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likgaglarda, dogada islenmemis halde buiunan sayisiz hammaddenin, bir
Kismini anlayarak yorumlayan insanoglu, gecirdigi kultlrel, teknolojik ve
bilimsel evrimle beraber bugin, dodada bulunan hemen her tirit
hammaddeyi isleyerek, onlan estetik baglamda yorumiamayi en gizel
bicimde basarmistir.

Insan Urini malzemeler, yine insan ihtiyacglarina uygun bicimde Uretilirler.
Dogru bir dretimin gergceklesmesi de ancak, tasarimcinin bilingli
yaraticihginin 6tesinde psikolojik-fizyolojik ve estetik baglamda yapilan
degeriendirmelerin teknoloji vasitastyla en mikemmele ulasiiabilmesini
saglamakia olacaktir.

Tezimin ana konusunu olusturan insan-cevre-malzeme etkilesimine bagli
olarak ele alinan degerlendirmeler ve segilen malzeme érnegi camin Gretim
teknigine bagli olarak gecirdigi evrimleri izlememde ve anlamamda bana
yardimct olan Turkiye Sise Cam Fab. A.S. satin alma yodneticilerinden Sayin
irfan UCAN'a, Anadolu Cam Sanayi Genel Mudurt Sn Yiidinm Canberk’e,
Ciragan - Kenpinski Yiyecek - Igecek Bolumi Cost Controll Sefi agabeyim
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OzZET

GUndm(z insanlaninin yasam anlayiglart ve buna bagh olarak da yasam
standartlar teknolojik gelisimle paralel olarak degismekte ve gelismektedir.
likgaglarda, kendi cevresinde buldugu dogal malzemeyi, yine ihtiyaclar
cercevesinde sekillendirip kullanirken estetik kaygilardan uzak olan insanlar,
kilturel-teknolojik ve bilimsel evrimle beraber bugiin, dogada hazir buiunan
hemen her turll elemani ve malzemeyi isleyerek sadece ihtiyaglarini
gidermekle kalmiyor, estetik doyguniuga da ulasiyoriar.

Butan bunlar insan-cevre-malzeme Gg¢liistinin bu kiltiirel ve teknolojik evrim
icerisindeki vazgecilmez etkilesimin bir sonucudur. Bugiin endistriyel
malzemelerin ve buniarin islenmesi ve kimi zaman birden faziasinin
kompleks bir sekilde birarada kullaniimasi sonucunda gevremizde hatta
uluslararasi piyasada yeralan endlstriyel drinler kullanimak Gzere
insaniarin hizmetine sunulmaktadir.

Bir trinun olusturulmasinda tasarimcilara biyik sorumluluklar digmektedir.
Gunka tasarimin reel aniamda kullanilabilir ve kalici olmasini saglayabiimek
icin geligsen teknolojinin hizina erigebilmeli, ancak kendi kilttrel 6zge¢cmisini
estetik anlayisinda yogurmali ve yine urinin olugsmasinda kendisine
yardimcei olabilecek uzmanlaria ve sonugta Gretimi sonuglandirarak sponsor
firmayla olan isbirligini en iyi sekilde degeriendirmelidir.

Diyebiliriz ki; her yeni nesnenin dogusunda tasarimcinin bilingli
yaraticihginin  étesinde, sunulacagdl cevrenin ihtiyaclarina (psikolojik-
fizyolojik-estetik) en uygun yapida olabiimesini sa{;layén reel anlamda uzun
arastirmalarin gerekliligidir. Ancak bu sartlar saglandijinda ¢agdas anlamda.
tasarimci-iretici ve tlketici agisindan tam bir doyguniuga ulasilabilmektedir.



SUMMARY

PRODUCING AND MANUFACTURING EVOLUTION IN ENGINEERING
MATERIALS

Industrially produced objects are defining almost 90 percent of our close
environment. As a result they are constantly being evaluated by the people
whose environment they define. In these evaluations the relevant criteria
change according to the intensions of the user, characteristics of the user,
characteristics of the situation, effects of the rest of the environment and
many other factors.

People's world outlook, their tastes, interests, the range of their selective
perception pover of observation, capasity for analysis etc. are ail affected,
enlarged, changed,...by new cognitive inputs. Our knowlegqge, of the reality
(social, physical, professional, ideological) is therefore bound to be at work
when we perceive, feel appreciate, evaluate and react to, that reality. it is not
possible to draw a line between these forms although it is possible to
distinquish their mechanisms objects and effects.

A muiti-dimensional perception a sence of identification with all living being,
the courage to objectivity and produce and creativity to find new, more
human, but non theless, sophisticated technical solutions necessitate an
aesthetic perception and approach.

Architecture, compared to purely artistic disciplines, is lucky in having the
help of science and industry, and the vital interest of the people on its side. It
has the potential to serve as the proneer towards a new world where art
education and progressive qualities of life

In case of professional people whose main objective is to study and evaluate
the product scientifically the condition is not much different: each evaluator



uses the criteria relevant to his approach which inturn, is governed by the
type of his discipline. An ergonomist controls whether the dimensional
characteristics conform to the anthropometric data, while a mechanical
engineer comments on the working of the inner mechanism, and an
aesthetician notices the proportions of its parts. This is most natural. Yet,
what is disturbing is the fact that most of the time they give no credit to the
criteria which are applied by the other concerned disciplines.

Usually the design criteria for a product are identical with the criteria for the
evaluation of that product. The above discribed attitute becomes even more
critical when being utilized during the determination of the design criteria for
protucts. A one-sided appraisal ends in a biased evaluation; a one-sided
design approach ends in a disaster from design point of view, such designed
products are for from being a "complete” object.

Design is full of paradoxes and most of them seem to be related to the
principle of totality.

What is necessary for new design? Infact the design history goesback to the
antiquity ages, but at that time the design's arm usually was to make some
tools for neccesity without carrying aesthetic worths.

However in the course of time while people's inteiligence has been changed
evaluation of the cultural dealings so, the design's arm has been changed
trough to find functional, aesthetic and orginal one.

In these thesis has been explained the unified approach to the
environmental criteria should be the solve objective of the designer. Infact
the designer is the only person responsible for the coordination of diverse
activities towards a given objective: The creation of a man-made object.

In this unified approach the environmentai criteria for industrially produced
object are classified as follows:

1. Functionali Criteria:
a-Physiological
b-Environmental
c-Communicational



2. Psychological Criteria
a-Perceptual
b-Socio-cultural
c-Emotional
d-Expressional

3. Technological Criteria
a-Materials
b-Manufacturing methods

4. Economic Criteria
a-Consumer
b-Producer
c-Macro

The first and the second criteria is necassary to began a new design over
any materials in any environment which should be conform to any users
physiological or physical requriments. So, the designer must know, how to
people live and what's their life style and also what they behave on their
routine life as being confartable. Actually arm designer must observe it's
environment and socio-cultural norms be able to create a new one
depending on user's people's necessity.

The third criteria show us importance why do we know that each element's
formation before to produce the right material or new object as quality
depending on it's speciality.

If we don't know different industrial materials specifications we never choose
the right one at the right place. So, we always confuse to find the best
manufacturing methods to process each one to be able to get complex one.

The object should utilize proper materials structurally, visually and
operationally. Also the object should employ correct methods that fit to the
requirements of the materials and of the object's formal characteristics as we
mentioned before it.



Consequently, no mather what sort of product or system we consider how we
identifty its features and how we describe it's characteristics, we will always
find that all characteristics are interrelated. Thus, when designing any
product we must know them all. If we do not, than our product may be not so
much badly designed as in completely designed, for how can we know that
the features we have decided upon are the most suitable? The
interrelationship of all characteristics, and hence of all requirements for
obtaining this characteristics means that we must aiways consider them
together when undertaking any design task or injudging the merits of any
product or system.

Industrial design determines the form of objects that are to be mass-
produced by machines. Rather than crafted by hand. But, while this has long
been essentional definition, it is no longer sufficiently comprehensive, if
indeed it ever was.

We might be able to find some kind of product or perhaps a system in which
one or more characteristics could be achieved without regard to some
or all of the others. Suppose we are designing the pattern for a ceramic wall
tiles or peehaps the different style a table ware, could we not decide upon all
the features of our pattern or the shape of it without regard to the materials
upon which it was to be printed or formed. To produce do not certainly for
the design would be influenced by the sizes of materials or characteristics of
the materials, they had chosen as well as by their texture colour, ability to
hold the colours for the first one and aiso speciality and hardness and easy
to take form the second one . They had selected and to show them off as
they would wish. Certainly many engineering products have envolved over
the years to become working systems contained by protective housings.

No doubt this happened to our ancestors on countless occasions, producing
the same sort of fury that deformation in our present day products can
provoke. While deformation always occurred, they may well have been
reduced in number over the years, as our forbears became both more skilled
at selecting the best materrial for their type of implement and perhaps, at
shaping it not just to suit manipulation but also to withstand the forces
imposed upon it during use.



The importance of a product's structure (in our design the size, shape
function and material qualities of all them) for supporting a dominant working
feature, not just for one operation but either for a prescribed number of
operations or for a particular period, cannot be overstressed. In present-day
terms it means that designers must not only know their materials, but aiso
what can happen to these materials in the forms in which they are made and
used under all expected circumstances. As buyers, they cannot hope to
examine our products in such terms but they can identify those features they
expect to last for as long as they think they want them. Then we can seek
assurances that the structures upon which they are based have been proved
satisfactory.

Here reputable standards laid down by national and international
organizations are most important. The reason for this is that these standards
provide the designer with a kind of stabie core around which other aspects
with which it's concerned can be tackled in the light of market conditions
manufacturing potential and manegement policy.

The main influence upon changing values undoubtediy comes from
ourselves. We create the market conditions that manufacturers must watch
with great care if they are to build characteristics into their products (like
table ware in these theases) inways that will appeal to us. However, our own
attitudes are affected by our economic circumstances by the degree of
choise afforded to us; by different sort of product: by advertising, which may
well intfroduce new values or magnify others; and by social attitudes which,
though more nebulous, can have noticeabie effects.

Shortly; quality and realibility become more important. We might note that as
people have come to be treated more as human beings and less as
production units in industry, so the design of factories and production
equipment has improved in aesthetic terms. In our domestic lives we
probably attention to the character of our homes and how they are decorated
and also important our utility tools which must have been functional and,
practical and nice appearence, not least because many of us now to this
work ourselves and become more involved with the results. After all these
appreciation about the design history we could say consciously or
unconsciously the designer must consider all these requirements if it wants



to get the succesfull projects througt evaluable funcional products with the
help of the others.

The designher presents it's product sometimes in terms of the economic use
of recources are in terms of the care of the aesthetic appearence of the
buyers with the help of manufacture firms.

Before all this happen, the designer must understand it's own environments
and their neccessities and also it must know it's own recources and their
methods of using and their values so that the designer could make a
decision it's project.

It is easy to create an utopic things which depending on designer's lange
creative power. But, They might only be carrying with an aesthetic worth.
They could'nt be used a tool. We could keep like things as an decorative
pieces. Of course, It is important to create some like as good appearance.
But also it is necessary to produce must be usefull and usally contemporary
be help of requirements.

XV



BOLUM 1. GIRIS

Sanat ve egitim deger ve bilgilerin iletisimi ve kusaktan kusaga aktarimi i¢in
iki temel aragctir. likel toplumiarda sanat Urint bir egitim ve iletisim araci,
egitim ise bir sanat ugrasisidir. Ozellikle, ilkel toplumlarda sanat sézcugu
sanat isciligi, arac- gere¢c yapimi, téren-ayin ve gincel davranislari da
kapsayan bicimde ele alinmalidir.

Arac yapma, dogay! denetieme ve simgeleme yetenegi, insanin fiziksel ve
algisal yapisinin etken bir bicimde calismas:! ile gelismigtir. Buna gore
egitimin strece girmesi i¢in dnce insanin yaratici yeteneginin geligsmesi sart
oluyor. Egitimin her dizeyinde kisi kendini, ki bunlar, “algl, ¢ézimleme
belleme ve uygulama yetenegi, nesnel ve simgesel araglar’dir, gelistirmek
zorundadir [1].

Sanat, temelde dnce fiziksel veya ruhsal gelismenin bilincine variimasi, onu
izleyerek yoneliste bir segim, ¢céziimleme ve sonra maddeye yeni bir anlatim
ve kullanim getirmekie 6zetlenebilir.

Sanat ve egitimin temelde ortak unsurlarinin estetik algi oldugunu
sdyieyebiliriz. Estetik algi, algilanan nesnenin birgok nitelik ve anlamilarinin
izleyicinin potansiyeline gore, pratik algidan farkh olarak algilandig: surece
devam eder.

Cagdas evrende estetik algl, ancak belirli durumlarda -"6érnegin, bir sanat
yapitini izlerken”- uygulanan bir yaklasim olarak yorumlandigi halde, aslinda
nesnel bir simiri yoktur. Estetik alginin kaynagi, ¢ocugun ve ilkel insanin
genellikie etkisi altinda bulundugu "mitik suur"da aranabilir. Mitik suur,
madde icinde ve otesinde, yagsam guclnin ve varlifin sezgi ve idrakidir.
Algt, aslinda cesitli anlamiarin kaynastigi bir ortamdir. Alg: anlamiari
acisindan da ikiye ayrilmaktadir.



a) Nesnenin kendini sunmasi ile beliren, 6z varhginda ki anlamiar.
(neomatic)

b) lzleyicinin bilinci ile nesneye getirdigi aniam ve tanimiar ile izleyicinin
kendi alg! ve eylemine getirdi§i tanimlardir. (noetic) [2].

Alg! yine glttigu amagclar agisindan da ikiye ayriimaktadir. lzieyicinin
cevreye kendi egosu dogrultusunda midahele ederken, en kolay ve
tehlikesiz yaklagimi saglamak igin uyguladig:i alg! "kilgisal algi" olarak
nitelendiriimektedir. Burada, nesne ancak izleyicinin degerleri agisindan
taninir, yani algilanan nesne yasanti ve anlamlarin nesnesi olarak
kristaliestikce ayni zamanda kendi 6z kisiligini yitirmez. Bu, gerceklesir
gerceklesmez de terkedilir [1.s.12].

Bu tur algida nesne ile 6zne arasinda bir bag kurulamaz. Alg! nesnesi, ister
insan- ister cisim olsun bir iglev ve cansiz varlk olarak dondurulur.

Ozne ve nesnenin cesitli anlamlar gelistirerek olugturdukiar alg: ise estetik
aig! olarak nitelendirilmektedir. Mitik suur'un temelinde yatan, algilanan her
varhgin canit 6zunt belirgin kilan da bir tir estetik algidir. Hayvanin,
cocugun ve ilkel insanin, gevre ve tim &gelerini canli ve yasam glcl iceren
varliklar olarak algilamalari, belki bir sanatginin gelismis bilingliliginde
oimayan ama 6zde estetik olan algilamalardir.

Butun bunlarnn sonucunda, dogrudan bir sanat eserinin yaratiimasinda veya ,
bir problemin ¢ézillmesi Gzerinde galigilirken, onu izleyiciye tanimlamada ve
cozlimiemede estetik alginin ve bundan sonra ki agsamada da (maddeyi
isleyerek bigimlendirme de) gerekli olanin ise kilgisal alg! oldugu gergegine
ulasiimaktadir. "Duygusal katiim olmadan alg) olamaz" s6zi de, konuyu
carpict sekilde dzetiemektedir [3].

Fenomenoloji sézcuguni ilk kullanan Edmund Husserl (1859-1838)
“Gergege varmak igin kullandig) ydntemin ilk adiminda, izienen nesnenin
algilanmasinda, 6znel olmayan tum yontemleri elemektedir. Ikinci
asamada, asal olmayan o&zellikleri eleyerek, nesnenin 6zvarhginin
tamamiyle bilingte belirmesi saglamaktadir.” Bu, bir ornekle soyle
~aciklanabilir.



Bir nesneyi cesitli acilardan izleyen bir kisi, gbzlemierini nesnenin cesitli
gérunimieri olarak degeriendirmemekte, dikkatini nesneyi algilamak icin
yaptig: cesitli eylemierde odaklamakta ve nesnenin 6zvarligi éniinde daha
6nceki bilgi ve inanglarini unutarak, nesnenin art 6zuni ortaya koymasina
olanak saglamaktadir.

Simgesel bilgi, ancak bir bakis agisindan olabildigi halde Husserl'in sezgisi
nesnenin timil hakkinda bilgi vermektedir. Gecgerli olduguna inanarak
savundugu bu ydénteme, bilincin 6tesine gitmeye calisildigindan 6tiru
Fenomenoloji (olgubilim ve goérungibilim); gerekli bilgilerin 6znel eylemier
¢cdzuimienerek elde edilir olduguna inandi! igin deneyistll ve varhigin diger
bilimlerin 6Gnemsemedigi asal niteligini arastirdigi bilgiyi kanitianabilecek bir
nitelige soktugu i¢in de bilimsel olarak nitelendirmektedir [4].

Sanat ve estetik olgu, ancak aigilan harekete geciren devingen bir iletisim
ortami icinde anlam kazanmaktadir. Estetik ortamin olusmasiyla beraber
ortaya gikan nesnenin varligi her iki tarafinda cok yénlu ve etken bir bigimde
katilimi ile olugmaktadir.

Bir seye baktigimizda bizde gliven saglayan, algilamamiza agiklik getiren,
bir estetik niteligin varligidir. Butin bunlann yanisira sanatsal agidan bir
yaratimin, sonugta milkkemmele ulasmasi icin, sanatgi-nesne-olgu arasinda
acltk ve tam bir iletisim olmasi sarttir. Sanat aliskanhidi bir nevi canh
degerlerin takdirinin aliskanhgidir [5.s.148].

insanlarda dogusta varolan, sonra ise yagamimiza katilan aile digi gevre ile
icinde bulundugumuz herseyin, baslangigta dogru bir yonetiligie, sonrasinda
ise dogru bir sezgi ve algilama gucunin edinilmesi ile paralel yonde
gelitirilen yaraticilik olgusudur. Aslinda sanatta yaraticilik, olmayan bir seyi
yaratmaktan ¢cok, herhangi bir nesnenin veya olgunun yepyeni bir agidan
(alisiimadik bir bigimde) algilanmas: ve ortaya konmasidir. Dolayisiyla da
bunun izleyicide yeni meraklar uyandirmasini saglamaktir. Ayni sekilde
btun lisans egitimi ve daha sonraki lisansisti egitimi boyunca &gretiimeye
calisilan da; dogru bir estetik segimin dogru ve uygun bir bicimde nasil
sekillenip ise yarar hale gelebilecegidir.

Bizleri, hem sanatsal agidan doyguniuga ulastiran hem de teknik agidan
kullanilabilirliligi ve iletilen cevreye uygun olan dengeli yaklasimia



olusturacagimiz yeni nesneyi (nasil ve ne sekilde elde edebilecedimizi)
yorumiayabilmek ig¢in; endustri Grinleri tasariminda tasarimciy: etkileyen
cevresel Olcltlerinin islevsel, psikolojik, teknolojik olarak butinsel bir
degerlendiriimesi yapilmistir. Buton bu degerlendirmelerdeki amag,
dislincede de hep var olan, sanatin ve mimarligin bir biitiin oldugu oigusunu
vurgulayabiimektir. Hem sanat hem de mimarlik, algilama, géziem ve ¢ézim
getirme ile yaraticilik asamalarinda estetik bir temelde birlegsmektedir.

Butin buniara gore ulasilabilecek sonug da, sanat ve mimarlik arasindaki
ortakhk, sanatin estetik bir olgu ve yasanti olmas! gergegi ile mimarhigin
boyle bir oigu ve yasant igin yaratilan bir mekan ve cgevre olmasidir.
Endustri Urtinieri tasariminda da durum bu sekilde geligir. Amag, bazen yeni
veya hic olmayan bir seyi yaratmak olabilir. Ama genellikle de daha evvel
yaratiimig veya kullanima sunulmus olan nesnelerin daha gagdas bir boyutta
ve teknik kullanim acisindan ¢6zUmienmis olarak, iletilecegi g¢evrenin
ergonomisine uygun bir bigimde Gretilmis olmas:dir.



BOLUM 2. ENDUSTRIi URUNLERI TASARIMINDA iINSAN - CEVRE
ETKILESIMI

Endistriyel yéntemierie Uretilmis nesneler yakin ¢evremizin bulyilik bir
bélimint olusturmaktadir. Bu nedenie de ¢evreyi olusturan Kkisiler
tarafindan surekli olarak degeriendirilirler. Bu degerlendirmelerde kullanilan
6icitier “kullanicinin amacina, kullanicinin niteliklerine, kullanis tarinin
ozelliklerine ve cevredeki diger olgularin etkileri gibi” bircok etmene gdre
degisirler.

Bir Urinun tasarnnminda  kullanilan  élcttler,  genellikle  onun
degerlendiriimesinde  kullanilanla aymidir. Cinkt, tek yonli  bir
degerlendirme 6znel ve yanli bir kiymetiendirmeye yol agmaktadir. Tek yonlu
bir tasarim anlayisi ise sonugtaki retimi olumsuziastinp, kisirlagtirmaktadir.
Bu da tasanmlanmis Urinin gereksinmeleri karsilamamasina neden
olmaktadir [6].

Butln bunlann sonucunda denilebilir ki: Tasarimci, dogru bir karara ve
sonuca yoénelik degisik turdeki etkinliklerin butunlegtirimesiyle yukamii tek
kisidi. Bu nedenle; tasarimci ancak islevsel, psikolojik ve teknolojik
dlgiitlerin dogru bir degeriendiriimesiyle basarii ve kalici bir sonuca
ulasabilmektedir.

2.1. Endistri Uriinleri Tasanminda Tasanmcily: Etkileyen GCevresel
Olgiitlerin Biitiinsel Bir Degerlendirmesi

Yukarida da belirtildi§i gibi tasarimci, icinde bulundugu topiumun ve yine
yasadi§i dogal gcevrenin bir pargasidir. Onun, bir tasarimci olmadan evvel
gelisimini etkileyen ve tasarimci olduktan sonrada sosyal-fiziksel bir takim
degerlendirmelerie basarili bir Uretime yonelmesini saglayan, hep bu
butiiniesmis bir takim 6lgltlerin  iginde bulundugu c¢evrenin dogru
degerlendiriimesinin bir sonucudur. Bu 6lgltier genel olarak {i¢ grup halinde
degeriendiriimektedir. Buniar,



2.1.1. Islevsel dicutier
2.1.2. Psikolojik élgutier
2.1.3. Teknolojik 6igutlerdir [7].

Genel olarak konuya, endustriyel Griln tasariminda tasanmciy! etkileyen
cevresel oOlgltlerin (islevsel - psikolojik - teknolojik) bitinsel bir
degerlendiriimesi yapilarak baslanmaktadir. Daha sonra, endustriyel Urin
tasanminda insan - malzeme etkilesimi ve segilen maizeme 6rnedi camin,
uretim teknigi etkisiyle bicimlenmesi asamali olarak anlatiimaktadir. B&lim
4'de insan - ¢cevre - malzeme etkilesiminin run éliceginde biltinlesmesi, bu
etkilesime bagli olarak da camin yeri ve énemi anlatilarak segilen bir cam
ornegdi “bardagin gegitienmig haliyle kullanimi” ele alinmaktadir.

2.1.1. islevsel Olgiitler

Her nesne belli bir fiziksel gereksinmenin sonucu ortaya ¢ikar. Ana islevi de
bu gereksinmenin karsilanmasidir. Islevsel dlcutieri de, hem bu ana iglevin
hem de kullanim sirasinda bu ana islevin olusumu ile ortaya ¢ikan yan
gereksinmelerin olusumunun optimize edilmesiyle ilgili oOlcutler olarak
degerlendirebiliriz [7.s.40].

2.1.1.1. Fizyolojik Olgiitler

Bilindigi gibi, insan viicudu belii fiziksel nitelikleri olan bir butindur. Insanin
kullanimi igin gelistirilen her nesne de belli kosuliar altinda bu bltnin belli
pargalaryla iliski kurmak durumundadir. Iste bu iligki stirecinde nesnenin
fiziksel varhginin insanin fiziksel varhigina uyguniugu fizyolojik olgiitierie
gercekiestirilir. Bu da aklimiza dogrudan "Ergonomik Olgiitler"i getirmektedir

[8].

insan vicudu karmasik bir yapi ve isleyise sahipti. Bu karmasikhgin
kosutunda, insanin nesneyle olan fiziksel iliskisi de gesitli anatomik, fizyolojik
ve antropometrik nitelikler gercevesinde gelisir. Bunlar ise, viicudun motor
yetenekleri, 6lgisel nitelikieri, algilama, bilgi isleme, saklama yetenekleriyle,
metobolizma ve diger fizyolojik stiregiere iliskin 6zelliklerdir.

Her nesne kendinden bekienen islevin yapisina ve kullanilma &6zellikierine
gére bu nitelikierin bir veya birkaginin olusturdugu gereksinmelere uymak



zorundadir. Ancak burada temel isleve déniik iligkilerle yan kullanim
etmenlerine doénuk iligkiler arasinda ki ayrimi gézetmek gerekir [7.s.41].

Yan kullanim etmenleri ise nesnenin gerek temel iglevini olusturdugu
slirecte ve gerekse bu silrecin varolumu sirasinda kullaniciyla kurdugu
degisik iligkilerden dogar ve etkilemeyebilir. Ancak genel anlamda nesnenin
kullantmini arttirir [8.s.3].

Cesitli tirieri olan nesneler icin temel isleve iligkin fizyolojik éigitler bu tirler
arasinda da degisim gosterebilir.

Bu konu bir érnekle acikianabilir. Hergiin, uygariik 6lcitli olarak yemek,
icmek vb. ahskaniiklannmizi gergeklestirmek icin yardimci olarak
kullandigimiz aletlere “tek tek - ¢atal, bigak, kasik, bardak - diye” genel adlar
veririz. Cagdas uygarlik diizeyinde yasayan butiin insaniar i¢in bunlar, ayni
simgeleri ve buna bagl: bicimleri akla getirtir. Fakat zamanin ilerlemesi ve
teknolojinin de gelismesiyle bizim kullandigimiz bu aletlerin hepsi de kendi
icinde iglevsel bir gesitlilik kazanmus (icki bardaklari, su bardagi, gay bardag!
vb) ve sonug olarak buniarin hepsi de o genel isimleriyle adlandinimaktadir.

2.1.1.2. Fiziksel Gevre Olgiitleri

Nesneler, cevre icinde birbiriyle ve c¢evre elemanlariyla da iliski kurmak
durumundadirlar. Bu iligkiyi kuracak "u¢" noktalarin uygunlugunu ise fiziksel
cevre Olgiutleri saglar. Buna gbére, “nesnelerin ayaklari, asiima donanimlari,
baglanti ayrintilar ve caligma mekanizmalar” bu tur oélcltler sonucudur.
Yine, “cantada tasinmasi gereken nesnelerin, ¢antaya sijacak boyutta
olmalarn veya bir bardagin catalin vb. aletlerin insanin anotomik yapisina
uygun olarak dizenlenmesinin disinda, belirli raflara veya bulasik
makinesinin icine sigabilecek oigllerde yapilmas: gibi” benzeri érnekleri
cevremizde ginlik yasantimizin géziemlerine bagli olarak gogaltabiliriz.

2.1.1.3. lletigsimsel Olgiitier

lietisimsel &lgiitler, nesnenin kendisini kullaniciya etkin bir bicimde iletmesini
amaglar. lietilen bilgi tumi ile kullanima dénik olabilecegi gibi nesnenin
temel varli§i da olabilir. Bu bakimdan iletisimsel 6igitler Islevsel ve
Kavramsal oimak {izere ikiye ayrilirlar [7.5.42].



Islevsel iletisim bir nesnenin nasil kullanilacagini (islevini nasil yerine
getirecegini) kullanicinin dogrudan nesneye bakarak anlayabiimesidir.
Nesne tiim bigimiyle, 6rnegin bir bardakta, fincan veya cezvede oldugu gibi,
tum ayrintilanyla iglevinin pargalanni ve tumini iletmek durumundadir.
Tasarimcilar, bu olguda insanin dogal egilimlerinden, gunlik
kosulianmalarindan ve semiolojik simgelerden yararianirlar .

Dogal egilimler, belli bicimlerin belii iglevierini dogal olarak, bir bagka deyisle
herhangi bir kosulianma olmaksizin, amimsatmalidir. Kuskusuz bunlari
gunlik kosullanmalardan gelen animsatmalardan kesin dénik bir cizgiyle
ayirdetme olanagi yoktur. Ancak kosullanmaya déniik animsatmalarnn, kendi
icinde butun olan iletilerden olustuklar kabu! edilebilir. Ornedin nesnenin
keskin bir agiza yahut sivri bir yapiya sahip olmasi onun bir seyi delebilecegi
veya kesebilecegi iletisini verir.

Nesnenin kendini iletmesinde semiolojik simgelerin kullaniimas! ise kendi
icinde bir batindur. Bu tur iletisim daha ¢ok karmasik iglevierin iletiimesinde
kullanilir en yalin renk kodiamalarindan baslayip cesitli duzeylerdeki
diyagram piktogram - fonogram’lara kadar gidebilir [9].

dayanmayan logogram.
Piktogram= lkonik belirlemeye piagran

dayanan logogram.Temsili ya da

simgesel olabilir. @ @
Logogram= Fonetik oimayan
gorsel dil isareti.

Fonogram= Fonetik gérsel dil G B :
isareti. & a

Phoncgram

2.Diagram= ikonik beliriemeye *. 9 Q d

Temsill pictogram

Sekil. 2.1. Cesitli Duzeylerdeki Diyagram



Resim 2.1. Bir yukseltecte semiolojik isaretlerin kullaniimas:.

Kavramsal iletisim, nesnenin bigim-islev baginin kullanict bilincindeki
karsitiyia ilgilidir. Belli bir isiev icin gelistiriimis her nesnenin zamanla belii bir
bicimsel bitinine ulasilir. Béylelikie, tasanmci olarak bizlerin o nesne igin
uretilebilecek yeni tasanmian goguniukia da bu bigimsel biitinlemeye uygun
cesitlemeler seklinde olacaktir. Bigimse! kavram, nesnenin ve nesne-iglev
baginin bir gérintlistini algiiayarak kullanicinin bilincine yerlestirir.

Boylelikie rahatlhikla sdylenebilmektedir ki: Bir nesneden sdz edildiginde, o
nesnenin kavramsal bigimi nesnenin kullanicida cagristirdi§t goruntiyle
esdeferdedir. Tasanm o6igitl olarak ele alindifinda, tasarimianan Grinin
kendini kavramsal olarak iletmesi, bir baska deyisie bigimsel olarak nesne-
islev bagintist sonucu gelismis bigimse! bitintin disina gtkmamast geregi
belirtilebilir [10]. Ashinda, bu bigimsel butininde ¢ok genel baz: gizgilerden
olustugu distniiince bundan tasanm asamasinda bizlerin Kisittanmad:gi
yargisint edinebiliriz. Tasanm olgusunda kavramsal iletigimie ilgili soruniar
genellikle tamamiyle 6zgin bir nesnenin dodusu sirasinda goérallr.
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Teknolojik gelisme icinde belli bir isieve énceden varoimayan bir yolla ¢6ziim
getiren nesneler olugsmaktadir. Bu nesneler icin tasarimci olan bizlerin
kullanageldigi bicim-igiev bagintilari gecersizdir. Ancak nesnenin yepyeni bir
bigimsel butiine ulagmasi gerekir ki, bunun olusabilmesi igin, bizlerin bu
konuda daha evvel ¢ozimlenmis bicim-islev bagintilarini temel aimamiz
gerekir [6.s.13]. Boylelikie, deneme ve yaniima yolu ile de eskisinden daha
cagdas ve yeni bir bigimsel butuni olusturabiliriz. Aslinda tezin ileriki
béluminde veriimeye caligilan tasarim érneklerinde de ziiccaciye ve cam
aksesuar Urinlerin, eskisine oranla 6zellikie estetik acidan ele alinarak,
gunumuz teknolojisinin kosullarina uygun olarak Uretilmeye izin verebilecek
anlamda kullanigh ve daha hos gérunumli c¢agdas bir bicimsel bitiine
oturtulmaya calisilmistir. Ayni zamanda, bu ve benzeri tasarimiarin eski
estetik degerler érnek alinarak yeni malzemelerin de kullanimiyla, Gretim
asamasinda sanatsal agidan da degerli bir Griin olarak Gretiimesi
saglanabilir.

2.1.2. Psikolojik Olgiitler

Kisiler yasamiari boyunca iginde bulunduklar cevreyi ve gevresini olusturan
nesneleri surekli olarak degerlendiririer. Gerek degerlendirme oOncesi
algilama slirecinden, gerekse degerlendirme  olgusundan dogan
gereksinmeler bizi "psikolojik 6lgUtiere” getirir. Ayni sekilde bizlerin de
tasarimiama esnasinda nesneye yonelisimizie ilgili dl¢itier de buna bagidir
[7.5.43].

2.1.2.1. Algisal Olgiitier

Nesnenin fiziksel ve bigimsel nitelikleri onun nasil algilanacagin
belirlemektedir. Bdylelikle, nesne algisal olgitle oldugu gibi algilanarak,
kavrama slirecinde de psikolojik sapmalar ve glivensizlik yaratmayacak bir
bicimde tasarlanmis olacaktir.

Cevremizdeki nesnelerle baglanmiz duyu organlan araciigiyla olur.
Nesnelerin gorsel, dokunsal, isitsel, kokusal ve kinestetik duyu organlarina
yonelik nitelikleri algilama sirecine temel olur. Bunlar arasinda gérsel
algilama, nesnelerle iligkide itk ve temel képrudir. Gorsel algilama kiginin
¢ogu zaman cevreyi tanimasinda belbaglamasi gereken tek bilgi kaynag:



1]

olarak kalir. Her olugsum gibi gorsel algilamanin nitelikieri de belli femeliere
oturtulabilir. Buna gore:

-Bicimsel yapilarin gdzleyicide ne tir uyarilarda bulunduklart,

-Nesneyi insan géziine ve beynine nasil sundukliari,

-Bu sunus ve uyanlarin insanin ele aldigi nesnenin 6z yapisina (islevsel,
entellektiel vb.) ne denli uyduklan irdelenebilir.

inandincih@in yanisira psikolojik gilvence de birlikte gider. Yani, nesnenin
bigimi inandirici degil, gbérsel dengesi bozuk, gorsel yapisi yeterli degilse
kullanicida psikolojik bir glivensizlik ve rahatsizlik dogurur [11].

Gorsel algilamadan sonra kisi nesneyi kinestetik veya haptik olarak algilar.
Soyle ki:

"Kinestetik duyu", kaslardaki ve tendoniardaki duyargalardan kaynaklanir.
Vicudun uzam icindeki bicimini, organlarin birbirlerine géreli olarak
bulunduklar: yerleri beyne iletirler. Dolayisiyla viicudu belli bicimiere sokan
nesneler, 6rnegdin oturma geregleri, mobilya gruplari, vb. kinestetik olarak
algilanir ve animsaniriar.

Haptik duyu ise benzer bir algilamanin el ve parmaklarla olugturuimasidir.
Ornegin, bicagi, catali veya suyu igerken kullandigimiz bardag ellerimizie
kavradigimiz veya sivaziadigimiz zaman onlarin bigimierini algiiamamiz,
haptik algilamadir.

Bu algilama sireclerinde de nesnelerin kinestetik veya haptik olarak dogru
ve dengeli aigilamiar olugturmalar gerekir. Yine érnegin, bir catal ve bicagin
ayni agirlikta ve benzer haptik nitelikierde olmalari (haptik denge) rahat bir
algilam ve kullanim dogurur [11.s.10].

2.1.2.2. Sosyo-Kiiltiirel Olgiitier

Her toplum, bireylerin davranmiglarini degeriendirmek ve denetiemek
amaciyla belli kural ve deder sistemleri yaratir. Toplumun kabul edilmis bir
Uiyesi olmak, ancak bu kurallara uymakia gerceklesebilir. Kisinin psiko-
sosyal bir giivence duyabilmesi de, onun toplum tarafindan kabul edildigini
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bilmesiyle olur. Dolayisiyla tasarim, nesnenin bicimsel ve kullanma
niteliklerinin toplum deger sistemine uygunlugunu dikkate almalidir [5.s.149].

Cogu kez bicimsel niteliklerin toplum deger sistemierine iligkileri birebir
izlenebilir. Ornegdin, belli viicut tavir ve bigimlerinin yasakiandigl ve bazi
hareketlerin gorglistiziiik olarak nitelendirildigi toplumlarda kisiler, kendilerini
dogru sayilan bicimde hareket etmek Uzere gelistirirler ve yetistirirler. Yemek
yerken c¢atal-bicak, ¢corba vb. sivi seyleri icerken kasik kullaniimasi ve su
icerken bardak kullaniimasi gerektigi 6gretiimektedir. Zaten bunlarin
zamanla hem kolaylik agisindan hem de hijyeniklik acisindan dogru oldugu
algilanmakta ve uygulanmaktadir.

Bireyin toplum igindeki yeri ve rolu ile kisiliginin digari yansimasinda payi
olan cevresindeki nesnelerin iligkileri de psiko-sosyal guvencenin bir
etmenidir. Bu toplumsal rollerin devamii devingenligi ve cagdas yasantinin
akicihidl, insanlari toplumsal varlik ve rollerini iletecek birtakim gostergeler
kullanmaya zorlamaktadir.

Toplumsa!l kigiligin, insanin dis gdéruntslinde (giysilerinde), evinde is
yerinde, arac ve gereglerinde, vb. olarak yansimas: beklenir. Bu temel
tutuma iki degdisken bindirilebilir. llkinde, sosyal kapsam ve durumiarin
casitliliginden dogan rolierin gegiciligidir. Yani, davranis kurallari toplumsal
durumlarla birlikte degisir ve fiziksel cevre de buna uyar. Ikinci degisken ise
kisinin toplumsal erek ve ozlemleridir. Kisiler mevcut statlleri tehlikeye
girmedikce, Oziedikleri statll ve kapsama yonelik bir ¢cevre igine girmeye
calisirlar. Kullandiklari nesnelerde mevcut statlilerinden ¢ok, o6zlem
statllerinin gostergeleri durumuna geger [12].

Sosyo-kiiltiirel olgunun zaman icindeki devinimleri zaman zaman nesnelerin
islevsel yapilarini ve simgesel niteliklerini de etkiler. Bagka bir deyisle:
Nesne, temel iglevinden ya da temel islevinin belli niteliklerinden
yabancilasmig, degisik bir nesne-kullanict iligkisine girmistir [8.s.6].

Toplumlar arasinda ve zaman iginde gosterdigi degisimden dolay! "estetik
Olgutieri"de “sosyo-kiltire! oicltler” altinda almak gerekir. Estetik 6zlemier,
insan psikolojisinin ayrilmaz pargalandir. Kisinin, islevsel niteliklerle
yetinmemesi sonucunda nesnenin bicimsel niteliklerini glzellik kavramiyla
uyusturmaya yonelmesi, hep bu 6ziemlerin sonucundandir. Diune goére
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toplumumuzdaki begenilerin en belirgin gobstergeleri de kuskusuz seri
Uretimle uretilen mamillerdir. Aslinda bizce de yoz goériinen bu tur dgelerin
elestiriimesi belki de yanlis bir yargilamadandir. Cuinki, toplumdaki estetik
degerieri artik kendi iginde bulundugu teknolojik yasantinin devinimi ve
hizina paralel dogrultuda ve pratiklije uygun bir anlayista olagelmektedir
[13]. Fakat diinya degismekte ve gelismektedir. Bu nedenle, insanlarin
caglar boyunca devam eden arayisi ne kadar yavanlagssa da glzeli,
mikemmeli ve ilging olani yaratmak 6zlemi hepimizi yeni bicimleri aramaya
ybneltmektedir. Ancak, bizleri en basta etkileyecek olan icinde
bulundugumuz cevre ve gelenek ve goreneklerimizin gerektirdi§i yasam
bicimleridir.

Butin buniann etkisiyle ilk olarak igcinde bulundugumuz toplumun ihtiyaci
olan. kullaniiabiliriigi olabilen seylerin yaratiimasi tabii bunun daha ilerisinde,
teknikle birlikte esteti§i de biriestiren bir emegin olusturdugu Grunleri kimi
zaman liks bir kullanmim icin planiamak, kimi zaman ise ekonomik kosullara
uygun seri Uretim modellerini planiamak tasarimcinin vazgecilmez amaci
olmustur.

Hersey gibi estetik degerierin de devingen bir olugsum iginde olmalar ve bu
devingen olusum icinde insanlarin gevrelerindeki nesnelerle kosullanip
begenilerini yoziagtirmas olasidir. Toplum begenisini estetik degerlere Ustln
tutmak, ya da toplum begeni 6gelerini "o" toplumun estetik degerleri olarak
kabul etmek ise, geredinde gergek tasarim stirecinin dnemli bir niteligini "yoz
begeni" (Kitsch) lehine ortadan kaldirmak olur [14].

2.1.2.3. Duygusal Nitelikler

Kullanicinin bir nesneye yaklagiminda duygusal bir degerlendirme sireci de
vardir. Bu kabaca "begenmek" ya da begenmemek diye ifadelendirilirse de
daha dogru bir tamim "kullanicinin, kendini nesne ile 6zdesleyebilmesi”
seklinde olur. Nesnenin kendini kullaniciya ilettigi tGm ortamlarda, kisinin
yasantisi boyunca biriktirdigi bilingli ya da bilingalt degerler vardir. Bir dizi
uyari geldiginde, bu degerlerin animsanmasi kisiye 6zel baz: éicutier yaratir.
Animsanan degerin kisiye ©6zel olmalari ve genellikie akilci birtakim
genellemelerle agiklanmamalari, onlarin duygusal olarak nitelendirilmelerine
neden olur. '
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Duygusal degerlendirmede, kullanilan kisisel dlgitlerin kdkenierin de fiziksel
ya da sosyo-kiltiurel dicitlerin izlerine rastlanabilir. Buna karsin bir sosyo-
kulturel nitelik olaral ele alinan moda olgusu igindeki bazi "geriye dénuci”
(revivalist) akimlarin iginde tumi ile duygusal olan gegmise baghlik, gengligi
animsama gibi etmenier vardir. Daha da dodrusu bu duygusal etmenler
moda tarafindan somuirilir.

"Urettigi nesnelerin cesitli duygularia yUkli olmadigini géren bir bigimde
calisan tasarimci sonunda bu yiikiin kendi Gizerine yikildigini gérecektir"[15].

Genelde tasarimcilar, bir yere ait ya da tek basina yeni bir nesneyi vb.
tasanmlarken ilk 6nce kagit Uzerinde ¢izgilerle oynar ve gercek oligllere
uygun bir temelde esyalar veya tek tek nesneleri bicimiendirerek ilk édnce
gorsel doygunluga ulasilmaya caligiriar. Aslinda giris bdéliminde de
belirtmeye calisildi§1 gibi, estetik segim ve karariar ¢evredeki bigimierin
zaman iginde biraktikiari aigilamlariyla birleserek kagit Gzerinde
sekilienmeye baglamaktadir. Tasarimin bu denli basit olmadigini, teknik
acidan ve kullanim agisindan uygun bir butunsellije ulagabilmesi icin
olusturabilecek malzemelerin irdelenip, pargadan bltine yaklasiimasi
gerektigini zaman icinde degerlendirebiliriz. Ozetlersek, sekillerin herbiri
tipki "Gestalt"in olusturdugu (gorsel sekillenme) tekniklerdeki gibi noktalara
indirgenirse, bu noktalar Gzerinde yapilan degisiklikier (yogunlastiriimasi,
aynstinimasi  vb. hareketler) sonrasinda bigimsel netlige dogru
yakiagilabilinir. Daha sonraki asama ise, tasarim O&lgilerinin insan
ergonomisine ve rahat kullanima uyacak bicimde netlestiriimesi ve gorsel
estetikle beraber kullanilabilir bir saglamhiga ulastinimasi ile ilgili caligmalar
olacaktir.

2.1.2.4. Anlatimsal Olgiitler

Bir nesnenin bigimlenmesi, tasarimcinin kendi igin belirledigi bir dizi amag
cercevesinde olmaktadir. Dogru ve saglikh bir nesneye ulasabilmek igin
bircok "bilimsel" amaclar ve olgitler ortaya koymak olanad varsa da,
'yaratllmaya cahsilan nesne ile kullaniciya iletiimek istenen cesitli mesajlar
bulunmaktadir. "Bu tur iletisim glizel sanatlarin -resim, heykel, fotograf gibi.-
en 6nemli amacidir. Ancak olusturuimaya uretilmeye caligilan model, mimari
ve endistri tasariminda oldugu gibi islevsel nitelikiere de sahip olmasi
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gerekince, artistik anlatim kullanigsal amagclaria sinirlanmaya baglamaktadir
[6.s.14]. Bu nedenledir ki, Oretilmeye hazir yeni modellerin tasarimlianmas:
sirasinda hem mimariyle dogrudan iligkili hem de mimari sinirlanmizi
zorlayan ve ihtisas alanina giren (malzemelerin igslenmesi) konularda
uzmanlarin daha evvel yapmis olduklari arastirmalar incelenmelidir. Aslinda,
bu calismalar sonucunda varilan nokta higbir zaman tek basina
tasarlamanin, bir Griini olusturmaya yeterli oimadid: gercegidir. Ozellikie, hig
goriilmemis Urlnierin tasariminda, tasarimcinin yanisira ¢esitli konulardaki
uzmanlarin bilgi, deneyim, ve isbirligine ihtiya¢ duyulmaktadir. Tabii. daha
sonras! tasarimcinin anlayis ve becerisine bagli olarak geligmektedir.

Batiin buniarin yanisira, denilebilir ki:Tasarnimci, nesnenin fiziksel 6gelerini
vermek istedigi mesajlara en uygun dogrultuda segmektedir. Buna bir
bakima tasarimcinin nesneyi yorumlamasi ve fikirlerini "nesne diline”
dékmesi denilebilir. Bir tasarimcinin kullandigi nesne dili ile kullaniciya belli
bir toplumsal tavir, belli bir fizyolojik tavir, belii bir psikolojik tavir énerir
[15.5.236].

Nesnenin anlatimsal nitelikleri iki u¢ arasinda degisiklik gosterebilir. Uglarin
biri, anlatimsal niteliklerin hi¢ oimamasidir. Bu durumda nesne de tasarimci
olan kisilerin ussal yapisindan gelen bir sey yoktur. Diger ug ise, anlatimsal
niteliklerin agin olarak yiukienmesidir . Bu durumda tasarimcinin "anlatimsat
asiniik"lar nedeniyle nesnenin dogasi digina ¢ikarak nesnenin kullanigsal
niteliklerini azaltan ydnde tasarlamasi stz konusu olmaktadir. Tasarim ise,
bir nevi sosyo-ekonomik yapiya tepki, geleneksel kavramiara saldin seklinde
bir sanatsal anlatim, yahut gérsel bir saka seklinde algilanabilmektedir [16].

Anlatimsal asinhgin sonuglan kullanici igin kolaylikia rahatsiz edici
olabilmektedir. Goérsel anlatimin karmasikhig: ve ilgingligi, hem orta bir
kullanicinin entellektiiel diizeyinin Ustiinde olabilmekte, hem de nesnenin
fiziksel rahathd! da ortadan kalkabilmektedir [15.5.238].

Ozetle denilebilir ki: Her nesne igin yapilan tasarim, tasarimci olmaya
calisan veya olabilen kisilerin yaratici ugragisinin sonucudur ve bu sonucun
tasanimctlari psikolojik olarak tatmin etmesi gerekmektedir. Bu da ancak,
tasanmcinin kendini nesne aracilig: ile kullaniciya iletebildigine inandig)
zaman gerceklesmektedir. Ancak bunu yaparken de tasarimcilarin sadece
bencilce bir tatmin igin, kullanicinin fizyolojik ve psikolojik rahatini feda
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etmemesi gereklidir. Bu nedeniedir ki, tasanimcinin ézgurlagi kullanicinin
intiyaci ve begenisiyle beraber daha evvelki tecriibelerin dogrultusunda
sinirlandiriimalidir.

2.1.3. Teknolojik Olgiitier

Her nesne belli bir teknolojik slire¢ sonucu tretilmektedir. Bu siirecin fiziksel
istekleri, tasarimcinin amagladig) bicimi elde edebiimesinde ki en gecerli
kisitlamalar ortaya ¢ikarmaktadir. Diger bir deyisle, islevsel ve psikolojik
Oigutlere gore kagit lzerinde bicimlenen nesnenin fiziksel bir varlik
olabilmesi, ulagilan birimin mevcut teknoloji araciligi ile gerekli malzemeden
uretilebilmesine baghdir. (ileri ki bélimde malzemeler ve onlarin Uretim
teknolojileri ile ilgili daha ayrintili bilgiler verilmistir.) Biz, bu malzemeleri ve
oniarin Uretim ydntemlerine iliskin ortaya ¢ikan gereksinmeleri teknolojik
élcltler icerisinde siniflandirabiliriz [7.s.45].

2.1.3.1. Malzeme Olgiitleri

Malzeme oicutleri, hem etken hem de edilgen olarak ele alinmalari gereken
dlcltlerdir. Bir yandan kullanilan malzemenin, istenen bigimin Uretilmesine
uygunlugu gerekirken, dijer yandan da tasarianan bigim kullanilacak
malzemeden Uretilebilir oimalidir. Clinkll malzeme segimi yalniz bigimsel
niteliklerden degil, daha da 6ncelikle iglevden ve kullanma kosullarindan
kaynakianir [8.s.8].

Konu asagtdaki sekilde G¢ evrede incelenebilmektedir.

(a) Secilen malzemenin islev ve kullanma kosullarina uyguniugu:Nesnenin
gerek temel islevi gerekse islevini olusturdugu cevrenin fiziksel ve kimyasal
kosullari nesneyi olusturan malzemelerin belli yapilarda olmalarini
gerektirmektedir.

Yani, fiziksel nitelikler (yogunluk, sertlik, genlesme, 1si iletkenligi vb. gibi),
kimyasal nitelikier (cesitli kii'nyasal etmenlere diren¢ vb. gibi), strikturel
nitelikler (direng nitelikleri, elastiklik modalli vb. gibi) ve ylzeysel nitelikier
(yUzey islenebilirligi, dogal yuzey renkleri ve dokusu vb. gibi) bize bu biigileri
vermektedirler. Bunlann timi ya da bazilari iglev ve kullanma kosullarinca



17

sinirtaniriar. Bu sinirlamalar dizisi kullanitacak malzemelerin
belirlenmesindeki en etken noktalardir. (bkz: Bélum 3)

Sinirlamalarin dikkate alinmamalari islevsel niteliklerin olusturulmamasina
yolacabilir. Hatta, sonug kullanici giivenligini de etkileyebilir.

(b) Secilen malzemenin bigime uyguniugu:Her malzemenin kendine o6zel
islenme ve bigimiendirebiime nitelikieri bulunmaktadir. Dolayisiyla, malzeme
secilirken onun tanimladig: "elde edilebilir bicimler" alaninin, tasarimlanan
nesnenin bigimsel niteliklerini icermesine dikkat etmelidir.

(c) Bicimiemenin secilen malzemeye uyguniugu:Nesnenin tasariminda
ulasilan son bigim, islevsel ve psikolojik 6igitlere oldugu kadar kulianiimasi
gerekli malzemenin niteliklerine de baghdir. Kullanilacak malzemenin daha
evvel de aciklanan bilgiler rehberliginde dogru bir secimi yapiidiktan sonra
nesnenin bigimsel niteliklerinin o malzemenin bicimiendirebilme &zelliklerine
uyguniugu saglanmaktadir. (Bkz. Béliim 3.)

Kullanilabilecek maizemeler ne kadar fazlalasirsa tasarimcilann
bigimlendirme secenekleri de o denli artmaktadir. Bigimlendirme safhasi
gerceklesirken, malzeme niteliklerinin dikkate alinmasi, sonucta striktirel
sorunlaria karsilasiimamasina neden olur. Soyle ki: Urinden gérulen
ylzeysel ya da derin catlamalar, kirilmalar, boya kabarmasi ve dokilmesi
gibi olgular bigimiemenin malzemenin striktirel niteliklerine uymadidini
gosterir. Yine énemle {izerinde duruimasi gereken bir bagska nokta da bir
modeli bir Urin haline getirirken kullanilan birden fazila malzemenin
kombinasyonlarinda, bunlarin yapisal nitelikierinin de birbiriyle uyusum
icinde olmalarina dikkat ediimesi gerekliligidir [17].

2.1.3.2. Uretim Yontemi Olciitleri

Uretim yéntemi 6iclitleri de etken ve edilgen &lgutlerdir: Yani, Uretim
ybnteminin amaglanan bigimi elde etmeye uymasi gibi bigiminde Uretim
yonteminin istemlerine uymasi gerekmektedir. Ayrica, Uretim ydntemileriyle
kullanilan maizemeler arasinda siki iligkiler bulunmaktadir [18].
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Bunlar da iki bashk altinda toplanabilmektedir .

(a) Secilen ydntemin malzeme / bigim bitunligiine uymasi: Her maizemenin
belli islenme yontemieri vardir. Malzemeyi 6zisleme y&ntemierinin cesitleri
de buna bagli olarak malzemenin bigiminin nasil olmasi gerekti§ine gére
olusmaktadir.

1. Malzemenin cinsi ve elde edilecek bigim, Uretim yéntemini dogrudan
etkiler.

2. Malzemenin mevcut fiziksel durumu (levha, toz, sivi, vb....) ve elde
edilebilecek bigim Uretim yontemini etkiler.

3. Maizemeden bekienen beklentiler ve yapisal nitelikler, maizemenin tretim
yontemini etkiler. (ylizey sertligi, molekuler yapt ile ilgili baz: ézellikier vb.)

(b) Malzeme / bigim butliniinin Uretim yéntemine uyguniugu:Tasarim sireci
icinde Uretim yontemi bir segenek degil, bir veri olarak da ortaya cikabilir. Bu
durum gerek slirecin gesitli agsamalarindaki irdelemelerde, gerekse Ureticinin
sahip oldugu olanaklardan kaynaklanan bir kisitiama sekiinde
olugabilmektedir. Malzemenin cinsi, malzemeden bekienen yapisal nitelikier,
malzemenin fiziksel durumu ve nesnenin bigcimsel nitelikleri, kullanilacak
Uretim ybnteminin istem ve verilerine uygun olarak diizeniemeye cahlisilir
[19].

2.1.3.3. Ekonomik Olgttler

Nesneler insanlarin belli gereksinmelerini kargilamak igin Gretilirler. Ancak
gerek Uretim silireci ve gerekse bunu izleyen kullamm sireci belli bir
ekonomik ortamda gelismektedir. Bltin buniarin hepsi de, Uiretim esnasinda
reticinin,-Uretildikten sonra da tiketicinin gereksinmelerine uygun ekonomik
yararlan sunmahdir. Uretiime esnasinda daha seri ve hizh (retiimeye
elverigli malzemeler Ureticiye hem zaman tasarrufu saglamakta, hem de
dretim esnasinda harcanan giderleri azaltarak, insan emeginden de
tasarrufu saglamaktadir. BUtin bunlann dogrultusunda tiketici de olumiu
yénde payini aimaktadir.
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2.1.3.4. Tiiketici Diizeyinde Oigiitler

Nesnenin rasyonel Uretimi tiketicinin belii gereksinmelerine cevap
vermelidir. Tliketici nesneyi satin alarak bu gereksinimini giderecegini kabul
eder. Bu alis-veristen memnun olabiimesi icin de aldi§i nesnede verdigi
paranin dederini buimali ve ihtiyaglarinin karsihigini alarak belii bir tatmin
saglamalidir. Aslinda Uretilen nesnelerin parasal olarak karsiiiklarini
hesaplamak pek kolay degildir. Ancak, bu noktada tasarimcilara disen
gbrev, nesneyi tasarnimlarken malzemenin bicimsel nitelikleri, parca adedi,
malzemenin seg¢imi Uretim yontemieri ve benzer kararlarin  Grunin
maliyetini, dolayisiyla da fiyatint da etkileyecedinin bilincinde hareketie
dogru kararlara varabilmektedir [16.5.43].

Ozetle denilebilinir ki, tasarimcilarin herseyden evvel triini tasarnimiarken,
onu nasil bir pazara ve ne kalite de sunalacaginin bilincinde, secimierin de o
dogrultuda ayarlamaya o6zellikie dikkat etmelidirler. Sonucta, malzemenin
bicimsel ve islevsel yonden glizel olmasinin yanisira ekonomik olmasi da
endlstriyel Uretimde bizlere arti puanlari getirmektedir.

2.1.3.5. Uretici Diizeyinde Olgiitier

Tasarimci halka hizmetle yOkimlti oldugu kadar, Uretim asamasinda da
sponsoriugunu yapan firma ya da kurulusa karsi bazi sorumiuluklar
tasimaktadir. Bu baglamda her iki tarafin memnuniyeti, her iki tarafin da
olanaklarinin en iyi sekilde degerlendiriimesi seklinde tanimianabilir. Bu '
nedenle de tasarim sireci iginde Uretim ydntemleri, pazarlama y&ntemieri,
isgucl ve zaman olanaklari vb. gibi Gretim olanaklari dikkate alinmalidir.
Sonucgta Uretimi yapan kisi veya firmanin temel amaci kar saglamak
olduguna gobre, tasarimecinin gorevi de malzemenin (retiminde harcanacak
masrafin Ureticiye kar olarak ddénmesini saglayabilecek garantiyi vermek
oimalidir.

2.1.3.6. Makro Diizeyde Olgiitler

Seri Uretim olgusu iginde, tasarimlanan her nesne binlerce adet Uretilebilinir.
Tabii, bir anda ortaya ¢ikiveren bu malzemeler Gretilirken, ayni oranda
tiketilmis ham malzeme, insan giicill, yapay enerji, do§al kaynaklar geride
kalmistir. Bu baglamda dogru nesneler tasarimlamak, hem kullaniciya
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yeterli bir nesnenin goétiriimesi bakimindan, hem de tim insanhdin mali
olan kaynakiar: iyi bir bicimde degerlendirmis olmak agisindan ¢ok énemlidir.

Makro diizeydeki oigltier, makro-ekonomik oligularin tasarimci tarafindan
unutuimamasi gerektigini vurgulamaktadir.
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BOLUM 3: ENDUSTRI URUNLERI TASARIMINDA INSAN - MALZEME
ETKILESIMI

Insanoglunun kendisini ve cevresini kesfetmesiyle baslayan sanatsal ve
kilthrel evrim, yine insanin kendine en uygun bularak yorumlayabildigi ve
amaglari oraninda sekillendirdigi dogal malzemenin de zamanla evrim
kazanmasina neden olmustur.

Onceleri gevresinde ilk tanimlayabildigi ve kullanabildigi dayanikli malzeme
ornegi olarak tas! bulan insanogiu, ginlik yasantisindaki dogal ihtiyaglarini
karsilamak amaciyla malzemeyi sekillendirerek kullanmig, bundan arta kalan
zamaniarinda ise onu kendi 6zbegenisinin etkisiyle estetik - sanatsal
baglamda yorumlamaya calismistir.

Aslinda insanogluna en yakin ve en sicak malzemenin ahsap oldugu
sOylenmektedir. Hatta, tarihsel evrimde basih basina yer isgal eden bu
malzemenin oykusunin Prehistorik ¢aglara kadar uzandigi sdylenmektedir.
Bu dénemde insanlarnn yemek - igmek gibi yasamaya doénik iggudilerinin,
malzemenin bicimlenmesine olan etkileri, daha sonralart insanlann
kendilerini koruyabilmek igin yaptiklari barinaklari olan ahsap kulGbelerde
karsimiza gikmaktadir. [20]

insanlarin yasamilarindaki bir bagka donim noktasi da atesi buimalarn
olmustur. Onu ginlik yasantidaki dogal ihtiyagiarini kargilamak amaciyla
kullanmalarinin yanisira, yine onu kullanarak basit toprak kaplarn vb.
esyalannin pisirimesi sonucu baska malzemelerin de kullammi (pismig,
toprak kaplar, ¢bmiek, tugla,seramik vb.) ile topraga bicim vermek ve tung
doékmek de 6grenildi.

Zamanla birbirlerini anlayan ve gereksinme hisseden insanoglu toplu halde
yasama gecmeye baslamistir. Bu slre¢ bir takim kosullanmalan da
beraberinde getirmis, boylelikie beraber yasayabilecekleri siteleri ve kentleri
olusturmaya baslamiglardir.
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Bir anlamda, bu olay insanlararasi igb6lumunt olusturmus, bdylelikie degisik
insanlann ilgi ve becerileri oraninda giindelik kullamima yénelik arag ve
gerecler de geliserek gesitlenmeye baglamistir. insanlarin degisik konularda
uzmaniagmasinin baslangict da bu dbnemlere rastlamistir. Bunlar
ogrendikleri seyleri kusaktan kusaga aktararak sadece kiltirel zenginligi
arttirmamuglar, bilimsel evrimlerin de temellerini atmiglardir.

Iste bu bilimsel ve kiilturel gelisim sonucunda maizemelerin gesitiiligi artmis,
bunlarin bazen birinin, bazen de birden fazlasinin birarada kullaniimaya
baglamasiyla giniimiize kadar uzanan endustriyel evrim karsimiza degisik
tirde binierce Griini gikartmistir,

Yine insaniarin, gesitliligi artan malzemeleri kendi estetik anlayiglarinda
yorumiamalarini, onlarda dogusta varolan ve yasadiklar gevre iginde
gelisen, guzeli yaratmak olgusuyla bagdastirmak gerekir.

Basit taglari boyayarak susleyen insanlar bunian énce kolye vb. siis esyas!
olarak kullanirken onu yontup, oyarak cesitli heykeller yapmislar, daha
sonralan atesin ve kilin yardimiyla cesitli kaplar siis egyasi ve daha da
ilerisinde seramidi ve onun yaninda g¢esitli malzemeleri kullanarak daha
gelismis araclar: Gretmislerdir.

Yukarida sayisiz malzeme orneklerinden ginlik yasantimizda en ¢ok
rastladigimiz ve kullandi§imiz birkag érnegin yanisira, cam bu malzemelerin
icinde degisik bir yere sahip olmustur.

Camin, ¢ok eski donemlerde bir raslanti sonucu bulundugu sdylenmektedir.
Hatta buna dair bir de 6yki oldugu séylenmektedir. Bu dyklye gore: Finike
kiyillarina ¢ikan bir ticaret gemisi, oradaki nehir yataginda yaktiklan ates
sonunda tesadifen kiiller arasinda pariak ve saydam bir madde bulurlar.
Obsidiyen adi verilen bu maddenin, odun atesinin yanmasi sonucu verdigi
sicakhgin, camlagmay! saglayacak bir dodal olusum oldugu saptanmistir.
Gergekte, cam dogada dogal olarak bulunmakta ve "obsidiyen” olarak anilan
da dogal camin ta kendisidir. Cesitli dénemlerde ve ozellikle cilali tas
devrinde bigimlendirilerek kesici arag olarak kullaniimistir. llk cam Griinleride
bir balta, bigak ya da mizrak ucu olarak gérulir.
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Tarihsel verilere gore, M.O. 4000 yillaninda doguda camin kullanildig
kanittanmigtir. Daha sonraki verilere gére diger camcilik érnekleri de kumun
bol oldugu Misir ve Mezopotamya'da bulunmustur [21]. M.O. 3000
yillarindan kalan bu Urinler, daha ziyade cam bloklar olarak uretilmistir.
Sonra kirilip parcalara bélinerek asindinlarak bigimlendirilmistir ve klglk
birimler; énceleri siis esyasi (boncuklar) gibi kullaniimig, sonralar ise
vazolar ve en son olarak da ginlik yasanti da degerii sivilari. kokular ve
ilaglari koymakta kullanilan gesitli kaplar Gretilmislerdir [22].

llk cam ureticileri cami, demir ve tahta pargalari yardimi ile
sekillendiriyoriardi. Daha sonra gukur kaplann dretiminde "i¢ kalip"lar
kullaniimaya baglanmistir.

Zamanla, Suriye ve Misirda M.O. 250 yillarinda "cam Ufleme gubugu"
yontemi bulunmustur. Ufleme yoéntemi ile camin pekgok bicimiere
sokulabilmesi saglandigindan genis bir kullanici kesimine ulasiimistir. Pipo
(demir ¢ubuk) ile birlikte, cami kaliplara dokmek ve Uflemek fikri de
gelismistir. M.S. 1. yy.dan itibaren cam sanatinda hizli bir ilerleme
gorllmeye baslanmisti. Ve o devirlerde Roma'da cam pencereler
yapilabilmigtir. Nitekim Pompei antik kentinde bulunan bronz pencerelere
yerlestirilimis bulunan 30/60 cm boyutundaki camiar buniari kanitlamaktadir
[21,s:2]. Daha sonralari Roma Imparatoriugu'nun yayilmasi ile camcilik
Trakya'ya, Almanya'ya ve hatia Ispanya ve Ingiltere'ye de ulasmistir.
Ortagag'da Almanya'da ormaniik bdéigelerde "HUTTE" adi verilen cam
atelyelerde rengi yesile galan "orman cami" Wretimi yayginlagmistir.
Buraiarda da genellikie bardak Gretiimistir [23].

Ancak cam sanatinin gelismesinde en 6nemli merkez Venedik ve Murano
olmustur. Venedik usulii cam Uretiminde 15. ve 16. yy.'lardaki bilimsel ve
teknik gelismelerin biylk rolt olmustur [24].

Camin  ¢zelliklerinin  bilimsel aragtirmalarla ortaya konmasi ve
hammaddelerin {iretiminde otomasyona gidiimesi, teknolojilerin gelistiriimesi,
cesitli mamullerin tam otomatik Uretimine kadar uzanan geligmeler ve
yeni kullanim alanlarinin bulunmasi, cam Uretimini bugunkl yerine
getirmistir.
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Tarkiye'de Cam Sanayi'nin gelismesi ve kurulan Pasabahgce Cam San.
A.$.'nin temeli 17 Subat 1934 tarihinde, Atatirk'un direktifi ile atiimistir,
Ancak Turkiye Is Bankasi tarafindan kurulmas: kararlastirilan Pasabahce
Cam Sanayii 29 Kasim 1935 tarihin'de zamanin Bagbakani ismet inén
tarafindan isletmeye acilmistir.

Pasabahge Cam Sanayi ilk yillarda yilda 3000 ton kapasite ile ¢aligmistir.
Aradan gegen slre icinde, amaclanan hedefler ydninde bliylk gelisme
gosterilmig, Uretim kapasitesi yilda 40.000 tona kadar ulasmistir. Daha sonra
1964 yilinda Cayirova'da Uretime basliyan pencere cami fabrikas! isletmeye
agilmistir. Otomatik zliccaciye Uretiminde Turkiye Sise ve Cam Fabrikalan
A.S.'ye bagl diger bir kuruius olan Kirklareli Cam San. A.S. de 1985 yilinda
kurulmustur.

Pasabahgce Cam Sanayinin Uretimi ise c¢esitli kristal ve renkli camdan el
imalati Urlnier ile gesitli otomatik, zliccaciye arunleri, camdan mamil sis
esyalari, eski Turk motiflerinden alinan desenlerle siUsli vazo ve duvar
tabaklari vb. geimektedir. Cam Uretimi olarak 3 initeden olugmaktadr.

I} El Imalati

1) Otomatik Imalat

Il Kristal Imalat [25]

3.1. Bir Endiistriyel Malzeme Ornegi: Cam

Cam isitihinca akiskanlik kazanan, soguyarak sertlesen, saydam ya da mat,
kirilabilen bir malzemedir. Kimyacilar, icinde su igti§imiz kabin bile yap!
itibari ile sivi oldugunu séylerler.

Cam bir maden olarak da taninir, oyle ki "erime noktasi" olmayip,
"vumusama noktasi" vardir. Sicaklik arttirildikga giderek sivilagmasi, ona
kolayca sekil verme 6zelligini kazandirmistir.

Bir baska deyisle, cami bir oksitler karisimi olarak tanimlayabiliriz. Camin
anotomik yapisi icinde yer alan katyon-oksijen baginin bu diizensizlige izin
verebilecek esneklikte olmasi gerekir. Erime sonucu olusan dlzensiz yapi,
soguma esnasinda bile muhafaza edilebilmeli ve madde oda sicakligindaki
kati halinde bile yiiksek sicakhklara 6zgu dlizensiz yapiyl koruyabilmelidir
[22, s:263].
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Sekil 3.1. Silisyum dioksitin olusturdugu diizensiz yapi

Gunumizde bilinen bircok cam tirli olmasina ragmen burada, "endustride
en yaygin bicimde kulianilabilen oksit camlarindan” bahsedilecektir. Bu
camilari digerierinden ayiran en bliylk 6zellik, binyesindeki dlizensiz yapiyi-
kum, kuvarsit (silisyum dioksit) veya boroksit, gibi oksitlerden birini mutiaka
barindirarak olusturmasidir. Bu nedenle de butin bu oksitlere “cam yapici
oksit" denilmektedir. (Silisyum dioksidin olusturdugu diizensiz yapinin temsili
resmi Sekil: 3.1'de gosterilmigtir.) Di§er yandan, bagka amaglaria binyeye
katilan diger oksitler bu dizensiz yapinin iginde yer alarak cama gesitli
6zellikler kazandirnirlar.

Bu yardime: oksitleri iki gruba ayirabiliriz:

1) Erimeyi kolaylastirici oksitler: Cam yapict oksit olan silisyum dioksidin
(kum, kuvars) erime sicakligi olduk¢a ylksektir. (1725'C) Erimeyi
kolaylastirmak icin diusuk sicaklikta eriyen sodyum karbonata (soda),
potasyum karbonat ilave edilir.

2) Stabilizatdrier: Eritici oksitler camin kimyasal dayanikiih§ini, stabilitesini
azaltirlar. Dayanikhhi§i arttirmak igin kalsiyum karbonat (kalker, kireg tasi),
Baryum karbonat, alimiinyumoksit (feidspat), magnezyum karbonat (dolomit).
Bunlarin disinda da elde edilecek camlann renk o&zelliklerinin ve
habbelerden arinmis olmasinin temini igin hazirlanan harmana afinasyon
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(antma) maddeleri, renksizlesgtirici maddeler, renk verici maddeler ilave edilir
[23, s:200].

3.1.1. Cam Tiirleri

Endistriyel malzeme Uretiminde kullamian cam tirleri dért grup halinde
incelenmektedir [26].

3.1.1.1.Soda-Kire¢ Silis Camian

Cam yapici oksit olan silisyumdioksite (kum, kuvarsit) eritici oksit olan soda
(sodyum karbonat) ve saglamiastirici oksit olan kalker (kalsiyum karbonat)
ilave edilerek Uretilen camlardir.

Endustride yaygin olarak kullanilan duz camiar (pencere ve ayna camiari),
sise camlari ve zliccaciye camiari bu sinifa girerier. Bu grupta yer alan
zlccaciye caminin demiroksit yUzdesi digerierine oranla daha dusik
oimalidir, ¢linkii demiroksit ylzdesi artitkga camin rengi yesile dogru
ddénmektedir. (Soda - kireg - silis cami otomatik imalat ziiccaciye tUretimde en
yaygin kullanilan cam tarodir.)

3.1.1.2. Soda-Potas-Kire¢ Camlan (Ei imalat: Ziiccaciye Cami)

Cam yapict oksit olan silisyumdioksite ilaveten eritici oksit olarak soda
(sodyum karbonat), potas (potasyum karbonat) ve yine saglamiastirici oksit
olan kalker (kalsiyum karbonat) katiimas: ile Uretilirler. Potasyum oksit, cama
daha parlak ve renksiz bir gérinim kazandirir. Ancak soda-kireg¢ camina
gbre daha pahalidir. Bu nedenle de kaliteli ve pahal olan el dretimi
camlarda kullanilir. Bu tir camlann el ile Gretimi yapidigindan otomasyon
camlara oranla daha geg katilagsma 6zelligine sahiptir.

3.1.1.3. Kristal Cam (Kursun Cami)

Kristal cam, habbelerden ve ¢iziklerden arinmig, bilesiminde potasyum ve
kursunoksit miktan yiksek, renksiz cam esya yapiminda kullanilan bir cam
tirGdir. Yiksek potasyum ve kursun miktarindan dolay! kristal camin g1k
kirma 6zelligi bir hayli fazladir. Ozellikle Avrupa'da 18. ylizyll sonlarinda
yaygin olarak kullaniimaya baslanan kursunlu kristal cam bunyesindeki
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yiksek orandaki kursun oksit katkisi nedeniyle diger cam tirlerinden daha
agirdir.

Kristal camin, belirgin bir 6zelligi de kesme ve oyma dekor alanlarinda
kullanilabiimesidir. Camdaki yluksek orandaki kursun nedeniyle, parlak ve
kuvvetli bir parilti olusmaktadir. Bu nedenle pahali ziiccaciye-cam Grinlerin
yapiminda tercih edilmektedir.

Ayni zamanda kursunlu kristal camdan yapilan ¢ukur kablarn (érnegin igki,
mesrubat bardaklari, kaseler gibi) kulaga hos gelen tinlamalari da, onlarin
diger bir ozelligidir.

Kristal mamiillerin igerdikleri kursun oksit oranina ve niteliklerine gore
isaretienmeleri de 1971'de ¢ikarilan bir yasa ile belirlenmistir.

Kursuniu kristal cam tlrleri, kurgsun oksit ytizdesine gére sk kiricihg ile
yoguniuklarina gore farkiilik géterirler.

Ornekler:
kursun oksit
a) Stiper kursunlu kristal % 30
b) Kursuniu kristal % 24
c) Pres kursuniu kristal % 18 [23,5.169].

3.1.1.4. Borosilikat Cam (Sicakliga Dayanikli Cam)

Sicakhiga dayanikl cam, normal cama gére dislrllen genlesme katsayisi
nedeni ile ani sicaklik farkliliklarina (termik sok) daha fazla dayaniklidir.

Ashnda sicakhiga dayanikhilik, yalnizca silisyum oksitle (kum, kuvars) de
saglanabilmektedir. Ancak kumun ylksek erime sicakii§i c¢ok yiksek
maliyetiere yol aghgindan, zlccaciye Uretiminde bu ydntemle uygun
fiyatlarda mamil Uretmek olanaksizdir. Boroksit, kumun 1725 C olan erime
sicakhigini, 1200-1500' C'a duslirme 6zelliginin yanisira tsil geniglemesinin
cok az degistirme niteliginden dolay: sicakliga dayanikli cam igin uygun bir
maddedir.
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Bu tip camlar ayni zamanda kimyasal etkilere dayanikhh@indan &tiri
laboratuvar kaplarinin yapiminda da kullanilir.

Tablo 3.1. Cam Turleri [26]

Cam Tipleri Ana Hammaddeler
Otomatik Kum, Soda, Kalker

Zuccaciye Cami

El Imalati Kuvarsit, soda, kalker
Zuccaciye Cami Potasyumkarbonat,
Baryum karbonat

Kursuniu Kristal Cam Kuvarsit,soda, potasyum
karbonat, kalker, kursun
oksit

Borosilikat Cami Kum, boraks

3.1.2. Cam Mamiilieri Uretimi (Zliccaciye Uriinieri)
Cam mamillerin Uretimi sirasiyla yedi evrede gergekiesmektedir.

3.1.2.1. Harman yapimi

3.1.2.2. Firinlarda eritme islemi

3.1.2.3. Renklendirme islemi

3.1.2.4. Sekillendirme islemi

3.1.2.5. Imalat hatalannin siniflandiriimasi
3.1.2.6. Sogutma islemi (taviama)

3.1.2.7. Finisaj iglemi (ikincil islemier)

3.1.2.1. Harman Yapimi
Camin  yapisindaki  oksitleri verecek hammadde ve yardimei

hammaddelerden hazirlanmig karigima "harman" denilir. lyi bir harman %50
‘kaliteli cam demektir [24.5.243].
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Yapilacak islemler genellikle 7 evrede gergeklestiriliyor.

1) Harman maddelerinin harman silolarina nakii

Il) Iskarta ve cam kiriklarinin toplanarak cam kirigi silolarina nakli

II) Harman maddelerinin silolardan alinarak herbirinin tartim kantarlarinda
tartiimasi

IV) Tartilan hammaddelerin karistiriciya nakli

V) Karistiricida bu maddelerin iyi bir sekilde karigtinimasi

VI) Su ilavesi yapilmis harmanin karistiricidan alinmasi! ve uygun oranda
cam kiridi ilavesi yaptimasi

VII) Cam kinkit harmanin firin silosuna nakli.

3.1.2.2. Cam Finnlarinda Eritme iglemi

Firinin eritme havuzu icindeki cam, Ust kismindan yakilan bek alevieri iie
daima 1500 -1550’C sicaklikta tutulur. Yakit olarak fuel oil ya da dogal gaz
kullaniimaktadir. Fininin arka tarafindaki cam seviyesinden iceri dogru
verilen harman. (cam kirikl), havuz icindeki sicak cam ve finn iginde
olusturulan alev tarafindan eritilerek erimis cam haline getirilir [24.s.244].

El imalatindaki firinlarda ise "URVO" adi verilen bélumierden gecerek disa
acllan pencerelerde son bulmaktadir. Bu urvolardan cam, el imalati igin
cubuklar ya da robotlar vasitasi ile alinmaktadir.

Harman cam haline gelirken olusan gazlar habbeler halinde cam yuzeyine
cikarak firnlardan atiiriar. Ancak yine de bir miktar gaz habbecigi cam
icinde kalabilmektedir [26].
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Sekil 3.2. Ziiccaciye Cam Uretimi
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¢ Kullanilan Finn Tipleri:

Eritme islemierinde genellikle iki degisik firin gahstirilir.
1) Cam eritme firinlari (Havuz Firin)
2) Potali firinlar

1) Cam Eritme Finnlari:

"Refrakter" adini verdigimiz yiiksek sicakiiga dayanikh tuglalardan yapilmig
finnlar, harmani eritip icindeki hava kabarciklarindan arindirarak igslemeye
hazir hale getiririer.

Bu firinlar strekii ve stireksiz firinlar olmak tizere 2'ye ayriliriar [26].
1) a. Siirekli Eritme Finnlarn:

Hic durmadan c¢alisan finnlardir. Ancak bir bakim esnasinda séndurlirier.
Omurleri ise 3 ile 5 yil kadardir.

1) b. Siireksiz Eritme Finnlan:

Eritme ve cam sekillendiriime islemi ayni anda yapilamayan firinlardir.
Mamiil tretimi de kesikli bir sekilde olmaktadir.

2) Pota Finnlar:

Herbiri 120 ile 600 kg cam alabilecek bﬁyukl‘ukte, ates tuglasindan olusan 1
ile 16 arasindaki potay! iceren firinlardir. Harman bu potalara elle ylkienir.
Gece eritilir, dinlendirilerek habbelerden arindinhr. Gundliz ise cam
yapimcilari tarafindan iglenir. Potalar oldukga hizli agindiklarindan &tarl 4-8
haftada bir pota degistirilir. Bu nedenle de Uretilen camin maliyeti yuksektir.
Renkli camlarin karigimi olan serbest sekil Gretiminde kullaniimaktadir.

Camin maliyeti, cam kompozisyonu ve eritme islemi yapan finn tipine bagh
olarak farkiilik géstermektedir.

Ornegin, surekli otomatik zliccaciye firin camiar, (soda-kireg-silis camlarr)
en ucuz cam tirodor. El Oretimi finnlan da surekli firin tipinde olmasina
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kargin, digerinden daha pahah bir kompozisyon yapisindadir. Bunun en
onemii nedeni de “kuvarsit (kum yerine) - potasyum karbonat - baryum
karbonat gibi” pahali hammaddelerin kullaniimasindandr.

e

- Forehearth.

Havuzu

o
I
5
I3

Havuzu

Eritme
Havuzu

7

Portlar

Rejenerator
Rejenerator:

Sekil 3.3. Surekli Eritme Firinlan [26]



33

« Harman ve Finn Kaynakli Cam Hatalarn
Bu bélimde kaliteyi bozucu cam hatalan {izerinde duruimaktadir.

Cam hatalah, kullanilan hammadde ve maizemeler ile cam eritme
islemierinden kaynaklanabilir. Gergcekte de piyasa igin Uretilen mamuller
icerisinde tamamen hatasiz bir mamil bulmak ¢ok zordur. Ancak, mamuilun
kullamm amacina ve belirlenen kalite standardina uygun olmasina dikkat
edilmelidir.

Cam hatalar 4 ana baslik altinda incelenir [26].
1) Tas

2) Habbe-Habbecik-Cil

3) Damar

4) Renk

1) Tas

Cam binyesi icinde eriyemeden kalmis ve camsi bir yapiya sahip olmayan
her turlti yabanci madde, "tas" olarak adlandirilir.

2) Habbe-Habbecik-Cil

Camin iginde gérilen gaz kabarcikianna, 1 mm'den kigikse "gil" 1-3 mm
arasinda ise "habbecik" 3 mm'den blyilkse "habbe" ya da "fiska" ad: verilir.
Camin gérunumini girkinlestiren en énemii hatalardan birisidir.

3) Damar

Kimyasal ve fiziksel 6zellikleri agisindan tim cam kitlesinin ayni niteliklere
sahip olmamasidir. Damariar, cogu zaman Uriinin Uzerinde gbzie goérulebilir
renksiz seritler, cizgiler halinde bulunur. Uriinin gérinimint bozan
yayginhkta olup, mamulin kiriimasina neden olabilecek keskinlikte de
olusabilmektedir.
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Tas

Cilli Habbeli

Fiska Patlak Fiska

Sekil 3.4. Cam Hatalan
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4) Renk

Ziccaciye mamullerin genellikie renksiz olmasi tercih edildiginden, sarimsi,
yesilimsi ya da pembemsi gibi renkier, Grtiniin kalitesini bozar. Bunun nedeni
ise hammaddeler ve iskarta cam igerisindeki ¢ok az miktarlardaki demir ve
diger metaller ile kagit, Ustupl, karton, tahta pargas! gibi yanici maddelerin
olusum esnasinda mamilin rengini yesile veya pembeye
dénistirmesindendir.

3.1.2.3. Camin Renklendirilmesi islemi

Isik gecirme kabiliyetine gdre saydam veya yari saydam olarak tanimianan
muhtelif camlar, mavi, yesil, kirmizi ve beyaz gibi kolaylikla tanimlanabilir
renklere sahip olabilirken, tipki pencere caminda oldugu gibi renksiz de
olabilirier. Ancak kendilerine gére belli bazi renklere sahiptirler. Eger dikkatli
bir bicimde bakilirsa insan gézii bu hassas renk farkint ayirt edebilir
[24.5.245-246].

Boylelikle tum camlarnn kendilerine ©6zgl renkieri oldugu sonucuna
variimaktadir. Camin renklendirilmesi olayi ticari ve estetik amaglarla istege
bagli olarak, renk verici bazi metal oksitlerin cam harmanina ilavesi ile elde
edilmektedir.

Bunlann yanisira bazen renksiz cam harmanina giren yabanci maddelerin
neden oldugu renkienmeyi 6nleyebilmenin yollar sdyle siralanmaktadir [26].

a) Dusik oranda demir oksit iceren hammeddelerin kullaniimasi,

b) Cevreden gelebilecek metal kirlenmesini minimuma indirmek igin gerekli
énlemlerin alinmasi (temiz ve dizenli ¢aligiimasi),

c) Basaril fizikse! ve kimyasal renksizlestirme yapiimasi,

d) Sonuncu olarak, fiziksel ve kimyasal renksizlegtirme icin oksiden
maddelerin (nitratlar, arsenik oksitler gibi) ve demirin rengini 6értlicli bazi
renk verici metal oksitlerin ¢ok dusik oranlarda harmana ilave edilmesi
gerekliidir.
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Tablo 3.2. Camin Renklendiriimesi [21,5:36] [26]

Renk Verici Metaloksit
Kobaltoksit

Bakiroksit

Nikeloksit

Gumis bilesimleri
Uranyumoksit
(Kromoksit)
(Demiroksit)
Selenyum bilesimieri

Altin (metalik)

Manganezdioksit

3.1.2.4. Camin Sekillendirilme iglemi

Cama Verilen Renk
Acik, koyu mavi
Turkuaz-Kirmiz
Mor-Ag¢ik mavi

Sari

Yesilimsi sari

Yesil
Pembeden oranja
kadar cesitli tonlar

Yakut kirmizisi-
pembe
Bordo-kiremit kirmizisi

Camin sekillendirme islemi iki ayr teknikle yapiimaktadir.

1) Otomatik imalat
2) El imalati

3.1.2.4.1. Otomatik imaiat:

Bu uretimde tamamiyle mekanize sistemler kullaniimaktadir. Camun firlndan
alinmasindan son seklinin verilmesine kadar gegen surede gerceklestirilir.
Birim zamanda Uretilen 0riin miktar el imalatina oranla 10-100 kat kadar
faziadir.

Otomatik imalatta kullanilan makine sistemlerinde 0¢ ana teknik
uygulanmaktadir.

a) Pres (ifleme tekniginin uygulandig (H-28) makinalari
b) Pres tekniginin uygulandigi pres makinalar:
¢) Ufleme tekniginin uygulandigi (H-24) makinalar
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a) Pres Ufleme Makineleri: (H-28)

Cam finnlarindan otomatik sistemier ve makas mekanizmas: ile kesilerek
alinan cam damialari, strekli olarak sekillendirme makinelerine yikienir.
Kendi ekseni etrafinda siirekli olarak dénen bir makine olan bu makine (H-
28)nin kollarina baglanmis kaliplara diisen cam damialar, ilk énce mamiil
sekiine uygun dizayn edilmis bir i¢ kalip parcasi (mastor) yardimi ile
preslenir. Ardindan bu i¢ kalip pargas! (mastér) kaliptan cikarildiktan sonra
mamul taslag: halini almis (parison) camin igine otomatik olarak hareket
eden basliklar vasitasi ile hava Uflenerek mamille son sekli verilir.
Makineden mekanize sistemler vasitasi ile alinan mamdullerin agizlarinda
"kape" adi verilen bir cam kitlesi bulunur. Bu cam kutlesinin kesilerek
agizdan diusurulmesi ve agizin diizgin hale getiriimesi, agiz kesme makinasi
adi verilen (eldret) ikinci bir makinede bek alevleri ile gergeklestirilir. (sicak
kesme tipi) H-28 makineleri 12 kollu veya 18 kollu olabilirier.

b) Pres Makineleri

Cam damlas!, otomatik sistemler ve makas mekanizmasi vasitasiyla firindan
¢ikan camin kesilmesi ile olusturularak makine kollarindaki kaliplara alinir.
Bu kaliplara kalip i¢ pargasi (mastor) ile presieme islemi uygulanarak
mamdle istenen sekil verilir, dénen makinenin cesitli istasyonlarinda
sogutma islemleri uygulanarak mamiilier makineden alinir. Mamiilierin
agizlarinda ve goévdelerinde meydana gelen keskinlikierin giderilmesi icin
yakma makinesi adi verilen makineye aktarilarak, yanan bek alevieri
sayesinde keskin alan agiz ve govde bdélgeleri yakilarak yumusatilir. Pres
makineleri, 12, 16, 24 kollu makinelerdir. 12 ve 16 kollu pres makineleri ayni
anda tek damia ile besienerek galigiriar, 24 koliu olanlar ise ayni anda ¢ift
damla ile beslenerek calisirlar, 24 kollu olanlann Uretim kapasiteleri
digerlerine gore daha fazladir.

Pres makinelerinin gianlik Gretim miktar::
- 12 kollu: 20.000 - 35.000 adet/giin,

- 14 kollu: 25.000 - 45.000 adet/glin,
- 24 kollu: 55.000 - 100.000 adet/giin’dir.
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¢) Ufleme Makineleri: (H-24)

H-24 makinelerinde cam damlalar firindan otomatik sistemler vasitasi ile
alinarak makas mekanizmas: ile kesilir ve makine kollarina yiklenir. Kendi
ekseni etrafinda slrekli olarak donme hareketi yapan makinenin kollarindaki
damlalar énce bir slire sarkitilarak uzatildiktan sonra, kaliplarin igine alinir
ve otomatik hareket eden basliklar vasitasi ile ¢ukurlasmis cama hava
Uflenerek mamiillerin sekli olusturulur [24.5.249).

Sekillendirilen mamuller bu sekildeki glunluk Uretimi mamil cinsine bagh
olarak degisen adetlerde olmak lzere bu (H-24 / 24 kollu makineler)
makinelerde 40.000, 50.000 adet/gin dur.

Otomatik zliccaciye Urlinlerinde, tiretim teknigine bagh &ézellikier (Tablo 3) de
goriimektedir.

H-24 makinesinde, Ufleme teknigi ile Uretilen mamiller, diger makine
urinlerine nazaran (pres ve H-28) daha pariak gérunumil ve daha ince
cidarh mamdllerdir ve el tretimi {ifieme mamiillere benzerler.

H-28 makine urtnieri H-24 lere orania daha kalin cidarhdir. H-24'e oranla
daha hizh makinelerdir. Uretim kabiliyetleri daha avantajiidir. Cinkl, el
imalatinda tretilen formlarin birgogunu bu makinelerde Uretme imkan!i vardir.
H-24 lerde ise ancak belli formlar Uretilebiimektedir. Pres makine Griinleri bu
iki makinanin Urinlerinden gok daha farklidir. Mamdllerin cidar kalinhg daha
faziadir. Darbelere daha dayanikli mamuilerdir.
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Tablo 3.3. Otomatik imalat, Uretim Teknigine Bagh Ozellikler [27]

Makina Tipi

Damlanin sekillen-

dirme yéniemi

Maml cidar
kaltnlig

Mamu! Agizlan

Pres Makinasi H - 28 Makinasi
Presieme Presleme
Sarkma
Déndirerek
Ufleme
H-28 ve H-24 Pres Makinasina

makina imalatina
gbre daha kalindir.

Makinadan ¢ikan
mamiiiin agz
capakiidir. Yakila-
rak dizettilir.

o Otomatik imalat Uriin Tipleri

1) Pres Uriin Tipleri

gbre daha incedir.

Makinadan ¢ikan
mamdl kapalidir.
Agizlar énce
kesme sonra
yakma islemle-
rine tabi tutulur.

A) Kinlmaz ya da sertlestiriimis Griinler
B) Ringsiz pres urlnler
C) Ringli prés Grinler

D) iki pargali kaliptan retilen Urtinler

H - 24 Makinast!

Sarkma -
Déndirerek

Ufieme

Pres ve H-28
makinalarina
gbre daha

incedir.

Makinadan ¢ikan
mamill kapahdir.
Agiziar 6nce kesme
sonra yakma iglem-

lerine tabi tutulur.

A) Kiriimaz ya da Sertlestirilmis Uriinler (Palaks vb.)

a) Mamiliun sekillendiriimesi tamamianir,
b) Camin yumusama noktasina yakin bir sicakiiga kadar 1sitilir,
c) Sicak mamullerin icine ve dis ylizeyine basingh soguk hava tflenir,
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d) Mamilin ylzeyinde ani so§utmayla biiziilmeler olusur,
e) Buzllme ile mamil yuzeyi sertlesir, bdylelikle darbelere karsi dayanim
saglanmaktadir.

B) Ringsiz Pres Uriinler

a) Kaliplarin agiz kisminda ring parcasi kullaniimamakta,

b) Cam serbest olarak kalibin iginde yiikselmekte (presleme esnasinda),

c) Sekillenen mamil agzinda keskinlik olusmamakta,

d) Mamill de agiz yukseklik farkhihiklar gérilebilmektedir (bahar dal tabak,
kaseler tipik 6rnektir).

C) Ringli Pres Urtinier

a) Kaliplarin agiz kisminda ring parcasi kullaniimakta,
b) Bundan dolayi agizda ¢capak adi verilen keskinlikler olusmakta,
c) Keskinlikler, alevie yakilarak yumusatmaktadir.

D) Iki Pargali Pres Kalip Urtinleri

a) Tek pargall kaliplarla tretilemeyen mamul dizayninda kullanitabilir,
b) Kulplu pres mamdiler, ayakii pres mamiiller érnek olarak verilebilir.
c) Genellikle kalip ek yerinden dolayi, gévdede ¢izgisel izler gorilebilir,
d) Mamdlun gévde bélumiinde keskinlikler olusabilir (Capakiar)

e) Capakiar alevler vasitasiyla yakilarak yumusatiimaktadir.
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Sekil 3.5. Otomatik imalat Fabrikasi islemlerinin Akisi [27, 5:167]



42

3.1.2.4.2. El imalati

El yapimi camin iglenmesinde ve sekillendiriimesinde bazi temel araclar
kullaniiir.

Ufleme gubugu, cam alma cubugu, makaslar, masalar, kancalar, bitmis cam:
tasimak igin cesitli tutucular, gibi bltin bu araglarin cami etkilemeyecek
6zellikte olmasi gereklidir.

El yapimi cam mamil {retimi gok sicak bir malzeme ile calisiidigindan ve
cam hizla soguyarak katilagsan bir malzeme oldugundan, Grinin bir anda
ortaya cikariimasini gerektirir [24.5.247].

El imalatinda soda-kire¢ cami ya da kursunlu kristal cam kullaniimaktadir.
Soda-kireg cami: El imalatt igin 6zel olarak hazirlanmaktadir. E! imalati
caminin gecikerek katilagmasi igin, kompozisyona potasyum karbonat,
baryum karbonat ve bir miktar boraks ilave edilir. Camin renksiz ve berrak
olmasi i¢inde demir orani ¢ok diisiik olan kuvarsit kullaniimaktadir.

El imalatiyla Gretimde alti tezgah tipi kullaniimaktadir [26].

1) Ufieme tezgah!

2) Savurma tezgahi

3) Sivama tezgah!

4) Pres tezgah!

5) Siller tezgahi

6) Serbest sekil tezgahi

1) Ufieme Tezgahi: Ufleme yéntemiyle iretim yapilan tezgah turlerini
kapsar.

a) Kiiciik Ufleme Tezgahlar: Cay, su, viski ve icki bardaklan ile minik
vazolar, kigik Gfleme kapaklarin tretildigi tezgah tipidir.

b) Orta Ufleme Tezgahlar: Capi, 8 cm'den 30 cm'e kadar ve yuksekligi de
15 cm'e kadar olan her turli vazo, ayaksiz kase, bal kasesi, pota vazolari
(akii kavanozu) gibi Grinierin Uretildigi tezgah tipidir. Bu tezgah, bir
evvelkine oranla daha fazla deneyim gerektirir.
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¢) Biyiik Ufleme Tezgahlarn: Bu tezgahlarin temel &zelligi, agzi makas
kesme karakterindeki Uriinleri kapsamasidir. Ayrica da ¢ap ve boy olarak
orta lUfieme tezgahinda yapilamayan blyiiklikteki soguk kesme Grinleri de
kapsar. (6rnegin: Akvaryum ve 50 cm akit kavanozu gibi.)

Makas kesme Grinler 0.2 It. hacmindeki kanallardan 15 It'lik damacanalara
kadar genis bir iriin yelpazesini olusturmaktadir.

d) Kulplu Tezgahlar: Bu tezgah grubu, kulplu bira bardaklar, sarap
bardaklari, sicak kesme kanalari ve karaflari (karafaki) Gretmekiedir.

Sicak kesme Uranler (kanalar vb...), makas kesme Urlinlere gére daha ince
uretildigi icin dayanikhhiklari daha azdir ve daha kolay kiriliriar.

e) Bes Kisilik Ayaklk Tezgah: Genelde iki parcall (kendisinden ayakl,
gbvde-tabla) ayakii bardak ve kaseleri, bu tezgah grubu Giretmektedir.

f) Yedi Kisgilik Ayakh Tezgah: Genelde ti¢ pargall (gbvde-ayak-tabla) ayakh
bardak ve kaseleri, bu tezgah grubu iretmektedir.

Pres ayak ve gekme ayak Uriinlerde bu gruba girmektedir. En tipik Grinler
kadehler vb. gibi daha pahali malzemelerin Uretiimesinde daha fazla ekiple
cahstirilir.

2) Savurma Tezgahlar: Merkezkac kuvveti esasina goére Uretim yapan
tezgahiardir.

Demir kalip igine, tam mamulun yapimi igin gerekli miktarda cam konuiur.
Sonra, kalip hizia merkezi etrafinda dondurilerek olusturulan merkezkag
kuvveti etkisiyle, yumusak cam kalip duvarlarina savrularak yayilir ve
istenilen mamul formu olusturulur. Camin sogumasindan sonra mamdl, kahp
acilarak iginden alinir. (Gark kullikleri buna érnek olarak verilebilir.)

3) Sivama Tezgahi: Bu tezgah tiriinde kalip sabittir. Kalibin igine ddkilen
cam kahbin seklini alir. (6rnek olarak kigik mumiukiar ve kulilikleri
verebiliriz.)



4) Pres Tezgahi: Urln sekillendiriimesi presleme teknigi ile yapihir. Uriin
grubuna bagli olarak ringli veya ringsiz ¢aligabilirler. Ringli calistigi taktirde

mamil agzinda capak olustugundan, Grinin agz alevie iyi yakilarak
¢apagin giderilmesi saglanir.

Pres teknigi ile yapilan fakat makine kullaniimayan bir de serbest pres
teknigi vardir. Bu teknikle ¢esitii mumiuklar Gretilmektedir.

5) Siller Tezgahi: Bu tezgah, ifleme metoduna gore ¢alisir. Ancak Ufleme
insan tarafindan degil, makine tarafindan yapiimaktadir. Ve kaliplar sabit
kaliplardir. (Ufleme esnasinda oriin, kalip icinde dénduriilemez.)

Tipik ornekler olarak, gesitli tuzluklar, c¢esitli mumliuklar, akii kavanozu,
parfum siseleri verilebilir.

6) Serbest Sekil Tezgahi: Kristal Gretimde usta ve yetenekli bir grubun
caligmasini gerektiren ve yukaridaki tezgahlara ilaveten kullanilan, hem
kalipli hem de kalipsiz retim yapabilen serbest sekil tezgahi vardir. Her
tarl serbest sekil ve dizaynlar (cesm-i biilbilller vb...) bu gruba girerier.

» El imalatinda Kullanilan Teknikler
El imalatinda iki ayr teknikle isiem yapiimaktadir.

1) Agiz kesme teknikleri
2) Ozel imalat teknikleri

1) Agiz Kesme Teknikleri

Agiz kesme teknikleri Griintin kalitesi ve tipine bagl olarak G¢ ayn sekilde
uygulanmaktadir.

a) Sicak Kesme:

Uriinler halen sicakken ve sofutma firnina verilmeden &6nce
uygulanmaktadir. Ayfaz (LPG) veya dogalgaz ile calisan bek alevieriyle
uriiniin kapesi gévdeden kesilir. Finisaj is¢iliginden tasarruf sagladigi igin en
ucuz kesme sekli olarak bilinir. Bu kesme tipinin en belirgin &zelligi,
mamilun agzinda bir kordon olugmasidir.
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b) Soguk Kesme:

Urin kapeli olarak taviama finnindan gectikten sonra soguyunca
uygulanmaktadir. Sogutma sonunda iki ayri ydntemle uyguianmaktadir.

- Elmas testere ile kapenin kesilmesi
- Elmas ugla gizilen kapenin, kuiguk bir alevie catlatiimasi.

Bu islemlerden sonra, finisaj boéluminde Granin agz taslanarak
parlatiimaktadir. Bu tir iglemler nedeni ile sicak kesmeye gére daha pahai
oldugu bilinmektedir. Bu nedenie daha kaliteli triinler icin kullamiimaktadir.

c) Makas Kesme:

Urin halen sicakken ve tavlama finmina veriimeden once, makas
kullanilarak yapilan bir kesme iglemidir. Bu ydontem ustaligi ve tecriibeyi
gerektirdiginden, makas kesme kanalar sicak kesme kanalara oranla daha
saglam ve daha pahalidir.

2) Ozel imalat Teknikleri

a) Optik Goriiniimler: Tors optik, siktors optik, dik optik, karavel optik, gibi
cesitli tarleri vardir.

b) Gesmi Biilbiil: Kristal tretiminde kullanilan 6zel bir tekniktir.

c) Jirve: Catlaklarla bir ag gibi 6riili olan mamil ylzeyi, dis goruntlsayle
parcalanmis bir buzu andirmaktadir.

d) Cam Sarma: Bu imalat tekniginde, renkli veya renksiz cam, sicak
parisonun (zerine sarilir. Ve tromelieme iglemi yapiir. Cam kaynasmasi
saglandiktan sonra kaliba {iflenerek sekillendiriimektedir.

- Dis Sarma: Renksiz camdan yapilan parison, renkli cama daldirilarak sarilir
ve kaliba Gflenmektedir.
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- Cift Sarma: (Iki yénit) Iki farkli renkte cam tabakasindan olugmaktadir.
Ozetie, i¢c sarma ve dig sarmanin birlestiriimesinden olusmaktadir, denilebilir
ve genelde ¢ farkll renkte cam tabakasi olugmaktadir.

Diger bir sarma yontemi de mamil kaliptan ciktiktan sonra sekillendirilip
yapilan sarma ySntemidir [25].

e) Hava Kabarcikii (Habbeli) Cam: Mamdilierin diplerinde, hava kabarciklar:
olusturmakta uygulanan yéntemdir. En tipik érnek olarak da dipleri hava
kabarcikli orkide vazosu verilebilir [25, s:48].

f) Roliyefii Uretim: Bu Uretim teknidinde, kalip ylzeyleri islenerek veya
kalibin ylzeyi, normal ylizey sicakiiina nazaran soduk tutularak kaba bir
yluzey etkisi elde edilmektedir. Boylelikle Uriin de rustik bir gériintste
olmaktadir. Kaliplar sabit Gfleme kaliplan oldugu gibi, siller ya da pres
islemleri ile de réliyef yapiimaktadir.

El imalati Gretiminde, Uretim maliyeti icindeki isgilik payl; Kursunlu kristal
aretiminde, %80-85, normal el imalati cam tretiminde %45-55 civarinda olup
oldukega ylksek bir seviyede bulunmaktadir.
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3.1.2.5. Hatalann Siniflandiriilmasi

Hatalarin sinifiandiriimas: tretim teknigine badih olarak iki
yapiimaktadir.

1) Otomatik tiretim imalat hatalar
2) El Uretimi imalat hatalarn

3.1.2.5.1. Otomatik Uretim imalat Hatalan
Uretim prosesine gére bu hatalar g bélimde incelenecektir:

a) Pres tekniginden kaynakianan hata tirleri
b) Ufleme teknidinden kaynaklanan hata turleri

sekilde

c) Pres ve (ifleme tekniginin her ikisinden kaynaklanan hata tlrleri [26]

a) Pres tekniginden kaynaklanan hata tiirleri:

Capaklar :Agizda gdvdede, kulpta, dipte keskin kenariar.

Agiz Dolmamis, :Agizin bir béliumiu yeterince tesekklll etmemistir.
yarim Cukurluk gérulur.

Agiz Erimesi :Agiz (izerinde gdkuntilerin goériimesidir.

Yag kinsigi :Mamul goévdesi (izerinde kil gibi ince kinsikikiarin

ag gérunumiinde olmasi

Soguk gatlak :Mamiilin agzinda, gévdesinde ya da dibinde, kiviimli
kirigiga benzer ancak, kinigiktan farki, isik altinda

piriltt  yapan kaynasmis catlaklardir.

Makas yarasi :Cam damlasinin makasla kesilmesi ile ortaya ¢ikan

dikigli ameliyat izi géruniiminde bir hatadir.
Mamiliun dibinde olusur.

Mastér cekmesi :Mamilin dip i¢ kisminda gérulen timsekler ya da

cikintilardir.



Mastér yarasi

Kalip yarasi

Yag lekesi
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:lc kahptaki yaralanmalarin camin Gzerindeki izleridir.
Mamdillin i¢ ylizeyinde géraiur.

:Mamdilin dis yuzinde yara gibi gukurluklar, gizgisel
cikintt ya da gukurlardir.

:Mamilin godvdesinde bulutlu gibi beyaz
lekelerin gorlilmesidir. Bazen su damlaciklarina ya da
6rumcek agina benzeyen gérinumier de olusabilir.

b) Ufleme tekniginden kaynaklanan hata tiirleri:

Kalip gizgisi

Kalip yapisig!

Govde sismemis

Agiz sismemis

Agiz kesme
hatalari

:Mamiilin gévdesinden yatay, cepecevre dolasan
renksiz cizgilerdir. Bunlar, mamiil {izerinde bir ya da iki
cizgi seklinde olabildigi gibi, tum yuzinia de
kaplayan pek ¢ok cizgiler toplulugu da olabilir.

:Mamiil Gzerinde kesik kesik kisa, renksiz ¢izgilerin
toplu halde boigesel olarak bulunmasidir.

:Mamiil gévdesinin tam silindir yuvariakhginda olmamasi
avug (dalgali,ezik) icinde déndurtldiginde, ezik
bolgelerin hissediimesidir.

:Mamuilin agiz acihmina yakin bélgede, ige dogdru bir
kavis olusmasidir.

Agiziarnin alev etkisi ile kesilmesi isleminden
kaynaklanan hatalardir: Agiz lzerinde dalgalil,
cokantald, egimli, dugmeli gériinimierdir. Agizda
muntazam tesekkll edemeyen kordon da kalinhik
farkiari, ya da kordonun sadece agiz i¢ kisminda
tesekkul edip agizin ice dogru doniik olmasidir. Agizda
igne, keskin agiz hatalari da kesme hatalarina girer.
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c) Pres ve iifleme tekniginden kaynaklanan hata tirieri

Catiakiar :Mamiiin agizt Uzerinde gévdesinde ya da dibinde
yankiardir. Catlakiar gag farkedilirler. Ancak, mamdl gtk
altinda dénduriidiginde paniti yapmalarindan
tanimlanabilirier.

icte yapigik cam  :Mamiilun iginde, gbvde ya da dip kisimiarinda yapismis
cam king) pargaciklanidir. Bazen bunlar toz
halindeki cam parcaciklandir ve mamiliin icini
kaplayabilir. Gotzle gorilimeyebilir, elle hissedilebilir.

Dip oturmazhg: Mamil dizgin bir dlzlemde dibi (izerine kondugu
zaman agzina dokunuldugunda, dibi Gzerinde sallant
yapmasidir.

Kirisiklar :Mamiif {izerinde cesitli sekillendirme islemieri

esnasinda camin  kingmasindan kaynaklanan hata
tiradar. H-28 makinas: mamiillerinde gorilen bir tir
kinsik, derin keskin yay bigiminde olan ve "Presleme
damar!" adi verilen tipik bir kirtgtk hatasidir, bunun
yaninda pres ve Ufleme mamillerde yatay ve dikey
kiviimli sekiller gésteren gesitli kingikiara da
rastlanmaktadir.

Kinkiar :Adizda ve dipte parca kopmasi.

Adiz oval, ezik :Adiza ustten bakildiginda ezik, oval oimasi.
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Yag Su Kinsigi

Govde Kinsik

Sekil 3.7. Pres Tekniklerinden Kaynaklanan Hata Tirleri
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3.1.2.5.2. El imalat: imalat Hatalar:

El imalatinda gérilen hatalardan bir bolimi, cam hatalari adi verilen harman
ve firin kaynakli hatalardir.

ikinci bslum hatalar, imalat teknikierinden kaynakianan hatalardir

El imalati hatalarinin diger bir bélimi ise, mamil dizaynlarindan ve elle
yapilan isiemlerden kaynaklanan hatalardir.

a) Ayakli mamil hatalarina *Mamiiller arasinda boy farklihgi
ornekler; *Ayakta yamukluklar
*Haznenin yamukiugu
*Tablalarda erime nedeni ile sallantilar
*Ayaklarda veya tablalarda hava
kabarcikiari
(imalat isleminden kaynaklanan)
*Ayak-gbvde veya ayak-tabla eklem
yerierinde
bozukluklar, ¢atlaklar.

b) Kulplu, gagali mamiil *Kulbun yamuk yapistiriimasi

hatalarina érnekler; *Kulbun gereken buytkitkten daha kuglk,
ya da daha biylk olmasi.
*Kulp yapigsma yerierinde bozukluklar,
catlaklar
*Gaganin yeterli buylklikte agiimamasi
*Gaganin, akitma islemine uygun
fonksiyonu yerine getirememesi (suyu
disari damiatmasi)
*Kulbun takiima yerinin, gaga ile tam
karsilikli gelmemesi

c) Orta ve Biyuk ufleme *Agizin cam et kalinliginda farkhlikiar

imalat (kalin cidarli ve *Dip cam dagihiminda farklihklar. (Ayni

kahin dipli) hatalarina érnekler; mamiilde dibin bir tarafta gok ince, diger
tarafta cok kalin olmasi)



d) Kapakli Maml Hatalart;

e) Agiz Hatalan;

f) Finisaj Hatalari;

g) Dekor iglemlerinden
kaynaklanan hatalar;
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*Agiz ya da gévdede, cam (et) kalinliginin
gereginden cok daha ince olmasi ile kolay
kirilabilmesi

*Diger hatalar:Omuz sismemis boyun
¢okilk, boyunda kistirma, gode sismemis,
aygaz lekesi, dipte pas lekesi, dipte tel izi
surtiinme izi, gévde karincali,yag lekesi v.s.

*Kapagin, mamil agzina uyum
saglayamamasi, sallanmasi, yamuk
durmast veya cok fazia iceri digmesi

*Agizlara; dantel, yatay agilim, konik agihim
gibi sekil verilmesi esnasinda, sekil
bozukluklarinin meydana gelmesidir.
Ozellikle agizin yatay diiziemde oimayip
egim gostermesi, acihim farkltliklan (agzin
bir tarafi fazla agiimis, diger tarafi hafif
aclimis.) gibi tipik sekiliendirme hatalaridir.

*Makas kesme agizlarda; capak, makas
izinden kaynakianan kirigtkhiklar,
daigalanmalar, egimier

*Soguk kesme agizlarda; Taglama
isiemlerinden kaynaklanan, egimli (yamuk)
agiz, faymuk ve zeym isiemlerinden
kaynaklanan agiz kenarindaki dalgal
mathiklar yakma isglemleri ile pariatilan
agdizlarda erime ile agiz tizerinde ¢okintild
kisimiar.

*Asit lekesi:oyma dekor isleminden sonra,
asitle parlatma yapilan Granlerde, dekorlu
bélgelerin disinda, purtzit, dalgall, bulutiu
gérinumier

*Tas kayi§i:Dekor oymalarinin diginda,
diizensiz mat cizikler veya lekelerdir.



h) Baski, Transfer hatalari;
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*Dekor deligi:Derin oyma dekorlu
kisimlarda mamil gévdesinin delinmesidir.
*Noksan dekor:Dekor motiflerinin gereken
sekilde tam olarak yapiimamasi bazi
elemaniarin noksan oimasidir. (ayni mamil
tizerinde)

*Boya pismemis:Boyanin yeterince
pisiriiememesi sonucu tirnakia
kazindiginda ¢cikmasi ya da pariak
gérinimde olmasi gereken boya tiplerinin
mat donuk gérinimde olmasi. (Mat
gérinimii 6zel boyalar harigtir.)
*Baski kaymasi:Desenin, bulunmas!
gereken yerden farkli yerde bulunmasi.
*Baski, transfer delikli:Desen boyasinin
lizerinde delikler seklinde boyasiz kisimlar
olusmasi.
*Baski transfer yamuk:Desenin, mamil
Uizerindeki istenen konumdan farkli bigimde
bulunmasi.
*Boya lekesi:Desenin disindaki mamu!
yuziinde dlzensiz boya bulagmalari
*Baski, transfer kopuk:Desenin ayni mamdil
lizerinde tamaminin gikmamasi, bazi
elemaniarinin noksan gikmasi.



AYAK

Ayak Merkezde Degil

AYAK  F1SKat)

Ayak Fiskali

MERYEZDE DEGIL
%

57

Hazne Yamuk

Tabla Fiskali

Sekil 3.10. Ayakli Mamiil Hatalari [26]
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Sekil 3.11. Kulplu, Gagaii Mamul Hatalar [26]
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Sekil 3.13. Kapakli Mamul Hatalar [26]
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Sekil 3.14. Agiz Hatalan [26]
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Sekil 3.15. Finisaj Hatalari [26)
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DEKOR DELIG

Dekor Deligi
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Dekor Noksan

Sekil 3.16. Dekor Islemlerinden Kaynakianan Hatalar [26]
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Sekil 3.17. Baskl Transfer Hatalar {26}
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3.2.1.6. Sogutma islemi (Taviama islemi)

Cam mamullerin Uretimi esnasinda kullanilan tum sekiliendirme
tekniklerinde, sicak - sivi halde sekillendirilebilir cam kullandigi igin,
sekillendiriimesi biten cam mamuller, tezgahlardan veya otomatik
makinalardan sicak, ancak form aimis sekilde gikariimaktadiriar.

Sicak haldeki cam mamullerin bu noktada sofutma (taviama) isiemi gok
6nemlidir. Mamulierin ic ve dis kisminin ayni oranlarda ve zamanlarda
sogutulmasi, bu mamullerde dis kismin - i¢ kisimdan daha ¢abuk soguyup,
sertlesmesiyle olusan farkli buzlimelerin sebep oldudu gerilimlerin
(tansiyon) ortaya c¢ikmasi Onlenecektir. Bu nedenie, cam mamulierin
sogutuima islemi muhakkak gevre sicakhigina gére ayarlanmalidir.

Camin dzellikierinden biri de, kazanmis oldugu gerilmeleri, belirli bir sicaklik
aralifinda kendiliginden yok etmesidir. Bu sicaklik araligina, “gevseme -
taviama (gerilimin kaldiriimasi) arahidl’” denmektedir.Taviama araiigi, farkk
cam tarieri igin farklihk géstermektedir.

Asagida bu degisiklige ait tavilama aralikiarindan baz: érnekler veriimistir.

Ornegin, Soda - Kireg (otomatik imalat) cami igin, 510'C - 545'C
Soda - Kireg (el imalati) cami igin, 480°C - 525'C

Kristal Cam igin, 395°C - 430°C

Borosilikat Cami igin, 515'C - 585'C arasinda oldugu belirlenmistir.

Mamuller, bu sicaklik araiiklarinda cam kalinhikiarina ve dizaynlarina bagh
olarak tespit edilmis siirelerde sogutma islemine tabi tutuimaktadir. Bunun
sureleri 1 saatten 8 saate kadar ¢ikmaktadir [26].

« Kullanilan Finn Tipleri:
Camin sogutulmasi ve gerilimlerden (tansiyonlardan) arindiriimasinda tzel

finnlar kullaniimaktadir. Bu finnlara sogutma ya da tavlama finniarn
denilmektedir. Yakit olarak, fuel-oil, dogalgaz veya elektrik kullaniimaktadir.
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Firinlar ikiye ayrilmaktadir.

o Sireklii 1sitilan, bantl kaydirma islemine sahip Tiinel (Konveydr) Firinlan
o Belirli zaman arahg: ile 1sitttan Kamara Finnlandir.

1) Tiinel (Konveyor) Fininlardaki igiemler

Sekillendirilme evresi tamamianan cam mamulier sogutma isleminden evvel,
belirii bir tavlama sicakligina getirilerek bekletilir. Buradaki siirenin uzuniugu,
mamulun cam kalinhgina, buytkligine ve kazanmis oldugu tansiyona bagl
olarak artmaktadir. Gerilimierin dengelenmesinden sonra, yavas ve ayni
oraniarda dustrilen sicakliklarla gevseme islemi Kkontrolili olarak
yapilmaktadir. Tium sogutma ve gevseme siresi, tzellikle gukur ve derin
kaplarda konveyériti tune! finnlarin iginde 1 saatten 8 saate kadar
cikmaktadir. Yine tunel finnlardaki sojutma sirasinda, mamulier bantin
lizerinden, sabit sicaklik araliklarinda gegirilmektedir. Kullanilan sogutma
firinlari 1-2 m genisliginde ve 15 - 25 m uzunlugundandir.

2) Kamara (Sabit) Finnlar

Ayni islemlerden sonra bu finn tipinde, sogutma esnasindaki sicakhgin -
sogutma icin gerekli olan sicaklik degisimine uygun sekilde zaman zaman
sogutulmasi gerekmektedir. Bu firinlarda, son derece zor formlardaki 6zellikli
mamuller sogutulur. Sogutma siresi ise 12 - 24 saat arasindadir.

3.1.2.7. Finisaj islemi (ikincil islemler):

Cam mamullerde taviama islemi tamamiandiktan sonra yapilan kalite kontrol
sirasinda yeterli bulunan mamullerde, finisaj islemi icin bes yontem
kullaniilmaktadir [26]).

1) Agiz diizeltme iglemi

2) Rodaj islemi

3) Kesme islemi

4) Sablaj iglemi (Kumlama)
5) Daglama
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1) Agiz Diizeltme iglemi

Kapesi kesilmig, soguk kesme bir Griniin agiz1 taslanmaktadir. Agizin kenari
(faymuk iglemi) ve i¢c kenari (zeym islemi) karborundumun tim sekilleri ile
asindinlarak yumusatilmaktadir. Ancak, cam-et kalinhg: fazla olan
mamullerin agizlari, mantar yada serium kullamlarak parlatiimaktadir.

ince cidarh mamul agizlar ise, adiz yakma makinasinda bek alevleri ile
yakilarak keskinligi gideriimis bir halde pariatiimaktadir.

2) Rodaj islemi

Yoéntem, kapakli sarap, raki, viski strahiieri ile sirkelik, yaglik gibi Grinlerin
kapak - gévde uyumunu saglayan bir agindirma ve parlatma islemidir.

3) Kesme islemi

Ylzeyin kesilmesi iglemi daha ¢cok vazo, bardak, kil tablas! vb gibi esyalara
daha glizel gorinimier kazandirmak amaciyla malzemenin ylzine degisik
bezeme yapmak icin uygulanmaktadir. Ozellikle, yizeyin kesilmesi isleminin
uygulanabilmesi icin cam malzemenin belirli bir et kalinhgina sahip oimasi
gerekir, kirlima olasiligi nedeni ile et kaiinhgi az olan malzemeye ylzeyin
kesiimesi iglemi uygulanamaz. Bu nedenie ozellikle kristal cam turine
uygulanarak degerli cam esya elde edilir. Yiizeyin kesilmesi ya da- ylizeye
bezeme islenmesi donen bir zimpara tasina, camin sirekli akan su altinda
bastirilarak agindiriimasi yolu ile gerg:eklesmekfedir [21, s:34].

4) Sablaj islemi

Yéntemde, Urinlerin (zerine basingli hava ile ince kum puskirtulerek, mat
beyaz bir gorinim kazandiriimaktadir. Urinlerin  yizeyleri, timlyle
sablajlanabilecedi gibi, belli desenler seklinde de kismen sablajlanma ile
dekor olusturulabilmektedir.

Her (¢ yéntemde uygulanan iglemler sirasinda ek iggilik ve malzeme sarfi
yapiidigindan, Griin maliyetini artirmaktadir.
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Finisaj isleminden sonra mamullerde istege ve cinsine bagli olarak dekor ve
tezyinat iglemlieri de yapiimaktadir. Bu da maliyeti arttiran bir uygulama
bicimidir.

5) Daglama iglemi (Cam yiizeyinin asitie matlastiriimas:):

Cam esyalann Uretiminde kullanilan sitsieme ydntemlerinden besincisi
yluzeylerin asindinlarak (ya da matlastirilarak) desen olusturma iglemidir. Bu
islem sadece zliccaciye esyalarin rretiminde degil, ayni zamanda diger cam
sanayiinde de kullaniimaktadir.

Camin, hidrofiorik asit diginda baska maddelerden etkilenmedigi bilinen bir
gercektir. Bu nedenledir ki, camin asindiriimas| i¢in de bu asitten
faydalaniimaktadir. Soyle ki, cam esya yilizeyinde yazi ya da desen elde
ediimek istenildiginde, matlastinimak (asitin asindinimas! yolu ile) istenen
yerler diginda kalan yerler, parafin kaplanmak suretiyle, hidroflorik asitin
etkisinden korunur. Bu nedenle asitle asindiniarak matlastirma iglemi
sonunda, parafinle kapli yuzeyler etkilenmeden, diger vylzeylerde
matlastirma ile oyularak istenen desen eide edilir. Isilem tamamiandiktan
sonra parafinli yluzeyler temizienerek, bu ylzeylerin saydamiig: ortaya
cikaniir. [21, s:33]

3.1.3. Cam Mamiillerin Uretim Sonras: islemleri
Mamidillerin imalat islemleri tamamiandiktan sonra, sira oniarin piyasaya
sunulmaya ve dagitiimaya hazir hale getiriimesine ait iglemier gelmektedir.

Bu islemler iki asamada gerceklestirilir.

1) Ambalajlama
2) Depolama

3.1.3.1. Ambalajlama

Cam mamillerin nakliyesinde meydana gelebilecek kinimalardan dolayi
ambalajlama 6zellikle dikkat edilmesi gereken hususlardan biridir.
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Bu islemlerin, rutubetsiz, kuru yerierde yapiimasina, paketieme sirasinda ise
tam anlamiyla kuru ambalaj malzemelerinin (kuru kagit, karton, tahta)
kullaniimasina 6zellikie dikkat etmek gerekmektedir.

Nakledilen cam mamillerin gidecegi yere ulastiinda, mumkiin oldugunca
cabuk acgilmasina, tum ambalaj malzemelerinden temizienmesine ve son
olarak kuru, iyi havalanmis yerlerde saklanmasina 6zen gostermek
gerekmektedir. Aksi takdirde, rutubetli depolardaki nemii ambalaj
malzemeleri, camin donuklagmasina sebep olmaktadir.

Asagida mamiil kirklarina yol agan bazi ambalaj hatalar siniflandiriimistir.

a) Mamuller arasindaki separatérierin, mamil boyundan kisa olmas:!

b) Yatay separatérierin (ara karton) kutu boyutlarindan kiigiik olmasi

c) Separatdrierin, mamil agirliina oranla yeterli kalinlikta olmamas! ve
karton direncinin yeterli oimamasi

d) Mamdllerin kutuya ¢ok siki bir gekilde yerlestiriimesi

e) Aksi bir bicimde kutularin mamul boyutlarina gére cok genis ve blylk
olmasi

f) Kapak bantlar agiimis kutular seklinde yapilan ambalajlama hatasi hem
bliylk emeklerle hazirlanmis mamiillerin zarar gérmesine hem de firma ya
da kurulus zararna bir maliyete sebep olacaktir.

3.1.3.2. Depolama

Cam mamiillerin piyasaya dagitiimadan evvelki son islemi de depolamadir.
Depolama islemi, mamil kinimalanina karsi onlem alinacak sekilde
yapiimalidir. Bu nedenle, paketler halinde ve mamiiliere kolay ulastlabilecek
ve devrilmeleri dnleyecek bir istifleme sistemi olusturmak gerekmektedir.

Yine istifieme esnasinda, kutular yerlestirilirken kutulann yukanlardan
dustrtimeyecek bir sekilde yerlestiriimesi gerekmektedir. Aksi takdirde, ne
kadar iyi bir ambalajlama iglemi yapilsa da mamillerin kiriima olasihgi
oldukea ylksektir.
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BOLUM 4: INSAN - CEVRE - MALZEME ETKILESIMININ URUN
OLCEGINDE BUTUNLESMESI

Caglar boyunca her yeni tasarimin bir veya bazen birkag yaraticisi olmustur.
Bu tasarim Qrlnlerinin olusturuima suregleri iginde, o Urinleri kisiler
tarafindan algilanir duruma getiren elle tutulur, fiziksel bir takim ara¢ ve
gerecler vardir [28]. Tasarimcinin ve Ureticinin galisma slresi icinde araglar
nitelik degistirmezler, ancak daha evvelki bolimierde de anlatildiy: gibi
gerecler "metal, cam, seramik, ahsap vb. gibi-" bir énceki durumlarindan
degisime ve baskalasima ugrayarak kullanicinin yahut tiiketicinin ihtiyacini
begenisine hazir son durumiarini ahiriar.

Elemanlarin biraraya gelmesi salt gelisiguzellik, rastlantisallik veya olasihk
ilkelerine bagh kalirsa karmagtkiigin giderek artmasi sakincasi belirir [29].
Ancak dogru bir yakiagimia (-ki bu da malzemelerin 6z yapisini ve birbiriyle
etkilesimlerini analizleyip, ¢6ziimlemis bir algilamda belirir-) dogru
elemaniarin belli ilkeler cercevesinde, belli uyum kurallarinin, belli ritmik
iliskilerin zaman zaman ise karsithklarin dogru bir bigimde (:‘)rgi.]tlenrhesi
sonocu olusturuimasi kaginiimaz bir zorunluluktur.

Her uygarlik bu ilkelere begenileri ve kilturel algilayisian dogrultusunda belii
estetik katkilarda bulunmustur. Belli matematiksel orantilar ve kaliplar yeni
ilkelerin ortaya c¢ikmasina ayrica neden oimustur. Bu ilkelerin biri veya
birkag!, giderek belli tarihsel kesit ve c¢aglarda belli toplumsal gelismeler
sonucu biraraya gelerek bir st dlizeyde estetik ve kod ve repertuarlar
olusturmuslardir. Bunun yanisira teknik éigliler, malzemenin islenisi ve insan
yararina yahut kullanici zevkine ve ihtiyacina uygun ergonomi arayisi yeni
bir irtinGin olusmasinda butinlesen kosullar olmuslardir [30].

Sonugta, Ureticinin veya tasarimcinin varhigi, arac ve geregler, elemanlar ve
bu elemanlarin olusturdugu ilkeler (prensipler) ve bu ilkelerin de zaman
zaman belli bir 6z etrafinda toplanarak ortaya gikardig: daha genis kodlar,
Olgekier, bigimler ve en dogru teknik ve estetik segimlerin butunliginde
ortaya ¢ikan yeni tasarimiarin ve yeni Uriinlerin varolugsuna neden oimaktadir
[28, s:29].
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Herhangi bir Uirlin veya yapit insan ve insan topluluklarindan bagimsiz olarak
disunulemez. Cinkli amag insan gereksinmelerini en dogru éigiimleme ile
en glzel estetik bicimde ortaya koymaktir.

Caglar boyunca tasarimc) ve Ureticinin, sosyo ekonomik durumunda
adamakili: degisiklikler (ilk caglardan gunumiize degin degisen uygarhk
arayigslan ve kultirel evrim) olmus olmasina karsin onun yaratma ve
olusturma i¢giidusiinde gok buyuk degisiklikier oldugu séylenemez. Ornegin,
ilk ¢caglarda insanlar elleriyle basit ahsap kaplarda yiyip icerierken zaman
ilerledikge kultirel ve estetik, ihtiyagiar gelistirerek yemegi catai, kasik,
bicak vasitasiyla tabaklar icerisinde, suyu ise seffaf cam bardaklar icerisinde
oénumize sunuyoriardi. Daha da ilerisinde bunlarin kendi iginde gesitliligini
arttiriyorlar, bunun nedeni olarak da degisen kiltirel zevk ve o oranda
yasam standartlarimin ylkselisi gosteriliyordu.

Diyebiliriz ki, insani, en randimanli olarak etkileyen Grinlerin veya
tasarimiarin onlar igindeki iletisim elemanian arasinda giindelikle (banal),
dzguniuk (orjinallik) arasinda, dogru bir denge kuruldugunda (ki bu dogru
estetik ve kilturel araylg, cagdas anlayis ve dogru teknolojik analizin
varliginda) gerceklesebildigini bizlere gostermektedir [31)].

4.1. insan - Cevre - Malzeme Etkilesiminde Genel Olarak Camin Yeri ve
Onemi

Bir endistriyel maizeme ornegi olan cam artik, gunimuz teknolojik
gelisimine parelel olarak kullamim alani ve dayanikiihgi oraninda aranan bir
malzeme olma 6zelligini saglamistir.

Gecmiste sadece belirli alanlarda, kimi zaman ingaat yapimiarinda seffaf
gegcisleri veya dogal hava sirkillasyonunu saglamak amaciyla kullanilan cam,
kimi zamanda gunlik yasantimizdaki en dogal ihtiyaglanmiz olan yemek -
icmek vb. egilimierimizi gidermemize yardimci alet ve araglar olarak
karsimiza ¢ikiyor ve bazen de sis esyas! yapiminda hem yardimci hem de
dogal malzeme olarak degeriendirilerek kullaniiyordu. Aslinda ¢ok daha eski
dénemlere dénmek gerekirse cam buginki bilinen kullanim alanlarina gore
cok kisir bir boyutta degerlendiriimekteydi. Zaman iginde dedigen ve gelisen
teknolojik hiz cami, sadece cam olmaktan ¢ikarmig, milkkemmel bir evrim
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gecirerek degisik alanlarda buylk ¢esit zenginligi icerisinde kullaniimaya
baglanmina neden oimustur.

Ayni zamanda, bugin modern yapilarnin (Yap! Kredi Plaza, Akmerkez, vb.)
tim dis cephelerinin kaplamasinda hem dekoratifliji agisindan hem de
pratikligi ve yararlih@: agisindan tercih edilen bir malzeme haline geimistir.
Bunun yanisira yine cam, disarniyla igerisi arasinda seffaf bir baglant
eleman: olarak kullanilabildigi ve dekoratif amaglara hizmet verebildigi icin
teknolojinin hizla ilerleyen arastirmalarinda tizerinde énemie durulan bir yap:
elemani haline gelmistir.

Camin kullanim alanlart bu kadarla da bitmemektedir. Onun degisik
6zeliiklerini pekistirmek amaciyla yapilan g¢aligmalar sonucu hazirlanan
degisik kompozisyonlar sayesinde cam, tip alaninda, ameliyathanelerde,
labaratuariarda (kimyasal ilaglanin vb. saklanmasinda kullanilan tipler),
gunlik  yasantimizin  vazgegilmez  ihtiyaglan  igin  kullandigimiz
mutfagimizdaki baz aletlerin yardimci bir elemani olarak ve yemek - icmek
gibi ihtiyaclarimizi giderirken kullandigimiz sofra aletierinin yapiminda bagh
basina yararlanilan dekoratif bir eleman olarak karsimiza ¢ikmaktadir.

Hatta, camin zliccaciye (cam) esyasinda kullanim orani o kadar gesitienmis
ve zenginiesmistir ki, bugiin buniarin Uretimi ve pazarlanmasi basl basina
ciddi bir piyasa olusturmustur. Buyuk kuruluslar (Pasabahge Cam Sanayi,
Anadolu Cam Sanayi, vb.) Turkiye'de bu alanda yaptikiar g¢alismalar
sayesinde uluslararasi piyasaya agilmislar ve onlarla ortak isbirli§ine
girerek, tlkemizin bu yondeki geligsimine katkida bulunmuslardi.

Zuccaciye (cam) esyasi denince aklimiza ilk gelen kurulus Pagsabahge Cam
Sanayi A.$: ve ona bagh kuruluslar olmaktiadir. Daha 6nceki bélimierde
bahsedildigi gibi, buradaki teknik kapasite makine ve sayisiz insan gicin
birlestiren bir calisma randimani ile camin sade goruntisi giderek
degismekte, farkl kalite ve standartta, farkli renk, boyut ve bigcimde binierce
cam urlinQ, zlccaciye (cam) esyasi olarak karsimiza gikmaktadir. Tabi bu
meydana gelis, camin iglenmesiyle olugsmakta; baslangicta, cam harmani
icine katilan degisik madeni alasimiarin ve kimyasal maddelerin dogru
oranlarda, dogru yerlerde ve dogru bir Uretim tekniginde bigimienmesiyle son
buluyordu. Ornegin, normal bir su bardad yapilacaksa, bunun igin
baslangicta hazirlanan cam harmanina, istenilen seffaf gériuntiyt elde
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etmek amaciyla, cam yapici silisyumdioksit'e ilaveten eritici oksit olan soda
(sodyum karbonat) ve saglamlastinci oksit olarak da kalker (kalsiyum
karbonat) kullanilarak karisim islemi tamamlanmaktadir. Eger, Uiretilen cam
esyanin degisik bicim ve renklerde olmasi isteniyorsa; o zaman cam
imalatinda belirli bir yer isgal eden renklendirme prosesinde, dogru rengi
verebilen bazi metal oksitlerin cam harmanina katiimasindan sonra, istenilen
bicimin Uretimine badli olarak kimi zaman el imalati olarak kimi zaman
otomatik imalat yontemi ile Uretilmeye hazir hale getirilmektedir.

Batln bu isiemier hassas bir ¢calisma ve dikkatle yapilan kontrolier sayesinde
urin olarak tiketici hizmetine sunuluyor olmasina ragmen, kimi zaman
tretimdeki bir takim aksaklikiar, kimi zaman ise Uretim safhalar arasindaki
isleyisle gozden kagan bir takim etmenlerin sonucu olarak cam Grinler
bazen (iretim safhasindaki isienme esnasinda bazen de mamullerin ambar
depolarina gitmeden evvelki kontrolleri sirasinda iskartaya alinmaktadiriar.

Bunlarin yanisira, cam mamullerde normal kabul edilen bir takim hataiar
vardir ki; bunlar insan sagiigina zarar vermeyecegdi ve genel gorunumu
bozmayaca§i diusunllerek kabul ediimis hatalardir. (Daha evvelki
bélumierde tehlikeli, kritik ve normal sayillmayan hatalardan bahsediimigtir.)
Sonug olarak denilebilir ki; butiin teknolojik gelismelere ve mikemmel hale
getirilmis otomatik Uretim prosesine ragmen, gunimiz piyasalarinda
tlketiciye sunulan UrGnlerde % 100 hatasiz bir Grin bulmak mimkin
olmamaktadir.

4.2. Secilen Bir Cam Esya Ornegi Bardagin Giinliik Yasanti icinde
Degeriendirilmesi

Cok eski ¢caglardan beri insanlar yasantilarini dogay! anlama, tanima ve onu
tanidikga, ona hikmettikge ondan elde ettigi zevkieri zaman igerisinde
degisen anlayis ve ihtiyaclan dogrultusunda bigimiendirme, cesitliligini
arttirma, en dnemlisi de ihtiyaclanni estetik degerler slizgecinde eleyerek,
g6z zevklerini doyurma yoniinde bir gaba harcamisiardir [33].

Bu arayis, aslinda insanin dogal ihtiyaclari dogrultusunda geligsen ve kulturel
dzgecmisin izlerini tasiyan, ¢agdas - teknolojik yasantimin geredi olusan
spontane buluglarin ortaya cgikariimasina sebep olmustur. Bu, bir drnekie
aciklanacak olursa; ilkgaglarda insanlar ellerini kullanarak veya basit
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kaplarla hazirladiklar yiyeceklerini, yine c¢ogunlukia ellerini kullanarak
yiyoriardi. Sonralan yiyeceklerin gesitienmesi, onlarin belirli araglardan
istifade etmelerini gerektirdi. Bir takim sivi yiyecekler gukur kaptara konarak,
isitilmak suretiyle daha lezzetli bir bigimde yenilmeye baslandi. Boylelikle
insanlar farkinda oimadan vyiyeceklerini yerken veya birseyler igcerken
kullandiklar egyalari siniflandirdilar. Bu vesileyle, ilk tabak-bardak-bicak-
catal vb.'nin 6rnekleri o anda duyulan bir ihtiyacin sonucunda spontane
olarak olusmus oldu.

Aslinda, bittin bunlardan da anlasilacagdi gibi Uretilen her nesne, sunulacagi
cevrenin yasam bigimi ve onlarin deger yargilarinin ortaya koydugu bir takim
yararil, iyi ve glizel diye belirlenen secimieriyle anlam kazanmakta ve
gelismektedir. Tasarimci ve Uretici de ancak bu kisisel beklentilerin dogru bir
degerlendirmesi sonucu, kullanilabilir ve yararli yeni bir nesneyi glinlik
yasant: icine sokabileceklerdir.

Farkli cevrelerde yetismis insanlarin farkli deger yargilan olabileceg§i gibi
one cikan degerde farkliik gbésterebilir. Burada énemii olan nokta, farkh
degerlendirmeleri ortak bir noktada birlestirmektir. Aslinda ulusiararasi
kilturel ve teknolojik aligveris, bu farkli degerlendirmeleri biyilk 6lcude
birlestiren tutarl bir yol oimustur [28, s:54].

Gunumuzde kullanilan birgcok esya icerisinde, 6zellikle de sofra esgyalari
icerisinde yer alan bardaklar, diinyanin birgok vyerinde farkh telafuz
edilmesine karsin, ayni bicimie ve aym kullanig amacina hizmet edecek
sekilde tretiimektedir. Degisiklik, sadece Ulkelerin veya igindeki bslgelerin
insanlarinin zevkleri ve estetik anlayislarina bagl olarak ortaya c¢ikan
ihtiyaclara gore belirlenmektedir. Ornegin, bardak cesitleri icinde cay
bardakiarini ele alirsak ve Tirkiye icinde kiglik bir arastirma yapacak
olursak, cay icerken camdan uretilmis ortalama olarak 6-8 cm yiiksekliginde,
4-6 cm capinda genellikle renksiz camdan retilmis bardaklar, -kimi zaman
desenli olarak, kimi zamanda kristal camdan Uretilerek, ginlik kullanimin
disinda daha ¢ok konuklara ikram edilen ¢ayi sunmak icin kullaniimaktadir.
Yukarida ozellikle Turkiye'deki durumdan bahsedilmistir, ¢lnkl dunya
genelinde bir dederlendirme yapilacak olunursa, 6zellikle Avrupa ve Amerika
kitalarinda yer alan llkelerde cay igme aliskanhd: Turk insanlarina orania
daha azdir ve bu llkelerde gcay demienmek suretiyle hazirlanmak yerine,
posetler icerisinde hazirlanmis olarak demienmekie ve fincanlarda servis
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yapiimak suretiyle iciimektedir. Aslinda son zamanlarda Turkiye'de ¢cay icme
aliskaniginin yanisira, degisik bitki ve meyvelerden hazirlanmis ¢ay gibi
arunlerle, extrakahve, kakao gibi diger sicak igcecekleri de tercih etmeye
baslamistir. Batin bunlar, insanlarin uluslararas! diizeyde kaynagmalarinin
ve birbirinden daha ¢ok etkilenmelerinin bir sonucudur.

Tekrar geriye donllecek olunursa, Uretilen ve piyasaya tiketici hizmetine
sunulan Urtnlerde lilkelere ve hatta yorelere gére degisen estetik anlayig ve
yasam bicminden kaynaklanan degisikliklerin oldugu belirtiimigti. Biraz evvel
verilen érnek disinda kullanilan cam esya Uriini bardaklar igerisinde en fazia
cesitlilik gosteren ve uluslararasi dizeyde ortak bir anlayisia belirlenmis olan
ise icki bardaklari veya kadehler olarak adlandirdigimiz tipteki Grnlerdir.

icki bardaklar! veya kadehler gunlik yasant: icerisinde olduk¢a zengin gesiti
ve estetik goriniimde retilen gok farkli tipleriyle vazgecilmez bir esya haline
gelmiglerdir. Ozeliikle estetik gérinimi ve igine konulacak igecegi en glzel
bicimde sunuslarniyla da bu konuda tuketici hizmetine satis yapan yerli ve
yabanci piyasa i¢in hatiri sayilir bir gelir kaynagi olusturmayi basarmiglardir.
icki bardaklari veya kadehler her turlli igecedin sunulabilecegi bigimde
uretildigi gibi sadece alkollt ickiler igin hazirlanmis degisik boyut ve bigimde
de Uretiimektedirler [33].

4.2.1. icki Bardaklan ve Kadehlerdeki Cesitlilik

Cagimizin yagam standartianinda bu kadar hizli degigmelere sahne olan etki
- tepki zinciri icinde cesitlilik, artik bir Iuks olmaktan ¢ikmis, bir kilturel arayis
ve anlayis olarak sinirlarini belirlemistir. Onceleri sadece su, mesrubat vb.
icecekleri koymak igin kullandigimiz “bardak/kadeh” olarak adlandinian bu
esyalar, simdi kendi icinde gok blylk bir cesit zenginligi sergilemektedir.
Ozellikle de, insanlarin bir yasam zevki olarak degerlendirdigi alkollli veya
alkolstiz ickiler cesitleri oraninda sunuldukiar bardakiann tiplerini de
cogaltarak siniflandirmiglardir. Degisik bardak formiari gok cesitli ickilerin
ézelliklerini  belirginlestirecek ve igilecek miktari belirleyecek sekilde
tasarlanmigtir.
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Genellikie de ickinin 6zgun rengini gostermesi agisindan, renksiz - saydam
cam bardaklar tercih edilmektedir. (Sekil 4.2) ‘de verilen &rnekler Aiman
literatiriinde yer aldig gibi, evrensel 6zelliklerle benzerlik tasimaktadir [32,

Y L X

'3- Tatly sarap
2- Karmiza $arap
1- Beyaz Sarap

———— . -
\ v
s
Ql
- B ,

e oo -

Ye

10- Irish Coffee 11~ Szeak Icki.
(irlanda Kahvesi) '

Sekil 4.1. Cam (Zuccaciye) Bardak / Kadeh Tipleri |



77

12- Konyak 513- Taze Sarap 15~ Beyaz Sarap

16- Vermut  17- Megrubst 16~ Bira 19~ Viski
20 Kokteyl

D 22- Meyve suyu siirahisi 23- Sekt kadeld 24 Sampanya kadehi
21~ Shmape
25- Rokteyl kabi  26- Likdr kadehi 27- Rokteyl ~ ~ 28- Sarap sirahisi

kadehi.

Sekil 4.2. Cam (Ziiccaciye) Bardak / Kadeh Tipleri |l
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Degisik ickilerin &zelliklerini tam anlamiyla belirginiestirmek, ayni zamanda
tadlarini tam anlamiyla ortaya gikarmak igin deneylerle saptanan servis
sicakhiklarina uyulmasi gereklidir. Séyle ki;

BEYAZ SARAP :(Eskidikge daha soguk) 6°C - 12’ C
KIRMIZI SARAP :(Sertlestikgce daha soguk) 16’ C - 18'C
TAZE SARAP :Az sogutulmus

ROSE (Pembe Sarap) :Soguk

SAMPANYA (Sert Sarap):Cok soguk

SHNAPS (Patates Rakisi) :Cok soguk

LIKOR, SHERRY :Pek fazla sogutuimamali

BIRA :Az sogutulmali (képlklenmesi engellenmemeli)

KANYAK veya BRANDY:Soguk olmamali (Bu ickilerin gercek tadlari ve
kokulari bardagin Ust kismi avug icinde 1sitildigi
taktirde belirginlegsmektedir) [33]

4.2.2. icki Bardaklarinin Giinliik Yasantidaki Kullams Ozelliklerinin
Degeriendiriimesi

Bardaklar, insanlarin sosyal yasantilarinin bir geregi olarak belirlenen gorgu
kurallariyla saptanmis bir diizen icinde kulianim amaglarina ve kullandikliari
sofra diizenlerine bagh olarak yerlestirilir ve kullaniliriar. Kisaca deginilecek
olunursa; bir sofraya kisi basina dért bardaktan fazla konulmamasina ézen
gosterilmelidir. Genellikle bardaklar, tabagin sagindaki bigak ve kasiktan
baslamak Uzere sola yodnelik bir dizlemde arka arkaya duracak sekilde
yerlestiriimelidir. Ornegdin; etle beraber icki icilecekse, o zaman icki
bardaginin bigagin tam karsisinda yer almasi uygundur. Dider li¢ bardak ise,
bazen bir Gg¢gen olusturacak sekilde yerlestiriimelidir. Yani, bardaklar /
kadehler tabagin karsisina yatay bir ¢izgi seklinde siralanmalidir [32, s: 214].

Ayrica, yukarida da bahsedildigi gibi cesitii bardaklar, degisik bir takim
aperetif ve yiyeceklerle beraber sunulan degisik tirdeki igkiler igin
kullaniimaktadir. Séyle ki:

Sert Sarap, Hafif tatli :Denizirinleri,havyar, karides,ahtapot,istakoz
Porto Sarap :Hafif sulu gorbalar,

Cok tatii olmayan Beyaz Sarap :Kremali gorbalar.

Koépukll Beyaz Sarap :Balik esash aperatifier, deniz Grlnleri tabagi



Dinlenmis Beyaz veya
Hafif Kirmizi Sarap

Dinlenmis Beyaz Sarap

Agir Kirmizi Saraplar

av

Hafif Kirmizi Sarap veya

Agir Beyaz Sarap

Tath Sarap

Sert Sampanya

Agir Kirimizi Saraplar ve Sert
Beyaz Saraplar

Visne, mirdim erigi,ahududu
likori
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:Piringli yiyecekier, yumurta yemekieri,
kuskonmaz, kalkan, alabalik, yagda kizartma
balik.

Kiymali et yemekleri

:Sigir, koyun, domuz, kaz, érdek, her cesit
eti

:Saltn, glvercin, keklik, tavuk, koyun, dana,
bdbrek, salam esasl yiyecekler

:Sicak tathilar

:Dondurma ve diger soguk tatlilar

:Peynir

:Kahve ve mokka [33].

43. Cam Esya Uretimindeki Maliyet Farkhiiklarinin Genel Olarak
Degerlendirilmesi

Cam egyalann, gérinimlerindeki zerafet ve degisik bigcimlerde uretiimeye
izin veren bir yapida olmalar: onlarin degisik kitlelere ve degisik pazarlara
talep edilebilecek zenginlikie Uretiimelerine olanak saglamistir. Boylelikie
hem gunlik kullanim i¢in aranan ekonomik modelieriyle, hem de sik ve elit
bir ortamlara yakigacak bir sunusa hitap eden liks modelleriyle farklh
maliyetlerde tiiketicinin segcimine bagdl hazir olarak pazarlanmaktadir.

Bu farkii maliyet tablosu, cam (ziiccaciye) esya tretiminin baglangicinda
baslamakta, onun Uretiimesinden sonraki ambalajlama o6zeliigine kadar
devam etmektedir.

Soyle ki; mamulun fiatini belirleyen ¢ ana fakidr bulunmaktadir.
1) Cam harmaninin bilesimi
2) Uretim teknigi

3) Susleme (Dekor tezyinat)

(Buniardan daha evvelki bélimierde ayrintili olarak bahsedilmistir.)

]
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4.3.1. Cam Harmaninin Bilesimi

Cam harmaninin bilesiminde bulunan pahali hammaddeler nedeni ile camin
maliyeti de yukselmektedir. Ozellikie, kursun oksit miktarinin artmasi, mamdl
fiatlarini 6nemli olgtide etkilemektedir. Bunlara érnek olarak kristal ofarak
imal edilmis bardaklar, kulltkler, vb. verilebilir.

4.3.2. Uretim teknigi

Genellikle cam esya imalinde kullanilan iki Uretim teknigi vardir. Bunlar el
imalat! ve otomatik imalat olarak adlandiriiriar.

El imalati bir mamiilin, makine ile otomatik olarak Uretilene orania pahal
olmasi, genellikle benzeri sekilde Uretim yapilan diger mamillerden de
anlasilacag gibi aciktir, cnki el imalati mamiilierde isgilik maliyeti % 45 -
55, otomatik imalatta ise % 25 civarindadir. lkincisi, hem daha cabuk
Uretilebildigi hem de seri Gretime misait oldugu icin zamandan ve isgilikten
tasarruf saglamaktadir. Ama, 6yle Grunler vardir ki, buniarin muhakkak
suretle el imalati teknigi ile Uretiimesi gerekmekiedir. Bunlara en giizel
ornekler olarak, “cesitli tirdeki vazolar, rélyefli cam tabaklar, cesmi biilbal
tekniginde uretilmis cam esyalar ve cark killGkleri” verilebilir.

4.3.3. Siisleme (Dekor - Tezyinat)

Susleme islemi istege bagh olarak ¢ok basit yapilabildigi gibi ¢cok detayl da
olabiimektedir. Buna gére, agir bir kesme dekor, basit bir kesme dekordan
daha pahalidir. Altin ile slsleme, boya ile slslemeden daha vyilksek
maliyetiedir.

Sonuc¢ olarak denilebilir ki, ariin Gzerindeki emek, Uretimin baglangicinda
ona farkli ozellikler kazandirmak icin harmanina katilan degisik turdeki
malzemelerin farkh maliyetieri ve en son asamada onun (zerinde yapilan
susleme, dekor ve tezyinat gibi Orinin maliyerini etkileyen faktorierle
pekisebilir. Aslinda blUtin bunlarin hepsi bir arz-talep meselesidir. Bu da
tuketici ile Gretici arasindaki sistemli pazarhi§in sonucudur.
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BOLUM 5. DEGERLENDIRME VE SONUC

Endustri tasarimi, artik diinya ekonomisinde énemli bir glic haline gelmistir.
Geligsmig Ulkeler, bu basarlarini endustrilesmeye borglu iken, gelismekte
olan Ulkelerde hizla endustrilesmeye yonelmektedirier. Béoylelikle,
endustrilesme kavrami, dolayisiyla endistri tasarimi gelismenin anahtar
olarak gosteriimektedir. Ancak endistri Ortinleri tasarimi Griiniiniin 6zellikleri
icinde yeralacag! ¢evrenin hukuki yaptirimlan ile tanimlanmis oldugundan,
yasak sartlar gdzénlinde bulundurarak vyapilacak tasanmlar basarili
olacaktir.

Dinya, canlh cansiz butun varliklari ile bir biUtundur. Bu btin iginde
suregelen degisim ve gelisim, canlilarin birbirieriyle olan etkilesimleri ve
yasantilarini sirdirmek zorunda olduklari ¢cevreyi degistirme ve 6zellestirme
arzulari, onlart dofada hazir halde bulunan hammaddeleri isleyip
sekiliendirerek kullanilabilir hale getirmeye yoneltmistir.

Konu, derinlemesine ele alinacak olursa; tezin ana temasini olusturan insan-
cevre-malzeme Uclisinun etkilesimini ve bu etkilesimde odak noktasini
olusturan, cevrenin o6nemini belirleyebilmek igin onun genel bir
degerlendiriimesi yapilmak zorundadir.

Cevre kavrami, Ozellikle son yillarda gerek sosyal bilimciler gerekse
tasarimcilar tarafindan zerinde dusinilen ve oldukga tartigilan bir konu
haline gelmistir. Buna gore, cevre; iginde yasadigimiz sosyal, kiltirel, gorsel
ve fiziksel birgok bileseni iginde barindirmaktadir.

Insan cevreden ayridisiinllemeyecek bir varliktir ve yasamini siirdirebilmek
igin, onu tanmiyarak ihtiyaglar dogrultusunda (fizyolojik-psikolojik-kiltiirel)
yararlanmak durumundadir.
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Gelisen teknolojik olanaklar ve Gretim bigimieri ihtiyaglanimiza bagh olarak
gevremizi olugturan Ortinler ortaya koymaktadir. Insanin gevresi ile iligkisini
saglayan bu Urlnlerin 6nemli bir kismuni, endistri Griinleri tasanmi Grinleri
olusturmaktadir.

Endustri Grin tasarminda bir Orinin hitap edecedi ¢evrenin ve hedef
kullanim kitlesinin belirlenmesi triin tasarimini dogrudan etkilemektedir.

Endistri tasarimcisinin sorumlulugu, ortaya koydugu drinin kullaniima
bicimine bagh olan temel kavramda baslamaktadir. Bu sorumiulugu
tasarimin gorsel ozellikierine ve igleyisinin yetkinlestiriimesine kadar iner.
islevsel, kiiturel, sosyal ve ekonomik alaniardaki iligkilerin de saglanmasiyla
insanin tim gevresinin gelistiriimesini 6ngdrmektedir.

Bu baglamda tasanmeci, triiniin hem kullaniciyla hem de iginde yeralacad
cevre ile iligkilerini duzenlemek sorumlulugundadir. Urinlerin islevselligi,
kullanighhiginin  yanisira gorsel nitelikler de &nemilidir, ¢lUnkl insaniar
tizerinde olumiu ya da olumsuz duyumlarin uyandiriimasi konusunda ilk
iliski; nesnelerle olan gorsel iliskidir. Yani kisaca, nesnel c¢evrenin
algilanmasinin ilk basamag: gérme olayidir. Urlin, bigim - renk - malzeme vb.
gérsel dgelerin birlesimi ile kullanici Uzerinde bir etki meydana getirmektedir.

Yukanda da belirtildigi gibi, her yeni Grlin tasarimi baslangici ve sonu
olmayan dinamik bir strectir. Bu strecin ilk agsamasi, tasanma bagl olarak
olusturulan Grline uygun malzemenin segimi olacaktir. Sonraki asama ise,
secilen dogru Uretim prosesinde, kaynaklarin en iyi gekilde degerlendirilerek
istenilen Uriinin meydana geimesini saglamak olacaktir.

Tum bu deferlendirmelerie ortaya ¢ikan sonug; tasarimcinin  Urinid
tasarlamada “insan-cevre-malzeme” etkilesimini en iyi sekilde ele alip,
dinamik bir sonuca varmasi zoruniulugunu getirmektedir.

Bu ana temadan yola cikarak geligtiriimis olan arastirmada, insan-malzeme
ve insan-gevre etkilesimi tek tek arastiriimakta, bunun sonucunda insan-
gevre-malzeme etkilesimi, ortaya ¢ikarilan érnek aranierin
degeriendiriimesiyle verilmektedir.
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