3.3. Seramik Sırlarında Meydana Gelen Hatalar Ve Giderilmesi

Seramik mamullerindeki sırlarda başlıca şu özellikler aranmaktadır. 

· Karışımın istenilen ısıda gelişip, cam fazını oluşturması.

· Sır ile bünye arasındaki kaynaşmanın tam olması. 

· Sır ile bünye arasındaki genleşme katsayısının eşit olması.

· Kimyasal, mekanik, optik özellikleri gerektiği kadar iyi olmalıdır.

İşte yukarıda sayılan bu özellikler her zaman sır bünyesinde bir arada bulunmazlar ve böylece sır bünyesinde istenmeyen hatalar meydana gelir. Sır hataları genellikle pişirilmeden veya pişirilme esnasında oluşur.

3.3.1. Çatlama 

Sırla bünyenin genleşme katsayılarının farklı oluşundan meydana gelir. Bu yüzden masse ile sırın birbirine uydurulması gerekir. 

Sır genleşme katsayısı bisküvisinden büyük olursa, ara tabaka iyi oluşmaz ve sırın elastikiyeti olmazsa kılcal çatlaklar oluşur. Bu durumda bisküvinin genleşme katsayısının artırılması, yada dengelemek için sırın genleşme katsayısını düşürmek, elastikiyetini artırmak gerekmektedir.

Sırın genleşme katsayısı bisküviden küçük olursa sır kopmaları ve dairesel çatlamalara neden olur. Yüzeyde dolayısıyla düzgünlüğünü ve pürüzsüzlüğünü kaybeder. Bu durumda bisküvinin genleşme katsayısını düşürmeye çalışır. 

1.1.1. Sır atması ve kavlama 

Burada bisküvinin gözeneklilik durumu çok önemli. Çok su emen bir bisküvi kesinlikle sır çatlağına neden olmaktadır. Ara tabakanın iyi olması sır çatlağını bir dereceye kadar önler. Ara tabaka oluşumu, massenin tane büyüklüğüne, poroziteye ve pişme zamanına bağlıdır. Sır kavlaması;

1. Çamurdaki özlü madde artırıp, kuvars azaltılarak, 

2. Bünyedeki kil cevherini kil yerine kaolinden alarak, 

3. Kuvarsı ince öğüterek,

4. Feldspat oranını artırarak giderilebilir.

1.1.2. Sırlanmamış yüzeyler  

Kurumakta olan sır tabakasının çatlamasından, pişerken de bu sır çatlağının geri çekilip ayrılmasından sırlanmamış yüzeyler meydana gelir. Sır ayrılmasına sebep, kururken sırın fazla çekmesi, sırın bünyeye uymamasıdır. Bazı seramik mamullerinin tozlu, kirli, yağlı olması nedeni ile de sırsız bölgeler kalabilir. Kirli yüzeyler ara tabaka oluşumunu engelleyip, sırın kusursuz olarak yüzeye yapışmasını engeller. 

Fayans bünyesinde bisküvi esnasında ortaya çıkan tuzlardan yüzeyde camsı bölümler oluşabilir. Bu bölümler sırlamada sır tutmayacağından yine sırsız olabilirler.

Sırlar gereğinden fazla öğütüldüklerinde, pişmeden önceki darbeler sonucu bu hatalar oluşabilir. Yüzey gerilimi, sırın viskozitesi, sır – bünye uyuşmazlığı, sırın kimyasal bileşimi, sırda tane büyüklüğü, bünyenin yapısı, çekmesi, fırın atmosferi, pişme süresi ve ısısı da bu sorunun sebeplerini oluşturabilir. 

1.1.3. Toplu iğne başı ve kabarcıklar  

Bünyede suda çözünen maddeler mevcutsa, bunlar yüzeyde birikir, sırla reaksiyona girer ve çıkan gazlar zamanla toplu iğne başları gibi kabarcıklar oluşur. Daha yüksek ısıda ve uzun süreli pişirim yapılmasıyla çözünen maddeler, ısının etkisiyle eriyen silikat bileşikleri de çok miktarda gaz ihtiva ederler. Gelişen sır ne kadar akıcıysa gaz çıkışı o kadar rahat olur. Sırın viskozitesi ne kadar yüksekse olgunlaşma derecesi o kadar yüksek olur. Yüksek viskoziteye sahip olan sırlar, gaz çıkışı sırasında meydana gelen toplu iğne hatalarını kapatamazlar. Viskozite düşük olunca sır akışkan olacağından sır bu delikleri kapar.

Isı yükselince viskozite düşer. Böylece hızlı bir gaz çıkışı olur. Sır fazla akışkan olduğu için, bünye üzerinde duramaz ve dolayısıyla sır bozulur. Bu hatalar gazın, fırının cinsine, fırın atmosferine, sırın bileşimine bağlı olarak değişir. Ayrıca pişme sırasındaki kimyasal ayrışmalarda sır yüzeyinin bozulmasına, delik ve renk değişikliği olmasına sebep olur. 

1.1.4. Muntazam olmayan renk dağılımı  

Sır hazırlarken renk verici oksitlerin iyi karıştırılmaması, renk verici oksitlerin iyice ince öğütülmemiş olması, bu sorunu oluşturabilir. Bu problem, iyi dağılım, ince öğütme ve fritleme yolu ile önlenebilir. 

Mat lekeler ve kükürt gazları  

Mat lekeler, gözenekli hamurlardan yapılmış, kasetler içerisinde pişirilen ürünlerde sık görülmektedir. Bunu önlemek için kasetler özel bir sıva ile sıvanır yada kasetlerin camsı bir hamurdan yapılması gerekir. 

Kükürt oksitler, suya eriyen kükürt tozları olarak geçerler. Sıra ilave edilen sülfatların ısısal davranışları, sonucu da ortaya çıkarlar.

Fırın ortamında varsa, erimekte olan sırla reaksiyona girerek CaSO4 ve diğer sülfatları meydana getirir. Böylece yüksek sıcaklıklarda ayrışıp gaz kabarcıkları meydana getirirken, sırı matlaştırıp, sır yüzeyinde çatlağa neden olabilirler. 

Kristal suyun ayrışması sırasında kükürt sıra geçer. Kristal suyun ayrışması, fırını tam ısınmadığı nemli atmosferde olursa, bozuk yakıt ve hatalı pişirme şartları mevcutsa kükürdün sıra geçmesi çok daha kolay olur. SO2 ve SO3'ler matlık, kırışıklık, küçük kabarcıklar, rengin kaybolması gibi hatalara neden olur. Bu yüzden sır pişiriminde önce redüktif sonradan oksidif bir ortam hazırlamak faydalı olur.

1.1.5. Parlaklığın kaybolması  

Bünye çok gözenekli ise sırı absorbe eder. Böylece gayet ince parlak bir yüzey kalır. 

Sır içinde kullanılan bazlar özelliklerine bağlı olarak değişik oranlarda buharlaşırlar. Örneğin; PbO çok fazla buharlaşır. Bu durumda sırda parlaklık kaybolur. Çok hızlı buharlaşma sır bünyesinde küçük kabarcıklar meydana gelir.

CaO, MgO, SnO2, Ca3(PO4)2, Al2O3, Cr2O3 gibi sırdaki erimemiş maddeler yüzeyin hemen altında ise yalancı matlığa sebep olarak yüzeyin parlaklığını artırır. 

Sır içinde erimeyen maddelerin varlığına, soğuma hızına bağlı olarak cam özelliği kaybolabilir. Mat sırları tekrar kolay eriyen bir sırla kaplayıp pişirimleri yapılırsa parlak yüzeyler tekrar elde edilebilirler. 

Fırın bünyesindeki  SO3 ve SO2 gazların varlığı parlaklığı önler. 

Gerekli olan ısının az gelmesi ile sırın olgunlaşmaması parlaklığa engeldir. 

1.1.6. Sırın fazla akışkan olması  

Eriyen sırın viskozitesi çok düşükse, sır çok fazla tatbik edilmişse, yüksek alkalili ise, sır gereğinden fazla değirmende öğütülmüşse, ergime noktasına geldiğinde sır akar ve bünyeyi homojen olarak kaplamış olur. Çukur bölümlerde yığılma, derin sır kırılmaları yapar. Sivri, keskin köşelerde iyice incelerek seramik bünyenin rengini alır. Bu duruma engel olmak için sır içindeki kurşun oranı erirgenliği daha düşük bir malzeme ile değiştirilebilir. Sırın fazla akışkan olmaması için; 

· Sır bünyeye çok kalın olarak tatbik edilmemeli, 

· Sır içerisindeki baza göre, silisyum ve kaolini artırmalı, 

· Kompozisyon iyi seçilmeli, 

· Özgül ağırlık ve kıvam dikkatlice kontrol edilmelidir. 

1.1.7. Sır yüzeyindeki kabarcık ve beyaz lekecikler (çiçeksilenme) 

Saf olmayan hammaddelerin kullanımı ile silikatlaşmamış sülfitlerin bünyeye girmesiyle,  

            Su, imalat hamuru alkali tuzları ile,

Alçak derecelerde pişirilen bileşimlerinde Na2O, K2O, (0.5 mol) bulunan fritlenmemiş alkali sırlarında kabarcık ve delikler şeklinde kendini gösterir. Fritin tekrar tekrar yıkanması, bileşimine borakslı kurşunlu sır ilavesi ile bu sorun giderilebilir. İkinci bir pişirim sır hatasını düzeltmeye etkili olmaz. 

1.1.8. Yumurta kabuğu hatası  

Sır tabanca ile bünyeye fazla yaklaştırılarak uygulandığında bu hata oluşabilir.

Gaz baloncukları, sinterleşme anından olgunlaşma anına kadar sır içinde bulunmaktadır ve gaz çıkışı yapmaktadır. Sırın bileşimi, sırın hazırlanması, bünyeye uygulanması ve pişirme şekli gaz çıkışının başlıca nedenidirler. Çözünme, viskozite yüzey gerilimi, kimyasal reaksiyonlar ise hataların fiziksel nedenlerini oluşturmaktadır.

1.1.9. Siyah leke-siyah noktalama  

Sırın bünyesinde bulunan demir bileşiklerinin mıknatıstan geçirilmeyerek bünyede bırakılması, 

Bu bileşiklerin alt bünyede ( masse ) bulunması, sır ile reaksiyona girerek üst yüzeye yayılması, 

Sırlanması tamamlanmamış mamulün kirli ortamda bulunması, 

Daha önceden fırında pişirimi yapılmış buharlaşmaya meyilli sırların artıklarının bulunması ve mamul üzerine damlaması gibi hallerde siyah leke ve noktalar mamuller üzerinde görülebilir.

1.1.10. Sır toplanması-sır yırtılması ve kopması

1. Sırlanan yüzeylerin tozlu, yağlı, kirli olması

2. Bünyenin porozitesinin çok olması,

3. Yeni sırlanmış rutubeti fazla mamulün kurumadan fırına verilmesi,

4. Yetersiz bağlayıcılık özelliği

gibi sebeplerden sır toplanması yırtılma ve kopması olabilir.

Bu gibi durumları önlemek için; 

Fırının ilk giriş ısısının düşürülmesi, 

Tane iriliğinin kontrol edilmesi, (çok ince öğütülmemeli) 

Sırın yüzey geriliminin kontrol edilmesi, (sıra K2O, PbO bileşikleri ilave ederek yüzey gerilimini düşürmek)

 alınacak tedbirlerdendir.

Yukarıda saydığımız pişirim esnasında meydana gelen hataların yanında, pişirim öncesi yine sırda bir takım hatalar olabilir.

· Sır atılacak bünyenin homojen olmaması,

· Sır bünyesine hava kaçması,

· Sırlama yapılacak bünyenin çok kuru olması,

· Bünyenin çok sert, ıslak olması,

· Bünyenin çok tozlu ve gözenekli olması,

· Sır ve bünye arası ısı farklarının olması, ( sır sıcaksa hava kabarcığı olur. )

· Daldırma usulü yapılan sırlamada havanın sırla yer değiştirmesi, 

bu gibi hataların bazılarıdır.

Sır bünyeye çabuk uygulanmalıdır. Uzun süreli olursa sırı çok çeker ve hava kabarcıkları oluşur.

Küçük taneli ve plastik madde oranı fazla olan bünyede hava kabarcıkları kolay çoğalır.

Sırın hızlı aplikasyonu durumunda sırın bünyeye yapışmaması sonucu sır yüzeyinde istenmeyen hatalar olabilir. [2,6,9]

