DERS BiLGi FORMU

Standartlara ve talimatlara uygun sekilde lastigin son kontroliinii yapar.

DERSIN ADI LASTIK URETIM PROSESI
DERSIN SINIFI 11-12. Simf
DERSIN SURESI Haftalik 5 Ders Saati
Bu derste dgrenciye; is saglig1 ve giivenligi tedbirlerini alarak Iyi Uretim Uygulamalari’na (GMP), standartlarma ve
. teknigine uygun sekilde lastik ham maddeleri kullanarak lastik karisimi ve lastik bilesenlerini olusturma, ham lastik
DERSIN AMACI elde etme, lastigin son kontroliinii yapma, lastikleri ve ham maddelerini depolama ile ilgili bilgi ve becerilerin
kazandirilmasi amaglanmaktadir.
1.  Standartlara uygun sekilde lastik hammaddelerini ve mikseri iiretime hazirlayarak lastik karigimini olusturur.
. v v 2. Standartlara uygun sekilde olarak lastik bilesenlerini olusturur.
DERSIN OGRENME 3. Standartlara uygun sekilde olarak capraz katli ve radyal ham lastikleri olusturur.
KAZANIMLARI 4.  Standartlara uygun sekilde olarak ham lastigi boyama ve pisirme islemlerini yapar.
5.
6.

Standartlara uygun sekilde olarak lastikleri ve hammaddelerini depolar.

EGITIM-OGRETIM

Ortam: Lastik Uretim Atolyesi
Donamm: Internet, etkilesimli tahta, simf veya bolim kitapligi, projeksiyon, bilgisayar ve donanimlari, ¢ekme

ORTAM VE makinesi, cember makinesi, ekstriider, elastikiyet 6lgme cihazi, kalender, boya makinesi, kord biikiim cihazi, mikser,
DONANIMI mooney vizkozimetresi, pigirme presi, plastimetre, reometre, termal ¢ekme makinesi, two roll mil, uniformite
makinesi, x-ray cihazi, yorulma cihazi, kalinlik 6lger, 6gretim materyalleri vb.
v Bu derste; dgrenci performanst belirlemeye yonelik calismalar degerlendirilirken gozlem formu, derecelendirme
OLCME VE Olcegi ve dereceli puanlama anahtari, ¢coktan segmeli test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme, kontrol
DE(}ERLENDIRME listeleri gibi 6lgme araglarindan uygun olanlar secilerek kullanilabilir. Bunun yaninda 6z degerlendirme ve akran
degerlendirme formlar1 da kullanilarak 6grencilerin, 6gretimin siire¢ boyutuna katilmalari saglanabilir.
OGRENME KAZANIM :
SN DERS SAATI ORAN (%)
BIRIMI SAYISI
Lastik Karisimi
’ 3 35 19,44
Olusturma
Lastik Bilesenleri
i 3 35 19,44
Olusturma
KAZANIM SAYISI Ham Lastik Uretimi 2 25 13,89
VE SURE TABLOSU Lastige Sekil Verme 2 30 16,67
Lastikte Son
4 30 16,67
Kontrol
Lastik ve
Hammaddelerini 2 25 13,89
Depolama
TOPLAM 16 180 100
OGRENME OGRENME BIiRiMi KAZANIMLARI ve KAZANIM
KONULAR
BIRIMI ACIKLAMALARI
1. Lastik hammaddelerini iiretime hazirlar.
o Dogal kaucugun elde edilme asamalari Ve dogal kaugugun yapisi agiklanir.
o Dogal kaucuklarin avantajl ve dezavantajl ozellikleri aciklanir.
o Dogal kauguklarin kullanilma alanlar agiklanir.
o Sentetik kauguklarin elde edilme yollar ve yapilari ¢esitli 6rnekler
tizerinden agiklanir.
1 Lastik Hammaddelerini . Sentet{k kauguklarin avantajli ve dezavant('zﬂz ozgllzklerz agtklanir.
PR o Sentetik kauguklarin kullanilma alanlar: giincel érneklerle agiklanir.
Uretime Hazirlama . - . .
Lastik Karisim ®  Regetenin lastik karigimindaki onemi aciklanr. )
2. Mikseri Uretime Hazarl o Lastik karisiminda regetenin (formiilasyonu) icerigini olusturan
Olusturma refime Hazirfama hammaddeler haziriar.
3. LastikK Olust
Arisimt Lusturma 2. Mikseri iiretime hazirlar.
o Kaucguklarin iglenmesi izah edilerek, lastik karisuminin hazirlanmasinda
Mikserlerin islevieri agiklanir.
o Mikserin genel yapis: ve agik mikserlerin yapisi, kullanildig yerler
acgiklanir.
Stirekli mikserlerin yapisi ve Kullanildigi yerler agiklanir.
Kapali mikserlerin ozelligi ve yapisi ve kullamildigi yerler agiklanir.




3.

o Banbury mikserlerin yapisi Ve kullanildigi yerler agiklanarak tiretime
hazirlanir.

Lastik karisimini olusturur.

o Lastik karisinunda regete ornekleri karsilasturilir, lastik hammaddelerinin
Miksere yiiklenme sirasinin 6nemi Ve karisma stiresi agiklanir.
Karisim sicakligin onemi ve karisimin olusumu agiklanir.
Mikserden karisimin nasil alinmasi gerektigi aciklanir.
Karisimin nasil depolanmasi gerektigi ve depolama kosullar: goz éniine
alinarak lastik karigimi hazirlanir.

Lastik Bilesenleri
Olusturma

Lastigin Sirt ve Yanak
Bilesenlerini Olusturma

Lastigin Govde Katlarim ve
Celik Kusaklar: Olusturma

Lastik Topugu Olusturma

1.

2.

Lastigin sirt ve yanak bilesenlerini olusturur.

o FEkstriider ¢esitleri, kullanildigi alanlar, ¢alisma prensipleri sekiller ¢izerek
agiklanir.
e FEkstriider bicag, yanak ve sirtlarin kesilmesi islemi yapilir.

Lastigin govde katlarim ve ¢elik kusaklarini olusturur.

o Kalenderlerin yapisi sema ¢izerek agiklanir.

o Kalenderin ¢alisma prensibi Ve top ayarlarimin énemi agiklanir.

o Kalenderleri ¢esitleri, kullanim alanlart listelenir ve lastigin govde katlar
ve ¢elik kusaklart olusturulur.

Lastik topugu olusturur.
o (Cember makinelerinin gorevieri, ¢esitleri ve cemberlerde 6l¢ii kontroliiniin

onemi agtklanir.
o Uretilmig cemberlere uygulanan iglemler uygulanarak topugu yapilir.

Ham Lastik
Uretimi

Capraz Kath Ham Lastik
Uretimi

Radyal Ham Lastik Uretimi

Capraz kath ham lastik iiretimi yapar.

Lastik imal makinesinin (taburun) yapist sekil ¢izerek agiklanr.
Lastik imal makinelerinin ¢alisma prensibi agiklanir.
Capraz katli ham lastigin iiretiminde yapilan islemleri uygulayarak ¢apraz
katli ham lastik tiretimi yapilir.

o Ham lastik iiretiminde kullanilan uyari levhalart uygulamali olarak
agiklanir.

Radyal ham lastik iiretimi yapar.

o Radyal ham lastigi iiretiminde kullanilacak malzemeler listelenir, radyal
ham lastigin iiretim asamalar: sekiller iizerinde agiklanir.

®  Radyal katl ham lastigin tiretiminde yapilan islemleri uygulayarak ¢capraz
katli ham lastik tiretimi yapilir.

®  Radyal lastiklerin avantajli yonleri agiklanir.

Lastige Sekil Verme

Ham Lastigi Boyama

Ham Lastigi Pisirme

Ham lastigi boyama islemini yapar.

o Organik pigmentlerin (boyanin) ézellikleri ve inorganik pigmentlerin
(boyanin) ozellikleri agiklanir.

Standart dist boyamada olusan yapisal hatalar érnekler iizerinde agiklanir.
Boya makinesinin boliimleri sekiller iizerinde agiklanir.

Boya makinesinde ham lastigi boyama iglemi yapilir.

Ham lastigin boyanma amact agiklanir.

Ham lastigi pisirme islemini yapar.

Lastikte pisirme islemi agiklanir.

Presin yapisi sekiller ¢izerek agiklanir.

Ham lastigin pisirilmesindeki islem sirasi agiklanir.

Pisirme makinelerinin cesitleri fotograflari gosterilerek listelenir.
Vulkanizasyon sistemleri formiilasyonlar tizerinde agiklanir.
Vulkanizasyonda kullanilan kimyasal maddelerin kullanim amaglar:
agiklanir.

o Erken pismenin nedenleri ve zararlart agiklanir.

e Geg pismenin nedenleri ve zararlar: agiklanir.

o Uygun preste ham lastigi pisirme islemi yapilir.

Lastikte Son
Kontrol

Lastigi Tiraslama

Lastigi Goz ve El
(Enspeksiyon) ile Kontrolii

Uniformita Kontrolii

Lastigi tiraslama yapar.

o Lastiklerde tiraglama islemi tamimlanarak, tiraglama isleminde
kullanilacak arag ve geregler agiklanur.
o Lastikte tiraglama islemi 6rnek lastikler iizerinde yapilir.




4. X-Ray Kontrolii 2. Lastigi goz ve el (enspeksiyon) ile kontrol eder.

o Lastikte enspeksiyon islemi ornek lastikler iizerinde agiklanr.
e Lastigi goz ve el ile kontrol islemleri ornekler iizerinde yapilir.

3. Uniformita kontrolii yapar.

o Lastik kontroliinde radyal kuvvet ve yanal kuvvet ¢esitleri sekiller tizerinde
agiklanir.
Uniformita makinesinin ¢alisma prensibi semalar ¢izerek agiklanir.
Uniformita makinesinde lastik kontrol islemi kriterler goz éniine alinarak
tiniformita kontrolii yapilir.

4. X-Ray kontrolii yapar.

Lastik kontroliinde X-Ray kontroliiniin 6nemi agiklanir.
Lastik kontroliinde X-Ray kontrol iglemi 6rnekler tizerinde yapilir.
Lastikte performans testleri orneklerle aciklanir.

L]
L]
L[]
o Lastikler, hata ¢esitlerine gore simiflanir.

1. 1Issagh@ ve giivenligi tedbirlerini alarak TSE ve TS ISO standartlarina
uygun sekilde lastikleri depolar.

o Lastiklerin depolanmasinda depo kosullari agiklanir.
o Lastiklerin depolama islemi yapilir.
Lastik ve 1. Lastikleri Depolama o ¢ lastiklerin depolama standartlart aciklanir.
. o ¢ lastiklerin depolama islemi yapilir.
Hammaddelerini 2. Lastik Hammaddelerini e  Eski lastiklerin depolanmast agiklanir.

Depolama Depolama
2. Lastik ham maddelerini depolar.

e Lastik hammaddeleri siniflandirilir.
e Lastik hammaddelerinin depolama kosullar: agiklanarak, ornek
hammaddeler depolanir.

UYGULAMA FAALIYETLERIi / TEMRINLER

Uygulama faaliyeti/temrinler; ders kazanimina uygun olarak okulun fiziki kapasitesi ve donatimi, 6grenci sayisi
gdz Oniinde bulundurularak en fazla uygulama faaliyeti/temrini yaptiracak sekilde meslek alan ziimre
ogretmenler kurulu tarafindan segilir. Meslek alan ziimre 6gretmenleri tarafindan asagida yer alan temrinlerden
farkli temrinlerin uygulanmasina karar verilebilir.

1.  Panelden regeteyi okuyarak, hammadde istek formunu hammadde tizerinde dikkat edilecek isaretleri goz
oniinde bulundurularak, hammaddelerin depodan naklini gergeklestirilmelidir.

2. Karisim makinesinin silindir boyutlarini, giicii ve dzellikleri yapilacak ise gore mikserin segilerek, motor
friksiyon oranini ve silindirler arasindaki disli koruma ve yaglama sistemleri kontrol edilmelidir.

3. Cekilen akimin DC olmasina dikkat edilerek, yapilacak ise gore kapal karistiricilar segilerek yaglama

Lastik Karisim sistemine dikkat edilmelidir.
Olusturma 4.  Zamanlama, basing, sicaklik-sogukluk 6l¢iim sistemlerinin ¢aligtigina ve kapasitesi dikkate alinarak yiikleme
yapilmalidir.
5. Regetede belirtilen “phr” ifadelerini “kg” cinsine gevirerek, lastik hammaddeleri tartarak sirasi ile miksere
gonderilmelidir.

6.  Mikserin parametreleri kontrol edilerek, mikserden ¢ikan karigimin sabunlu su piiskiirtiilmeli ve karigimm
kivamini kontrol edip, karigimu istiflerken banketi tasirmamaya dikkat edilmelidir.

1. Yapilacak ige gore ekstriider segimi yapilarak, gerekli parametreleri kontrol edilerek kaliptan dokiilen tiriini
gozle kontrol edip sogumasini bekletilmelidir.

2. Kesilecek pargalar1 uygun bir resimde kesme aparatini kullanarak kesilmelidir.

3. Yapilacak ige gore kalender se¢imi yapilarak, ¢ekilecek plakaya gore gerekli parametreler kontrol altinda
tutularak tekstil kordun istenilen kalinlikta kaplamasi yapilmalidir.

Olusturma 4. Yapilacak ise gore kalender se¢imi yapilarak, ¢ekilecek plakaya gore gerekli parametreler kontrol altinda
tutularak ¢elik kordun kaplamas1 yapilmalidir.

5. Cember makinesinin gerekli kontrolleri yapilarak istenilen ebatlarda cember iiretimi yapilmali ve gemberin
otoklavlama, soliisyonlama vb. islemleri uygulanmalidir.

Lastik Bilesenleri

Tambur iizerinde standartlara uygun sekilde ¢apraz katli ham lastigin tiretimi yaptlmalidir.
Tambur iizerinde standartlara uygun sekilde radyal katli ham lastigin tiretimi yapilmalidir.

Ham Lastik Uretimi

Boya makinesinde standartlara uygun sekilde boyama islemi yapilmalidir.
Uygun pres segilip, presin gerekli parametreleri kontrol edilerek ham lastigin pisirilme islemi
gergeklestirilmelidir.

N e

Lastige Sekil Verme

=

Tiraslama makinesi kullanilarak lastigin ¢apaklari bigakla temizleme islemi yapilmalidir.

Lastigin enspeksiyon islemi yapilarak lastigin sirt bolgesindeki, i¢ kismindaki, omuz kismindaki kontroller
Lastikte Son Kontrol yapilarak hatalar tespit edilmelidir.

3. Uniformita makinesini kullanilarak lastikteki tiniformita hatalarin1 tespit etmelidir.

4. X-ray cihazi kullanilarak lastigin kontrolleri yapilarak lastigin i¢yapisindaki hatalar tespit edilmelidir.

N




1. Lastik deposu uygun sartlar saglanmasi halinde gesitli ebat ve 6zellikteki lastikleri uygun raflara uygun
sekillerde yerlestirilmelidir.

Lastik ve Hammaddelerini | 2. I¢ lastiklerin standartlara uygun sekilde paketleme islemleri yapilmalidir.

Dep0|ama 3. Hammaddelerin depolanacagi depolarin uygun sartlar saglanarak siniflarina gére depolama islemleri
yapilmalidir.

4.  Tim depolama islemleri kontrol edilmelidir.

DERSIN UYGULANMASINA iLiSKiN ACIKLAMALAR

1. Is saghg1 ve giivenligi kurallarina ve kimyasal malzeme giivenlik bilgi formlarina uygun KKD kullanilmasi gerekir.

2. Malzeme, cihaz ve kap tanimlama etiketlerini ise baslamadan 6nce kontrol etmesi gerekir.

3. Uretim ve makineli uygulamalar is saglig1 ve giivenligi tedbirlerine uygun olarak dgretmen veya atdlye teknisyeni gozetiminde yapilmalidir.

4. Ekipmanlara ve iiriinlerde kontaminasyon olugsmamasi i¢in azami 6zen gosterilmeli, aceleci olunmamalidir.

5. Uygulamalar tamamlandiktan sonra kullanilan arag-geregler usuliine gére temizlenip dolaplarma konulmalidir.

6. Bu modiiliin islenisi sirasinda gevre bilinci ve duyarlilik (deney/analiz atiklarini kuralina uygun olarak giderme) vb. deger, tutum ve davraniglart

on plana ¢ikaran etkinliklere yer verilmelidir.

7. Atolye calismas bittikten sonra atdlye temizligi yaptirilmahdir.




