GRUP: 3559
BASKA YERDE SINIFLANDIRILMAMIS LASTiK URUNLERI

1- KAUCUK SANAYII KRITERI
Kauguk sanayiinde uygulanmakta olan kapasite kriterleri gilinliin sartlarina gore asagida
belirtildigi sekilde yeniden diizenlenmistir.

Operasyonlar:
I- Kauguklu karigimin hazirlanmast
lI- Is hazirlama (konfeksiyon)
I11- Vulkanizasyon

I- Kauc¢uklu Karisimin Hazirlanmasi:

Kauguklu karigimi hazirlamada kullanilan temel makineler, yabanci Literatiirde “Rubber mill,
Walzwerk, Melangeur ve Cylindre” diye isimlendirilen makinalardir. Bizde ise karistirma makinasi
denilmektedir.

1. Karistirma makinalarinin bir partide hazirlayabilecegi kauguklu karigimin miktari, makinanin
oOn silindir ¢evre alaninin her santimetre karesi i¢in yaklasik li¢ gramdir.

Bu miktar 6n silindir ylizeyine diizgiin olarak kaplanmis yaklagik 2,5 mm. kalimhiginda bir
kaucuklu karisim tabakasina tekabiil etmektedir.

Buna gore bir partide hazirlanabilecek kauguklu karisim miktari:

3x3,14xDxL/1000=............ kg. karisim
veya;
0,0094xDx L=............ kg. karisim.

D= On silindir ¢ap1 cm.
L= On silindir boyu, cm.

2. Karistirma makinasinda kauguklu karisim hazirlama siiresi 30 dakika olup 8 saatlik bir
calismada 16 parti kauguklu karisim hazirlanabilir. Buna gore yillik kauguklu karisim hazirlama
kapasitesi

0,0094 x D xLx16x300=........... kg/yil
Veya;
45,12 x D x L=............. kg/y1l kauguklu karisim

cap yerine ¢cevre Olciilmiis ise

1436 x Cx L=............. kg/y1l kauguklu karisim.
C= On silindirin ¢evresi, cm.

3. Yabanci literatiirde “Internal Mixar, Innenmischer, Banbury, Melangeur Internely diye
adlandirilan dahili karistirma makinesi (Banbury) bulunan tesislerde kapasite su sekilde hesaplanir:

Banbury’nin karigtima hacmi (V) esas alinir. Kaucuklu karisimin 6zgiil agirligi ortalama 1,2
glcm3 kabul edilir. Yapilan karisimin 6zgiil agirligi bundan ¢ok farkli ise dikkate alinir.



Bir defada islenen karisim miktari
Hacim x Ozgiil Agirhk= .......... kg.
Vx1,2=......... kg.

Banbury’lerde kauguklu karisimin hazirlanma siiresi 6 dakika olup, 8 saatlik bir ¢alismada 80
parti kauguklu karisim hazirlanabilir. Buna gore yillik kauguklu karisim hazirlama kapasitesi

olarak bulunur.
Bulunan bu miktarin Banbury’nin miiteakibi karistirma makinelerinde islenip, islenemeyecegi
kontrol edilir. Banbury’de bir defada, yani 6 dakikalik siirede islenen kauguk karisimi1 miktari

olduguna gore bu miktar karistirma makinesinin kapasitesiyle karsilastirilir. Plastiklestirme ve
karigstirma zaten Banbury’de yapilmis oldugundan miiteakip makinelerin gorevi ya plaka
cikartmaya, ya da bazi hallerde ciizi miktarda (Hizlandiric1 ve Vulkanizasyon gibi) katki maddesi
ilave edilmesine inhisar ettiginden, karistirma makinelerinde isleme siiresi Banbury’deki isleme
siiresinin % 40’1 kadar olmaktadir (2,4 dak.).

Karigtirma makinesinin bir partide hazirlayabilecegi karisim miktar1 madde 1.1°¢e gore
hesaplanir. Cikan miktar Banbury’de bir defada islenen miktarin % 40’1na esit veya bundan biiytik
ise karistirma makinesinin kapasitesi yeterlidir.

Banbury’si olan is yerlerinde Banbury i¢in tefrik edilen karigtirma makinesi veya
makinelerinden kalan karistirma makineleri i¢cin madde 1.2°ye gore kapasite tespiti yapilir ve
Banbury kapasitesine ilave edilir.

4. Karistirma makinalarini hareket ettiren motorlarin giiglerinin yeterli olup olmadig: kontrol
edilir. Yetersizlik goriiliirse mevcut motor ile ¢aligtirilabilecek sayidaki karistirma makinasi dikkate
alinir. Fazlasi hesaba katilmaz.

Karigtirma makinalarim1 ¢evirmeye yeterli motorlarin beygir giicleri asagidaki formiille
hesaplanir.

Pup=125LV 1

Burada

Pup= Aranilan gii¢ (HP olarak)

L= On merdanenin boyu (metre olarak)

r= On merdanenin yar1 ¢ap1 (metre olarak)
Bu formiiliin toleranst + % 10°dur.

5. Kauguklu karisimlardaki kauguk yiizdesi genellikle ylizde 35’le 65 arasinda degismektedir.
6. Saptanan karistirma kapasitesi ile karisimdaki kauguk yilizdesi carpilarak yillik kauguk
ithtiyact hesaplanir.

7. Kauguklu karigimin hazirlanmasi sirasinda 100 kg. kaucuga katilacak maddeler ve bunlarin
maksimum miktarlar1 asagida gosterilmistir.



- Kauguk

- Mastiklestirici (renacit IV vb.)

- Aktivatorler (¢inko oksit, aktif ¢inko oksit,
stearik asit, ¢cinko stearat vb.)

- Yumusaticilar (yaglar, parafin, mikrokristalin
vaks, mumlar, faktis vb.)

- Aktif dolgular (Karbon siyahi, ultrasil, silteg vb.)

- Aktif olmayan dolgular (kaolin, tebesir,
Mermer tozu vb.)

- Antioksidanlar

- Antiozonanlar

- Tabi ve sentetik recineler

- Boyalar

- Titan dioksit

- Sisiriciler

- Vulkanizanlar (kiikiirt vb.)

- Akseleratorler (Hizlandiricilar)

- Geciktiriciler
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(*) Ebonit imali i¢in kiikiirt miktari, kauguk miktarinin % 50’si kadar olabilir.

8. Yukarida cetvelde maksimum kullanma oranlar1 gosterilen kaucuk disindaki katkilarin
kullanma oranlarinin toplami hamurdaki kaucuk yiizdesine bagli olarak asagidaki oranlari gegemez.

Kaucuk disindaki katkilarin

Kansimdaki kauguk oranlari toplam, kaucuk
orani miktarimin %/’si olarak
% 35 encok % 186
% 40 encok % 150
% 45 engok 9% 122
% 50 encok % 100
% 55 engok % 82
% 60 encok % 67
% 65 engok % 54

9. Miinhasiran rejenere kauguk kullanilan isletmelerde karistirma makinalarinin kapasitesi
hesaplanirken tabii kauguk i¢in hesaplanan miktarin dort kati verilir.

I1-1s Hazirlama (Konfeksiyon)

Is hazirlama, iiretimin tiiriine gore ¢ok degisiktir. Ekspertiz heyetince is yerinde kronometrajla

hesaplanir.

I11-  Vulkanizasyon
Vulkanizasyonda kullanilan baslica cihazlar

A) Otoklavlar
B) Tek ve ¢ok katli tablal1 presler
C) Kalip presler



D) V-kayislari i¢in rotasyonlu presler
E) Enjeksiyon presler

F) Otolastigi presleri

G) Basingsiz vulkanizasyon cihazlari
H) Kontinii vulkanizasyon cihazlari

A) Otoklavlar:

8 saatlik bir ¢alismada vantilatorsiiz ve kapaklar kelebek vidali otoklavlarda 6 kez, vantilatorlii
ve otomatik (bayonet) kapakli otoklavlarda 7 kez vulkanizasyon yapilabilecegi kabul edilir. Ayrica
bir randiman faktorii kullanilmaz.

Ayakkab1 pisirildiginde otoklavin her metre kiipline 40 cift ayakkab1 veya 15 ¢ift cizme
konulabilecegi ve bir ¢ift ayakkabinin 600 gr., bir ¢ift ¢cizmenin 2 kg. geldigi kabul edilir.

Diger mamuller i¢in otoklava konulabilecek mamul sayist ve agirligi
ekspertiz heyetince saptanir.

B) Tablah Presler:

Bu preslerde 15 mm. kalinliktaki her tiir kauguklu karisimin pisme siiresi 8 dakikadir. Bu
kalinlikta fazla her 5 mm. artis i¢in 2 dakika eklenir. Bu pigsme siirelerine manipiilasyon i¢in gegen
zaman dahildir. Randiman % 80 alinacaktir.

15 mm.’den daha az kalinliktaki kauguklu karisimin pigme siiresi ekspertiz heyetince saptanir.

Presler ister buharla, ister elektrikle, ister kizgin yag ile 1sitilsin pigsme siiresi degismez.

C) Kalip Presler:
Bu tiir preslerde ayakkabi pisirildiginde, pisme siiresi 10 dakikadir.
Diger mamiiller i¢in pisme siiresi ekspertiz heyetince tespit eidilir.

D) V-Kayislar icin Rotasyonlu Presler:

Bunlarda vulkanizasyon siiresi 18 dakikadir. Randiman % 85 alinir.
E-F-G-H) Diger Vulkanizasyon Cihazlari:

Diger vulkanizasyon cihazlarinda pisme siiresi ekspertiz heyetince kronometrajla olgiiliir.
Onemli Not:

Kauguklu karisimin hazirlama béliimii ile konfeksiyon ve vulkanizasyon bdliimlerinin ayri ayri
kapasiteleri hesaplanir ve ayr1 ayr1 degerlendirilir. Darbogaz aranmaz. Ornegin; Kauguklu karisim
boliimii bulunup da is hazirlama ve vulkanizasyon boéliimleri bulunmayan bir tesis “Kauguklu
karisim hazirlama tesisi” kabul edilir ve kauguklu karigim hazirlanmasi igin gerekli ham ve
yardimc1 maddeler verilir. Buna karsilik kaucuklu karisim hazirlama bdlimi bulunmayip,
konfeksiyon ve vulkanizasyon béliimleri bulunan bir tesis “Hazir kauguklu karisimdan esya imal
eden bir tesis” kabul edilir ve hazir kauguklu karisim ile diger yardimec1 maddeler (bez, kanca vb.)
verilir. Kauguklu karisim hazirlama makinalar ile vulkanizasyon cihazlar1 bulunmayan is hazirlama
(konfeksiyon) liniteleri i¢in kapasite tespiti yapilmaz.

Lastik izolasyonlu kablo imalcilerine kauguklu karisim ve vulkanizasyon kapasitesinin 2,5 kati
elektrolitik bakir tel verilir.



2- LATEKS MAMULLERI:

Daldirma yontemi ile yapilan mamullerde (eldiven, balon, emzik vb.) dakikada ka¢ kalibin
lateks banyosuna daldirildig1 kag daldirmada istenilen kalinlig1 sagladigi ve mamuliin kuru agirlig:
saptanir.

Vulkanizasyon siiresi yarim saattir.

Kopiik mamullerde kopiik makinasinin kapasitesinin  yeterli olup olmadigr aragtirilir.
Vulkanizasyon siiresi 100° C’de yarim saattir.

Hesaplanan mamul kapasitesi 100/60 ile gapilarak % 60’lik lateks ihtiyaci bulunur. Diger
ihtiya¢ maddelerinin miktari, % 60’11k lateks miktarina oranla asagidaki gibidir.

Titandioksit 0,05
Boya 0,02
Cinko oksit 0,03
Tansiyoaktif maddeler 0,02
Antioksidan 0,02
Akselerator 0,02
Kiikiirt 0,02

Mht. Kimyasal maddeler 0,06
Sentetik regine 0,02

Stabilizator 0,01

3- TEKNiK MAMULLER:

a) Mahallinde kapasite heyeti tarafindan presler, kaliplar, otoklavlar ve bilimum sair tesisatin
tetkiki ile tespit yapilacaktir.
b) Hamur nispeti % 60°tir.

Kapasite dahilinde fabrikanin yaptig1 ve yapmakta oldugu is nevine gore ve faturalar goriilmek
suretiyle kapasitesi ol¢lilerek, mutasavver mamulat nazar itibara alinmayacaktir.

F- Oto Lastigi Sirt Gecirme ve Tamir Isleri:
Sirt kaugugu imali i¢in ana ve yardimc1 maddeler.
Ham kauguk: Hamur kapasitesinin 0,613’

Yumusaticilar
a) Stearik asit 0,030
b) Parafin 0,015
Akselatorler (Vulkasit v.s.) 0,020
Antioksidanlar 0,010
Aktivatorler (Cinko oksit v.S.) 0,075
Aktif dolgular (is siyahi v.s.) 0,450
Vulkanizanlar (kiikiirt v.s.) 0,025
Gegiktiriciler (retarder) 0,005

Sirt Gegirme:
a) Beher komple sirt gegirme makinasi igin giinde 48 kg. kauguk hamuru (Camel-Back).
b) Kademeli makinalar lastigi ka¢ kademede yapiliyor ise giinliik kapasiteleri tek kademeli
makinelere nazaran, kademe sayisina taksim edilerek bulunur.



Yara Tamiri:
a) Beher deve boynu basina giinde 2,4 kg. kauguk hamuru, (Cushion-gum ve Tread-gum).
(Atolye sahibini talebine gore Cushion-gum ve Tread-gum miktari tespit edilir.)

b) Kanal ve plakalar ayn1 sekilde miiteala edilir.



