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ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 215ESB020
ALAN Kuyumculuk
DAL/MESLEK Taki imalatcihg
MODULUN ADI Kaucuk Kalip

MODULUN TANIMI

Kauguk kalibin hazirlanmasinda  kullamilan  arag  ve
gereclerin, kauguk plakalarin cizilerek kesilmesinin, kauguk
plakalarin merkezlenmes ve yapistinlmasimn, plakalar
pisirme kalibina yerlestirerek kaugugun pisirilmesinin,
pisirme sonrasi kaugugun kesilerek kauguk kalibin
hazirlanmas islemlerinin anlatildigi 6grenme materyalidir.

SURE 40/32

ONKOSUL Bu modul in 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Kauguk kalibr hazirlamak
MODULUN AMACI Genel Amag

Uygun dokim atdlyesi saglandiginda, teknigine uygun
kaucuk kalib1 hazirlayabileceksiniz.

Amaclar

» Kauguk plakasint metal kalip cercevesine gore
hatasiz cizerek kesebileceksiniz.

» Modele uygun merkezleme yontemini secerek
kaucuk plakalar1 dogru birlestirebileceksiniz.

» Kaugugu teknige uygun olarak pisirme kalibina
yerlestirebileceksiniz.

» Hazirlamis oldugu kaucuk plakalari (vulkanize)
teknige uygun pisirebileceksiniz.

» Pisirilen kauguk kalibim  teknigine uygun
kesebileceksiniz.

EGITIM OGRETIM

Atolye onltgl, kaucuk plaka, kesim gerecleri, flang, cizim

ORTAMLARI VE | kalemi, temizlik maddesi, 6lgl aleti, percin, pudra, pisirme

DONANIMLARI kalibi, pisirme makinesi (vulkanizator), kuyumcu tezgahi,
mengene, bisturi, su

OCLME VE » Modulin iginde yer alan her faaliyetten sonra,

DEGERLENDIRME verilen Olgme araglariyla kazandimz bilgileri

Olgerek kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

> Ogretmen, modiil sonunda size 6lgme araci ( test,
coktan segcmeli, dogru yanhs vb) uygulayarak
modul uygulamalart ile kazandigimz bilgileri
Olcerek degerlendirecektir.




Sevgili Ogrenci,

Kuyumculuk sektorinde seri imalata imkén veren Uretim yontemlerinden biri de
dokim islemidir. Dokim yontemi ile ayni Ozellik ve oOlgllere sahip birden fazla takinin
Uretimi daha kolay bir islem olmasindan dolay, bir takiya olan talebin kisa zaman igerisinde
karsilanmasinaimkan vermesi ile kuyumculuk sektorii agisindan tercih edilen bir yontemdir.

Karmagik zor takilarin dretimini  kolaylastirmas: ile kuyumculuk sektdriinde
vazgegilmeyecek bir Uretim yontemi olan dokim yonteminde, teknige uygun olarak kauguk
plakanin cizilmes ve kesilmesi, kauguk plakalarinin merkezlenmes ve yapistiriimast ayrica
kaucuk plakalarinin pisirme kalibina yerlestirilerek pisirilmesi ve pisirme sonrasi kaugugun
kesilmesi islemlerinin saglikli ve dogru bir sekilde yapilmasi bu sektdrde aym tarz Uretim
yapan firmalar arasinda rekabet gliclni artiracaktir.

Dokim yonteminin dogru bir sekilde icra edilmesi ve gelistiriimesi Ulke ekonomisine
olumlu yonde katki saglayacagi gibi sektorel alanda yaris halinde oldugumuz dinya
devletleri ile olan rekabette glicimiizi artiracaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atdlyes
saglandiginda, kauguk kalibin hazirlanmasim dogru olarak yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Kaucuk kalibin hazirlanmasindaki islem basamaklarindan kauguk plakalarin kesimi,
plakalar1 dereceye alma, merkezleme yontemleri, vulkanizasyon (pisirme) islemleri ve
kauguk kalibin kesmi gibi islemlerin isletmede gb6zlenmesi ve kullanilan kauguk
ozelliklerinin ise olan etkisinin anlasiimasi icin olayin gdzlenmesi icin isletmeleri gezerek
konuyu pekistirmeye calisiniz.

1. KAUCUK

1.1. Kaugugun Ozellikleri

Botanik orijinli bir malzeme olup, tabii ham halinde kullamsli degildir. Yardimc katki
malzemeleri kullanilarak vulkanizasyon isleminden sonra kauguk ozeliklerini kazanir. Ham
kauguga sertlik, dayaum, 1siya, asinmaya ve kimyasal maddelere karsi dayamm ve
elastikiyet 6zelligini kazandiran madde ilaves ile degisik alanlarda kullamma hazir hale
getirilirr.

Kauguk malzemeler makine, otomotiv, tekstil sektdriinde ayrica vibrasyon alici
elamanlarin imalatinda ve ev i¢i kullamma yonelik esyalarin imalatinda vb yerlerde sikga
kullanmimakta olup kuyumculuk sektdriinde ise dokiim isleminde kullanilmaktadir.

Kuyumculuk  sektérinde kullamlan  kauguk malzemede aranan Ozelikler
vulkanizasyon (pisirme) islemi sonrasi olusacak kendini c¢ekme o©zelligi silikonlu
kauguklarda daha fazla oldugu dikkate alinarak kauguk secimi dogru yapilmali, imalata
uygun kauguk secilmelidir.

Kauguklarda vulkanizasyon sicakligi min.143 °C — max. 176 °C olan her bir plaka
kalinhgr icin 7.5 dk pisirme siresi segilmelidir. Kuyumculuk sektoriinde kullamlan kauguk

cesitleri

» Sivi kauguk (Resim 1.1)
» Rulovelevhakauguk (Resm 1.2)
» Silikon kauguk tur (Resim 1.3)



Resim 1.3: Silikon kauguk



1.2 Kauguk Kalip Yapiminda Kullamlan Arac-ger ecler

1.2.1 Kauguk Malzemeleri

Ana modelin etrafin sararak vulkanizasyon (pisirme) islemi sonrasinda mum model
igin kalip boslugunu olusturmada kullanilan malzemedir.

Kaliplama isleminde kullamlan sivi kauguk, rulo veya levha kaucuk ya da silikonlu
kauguklardir.

1.2.2 Pisirme Dereceleri

Kaugugu pisirmede (vulkanizasyon) dagilmamasi ve seklinin bozulmamas: icin
dikdortgen, kare veya dare bigcimindeki kalip cercevelerinden (pisirme dereceleri)
faydalanilir (Resim 1.4). Pisirme islemi sonrasinda kalibin kolay bir sekilde pisirme
derecesinden alinabilmesi igin pisirme dereceleri genellikle acilip kapanabilir durumda imal
edilmislerdir.

@ W
Resim 1.4: Pisirme dereceleri

1.2.3 Merkezleme Malzemeleri

Kauguk kalipta, kalip merkezlemesi kesm yontemi veya pimleme(percinleme)
yontemi ile yapilabilmektedir (Resm 1.5).

Resim 1.5:M erkezlemede kullamlan per¢in ve kaliplanmis hali



(' UYGULAMAFAALIYETI )

KAUCUK

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Kullanilacak kauguk malzemesi
ozelliklerini belirleyiniz.

Kauguk malzeme segimini yaparken (Uretici
firma Uriin katologundan yararlaniniz.

Kaucuk malzemede vulkanizasyon 1sisi
ve pisirme strelerini ogreniniz.

Kural olarak vulkanizasyon 1si degeri min.143
°C — max. 176 °C arasinda ve pisirme stres her
plakaicin 7.5 dk secilmelidir.

Kauguk malzeme cesitlerini tamyimz.

Pisirme derecelerinin  ozellikleri  ve
cesitlerini tamyimz.

Merkezleme isleminde  kullanilan
malzemelerinin 6zellikleri ve cesitlerini
tamyimz.




(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenmefaaliyeti kapsaminda asagidaki sorulari cevaplandirimz.

OLCME SORULARI
1) Kauguk kalipta kullanilan kauguk malzemesinin her bir plaka icgin yaklasik
vulkanizasyon 1si degeri asagidakilerden hangisidir?
A) ()15
B) ()75
G ()30
D) ()20
2) Asagidakilerden hangis kaucguk kalipta kullamilan kauguk malzemesinden biri
degildir?
A) () Silikon
B) () Silikonlu kauguk
C) () Rulo veyalevha kauguk
D) () Sivi kauguk

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimizi belirleyebilmeniz icin bir kismu
dogru, bir kismu yanlis cimleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlisise Y, harfini koyunuz).

() 3) Pisirme derecelerinin kullamlmasi kaugugu pisirmede dagilmamasi ve seklinin
bozulmamasi icindir.

() 4) Pisirme derecelerinin agilir kapanir durumda imal edilmesinin sebebi
vulkanizasyon islemi sonrasinda kauguk kalibin kolay sogumast icindir.

() 5 Kauguk kalip yapiminda merkezleme islemi yalmzca kesim ydntemi
kullanilarak yapilmasi mimkandar.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise diger 6grenme faaliyetine geginiz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAGC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atdlyes
saglandiginda, kauguk kalibin merkezlenmesi islemi hakkindabilgi sahibi olacaksiniz.

2. MERKEZLEME

Kaip merkezlemesinde pimleme yontemi kullamlacak ise pergin, pim veya kauguga
gore daha sert bir malzeme capraz kdselere gelecek sekilde en az iki percinle merkezlemesi
yapilmaya calisilir.

Kesm yontemi ile merkezleme yapilacak ise vulkanizasyon islemi sonrasinda 1si
etkisiyle birbiri ile kaynayan kauguk plakalar zikzak olusturacak sekilde bir kesim islemi
yapilarak islem tamamlanir.

2.1 Amaci

Kauguk kalipta merkezleme isleminin yapilmasindaki ama¢ kaucuk kalibin agma
kapama sonrasi ayn: konumda kalmasina zemin hazirlamaktir. Merkezlemenin yapilmasi ile
en az iki pargadan olusan kauguk kalip kapatma sonrasi ilk konumunu aacagindan mum
basma isleminde bitiin modellerin ayn goriiniste cikmasina esas teskil edecektir.

2.2 Merkezleme Y oOntemleri

2.2.1 Pimli( pudrali) Merkezleme

Kaip igerisine konulacak kaugugun kesilmesi sirasinda kaugugun temiz ve yagsiz
olmasina dikkat edilmelidir. Dilim sayisi ise model kalinligina gére alt ve tst kaugukta esit
olacak sekilde secilmelidir. Kauguk dilimlerinin kesimi pisirme derecelerinde kullanilacak
olan alt ya da Ust falans yardim ile dis gerceve oOlclleri belirlendikten sonra yapilmalidir
(Resim 2.1) (Resim 2.2).



Resim 2.1:Flans yar dim ile kaugugun cizilmesi Resim 2.2: Kaugugun kesimi

Modele temas edecek kaucuk plakanin en az capraz iki kdsesinden pim cap kadar
delik agilarak, agilan deliklerden pim ya da perginler takilir (Resim 2.3). Pergin ya da pimin
havsa kismi iki kauguk plakasi arasinda kalacak sekilde model boyutuna gore dnceden sayist
belirlenmis olan kaucuk plakalar birbirlerine yapistirilir (Resim 2.4).

&
-

Resim 2.3:Kaucguga pimin takilmas Resim 2.4:Kauguk plakalarin yapistirilmasi

Kaucuk kalibin ikinci kismu da plakalar yapistirilarak hazirlanir. Kalip ayirma yizeyi
vulkanizasyon isleminde yapismanin onlenmesi icin pudralanarak kirletilir. Y Uizeydeki bu
kirlenme kaucuk kalibin pisirilmesi islemi sirasinda iki ylzeyin kaynamasin engelleyerek,
vulkanizasyon islemi sirasinda olusan presleme sonrasi pimler karsi: kauguk plakas Uzerinde
baskidan dolay1 iz yapacaktir.

Kaucuk plakasi Uzerinde kalan pim ya da percinin fazla kismi vulkanizasyon sonrast
kars1 kauguk plaka Uzerinde percin fazlasi kadar bosluk olusturdugu igin, iki parga seklinde
ayrilan kalip kapatma islemi sonrasinda pimlerle yuvalarin birbirini karsilamast ile
merkezlenmis olacaktir (Resim 2.5).



Resim 2.5:Pimli (pudrali) merkezleme

2.2.2. Kesim Yontemi Ile Merkezleme

Daha 6nceden model genisligine gore secilen kalip cercevesinin at veya Ust flést
mastar kabul edilerek gerekli kauguk dilimleri cizilir ve kesilir. Kesim isleminden sonra
yapismay1 engelleyecek toz ya da disardan bulasmis maddeler organik ¢ozicllere (genellikle
benzin) batirilmis pamuk yardimyla temizlenmelidir.

Kesim islemi zikzakli veya ayakli kesim seklinde yapilabilir. Kesim isleminden
yuksek verim alinabilmesi ve hatalarin 6nline gecilebilmesi icin kaliplamay1 yapan kisinin
kesim islemini yapmasiyla artirilacaktir.

Kaucguk kalip tzerinde kalip ayirma ylzeyini olusturacak kesim islemi baslangicta diiz
bir cizgi halinde kalip etrafi donilerek kesim islemine baglanacag: gibi (Resm2.6) kesime
koselerden derin zikzaklar olusturacak sekilde de baslana bilir (Resim 2.7). Her iki kesim
isleminde de model e yaklasan yizeyde modelin sahip oldugu sekil dikkate alinarak, kesimler
dahadikkatli ve zikzaklar daha kuguk olusturulmalidir.

Resim 2.6:Kesim isleminin diiz bir hat Uzerinde baslamas
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Resim 2.7:Kesim isleminin kdselerden derin zikzaklar olusturacak sekilde baslamasi

11



C

UYGULAMA FAALIYETI

)

MERKEZLEME

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Flang1 mastar olarak kullanip kauguk plakalari

Giziniz.
Cizilen kaucuk plakalar Uzerinden yeterli | Kesim islemi sirasinda kauguk plakalarin
say1da plakay1 keserek hazirlayimz. yapismay1 engelleyecek sekilde

kirlenmemesine dikkat ediniz.

Merkezleme yéntemini belirleyiniz.

Pimli  (pudrai)yontem kullamlacak ise
modelin temas edecegi kaucuk plakasinda
pimlemeyi hazirlayimz.

En az iki pim kullanarak pimleri capraz
koselere gelecek sekilde hazirlayiniz.

Pimli (pudral: )yontem kullanmilacak ise kalip
ayirmayuzeylerini pudralayinz.

Vulkanizasyon islemi sirasinda yapismayi
engellemek icin ylzeyi pudralayiniz.

Merkezleme  islemi kesm  yontemi | Kesmle merkezlemede kaliplamayi
kullanlarak  hazirlanacak ise  modelin | yapanin kesm islemini yapmasi verimi
detaylarina dikkat ediniz. artiracaktir.

12




(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenmefaaliyeti kapsaminda asagidaki sor ulari cevaplandiriniz.
OLCME SORULARI
1) Kauguk kalipta, kauguk kalibin agma kapama sonrasi aym konumda kalmasina
zemin hazirlayan asagidakilerden hangisidir ?

A ) Kalibin vulkanizasyonu

B ) Kaipta kullanilan kauguk cesidi

C ) Kaliplanmak istenen modelin durumu

D ) Kauguk kalibin merkezlenmesi
2)Vulkanizasyon islemi biten kaucuk kalibin bistlri yardimi ile zikzaklar cizerek
ayrilmasi ve merkezlenmesi islemi asagidakilerden hangisidir.?

A ) Pimli merkezleme

B ) Pudrali merkezleme

C ) Kesimle merkezleme

D ) Kaugukla merkezleme

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimizi belirleyebilmeniz icin bir kismu
dogru, bir kismu yanlis cimleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanhsise Y, harfini koyunuz)

() 3) Kauguk kalibin agma kapama sonrasi aymi konumda kalmasina zemin
hazirlamaislemine merkezleme denir.

() 4 Pimli merkezlemede kalip ayirma ylzeylerinin pudralanmasindaki amag
vulkanizasyon isleminde kauguk plakalarin birbirleri ile yapismalarim saglamaktir.

( ) 5) Kauguk kalip Gzerinde kalip ayirma yizeyini olusturacak kesim islemi

baslangigta diz bir gizgi halinde kalip etrafi donulerek kesim islemine baslanacag: gibi
kesime koselerden derin zikzaklar olusturacak sekilde de baglanabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinnmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamamt dogru ise diger 0grenme faaliyetine geginiz.
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DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

Evet Hayir

Kullanmlacak pisirme derecesindeki flans1 mastar olarak kullamp
kaucuk plakalar ¢izdiniz mi?

Model kalinlhigina gore yeterli sayida kauguk plakay: keserek
hazirladiniz mi?

Merkezleme yontemini belirlediniz mi?

Pimli yontem kullanilacak ise pimleri uygun plaka Uzerine
taktimz mi?

Pimli merkezleme secilmis ise kalip ayirmayuzeyini pudraladinmz
mi?

Merkezleme yontemi kesim yontemi segilmis ise kaliplama
sirasinda modelin detaylarina dikkat ettiniz mi?

Kesm islemine nasil baslamp nasil tamamlanacagina dikkat
ettinizmi?

14




OGRENME FAALIYETI-3

( AMAGC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atdlyes
saglandiginda, kaugugu pisirme kalibina yerlestirmede dikkat edilecek hususlar hakkinda
bilgi sahibi olacaksiniz.

3. KAUCUGU PISIRME KALIBINA
YERESTIRMEDE DIKKAT EDIiLECEK
HUSUSLAR

Bu asamada kaugugun alt ve Ustten dengeli bir sekilde pisirilmesi gerekir. Pisirme
preserinde alt rezistandar kaliba daha yakin olduklarindan alt ylizey daha erken 1sinir ve
kaucukta yanma olur. Bunu 6nlemek igin pisirme kalibi igerisine kauguk plékalardan dnce
birkac tane flans yerlestirilmelidir (Resim 3.1).

Pisirme derecesine konan alt flang Uzerine alt kauguk plakalar yerlestirilir.
Merkezleme yontemine gore pimli merkezleme yapilacak ise model kauguk plaka Uzerine
birakilmadan her iki ylzeyde pudralanarak yapisma engellenir. Merkezleme kesim yontemi
kullanmlarak hazirlanacak ise modele temas edecek ylizeylerde kirlenme olmamasina dikkat
edilmelidir. Kirli yuzey varsa organik ¢oziculer kullamlarak temizlenmelidir. Merkezleme
yontemine karar verilmesi ile mum model kaucuk plakay: ortalayacak sekilde plaka ylzeyine
birakalr.

Modd Uzerine Ust kauguk plakalar yerlestirildikten sonra vulkanizasyonda baskiyi

saglayan ve yanmay: Onleyecek olan Ust flanslar yerlestirilerek pisirme derecesi emniyet
vidalar1 kontrol edilip pisirmeislemine gegilir (Resim 3.2).
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Resim 3.1: Pisirme derecesine flans ve kauguk plakalarin yerlestirilmesi

Mum modellerin hazirlanabilmesi icin kauguk kalibin agilir durumda olmasin
saglamak ve iki parcanin birbirine oynamadan yerlestirilebilmesi, kapatildiginda eski
konumunu alabilmesi igin kauguk kaliplarin birbirlerine bosluksuz kapanmasi ve
merkezlemenin iyi yapiimas: gerekir (Resim 3.3). Merkezlemeyi kalici hae getiren islemde
dereceigerisinde kauguk plakalarin pisirilmesi ile mimkunddr.

Pisirme derecesi Flans

Resim 3.2: Pisirme derecesi ve flanslar

Resim 3.3: Pisirme derecesi igcerisinde kaugugun konumu
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UYGULAMA FAALIYETI

)

KAUCUGU PISIRME KALIBINA YER

ESTIRMEDE DIKKAT EDILECEK

HUSUSLAR

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Pisirme derecesine alt flasi yerlestiriniz.

Pisirme derecesine kalip ayirma yizeyinin
altinda kalan kauguk plakalar: yerlestiriniz.

Merkezleme yontemine gore kauguk plaka
yuzey temizligine dikkat ediniz.

Derece igerisindeki kauguk plaka Uzerine
model boyutu dikkate alinarak kaugugu
ortalayacak sekilde modeli yerlestiriniz.

Kaiplama sirasinda modelin - kaugugu
ortlamasina  ve  kesim islemini
kolaylastirmak icin modelin  konumuna
dikkat ediniz.

Pisirme derecesine kalip ayirma yizeyinin
Ustlinde kalan kauguk plakalar yerlestiriniz.

Model kenarlarinda bosluk varsa parga
kaucukla bosluklar: doldurunuz.

Ust flanslar1 pisirme derecesine yerlestiriniz.

Vulkanizasyonda  baskiyr  saglayacak
sayida flans kullammuna dikkat ediniz.

Pisirme dereces emniyet vidalarinn

sikiligin kontrol ediniz.
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(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenmefaaliyeti kapsaminda asagidaki sorulari cevaplandirimz.
OLCME SORULARI
1)Pisirme kalibimn kullanilma nedeni asagidakilerden hangisidir?
A ) Kauguk kalibin dagilmasim onlemek
B ) Vulkanizasyon islemini yapmak
C ) Kalip igersinden hava gikisim saglamak
D ) Flanglarin dagilmasinm 6nlemek
2)Asagidakilerden hangis kaugugu pisirme kalibina yerlestirmede dikkat edilmesi gereken
Ozelliklerinden degildir?
A ) Flans kullanim:
B ) Modelin dereceicindeki konumu
C ) Kauguk plakalarin yuzey temizligi

D ) Vulkanizasyon siresi

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginizi belirleyebilmeniz icin bir kismu
dogru, bir kismu yanlis cimleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanhsise Y, harfini koyunuz)

() 3) Pisirme derecesinin Uzerinde kullanilan flanglar 1siy1 ve baskiy1 kontrol atinda
tutmak igindir..

() 4) Moddin kauguk plaka arasinda hangi konumda oldugu kaugugu pisirme kalibina
yerlestirmede dikkat edilmesi gereken husudardan biri degildir.

() 5) Kullanilacak flans sayisi derece ve kalibin boyutlar ile orantilidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmiz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevapladigimz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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DEGERLENDIRME KRITERLERI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

EVET HAYIR

Pisirme derecesine at flans: yerlestirdiniz mi?

Pisirme derecesine kalip ayirma yilzeyinin atinda kalan kauguk
plakalar: yerlestirdiniz mi?

Kauguk plaka Uzerine model boyutu dikkate alinarak kaugugu
ortalayacak sekilde modeli yerlestirdiniz mi?

Pisirme derecesine kalip ayirma ytzeyinin tstinde kalan kauguk
plakalar: yerlestirdiniz mi?

Ust flanslar: pisirme derecesine yerlestirdiniz mi?

Pisirme derecesi emniyet vidalarinin sikiligim kontrol etiniz mi?

Olusabilecek is kazalarina kars: 6nleminizi aldimz mi?
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OGRENME FAALIYETi—4

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atélyes
saglandigindahazirlamis oldugu  kauguk  plakalari  (vulkanize) teknige uygun
pisirebileceksiniz.

4. KAUCUGUN PISIRILMESI
(VULKANIZASYON)

4.1 Kullanmilan Arag-Ger ecler

4.2 Pisirme Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Pisirilecek kaliba ilk kaucuk tabakalar yerlestirilir. Modd kalinlhigina gére kauguk
tabaka sayist belirlenir. Model her yonden kaucuk kalibin ortasina gelecek sekilde olmalidir.
Kalibin ortasina gelecek sekilde yerlestirilen modelin bogluklart parca kaucukla doldurulur.
Model yollugunun ucuna agizlik, pimli parcalarda pim yerlerinin bos cikmasi igin gelik
igneler yerlestirilir (Resm4.1).

Resim 4.1: Modelin kaliba yer lestirilmes

Bundan sonra hazirlanan Ust kauguk plakalari yerlestirilir. Cerceve yuksekligini
gececek sekilde altlik yerlestirilerek pisirme presine alinir. Fazla altlik yerlestirmenin amact
pisme esnasinda pisen kaucugun modeli tam ve mikemmel sarabilmesi icin presin arada bir
sikistirilmas: gerekeceginden 6nceden flaglarin bu sebeple yerlestirildigi bilinmelidir (Resim
4.2).

Resim 4.2: Pisirmeye hazir kalip
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Hazirlanan iki kalip, madeni kapakla kapatilarak vulkanizattre yerlestirilir. Kapaklarin
kapanmasini  saglayacak sekilde vidalar dikkatlice sikilir. Daha sonra vulkanizattr
calistirilir. Isitma plékalar: iki veya Uc dakikaisitilarak tekrar sikistirilir ve kiskacin tamamen
kapanmas: saglamir (Resim 4.3).

Bu sistem hava kabarciklarimin agiga ¢ikmasim saglar. Normal bir vulkanizasyon
sicakligi kalibin kalinligina gore 30 i14 80 dakika ve 140 14 170° C arasindadir. ideal sicaklik
158°C’tur. Kalip, basing uygulamadan once yaklasik 3 dakika 1stiimalidir. Vulkanizasyon
sureleri kalip kalinligina bagl olarak 12 mm kalinlik igin 30 dakika, 18 mm kalinlik igin 45
dakika, 32 mm kalinlik icin 75 dakika gerekmekte olup elde edilecek maksimum kalinlik 35
mm’dir. Pisirme slrelerinin takibi, kauguk Ureten firmalarin katalog ve tablolarindan
alinabilecegi gibi her kauguk plakasi igin 7.5 dakika olarak da pisirme siiresi ayarlanabilir.

Pisirme sires bitiminde, vulkanizatér kapatildiktan sonra kalipta tam soguma
gerceklesene kadar pres baskisi kaldirilmaz. Kalip soguduktan sonra presten alinir, pisirme
kalibinda cikartilir ve kesime gecilir.(Resim 4.4)

Resim 4.3: Kauguk pisirme presi (vulkanizator)

Resim 4.4:Pisirme islemi sonras kaucuk kalibin pisir me derecesinden alinmas
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UYGULAMA FAALIYETI

)

KAUCUGUN PiSIRILMESI (VULKANIZASYON)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Pisirme derecesini vulkanizattre yerlestiriniz

Pisirme derecesini vulkanizatére
ortalayacak sekilde yerlestiriniz.

Vulkanizator kapaklarint pisirme dereces

Uzerindeki flangsa temas edecek sekilde

kapatiniz.

Vulkanizatérin 1s1  degerini  ayarlayarak | Isi degerini 140 ila 170° C arasinda
calistirimz. seciniz. ideal 1s1 degeri 158° C'dir.

Vulkanizator kapaklarinm iki veya U¢ dakika
araile sikistiriniz.

Kaucuk plakalar arasinda kalan hava
kabarciklarimn ¢ikmast igin arliklarla
baskiy1 artiriniz.

Kapaklarin tamamen pisirme derecesini
stkmasin saglayinmz.

Pisirme sliresini ayarlayiniz.

Her plaka icin 7.5 dakika olacak sekilde
pisirme siiresini ayarlayiniz.

V ulkanizatori kapatinz.

V ulkanizator kapaklarindaki baskiy1
kaldirmadan pisirme derecesinin sogumasin
bekleyiniz.

Pisirme dereces sogumadan kauguk
kalib1 dereceden gikarmayinmiz.

Baskiy:r kaldirarak dereceyi vulkanizatorden
aliniz.
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(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenmefaaliyeti kapsaminda asagidaki sorulari cevaplandirimz.
OLCME SORULARI
1) ideal vulkanizator pisirme sicaklig1 asagidakilerden hangisidir ?

A )100° C

B) 80 C

C)170° C

D 158° C

2) Vulkanizasyon isleminde her kauguk plaka igin yaklasik pisirme sures
asagidakilerden hangisidir?

A )5dk

B )15dk

C)75dk

D )25dk

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimizi belirleyebilmeniz icin bir kismu
dogru, bir kismu yanlis cimleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlis ise Y, harfini koyunuz)

() 3) Vulkanizasyon isleminde model yollugunun ucuna agizlik, pimli parcalarda
pim yerlerinin bos gcikmast icin gelik igneler yerlestirilmelidir.

() 4) Fazladtlik veyaflans kullamlmasimn amaci pisme esnasinda pisen kaugugun
modeli tam ve mikemmel bir sekilde sarabilmesi icindir.

() 5 Vulkanizator kapaklarinin sikilmasinin sebebi kauguk kalip igerisinde
kalabilecek havanin disar: atilmasi ve kauguk plakalarinin modeli tam sarmast igindir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinnmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanhs cevapladigimz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamamt dogru ise diger 0grenme faaliyetine geginiz.
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DEGERLENDIRME KRITERLERI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

Evet Hayir

Pisirme derecesini vulkanizatore yerlestirdiniz mi?

Vulkanizator kapaklarini pisirme derecesi Uzerindeki flansa temas
edecek sekilde kapattimz mi?

Vulkanizatorin 1s1 degerini ayarlayarak caligtirdimz mi?

Vulkanizator kapaklarina bask: uyguladiniz mi?

Vulkanizator kapaklarin bdirli araliklarla siktimz mi?

Pisirme stiresini dogru ayarladimz mi?

Vulkanizatorl kapatarak baskiy: kaldirmadan pisirme derecesinin
sogumasini beklediniz mi?

Vulkanizator kapaklarindaki baskiy: kaldirarak pisirme derecesini
vulkanizatérden aldimz mi?

Olusabilecek is kazalarina kars: 6nleminizi aldinmz m?
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OGRENME FAALIYETI-5

( AMAGC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda pisirilen
kauguk kal1bini teknigine uygun kesebileceksiniz.

5. KAUCUK KALIBIN KESILMESI

5.1 Kesim isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Kaucuk kaliplarim kesme islemi tim islemlerin en zor kismuni olusturmaktadir.
Pisirme kalibindan alinan kauguk kalip(Resim 5.1) kenar ¢apaklart makasla temizlendikten
ve agizlik aindiktan sonra modelin cikartilmast islemine gecilir.(Rresm 5.2) Kesim
isleminde bistUriden (nester) yararlanmlir (Resim 5.3)

Resim 5.1:Kaucguk kalibin pisir me derecesinden alinmast

Resim 5.2:Capaklarin temizlenmesi Resim 5.3: Bistiiri (nester)

25



Kesme islemi sirasinda stirtiinmenin azaltiimas: icin bistirt agzimn suya batirilmasi
gerekmektedir (Resim 5.4). Kesimin saglikli olabilmesi igin kesimi yapacak kisinin modeli
tammasi ve kesme yontemlerini dogru kullanmasi gerekir.

Resim 5.4:Kesim isleminde suyun kullanmilmas

Kesim islemi kaucuk kalip bir mengene yardim ile sabitlenerek ilk kesim cizgileri
olusturulur (Resim 5.5). Olusturulan ilk kesim cizgileri kauguk kalibin acilmasin
rahatlattigindan  kauguk kalip ayrilarak kesim islemi model cikartilincaya kadar devam
ettirilerek kesim iglemi tamamlamr (Resim 5.6).

Resim 5.5:Kucguk kalibin sabitlenmesi Resim 5.6:Kailibin acilarak kesimin yapilmasi

Kesim islemine baslangic olarak kalibin agiz kismindan (yolluk ¢gikisindan)
baslanmal1, kenarlar boyunca dalgal1 ya da zikzakl1 gizgiler takip edilmelidir (Resim 5.7).

Resim 5.7:Kesim isleminin tamamlanarak modelin ¢ikarilmasi
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UYGULAMA FAALIYETI

)

KAUCUK KALIBIN KESILMESI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Kaucuk kalibi pisirme derecesinden
aliniz.

Kauguk kalip icerisinden agizligi aarak
capaklart makas yardimu ile temizleyiniz.

Capaklart temizleme isleminde kalibin
bozulmamasina dikkat ediniz.

Kaucuk kalibr mengeneye sabitleyiniz.

Kauguk kalibi kesime uygun konumda
mengeneye sabitleyiniz.

Agizlik kismindan baslamak kosulu ile
yapilacak merkezleme yontemi dikkate
alinarak kesime baslayiniz.

Kesim iglemini modele yaklastikca daha
dikkatli yapmaya ¢aligimz.

Kesm isleminde kesici ile kauguk
arasindaki  surtinmeyi azaltmak igin su
kullanimz.

Su dolu kaba mum agacim plastik altlig
disanda kalacak sekilde daldirma islemini
yaparken mum agacinin kirilmamasina dikkat
ediniz.

Kesm islemi ile model kalip igersinden
alinarak kauguk kalibin aistirmasinm
yapinz.

27




(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sor ulari cevaplandirimz.
(")LC}M E SORULARI

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandigimizi belirleyebilmeniz icin bir kismu
dogru, bir kismu yanlis cimleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlisise Y, harfini koyunuz).

() 1) Pisirme derecesinden alinan kauguk kalip kenar ¢apaklart makasla temizlendikten
ve agizlik alindiktan sonra modelin kaliptan alinmast islemi olan kesim islemine gegilir.

() 2 Kesm islemi sirasinda strtunmenin azaltiimas: igin bistiri agzimin suya
batirilmas gerekmektedir.

() 3) Kesimin saglikli olabilmesi icin kesimi yapacak kisinin modeli tammasi ve
kesme yontemlerini dogru kullanmas: gerekir

() 4) Kesim islemine baslangi¢c olarak kalibin agiz kismundan (yolluk ¢ikisindan)
baslanmal1, kenarlar boyunca dalgal1 ya da zikzakl1 gizgiler takip edilmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilastinmz ve dogru cevap sayimzi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladigimz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamam dogru ise diger dgrenme faaliyetine geciniz.
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DEGERLENDIRME KRITERLERI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

Evet Hayir

Kauguk kal1br pisirme derecesinden ¢ikardimz mi?

Kauguk kalip icersinden agizligi alarak gapaklart makas yardimi
iletemizlediniz mi?

Kauguk kalib1 mengeneye sabitlediniz mi?

Kesm islemine cikarilan agizlik kismindan olacak sekilde ve
merkezleme yontemini dikkate alarak basladimz nu?

Kesim sirasinda olusacak surtiinmeyi azaltmak icin su kullandimz
mi?

Olusabilecek yaralanmalara kars1 gerekli guvenlik onlemlerini
aldimz mi?
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MODUL DEGERLENDIRME

Kaucuk Kalip moduili, fadliyetleri ve arastirma caligmalart sonunda kazandiginmz
bilgilerin dl¢lilmes ve degerlendirilmesi icin 6gretmeniniz size 6lgme araci uygulayacaktir.
Bu degerlendirme sonucuna gore bir sonraki faaliyeti uygulamaya gecebilirsiniz.

Kauguk Kalip modultini bitirme degerlendirmesi igin 6gretmeninizleiletisim kurunuz.

KAUCUK KALIPHAZIRLAMA

Islem srasinin resimlerle gosterimi

Kullamlacak Malzemeler
1. Kauguk
2. Kesim gerecleri
3. Flang
4. Cizim kalemi
5. Temizlik maddesi
6. Olcl Aletleri
7. Pergin
8. Pudra
9

. Pisirmekaliba

10. Pisirme pres (vulkanizator)
11. Kuyumcu tezgah

12. Mengene

13. Bisturi

14. Su

15. Su kab

16. Atolye Onlugi

Resim 6.3: islem siras 1-3 Resim 6.4: islem sras 4
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Resim 6.5: islem sirasi 5-10 Resim 6.6: Islem siras 11-15

Resim 6.7:islem sras 16 Resim 6.8: islem srasi 17

Resim 6.9:islem srasi 18 Resim 6.10:islem siras 19
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Resim 6.11:islem sras 20

1- Gerekli sayida kauguk plakasini flang 6l ¢listine gore keserek hazirlayiniz.

2- Yapismay: engelleyecek kirlenme varsa gideriniz.

3- Kauguk plakalarint birbirine yapistiriniz.

4- Merkezleme yonteminde pimleme (pudrali) kullanilacak ise kauguga percin montajin
yapiniz.

5- Ust kauguk plakalarim hazirlayinz.

6- Pisirme derecesine alt flans1 yerlestirerek, dereceyi kapatinmz.

7-Alt kauguk plakalarimt flang Uzerine dikkatlice kirlenmeye meydan vermeden
yerlestiriniz.

8-Modeli alt kauguk plakalarini ortalayacak sekilde pisirme derecelerine yerlestiriniz.
9-Ust kauguk plakalarini modelin konumunu degistirmeyecek sekilde pisirme derecesine
yerlestiriniz.

10-Gerekli sayida Ust flans1 pisirme derecesine yerlestiriniz.

11-Vulkanizatérii ideal pisirme 1sisina getirerek kapaklarin issnmasin bekleyiniz.
12-Pigirme derecesini vulkanizatOre yerlestirerek vida yardim ile boslugu ainmz.
13-Kauguk plaka sayisina gore pisirme sliresini ayarlayinz.

14-Sire bitiminde vulkanizatori kapatiniz.

15-Vulkanizator kapaklarindaki baskiy: pisirme derecesi soguyana kadar kaldirmayiniz.
16-Baskiy1 kaldirarak pisirme derecesini aliniz.

17-Kauguk kalibin capaklarini alarak kesim islemine geciniz.

18-Kesim isleminde merkezleme dikkate alinarak kesimi yapimz.

19-Kesim sirasinda stirttinmeyi azaltmak igin su kullanimz.
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20-Kesim isleminde modele yaklasildikca zikzaklar kugultilerek detaylar dikkate alarak

kesimi tamamlayinz.
YETERLIK OLCME

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmes

EVET HAYIR

Kauguk plaklar kesebildiniz mi?

Kauguk plakalar1 pisirme derecesine yerlestirebildiniz mi?

V ulkanizatorin ayarlamasini yapabildiniz mi?

Pisirme isleminde stireye dikkat ettiniz mi?

Pisirme derecesini tam soguma olana kadar beklediniz mi?

Kesm islemine gegmeden kaucuk kalibin  capaklarin
temizlediniz mi?

Kesim islemine merkezlemeyi dikkate alarak basladinz mi?

Kesim isleminde su kullandiniz nu?

Kesim sonrasi kauguk kalibi kontrol ettiniz mi?

Olusabilecek is kazalarina karsi gerekli guvenlik onleminin
adiniz mi?

DEGERLENDIRME

Y aptigimz uygulamay: degerlendiriniz. Performans testinde HAY IR cevabi verdiginiz
fadliyetleri tekrarlayimz. Tamamu EVET ise son degerlendirme igin Ogretmeninize

basvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1'iN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR

B75

A Silikon

Dogru

Yanls

QA WIN|F

Yanhs

OGRENME FAALIYETIi—2’NiN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR

1 D Kauguk kalibin
mer kezlemesi

2 C Kesmle
merkezleme

3 Dogru

4 Y anls

5 Dogru

OGRENME FAALIYETI-3' UN CEVAP ANAHTARI

SORULAR

CEVAPLAR

1

A Kauguk kahbin
dagilmasim 6nlemek

D Vulkanizasyon siiresi

Dogru

Yanls

gl M WO N

Dogru




OGRENME FAALIYETi—4'UN CEVAP ANAHTARI

SORULAR

CEVAPLAR

D 158° C

C 75dk

Dogru

Dogru

QB WIN|F

Dogru

OGRENME FAALIYETi-5'iN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR
1 Dogru
2 Dogru
3 Dogru
4 Dogru
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