve 6zellikle fazlalgl allotropik deisimler nedeniyle
genlame earisindeki karakteristiklerin artmasina neden olBu yapisal dgisimlere bal
olarak, ger kuvars pime sirasinda reaksiyona girmeyip silikat haline (giivezse dnemili
sorunlara yol agmaktadir. Serbest kuvarsin artrfeagmgme ve s@uma sirasinda 575°C
sicaklikta kitlede biytume ve kicilme meydana dgeter streg blok girim yapilan bir Gretim
sureci ise bloktaki her noktada sicgkh ayni olamayaga distnuilerek bu gegiemelerin ve
kiicilmelerin duzensidi oraninda kirik, catlak ve goma sirasindasoka direngsizlik

gOzlenebilir.

5.2.2.7 Sekillendirme Nemi

Presleme aninda nem, granullerin birbirine sikigpgynasini sgladigindan, nemdeki
oynamalar karolarin sitiriimasini etkileyecginden, sonucgta boyutlarin oynamasina yol
acmaktadir. Fazla sgtirilan karolar daha az gme kicilmesi gosterirken, az stiknlanlar ise

daha yuksek kigtlmelere neden olur.

5.2.2.8. Presleme Basinci

Karolarin sekillendiriimesinde presleme basincinin etkisi cdakiyiktir. Fazla
sikistirilan karolar, pime esnasinda daha fazla sintgikderi halde kicllmeleri daha az
olmaktadir. Yuksek basingla sgirilan karo drnekte, granuller arasindakslb&lar daha azdir

ve birbirlerine daha siki B&nmasina ve daha gon bir karo olgmasina neden olmaktadir.

5.2.2.9. Homojen Olmayan Silstiriimalar

Presle sekillendirmede kalip olculerindeki hatalar, kalmglagrandllerin homojen
doldurulamamasi ayni karoda veya pres gozleridasiarkli sikstirma sonucunda, yine boyut

farkhliklari olusmaktadir.

5.2.2.10. Digilk Ham Mukavemet

Distik ham mukavemet daha cok tekipin tretimlerde sikintilara neden olmaktadir.
Presleme sonrasi kurutma sorunlarina neden olaealarkdgen mukavemetin nedenleri;
kompozisyona giren hammaddede homo@nlikaybolmasi, d&rmene giren malzemede

plastisite eksiklii, hazirlama veyagiitmenin dgru olmaysidir.



46

5.2.2.11. Artan Kuruma Kiculmeleri

Genellikle bisklvi piiriminin tinel firnlarda ve blok halinde yapif Gretimlerde
ortaya cikar. Kurutma sonrasi saptanabilien onemli bir sire¢ kaybidir. Uriiniin ham
mekanik dayanimi ile kiicilmesi arasinda belirli gkeiiliskileri vardir. Psmemg iken zaten
oldukca zayif olan mekanik mukavemeti, karonunypilggirliginin etkisi altinda bulundiw
sirada, cekmesindeki aftikarsilayamaz. Seramik karolarin kenarlarinda cok sayeld cm
kadar olabilen (boyuta Bh olarak daha buyikte olabilir) catlaklar meydagalir. Bu hata
ocagin farkh zonalarina, ocaktaki damarlarin farkldna bir dger deygle homojenligin

olmaysina bl olarak ortaya c¢ikabilir.

5.2.2.12. Digik Kuru Mukavemet

Blok pisirim yapilan (retim hollerinde, mukavemet sdielerinde, bloklarin alt
kisminda catlaklar daha ilk kurutmada olmazsa hiskiisiriminde hemen gbze carpar. Bu
disiik mukavemet laboratuar testlerinde kgfastarak belirgin birsekilde ortaya ¢cikmanida
olabilir. Hata, kirllganigin artmasiseklinde de olabilir. Blok girimlerde massenin, geime
ve kiculmeler sirasinda gosteiidicalismaya mukavemetinin yetersigli nedeniyle uyum
sglayamamasi, bu hatadan kaynaklanan pek cok probleydana getirir. Tek grimlerde ise
bu zayifliklar siralama hatlarindaki uygulamalarhaen sir tstii dekorasyonlar sirasinda kirilip

doktlmelere neden olur.

5.2.2.13. Kuruma Zorlugu

Fazla nem ve kurutmada zorluklar sonucu nemini t&amamy blnyelerin blok
pisirimlerinde catlama, deformasyon ve gobeklenme gimunlar yganabilir. Tek pgirimli
sureclerde de firinda drinin patlamasina her zamatlanabilir. Bu sorunlarla ¢cok sik
karsilasildigindan, tek giirim yapan gletmelerde firin 6ncesi kurutma tniteleri kurulnedt.
Massenin cok iyi dinlendiriimesi, havalandiriimaBammadde homojeginin sglanmasi da

sorunun ¢6zimine yardimci olmaktadir.

5.2.2.14. Rime Sicaklpi

Pisme sicakiginin karolarin, boy ve der teknik dzellikleri Gizerinde son derece 6nemli
etkisi vardir. Karo boyutlarinin belli bir sicaklderecesine kadar sicaklik artkarisindaki
kiculmeleri artar. Bu sebeple Ozelliklegipie erisinde maksimum sicakgin 5°C’den daha
fazla oynamasina izin verilmemelidir. Aygekilde firin kanallarinin ve firinlar arasindaki

sicakliklarin da gt olmasi gerekmektedir.
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5.2.2.15. Son Uriindeki Mukavemet D§iiklii gii

Son Urin mukavemetindeki ghtie biinyeyi olgturan bileenlerin birbirleriyle yetersiz
reaksiyonlari sonucu ortaya ¢cikmaktadir. Reaksgmonltamamlanmay sonucu, sinterlenme
ve dolayisiyla seramik biinyenin iskeleti tamsalmaz. Bunun sonucunda mukavemet sorunlari
meydana gelir. Bu dgudan, masseyi ofturan hammadde kompozisyonundan ve/veya tane
dasilimlarindaki dgisimlerden ileri gelebilir. Bu problem de hammaddelekimyasal ve

fiziksel 6zelliklerinin dikkatli birsekilde izlenmesi ile kontrol altinda tutulabilir3R
5.2.3. Masse Hazirlamadan Gelebilecek Hatalar

5.2.3.1. Yetersiz @iitme

Hammadde parcacik boyutusipim sirasinda olgan reaksiyonlari etkiler. Yeterli
o6ginmenin olmady masselerin girimi sonucunda Urdndn fiziksel, kimyasal ve mekani
Ozelliklerini olusturan reaksiyonlarin gecikmesine, dahasi bazerkisim reaksiyonlarin hic
olusmamasina da neden olabilir. Sonucta, seramik biskaet sekillenemez, vitrifikasyon
gecikir, tum fiziksel 6zellikler eksik kalir. Bu tearin kontrol altina alinmasi icingétmede
tane dgillim fraksiyonlarinin denetim altinda tutulmasingaboyutu dgilim standartlarinin
tespit edilerek gitmenin buna gore denetlenmesi gerekir. Bigin sadece klasik elek bakiyesi
yontemiyle kontrol yeterli dgldir. Parcacik boyutlarinin daha hassas o6lgulégiildnodern

cihazlara gereksinim vardir.

5.2.3.2. Duzensiz Nem Galimlari

Massenin preslenmeye hazirlikaenasinda icerdi nemin homojenfii cok énemlidir.
Duzensiz dailmis nemin sekillendirmede havali baski, catlaklar, mukavemégudligu,
deformasyona yatkinlik, boyut problemleri gibi lok¢olumsuz etkileri vardir. Bu amacla
hazirlanan massenin belirli sirede (24 saat gilileddirmesi, nemde homojenlik @#anmasi
gerekmektedir. Nemin fazlgi pres kalibina yagmalari artirir. Siyah lekelenme olayina dolayli
olarak yardimci olur, Partikiller fazla ssirak pgme sirasinda organiklerin ve gazlarin gnka
engel olurlar. Bu gibi durumda pres basincinin tde@si, psme slresinin uzatilmasi ¢ézim
olarak denenebilir. Bununla beraber, bu dnlemlbgagka 6zellikleri etkileyebilecg de gz ardi
edilmemelidir. Nemin az# ise preslenmi Grinin kaliptan c¢ikarken fazla gegrtesine,
dolayisiyla karo kenarlarinda kirilmalara, kenagekd&opmalarina ve zayifia sebep olur.

Nemdeki azlgin bir diger olumsuz etkisi de mukavemetisdiimesidir.
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5.2.3.3. Granil D&iliminda Dizensizlik

Preslenecek massenin tane boyutu ince ise; yardrliyeniktarda iri partikiller
icermiyorsa, kalibin g6zine dolan tozun icerisimi@malden fazla hava bulunmasina yol
acabilir. Presleme sirasinda bu havangardya atiimasi bir hayli zor olabilir. Bunun sonada
karolar havali baski olarak adlandirilan, iki tadakarak basili ¢ikar. Preste birinci baskidan

sonra hava atma zamaninin ayarlanmasiyla bu prdiitedhciide giderilebilir.

Tane boyutu iri ise; karo yuzeylerinin diizgin olngam gbzenek agii ve boyutlara
olumsuz etkisi goralur. Puskurtmeli kurutucu (spdayer) enjektdr memelerindeklamanin
maksimum seviyede olmasi, pompa basincinigmeédi bu tip sorunlari garabilir. Boyle

calisma spray kurutucudg@ enerji tiketimine de neden olur.

5.2.3.4. Topaklanma ve Capaklarin Olsmasi

Paskirtmeli kurutucu (spray dryer), yukseltici (@&rler), taiyici (konveyor) bantlari,
sarsma (vibrator) elekler ya da baskisédlerinde (bunker) okan topaklanmalardan kopan
kiguk kirintilar masse icerisine kgarak, preslendi zaman normal binye ile farkl gone
cekmesi gosteregeicin sirli ylzeyi; goguikler, zaman zamanda cd#alolusumlar seklinde

etkilerle ortaya cikabilirler.

Pres kaliplari ile cerceve arasina g@kak airi ezilmeler sonucunda adeta sintgele
capaklar da masse icerisine karak preslendginde; buyukligine bgl olarak delik, gocik ve
sir aciklari gibi bircok olumsuzluklar meydana gder. Puskirtmeli kurutucunun zaman
zaman ylkanmasi, massenin gldyollarda gosterilen 6zewme preslerde daha iyi temizlik, bu

hatalari olabildiince azaltabilir.
5.2.4. Pres Kaynakli Hatalar

5.2.4.1. Kalipta Yapsma

Yapisma olayr massenin durumu, nem dengesi, kalip ma&gzeim secimi, kalip
ylizeyinin dizgunlgi, kalip 1silari, cagma sureklilgi gibi faktorlere bgh olarak ortaya cikan
hatalardir. Karolarin yiizey kalitesini etkilgdigibi calismayi siklikla kesintiye gratacgi icin
onemli bir sorundur. Yapma problemlerini en aza indirmek, daha dizgin yiedg etmek
icin gunimuzde lastik kapli kaliplarla Gretim yapakta ve oldukga Barili sonuglar

alinmaktadir.
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5.2.4.2. Havali Baski

Havall baski olayi, preslenen granullerdeki havasatilamayi nedeniyle iki tabaka
halinde basiimi ve aralarinda hava bulunan karolarinsoiasi olayidir. Bu hatalarin farkli

nedenleri olabilir.
- Asirt kuru ve ince taneli grandllerin preslenmesi
- Birinci baskida st kalibin igihizinin fazlalg
- Ilk ve ikinci baski arasindaki sirenin yetersizli
- Kalip ve cerceve arasindakishgzun yetersizigi.

TUm bu etkenler graniller arasindaki havanin atipeaikmesi sonucunu garan

etkilerdir. Sonucta da yaprak denilen havali baskalarinin olgmasina neden olurlar.

5.2.4.3. Alt ve Ust Kaliplarda Farkh Hizlar

Alt ve Ust kaliplarda hiz farklg, baskidan g¢ikan karolarda ya icegdo geng bir
catlak (yariimg gibi) ya da dailmis gérinimli patlaklarin oftmasina neden olabilir. Bunun

nedenleri farkl olabilir.
- Ya sikstirma sirecinde alt kalip hizi fazladir,
- Ya karolarin pres sonrasi gegitee hizi ile kaliptan ¢ikma hizi uyumlugidir,
- Ya pres sonrasi alt kalibin kalkarasindaki bekleme zamani fazladir,
-Yalya da farkli hizlar karolarin kaliptan firlamnaes neden olabilirler.

5.2.4.4. Capaklar

Capaklar, karo kenarlarinda kalip arasindastgki icin meydana gelen istenmeyen
cikintilardir. Bunlar sirlandiktan sonra ylizey garinini olumsuz etkilegi gibi proses
sirasinda dokilerek sira da kabilir. Yine, stok arabalarinda alt siralardakitarin tzerine

dokilerek yuzey kalitesinde problemler yaratabilir.

5.2.4.5. Uygun Olmayan Basing

Uygun basin¢g massenin, seramik biinyeyirdose beklenen dzelliklerde aliwrmasini
salayan basingtir. Graniller arasindaki sikilik, sadnlarin gerekli oranda tamamlanmasi
sonucunda fizik ve estetik 6zellikleringganmasini temin eden basinglar uygun olan basingtir

Bunun Uzerinde basin¢ glmasi, granillerin gegenden fazla sikarak organik maddelerin
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kolayca atilmasini zoaracgindan siyah lekelenme olayina neden olabilir. Fazlama,
boyutlarin normal kicilmesine engel olarak dahatkiyzuniga sahip karo Uretilerek

standarttan sapmalara neden olur.

5.2.4.6. Pres Sirglisunun Hatah Yuklemesi

Kalip gozlerine granul dolduran surginun tikanmssnucunda homojen olmayan
yiukleme meydana gelir. Kalipta massgwyalugu az olan bdlge okur. Bu da, kuruma ve gne
sirasinda kirilma, catlama ve kalinhkta farklddh olymasina neden olur.g&r sirginin
hatali montajindan, ssmmasindan ya da kaliptaki dengesizlikten dolaysseadolumun da
problemler varsa, bu da karolarin bir kenariningikk&enardan daha farkli dlcide cikmasi
sonucunu dgurur. Sargd hizinin fazl@h veya besleme sistemindeki problemden dolay! da
hatali yikleme olayi ortaya cikabilir. Bu tip hatah zamaninda gorulebilmesi icin sik sik

penetrometrik dgerler alinarak gerekli kontroller ve gierlendirmeler yapiimalidir.

5.2.4.7. Kenar Dizginlgi ve Gonyeden Kaciklk

Bu hatada aynen boy ve kalinliklardaki gibi homojelmayan sikgtirmalardan
kaynaklanmaktadir. Karonun fazla stkulan kenarlari az kiculip dibikey olurken, az
sikstirllan  kenarlar fazla sikip i¢ bukey olmakta ve karonun dikdortgénli(gonyesi)
bozulmaktadir. Bu hata Ozellikle biyuk boyutlardakarolarda kendini daha belirgin
gostermektedir [24].

5.2.5. Kurutma ve Psirme Kaynakh Hatalar

5.2.5.1. Kuruma Siireci

Seramikler, suyu emen ve i¢inde tutabilen Kil ideri Psirimden sonra bitin fiziksel
suyun uzaklgtiriimasi énemlidir, dyle ki parca giildi ginde catlamayacaktir. Bu genellikle son
safhadaki giirilme ile basarilir. Pirim esnasinda kimyasal su parcadan uzaklar ve fiziksel

ylzey karakteristikleri geslierken mukavemet kazanilr.

Kurutma, basit bir tanimla buhagtaayla suyun biinyeden uzagialmasidir. Uriin
kurudukga kil taneciklerini ayiran su filmi iyicendelir, kati tanecikler birbirine daha c¢ok

yaklasir ve parca bizulur. Tanecikler sonugta bir aragldiglerinde bizilme sona erer.

5.2.5.2. Kurutma Rejiminin Yetersizligi

Iyi bir kurutma rejimi % 0-1 arasinda nem birakagakilde ayarli olmalidir. Fazla nem

kalmasi karolarin gpirimleri sirasinda ¢atlamalarina, telsigimlerde ise firin icerisinde Grdndn
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patlamasina neden olur. Bloksipimlerde nemin atilmasi ¢ok guc¢ olgluicin kurutma sireleri
fazladir. Bloklarin i¢ kismindaki nemingdri atilmasi sirasindaki buhamaa massenin figine
uygun dgilse ilk olarak karolarin kenarlarinda catlaklar ydana gelir, ikinci olarak da
bunyeden atilamayan rutubetin i¢ kisimlarda bigakterel benekler okur ki bunlar pgirim

sirasinda bazengh kadar ulgabilen bazen de igte kalan minik gatlaklaristluur [22].

5.2.5.3. Rsirmede On Isitmanin Hizli Olmasi

Blok pisirimlerde 6n i1sitma bolgesinde sicakliklarin hydlkselmesi, pilyenin dive i¢
bdlgelerinde sicaklik farki ojumunun 6nemli nedenidir. Bloklarin igistiha gore daha guk

farkli zamanlarda farkli tansiyonlarin gtaasina olanak taniyacaktir.

Boyle durumlarda bloklarin orta kisimlarinda catdan, gobeklenme ve siyah
lekelenme gilimleri goralur. Siyah lekelenme ve lekelerin elumu da; hizl yikselen isilar
ylzinden organiklerin zamaninda yanmgaynemin ve kimyasal @ suyun dizenli
uzaklatirilamaysindandir. Bu iki hata hizli grimlerde de ortaya cikabilir. Normal isi
rejimlerinde de bdlgenin hizli gecilmesinden dolesaksiyonlar tamamlanamaygcacin yine

siyah lekelenme ve lekeler ghbilecektir.

Isilarin hizli yiikselmesi durumunda rejimi uygurehgetirmek, bolgenin hizli gegiliyor
olmasi durumunda ise 6n bolgelerde ilave brildylkarak reaksiyonlara yardimci olunmasi

gerekmektedir, ilave olarakgmne stresini artirmak da ¢6zium olabilir [22].

5.2.5.4. Sicaklik Farklari

Blok pisirimlerde tunel firinlarin alt ve st diyagonalinddédukca biyik (20-30°C)
sicaklik farklari vardir. Bu farklarin ortaya c¢ikendirinin yapisiyla ilgili oldgu gibi yanma ve
firin ici atmosferinin uygun ayarlanmayiile de bglantiidir. Biskuvi bloklarinin bralor

karsilarina gelen kisimlarinin yanik olglu zaman zaman goralir.

Buralardaki biskUvinin boyutlari kucular, rengi kadmengiye doner, mekanik
mukavemeti dglse bile kirllganlgl artar. Bu gibi durumlarda koniklik, deformasyogilieni,

sirlama sonrasi ylzey kalitesinin bozulmasi daks@misudur [22].

5.2.5.5. Hizli Psirme

Kapasite kaygilari ile fazla triin almak amaci géalgrsirim siresini normalden kisa

tutmak i¢ oksidasyonlarin tamamlanmamasi nedet@fdekirimlerde siyah lekelenmeler, blok
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pisiimlerde de gobeklenme meydana getirebilir. Bueardd, daima girim hizlar kalite ve

kapasite durumlari g6z dniine alinarak tespit ediitting22].

5.2.5.6. Pime Zemini

Pisme esnasinda karonun temasta gldweminin dizgin olmamasi, sintegesk
plastik hal alan karonun deforme olmasina sebep Bl olay hizh pirim firinlarinda firin
rélelerinin Gzerinde sir, engop ve masse birikiémiilin olusmasiyla meydana gelmektedir. Bunu
Onlemek icin sir bukaklarindan daha temiz karo alti ve uygun engoplankiindiir. Kirlenen

firin rélelerinin temizlenmesi gerekmektedir [22].

5.2.5.7. Kurutma Hatalari

Catlama, bozulma veg#me pisiimden sonra ortaya cikacak olan problemlerdir.
Genellikle ¢ok hizli veya diizgin olmayan kurutmawsm meydana gelirler. gér Grin c¢ok
hizli isitildiysa parcanin igindeki su buharinirsibal ¢atlamaya sebep olabilir. Yalnizca tek
tarafli kurutulan Griin daha fazla buzilurgeE bir yizeyin kurutulmasi tamamlanirsa, bu
durumda parca cok serieve gsilme kalici hal alir. Bu ¢atlamaya yonelir. Yiksekanda kil
icerigine sahip elastik kil veya kompozisyonlarindansolus binye daha diizgiin ve ygva
kurutma gerektirir. Daha kalin parcalagilme ve bozulmaya daha fazlgikm gosterirler.
Kurutma problemlerinden kurtulmak igin, parcanintisii kenarlarindaki hava hareketinin

dikkatli yapilmasi gerekmektedir. Bazen ¢atlamaaotmsi icin kurutma yayktiimalidir [22].

5.2.5.8. Bilme ve Catlamayi Azaltma

Egilme ve catlamay! azaltmak icin daha yava her taraftan diizgiin kurutma adimlari
yapilmalidir. Dz bir nesne islak veygsak yizeyde kurutulmaz. Parga yalnizca bir kenannda
kuruyabilir. Bunun yerine@ag veya algi gibi gozenekli yizeylerde kurutulmalld hava rahat
bir sekilde sirkile edilebilsin. ger gerekirse daha @i bir sonug i¢in kurutma esnasinda
pargalar dondurulmelidir. Kalin duvarli parcalarve elde yapilmy Grtnlerin kurumasini

yavaglatilmalidir. Olgabilecek gerilimleri dnlemek igin kuruma kontrojfapiimalidir [22].

5.2.5.9. Kurutma Teknikleri

Slip dékim drdnler kaliptan uzaktailirken gerilirse gilebilir veya catlayabilirler.
Eger Urlin yavgca orjinal sekline dondurulirse ogan gerilimler pargcanin gdmesine veya
catlamasina sebep olabilir. Yuvarlak dondirilemiaiiri derecede mekanik kuvvetlere maruz

kalmadikca kuruma esnasinda bozukluk gostermeyieceltiin dgsal olarak kurutmaya
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birakilmalidir. Kalin yapilngiriin ¢cok uzun bir zamanda kurutulmahdir. Suyuaklggtiriimasi

icin bir firin icinde ¢ok diiik 1sitma kurutmasi veya birkac giin gerekli olabili

5.2.5.10. Kuruyan Karolar

Karolarin kurutulmasi 6zel bir uygulama gerektiiebiciinki dizgin bir parcanin
kurutulmasi zordur. Genellikle hava karonun Ustrirelan gegcirildiinden bu gilmeye sebep
olur. Bunun nedeni karonun alt kisminin islak karda. Raflarda kuruyan karolar daha diizgiin

bir kurutmaya havanin hareketi sayesindgabdirler.

9.2.5.11. Riirme Hatalari

Seramik malzeme Uretiminde ggman ¢@gu sorunun kayra kullanilan hammaddedir.
Blunye ve sir recetelerinin gau ayarlanmamasi ve kalitesiz hammadde kullaninetirar
prosesinde telafisi glic sorunlara neden olabilmda hammaddeyi gestirme, sekillendirme,
kurutma, sirlama, pirme ve s@utma prosesindeki kicuk gigikliklerden daha odnemli
problemlere sebep olabilir. Bundanska ezer mevcut biinyede sirda problem varsa, gelecekte
diger bir kil bunyede ayni problem tekrarlanacaktiygun dizeltmesiemini belirlemek igin

ciddi calsmalar yapilmalidir.

Yapilacak ilk &, probleme sebep olacak yapisal bir zaguflivar olup olmadini

belirlemek icin parcanigeklini ve dizaynini kritik etmektir. Daha songekillendirme, p§irim

ve s@umadaki dgisiklik icin kil ve sirin tanimlarina bakilmali ve @olem belirlenmelidir.
Hicbir seyin d&sismedigi dustintlmemelidir. Cunki prosesteki ufak birgdeklik bile dnceden
olusmams bir probleme yol acabilir. Orgén havasartlarim digiinelim. Stiidyo sicakl veya
hava sirkilasyonu géimi Grin kurumasinin hizlh mi, yayani yoksa daha az duzginmu
oldugunu kontrol eder. Rizgar, gazsipmini ve firin s@gumasini etkiler Yakit kayrganin
degisimi veya yeni bir aletin kullaniimaya danmasi boyutsekil veya yerlgtirme gibi basit

degisiklikler olusturur. Yeni ve eski parcalarin dikkatlice kontrdilenesi gerekir.

Gozetleme degi veya nemolcerde herhangi bir farklihk olup olmada dikkat
edilmelidir. Problemlerin firinin  bir kenarindan gdrine ayni olup olmagina dikkat
edilmelidir. Kilin normalden daha az mi, daha coki nslak oldguna bakilmalidir. Eer
problem sir piiriminde ise, her parca ayni bisklvi sipiminden miydi? Seklinde
sorgulanmalidir. Iyi bir aratirmaci olarak, hicbirseyin de&ismedii distnilmemelidir.
Malzeme sglayicisi ile temasa gecerek kil bunyenin, sir varalzemelerinin de derleri gibi

problem cikarip ¢ikarmagh kontrol edilmelidir [23].
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5.3. Sir Hatalari

Ulkemizde gemeye devam eden geleneksel seramikler fonksiyaradlik ve estetik
acidan sirlanmaktadirlar. Uriinlerin sirlanmasissn@da da ggtli hatalar olymaktadir. Hatalarin
kaynaklarinin tespit edilerek zamaninda 6nlenmaésiin kalitesinin artiriimasi ve firenin
azaltiimasi acisindan c¢ok o6nemlidir. Tim seramékcibu hatalari 6nleyerek maliyetleri

disirmeye cakirlar.

Sir hatalari, istenmeyen sir reaksiyonlarindan, atalanmamy cam olgma
reaksiyonlarindan, kotd firin atmosferinden, sigdasan istenmeyen gerilimlerden ve koti
seramik uygulamalarindan kaynaklanabilmektedir. iiadenle sir hatalarinin her birini ayri

olarak incelemeden 6nce kaynaklarina gére siniftarak yararl olacaktir [22].
5.3.1. Uygun Olmayan Sir Kompozisyonlarindan Kaynakanan Hatalar

Sir formulasyonunun ¢ou yapiimamasindan dolayl sgi hatalar meydana
gelmektedir. Sirlanacak bunyeye, uygun olmayangsrigme katsayisina sahip sirlard& a
seklinde catlaklar, girim sicaklgina uygun olmayan sirlarda ise catlaklar, akmataatliklar
olusmasi normaldir. Uygun yiizey gerilimine sahip olmayarlarda, toplama denilen sirsiz

kisimlarin ve kavlanmanin alasi beklenmelidir.

Sirdaki deliklenmelerin nedenlerinden birisi blingeye psirim sicaklgina uygun
olmayan sir formilasyonudur. Renkli sirlarda foraslona uygun olmayan boyalarin
kullanilmasi renk kararlgini bozmakta, hatalara neden olabilmektedir. Sikimyasal
formualasyonu kadar fiziksel 6zellikleri de OnemiidiPlastik hammaddelerin agl)y sirin

¢cokmesine fazlafi ise giri kuruma ve kiigtlmesine neden olur.

Her Grdn icin gecerli sabit sir formulasyonu yokt®u nedenle tim agarici ve
uygulayicilar kendi hammaddelerine, bunyeleringjnfarina ve uygulamalarina gére sir
formulasyonlarini gejtirmektedirler. Ancak her gé tretim icin genel sayilabilecek recetelerin

bulunmasi mumkundir ve bunlar pgatigore gelitiriimeye gereksinim duymaktadirlar [22].
5.3.2. Sir veya Engop Uysmazlig

Cinilerde kullanilan engop veya sirlarin genbelerinin  uygun olmamasi yine
deformasyonlara yol acmaktadir. Yugale sirlar (ergime derecesi dik), Ozellikle buylk

boyutlarda spumadaki farkli gekmelerinden dolay! yine deformasygol agmaktadir.
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5.3.3. Sir Hazirlamadan Kaynaklanan Hatalar

Uygun sekilde formile edilmi sirlar d@ru sekilde uygulamaya hazir hale getiriimezse
beklenilmeyen hatalara yol acabilir. Her sirin optm tane irilgi dagihmi vardir. Az @utiimos
sirlar ¢cokerek katmarga ve formulasyonu bozarlar, firin éncesi ve sontaatalara neden
olurlar. Fazla gutme ise sirlanma sonrasi fazla kicllerek catlafapéamaya, sirin akmasina,

bazi hammaddelerin fazla ¢6ziinmesine ve bugh batalara neden olur [22].
5.3.4. Sir Uygulamasi Kaynakl Hatalar

Mikemmel sekilde formile edilmi ve hazirlanmy sirin uygulamasi iyi yapiimagli
durumlarda sir hatalari iyi hazirlanmamsirlarla ayni sonucu verebilmektedir. Burada
uygulamasekli ne olursa olsun genel hata kaynaklari dzetkyencalgiimistir. Sirlanacak
ardnler sirlamadan 6nce temiz olmalidir. Yizeyde @ ve hammaddelerden gelen ¢6ziinen
tuz bulunmasi, sir ve blinye arasinda zayIf biyaegeye, dolayisiyla toplamaya ve kabarmaya
neden olmaktadir. Sir sicakinin fazla olmasi sir viskozitesini girerek uygulama sirasinda
akmalara, sir camur ara yluzeyinde hava kalmasinbuma bglh olarak hatalara neden olur.
Kalin sirlama piirim sirasinda akmalara ve driundn firin refrakiéme yapsmasina, ince
sirlama dalgali gorinime, homojen olmayan renk regdkintisine neden olur. Sirin
tabancadan sa1 basin¢h akmasiylizey bozulmalarina neden olurken yatg@kilde yapilan

doldurma sirla biinye arasinda hava kalmasina radeaktadir [22].
5.3.5. Psirim Sirasinda Olusan Hatalar

Yuksek kaliteli bir sir ytizeyi icin firin rejimininlogru bulunmasi ve firin rejiminin her
bir parcasi olan 6n i1sitma hizi, maksimum sicakliitma siresi, gotma ve firin atmosferi her
bir safha icin ¢cok dikkatle kontrol edilmelidir. Riikk sicaklik donuk goruré, dalgal yuzeye,
kabarma ve kratere, yuksek sicaklik ise diuzensikadinliklarina, renk sapmalarina, ylzeyde
deliklenmelere neden olur.s&l hizli bir 6n Isitma reaksiyon sicakliklariniecgkmesine ve
gazlarin dgari atilmamasina neden olmaktadir. Firin icindéKiis gazlari bulunma yerine gore
su ile reaksiyona girerek sulfiirik asit giwrabilir ve sirla reaksiyona girerek siinggmeye
neden olabilir. Firin igindeki havalandirmanin ¢ak olmasi veya coksau sik yikleme

reaksiyon gazlarinin yiizeyde kalmasina wétlgbatalara neden olur [21].
5.3.6. Dger Hata Kaynaklari

Sir ve camur hammaddelerinde bulunan ve bunlareadan kagan ¢aitli safsizliklar
hata kaynaklari olabilir. Orgggn, hammadde icine kaabilen ¢cimento ve silikon karbiir artiklari

¢cok az miktarda bile olsa sirda deliklenmelere nealerlar.
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Binyede kalan algi parcg@cige¢ bozundgu icin kabarmalara neden olabilir. Yari
arintn sirlanmaya hazirlanmasinda kullanilan madgemnkalinti birakabilir ve lekelenmelere

neden olabilir [22].

5.3.6.1. Kabarciklanma

Pisirmede sir ve kilden gazlar uzajtidca sir kabarciklari olgurur, ideal olarak gaz
cikig pisirim tamamlandiinda durur ve sir diz bir ylizeye akar. Cok fazla, gmzlarin sir
ylizeyinden uzakkmadg ve sirin iyilemesine izin vermedi ¢ok kati bir sir bu hataya neden

olabilir. Uygun olmayan girimde bu hataya neden olabilir.

Kabarciklanma hatasinin ghmasinda, en c¢ok bilinen sebep ise cok kalin sir
uygulanmasidir. Boraks, potasyum karbonat, magmeajilfat, soda kuld, florin ve karbonatlar
genelde ari gaz Ureten hammaddelerdir.ger ergiticileri veya fritlerin yerlerini d#stirilerek
bu hammaddeler sirda kullanilabilir. Béylece viskeg velveya ylzey gerilimini azaltmakta
yardimci olabilirler. Ancak sir uygulanmadan onceskbvinin temiz oldgundan emin
olunmalidir. Riirimden 6nce sirli Griin tamamen kurutufknoimali, yuksek sicaklik pirimi

¢ok hizli olmali, ancak goitma yava olmalidir.

5.3.6.2. Crawling (Sirin Ayrilarak Pisirimden Sonra Sirsiz Noktalar Birakmasi)

Crawling hatasli, sirin bisklvi driine uygun béekilde yapgmadgl zaman olsur.
Aclkca bisklvi Uzerindeki toz, iz veya ga&ok kalin bir sir toplanmasi ve ¢ok hizli bir sir
kurutmasini sglar. Buna ilaveten ¢ok kurutulrgulk kaplama tGzerine ikinci bir sir kaplamasini
uygulamak Crawling hatasina sebep olugeiEkurutmada sir catlarsa, catlaklar farkh sir
kalinhklarinin kenarlarindan gari ¢ikar. Bu hatanin ojmasinin dier sebepleri ise ¢ok yuksek
ylUzey gerilimine sahip sir veya c¢ok viskoz sir, ggaklagtiricili sir, cok diizgin olmayan bir
kil biinyesi, ylzeyi sirda yapnay! sglayacak eleman eksilgi veya cok fazla yagtiric

bulunmasi, ¢ok yiiksek sir kuruma ¢ekmesinin olrgés!

5.3.6.3. Kristalizasyon

Sirlarda sut gorinumla olan ve ¢ok sik rastlanampitmblemdir. Kristallerin olsumunu
dogrulamak icin bir buyite¢ kullanilabilir, istenmgdide, kristallerin olgtugu yerdeki
soggutmayi hizlandirarak hata azaltilabilir. Ayni zamarsir bilgenleri gézden gegirilebilir ve

Zn, Ti gibi kristal yapicilar azaltilabilir. Ylksedilis ve alimina da kristalizasyona neden olur.
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5.3.6.4. Deliklenme ve Cukur Olsumu

Bir sirdaki kabarciklanma problemi tam olarak dtirekdiginde ve sirin kendini
iyilestiremedgi durumda meydana gelen ¢ok yaygin bir sir prold@mPisirim sicaklgini cok
az yukseltmek ve girimden sonraki sgutma sirecinin kontrol edilmesi bu problemi ¢6zebil
Ayni zamanda siri ¢ok ince uygulamak, siri dahskaki hale getirecek ergiticilerin ilavesger
recetede varsasa gaz olgmasina neden olan ¢inko ve rutilin azaltiimasi dablemin
¢Oozumune yardimci olacaktir. Ayni zamanda yUzeyiligeer ve/veya viskozite recete
degistirilerek duzeltilebilir. Cok &ir veya ¢cok uzun rediksiyonda gazipminde problem
cikarabilir.

5.3.6.5. Akma

Bir sirin akmasina pirilmesi gereken sicakliktan daha Ust sicaklikiriphi sebep
olabilir. Bu durumda sir ¢ok sivi bir hal alabilBu durumda recetedeki ergitici azalir veya

kaolin ilave edilir. Recetede malzemezdkli gi yapildiginda viskozite kontrol edilmelidir.

5.3.6.6. Crazing (Sirda Oriimcek &ina Benzer Catlaklarin Olusmasi)

Sir ylizeyinde ¢ok az gorulebilen, sirda 6érimcakabenzer ¢cok ince catlaklara sebep
olan en yaygin sir problemlerinden biridir. g8tma sirasinda sirin kil binyeden daha c¢ok
cekmesiyle olgabilir. Oyle ki sirda kil olduk¢a azdir. Sirlar k@ iceren hemen hemen biitiin
malzemeler 1sI agtiyla ve sguma slrecinde gendieler. Crazing firinda sgutulurken veya ¢cok
daha sonra okabilen bir sir hatasidir. Orgi@ cok sicak bir kahve, gak bir kupa icerisine
dokildiginde crazing okabilir. Ayni zamanda daha sonra kil binyeye suiginde suyun
absorbsiyonuyla genjme olyabilir. Crazing’e neden olang#im daha yiiksek bir sicaklikta
pisirme ve daha ince bir sir tabakasi uygulamasiyitigbilir. Bu hatanin olgmamasi igin
aniden firinin acilmasi veya gozetleme gialn acilmasi gibi ani seutmalardan kacginiimalidir.
Slip Uzerindeki veya sir altl dekorlarindaki cragislip tzerinde daha az uygulanmasi ve bazen
de slip’e kiguk bir ergitici ilavesi ile azaltildioi Sirin termal genkgmesini azaltmak igin sir
formdlasyonunun giuma ¢cekmesini azaltmak icin daha kiguk termal gemd malzemeler

ile yer deistiriimesiyle azaltilabilir.
Genel yer dgistirmeler:
i.  Silis miktarini arttirmak (en yaygin ¢ozumdur
ii. Feldispati azaltmak

iii. Soda veya potas iceren malzemeleri arttirmak
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iv. Bor miktarini arttirmak
v. Aliminayi arttirma

5.3.6.7. Shivering (Sirinince Uclarda ve Kenarlarda Catlaklar Olusturmasi)

Shivering hatasi 6zellikle ince u¢ ve kenarlardanspatlamasi ile okur. Asiri
rediksiyon 6zellikle karbon ojumuna sebebiyet veren kirmizi kil binyeler shivgfiratasina
sebep olabilir. Bu hatayr dnlemek icin receteddkitit genlgmeli malzemeler azaltilimalidir,

ylksek genlgmeye sahip olan malzeme miktari arttiriimaliditdispat miktari da arttirilabilir.

— YUZEY GERILMESI  VISKOZITE
e G s <=
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Sekil 5.6. Hammaddelere I3k olarak yuzey geriliminin ve viskozitenin gigimi [22].

5.3.6.8. Sir Hatalari, Kabarciklar, Kraterler ve Pinhollerin C6zumu

Kabarciklar, kraterler ve deliklenme hatalari sizgyinde olgan dnemli sir hatalaridir.
Uriin ylzeyinde kaba taneli veya kabarcikli yuzelgi diir goriintiye sebep olurlar ve sir

pisirimi veya dekor piiriminden sonra ortaya cikarlar.
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5.3.6.9. Hatalarin Oluma Nedenleri

Bu hatalara ¢ok farkh faktérler neden olabilir.rBar:
- Sirdaki toz ve kirlenme

- Sirdaki hava kabarciklar

- Slipte tutulan hava

- Uygun olarak kagtirilmams slip

- Kirli bir firin

Bununla birlikte ¢cok yaygin olarak bu problemler, atinye ve firin atmosferinden

gelen gazlar ile de ilgili olabilir.

5.3.6.10. Sirda Meydana Gelen Hatalar

Killer ve sirlar organik madde icermektedirlertilgiiginda bunlar biinyede yanarlar ve
karbon sulfir, su gibi gazlan afwrurlar. Eer malzemedeki karbon blnyeden tamamen
uzaklatirlmamssa, daha sonra sir ve dekosifini esnasinda gaz aojacak ve balon ve
kabarciklar meydana getirecektir. Bunlar patlayaduaiterleri ve deliklenmeleri ofturabilir. Bu

hatalarsu sebeplerden dolay! alur.

I Karbonun uygun olarak yanmasi icirsipmn sirasinda firinda yeterince hava
olmamasi (Herhangi bir yanma prosesi hava gergktirHava olmadan oksidasyon

gerceklamez.

il. Karbonun oksidasyonuyla @an karbon monoksit yeterli bigekilde firindan
uzaklagtirllamamasi (Ririm esnasinda okan gazlar firindan uzalgarilmazsa bunlar sir

Uzerinde kalabilir veya sirin rengini etkileyebilir

iii.  Firn gok ¢abuk isitilmyve karbon yanmasi igin yeterli siire verilmemess(ien
yanmg olan karbon sir ve dekor goimi esnasinda oksitlenmeye devam ederek bu hatala

olusturabilir).

iv.  Urunlerin digiik sicakliklarda girilmesi (Yeterli 1sil slem yapilmamasi bunye ve

sirin genlgmesi icin yetersiz kalir).
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5.3.6.11. Sir Hatalarinin C6zimu

Sir hatalarinin ogkmamasindan emin olmak icin sirlari ve slipleri uydgarstirmak ve
iyi akma ve iyi sir uygulamasi tekniklerini kullama gerekir. Firin temizli ve calgsilan alan

iyi incelenmelidir.
Iyi sonuglar elde edebilmek icin en kritik olanlagipne calsmalaridir. Bunun igin:

[. Havanin firin icine girgiinden ve biskivi girimi esnasinda urun etrafinda sirkile

oldugundan emin olunmalhdir.
- Uriiniin Gizerindeki hava akigelistiriimelidir.
- Finn icindeki hava akimini getirmek icin yarim kabuklar kullaniimalidir.
- Finnin igine yeterli hava girmesiganmalidir.
- Urtiniin finn igerisinde hava akna gore en avantajli yere koyulmalidir.

Il. Yava pisirimde 6zellikle 950°C’ nin altindaki 1sitma oranlae bekletme sirelerini

kontrol eden bir otomatik kontrol edici kullanilnnglr.
lll. Calsmayi dgrulamak icin sabit koniler kullaniimahdir [22].
5.4. Hatalarailiskin Sonuglar

1. Geleneksel seramik Uretiminde Uretimin farlgamalarinda ¢ok sayida masse ve sir

hatasi gorilmektedir.

2. Masse ve sir hatalarinin en sik siagilanlari ise catlaklar, kavlama, toplama,
deliklenme, kabarma, lekelenme, sir akmasi verideorganik madde agtyla siyah lekelenme

olusmasidir.
3. Bu hatalarin nedenlerini genel olarak:
« Hammaddelerden gelebilecek hatalar
* Pres kaynakli hatalar
« Kurutma ve piirme kaynakli hatalar olarak siniflandirilabilir.

4. Hatalarin Uretim gamasinda saptanmasi ve onlenmesi nihai Urintnesialit

arttirmakta ve daha az hata ghasini sglar.
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6. SERAMIK URETIMINE KAL iTE YAKLA SIMI
6.1. Kalite Kavrami ve Bgslantili Kavramlar

Kalite, genel olarak gunluk kogmnalarda ustinigii ve iyiligi, diger bir deisle kaliteye
konu olan drtin ve hizmetin iyi niteliklerinin oldunu belirtir. Bu bakimdan da kalite,slgel
degerleri icermektedir. Ancak hemen belirtmek gerdiibu deserlendirmelerden ulusan kalite
anlaysl Ulkeden uUlkeye, y@m dizeyi, zevk, gelenekler, toplumsal yagitim, prosedir gibi
bircok sayida faktorlerin etkisi altindagigik yapi gostermektedir. Bu nedenle tiketicinin Grin
ve hizmetler icin kullandiklari kalite kelimesinirifade edecg anlamlar da farkh
olabilmektedir. Esas olarak kalite konusuna yamitebilmek icin Uriin veya hizmetin sahip

oldugu asagida anlatilan 6zellikleri bilmek gerekir.

a) Fonksiyonel Ozellikler: Uriiniin ya da hizmetiditliebir amaci yerine getirebilmek

icin sahip olmasi gereken 6zelliklerdir.

b) Kalite Ozellikleri: Uriiniin veya hizmetin dahai iya da her zaman aysgekilde

yapilabilmesi igin sahip olmasi gereken 6zelliklerd

Kaliteli bir Grind tanimlayacak olursak “Kalitelirkiriin, fonksiyonel ézellikler en dar

degisim sinirlari icinde istenilen gerde olan standart bir Uretim maddesidir.” [25].
6.1.1. Kalite Kavrami Tanitimi

Kalite kavrami, zaman icinde, birbirinden farklrgok sekilde tanimlanngtir. Kalite
ISO 9000 de “Bir Uriin veya hizmetin belirlenen desirimleri kagilama yetengine dayanan

ozelliklerin timidir’seklinde tanimlanir.
Kullanilan tanimlardan birka¢ tanesi asagida siralanmistir.
« Kalite, bir Grtin veya hizmetin geridir.
« Kalite dnceden belirlennibulunan 6zelliklere uygunluktur.
« Kalite gereksinimlere uygunluktur.
« Kalite kullanima uygunluktur.
« Kalite, eksiklerden kacinmaktir.

« Kalite, tiketici beklentilerini kaflamak ya da onlarin ilerisine gitmektir.
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« Kalite, tuketicinin beklentilerini ve isteklerirgtirekli kagilayacaksekilde Uriin ya da

hizmet Uretmektir.

Bir Urinin kalite seviyesi Uretinglemi sirasinda okwr. Son Urlinlin standartlara uyup
uymadgi tespiti icin yapilan kontrolsiemi, sonu¢ olarak driin ya da drtnlerin kusurludga
sazlam diye ikiye ayriimasini, der bir deisle ret ya da kabul edilmelerini gar. Uretim

islemi tamamlandiktan sonra yapilan kontroliin, kgligeelistirme konusunda bir etkisi yoktur.

Kalite genelde planlanabilir ve organize edilebititup, yénetmeliklerle seviyenin

yukseltilmesi, gozlem ve kontrollerle de guivendenal alinmasi gerekir.

Kaliteyi dlgmeye cahirken kalite tanimina iki boyutta bakilabilir. Bantlan birincisi

tlketicinin tatmini, dgeri ise Uretimde hatasizliktir.

Kaliteye tiketici tatmini olarak bakilginda yiksek Kkalite; satihasilatini ytkseltir.
Ancak @ zamanl olarak maliyetlerde de artolasilgl gorilir. Uretimdeki hatasizlik ise
yeniden §leme, hurda ya da fire ve iskarta maliyetlerinilamaktadir.istatistiksel kalite kontrol

yontemleri, her tarli teslim maliyetini azaltmalkiallanimi ve verimlilgi arttirmaktadir.

Norichi Kano, kaliteyi tanimlamak i¢in iki boyutlbir model geltirmistir. Kalite ile
ilgili boyutlardan biri “zorunlu kalite” dieri ise “cekici kalite"dir. Zorunlu kalite, tlkeiigin
uriinden mutlak beklentilerini ifade edegdE bu kagilanmazsa, tiiketici tatmin olmaz. Opie,
ariin gavenirlgi, kullanim kolaylgl ¢ekici kalite ise; mevcut beklentilerin Uzeririgketicinin
beklenmedii ve talep etmegi ve 6nceden fikir sahibi olmagh dzelliklerle ilgilidir. Binek
otomobillerinde, ani darbelere kahava yasfii gelistirilmesi buna drnektir. Cekici kalite, bir
suresonra tuketicinin benimsemesi ve talebi ile zorugdlite halini alir. Toplam kalite anlay

mikemmel tasarlanmher iki boyuttaki kaliteyi de iceren bir Griin ya Hizmet dngorar.

6.1.1.1. Performans

Uriiniin slem yetengi ile ilgilidir. Ornegin bir televizyon icin ses ve gorintu nigli
renk ve uzak istasyonlari alabilme yetgnegibi Ozellikler. Kalitenin bu boyutu &lgulebilir
oldugundan, markalar nesnel olarak performans ol¢ligegitre siralanabilir. Genel performans

deserlendirilmesi ise, ki 6ncelikleri g6z dniine alinarak yapilmalidir.

6.1.1.2. Ozellikler

Uriin veya hizmetin temel fonksiyonlarini destekleya da onlarin tanitimini yapan i

karakterleridir. Televizyondaki otomatik arama yetkleri buna drnektir.
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6.1.1.3. Giuvenirlilik

Belirli bir sire icerisinde Urinin bozulma olagailiile ilgilidir. Gavenirlilik
Olcutlerinden bazilari: Birinci arizaya kadar ge@gaman, arizalar arasindaki zamamnbirim
zaman arasindaldriza sayisidir. Bu kistaslar daha ¢ok dayanikietith Grlinlerine yodneliktir.

Atil zamanin maliyeti arttikcae bakim pahalikikca, glivenilirlgin 6nemi atmaktadir.

6.1.1.4. Uygunluk

Bir Urdndn tasariminin ve kullanim karakterleristandartlara uyma oranidir.

6.1.1.5. Dayanikllik

Teknik olarak, bir Griiniin bozuluncaya kadar kuamniktaridir. Bazen tiketiciler yeni
bir Grune yatinm maliyeti ile bu daha dayaniklamlyeni Grinun kullanim maliyetini, eldeki
urindni gelecekteki bakim giderlerinin bekleneniyedil ile para ve kisel rahatlik agisindan
karsilastirmak zorunda kalabilirler. Bu durumda dayaniklilyeni bir triin almanin eski Griind

tamir ettirmekten daha karh olggiaana kadar Grtinin kullanim miktari olarak taniralzitir.

6.1.1.6. Servis Olanaklari

Bu kapsamda onarimin hizi kolgylve ustalgl vardir.
6.1.1.7. Estetik

Ozel yargilara dayanir ve skiere ait zevkin yansimasidir. Evrenselgitidir. Herkesi

tatmin etmek imkansiz olgundan sirketler hedef tiketici gruplari belirlemelidir.

6.1.1.8. Algilanan Kalite

Tuketiciler her zaman bir tGrin veya hizmetin tlnelbklerini bilmediklerinden dolayi
karsilastirmalar yapmak zorunda kalabilirler. Uretigletmenin ya da driiniin tnd, algilanan

kalitesinin 6zudur.

Isletmeler kalite ile ilgili caymalar yaparken kalitenin tim boyutlarini dikkatenak
zorundadirlar. Herhangi bir Granun kalitesini gluran ve drindn kalitesini goudan etkileyen

faktorler vardir.



64

Bu faktorler;

* Proje ve tasarim kalitesi

» Teknik ve muhendislik hesap kalitesi
« Hammadde kalitesi

« Uretim kalitesi

« Iscilik kalitesi

« Kontrol kalitesi

* Ambalaj kalitesi

* Depolama ve sevkiyat kalitesi

* Kullanim kalitesidir.

Kalite, su U¢ unsurun etkilesimi ile dl¢timelidir.
1. Uriiniin kendisi.

2. Kullanici; Grin kullarg, yerlestiriimesi, ona dikkat etme miktari ve ondan ne

beklendgi.

3. Kullanma talimatlari; tiiketicinin ve tamircinegitimi, tamirler icin sg&lanan servis,

parcalarin bulunabilirgi.
Bunlar kalite ticgeninin ¢ késini olgturmaktadir.
6.1.2. Kalite Glvence Kavrami

Kalite glivencesi, kalite kontroltin 6zunu giluran bir kavram olup bir triinde kalitenin
tlketicinin glvenle alabilege ve uzunca bir slire gliven ve tatminle kullanikebdi seklinde
sglanmasi demektir. Bu glvenin eturulmasi uzun sire alir. g8r bir konu ise tiketici
tatminidir. Satilan Grinin hatali ya da eksik olmamasi yetdefildir. Tasarim kalitesi
saglanarak tiketicilerin beklentilerine tam anlamiylanit verildginden emin olmak gerekir.
Kalite glvencesi Ureticiyle tlketici arasinda yapilstzlemedir. Gercek kalite glvencesini
salamasi igin argtirma, planlama, tasarim, tretim, sate hizmet bélimlerinin hepsinin igine
alan politikalar olgturulmalidir. Kalite glivencesi ile ilgili sorumlltukontrol bélimine dgl

tasarim ve Uretim bdlumlerindedir.
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Kalite guvencesinde ¢ 6nemli konunun dikkate alinrasi gerekir.

1. Isletmelerde, tiiketici beklentilerine hizmet veresalite s&lamalidir. Sadece ulusal
standartlari gdamak yeterli dgildir. Ancak isletmenin drtnleri ulusal standartlara uygun

degilse, o sletme icin kalite glivencesinden s6z edilemez.
2. Dig satimi yapilan tim drtnler, oradaki tiketicileiim isteklerini kagilamalidir.
3. Kalite glivencesinin 6nemi, st yonetimce onaylamdnal

Kalite glivencesi, kalite sorunlarinin ¢ézimu icinyatirnm ve karin artmasina sirekli
bir katkidir [25].

Etkin bir kalite guvencesi;

1. lyilestirilmis; gerceklstirilmis ve siirekli kaliteyi,

2. Maliyet ve zamandan tasarrufu,

3. Azalmg iadeleri,

4. Daha az tiketigikayetlerini,

5. Kaynaklarin optimum kullanimi gibi bircok yaraml sglar [25].
6.1.3. Kalite Kontrol Kavrami

Tuketici istekleri, piyasa nitelikleri, rekabetktelojik diizey gibi ¢cok ¢gtli fakttrlerin
degerlenmesi sonunda glwrulan politikalara gore kaliteli Gretimi ilgilefm@n teknik veriler
saptanir. Bu verilerin uygunggim sistemi dizayn edilirken hammadde, proses véni
performansina ikin kalite standartlari da belirlenir. Gelen hamehadve malzemelerin
standartlarina uyguniw tespit edildikten sonra fiziksel Uretime gecilldretim esnasinda
onceden belirlenrgi yontemlerle cgtli noktalarda kontroller yapilir. Kalite standeminda
sapmalar belirlenir. Sonucta karar alinmak Uzemarkarganlarina iletilir. Uretim sona erince
drdndn  kullaniima  durumdaki performansi kontrol \estlerle olgulir. Sonug belirli
spesifikasyonlari kadayacak ol¢ide ise Urlin depoya ya da tuketiciyd selilir. Butlin bunlar
yapilirken sirekli olarak kalite standartlaringvaauldugu ve bulunan sonuglarin geri besleme
bilgisi seklinde tasarim samasi gézden kacmamalidir. Kalite kontrol ve Uredistemlerinden
dizaynlarinda ve standartlarin saptanmasinda yaalar ve zaman icinde g olarak
degistirilmesi gereken noktalar ancak geri besleme mizkamsi caktigl takdirde ortaya

cikartilabilir. Kalite sistemigletme y&netim sisteminin bir alt birimidir. Clnkialke sistemi bir
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Uriin ya da hizmet icin kuruluduglétmenin birden fazla triind varsa her biri icinidyir sistem
kurulur. Kalite sisteminin temeli, tiketici tatmindlduguna ve her birinden tiketicinin
beklentileri farkl olacgina gore kalite sistemi de farkli olacaktir. Klagiinetim sisteminden
en 6nemli farki da budur. Tlketicinin beklentilkarsilamak amaciyla kurulan bu sisteme kalite

glvence sistemi de denilmektedir.
Kalite kontrol ile kalite giivence arasindaki farklar:

1. Kalite kontrol pahaldir. Kontrol etmek ve am#dr yapmak emek, para ve zaman
gerektirir. Kalite glivence sisteminde ise kalitésipahalidir. Hata, hurda ve yenidefemede

emek, para ve zaman kaybina neden olur. Buna eikodéoklar artar. Bunlar énlenmelidir.

2. Son kontrolde bulunan hatalarin giderilmesi gtigta da yoktur. Kalite glivence

sisteminde ise Urln di, sistem kontrol edilerek hatasiz trin Uritmelaghanir.

3. Kalite kontrolde bazi Grunleri tahrip etmedemol etmek olanaksizdir. Boyle bir
durumda kontrol edilen Griin sevk edilemez halerg#lalite glivence sisteminde ise tahrip

edilmeden kontrol edilebilir. Uriinlerde sistemi yarosesi kontrol etmek gerekir.

4. Bazen kalite kontrol ¢cok uzun sireler gerektBu nedenle Uriin ya da girdi stoklari
yluksek seviyelere cikabilir. Kalite glvence sistedei hem tedarikci hem de tiketici

isletmelerde sistem kontroll gerektirir.

5. Kalite kontrolde bazi Urinlerin hata ytzdeledbll edilemez. Kalite givence

sisteminde amag sifir hataya wrtaktir.
6. Kalite kontrol muayeneye dayall, kalite glivesistemi dnlemeye dayalidir.

7. Kalite kontrolde kabul edilebilir hata vardir.alile glvencede sifir hata s6z

konusudur.

Yukarida yapilan karastirmalarda gorultyor ki, kalite kontrol Uriine yoikelkalite
guvencdse sisteme yonelik bir faaliyettilk bakita kalite glivence dolayli bir yaklan olarak
goriinmekteyse de oyle giilir, kalite sa&lamaya yoneliktirislem yapildiktan sonraki sonuglara
degil islemin dg@gru yapilmasina yoneliktir. Bunlar birbirlerinin aitdegildirler. Kalite glivence,

kalite kontrol sistemini de icine alan gekiapsamli bir kalite sdama yontemidir [25].
6.1.4. Kalite Yonetimi

Kalite yonetimi kalitenin siki bir sistemle kontiolknlamina gelir. Bu anlaga gore

yeterli bir denetim yapilginda bozuk UrUnler saptanarak sakl dedilebilir; boéylelikle
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tuketiciye yalnizca iyi Urinler gonderilir. Kag¢ ®iirinin kontroline karar vermek gerekir, bu
karar biyuk 6lciide maliyet sorunudur. Daha fazid ¢ontrol edildikge 1skarta, fire, bozuk ve
kusurlu Grinlerden dolayl maliyet artmakta, bunasikatiiketiciye giden bozuk Urin sayisi
azalmaktadir. Belli bir kontrol duzeyinde, toplamlite kontroli maliyetlerin en aza irgli

kivamli nicelik yakalanabilmektedir.

Kalite yonetiminin temel anlayi kalitenin Griin Gzerinde kontrolind kabul etmesidi
Buna godre uUretim surdurilirken kabul edilebilir riirkialitesini sglamak icin Griin tzerinde
kontrolini yaparak bozuk Urtnlerin iskartaya ayasmyeterlidir. Oysa daha Ustin kaliteye
ulasmak bu cgit kontrolle sglanamaz. Ureticinin Gretimin klangicina dénmesi ve rindi
yeniden diuzenleyip ureterek dahglbagicta d@ru kaliteyi yakalamasi gerekir. Boylece, elde
edilecek drinun dstin kaliteye ghaasi sglanacak ve kontroloriin gorevi bozuk drdnleri
belirleyip saf d¢i etmek ginden, daha kaliteli Grtin Uretebilmek i¢in nelepymasi gerekgi

konusuna kayacaktir.

Ote yandan, iriin Uizerinde kontrol yapma yontemygleizca iyi trunlerin tiiketicilere
ulastirilacaggl glvencesi de bulunmamaktadir. Ayrica kontroldiizerindeki kalite dn ogeleri

saptamada her zamanshall olduklari da s6ylenemez [25].
6.1.5. Toplam Kalite Y&netimi

Toplam kalite yonetiminingletme ydnetiminde 6énem kazanmagagadaki etkenlerden

dolayidir.

1. Gunumuzdesletmeler ulusal rakiplerle @&, uluslararasi duzeydeki rakiplerle de

rekabet etmek durumundadir.
2. Gunumuzde tuketiciler gecgmigore kaliteye daha ¢cok 6nem vermektedir.

3. Gunumuzde tiketicilegletmeleri birbiriyle kagilastirarak, almak istedi Grind ya
da hizmeti uygun bir fiyatla almaktan da 6te daka Sats sonrasi hizmet, guvenirlilik,

dayanikhlik gibi nitelikler aramaktadir.
6.1.6. Kaliteyi Etkileyen Temel Kavramlar

Kalite imaji, iyi ya da kot hangkekilde olursa olsugansa birakilacak biey degildir.
Bu isletmenin kaliteyi olgturma gelgtirmeyle ilgili uyguladgi kuvvetli ve iyi planlanny kalite
politikalarinin iyi bir sonucudur. Boyle programiarisletmelerde tam olarak uygulanabilmesi
en bata anahtar faktorlerin iyice anlémis olmasina bgidir. Bu faktérler daha sonra

isletmenin kalite amaclarina gkbilmesi icin yapilmasi gerekli olagieri meydana getirirler.
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Uriin ve hizmet kalitesini l3aca dokuz temel faktor etkiler. Bu faktorler pazpara,
yOnetim, insan, motivasyon, malzeme, techizat, modéilgi yontemleri ve Uretim

parametrelerini olgturmadir.

6.1.6.1. Piyasa

Piyasaya giren yeni ve ggiis Urlnler sadece Urin olarak gileyeni malzeme ve
Uretim yontemlerini beraberinde getirmektedir. Agriyeni trlin gejtirmek icin temel olarak
tuketici istek ve gereksinimleri analiz edilereknyeya da geltirilmis Urlnler piyasaya
sunulmaktadir. Tuketiciler gittikgce daha iyi ve datok gereksinimi kadayacak Grinler talep
etmektedirler. BOylece piyasa daha da genmekle beraber sunulan Urive hizmetler
acisindan daha 6zel ve kapsaml bir hale gelmeki@dtikce artan bir hizdglietmeler uluslar

arasi ve hatta kuresalatmelerseklinde biyumektedirler.

Bunun sonucu olarakgletmeler ginin kaullarina hizla adapte olabilmek i¢in esnek

olmali, sunulan trinler acisindan da fonksiyonatal uzmanlgmalidirlar [25].
6.1.6.2. Para

Ekonomik dalgalanmalarin yani sira bircok alandararekabetler yaninda ekonomik
bunalimlar nedeniylesietme karlari oldukca azalgtir. Bununla beraber yeni Gretim yontemleri
icin surekli fakat maliyeti yiksek olan otomasyayegildiginde Uretim kayiplari, tekragleme,
hurda miktari gibi maliyeti yikselten etkenlerirk¢aiki takip edilmesi gerekir. Kaliteyi koruma
ve gelstirme maliyetlerinin ve kayiplarin azaltilmasi y@wié yoneticilerin dikkatleri cekilmeye

balanmstir [25].

6.1.6.3. YOnetim

Daha once kaliteden sorumlu birka¢ 6zel bdlim yediugin gletmelerdeki bitin
bolumler bu kavramla ici ice olmgtur. Pazarlama bolimu o Grinden neler bekigntdortaya
koyar. Mithendislik bolumii triini beklenen 6zellikleryacaksekilde tasarlar. Uretim bolimi
ise Uranun belirli spesifikasyonlari goz 6nine aktabir yontemi getirir. Kalite bolimad son
drandn belirlenen kalite spesifikasyonlarina uymasin proses icindeki kalite 06lgcek
parametrelerini planlar. Tuketici servisi ise Utililketiciye ulgtigi andan itibaren toplam riin
paketi icinde daha 6nemli bir konuma yemeBu gruplar arasi duzenteEme ve Kalitenin
sglanmasi icin yonlendirme ve sorumluluklarin gddmalari Ust y6netime binen yikleri

fazlalggtirmaktadir [25].
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6.1.6.4.insan

Teknik bilginin hizla artarak karmngklasmasi ve yeni alanlarin ortaya cikmasi
konusunda uzmargmis kisilere olan gereksinim artgtir. Bilgi alanlarinin sayica artmasinin
yani sira icerik olarak da buiyUumesi uzmamianin bir gereksinim haline gelmesine yol

acmetir.

Fakat uzmankmanin getirdii 6nemli bir sorun ise drin kalite sorumluluklanni
bolinmesi ile ortaya cikmgtir. Sistem muhendigi bu sayede biitiin @ik alanlar bir araya
getirip planlama ve organizasyonu yapabilmek, if#ansonuca ulgabilmek Uzere dgmustur
[25].

6.1.6.5. Motivasyon

Piyasaya kaliteli bir Grin sunabilmenin gittikcerlagmasi ve karmgaklasmasi, tek tek
her s gbrene digen kalite payini da biyttmektedir. sifie maddi 6dul vermenin ginda
isletmenin amaclarina ujmada pay sahibi olgwnun anlatilmasi gereklfli cesitlili gi
aratirmalarda belirtiimgtir. Is gorenlerde kalite bilincinin oltiurulmasi ise ygun bir kalite

egitimi ile birlikte gergeklatiriimektedir.

Insan davragini istenilen dgrultuya yonlendiren, belli bir amag icin hareketgigen

gucler motivasyon olarak tanimlanmaktadir.
Motivasyonla:
« Is gorenlerin jletmede kalmalarinin,
« Yaratici gizli giclerini kullanmalarinin,
« Is basarilarini attirmalarinin ganmasi amagclanmaktadir.

Is goren acgisindan motivasyangorenin kiisel gereksinimlerinin doyurulmasindas, i
gorenin kendini gercekjéirmesine kadar bircok evreyi kapsafsletme acisindan ise
motivasyon, § gorenlerin cakmaya balamalarini, calmayi strdirmelerini $dayan
duzenlemelerin  tumi anlamini sta Boylece motivasyon, davram istenilen yodne

yonlendirilmesi olmak tzere tgéden olgur.

Is gorenlerin gorevlerinisletme amaclari dgultusunda, istekle yerine getirmelerini
sagzlayacak bir ¢cahma ortaminin olgturulmasi olarak tanimlayabilegieniz ‘motivasyon
yonetimi’, yonetimin temel slevlerinden biri, belki de en O6nemlisidirls go6renlerin

gereksinimlerini, istek ve beklentilerini yanitlayair ¢alsma ortami, bir yandan onlarin doyum
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duzeylerini arttirirken 6te yandag basarimlarini da yikseltecektits gorenlerin § basarimini

belirleyen iki temel etmenden sdz edilebilir;

Yetenek ve motivasyon diuzeyi birskiin Ustesinden gelebilege bir is ile ortaya
koydusu is her zaman ayni dizeyde olmayabilir. sidin Ustesinden gelebilege isi,
yeteneklerinin kapasitesi belirler. Ortaya kongin,itistesinden gelinebilecejei esit olabilmesi
icin, is gbrenin yeteneklerini kullanmaya istekli olmasiged bir deisle calsma ve bsarma

arzusunun olmasi gerekir. Bu nedenlesdgtirenlerin, motive edilmesi gerekir [25].

6.1.6.6. Malzeme

Artan kalite istekleri ve Uretim maliyetleri, mikdisleri, daha da limitlerindglemeye
ve bunun yani sira 6zet uygulamalarda yeni metahlge@mlar kullanmaya sevk etmektedir.
Bunun sonucu olarak da malzeme 6zellikleri dahankekrak belirlenmi ve caitlilikleri de
artmstir. Gecmgteki gorsel kontrol ve kalinlk élgme gibi kontretlyerinesimdi spektrometre,
lazer, ultrasonik aletler gibi oldukca 6zel labogat aletleriyle hizli, kesin kimyasal ve fiziksel
olcumler yapilmaktadir. Bu amacla ara¢ ve gereglddnatiimy kontrol test laboratuarlarinin

kurulmasi kacinilmaz hale gelgtir [25].

6.1.6.7. Makine ve Techizat

Uriin maliyetleri azaltma ve Kaliteli Gretimi artiek rekabetin ¢ok ygun olduu
piyasalarda tiketicileri tatmin edebilmek icisletmeler, kullanilan malzemenin daha fazla
Uretim sistemlerine 6nem vermeyeslaanislardir. Yuksek kalite, Gretim zamani icinde buttn
olanaktan tam olarak kalite, tretim zamani icindélih olanaktan tam olarak kullaniimasinda
daha da kritik faktor haline gelgtir. Bunun yaninda yiksek kalitenin elde edilmes imakine
ve techizatin tam kapasitede ghtilarak Uretim maliyetlerinin azaltilmasi gerekktedir.
Otomasyonla birliktesi goren ve makine verimli artarken, dretim maliyetleri de azalacaktir
[25].

6.1.6.8. Bilqi

Bilgisayar teknolojisinin hizla gelnesi, bilginin toplanmasi, saklanmase isleyip
kullanilmasinda cok biytk kolayliklar getigti. BOylece uretim prosesindeki makinelerin
kontrolinde satilan Griindn tiketicide takibine kalifgi kontroli sglanmaktadir. Elde edilen

verilerin daha iyig§lenmesi ile yonetim daha verimli, hizie dgru kararlar vermektedir.
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6.1.6.9. Uretim Yonetimi

Muhendislik tasariminin galinesi ile daha 6nce 6nem verilmeyen bazi faktorler
gunumuizde cok buyik énem kazagtm Elektronik montaj atélyesinde toz, nimerik katl{
bir makine icin yer titrgmi, sistem odalarinda sicaklik gibi faktorler bugiodern Uretim icin

birer tehlike haline gelngiir.

Yukaridaki agiklamalardan da gorufdiigibi kaliteyi etkileyen faktorlerde de ggdn
teknoloji ve tiiketici taleplerine i§a olarak devamli olarak ggsmektedir. Uriin ve (retim
guvenirligi saglamak ve sistem performansinisdémemek igin bitin faktorleri gz 6nunde
bulundurarak sistemi sdrekli, dikkatle ghelendirmek ve gerekli o6nlemleri almak
gerekmektedir [25].

6.1.7. Toplam Kalite Y6netimi

6.1.7.1. Toplam Kalite Y6netiminin Temeli

Toplam kalite bir jletmede yapilan biturslerde tiketici taleplerini kadayabilmek
icin ilk kosul olan ydnetim, insan, yapilas, iliriin ve hizmet kalitelerini bir sistem yafliani
icerisinde tum ¢ gorenlerin katildil, hedef ve fikir birlikleri sg@lanarak ele alinmasi ve
gelistirilmesidir. Tuketicilerin mevcut ve ileride ojacak beklentileri, Uretime ve 0rln
tasariminasik tutmalidir. Toplam kalite yakiamina gore kalite; bir yam tarzi ve bir baki

acsl olmalidir.

Gunumuzde piyasalar kaliteli trlinleri ve hizmetleaniksamaya B&arken, kalitenin
ikinci boyutu olan tasarimla 6ne ¢ikmakla tukegdih be&enimini kazanan yeni, gl ve farkli
fonksiyonlar iceren drtinleri en ¢cabuk bicimde papges cikarabilenler kazanmaktadir. Gigla bir
medya kampanyasi herhangi bir Griin icin mithir talep s@layabilir. Ancak bu, Grintn ilk
tanitimi ve ilk saglar icin etkili olur. Tuketicilerin kalicilgl ve satlarin sureklilgi, ancak iyi
bir fiyat ve kalite kombinasyonu ile surdurilebi@unimizde istenilen kalite diizeyinin uygun

fiyatlarla beraber gganabilmesi icin toplam kalite yakdami glindeme gelngiir [25].

6.1.7.2. Toplam Kalite Modelinin Unsurlari

+ Onlemeye Déniik Yaklgim

Toplam kalite modelinin temelinde hatalari ayikl&yarine hata yapmamak yakieni

vardir.
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« Olciim velstatistik

Olculemeyensey gelitirilemez. Bu nedenle 6lgiim ve istatistik, toplanalitenin
vazgecilmez parcalaridir. istatistgin ~ vazgecilmez 6nemi sagidaki  nedenlerden
kaynaklanmaktadir.

Dogal olaylarin timiinde ggskenlik vardir. Bu dgiskenligi 6lgebilmek icin istatistie
bagvurmak gerekir.

Hatalarin ¢cok buyidk bir bolumi gigkenlikten kaynaklanmaktadir, istatistik biliminin
tekniklerini uygulayarak, dgskenligin dzellikleri incelenir ve hatalarin kaynaklari ywlla

tespit edilebilir,

Istatistik teknikleri analize yardimci olgu gibi bir de kolaylstirir. Konuya farkli

acidan bakan kilerin ayni dili kongmasina olanak verir.

Istatistiksel dglinme alskanligini gelistirmek, gerek yonetici gerekse teknik goren

icin son derece yararhdir.
e Grup Calismasi

Calsmanin temel amacisin yapilma yéntemini irdelemek ve gglimektir, islevleri ve

yararlari aagidaki gibi siralanabilir.

1. Isletme korligini amada en etkili yontem grup cahasidir, § gorenlerin
bulmadiklari sistem aksakliklarini gruplar kolayedabilir.

2. Bu tiir cagmalar, § gorenlerin teknik bilgilerini gegtirir. Isini daha iyi anlamasina

ve konuya biitiinsel bakmasina yardimci olur.
3.1s gorenlerin sorun ¢cozme gtanliklarini gelgtirir.
4. Yaraticilgl gelistirir ve tesvik eder.
5. Takim anlawini yerlestirir.
6. Kisisel iligkileri ve etkilesimi glclendirir.
7. Ekonomik analiz, ¢galas yonetim ve katilimci karar verme anlgiyun gelitirir.

8. Is gorenlerin glerini seven, bgardiklari ile gurur duyan insanlar olmalarina yarch
olur.
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e Sirekli Gelisme

Hedef belli bir standart tutturmak gl seviyeyi; o seviye ne olursa olsun surekli ve

hizli bir tempoda gedtirmektir.

6.1.7.3. Toplam Kalite YOnetiminin Amaclari

Toplam kalite yonetiminin kalite yonetiminde Gstnglimin sorumlulgu, her sevide ve
her alanda kalite yodnetimine skin egitim faaliyetlerine katiimini sganmasi seklinde
tanimlanir. Bu tanimdan da agilacazl gibi toplam kalite yonetimi ile bir kalite sefexbigi

baslatiimis olacaktir.

Burada esas olan noktgleatmemizin ticari, finansal, teknik, beri ve organizasyon
kaynaklarim optimum kilmak ve bunlari tim faaligeith koordinasyonunu gkyarak

yonlendirmektir.

Toplam kalite yonetimi ile ilgili amaclari belli biaklar altinda gagidaki gibi toplamak

mumkunduar [25].
« Savurganliklari énleme
* Verimlili gi artirma
« Kaliteyi artirma
» Maliyetleri diglirme
« isletme zamanlarini kisaltma
« Surekli iyilestirme ve gelstirme

Savurganliklar; savurganliklarda Oyle ya da boydpimizin etkisi vardir. Bu nedenle
konuya herkesin sahip cikmasi ve destek vermediglge seferberfii baglatiimis olacak,

sonucta toplam kalite yonetiminin dnemli bir amgerceklgecektir.

Verimlilik kavrami genelde elde edilen Uretim ila Gretimi sglayan Uretim faktorleri
arasindaki oransal gkidir. Bu tanim olayin sadece ekonomik boyutunukedtle almaktadir.
Konuya toplam kalite yonetimi esprisi icinde bakacdursak verimlilik bir digiince bigimi bir
hayat tarzi ve bir tutum olarak gdintlmelidir. Buna uygun bir ortami yaratgtetmeler sonucta
insan faktoriiniinge devamini, yaraticgini ve motivasyonunu artiracak, istenmeyen sonuglar

en aza inecek ve insanin daha verimlispafisi sglanacaktir. Sonucta uluslararasi rekabette s6z
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sahibi olmasansimiz artacak, maliyetlerin dirtilmesi ile kar maksimizasyonu ganarak

Uretimin kisa siirede ve kaliteli olmasi gerce&teektir.

Toplam kalite yonetimiile ilgili amaclardan biri verimlilgi artirmadir. Japon
produktivite merkezine goére verimlilik: “Hegeyin Uzerinde zihinsel bir davranbicimidir.
Mevcudun devamli gddiiriimesi, gelsim ve ilerleme mangdir. Dinden buglne daha iyi
yarindan daha az iyi yapabilmenin guvencesidir. Réelar iyi gorinirse gorinsin ve de
gercekte ne kadar olursa olsun mevcut durumustyitee, gelstirme arzusudur. Ekonomike
sosyal hayatin geken sartlara devamli uydurulmasidir. Yeni metotla yegkriklerin devaml
uygulanmasi cabasidir. Yeni metotla yeni teknikledevamli uygulanmasi, insaiionun
gelisimine olan inanctir.”Seklinde 6zetlenen sozlerin toplam kalite acisindgak énemli bir
mesajdir. Clnkl toplam Kkalite ydnetimine uygun mmta hazirlanmasi, siurddrilmesi ve

gelistirilmesi verimlilik artigi ile paralellik gosterecektir [25].
Toplam kalite yontemi ile ilgili 5nemli noktalar ise sdyle 6zetlenebilir:

Kalite teknik bir fonksiyon, bdlim ya da bilingleenprogrami dgldir. Kalite topyekdn
ve eksiksiz olarak firma capinda ve tedarikcildrdglantih sekilde uygulanacak hareket noktasi

misteri olan sistematik bir sirectir.

Kalite bir muhendis, pazarlamaci ya da saticinigildadsterinin sdyledi seydir ve
sirekli yukselen bir talebi simgeler. Bu anlgyuzun vadede pazarin lidgihi yapmanin

uluslararasi bazda kalite lidegiinden de geggini vurgular.

Kalite ve maliyet bir birini tamamlar, ters yondaligmaz; ortaktir, kant degildir. Uriin
ya da hizmet Uretmenin en hizli, ucuz ve karl yblinu daha iyi yapmaktir. Kalite aslinda
kurulustaki herkesin gidir, ancak kimsenin si hale gelmeyeceksekilde d@ru olarak
yapilmalidir. Bireylerin drettikleri kalitelisle ve bélumlerin kalite icin yapacaklari takim
calsmasiyla desteklenecejekilde organize edilmelididyi yonetim herkesin bilgi, beceri ve
olumlu tavrini harekete gecirmek anlamigitay dneticiler glerin misteriye odakli yapiimasini
sgzlamak icin kalite Gizerinde strekli ve tavizgigkilde durarak liderlik yapmaldir. Kalite bir
yonetim tarzidir, kalitenin pasaportu offduna inanmak belli girafi ya da kiltirel dzellikleri

oldugunu sanmak tamamen yatil.

Kalitenin arttirlmasinin énemli, Urlnler icin olglw kadar hizmetler icin de gecerlidir
ve bu 6nem pazarlama ve sasipars kabull, Grin ve hizmet gglirme, miuhendislik, satin

alma, uretim, lojistik finansman, muhasebe, sevkvgad&itimda ayri ayri vurgulamahdir.
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Kalite bir ahlak sistemidir. Gepiicapl kalite gelitirme sadece birka¢g uzman ilegile
bir kurulusta ¢calsan kadin, erkek herkesin katilim gayretiyle ve téaderin isbirli gi sayesinde

sazlanabilir.

Toplam kalite programi Uretim agtna giden en diilk maliyetli ve en az sermaye
katkili yoldur. Bu program daha c¢ok Urigeklindeki Uretim anlagini daha c¢ok iyi Grdn
seklinde dgistirir. Ayrica uygun olmayan Urin ve hizmetlerin ya¢tgl gérinmeyen tesis ve
islemleri ortadan kaldirir. Bdyleceslétmenin insan guci, ekipman, malzeme ve bilgi

kaynaklarini en verimli bigekilde uygun kilar.

Batin bu sonuglasirketin agik migteri odakli bir toplam kalite yonetimini firma
¢apinda uygulamaya koymasi durumunda ve insandariadiklari, inandiklari ve bir parcasi

olduktan etkinsekilde kurulmy kalite sistemleri ile sdanabilir [25].

6.1.7.4. Toplam Kalite Yonetiminin Kritik Faktorler i

Kalite yonetim dglncesi bgangicta yalniz Uretim sektoriine 6zgi olmakla kieli
1980’lerin sonlarindan itibaren hizmet sektérinde dorilmeye bgamistir. Hizmet
isletmelerinin cgitleri cok olmakla birlikte, hepsinde ortak ozelldelirli bir Grin Gretmeden ve
pazarlamadan topluma yaragkanalaridirisletmenin kalite seviyesini 6lgmede son tiiketicinin

eline bir Grtin dgil karsisinda bir insan hizmeti durmaktadir [25].

Toplam kalite yonetiminin kritik 6 geleri su sekilde ele alinmasi olanakhdir:

* Liderlik

o Kultar

» Ekip calsmasi
» Katilimcilik

Musteri odaklilik
 Surekli gelsme
* Sirekli gitim

* Sifir hata
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e Liderlik

Her isletme, gecnsi basarilarina ve deneyimlerinden gelecek icin dahaayignelimde,
mutlaka bilgi ve bu bilgileri kullanmalidir. Bu lileri kullanmada liderlere énemli goreviler
dismektedir. Slrekli gejime felsefesini bir sietmede mutlaka dgsmenin yodnetimini iga
etmeleri gerekgii Uzerinde 6nemle durulurkeglétmelerde liderlere en aktif roli yikleyerek

liderleri bilgi ¢cggina ayak uydurmaya davet etmektedir.

Kalite gelsiminin 6nemli kavramlarindan birisi de liderliktiKalite ydnetiminde
liderlik onuruna yukselen aktif rol, sirekli ggheyi s&layacak i¢c dinamizmidir. Lider
isletmeyi hedef gosteren veshkik ve bitlnlik kazanmasinda en etkili olarsidtir. Lider
mutlaka guvenilir olmalidir. Yonetici ise bigletmedeki dgisik unsurlarin birbirleriyle uyum

icinde ve maksimum kapasiteyle gabilmesini sglamakla yukamltdur.

Toplam kalite yonetimini uygulayarslétmelerin, bgarili liderlerinin dnculglnde,
temel gorevlerini yerine getirirken surekli g#limeyi salayabilmek icin dikkat etmeleri

gereken noktalagunlardir.
* Vizyon
* Yaraticilik
e Duyarlilik
* Glclendirme
* Degisim yonetimi
* Kultdr

Toplam kalite yénetiminde temel amacgidékliklere bire bir adapte olmaktan ¢ok belli
ilkeler dasrultusunda dgisiklikleri, isletme ile ilgili ¢cikar ¢cevrelerinin beklentilerikiarsilamak
Uzere yoOnetecek ve yonlendirecek bir yapininstatwlmasidir. Bir gletmenin etkinlginde

kultir etkileyen ve temel gkari olusturan faktérler 7 grupta toplangtr.
Bunlari su sekilde belirtmek olanaklidir:
* Yapi
« Strateji

 Sistem
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* Motivasyon

* YOnetim tarzi
* Beceri

* Ortak dgerler

Bir isletmenin kultirunt degistirebilmek icin dikkat edilmesi gereken noktalar

sunlardir:
1. isletmedeki herkesingtimden gegcirilmesi ve nedenlerinin aciklanmasiegéer
2. Yoneticilerin liderlik 6zellgine sahip olmalari gerekmektedir.

3. Herkesin surekli d#sime ve gekme potansiyelinin her zaman desteklenmesi

gerekir.
4. Toplam kalite kiltiriinde yenilik ok 6nemlidir.

5. Isletmede biitiinsi gérenin toplam kalitenin karisi icin statiilerine bakilmaksizin

katkilari istenmelidir.

6. Isletme yonetiminde liderlik hichir zaman bir pozisyolarak dgil, bir hareketin

fonksiyonu olarak ele alinmalidir.

7. isletmelerde mutlaka ekip canasinin yerlgtiriimesi ve bu ekip ¢agmalarinda bir

6dul sisteminin bgari esaslarina gérglémesine cagtimalidir.
8. Ozrenme gelime ve yetitirme yaamda kalabilmek icin fonksiyonel durumdur.

9. insan unsurunun temel aligdisletmeler igin § géren rekabetci ortamlarda micadele

edebilmenin ve slrekli ggfnelerinin sglanabilmesi icin yetki dalimi yapilmalidir.
« Ekip Calismasi

Ekip calgmasi toplam kalite yonetiminin keri ile uygulanmasinin en énemli yoludur.
Isletme icindeki § gorenlerin bgimsizlgi ve iletsimi gelistirip given ortaminin kalici olmasini

salar.

Rekabetin ortadan kalkagia gercek ygamlarin yaanabilir duruma getirilip i
gorenlerin birbirlerine yardim edecekleri ortamlgaratir. Ekip ¢calmasinin buttinsi goreni
icine alacaksekilde yonetici ved gorenler arasinda var olan duvari ortadan kaldiaipa iyi bir

calisma ortaminin kurulmasini ar.



78

Ekipler her zaman hazir durumdagdeirler. Ekibi olusturan ekipleri stirekli geftiren,
surekli kritik yaparak mikemmel cgina ortami hazirlayan ekips igorenleridir. Yeni
gelismelere kagi dinamik olmalari i¢in strekli yeni hedef belifler. Ekip calsmasinin bgarili
olabilmesi i¢in ekip liderinin dzellikleri kadag gorenlerin beceri ve yetenekleri de o derecede

onemlidir. Ezer ekip § gbrenleri yeteneksiz ise ekibin eturulmasi uzun zaman alabilir.

Ekip ne kadar mikemmel olursa olsungiden dinya ve kallar icin her zaman
gereksinime yanit veremezler. Bunun icin ekibineglir gticlendirilmesi gerekir. Bu ise

takimlarin;
* Yonlendirmeye
* Bilgiye
* Kaynga
* Destege
» Degerlendirmeye gereksimin vardir.

Ekip calsmasinin amaci kalite ggininin sglanmasidir. Kalite gelimi saglarken
surekli daha iyiye ukmbilmek icin ortaya cikabilecek sorunlarin gereksm yanit verecek
sekilde ve § gorenin beklentilerim karayabileceksekilde ¢ozumlenmesi gerekir. Ekip ile

sorun ¢bzme icin okiurulan yontem keasamada gercekie, bunlar;
1. Sorunun tanimlamaamasi
2. Bilginin gbzden geciriimesamasi
3. Sorunun incelenmesi
4. COzUmun dgrulanma asamasi
5.Yerine getirme, d@sim ciktisi gamasi [25].
» Katilimcilik

Rekabet ve ile§im yasanan teknolojik gegimeler gletme icinde hiyerar
basamaklarinin birbiri ile ileimi ve hiyeragik yapida basamalgmaya iten bir durumdur.
Hiyeraside basit yapisietmelerde y6netime katilimi artirgtir. Yonetime katihmin énemli bir
boyutu kletmenin icindeng gorenlerden gelen baskidir. Ginimuizdgdrenler yalnizca maddi

gereksinimlerini kagilayarak tatmin olmamaktadir. Maslow'un gereksir@mhiyeragisinde
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onemli bir yer tutan insanin f@ma ve toplumda 6nemsenen bir konuma sahip olma

gereksinimi, geimesinde en 6nemli etkendir.

Gunumuzdesletme, § gorenlerin kendilerim ilgilendiren her kararin gtabilmesi ve
sonuclandiriimasina aktif olarak katilip, fikirleri ifade etmek, konular hakkindaki
disuincelerinin alinmasini talep etmektedigletme yoneticilerinin bu tutum desikli ginin
baslica nedeni kultir diizeyi ve bilgi seviyesi ylukselg gorenin, bgkalari tarafindan yonetilen

bir ara¢ durumunda olmak istememeleridir.

Katilimcilik icin sorumluluk paylgminin sglanmasi 6n kguldur. Yonetimden ve
yonetilenlerden ben bir sletmeye nasil katkida bulunabiliim? Busletmeyi nasil

gelistirebilirim? Sorusunun sorulmasi ve yanit aranmasiien 6nemi gosterir [25].
Katilimcilik icin gerekli ko sullar sunlardir:
1. Bir isletmenin varlgi,
2. Ortaya ¢ikan sorunlari igin spesifik programmdrazirlanmasi,
3. Sorun ¢bzme programlarinin uygulanmasi gerekeolrkt

Teknolojik gelgsmeler ile sletmelerde ki dgisim izlenemeyecek derecede artmakta ve
isletmeleri etkilemektedir. Bu g&ime uyum sglanamadil takdirde gletme amacg ve
hedeflerine ulgamaz, gletmelerin dgisimi izlemeleri, dgisime ayak uydurmalarn vesi
gorenlerinin yenilik ve yaraticilikta motive etmel&aciniimazdirisletmelerde genel dggme
ve gelsme, yenilik ve vyaraticii kapsayan diiinsel yetenekle sietmelerde varliklari
belirlenmeleri gereklidir. Clnklu cevre ¢ular1 pasif aktif gveren yapisini gerektirmektedir
[25].

e Surekli Gelisme

Sirecte ortaya clkabilecek hatalar grakeyi her zaman olumsuz yénde etkilemektedir.
Toplam kalite yonetiminin 6z olan surekli getie, felsefi hatalari ortaya ¢iktiktan sonr&itle

ortaya ¢cikmadan engelleyerek kaliteyesoiay1 amaclamaktadir.

Surekli gelsme de belirlenen hedeflere gddoilmek icin bltin ¢ gorenin katihmi
salamalidir. Calmalar kicik adimlarla ve kisa dénemli projelerlgldtdmalidir. Cunki
onemli olan yeni yeteneklerin uygulamaya gegcirilidesSirekli gelsmeyi s&layabilmek icin,
uygun sureci ve araglargtenme, yetenekleri stirekli olarak gélime gereklidir. Toplam kalite

yonetiminde § goreni surekli olarak gelirerek milkemmele ufanayi ve bu amaca yonelgrii
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gucu s@lamaya cakir. Kalite yonetimi felsefesinde soruna neden oleasur ve kegullarin

kalite sisteminden ¢ikarilarak sistemin daha datidinesi yatar [25].

Toplam kalite yonetimi hicbir zamana toplumdaki gelsi guzel deisikliklere izin

vermemektedir. Temel aldgi hareket noktalart;

» Sistemin belirlennyi gérev ve hedeflerin geglne d@rultusunda olmasi gerekli

kontrolu sglar.
« Istatistiki bilgiler yoluyla kalitenin lcimnn yielen tasarlanmasini g@ar.

e Yapilan dgisikliklerin etkilerini ilgili alanlara aktarabilmek icin birtakim

proseddrler igerir.
e Tuketici Odakhk

Bir isletmenin baarisi tatmin edilmi tiketiciden gecer,sietmelerde tiketici odakli
yonetim kurmak toplam kalite yonetimini surdirmekini yeterli deildir. Isletmelerin
gereksinimlerim tatmin i¢in sdrekli olarak cgahayip yenilenebilme 6zeflini saklamak

gerekKlidir.

Toplam kalite yonetimi yalnizca tiketici yaratigihdan yararlanmaz. Ayni zamanda
ona yaraticilikta sunar. Tiketicinin istenm@disteyemedii onun diglinemedii fakat onun
yararina olan, Uriin ve hizmetlerin daha otesindrigiacs olur. Bu yontemli bir yaklamda

tuketicinin bekledti, razi oldgu, olacg! kalite fiyatinin étesine gegirilmiolur.
Toplam kalite isletmeleri igin;
1. Esneklik geltirilmelidir.
2. Surekli ge§me icin surekli grenme olmahdir.
3. Tuketiciye odaklanmalidir.
4. Takim gagmasi uygulanmahdir.
5. Bilginin en uygun kullanimi gg@anmalidir.

Isletmelerin toplam kalite yonetimini benimseyerekmhdc hem d tiketicinin
isteklerine yanit verecek onlarin tatmin edecgkilde ve hedeflerim yeniden belirterek

faaliyetlerim surdirmesi gerekir.
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. Siirekli Egitim

Toplam kalite yonetimininsletmelerde uygulanabilmesi icin tlim gérenlerin hizmet
ici egitime tutulmasi gerekir. Bugitimde toplam kalitenin temel ilkeleri kurumun viay ve
misyonu ekip cagmagl ve kendini gelitirme konularinda bilgilendirme gkanip bu gitim daha

sonra gerekli durumlarda tekrarlanmalidir.
Bu egitim ¢alismalart;
1. Toplam kalite yonetiminin ilkelerini kapsamahdi
2. Desisme icgin gereksinimler belirlenmelidir.
3. Tuketici odakl cagmalari yayginlgtirmalidir.
4. Liderlik becerilerini aciklamahdir.
5.1s gorenler arasi gkiler dinlenme ve geri beslemeyi ggirmelidir.

Burada 6nemli olan sirecin hegamasinda @tim ile butunlatiriimesi, her § gorenin
egitilmesi ggitim yeteneklerim dgulimi dikkate alinmali ve @tim programi gereksinimi analizi

sureci Uzerinde yaunlastiriimalhdir [25].
e Sifir Hata

Yirminci ylzyilin bginda kalite denilince, istatistiksel kalite konteoilgiliyordu. Yani
hatalari Gretimin sonunda bulmak ve dizeltmek &lamalaiimaktaydi. Toplam kalite kontrol
yaklasimi hatalari ortaya ¢ikarmadan dnleyen ve kaliterstulugunu bitiin birimlere yayan bir

anlays getirmistir.

Hatalar olgtuktan sonra kontrol etmek ve dizeltmeyesgasiktan ¢cok olgmadan 6nce
onlemeye cajmak ve hatasizsiyapmak gerekmektedir. Aksakliklar varsa ¢6zim malu

gidilerek hata sifira indirgenmektedir.

Klasik yonetim anlayina gore herkes hata yapabilir. Kimse muikemmetildie
Toplam kalite yoOnetiminde ise sifir hata; hatasretitn, ilk seferde dgru yapmak ve

mukemmellik hakimdir [25].

6.1.7.5. Toplam Kalite Uyqulama Guclukleri

Kalite sistemi Uretilen mal yada hizmetlerin gteri taleplerini ve istekleri uygungunu
garanti altina almak icin bir aractir. Fakat burngin tim personel sistemin rgtiéri beklerinin

anlgilmast ve kaplanmasina odaklanmasi,bu yonde odakkirilmas: gerekgi
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unutulmamalidir. Kalite sistemi icerisinde orgasigen, gorev ve sorumluluklar, yéntemler,
buna paralel olarak cammalar i¢in gerekli gitim ve son olarak da mamul ya da hizmetlerin
uyulmasi gereken standartlar sdiitilebilir. Bu standartlar uygulamalar faaliyetterkontrol
altinda ydrimesi, kurufuicerisinde yontemlere daha bilingli bjekilde yaklgilmasini ve
organizasyon icerisinde c¢ikabilecek gdg&enliklerin ihtimalini azaltir. Hele mevcut kalite
sisteminiz ilgili sistem standartlariniza gore teémdirmiseniz bu durumda 6zellikle uluslar
aras| pazarda kabul gérmeniz, bu pazara girmeniaylesacaktir. Fakat kalite konusundaki
beklentilerimizin yalnizca kalite sisteminin uygoiaasiyla gercekigirilmesi mimkin dgildir.
Organizasyonumuzun finans, muhasebe, personel ug¢ pazarlama birimleri bu kalite

sisteminin dyinda kalmaktadir.

Bu sebeple bir kalite sistemi kurarken konulan llede, varilan sonuglar birbirinden
oldukga farkl olabilir. Genelde kurullar bu tir projelere blyuk beklentilerle girmekte v
sonucta yalnizca kalite sistemi belgelendiriimektieat gercek anlamda faydagtayabilecek
bir iyilestirme prosesine giriimemektedir. Kagagilan diger bir problem ise uygulanmak istenen
kalite sisteminin kurulgici organizasyon vesiakglariyla uygsmamasi ve bunlari tam anlamiyla
yansitmamasidir ki bu durumda s6z kgnisistem higbir zaman gunlik gaha hayatinin
icerisine giremez. Son olarak belirtiimesi gerekir kalite hedefleri normalde uzun vadeli
hedeflerdir ve bundan dolayi bazen kisa vadeli fhexdie ¢calsirlar. Bu da gostermektedir ki,
kalite sisteminin etki alaninin sinirlari vardirary organizasyon igersinde tim aktiviteleri
icermez. Kalite performansim go zaman soyut bazi terimlerle ve kurulbedefleriyle ve
kurulusun toplam performansiyla ortaya koymadan o6lcer. Rerkadar mgteri isteklerinin
tatmini bir kalite sisteminin esas hedefi ise denbigteri tatmini garanti altina alinsmdemek
degildir. Misterinin memnuniyetsizijinin belki de mamul ya da hizmetle hicbir ilgisiktar.

Daha ¢ok organizasyondan, personelden gelen pridietabilir.

Buna rgmen belli 6nlemlerle daha da gefiek, sistemi iyilgtirmek icin imkanlar
yaratilabilir. Bu dnlemlerden ilki organizasyonuarwlus nedenini, amacini ve sahip ofilu

degerleri acik birsekilde tanimlamaktir.

ikinci 6nlem organizasyon icerisindeki tum aktivétel timleik bir hale getirerek
amaca ulgmay! garanti altina almaktir. Bu acidan organizaspirimleri arasinda iyi bir
iletisim sisteminin varlgl ve organizasyon birimlerinin birbiriyle surekli atgan
fonksiyonlardan olgmak yerine, bir takim uyumuyla cgtinasi kacinilmaz 6martlardir. Son
olarak herkes olaylara yaklanini gézden gecirmeli, gteri odakh bir anlay hakim olmalidir.

Fakat artik mgteri kavrami da d&smistir. Harici misteriler kadar dahili mgterilerde tatmin
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edilmelidir. Toplam kalite d§tincesi ¢evresinde ve ydnetim, personel ve sistduiriniriyle

yakin etkilgimi icerisinde tim sistem ngteri tatminine odaklanir.

Toplam kalite “organizasyondaki herkesin aktif kati ile sglanan migteri tatminive

bu sayede egilen karlilik” olarak da tanimlanabilir. Bu tanimdazi anahtar kelimeler vardir,
ornesin karlihk, sonucta tim ticari kuruylar kar amaciyla kurulur. Kar amaci gitmeyen
organizasyonlarda barilarim benzer yontemlerle Olcerler. Her organipas aktivitesinin
merkezinde mgterinin tatmininin yer almasi gayet glddir. Clnkt méterinin var olmamasi
durumunda o organizasyonda var solgebebi ortadan kalkar. Organizasyondaki herkes
mUsterinin tatmininde kendi payini gercelliemek icin cabalar. Eer calsanlar kapasitelerinin
timia ile kendilerini glerine verirlerse hem mesleki acidan tatmin olurlhem de

organizasyonun bitiini bundan yaraiiaa

Toplam kalite s6z koryu oldusunda Ust yOnetim amaclar ve gge saptayarak
organizasyonu buna yonlendirmeli; bu amag¢ vegedere ulaabilmesi icin gerekli
koordinasyonu gdamalive organizasyona 6nderlik etmelidir. Bunlari getegtkkebilmek icin
hedeflerle birlikte bu hedeflere yhaadaki baskinlik derecesini belirleyerek somut tégl
koymali, etkin bir planlama ve ilgtin sistemi kurmali ilgili birimlerle bgari ve baarisizliklar
degerlendirilmelidir. Ayrica gercek anlamda oOnderlikstlUydneticilerin  kalite gedtirme

aktivitelerine aktif katilimlari gerektirir.

Ust yonetimin yani sira ikinci ve en énemli etkeergoneldir. Caanlar kendilerine
verilen 6nemi hissetmek isterler ve bu ise ancaikekiorganizasyon icerisinde etkin Rkilde
gOrev yapacak derecedegitemli ise mimkin olur. Caganlar kendilerini ve c¢ajma
yontemlerini gektirmeyi isteyecelgekilde motive edilmeli ve mimkin olgu alinan kararlara
katihmlari sglanmahdir. Gerekli gitim seviyesi, herkesin kendi gorevinin bilincin@armasi,
organizasyon icerisindeki yerini gérmesi ve kendieeperformansim galirebilecesi anlaysa
erismesi ile Olculebilir. Cakanlara yaptiklari icin sahiplgi ve sorumlulgun verilmesi,
iyilestirme s&layacak onlemler icin cesaretlendiriimeleri ve tarsonucunda ortaya cikacak
dizelmelerin maddi ve manevi olarak taktir edilmesotivasyonu arttiracaktirinsanlar
gelistirme ve iyilestirme cabalarina en iyi katkiyr departman ve fop&nri bazinda caima

gruplari icerisinde veya bireysel olarak problerargé prosesinde gkarlar.

Imalat prosesleri ve geneldg akslari diizenli bir sekilde kontrol edildiklerinde
sapmalar az olur. Ve dolayisiyla arzulanan sonuelde edilir. Bu ise miieri isteklerinin

tatmininde en givenli yoldur.
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Toplam kalite olayinin gercek boyutlariyla uygulaasmi nasil sdariz? Bunun temel
Ogeleri nelerdir? Genelde gecerli olan ortak kani toplam kalite programinin doért temel
elemani oldgudur. Bunlardan ilki program organizasyonunun i&tetimi, mimkinse en (st
yonetici tarafindan idare edilmesidir, ikinci husiaplam kalitenin slanmasinda yapisal bir
yaklasimin gereklilgidir. isleyen bir toplam kalite sistemine gereklt yap! olmadan yalnizca
arzulamak dpal olarak bizi amacimiza ufarmayacaktir. Uciincii olarak organizasyon
icerisindeki migteri odakli bir anlay gelistiriimis olmalidir. Bdyle bir durumda gerek harici
gerekse dahili mgierilerin 6nemi, méterilerin, kurulgun varoly sebebi oldgu anlgilacak ve
daha 6ncede dindigimiz lzere cabalar bu yondegunlasacaktir. Sonuncu etken ise kurgthu
surekli iyilestirme kalturinin yerlgmis olmasidir. Organizasyonda yer alan herkes kendi

katkisinin performansini arttirmanin yollarini asdudhr.

Ozetleyecek olursak, bir toplam kalite programirydnetiminin liderlgi, yapisal
yaklasim, migteri odakli diglince sistemi ve surekli iygdrme olmak (zere doért etkenden

olusmaktadir.

Buraya kadar yapilan aciklamalargdoltusunda ydnetim, insan gigim, teknolojik-
ekonomik ve di piyasalar acisindan toplam kalite uygulama zoduklaagidaki gibi

siralayabiliriz [25].
* Yonetimden Kaynaklanan Uygulama Guglikleri
1. Kalite politikalarinin ve amagclarinin bulunmamas
2. Koordinasyon eksiksi.
3. Veri yetersizigi.
4. Kalitenin bir yonetim fonksiyonu olarak glinlimemesi.
5. Yonetimin mamul kalitesinden ziyade Uretilen nodmiktarina 6nem vermesi.
6. Kalite sorumlulgunun firma diizeyinde glinlimemesi.
+ Insan-Egitim Agisindan Uygulama Giigliikleri
1. Kalite alaninda seminerlere katilim, kitap okugkaikligi.
2. Temel istatistik teknikleri konusundgigm eksikligi
3. Kaliteye ilgkin yeni proseddrlerin uygulanmamasi.

4. Kalite kavramininsietme igcinde ayni derecede aylmnamasi, benimsenmemesi
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5. Motivasyonun ¢6zum araci olarak kullaniimamasi.

6. 1s goren devir hizinin yiksek olmasi.

7. Disuk egitimlili ge sorumluluk.

« Teknolojik-Ekonomik Nedenlerden Kaynaklanan Uygulama Guglukleri

1. Kalite kontrol ve kalite gedfirme konusunda kullanilan malzeme, ekipman i

imkanlarin yetersizfii
2. Endustriyel metodoloji ve kalibrasyon uygulamaden yetersizigi
« Dis Faktorlerden Kaynaklanan Uygulama Guclukleri
1. HikUmet politikalarinin kaliteli Grin Gretilmaesieki etkileri.
2. TSE, MPM, DPT, universiteler ve sanayi arasindakikmeli, kopuk ilkiler.
3. Piyasadaki rekabet; talepte tahmin edilmeyeisteeler, piyasaya yeni giren urtnler.
4. Tuketicinin bilingsizlgi 6rgutlenmeygi.
5. Hammadde ve yan sanayidsidgkikalite.
6.2. TS-1ISO 9000 Modelinin Kurulmasi Sirasinda Kagilan Gugclukler

TS-ISO 9000 modelinin kurulmasi sirasinda skagilan gutclukleri aagidaki gibi

siralayabiliriz;

[. ISO 9000 modelinin kurulmasi cginalarinda temel destek Ust yonetimden
gelmelidir. Bilindigi gibi bir isletmede Ust kademenin degt®lmadan bir projeyi yonetmek
olasi dgildir. Toplam kalite yonetiminde o6dul kriterlerindde liderlik ilk ve en dnemli
kriterlerden biridir.

2. Isletmenin misyonunu, vizyonunu ve politikasini delinek liderin en 6nemli
gorevlerinden biridir. Eer Ust kademenin ¢aanlarina bir ufuk veremiyorsa gerlerini ve
isteklerini anlatamiyorsa toplam kalite bir kagaga donebilir. Ttrkiye de bir liderlik sorunu

vardir. Takimi yonlendirecek diier kolay bulunmamaktadir.

3. Toplam kalite yonetimine en fazla diren¢ gosieoeta kademe yoneticileridir. Bu
direncin en 6nemli nedeni psikolojiktir. Geneldetaokkademe ydneticiler birsiyapmaz,
yaptirirlar. Gugclerini mevkilerinden almaktadirl&u yizden mevkilerini kaybetmeme korkusu

duyarlar. EBer boyle ise astlarinin dagaauli olmasini kendileri icin bir tehlike olarak wiler.
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Bu neredeyse bizim kdltirimizin parcasl oftuu Bircok yoOnetici altinda adam

bulundurmamakla yerini koruyabilgtir.

4. Calsanlarin kayit tutma afkanlgi pek yoktur. Bu ylzden yaptiklarini yazdirmak ve
rapor vermeksletmede sorun olmaktadir. Buna biraz dsabisizlik korkusu eklenince g ve
hizli bilgi toplama zorlgmaktadir. Matematik ve istatistik bilgisinin g@lida bu ¢akmalari

zorlastirmaktadir.

5. Bir kalite sisteminin temelini ofturan prosedir, yonetmelik ve talimatlari dizgin
bir sekilde veya uygulamaya uygun yazilmamasi bu korhalca sorunlari olgturmaktadir.
Ayrica galsanlarin okuma akanliklari azsa yazilan prosedur, talimat ve prdsged bir kenara

atilmakta, cakanlar i bildikleri gibi yapmaktadir.
6. Sirket Ust ydnetimi, kalite sisteminin kurulmasirnigir finansman ayirmalidir.

7. Kalite sisteminin kurulmasi camnalarinda yer alan personele gerekli yetki ve

sorumluluklar yazili olarak verilmeli, tim ¢gdnlarin yetki ve sorumluluklari belirlenmelidir.

8. Sirket genelinde bir reorganizasyogleimine gidilmeli veya en azindan alinacak
personelin kalifiye olmasi icin bir cama yapilmalidir. Oysa Tirkiye'degiimsiz insan
kayna belli bagli sorunlarimiz arasindadir. Bu sorunu idrak eddegtre y@un bir sekilde
egitim programlarina @rlik vermisse, bu gitim calismalarin da toplam kalite y&netimine
yonelik calsmalar @irlik kazanmaktadir. Ancak bazletmelerde gitim gereksinimleri diizgln

bir sekilde belirlenememekte ve gkalari bu gitimi aldiriyor diye esitim aldirmaktadir.

9. Tum bdlumlerde c¢alacak eleman sayisi hesaplanmalidir. {Gadiar yeter derecede

is guict ile planlanmahdir.

10. Fiziki alan yetersizii ve yerlaik dizene gecilmemesi, planlanagierin arzu

edileceksekilde yapilmasini engellememelidir.

11. Calsanlara ait yetki ve sorumluluklar gi@larak sirket genelinde yetki karngasi

yasanmamalidir.
6.3. Toplam Kalite Y6netiminin Sgsladigi Yararlar

1. Toplam kalite yonetimi ile fabrikada bir kalitélinci olusmus ve bilincle calsanlar

daha iyiyi ve daha glizeli aramaya yoneglerdir.

2. 1SO 9000 cagmalariyla gletmede bir kalite sistemi kurulrgwe bu sistem bilinciyle

sistemi geltirebilme imkani ve agkanligl artmstir.
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3. Isletmede eskide de var olan verimlilik ve etkinligligmalari daha hizlanmive

bilingli yapilir bir hale gelir.

4. Musteri tatmini gletmedeki faaliyetlerin yonini ojturmus, bu bglamda da ic
misteri tatmininin de 6nemi ortaya cikgtir. MUsteri tatmini saklari satglarda pazar payini

arttirir.
5. Fabrika daha temiz ve daha diizgiin hale gelir.

6. Isletme ici ve dyi iletisim artar.iletisimin 6nem kazanmasi bilgi aksistemlerinin
kurulmasi gergini ortaya cikartir. Ozellikle kalite bilgi sistemyonetim bilgi sisteminin bir alt
sistemi oldgu icin bilgi sisteminin daha etkin csitnasini sglayabilmistir. Ayrica teknolojik

gelismeler de ilegim olanaklarinin artmasina yardimci oktur.

7. Kalite y6netimi ile yeni yonetim ve denetim makanalari ve yeni orgut yapilar

kurulmustur.

8. Sire¢ yoOnetimi 6nem kazanir. Tuim sdrecler tsaammls ve bunlarin nasil
gelistirilecegi, birbirini nasil tanimlayaga calsmalari hizlanir. Boylece gereksiz gatalar
elimine edilms ve sletmede kalite, maliyet, hiz etmenleri géhilmi stir, isletme proses kontrol
calismalari yapilmaya k#anms, boylece slre¢ kontrol altinda tutulgpnwe Kkalite artyl

sglanmstir.

9. Kalitesizlik maliyetlerinin diiisti ile maliyetler diger, karliik ve buna kg olarak

rekabet edebilirlik daha da artar.

10. Bilimsel calgmalara &irlik verilmis, bdylece kararlar daha isabetli alinmaya

baglanmstir.

11. Bugiine kadar patrona ve amirlerglbae onlari memnun etmeye g¢an personel

simdi bu baghliktan kurtulmylar yenilikci, katilimci, yaratici ve daha Uretk@muglardir.

12. Turk insaninin grup c¢amasina yatkingi pek yoktur. Kalite yonetimi ile takim
calismalari fikri glclenmy, katimci yonetim uygulamalari danmstir. Konuyla ilgili herkesin
fikri alinarak daha isabetli kararlar veriimeye yerumlar yapilmaya kdganmstir. Bu da

personelin daha istekle gahasina neden olngtur.

13. Oto kontroliin dnemi arddimis kisiler kendi kendilerim sorgulamaya gfamis ve
boylece eksikliklerini gormgive gidermeye caimiglardir. Boylece cafanlar daha bilingli ve

egitimli hale gelmilerdir.
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7. KUTAHYA C iNiCILiGININ SEKTOREL SORUNLARI

Gecmite oldgu gibi ginimizde de Kitahya cinicilerisit® sorunlarla kagi karsiya
kalmaktadirlar. Bu sorunlarin belirlenmesi amacsdkttre hizmet veren cok sayida uretim ve
pazarlama firmalariyla (Ek 1), Kitahya Ciniciler ¥etgsrafcilar Odasi, Kitahya Sanayi ve
Ticaret Odasi ile goxiilmis, bu gorigmeler ve incelemeler sonucunda verilen bilgiler ve
yapilan argtirmalar neticesinde Kitahya c¢ini sektoriiniigaghsi problemler ve bu problemlere

iliskin ¢6zum 6nerileri gagida verilmitir.
7.1. Uretim Sorunlari
7.1.1. Hammadde Konusunda Ysanan Sorunlar

- Temin edilen c¢ini  hammaddelerinde belirlibir  kalite ve standart
bulunmamaktadir. Bir¢ok c¢ini Ureticisi durumdgikayet etmektedir ve sorunlarinin temelini

hammadde sikintisina gamaktadir.
-Yoresel hammadde yataklarinin gnalmasina gerekli 6nem verilmemektedir.

- Cini Uretiminde kullanilan hammaddelerin fiziksel kimyasal analizleri gu isletme

tarafindan bilinmemekte ve kullanilan hammaddeégesli miktarda saflgirilamamaktadir.

-Zenginlatirilmis ¢ini hammaddesi temini yeterli gildir. Cogu isletmede hammadde

zenginlgtirme yontemlerinden yararlaniimamaktadir.
-Alternatif hammadde ¢ahnalar yetersizdir.

7.1.2. Camur, Sir ve Boya Hazirlama Konusunda Y&nan Sorunlar
- Standart 6zelliklere sahip ¢ini camuru Uretmeamkyoktur.

- Cini massenin piyasada bulunan sinirli sayidalgesidine uygun 6zelliklerde Gretme

zorunlulyzu vardir.

- Camur hazirlamada yapilan hata, ancak Uretimasonortaya ¢ikmasi sebebiyle

hammadde stilik, enerji ve Uretim kayiplar fazla olmaktadir.

- Cini camuru dretiminin kugik capli tesislerde yaqasindan dolayi birim maliyetler

yuksektir.

- Dusuik sicakliklarda sinterleme g@amak icin cini recete bigmlerinde, kalsiyum

karbonat icerikli hammadde kullanifgindan Griin kalitesi dinektedir.
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- Cini masse receteleri hammadde Ozellikleri bikd®an, deneme yanilma ydntemi
veya Kiilerin dnceki deneyimlerine gore hazirlanmakta@iniciler yeni recete uygulamalari

konusunda ¢ekingen davranmaktadirlar.

- Dekor ve desen performansinin yikseltiimesi lpitya esash uygulamali ¢cghalar
yapilamamaktadir.

- Cinide kullanilan sirin kygun icergi sorunlara neden olmaktadir.
7.1.3.Sekillendirme Konusunda Yasanan Sorunlar

- Kalifiye eleman eksikfii. Yetenekli cark¢i ustalari giinden giine azalmaktaunlarin

yerini dolduracak elemanlar ygtiemektedir.

- Uretilen ¢ini camurlari ellgekillendirmeye uygundur ancak pahalidir, d6kim gamu

uretilmesine ihtiyag vardir.
- lyi yetismis tasarimci, modelci ve teknik elemanlarin sayidiraz

- Blyuk parcalart dokim yoluylasekillendirmeye uygun ¢ini ¢camuru heniiz
Uretilememgtir.

- Uretilen alg1 kaliplasekillendirilecek camura uygun 6zellikte giglir.
- Alci kalip ilesekillendirme konusunda yetnis yeterli sayida eleman yoktur.

- Cark ile sekillendirmede, standart boyutlarda Urin elde ed#mesinden dolayi

paketlemede sorunlar ggnmaktadir.

- Cini sekillendirme amaciyla dretilen formlar yalnizca ségasi nitelgindedir,

kullanima y6nelik ¢ini formalari yoktur.

- Cini Urdinlerde, cam, porselen ve seramiklerd&l&reformlar hentiz yoktur.

- Alci-kalip yerine polimer ve seramik kaliplar lierKitahya cinicilgine girmemistir.
7.1.4. Kurutma Konusunda Yasanan Sorunlar

- Cogu isletmede d@al kurutma yontemi kullaniimaktadir.

- Kurutma ortamlarinin iyi olmamasi trin kalitesitikirmektedir.

- Kurutma hizlarina dikkat edilmemesi triin kayiplaryol agmaktadir.
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7.1.5. Desenleme ve Dekorlama Konusunda $é&nan Sorunlar

- Serbest desen ve dekorda gall eleman sayisi yeterli glilir. Desen ve dekorlama

yapan kucuk atolyelerde ¢gha ortami genellikle gaksiz ve dizensizdir.

- Desenleme ve dekorlamalamlerinde Ucret genellikle parca sbaolarak tespit

edildiginden, hizli cama yapilmakta, bu ise Uriinlerin sanats@edimi distirmektedir.
- Bugun ¢ini desenleri ve dekorlamalarinda eskigkarenkler elde edilememektedir.
- Cinicilerin buyuk ¢gunlugu ithal boyalar kullanmaktadir

- Geleneksel desen ve dekorlar yeterincesiiaamaktadir. Yeni desen ve dekorlar

gelistiriimemektedir.

- Desenlere ait patent sorunu var. Kitahya'da yatlgosteren bir cinicinin sektorde

kullanilan bitiin desenlerin patentini agrolmasi piyasada sikinti gatiyor.

7.1.6. Sirlama Konusunda Ysanan Sorunlar
- Cogu isletmede sir hazirlanilmamakta, hazir sir recetelgulanmaktadir.
- Cini bunyelere uygulanacak yeterlisitee sir piyasada yoktur.
- Sir Uretimi ancak belirli renklerde yapilabilmeéir.

- Sirlama sonrasi kurutmanin tam olarak yapilamamdas dolayi, sir hatalari

olugsmaktadir.

- Sir ve camurun farkl Oreticiler tarafindan biibé uyumu argtirilmadan dretilmesi,

¢ini kalitesini bozmaktadir.
- Farkli sirlama teknikleri kullanilamamaktadir.
7.1.7. Psirme Konusunda Yasanan Sorunlar
- Cini masselerinin pme sicakliklari hakkinda yeterli bilgi yoktur.
- Kullanilan elektrikli firinlar ve rejimleri hakkda yeterli bilgi yoktur.

- Ciniciler calgma suresini kisaltmak icin hizli gnim yapmaktadirlar, bu ise driin

kalitesini bozmaktadir.

- Finnlarin fazla yuklenmesinden dolayi firin mejibozulmaktadir.
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- Deneyimli eleman sayisi yetersizdir.
7.2. Tanitim ve Pazarlama Konusunda Yganan Sorunlar
- Cini Ureticisi kendi Grtnidnd kendisi pazarlamakumundadir.
- Internet Gizerinden yeterli derecede tanitim ve ferar faaliyetleri yoktur.
- Cini sektoriinde tanitim ve pazarlama konusunidg tirikimi yoktur.
- Cini Ureticilerinin yurt dg1 pazara acilacak ekonomik gticleri yoktur.
- Kitahya'da c¢ini pazarlamalérini ylrttecek profesyonel firmalar yoktur.

- Cini drtnlerin ambalajlanmasi, 6zellikle yugitha pazarlamaya uygun nitelikte

desildir.

- Cini dreticileri sletme seramayesi yetersgili sebebiyle, tanitim ve pazarlama

amacilyla yabanci dil bilen eleman istihdam edemeeatik

- El isciligi ile dekorlanan c¢ini Urlnler iyi tanitilamadikladan dolay! serigrafi ile

uUretilen cinilerle kagtiriimaktadir, bunun sonucunda fiyat belirleme agriaktadir.

- Cinicilerin Urdnlerini tanitict brgir hazirlama, fuarlara katilma, reklam verme gibi

aktiviteleri henliz yeterli diizeyde glklir.

- Bilhassa dekorasyona yonelik Urtinlerde anahsdimearzindag yapilamamaktadir.
7.3. Finasman ve O§er Konularda Yasanan Sorunlar

- Tegvik imkanlarinin yetersiz olmasi, uretici firmalamgelsmesini sinirlandirmaktadir.

- Yatinm ve gletme sermayesi yetersiglisonucunda, sletmelerin blyik c¢gunlugu

planl bir Gretime gecememekte ve pazatldatilari kuramamaktadir.

- Cini talebi, temel ihtiya¢ Urinu olmamasi nedéniyhalkin gelir diizeyinde ojan

olumsuzluklardan ¢abuk etkilenmektedir.

- Cinicilik emek y@un bir sektér oldgundan, bugin alinan gelir ve stopaj vergileri

oldukca yuksektir.

- Isletme sermayesi yetersigiicini treticilerin kalifiye eleman caftirmalarina imkan

vermemektedir.

- Bazi sletmelerde sigortasizgi calstiriimasi haksiz bir rekabet glurmaktadir.
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- Kitahya cini §letmelerinin yeterli diizeyde KOResvigi olamamasi, uzun vadeli ve

disiUk faizli kredilerden yararlanamamasi sekt6ri olumestkilemektedir.
- Yeterli sayida yegimis eleman yoktur.
- Kayitli igsletmeler dginda kalan ureticiler haksiz rekabetglumaktadir.
- Ar-Ge faaliyetleri yetersiz kalmaktadir.
- Yeteri kadar gtclu bir 6rgttlenme bulunmamaktadir
- Universite — Sanayibirli gi yeteri kadar getirilememistir.
- Ekonomik alanda yanan belirsizlikler stratejik planlamaya izin vemmektedir.
- Yasanan sorunlarin dile getirilegieyayin ve toplantilarin sayisi azdir.
- Dangmanlik hizmetleri sinirhidir.
- Cinicilerin biraraya gelip sorunlarini ¢ézme kennda becerilerinin eksilgi vardir.

- Burokratik engeller, burokrasinin iyi bilinmemesicinicilerin is takiplerini

zorlastirmaktadir.

- Kitahya’nin kalkinmada oncelikli yore kapsamiralaasina rgmen bazisartlardan

dolay kuc¢ik ve orta dlceklslietme tgviklerinden yararlanamagi gortlmektedir.
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8. SONUC VE ONERILER

* Cssitli tekniklerle diinya sanat tarihine damgasiniaruKitahya cinileri, her biri bir
sanat eseri olmakla birlikte, ayni zamanda hemikélthem de ekonomik agidan énemli bir

yere sahiptir.

* Masse ve sir hazirlamada hammadde kaynakll hatatdmsmamasi icin ve Urlin
kalitesinde bir dgisiklik olmamasi icin sirekli ayni kalitede driin kafhimalicir. Uretimin

egitimli, kalifiye elemanlarla, kaliteli hammaddeleryapiimasi gerekmektedir.

* Cinicilerle yapilan gorgmelerde son urin kontroli yapilarak hatalarin kantr
edildigi gozlenmigtir. Oysaki hatalar oktuktan sonra kontrol etmek ve dizeltmeyesgaéiktan
¢ok olismadan 6nce 6nlemeye gahak ve hatasiziyapmak gerekmektedir. Aksakliklar varsa

¢6zUm yoluna gidilerek hata sifira indirgenmelidir.

» Toplam kalite yOnetiminin <$gadigl yararlar yadsinamaz bir gercektir. Cini
sektoriinde faaliyet gdsteren firmalarla yapilan Ugiielerde kalite belgelerinin  olmagl
gorulmigtar. Cini sektérinde alinacak kalite belgeleri wenlarin uygulanmasiyla i¢ pazarda
itibari ve saglari artacaktir, ayni zamandasdpazarda da guven @ayarak ihracatini
arttiracaktir. Kurulacak kalite sistemleriyle yalca saglar artmayacak, yerjéiriimeye
calisilan kalite sistemi ile fabrika cahnlarinin balg acisi gelecektir. Toplam kalite yénetimi
ile isletmelerde bir kalite bilinci okacak, kalite sistemi kurulacak, verimlilik ve etkin
calismalari hizlanacak, mgteri tatmini satlari satslarda pazar payini arttiracaktir. Kurglhr
daha temiz ve daha diuzgiin hale gelecekigtme ici ve dyi iletisim artacak, siire¢ yonetimi

olarak rekabet edebilirlik daha da artacaktir.

« Kitahya'daki kicuk ve orta Olcekteki seramik vei gimeticilerinin hemen hemen
¢cogu Uretimde kullandiklari hammaddeyi (camur, silydweb...) kendileri hazirlamayip hazir
almaktadirlar. Ozellikle camur ve siri aldiklarisigderin  kalite sistemlerini kurmalari
uygulamalari veya kalite belgeli firmalardan hamo@demin etmeleri Uretimde ganacak
bircok sorunun 6niine gececektir. Kitahya cini diletiinin yssadgi problemleri amalarinin
en 6nemli yolu kalite sistemlerini kurmalari ve larngercek anlamda uygulamalari ile oldukca

azalacaktir.

« Kiguk caph ¢ini Ureticilerin birggu hammadde ve sir kalitesiningilgkenliginden ve
bu deisimlerin buylk sikintilara neden olgundansikayetcidirler. Hammadde hazirlanirken

malzeme homojenizasyonuna dnem verilmeli, hammaddebcaktan Ureticiye uairilmasina
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kadar ki her gamada fiziksel ve kimyasal Ozellikleri yapilacaktterle sirekli kontrol altinda

tutulmalidir.

« Ozellikle orta ve kiiciik 6lcekli treticilerin Uretiesnasinda kullandiklari makine ve

ekipmanlar standartlara uygun olmali ve belirliktarda kalibrasyonlari yapilmalidir.

e Orta ve kucuk olcekli Ureticiler AB normlari, kaditstandartlari vb. konularda

bilgilendirilmeli ve personel@tilmelidir.
« Universite-sanayisbirli gi gelistiriimelidir.

* Seramik sektdri 6zelinde gkylendirmeler cercevesinde ise, gdadan etkilenme
ihracatlar cercevesinde ortaya ¢ikmaktadir ve @kiac Bu nedenle ihracati yapiimakta olan

veya yapilacak urtnlerde Avrupa Bgilidirektifleri dikkate alinmalidir.

« Gida maddeleri ile temas edecek seramik UrlUnlergatsinda, Urin (kuun ve
kadmiyum (st dgerleri ile) uyum durumunu bildiren bir uyaristmaldir. Ozellikle gida
muhafaza kabi olarak piyasaya suritlen GrUnler, igénsinde bulunan kgun ve kadmiyum
bilegenlerinin en Ust seviye gerlerini gmadgini garanti eden, Uretici ve ihracatcinin kignli

adresini, seramik trtin kingini ve bildiri tarihi gibi bilgilerin ilan edildgi bir bildiri tagimahdir.
 Egitimli insanlarin istihdam olanaklar ggirilmelidir.
« Isletmeler kendi teknolojik imkanlarini yenilemek modadir.
 Cini Uretimi teknoloji ve sanatla biggriimelidir.
« Isletmelerin organizasyon yapisi giiclendiriimek zokaahr.
* Karsilasilan sorunlarin ¢oziimunde bireysegdetakim calsmalari yapiimalidir.
» Gerekli durumlarda tniversite ilghirli gi icinde ¢6zim yollari agarilmalidir.
» Her isletme merkezindeki Ar-Ge faaliyetlerinden kendiyhti icin yararlanmalidir.
« Stratejik planlamaya 6nem verilmelidir.

* Pazarlama ve satimkanlarinin arttiriimasi igin internet aragilile ihracata yonelik

calismalar yapiimaldir.
« Egitici kurslarin sayisi arttirlimahdir.

« Daha ucuza daha kaliteli nasil Uretim yapifacaatiriimalidir.
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 Yatirim faaliyetlerinin arttiriimasi icin ¢§gik edici tedbirler alinmalidir.

» Haksiz rekabet ortadan kaldiriimasi icin gerekllispaalar yapiimal ve resmi

merciler tarafindan mevcut denetimler arttiriimalid
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EKLER

EK 1. Kitahya Cini Sektorinde Hizmet Veren Bazi Fimalarla Yapilan Gortismeler
Kurulu sun Ticari Adi: Seren Cini ve Seramik
fletisim Bilgileri: Meydan Mah. Menderes Bulv. Kiitahya Tel: 02242261831
Sektdre Verdigi Hizmet: Ham mamul Uretip sektdre sati
Uretilen Mamul Cesidi: Cini tabak, vazo, siiggasi
Teknik Eleman velsci Sayisi:1
Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Ttketimleri: Net bilgisi yok
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Asanlar, Dger Ureticiler
Kullanilan Enerji Turl: Elektrik
Kullanilan Makinalar: 2 Firin, 2 ¢ark ve camur hazirlamagzgteneni

Atlk Hammaddeler: Firina girmemy triin tekrar gamurda kullaniliyor. Firindan ¢ikmi

hatali Urtinler ise grenme amach desen gahasi yapanlara satiliyor.
Varsa Ihracat Yapilan Ulkeler: Yok
Varsa Ithalat: Yok
Yatirim Projesi: Deneme samasindan gelecek sonuca goére katolit Gretimi yikpma
Kalite Agisindan isletmede Yapilan Calsmalar: Var olan kaliteyi korumak
ISO, TSE velveya CE Belgeleri : -

Uretim Problemleri: Alinan ¢amurda zaman zaman sikintisarayor, homojen
kurutamama, kurutma problemleri.

Pazarlama Problemleri: Zaman zaman ¢deme alamama veya ge¢ ddeme alma ve
piyasada para dajeminin az olmasi.

Sektérde Karsilasilan Problemler: Haksiz rekabet, ganan krizler, tanitim eksilgi.
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Kurulu sun Ticari Adi: Zeybek Cini

iletisim Bilgileri: Ali Kalfa Casisi. No: 6/C Kiitahya. Tel:0274 2127836

Sektore Verdigi Hizmet: Cini ve hediyelik gya saticisi

Teknik Eleman velsci Sayisi:1

Uriinlerin Temin Edildi gi Yerler: Bolge cini Ureticileri

Yillik Cirosu: 60.000 TL

Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: Son 1 senedir yok. Daha 6nce Hollanda, Avusturya
Kalite Acisindan Isletmede Yapilan Calsmalar: Yok

ISO, TSE ve/veya CE BelgeleriYok

Pazarlama Problemleri: Haksiz rekabet, kacakyierleri ve yasal olmayan saticilar ve
cinilerdeki renk, blunye-sir problemlerinin satiléariinlerdeki sagl fiyatini etkilemesi, tanitim
eksikligi

Sektorde Karsllasilan Problemlere Karsi C6zum Onerileri: Katma dger vergisi
disurilmeli, KOBI tegviklerinin arttiriimasi, ciniciler arasi diyaion artmasi, internet tzeri

satg konusunda destek, ¢ini sektorinde tanitim ve rgama konusunda bilgi birikimi

eksikliginin giderilmesi.
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Kurulu sun Ticari Adi: Marmara Cini ve Ticaret Lt8ti.
Gorusulen Kisi: Hiseyin Ekici (Yonetim Kurulu Uyesi)
Iletisim Bilgileri: 1 Nolu Ciniciler Cagisi No: 75-76-78 Kiitahya.

www.marmaracini.com Tel: 02742251801

Sektore Verdigi Hizmet: Uretim, Ar-Ge, dekorasyon ve pazarlama

Uretilen Mamul Cesidi: Dekoratif ve hediyelik ¢ini galarin tamamen kendi

bUnyelerinde tretimi

Teknik Eleman velisci Sayisi:85 Calsan

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Tuketimleri: Dolomit, tebgir (Kitahya civari),

kil (Yoncali ve Eczacib@), kaolen (Bilecik). Hammaddeler sezonluk olaraksieferde aliniyor.

Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Hammadde Uretimi uyumsuzluklari 6nleme ve

varolan kaliteyi strdirmek acisindan kendi blnyetkr hazirlanmakta.

Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Ar-Ge (Hassas terazi, etiv, unlukdlcer, viskozimetre, jet
desirmeni, boya hazirlama gemeni) , Camur Uretimi (1 tonluk g&men, 550 kg'lik fitler
pres, vibrasyonlu elek, ¢eneli kirici, vakumpresdet firin), Dekor Atdlyesi (4 adet elektrikli

firn).

Atik Hammaddeler: Bisklvi kiriklari degirmenlere eklenerek Uretime tekrar

kazandirliyor.

Yillik Cirosu: 1.000.000 TL

Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: Uretimin %40"1n1 ihrag ediyorlar. @er satglarinin da
(%55'lik kismi) dolayli yoldan (Kapadokya, Antalyadstanbul gibi illerdeki saticilari
vasitasiyla) yurtgina satiliyor. Hollanda, Amerika, Fransa, Avustyisaustralya, Giney Kore

gibi Ulkelerde bayilerine ihracat yapiliyor
Varsa ithalat: -
Yatirim Projesi: Su anhk yok. Kriz ortaminda mevcut durumun korunmas

Kalite Agisindan Isletmede Yapilan Calsmalar: Kalitenin korunmasi ve artirilmasi

icin Ar-Ge calgmalari.

ISO, TSE velveya CE BelgeleriBelgeler yok ama ihra¢ edilen trlnlere, trinlerin

kullanim amach dretilmeyip dekoratif amach oldakhi belirten ibare konulmadan sati
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yapmiyorlar. Nakliyede kullanilan gdp sandiklar isilsiemden geciriliyor. Basel ve CE

bilgileri var.

Uretim Problemleri: Uretim planlamasinin iyi yapiimasi ve uretimin lagamasindaki

kontroller neticesinde kayda gk problemleri yok.

Pazarlama Problemleri:

- Uzman saticilar ve bayileriyle cginalarindan o6tiri pazarlamayaskin sorunlari
yok. Pazarlamada urinu ygliememe kaygisiyla gelen bazi yiksek adetli sjpgiialmada

sikinti ygiyorlar.

Sektorde Karsilasilan Problemler ve Bunlara Karsi C6ziim Onerileri:

- Sektorde caganlarin bilgisiz Uretimi ve cehaleti

- Uriin iyi tanitilip pazar bulunursa cinicilik tiimaiicilerin ihya oldgu sektér haline

gelir.

- Sektordeki Ureticilerin ya seri Uretim yapmasi ymar ama kaliteli Griin Gretimine

gitmesi gerekii.
- Ihracat yapilan tlkelerin kiltiriniin bilinmesi geyek.

- Hammadde dreticilerinin kalite arttirmasi igin olzaklan aldiklari hammaddelerin alti

ayhk veya bir senelik olarak toptan almasi gekgkti

- Az Uretim, iyi Uretim, en iyi eleman, markamaa, tanitim Kitahya cinicglinin hak

ettigi yere gelmesi acgisindan 6nemlidir.
- Modernize desen camalari gelgtiriimeli.

- Markalagmak icin: En iyi firca, en iyi bisklivi, tam 6lculirnler, en iyi eleman, 6zel
konular Uzerine ¢calma, imitasyon ¢cayma, imaj, basin-yayin degie riinin alici kitlesinin iyi

bilinmesi ve bu yonde yunlasma.
- Tasarim, Uretim, satifinans konusunda profesyonellerle giinasi.
- Ayni bélgede farkli firmalara Uriin verilmemesi.

- Cek, senet ve acik hesap galalarin bazi olumsuz etkilerinde uzajitak amaciyla

mumkuin mertebe pm satgin arttiriimasi. Haksiz rekabetin dniine gecilmesegliligi.
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Kurulu sun Ticari Adi: Ertugrul Cini Fabrikasi

iletisim Bilgileri: Eski Sanayi Bolgesi Sanayi Sokak No:88 Kiitahya
Sektore Verdigi Hizmet: Cini Ureticisi

Uretilen Mamul Cesidi: Dik mamul, tabak, kase

Teknik Eleman velsci Sayisi:3 Isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Tuketimleri: 25 ton ¢ini camuru
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Asanlar

Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Cark, firin

Atik Hammaddeler: Firina girmemy fireler tekrar camura katiliyor
Varsa Ihracat Yapilan Ulkeler: Yok

Varsa thalat: Yok

Yatirim Projesi: Yok

Kalite Agisindan isletmede Yapilan Calsmalar: Var olan kalitenin korunmasi
ISO, TSE velveya CE BelgeleriMevcut Degil

Uretim Problemleri: Aldiklari ¢ini camurunun ayni kalitede olmamasi, ¢amurdaki

kalite degisimlerinin Uretime yansimasi tretimi olumsuz yondeligor.
Pazarlama Problemleri: Nakit satg sikintisi, 6deme alma sikintisi

Sektorde Karsilasilan Problemler: Haksiz rekabet, camur ve sir Ureticilerinin ayni

kaliteyi strekli sglayamamasi.
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Kurulu sun Ticari Adi: Akkas Cini

fletisim Bilgileri: Bahgelievier Mahallesi Tevhid Sokak, Kiitahya
Sektore Verdigi Hizmet: Sekillendirme atélyesi

Uretilen Mamul Cesidi: Tabak, dik mamul

Teknik Eleman velisci Sayisi:8 isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Tuketimleri: 12 ton ¢ini camuru
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Bélge hammadde Ureticilerinden
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Firin, ¢ark

Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: Yok

Varsa ithalat: Yok

Yatirim Projesi: Yok

Kalite Acisindan isletmede Yapilan Calsmalar: Mevcut lretim kalitesini korumak
ISO, TSE ve/veya CE BelgeleriMevcut deil

Uretim Problemleri: Aldiklarin camurun kalitesiz olmasindan otirii kedieé sikinti

yasamalari
Pazarlama Problemleri: -

Sektorde Karsilasilan Problemler: Haksiz rekabet, hazir camurlarin kalitesigijli
yuksek enerji giderleri, ciniciiin krizlerden ilk etkilenen sektérlerden biri olnias

dezavantajlarinin yanmasi
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Kurulu sun Ticari Adi: Fettah Cini Seramik San. Tic. Ltd.
fletisim Bilgileri: Afyon yolu (izeri 7. km Kiitahya
Sektore Verdigi Hizmet: Cini Uretim atolyesi

Uretilen Mamul Cesidi: Tabak, kase, dik mamul

Teknik Eleman velisci Sayisi:8 isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Tuketimleri: Cini gamuru, seramik ¢camuru, ¢ini

ve seramik dokim camuru, ¢ini ve seramik sirlasyddar. 15 ton camur, 4 ton sir, 70 kg boya
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Bolge hammadde Ureticileri
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik
Kullanilan Makinalar: Cark, firin, kagtirma deirmeni
Atlk Hammaddeler: -
Yillik Cirosu: -
Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: -
Varsa ithalat: -
Yatirim Projesi: -
Kalite Acisindan isletmede Yapilan Calsmalar: -
ISO, TSE vel/veya CE Belgeleri : -
Uretim Problemleri: Biinye— sir uyumsuzluk problemleri, mat renkler
Pazarlama Problemleri: Distk seyreden fiyatlar, 6deme alma dengesizlikleri

Sektorde Kagilasilan Problemler: Kaliteli hammadde olmamasi
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Kurulu sun Ticari Adi: Kogas Cini

iletisim Bilgileri: Yenidogan Mah. Yildiray Sok. No:23 Kiitahya
Sektore Verdigi Hizmet: Cini Ureticisi

Uretilen Mamul Cesidi: Tabak, kase, dik mamul

Teknik Eleman velisci Sayisi:8 isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Tuketimleri: 80 ton ¢ini camuru
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Bolge hammadde Ureticileri
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Cark, firin

Atik Hammaddeler: Sistem icinde tekrar gerlendirmeye c¢adiliyor.
Yillik Cirosu: 100.000 TL

Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: -

Varsa ithalat: -

Yatirim Projesi: -

Kalite Acisindan isletmede Yapilan Calsmalar: -

ISO, TSE ve/veya CE Belgeleri : -

Uretim Problemleri: Sir ve biinye catlamalari (kilcal), gecikmeli catian, kurutma

problemleri, bazen renklerde canliliksgamasi.
Pazarlama Problemleri: Reklam, pazarlama ve ilgitin.

Sektérde Karsilasilan Problemler: Sektorel tanitim eksikli, hammaddedeki kalite

sikintilari
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Kurulu sun Ticari Adi: Kasi Cini Seramik

iletisim Bilgileri: Fatih Sanayi Sitesi 33. Sok. No:2 Kitahya
Sektore Verdigi Hizmet: Cini ve seramik Ureticisi

Uretilen Mamul Cesidi: Vazo, biblo

Teknik Eleman velsci Sayisi:5 Isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Ttketimleri: 15 ton ¢ini camuru
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Kutahya ¢amur Ureticilerinden
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Firin, ¢cark, kagtirici

Atlk Hammaddeler: -

Yillik Cirosu: -

Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: -

Varsa ithalat: -

Yatirnm Projesi: Organize sanayi bdlgesinde otomasyona dayali g@iamik ve

porselen imalati.

Kalite Acisindan Isletmede Yapilan Calsmalar: Kalitesiz hammadde etkilerini

giderme
ISO, TSE vel/veya CE Belgeleri : -

Uretim Problemleri: Blnye-sir uyumsuzluklari, kilcal catlaklar, binyatlgmalari,

kalifiye eleman eksikfiine dayali sorunlar.

Pazarlama Problemleri: Nakit ve dolara endeksli hammadde alimingikavadeli ve

acik hesap satnin olusturdusu nakit déngiisii, Odeme almadaki gecikmeler.

Sektérde Karsilasilan Problemler: Kalitesiz hammadde, kgwn problemi, dolara

endeksli alimlar, haksiz rekabetskitiari
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Kurulu sun Ticari Adi: Latif Dikyol

iletisim Bilgileri: Bahcelievier Mahallesi Uygur Sokak no:12 Kiitahya
Sektore Verdigi Hizmet: Cini tretimi

Uretilen Mamul Cesidi: Dik mamul, kase

Teknik Eleman velisci Sayisi:3 isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Ttketimleri: 30 ton ¢ini camuru
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Kutahya’'daki camur Ureticileri
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Firin, ¢cark, kagtirici

Atik Hammaddeler: Firinlamadan dnceki fireler camurda tekrar kullgon.
Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: Yok

Varsa Ithalat: Yok

Yatirim Projesi: Yok

Kalite Agisindan isletmede Yapilan Calsmalar: Mevcut {riin kalitesini korumak
ISO, TSE velveya CE BelgeleriMevcut deil

Uretim Problemleri: Isci hatalari, camur dgskenliginin olusturdugsu problemler,

kilcal catlaklar, sir gbzenekleri, donuk renkler,

Pazarlama Problemleri: Para dongusinin @&kl olmamasi, uzman satici eksikli

tanitim eksiklgi

Sektorde Karsilagilan Problemler: Sektorel tanitim eksikii ve Kitahya cginisindeki
imaj problemi, alinan ¢camurdaki kalitesizlik, kal# eleman eksikgi, teknik bilgi eksikligi,

yetistirilen elemanini firmada tutamama.
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Kurulu sun Ticari Adi: Oz-Selam Cini Seramik

iletisim Bilgileri: Menderes Bulvari

Sektore Verdigi Hizmet: Cini Uretim atolyesi

Uretilen Mamul Cesidi: Tabak, kase, dik mamul

Teknik Eleman velisci Sayisi:11 isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Ttketimleri: 100 Ton ¢ini gamuru
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Kutahya'daki hammadde Uureticileri
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Firin, ¢cark, hammadde kginrma deirmeni, sir kagtirici
Atik Hammaddeler: Firinlamadan dnceki firelerin yeniden hammaddedikdmasi.
Yillik Cirosu: 100.000 TL

Varsa fhracat Yapilan Ulkeler: Yok

Varsa ithalat: Yok

Yatirim Projesi: Yok

Kalite Acisindan isletmede Yapilan Calsmalar: Hammaddeden kaynakli hatalari

nihai Urtinlere yansimasini 6nlemeye yoneliksgadlar
ISO, TSE ve/veya CE BelgeleriMevcut deil

Uretim Problemleri: Kurutma kaynakli hatalar, camur gigminden kaynakli tretim

hatalari, kilcal ¢atlaklar, zaman zaman bulinye klaitg mat renkler
Pazarlama Problemleri: Odeme almada ganan sikintilar

Sektérde Karsilagilan Problemler: Piyasadaki nakit sikintisi, vasifli eleman ekgikli
Cini talebi, temel ihtiya¢ Grind olmamasi nedeniylealkin gelir duzeyinde ofan

olumsuzluklardan ¢abuk etkilenmektedir.
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Kurulu sun Ticari Adi: Ozen Cini

iletisim Bilgileri: Eski Sanayi Bolgesi No:44 Kitahya

Sektore Verdigi Hizmet: Cini Ureticisi

Uretilen Mamul Cesidi: Tabak, kase, dik mamul

Teknik Eleman velsci Sayisi:5 Isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Tuketimleri: 50 ton ¢ini camuru
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Bolge hammadde Ureticileri
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Firin, ¢cark, kagtirici

Atik Hammaddeler: Firinlanmany Urinlerdeki fireler camurda gerlendiriliyor.
Varsa Ihracat Yapilan Ulkeler: Yok

Varsa Ithalat: Yok

Yatirim Projesi: Yok

Kalite Agisindan isletmede Yapilan Calsmalar: Nihai triinlerin migteriye ulagmadan

Once gozle kontrol edilmesi
ISO, TSE ve/veya CE Belgeleri : -

Uretim Problemleri: Sir-biinye uyumsuzfiu, kilcal ve gecikmeli catlaklar, sir akmasi,

kabarciklanma, dgal kurutmanirgartlara bgh olmasi nedeniyle y@nan kalite bozukluklari
Pazarlama Problemleri: Yurt disl pazara agilacak ekonomik gucleri yoktur

Sektorde Karsilasilan Problemler: Cini Greticisinin  kendi drtndni  kendisi
pazarlamak durumunda olmasinin sektorgattg haksiz rekabet ve yaglpazarlama usulleri,
kalifiye eleman eksikfii ve yetstirilen elamanin ayrilip kendi atdlyesini agmasilinigsiz
uretici fazlalgl, yiksek giderlere kanik kar oranin az olmasi, tarim ve yeni desenlerin

olmasi.
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Kurulu sun Ticari Adi: Pala Cini

fletisim Bilgileri: Menderes Caddesi Engin Sok. No:15 Kiitahya

Sektore Verdigi Hizmet: Cini Ureticisi

Uretilen Mamul Cesidi: Dik mamul

Teknik Eleman velisci Sayisi:3 isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Ttketimleri : 24 ton ¢ini gamuru
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Kutahya’'daki gamur ve sir Ureticileri
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Kullanilan Makinalar: Firin, ¢cark, kagtirici

Varsa Ihracat Yapilan Ulkeler: -

Varsa Ithalat: -

Yatirim Projesi: -

Kalite Agisindan isletmede Yapilan Calsmalar: -

ISO, TSE vel/veya CE Belgeleri : -

Uretim Problemleri: Sir hatalari, sir-biinye uyumsuzluklari, kurutmausdari
Pazarlama Problemleri:

Sektorde Karsilagilan Problemler: Serbest desen ve dekor gah eleman eksikdi,
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Kurulu sun Ticari Adi: Mete Seramik Turizm San. Tic. Lt8ti.
iletisim Bilgileri: Atatiirk Blv. Kiitahya.

Sektore Verdigi Hizmet: Pazarlama Hizmeti

Kullanilan Enerji Turt: Elektrik

Kullanilan Makinalar : -

Calisilan Firma Sayisi: 25

Yillik Cirosu: -

Varsa Ihracat Yapilan Ulkeler: Suudi Arabistaningiltere
Varsa Ithalat: -

Yatirim Projesi:-

Kalite Acisindan Isletmede Yapilan Calsmalar: -

ISO, TSE velveya CE Belgeleri : -

Sektorde Karsilasilan Problemler: Pazarlamanin dizeysiz olmasi, Urindeki fazla

¢esit, hammadde problemi, ksunlu sir kullaniimasi
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Kurulu sun Ticari Adi: Beyza Cini San. Ltdti.

fletisim Bilgileri: Eskisehir Yolu 1. Km Ciniciler Cansi No:28 Kiitahya
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Yillik Cirosu: 50.000 TL

Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: Amerika, italya, Avusturya

Calilan Firma Sayisi:20

Yatirim Projesi:-

Kalite Agisindan isletmede Yapilan Calsmalar: -

ISO, TSE vel/veya CE Belgeleri : -

Sektérde Karsilasilan Problemler: Finans, burokrasi, pazarlama, hammadde
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Kurulu sun Ticari Adi: Dursun Atalay

fletisim Bilgileri: Meydan Mah. Mithatpg Cad. Kutahya

Sektdre Verdigi Hizmet: Pazarlama hizmeti

Yilhk Cirosu: 80.000 TL

Varsa Ihracat Yapilan Ulkeler:

Varsa Ithalat:

Yatirim Projesi:

ISO, TSE ve/veya CE Belgeleri : -

Pazarlama Problemleri: Pazarlamada oturmgdiyat uygulamasinin olmamasi

Sektorde Karsilasilan Problemler: Uretici farkhiliklarinin uriinlere olumsuz

yansimasl, yuksek giderler, haksiz rekabet.
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Kurulu sun Ticari Adi: Dinya Cini

fletisim Bilgileri: Atatiirk Bulvari Nergiz Sokak Kiitahya
Sektore Verdigi Hizmet: Cini Uretim atOlyesi
Uretilen Mamul Cesidi: Tabak, kase

Teknik Eleman velsci Sayisi:15 isci

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Tuketimleri : -
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: -
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Yilhk Cirosu: 75.000 TL

Varsa Ihracat Yapilan Ulkeler: -

Varsa Ithalat: -

Yatirim Projesi: -

Kalite Acisindan isletmede Yapilan Calsmalar: Mevcut lretim kalitesini

surdirmek
ISO, TSE velveya CE Belgeleri : -

Uretim Problemleri: Hammadde altyapisinin neden giduolumsuzluklarin

uretimin her gamasinda kardarina ¢ikan sorunlar.
Pazarlama Problemleri: -

Sektorde Karsilagilan Problemler: Yiksek hammadde giderleri, kayitsdi

faaliyetler, sigorta vergi giderlerinin fazla olasi
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Kurulu sun Ticari Adi: Saracg@lu Cini

fletisim Bilgileri: Lala Hiiseyin Pga Mah. Eski Sanayi Sokak No:12 Kiitahya
Sektore Verdigi Hizmet: Cini Uretim atOlyesi

Uretilen Mamul Cesidi: Cini tabak

Teknik Eleman velsci Sayis!:7 isgi

Kullanilan Hammaddeler ve Yillik Tuketimleri : -
Hammaddenin Temin Edildigi Yerler: Kendi tretimini kullantyor
Kullanilan Enerji Tart: Elektrik

Atik Hammaddeler: -

Yillik Cirosu: 30.000 TL

Varsa ihracat Yapilan Ulkeler: -

Varsa ithalat: -

Yatirim Projesi: Camur Uretim tesisi kurmak

Kalite Acisindan Isletmede Yapilan Calsmalar: Misteri sikayet ve

Onerilerinin dikkate alinmasi
ISO, TSE ve/veya CE BelgeleriMevcut deil
Uretim Problemleri: Sir gatlaklari, zaman zaman sir akmasi, pinhole

Pazarlama Problemleri: Pazarlamayi kendisinin yapmasi hem avantaj, hem de
dezavantaj oldgunu belirtiyor. Bununla birliktezaman zaman 6deme alamama veya geg

almave yuksek katma ger vergisi fiyatlarini dolayisiyla sgarini etkiliyor.

Sektdrde Karsilasilan Problemler: Cini sektériniin dolayli olarak tur operator
sirketlerinin elinde oldgunu, haksiz rekabetin rekabet gtclini agatitive hazir alinan
hammaddelerde surekli sikintiggamdgini belirtiyor. Camur kalitesizlilgi, kalifiye eleman
eksikligi, haksiz rekabet kaollari.



