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ACIKLAMALAR

MODULUN KODU 215ESB020

ALAN Kuyumculuk

DAL/MESLEK Taki Imalatcihig

MODULUN ADI Kaucuk Kahp

MODULUN TANIMI Kauguk kalibin hazirlanmasinda kullanilan ara¢ ve
gereglerin, kauguk plakalarin gizilerek kesilmesinin, kauguk
plakalarin merkezlenmesi ve yapistirilmasinin, plakalar
pisirme kalibina yerlestirerek kaugugun pisirilmesinin,
pisirme sonrast kaucugun kesilerek kaucuk kalibin
hazirlanmasi iglemlerinin anlatildig1 6grenim materyalidir.

SURE 40/32

ONKOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Kauguk kalib1 hazirlamak

MODULUN AMACI Genel Amac

Uygun dokiim atdlyesi saglandiginda, teknigine uygun
kaucuk kalib1 hazirlayabilecektir.

Amaglar

» Kaucuk plakasini metal kalip gercevesine gore
hatasiz ¢izerek kesebilecektir.

» Modele uygun merkezleme yoOntemini segerek
kauguk plakalar1 dogru birlestirebilecektir.

» Kaucugu teknige uygun olarak pisirme kalibina
yerlestirebilecektir.

» Hazirlamig oldugu kauguk plakalar1 (vulkanize)
teknige uygun pisirebilecektir.

» Pisirilen kauguk kalibim  tekniine uygun
kesebilecektir.

EGITIM OGRETIM

Atolye onliigii, kauguk plaka, kesim geregleri, flans, ¢izim

ORTAMLARI VE | kalemi, temizlik maddesi, 6l¢ii aleti, per¢in, pudra, pisirme

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

OCLME VE » Modiiliin i¢inde yer alan her faaliyetten sonra,

DEGERLENDIRME verilen Olgme araglariyla kazandimiz bilgileri

Olgerek kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

> Ogretmen, modiil sonunda size 6l¢gme araci ( test,
coktan se¢meli, dogru yanlis vb) uygulayarak
modiil uygulamalar1 ile kazandigimiz bilgileri
Olgerek degerlendirecektir.
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GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Kuyumculuk sektoriinde seri imalata imkan veren liretim ydntemlerinden biri de
dokiim islemidir. Dokiim yontemi ile ayni1 ozellik ve Olgiilere sahip birden fazla takinin
iiretimi daha kolay bir islem olmasindan dolay1, bir takiya olan talebin kisa zaman igerisinde
kargilanmasina imkan vermesi ile kuyumculuk sektorii agisindan tercih edilen bir yontemdir.

Karmagik zor takilarin iiretimini kolaylastirmasi ile kuyumculuk sektoriinde
vazgecilmeyecek bir iiretim yontemi olan dokiim yonteminde, teknige uygun olarak kauguk
plakanin ¢izilmesi ve kesilmesi, kauguk plakalarinin merkezlenmesi ve yapistirilmasi ayrica
kauguk plakalarinin pisirme kalibina yerlestirilerek pisirilmesi ve pisirme sonrasi kaugugun
kesilmesi islemlerinin sagliklt ve dogru bir sekilde yapilmasi bu sektoérde ayni tarz iiretim
yapan firmalar arasinda rekabet giiclinii artiracaktir.

Dokiim yonteminin dogru bir sekilde icra edilmesi ve gelistirilmesi iilke ekonomisine
olumlu yonde katki saglayacagi gibi sektorel alanda yarig halinde oldugumuz diinya
devletleri ile olan rekabette giiclimiizii artiracaktir.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atolyesi
saglandiginda, kaucuk kalibin hazirlanmasini dogru olarak yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Kauguk kalibin hazirlanmasindaki islem basamaklarindan kauguk plakalarin kesimi,
plakalar1 dereceye alma, merkezleme yontemleri, vulkanizasyon (pisirme) islemleri ve
kauguk kalibin kesimi gibi islemlerin isletmede go6zlenmesi ve kullanilan kauguk
Ozelliklerinin ise olan etkisinin anlagilmasi i¢in olayin gézlenmesi i¢in igletmeleri gezerek
konuyu pekistirmeye caliginiz.

1. KAUCUK

1.1. Kaucugun Ozellikleri

Botanik orijinli bir malzeme olup, tabii ham halinde kullanislt degildir. Yardime1 katk:
malzemeleri kullanilarak vulkanizasyon isleminden sonra kauguk 6zeliklerini kazanir. Ham
kauguga sertlik, dayanim, 1siya, asinmaya ve kimyasal maddelere karsi dayanim ve
elastikiyet 6zelligini kazandiran madde ilavesi ile degisik alanlarda kullanima hazir hale
getirilirr.

Kaucuk malzemeler makine, otomotiv, tekstil sektdriinde ayrica vibrasyon alict
elamanlarin imalatinda ve ev i¢i kullanima yonelik esyalarin imalatinda vb yerlerde sikg¢a
kullanilmakta olup kuyumculuk sektoriinde ise dokiim isleminde kullanilmaktadir.

Kuyumculuk sektoriinde kullanilan kauguk malzemede aranan &zellikler
vulkanizasyon (pisirme) islemi sonrasi olusacak kendini ¢ekme oOzelligi silikonlu
kauguklarda daha fazla oldugu dikkate alinarak kauguk secimi dogru yapilmali, imalata
uygun kaucuk se¢ilmelidir.

Kauguklarda vulkanizasyon sicakligi min.143 °C — max. 176 °C olan her bir plaka
kalinligr i¢in 7.5 dk pisirme siiresi secilmelidir. Kuyumculuk sektoriinde kullanilan kauguk
cesitleri

» Sivi kauguk (Resim 1.1)
» Rulo ve levha kauguk (Resim 1.2)
» Silikon kauguk tur (Resim 1.3)



Resim 1.2: Rulo ve levha kaucuk
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Resim 1.3: Silikon kauc¢uk



1.2 Kaucuk Kahp Yapiminda Kullanilan Arag-gerecler

1.2.1 Kaucuk Malzemeleri

Ana modelin etrafin1 sararak vulkanizasyon (pigirme) islemi sonrasinda mum model
icin kalip boslugunu olusturmada kullanilan malzemedir.

Kaliplama igleminde kullanilan sivi kauguk, rulo veya levha kauguk ya da silikonlu
kauguklardir.

1.2.2 Pisirme Dereceleri

Kaugugu pisirmede (vulkanizasyon) dagilmamasi ve seklinin bozulmamasi igin
dikdortgen, kare veya daire bigimindeki kalip c¢ergevelerinden (pisirme dereceleri)
faydalanilir (Resim 1.4). Pisirme islemi sonrasinda kalibin kolay bir sekilde pisirme
derecesinden alinabilmesi icin pisirme dereceleri genellikle acilip kapanabilir durumda imal
edilmislerdir.

A

Resim 1.4: Pisirme dereceleri
1.2.3 Merkezleme Malzemeleri

Kaucuk kalipta, kalip merkezlemesi kesim ydntemi veya pimleme(perginleme)
yontemi ile yapilabilmektedir (Resim 1.5).

Resim 1.5:Merkezlemede kullanilan per¢in ve kaliplanmis hali



( UYGULAMA FAALIYETI )

KAUCUK

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Kullanilacak kauguk malzemesi
ozelliklerini belirleyiniz.

Kauguk malzeme secimini yaparken iiretici
firma {irtin katologundan yararlaniniz.

Kauguk malzemede vulkanizasyon 1sis1
ve pisirme siirelerini 6greniniz.

Kural olarak vulkanizasyon 1s1 degeri min.143
°C —max. 176 °C arasinda ve pisirme siiresi her
plaka i¢in 7.5 dk secilmelidir.

Kauguk malzeme ¢esitlerini taniyiniz.

Pisirme derecelerinin 6zellikleri ve
cesitlerini taniyiniz.

Merkezleme  isleminde  kullanilan
malzemelerinin 6zellikleri ve ¢esitlerini
taniyiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sorular cevaplandirimiz.

OLCME SORULARI
1) Kauguk kalipta kullanilan kauguk malzemesinin her bir plaka icin yaklasik
vulkanizasyon 1s1 degeri asagidakilerden hangisidir?
A) ()15
B) ()75
C) ()30
D) ()20
2) Asagidakilerden hangisi kauguk kalipta kullanilan kauguk malzemesinden biri
degildir?
A) () Silikon
B) () Silikonlu kauguk
C) () Rulo veya levha kauguk
D) () Sivi kauguk

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginiz1 belirleyebilmeniz i¢in bir kismi1
dogru, bir kism1 yanlig climleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlis ise Y, harfini koyunuz).

() 3) Pisirme derecelerinin kullanilmasi kaugugu pisirmede dagilmamasi ve seklinin
bozulmamasi i¢indir.

( ) 4) Pigirme derecelerinin agilir kapanir durumda imal edilmesinin sebebi
vulkanizasyon iglemi sonrasinda kauguk kalibin kolay sogumasi i¢indir.

() 5) Kauguk kalip yapiminda merkezleme islemi yalnizca kesim yontemi
kullanilarak yapilmasi miimkiindiir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise diger 6grenme faaliyetine geciniz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atolyesi
saglandiginda, kauguk kalibin merkezlenmesi islemi hakkinda bilgi sahibi olacaksiniz.

2. MERKEZLEME

Kalip merkezlemesinde pimleme yontemi kullanilacak ise pergin, pim veya kaucuga
gore daha sert bir malzeme gapraz koselere gelecek sekilde en az iki perginle merkezlemesi
yapilmaya caligilir.

Kesim yontemi ile merkezleme yapilacak ise vulkanizasyon islemi sonrasinda is1
etkisiyle birbiri ile kaynayan kauguk plakalar zikzak olusturacak sekilde bir kesim iglemi
yapilarak islem tamamlanir.

2.1 Amaci

Kaucuk kalipta merkezleme isleminin yapilmasindaki ama¢ kauguk kalibin agma
kapama sonrasi ayn1 konumda kalmasina zemin hazirlamaktir. Merkezlemenin yapilmasi ile
en az iki par¢adan olusan kauguk kalip kapatma sonrasi ilk konumunu alacagindan mum
basma isleminde biitiin modellerin ayni goriiniiste ¢ikmasina esas teskil edecektir.

2.2 Merkezleme Yontemleri

2.2.1 Pimli( pudrali) Merkezleme

Kalip igerisine konulacak kaucugun kesilmesi sirasinda kaugugun temiz ve yagsiz
olmasina dikkat edilmelidir. Dilim sayis1 ise model kalinligina gore alt ve iist kaugukta esit
olacak sekilde secilmelidir. Kauguk dilimlerinin kesimi pigirme derecelerinde kullanilacak
olan alt ya da iist falans yardimi ile dis ¢ergeve Olgiileri belirlendikten sonra yapilmalidir
(Resim 2.1) (Resim 2.2).



Resim 2.1:Flans yardim ile kaucugun ¢izilmesi Resim 2.2: Kaucugun kesimi

Modele temas edecek kauguk plakanin en az ¢apraz iki kosesinden pim ¢apir kadar
delik acilarak, agilan deliklerden pim ya da perginler takilir (Resim 2.3). Per¢in ya da pimin
havsa kismi iki kauguk plakasi arasinda kalacak sekilde model boyutuna gore dnceden sayist

belirlenmis olan kauguk plakalar birbirlerine yapistirilir (Resim 2.4).

Resim 2.3:Kauc¢uga pimin takilmasi Resim 2.4:Kaucuk plakalarin yapistirilmasi

Kauguk kalibin ikinci kismi da plakalar yapistirilarak hazirlanir. Kalip ayirma yiizeyi
vulkanizasyon isleminde yapigsmanin onlenmesi i¢in pudralanarak kirletilir. Yiizeydeki bu
kirlenme kauguk kalibin pisirilmesi islemi sirasinda iki yiizeyin kaynamasini engelleyerek,
vulkanizasyon islemi sirasinda olugan presleme sonrasi pimler kargi kauguk plakasi iizerinde
baskidan dolay1 iz yapacaktir.

Kauguk plakas: iizerinde kalan pim ya da perginin fazla kismi vulkanizasyon sonrasi
kars1 kauguk plaka {izerinde pergin fazlasi kadar bosluk olusturdugu i¢in, iki par¢a seklinde
ayrilan kalip kapatma islemi sonrasinda pimlerle yuvalarin birbirini karsilamasi ile
merkezlenmis olacaktir (Resim 2.5).



Resim 2.5:Pimli (pudral) merkezleme

2.2.2. Kesim Yontemi ile Merkezleme

Daha 6nceden model genisligine gore segilen kalip cergevesinin alt veya iist flasi
mastar kabul edilerek gerekli kaucuk dilimleri ¢izilir ve kesilir. Kesim isleminden sonra
yapigmay1 engelleyecek toz ya da disardan bulasmis maddeler organik c¢oziiciilere (genellikle
benzin) batirilmis pamuk yardimiyla temizlenmelidir.

Kesim islemi zikzakli veya ayakli kesim seklinde yapilabilir. Kesim isleminden
yiiksek verim alinabilmesi ve hatalarin oniine gegilebilmesi i¢in kaliplamay1 yapan kisinin
kesim islemini yapmastyla artirilacaktir.

Kauguk kalip iizerinde kalip ayirma ylizeyini olusturacak kesim iglemi baslangigta diiz
bir ¢izgi halinde kalip etrafi doniilerek kesim islemine baslanacag: gibi (Resim2.6) kesime
koselerden derin zikzaklar olusturacak sekilde de baslana bilir (Resim 2.7). Her iki kesim
isleminde de modele yaklasan ylizeyde modelin sahip oldugu sekil dikkate alinarak, kesimler
daha dikkatli ve zikzaklar daha kiiciik olusturulmalidir.

Resim 2.6:Kesim isleminin diiz bir hat iizerinde baslamasi
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Resim 2.7:Kesim isleminin kdselerden derin zikzaklar olusturacak sekilde baslamasi
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( UYGULAMA FAALIYETI )
MERKEZLEME
ISLEM BASAMAKLARI ONERILER

Flans1 mastar olarak kullanip kauguk plakalar
¢iziniz.

Cizilen kauguk plakalar iizerinden yeterli
sayida plakay1 keserek hazirlaymiz.

Kesim islemi sirasinda kauguk plakalarin
yapismay1 engelleyecek sekilde
kirlenmemesine dikkat ediniz.

Merkezleme yontemini belirleyiniz.

Pimli  (pudrali)yontem kullanilacak ise
modelin temas edecegi kauguk plakasinda
pimlemeyi hazirlaymiz.

En az iki pim kullanarak pimleri ¢apraz
koselere gelecek sekilde hazirlayiniz.

Pimli (pudrali )yontem kullanilacak ise kalip
ayirma yiizeylerini pudralayniz.

Vulkanizasyon islemi sirasinda yapismay1
engellemek i¢in yiizeyi pudralayiniz.

Merkezleme islemi kesim
kullanilarak  hazirlanacak  ise
detaylarina dikkat ediniz.

yontemi
modelin

Kesimle  merkezlemede  kaliplamay1
yapanin kesim iglemini yapmasi verimi
artiracaktir.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sorulari cevaplandiriniz.
OLCME SORULARI
1) Kauguk kalipta, kauguk kalibin agma kapama sonrasi ayni konumda kalmasina
zemin hazirlayan asagidakilerden hangisidir ?

A ) Kalibin vulkanizasyonu

B ) Kalipta kullanilan kauguk ¢esidi

C ) Kaliplanmak istenen modelin durumu

D ) Kauguk kalibin merkezlenmesi
2)Vulkanizasyon islemi biten kaucuk kalibin bistiiri yardimi ile zikzaklar ¢izerek
ayrilmasi ve merkezlenmesi islemi asagidakilerden hangisidir.?

A ) Pimli merkezleme

B ) Pudrali merkezleme

C ) Kesimle merkezleme

D ) Kaugukla merkezleme

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginiz1 belirleyebilmeniz i¢in bir kismi
dogru, bir kismi1 yanlis climleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlis ise Y, harfini koyunuz)

() 3) Kauguk kalibin agma kapama sonrasi ayni konumda kalmasina zemin
hazirlama islemine merkezleme denir.

() 4) Pimli merkezlemede kalip ayirma yiizeylerinin pudralanmasindaki amag
vulkanizasyon igleminde kauguk plakalarin birbirleri ile yapigmalarini saglamaktir.

( ) 5) Kauguk kalip iizerinde kalip ayirma ylizeyini olusturacak kesim islemi
baglangigta diiz bir ¢izgi halinde kalip etrafi doniilerek kesim islemine baslanacagi gibi
kesime koselerden derin zikzaklar olusturacak sekilde de baslanabilir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayimizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise diger 6grenme faaliyetine geciniz.



DEGERLENDIRME KRiTERLERI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

Evet Hayir

Kullanilacak pigsirme derecesindeki flang1 mastar olarak kullanip
kauguk plakalari ¢izdiniz mi?

Model kalinligina gore yeterli sayida kauguk plakayr keserek
hazirladiniz m1?

Merkezleme yontemini belirlediniz mi?

Pimli yontem kullanilacak ise pimleri uygun plaka {izerine
taktiniz mi?

Pimli merkezleme segilmis ise kalip ayirma yiizeyini pudraladiniz
mi1?

Merkezleme yontemi kesim yontemi secilmis ise kaliplama
sirasinda modelin detaylaria dikkat ettiniz mi?

Kesim iglemine nasil baglanip nasil tamamlanacagina dikkat
ettiniz mi?




OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

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

3. KAUCUGU PiSIRME KALIBINA
YERESTIRMEDE DiKKAT EDILECEK
HUSUSLAR

Bu asamada kaugugun alt ve iistten dengeli bir sekilde pisirilmesi gerekir. Pisirme
preslerinde alt rezistanslar kaliba daha yakin olduklarindan alt yiizey daha erken 1smir ve
kaugukta yanma olur. Bunu 6nlemek i¢in pisirme kalib1 igerisine kauguk plakalardan once
birkag tane flang yerlestirilmelidir (Resim 3.1).

Pisirme derecesine konan alt flans {izerine alt kauguk plakalar yerlestirilir.
Merkezleme yontemine gore pimli merkezleme yapilacak ise model kauguk plaka iizerine
birakilmadan her iki yiizeyde pudralanarak yapisma engellenir. Merkezleme kesim yOntemi
kullanilarak hazirlanacak ise modele temas edecek yiizeylerde kirlenme olmamasima dikkat
edilmelidir. Kirli ylizey varsa organik coziiciiler kullanilarak temizlenmelidir. Merkezleme
yontemine karar verilmesi ile mum model kauguk plakay1 ortalayacak sekilde plaka yiizeyine
birakilir.

Model iizerine iist kaucuk plakalar yerlestirildikten sonra vulkanizasyonda baskiy1
saglayan ve yanmayi Onleyecek olan {ist flanglar yerlestirilerek pisirme derecesi emniyet
vidalar1 kontrol edilip pisirme islemine gegilir (Resim 3.2).
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Resim 3.1: Pisirme derecesine flans ve kaucuk plakalarin yerlestirilmesi

Mum modellerin hazirlanabilmesi igin kauguk kalibin agilir durumda olmasini
saglamak ve iki par¢anin birbirine oynamadan yerlestirilebilmesi, kapatildiginda eski
konumunu alabilmesi i¢in kauguk kaliplarin birbirlerine bosluksuz kapanmasi ve
merkezlemenin iyi yapilmasi gerekir (Resim 3.3). Merkezlemeyi kalic1 hale getiren islemde
derece icerisinde kauguk plakalarin pisirilmesi ile miimkiindiir.

Pisirme derecesi Flans

Resim 3.2: Pisirme derecesi ve flanslar

g "‘

Resim 3.3: Pisirme derecesi icerisinde kau¢ugun konumu
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UYGULAMA FAALIYETI

C

)

KAUCUGU PiSiIRME KALIBINA YERESTiRMEDE DiKKAT EDILECEK
HUSUSLAR

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Pigirme derecesine alt flas1 yerlestiriniz.

Pigirme derecesine kalip ayirma yiizeyinin
altinda kalan kauguk plakalar1 yerlestiriniz.

Merkezleme yontemine gore kauguk plaka
ylizey temizligine dikkat ediniz.

Derece igerisindeki kaucuk plaka iizerine
model boyutu dikkate alinarak kaucugu
ortalayacak sekilde modeli yerlestiriniz.

Kaliplama sirasinda modelin  kaugugu
ortalamasina ve kesim islemini
kolaylastirmak i¢in modelin konumuna
dikkat ediniz.

Pisirme derecesine kalip ayirma yiizeyinin
iistiinde kalan kaucuk plakalar1 yerlestiriniz.

Model kenarlarinda bosluk varsa parca
kaugukla bosluklar1 doldurunuz.

Ust flanslar1 pisirme derecesine yerlestiriniz.

Vulkanizasyonda  baskiyr  saglayacak
sayida flang kullanimina dikkat ediniz.

Pisirme  derecesi emniyet vidalarinin

sikiligini kontrol ediniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sorular: cevaplandirimiz.
OLCME SORULARI
1)Pisirme kalibinin kullanilma nedeni asagidakilerden hangisidir?
A ) Kauguk kalibin dagilmasini énlemek
B ) Vulkanizasyon iglemini yapmak
C ) Kalip igersinden hava ¢ikisini saglamak
D ) Flanglarin dagilmasini 6nlemek
2)Asagidakilerden hangisi kaugugu pisirme kalibina yerlestirmede dikkat edilmesi gereken
ozelliklerinden degildir?
A ) Flang kullanimi1
B ) Modelin derece igindeki konumu
C ) Kauguk plakalarin yiizey temizligi

D ) Vulkanizasyon siiresi

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginiz1 belirleyebilmeniz igin bir kismi
dogru, bir kismi1 yanlig climleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlis ise Y, harfini koyunuz)

( ) 3) Pisirme derecesinin iizerinde kullanilan flanglar 1s1y1 ve baskiy1 kontrol altinda
tutmak i¢indir..

() 4) Modelin kauguk plaka arasinda hangi konumda oldugu kaucugu pisirme kalibina
yerlestirmede dikkat edilmesi gereken hususlardan biri degildir.

() 5) Kullanilacak flang sayis1 derece ve kalibin boyutlart ile orantilidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami1 dogru ise diger 6grenme faaliyetine geginiz.



DEGERLENDIRME KRITERLERI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

EVET | HAYIR

Pisirme derecesine alt flang1 yerlestirdiniz mi?

Pigirme derecesine kalip ayirma ylizeyinin altinda kalan kauguk
plakalari yerlestirdiniz mi?

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

Pigirme derecesine kalip ayirma yiizeyinin iistiinde kalan kauguk
plakalari yerlestirdiniz mi?

Ust flanslar1 pisirme derecesine yerlestirdiniz mi?

Pigirme derecesi emniyet vidalarinin sikiligini kontrol etiniz mi?

Olusabilecek is kazalarina kars1 6nleminizi aldiniz mi?




OGRENME FAALIYETi—4

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda, uygun kuyumculuk atdlyesi
saglandiginda,hazirlamis  oldugu kauguk plakalari  (vulkanize) teknige uygun
pisirebileceksiniz.

4. KAUCUGUN PiSIRILMESI
(VULKANIZASYON)

4.1 Kullanilan Ara¢-Gerecler

4.2 Pisirme Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Pisirilecek kaliba ilk kaucuk tabakalar yerlestirilir. Model kalinligina gore kaucguk
tabaka sayisi belirlenir. Model her yonden kauguk kalibin ortasina gelecek sekilde olmalidir.
Kalibin ortasina gelecek sekilde yerlestirilen modelin bosluklar1 parga kaugukla doldurulur.
Model yollugunun ucuna agizlik, pimli parcalarda pim yerlerinin bos ¢ikmasi igin celik
igneler yerlestirilir (Resim 4.1).

Resim 4.1: Modelin kaliba yerlestirilmesi

Bundan sonra hazirlanan {iist kauguk plakalarn yerlestirilir. Cerceve yiiksekligini
gececek sekilde altlik yerlestirilerek pisirme presine alinir. Fazla altlik yerlestirmenin amact
pisme esnasinda pisen kaucugun modeli tam ve miikemmel sarabilmesi igin presin arada bir
sikigtirilmasi gerekeceginden dnceden flaglarin bu sebeple yerlestirildigi bilinmelidir (Resim
4.2).

Resim 4.2: Pisirmeye hazir kalip
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Hazirlanan iki kalip, madeni kapakla kapatilarak vulkanizatore yerlestirilir. Kapaklarin
kapanmasin1 saglayacak sekilde vidalar dikkatlice sikilir. Daha sonra vulkanizator
calistirilir. Isitma plakalart iki veya ii¢ dakika 1sitilarak tekrar sikistirilir ve kiskacin tamamen
kapanmasi saglanir (Resim 4.3).

Bu sistem hava kabarciklarinin agiga ¢ikmasii saglar. Normal bir vulkanizasyon
sicaklig1 kalibin kaliligma gore 30 ila 80 dakika ve 140 ila 170° C arasindadir. Ideal sicaklik
158°C’tur. Kalip, basing uygulamadan once yaklasik 3 dakika istilmalidir. Vulkanizasyon
stireleri kalip kalinligina bagli olarak 12 mm kalinlik i¢in 30 dakika, 18 mm kalinlik i¢in 45
dakika, 32 mm kalinlik i¢in 75 dakika gerekmekte olup elde edilecek maksimum kalinlik 35
mm’dir. Pisirme siirelerinin takibi, kauguk fireten firmalarin katalog ve tablolarindan
almabilecegi gibi her kaucuk plakasi icin 7.5 dakika olarak da pisirme siiresi ayarlanabilir.

Pisirme stiresi bitiminde, vulkanizatér kapatildiktan sonra kalipta tam soguma
gerceklesene kadar pres baskisi kaldirilmaz. Kalip soguduktan sonra presten alinir, pisirme
kalibinda ¢ikartilir ve kesime gegilir.(Resim 4.4)

Resim 4.3: Kaucuk pisirme presi (vulkanizator)

Resim 4.4:Pisirme islemi sonras1 kaucuk kalibin pisirme derecesinden alinmasi
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UYGULAMA FAALIYETI

C

)

KAUCUGUN PiSiRILMESIi (VULKANIZASYON)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

Pisirme derecesini vulkanizatore yerlestiriniz

Pisirme derecesini vulkanizatore
ortalayacak sekilde yerlestiriniz.

Vulkanizatér kapaklarin1 pisirme derecesi

lizerindeki flansa temas edecek sekilde

kapatiniz.

Vulkanizatoriin - 1s1  degerini ayarlayarak | Ist degerini 140 ild 170° C arasinda
calistiriiz. seciniz. Ideal 1s1 degeri 158° C’dir.

Vulkanizator kapaklarini iki veya ii¢ dakika
ara ile sikistiriniz.

Kauguk plakalar arasinda kalan hava
kabarciklarinin ¢ikmasi ic¢in arliklarla
baskiy1 artiriniz.

Kapaklarin tamamen pisirme derecesini

stkmasini saglayiniz.

Pigirme siiresini ayarlayimiz. Her plaka i¢in 7.5 dakika olacak sekilde
pisirme siiresini ayarlayiniz.

Vulkanizatorii kapatiniz.

Vulkanizator kapaklarindaki baskiy1 | Pisirme derecesi sogumadan kaucuk

kaldirmadan pisirme derecesinin sogumasini
bekleyiniz.

kalib1 dereceden ¢ikarmayiniz.

Baskiy1 kaldirarak dereceyi vulkanizatdrden
aliniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sorular cevaplandirimz.
OLCME SORULARI
1) ideal vulkanizatér pisirme sicaklig1 asagidakilerden hangisidir ?

A ) 100° C

B) 80° C

C)170° C

D 158° C

2) Vulkanizasyon igleminde her kaucuk plaka igin yaklagik pisirme siiresi
asagidakilerden hangisidir?

A )5dk

B ) 15dk

C)75dk

D )2.5dk

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginiz1 belirleyebilmeniz i¢in bir kism1
dogru, bir kismi1 yanlig climleler 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 ¢ikmasi i¢in ¢elik igneler yerlestirilmelidir.

() 4) Fazla altlik veya flang kullanilmasinin amaci pisme esnasinda pisen kaugugun
modeli tam ve mitkemmel bir sekilde sarabilmesi i¢indir.

() 5) Vulkanizatér kapaklarinin sikilmasimin sebebi kauguk kalip igerisinde
kalabilecek havanin digar1 atilmasi ve kauguk plakalarinin modeli tam sarmast igindir.

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz ve dogru cevap sayimizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise diger 6grenme faaliyetine geginiz.
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DEGERLENDIRME KRITERLERI

Konularin
ISLEM BASAMAKLARI Degerlendirilmesi
Evet Hayir

Pisirme derecesini vulkanizatore yerlestirdiniz mi?

Vulkanizator kapaklarini pigirme derecesi iizerindeki flanga temas
edecek sekilde kapattiniz m1?

Vulkanizatoriin 1s1 degerini ayarlayarak ¢aligtirdiniz mi?
Vulkanizator kapaklarina baski uyguladiniz m?

Vulkanizator kapaklarini belirli araliklarla siktiniz mi?

Pisirme stiresini dogru ayarladiniz m1?

Vulkanizatorii kapatarak baskiy1 kaldirmadan pigirme derecesinin
sogumasini beklediniz mi?

Vulkanizator kapaklarindaki baskiy1 kaldirarak pisirme derecesini
vulkanizatérden aldiniz mi?

Olusabilecek is kazalarina kars1 6nleminizi aldiniz mi1?
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OGRENME FAALIYETIi-5

( AMAC )

Bu faaliyette verilecek bilgiler dogrultusunda uygun ortam saglandiginda pisirilen
kauguk kalibin1 teknigine uygun kesebileceksiniz.

5. KAUCUK KALIBIN KESILMESI

5.1 Kesim Isleminde Dikkat Edilecek Hususlar

Kaucuk kaliplarint kesme islemi tiim islemlerin en zor kismini olusturmaktadir.
Pisirme kalibindan alinan kaucuk kalip(Resim 5.1) kenar ¢apaklari makasla temizlendikten
ve agizlik alindiktan sonra modelin ¢ikartilmasi islemine gegilir.(Rresim 5.2) Kesim
isleminde bistiiriden (nester) yararlanilir (Resim 5.3)

Resim 5.1:Kaucuk kalibin pisirme derecesinden alinmasi

Resim 5.2:Capaklarin temizlenmesi Resim 5.3: Bistiiri (nester)
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Kesme islemi sirasinda siirtlinmenin azaltilmasi i¢in bistiirii agzinin suya batirilmasi
gerekmektedir (Resim 5.4). Kesimin saglikli olabilmesi i¢in kesimi yapacak kisinin modeli
tanimas1 ve kesme yontemlerini dogru kullanmasi gerekir.

Resim 5.4:Kesim isleminde suyun kullanilmasi

Kesim islemi kaucuk kalip bir mengene yardimi ile sabitlenerek ilk kesim c¢izgileri
olusturulur (Resim 5.5). Olusturulan ilk kesim ¢izgileri kauguk kalibin agilmasini
rahatlattigindan  kauguk kalip ayrilarak kesim islemi model ¢ikartilincaya kadar devam
ettirilerek kesim islemi tamamlanir (Resim 5.6).

Resim 5.5:Kucuk kalibin sabitlenmesi Resim 5.6:Kailibin agilarak kesimin yapilmasi

Kesim islemine baglangic olarak kalibin agiz kismindan (yolluk ¢ikisindan)
baslanmali, kenarlar boyunca dalgali ya da zikzakli ¢izgiler takip edilmelidir (Resim 5.7).

Resim 5.7:Kesim isleminin tamamlanarak modelin ¢cikarilmasi
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C

UYGULAMA FAALIYETI

)

KAUCUK KALIBIN KESILMESI

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
Kauguk kalibi pisirme derecesinden
aliiz.
Kauguk kalip igerisinden agizligi alarak | Capaklari temizleme isleminde kalibin

capaklar1 makas yardimi ile temizleyiniz.

bozulmamasina dikkat ediniz.

Kauguk kalib1 mengeneye sabitleyiniz.

Kauguk kalibi kesime
mengeneye sabitleyiniz.

uygun konumda

Agizlik kismindan baslamak kosulu ile
yapilacak merkezleme yoOntemi dikkate
almarak kesime baslayiniz.

Kesim iglemini modele yaklastikca daha
dikkatli yapmaya ¢aligimiz.

Kesim isleminde kesici ile kaucuk
arasindaki siirtinmeyi azaltmak i¢in su
kullaniniz.

Su dolu kaba mum agacimi plastik althig:
disarida kalacak sekilde daldirma islemini
yaparken mum agacinin kirilmamasina dikkat
ediniz.

Kesim islemi ile model kalip igersinden
almarak kauguk kalibin alistirmasini
yapiiz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme faaliyeti kapsaminda asagidaki sorulari cevaplandiriniz.

OLCME SORULARI

(Bu faaliyet kapsaminda hangi bilgileri kazandiginiz1 belirleyebilmeniz i¢in bir kismi
dogru, bir kismi1 yanlis climleler verilmistir. Climle dogru ise basindaki parantezin igerisine
D, yanlis ise Y, harfini koyunuz).

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

() 2) Kesim iglemi sirasinda siirtinmenin azaltilmasi i¢in bistlirli agzinin suya
batirilmasi gerekmektedir.

() 3) Kesimin saglikli olabilmesi i¢in kesimi yapacak kisinin modeli tanimasi ve
kesme yontemlerini dogru kullanmasi gerekir

() 4) Kesim iglemine baglangi¢ olarak kalibin agiz kismindan (yolluk ¢ikisindan)
baglanmali, kenarlar boyunca dalgali ya da zikzakli ¢izgiler takip edilmelidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevapladiginiz konularla ilgili 6grenme faaliyetlerini
tekrarlayiniz. Tamami dogru ise diger 6grenme faaliyetine geciniz.
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DEGERLENDIRME KRITERLERI

ISLEM BASAMAKLARI

Konularin
Degerlendirilmesi

Evet Hayir

Kauguk kalib1 pisirme derecesinden ¢ikardiniz mi?

Kauguk kalip igersinden agizlig1 alarak capaklari makas yardimi
ile temizlediniz mi?

Kaucuk kalibi mengeneye sabitlediniz mi?

Kesim iglemine cikarilan agizlik kismindan olacak sekilde ve
merkezleme yontemini dikkate alarak bagladiniz mi?

Kesim sirasinda olusacak siirtiinmeyi azaltmak i¢in su kullandiniz
mi?

Olugabilecek yaralanmalara karsi gerekli giivenlik onlemlerini
aldiniz m1?
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MODUL DEGERLENDIRME

Kaucuk Kalip modiilii, faaliyetleri ve arastirma calismalart sonunda kazandiginiz
bilgilerin dlglilmesi ve degerlendirilmesi i¢in dgretmeniniz size 6lgme araci uygulayacaktir.
Bu degerlendirme sonucuna goére bir sonraki faaliyeti uygulamaya gecebilirsiniz.

Kauguk Kalip modiiliinii bitirme degerlendirmesi i¢cin 6gretmeninizle iletisim kurunuz.

KAUCUK KALIP HAZIRLAMA

Islem sirasinin resimlerle gosterimi

Kullanilacak Malzemeler
Kauguk

Kesim gerecleri
Flang

Cizim kalemi
Temizlik maddesi
Olgii Aletleri

Pergin

Pudra

Pisirme kalib1

10. Pisirme presi (vulkanizator)
11. Kuyumcu tezgahi

12. Mengene

13. Bisturi

14. Su

15. Su kab1

16. Atélye Onliigii

WO R W=

Resim 6.3: islem siras1 1-3 Resim 6.4: islem siras1 4
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K:lu! cuk plaklar

Resim 6.5: islem siras1 5-10 Resim 6.6: islem siras1 11-15

e

Resiin 6.7:islem siras: 16 Resim 6.8: Islem siras1 17

Resim 6.9:islem siras1 18 Resim 6.10:islem siras1 19
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Resim 6.11:islem siras1 20

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

2- Yapigsmay1 engelleyecek kirlenme varsa gideriniz.

3- Kauguk plakalarini birbirine yapistirmiz.

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

5- Ust kauguk plakalarini hazirlaymiz.

6- Pisirme derecesine alt flang1 yerlestirerek, dereceyi kapatiniz.

7-Alt kauguk plakalarii flansg tizerine 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 iist flang1 pisirme derecesine yerlestiriniz.

11-Vulkanizatorii ideal pisirme 1s1sina getirerek kapaklarin 1sinmasini bekleyiniz.
12-Pisirme derecesini vulkanizatore yerlestirerek vida yardimi ile boslugu aliniz.
13-Kaucuk plaka sayisina gore pisirme siiresini ayarlayiniz.

14-Siire bitiminde vulkanizatorii kapatiniz.

15-Vulkanizator kapaklarindaki baskiy1 pisirme derecesi soguyana kadar kaldirmayiniz.
16-Baskiy1 kaldirarak pisirme derecesini aliniz.

17-Kauguk kalibin ¢apaklarini alarak kesim iglemine geginiz.

18-Kesim isleminde merkezleme dikkate alinarak kesimi yapiniz.

19-Kesim sirasinda siirtlinmeyi azaltmak i¢in su kullaniniz.
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20-Kesim isleminde modele yaklasildikca zikzaklar kiigiiltiilerek detaylar dikkate alarak

kesimi tamamlayiniz.

PERFORMANS TESTI

Konularin
ISLEM BASAMAKLARI Degerlendirilmesi
EVET | HAYIR

Kauguk plaklar1 kesebildiniz mi?

Kauguk plakalar1 pigirme derecesine yerlestirebildiniz mi?
Vulkanizatoriin ayarlamasini yapabildiniz mi?

Pisirme isleminde siireye dikkat ettiniz mi?

Pisirme derecesini tam soguma olana kadar beklediniz mi?

Kesim islemine ge¢meden kauguk kalibin ¢apaklarini
temizlediniz mi?

Kesim islemine merkezlemeyi dikkate alarak basladiniz mi?
Kesim isleminde su kullandiniz mi1?

Kesim sonrasi kauguk kalib1 kontrol ettiniz mi?

Olugabilecek is kazalarma kars1 gerekli giivenlik Onleminin
aldiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Yaptiginiz uygulamay1 degerlendiriniz. Performans testinde HAYIR cevabi verdiginiz
faaliyetleri tekrarlayiniz. Tamami EVET ise son degerlendirme igin Ogretmeninize
bagvurunuz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1’IN CEVAP ANAHTARI

SORULAR

CEVAPLAR

B7.5

A Silikon

Dogru

Yanhs

DN ([N |

Yanhs

OGRENME FAALIYETi-2’NIN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR

1 D Kaucuk kahbin
merkezlemesi

2 C Kesimle
merkezleme

3 Dogru

4 Yanhs

5 Dogru

OGRENME FAALIYETi-3’UN CEVAP ANAHTARI

SORULAR

CEVAPLAR

1 A Kaucuk

dagilmasini 6nlemek

2 D Vulkanizasyon siiresi
3 Dogru
4 Yanhs
5 Dogru
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OGRENME FAALIYETi-4°UN CEVAP ANAHTARI

SORULAR

CEVAPLAR

D 158° C

C 75dk

Dogru

Dogru

D[R N | -

Dogru

OGRENME FAALIYETi-5’IN CEVAP ANAHTARI

SORULAR CEVAPLAR
1 Dogru
2 Dogru
3 Dogru
4 Dogru
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