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80290 Mecidiyekoy/istanbul
Tel: (1) 266 71 03
Fax: (1) 266 39 51

Dergide yaynlanan
yazilarin tamam yazarlarn
dusuncelerini kapsamaktadir.
Kaynak gosteriimeak sarti
ile alint yapilabilir.
Dernede dojrudan veya yayin
kurulu Uyeler vasitasi ile
gonderilecek yazilar 1ade
edilmez. Yaymlanmayan yazilar igin
yazi kurulu sorumiu
tutulmaz. Verilen teknik bilgiler,
malzemelere ve galigma
sartlanna gore farkll neticeler
verebileceginden, sadece
tavsiye mahiyetinde-olduguna
dikkatinizi cekeriz.

- _:.l - l.l\.“ L J
i T TRy |
e T !

o T ¥ [ratl]

-

L .P #1

W

LR

P aml
Bayer AG'ye Tesekkirler

Yapim, Basim,Hazirlk;
EZGI AJANS LTD. STI.
Mollafenari Sok. Agaoglu Apt.
37/2 Cagaloglu 34410-Istanbul
Tel: 527 07 20-527 07 28
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BU BIR EZG| AJANS YAYINIDIR

KOPMALAR BASLADI,
Siz HANGI
GRUPTANSINIZ?

Kurucu lyemiz Sakip bey
konusmalarinda sik sik “lhracat
kalitesinde mal Uretmek *
sozlerini kullaniyor ve bunu
mecburiyet olarak goruyor.

Clnku oto lastiginden hortuma, p
lastik paspastan ayakkabiya, €|
ithal mallar piyasada artik £\ |
rakibiniz. Hele 1995'te gimrtik

duvarlar kalkinca acaba sizin maliniz da onlarin
pazarinda yerini tutmus olabilecek mi? Yoksa
tevekkiilaliah devletten koruma mi bekliyorsunuz?

Senelerdir bu durumun yaklasmakita oldugunu,
hazirlanmaniz gerektigini duyurduk. Miesseselesme,
laboratuar, kalite kontrol, TSE, 1S0-9000,
modernizasyon, editim, lisan, ihracat yapilabilmesi
gibi konularda Lastik Meslek Komitesi ve Kauguk
Dernedi olarak dikkatinizi cekmeye galistik. Artik start
verilmis ve kosu baslamig durumda. Basta kopup

ileri gikanlar, sonda kalip dmidi kesenler gézukuyor.
Buiyiik bir grupsa ortada, kaderini belirlemeye
calisiyor olsa gerek.

3.Kauguk Fuarinin 7 Eyltl 1993 Sali ginu

saal 10.00°da yapiacak acilis konusmalarinda bu
konulari son bir kere dederlendirecegiz. ligilenenlere
duyuralim dedik, cinki artik gemisini kurtaran kaptan.

A.Tugrul Sirel
Baskan




KAUCUK’UN

ONEMI

NEREDEN

GELIYOR?

Kauguk fiziki ve kimyasal dzel-
liklerinden dolay pek ¢ok tatbi-
katta vazgecilemez yerini yillar-
dir koruyor ve koruyacak. Bu O-
zellikler teker teker incelersek
siz de bu gérise hak vereceksi-
niz.

KAUCUK-HER ISE UYGUN
MALZEME:

-Boyunun bir kag misline uzati-
labilir ve birakilinca eski gekline
daner.

-Seffaf, renkli veya siyah

-Sert veya yumusak

- (-80 9C'den +250 Oc'ye kadar
uygun)

-izole edici, antistatik ve gegir-
gen, koruyucu dzelliklerde

-Dis sartlara dayanikh

-Yagj, svi, kimyevi maddelere
mukavim

-Herhangi bir ekonomik dzellige
gére hazirlanabilir.

-Yanar veya yanmaz yapilabilir.
-Devamli gergi verebilir,
-Sonsuz middette sizdirmazlik
safjlar,

-Her tarl( sekle girebilir,

-Sesi ve titresimi dnler.

-Deri gibi uygun bir surtinme o-
zelligi vardir,

-Bagka malzemelerle birlikte
kullaniabilir.

En dnemli ozellik elastikligidir.
Bir kaucuk bandi boyunun 9-10
misli cekip uzatabilirsiniz ve bi-

rakildiinda hemen hemen anin-

da orjinal boyuna gok yakin gek-
le ddnen tabii bir yaydir. Ayn
islemi bir kauguk blokta da ya-
pabilirsiniz. Yklendiginde ezilir,
yik kalkinca orjinal boyutuna
doner. Bu zellik sadece kaugu-
ga mahsus oldugundan “lastik
gibi” tabin, kullanilan bir deyim
olmustur.

Kauguk tam manasi ile elastik
deqildir. Esas dlgtsine donme
higbir zaman tam olmaz. Farkin
bir miktari, zarman iginde yavasg
yavas kapanirsa da bir kisim ka-
panmayan fark kalir. Kalic de-
formasyon denilen bu fark, yik-
lemenin slratine ve slresine
gore dediskenlik gdsterir, strat-
le verilip sUratle gekilen yak da-
ha disik kalic) deformasyona
sebep olur. Fakat drmekie ge-
vamli olarak orjinal boyutlanna
yaklagma karakteri vardir ve bu
Hzellik kece, conta gibi sizdir-
mazlik elemanlarinda kauguk
kullandmasinin en dnemli sebe-
bidir,

Elastiklikle birlikte esneklik bu-
lunmasi da dnemilidir. Ince bir
kauguk levhas bir mendil kadar
esnektir. Fakat mendil elastik
degildir.

Bu iki dzellikle birlikte ylksek
mukavemet ve dayaniklilik dzel-
likleri de mevecut oldugundan
birgok sadece elastik malzeme-
nin saglayamadidi 4 karakteris

tik &zellik bir araya toplanmig o
maktadir. Bunlara hava ve su
gecirmeme ozelliklerini de ra-
hatga ilave edebilinz. Su tutma,
tagima gibi hortum tatbikatinda
da kullaniir, su gecirmeme gibi
izolasyon iglerinde de. Lastik i-
malatinda kullarmidig gibi, hava
gegirmemesi igin fitil ve contala-
r da kullanimaktadir. Kesilme-
ye, yirtilmaya ve asinmaya karsl
direnci igin bir cok misal veriie-
bilir. Bitln bu faydah fiziki Gzel-
liklerin - 50°C + 150°C arasin-
da rahatlikla muhafaza edebilen
baska bir malzeme herhalde
soyleyemezsiniz, Buglnki tek-
nik katki malzemeler ve bazi
polimerler ile bu aralik

-709C + 2509 ye vardirilabil-
mektadir.

Hava sartlarina ve birgok kimya-
sala karsl da kauguk gok iy1 bir
direng gostermektedir. Netice o-
larak gok degisken ortamlarda
faydali, Gmri epeyi uzun olan
mamullerde rahathkla kullanil-
maktadir.

Tabii kaugugun yadglara ve akar-
vakitlara dayarniksizhid klorop-
ren ve nitril kaugukla ¢ozllda,
Asitlere, solventlere, 1siya, oksi-
dasyona ve ozona agirn daya-
niklilik isteyen mamuller igin
EPDM kaucguk tirleri geligtirildi.
Artik otomobilin cam ve kapi fi-
tilleri, radyator ve akaryakit hor-
tumlari arabanin &mri kadar da-
yanabiliyor. Hava gecirgenligi-
nin daha dnemli oldugu hallerde
butyl kauguk kullaniyor. Eski-
den otomobil ve hatta bisiklet
lastiklerine hemen hemen her-
gun hava basilirdi. Simdi ise u-
Zun zaman, dlgmeyi bile unutu-
YOruz.

Onemli diger bir husus karngim
formulleri dedisiklikleri ile sertlik,
uzama, kopma mukavemeti, a-
sinma, hava ve 151 sartlarina da-
yanma Ozelliklerinin istenilen
yonde rahatlikla degistirilebilme




sidir. Karisim vulkanize edilene
kadar pek gok formul degisikligi
yapilabilir.

Su ana kadar mamuldn ozellik-
lernden bahsettik. Kaugugun
gene enteresan olan dzellikleri
ham kaugudu veya sentetik po-
limeri mamul hale dénugtirmek-
te de kendini gostenyor.

Kauguk iki valsli hamur makina-
larinda islenerek yumusak,
plastik ve yapiskan kivama geti-
rilir. Bu safhada katilacak toz ve
sivi katkl maddelerini kolaylikla
kabul eder. 1s1 yukseldikge yu-
musakhg ve yapigkanligi artar,
Bu kivamda iken kalenderde
levha halinde veya extruderde
kalipla cekilerak sekillendirilir
veya kalipta, otoklavda, tuz
banyosu veya sicak havada vul-
kanize edilerek son mamul sek-
lini ahr. Cig yapiskanlik kauguk
mamul tretiminde gok onamii
bir ozelliktir. Hamur makinasin-
dan ¢ikan taze ylzeyler birbiri-
ne deddirildiginde rahatlikla ya-
pisir. Bu dzellikle pek cok degi-
sik pargadan meydana gelen o-
tomobil lastigi gibi kompoze bir
mamul rahatlikla Gretilebilir. Bu
ozellik nispeten ucuz ve basit
bir Uretim saglayabilmektedir,
Vulkanize oimasi ile birlikte kar-
sim dzellikleri sabitlesir.

Sentetik kaucuklar zamanimizin
dedisen sartlannin istedikleri 6-
zellikleri karsilamak tzere de-
vamlh gelisme godsteriyor ve her
yil yeni ¢esitleri geligtiriliyor. Bu
sire zarfinda da tabii kauguk d-
reticilert mamullerin sentetikle
rahat rekabet edilmesi igin baz
standarilar gelistirdiler. 111 kilo-
luk balyalar, 33 kiloluk yumu-
sak, polietilenli yapildi. Viskozi-
teleri ve dzellikleri belli limitler i-
cine gekildi ve standart kauguk
cinsleri piyasaya yerlesti.

isleme Ozellikleri

Kullanma Ozellikleri

Zayif Kuvvetli
Plastik Elastik
CozUnir Vulkanizasyon (Cozinmez
Yapigkan ' ' ®  Yapiskan degil

Kauguk karisimini vulkanize et-
mek icin gerekli olan 1s1 ve ki-
kirttir ve akseleratdr denilen
hizlandincilaria vulkanizasyon
suresi ayarlanir.

Gérdiklerimizi dzetlersek: Ko-
lay iglenir, vulkanize edilince iyi
mekanik Hzelliklere kavusur ve
bitin bunlara ek olarak fiyah
uygundur,

SENTETIK KAUGUK
CINSLERINDEKI GELISIM:

Yil Kauguk Cinsi
1850 Rejenere

1927 PolisLilfid

1830 Mitnl

1931 Kloropren/Moren
1937 Butyl

1940-45 GRS-SBR

1944 Silikon

1945 Poliakilik

1950 Krosslink polietilen
1950-60 Termoplastik

1952 Klorasulfone polietilen
1958 Polibutadien

1560 Palyisopren

1961 Chirorobutyl

1963 EPDM

1968 Fluoro elastomer
1971 Bromobutyl/Klerine poli-
etilen

1675 Etilen akrilik {Vamac)
1985 Hidrojene nitnl

1986 Polyether kaucuk

Simdi bu gelismenin tarihgesini
gzetleyelim:

19. yuzyida Avrupallar Glney
Amaerika yerlilerinin bir agacin
suyundan ziplayan top gibi bir
sey yaptiklar ve bunun su ge-
cirmez dzelliklerinden faydalan-
diklarin teshit ettiler. Yerliler bu
afjaca “cachuc” (aglayan ajag)
diyorlardi. Bu kelime Ispanyol-
cada “Gaucho”, Fransizcada
“Gaouchouc”, Aimancada “Ka-
utschuk” seklini aldi. Ingilizler
bunun strtdimesi ile kurgun ka-
lem izlerinin silindidini tesbit e-
dince “Rubber” kelimesi ile Ingi-
lizceye girdi.

Esnek, elastik, su ve hava ge




cirmez ozellikleri

fakat sicak havada yumuguyor,
sofukia sertlesiyordu. Bunu a-
ragtiranlardan Charles Goodye-
ar 1839' da kikOrtdn vulkani-
zasyona etkisini buldu. Ayni ta-
rinlerde Ingiltere’de de Han
Cock ayni neticeye vardi. Bu-
nun neticesi olarak Ingiltere ve
Amerika'da kauguk endistrisi
gelismeye baglad.

19. asirda organik kimyacilar da
tabli mamulleri inceleyerek sen-
tetiklerini gelistirmeye biylk hiz
verdiler. Bu devrede kaugugun
CgHg isopren oldugu tespit edil-
di. Sentetik kauguk benzeri ma-
muller Bouchardat, Tilden ve
Wallach tarafindan geligtirildi.
1988'de Dunlop Ingiltere’de ik
haval otomobil lastiginin paten-
tini aldi. 1890 yiliarnda dunya-
da, yilda 20.000 ton kauguk kul-
lanilyordu ve uzak tropik or-
manlardan toplandid icin fiyat
devamli biiylk dalgalanmalara
maruzdu.

1900-1910 devresinde tiketim
ve fiyatlar artti. Bisikletlerin dev-
reye hizla girmesi ve otomobil
(retiminin artmas| bunun bagl-
ca etkenleri idi.

Amerika ve Afnka'da tum arag-
tirma olanaklarn seferber edile-
rek, yeriler zorlanarak 40.000
ton Brezilya'dan olmak Ozere,
ormanlardan yida 100.000 ton
kauguk toplanmaya basgland.
1870'de Ingiliz Henry Wickham
70.000 Hevea Braziliensis agag
tohumunu Ingiltere'ye gotirip
Kew'de yetistirmeye baglamisti.
Buradan Seylan ve Malezya'da-
ki somiirgelere iletildi.Uzak Do-
gudaki aretim 1914’ te Brezil-
ya'yl gecti ve 1920 de dinya ih-
tiyacinin 990" im kargilar duru-
ma geldiler.

Otomobil ve ugak endistrisinin
gelismesi ile 1940’ larda yilda
1.000.000 ton kauguk kullanih-
yordu. Bu strede akseleratorler,
antioksidantlar karbon siyahi da
bilyiik gelismeler gbsterdi ve
kaucuklu mamullerin perfor-
mans! gok arthi. Daha kaliteli ve
dayanikli mamuller yapilabildi
ve bunlar cok daha kisa siireler-
de vulkanize edilebildi. Artik
1500 kilometre zor dayanan oto
lastikleri 15.000 kilometre daya-
nabiliyordu.

1930 da tabii kauguktan farkl
servis sartlarina dayanabilen
Thiokol, Neopren ve Buna N
gelistirildi. Bunlar akaryakitiara,
solventlere, 1siya ve ozona, tabii
kauguktan gok daha iyi dayani-
yorlardi.

|.Diinya Savaginda Almanya'ya
uygulanan ambargo kaugugu
stratejik bir madde haline getir-
misti. Bu sirede Almanlar bir-
kac yiiz ton sentetik metil kau-
cuk Grettiler fakat verimli olma-
di. Ama gereken ders alinmigtl.
Almanya ve Rusya sentetik ka-
uguk gelistirme programlarina
hiz vardiler. Japonya kaugugun
lilke gicine etkisini gok dnem-
sedi ve Japonya, Amerika ve [n-
giltere dahil olmak lzere 5 Ulke-
de aragtirmalar gok hizland.
1939'da 2.Danya Savag bagla-
diginda Almanya ve Rusya ihti-
yaclarin sentetik kaugukla kar-
silar duruma gelmiglerdi. Savag
planlar geregince Pearl Harbo-
ur baskinindan sonra Japonlar
Uzak Dogudaki kauguk tarlalars-
ni ele gegirdiler ve bu da
sentetik aretimini artiran ve hiz-
la geligtiren bir faktor oldu.

Su anda tabii ve sentetik kau-
cuk dretimi dengeli bir sekilde
dinya ihtivacini kargilar durum-
da tutulabiliyor.

Kimyagerler cok ¢esitli kKauguk
cinsleri ve katki maddeleri ile
tiim igleme ve tatbikat problem-
lerini rahatlikla ¢ozebilir durum-
dalar. Oncelikle istenen dzellik-
ler tesbit edilip gerekli hammad-
deler temin ediliyor, karnigim re-
getesi geligtirilip imalata uyum
saglanyor. Laboratuar kontrol-
leri ile sartname dzellikleri kon-
trol edilip en uygun ve en eko-
nomik mamul saglaniyor.

Bu gelismeleri iceren tabloyu
vererek konuyu bitirmek istiyo-
rum.

ULKELERIN TABIi VE SENTETIK TOPLAM KAUCUK TUKETIMI { BIN TON OLARAK)

USA ALMANYA
1986 2762.6 6247
1987 2806.3 651.9
1988 2875.1 674.6
1989 2917.9 8971
1990 2628.3 719.7
1991 2523.9 7127
1992 2891.6 682..5

ITALYA INGILTERE
418.0 A25.0
435.0 350.0
4520 366.5
468.0 372.5
4395 387.0
425.0 329.0
418.5 354.0

ISPANYA TURKIYE
257.0 Q9.0
278.0 116.0
282.0 117.0
279.0 104.0
279.1 98.0
248.0 122.5
262.0 138.5
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TUYAP-ISTANBUL SERGI SARAYI SEMINER SALONUNDA
“LASTIK iISKOLUMUZUN BUGUNU
Ve
YARININI BELIRLEYEN FAKTORLER”
KONULU KONUSMALAR ILE ACILACAKTIR.

SIRA ILE KONUSMACILAR:

ALI THSAN ILKBAHAR OTOMOBIL SANAYICILERI DERNEGI BASKANI

AHMET ARKAN TAYSAD BASKANI
METIN GURTAN PETKIM YARIMCA PETROKIMYA KOMPLEKS BASKANI

SAKIP SABANCI KAUCUK DERNEGI KURUCU UYESI

TOPLANTI YONETICISI: ZIYA OZKAN - UZEL GENEL MUDURU |

BU ONEMLI FAALIYETIMIZE HEPINIZ DAVETLISINIZ.




KALIPLAMADA
PROBLEM
COZUMUNE
YAKLASIMLAR

Hazirlayan

N.HUSNU CEP

BSc Chem. Eng

Grad PRI

Teknik Madir

KOBRA KAUCUK SAN. TiC. A.S.

YAZI HAKKINDA:

Bu ilk b&limde kompresyon
preslerde kaliplama sirasinda
karsimiza ¢ikan kalite prob-
lemlerine, sebep ve ¢dzUm
yontemierine dedinecediz. 1.
bolumdeki ¢ozim yollar pra-
tik anlamdaki makina, kalip,
proses ve karisim dizaynlari-
na bagh modifikasyonlar ola-
cak.ancak detayl dizayn a-
ciklamalarina giriimeyecektir,

Gelecek sayida yayinlanmasi
distindlen 2.b6l0m ise halen
uygulanmakta olan tim hata
analiz yontem ve prosedurle-
rinin gergek bir kaliplama
probleminde nasil kullanildi-
g1, bu yéntemin deney tasari-
mi yontemi (DOE) ile karsi-
lastiriimasi ve bu konuda fir-
mada yapilan ¢alismalari
kapsayacaktr.

NOT: Yazida gegen rohiing
(Freform) kalip gézd igin hazir-
lanmis hamur anlamindadir.

BOLUM 1:

KALIPLAMA
HATALARI,
SEBEPLERI VE
COzUM YOLLARI

A-) EKSIK PARCALAR

a-)Eksik rohling hacmi

1-Arttir

b-)K6tii rohling yerlestirme
1-Rohling seklini ve yerlestirme-
yi gbzden gecir.

c-)Kalipla kauguk arasinda
hava sikismasi

1-Kalbi havalandir, hava atma
delikler ac.

2-Rohling seklini ve yerlestimme-
yi ghzden gecir.

3-Presi acik bump (gazlama)
yap, sayiy belirle.

4-Basinci arttir .(Hava kabarcik-
lanni kdgultor)

5-RHohling ylzeyini tozla.
6-Kangimin akicihdim arttir,
7-Kalp aynima dizlemini degis-
tir. (kalp dizayni)

B-HAVA IZLERI

{(Parga Uzerinde yumusak kap
gorindmid gukurcuklar ve delikler)
Bu hata havanin kalip gbzi ile
kauguk kansimi arasinda sikis-
masindan kaynaklanir. Basing
uygulandiginda hava gozle gé-
rinmeyecek bir hacime kadar
sikastirilir, kalip acildiginda ise
hava kaginilmaz bir sekilde ge-
nisler. Tamamiyle vulkanize ol-
mug bir pargada bu genisleme,
hava atilip parga kendi gekline
gelene kadar deforme eder.
Oysa az vulkanize olmus parga-
lar vulkanizasyon sicakliginda
bile plastiktirler ve bu nedenle
havanin genislemesi , kalici bir
deformasyona sebep olur. Yu-
musak karnsimlar tamamiyle vul-




kanize olsalar bile disik geri-
limleri dolayisi ile daha fazla bu
tip hataya maruz kalirlar. Bu
nedenle kansim bilingli dizayn
edilmelidir.

1-Pisme derecesini arttir . {Si1-
caklk, zaman, cure sistemi)
2-Pismeden sonra kalibi basing
altinda sogut.

3-Ac deki maddelen uygula.

C-) BACKRINDING
(NEGATIF CAPAK)

(Genellikle kalin parcalarda ka-
lip ayriima didzleminde gbzlenen
yirtik, kesik yapi). Bu hatay ki-
saca soyle agiklayabiliniz: exo-
termik vulkanizasyon reaksiyo-
nu nedeniyle parca icindeki si-
cakhk vulkanizasyon sicakhgini
asar ve bu kalip iginde yuksek
basing artisina sebeb olur, bu
igsel basing kalbin ¢ok az agil-
masina ve dolayisi ile normal
capaktan fazla bir miktardaki
kismen vulkanize olmus hamu-
run kalilbin alt ve ust plakalan a-
rasina gecmesini saglar. Ne za-
man ki icsel basing dlser ve ka-
lip dig basing tarafindan kilitlenir
araya gegen hamur iki plaka a-
rasinda kalr.

a)Kismi scorch

Proses sicakliklarim ve kansimi
modifiye et.

h)Kétl dizayn edilmis kahp
Kalp aynima dizlemini dedistir.
c)Fazla rohling hacmi
1-Pigme sicaklifinda gdz hac-

mini hesapla.

2-Pargay dn 1sitmaya tabii tut.
(yuksek frekans dalgasi)

3-Bir ka¢ dakika sonra kapall
bump yap.

d)Disik yirtilma mukavemeti
1-Karisimi modifiye et.

2-Kalibi agmadan sogut.
e)Cure sicakhgi, cok fazla ic-
sel basing ve yirtilmay etkili-
yor.

1-Cure sicakligim disdr.
f)Cigneme (pisme sirasinda
kalip acilip kapaniyor)
1-Pisme hizim digdr.

2-Basinci arttir,

g)Karisimda kolay ugucular
1-Kagin.

D-)PEBBLING

(Parga ylzeyinde, kiiglk diizen-
siz sekilli leke ve izler.)

Parca esnedikge, bu lekeler be-
lirgin sert sisikcikler halinde
gdzlenirler ve bunlarnn gerilimi,
etraflarindaki matrixden fazla ol-
dugundan bu noktalar kopabilir

Cure sisteminin kétd
dispersiyonu

1-Karigim prosedirund modifiye et.
2-Hizlandmcilan ogut.
3-Polimer bagh hizlandirici
kullan.

4-Hizlandirct master batch’i
hazirla.

E-) YUZEY ALTINDA HAVA
KABARCIGI

a) Ozellikle yumusak karisim
larda kalender veya mill hava

sikismasi

1-Toplann sicakhdini modifiye
etf.

2-Hamuru extruderden gecir.
3-Rohlinge delikler ag.

4-Acik bump yap.

b) Ust lste konarak hazirlan-
mig rohlinglerde Katmanlar a-
rasinda hava sikismasi
1-Taze cekilmis plaka kullan.
2-Gorinen hava kabarciklann
patlat,

F-)FAZLA CEKME

Elastomer pargalarin kaliptan ¢
lkinca gcekmeleri, 151 genlesme
kat sayilarinin metallerden daha
fazla oclmasi nedeniyledir.

a) Kalip dizayni
1-Maodifiye et.

b)Karisim dizaym
2-Dolgu miktarlanini arttirr,
c)Cure sicakhdi cok fazla
J.5icakhd disdr.

G-)AKMA CATLAKLARI veya
KAYNAMA

| A) Fazla nerve

1-Kansim modifiye et.
2-Mastike et.

b) Tok karisim

1-Karisimi modifiye et.

2-Kapall bump yap.

3-Rohlingi onceden isit.

c) Diisiik kaliplama basinci
1-Arttir,

d) Rohling hacmi az

1-Arttir

e) Kalip kirlenmesi

1-Kalibi temizleme.,

2-Kalip ayincisin (silikon) azalt.
f) Rohling kirlenmesi
1-Kusmay dnle,

2-Fazla antitack kullanma.
3-Temiz stokla.

g) Rohling sekli

1-Akmay artiracak sekilde mo-
difiye et.

h) Kismi scorch

1-Cure sistemini ve proses sart-
larim modifiye et.

i) Yetersiz akma zamani
(scorch)

1-Cure sicakhgini disdr.




2-Cure sistenini modifiye et.
H-) AYRILMA

a) Rohling kirlenmesi
1-Kusmay dnle.

2-Fazla antitack kullanma.
3-Temiz stokla.

b) Diisiik tack

1-|ki katman arasinda MR solis-

yonu kullan,
c) Yiizey scorchu
1-Cure sistemini modifiye et.

2-Depolama gartlanni kontrol et.

d) Yetersiz katman basinci
1-Ozel aparat gelistir.

e) Kéti akma ozelligi
1-Kangim viskozitesini dugdr.

I-) YIRTILMA

a) Fazla pisme

1-Pisme derecesini diglr. (si-
caklk, zaman, cure sistemi)

b) Pisme sicakhgi ¢ok fazla
1-Cure sicakhgim dagur.
2-Kalibl agmadan sogut.
c)Disiik yirtilma mukavemeti
1-Karisimi modifiye et

d) Kot kalhip dizayni
1-Modifiye et.

e) Kalip ayirici yok

1-Yapigma problemine bak.

f) Kaliptan ¢ikarma metodu
1-Kullanilacak aletleri iyi sec.
2-Hava tabancasi kullan.
3-Otomasyona git. (robot veya
itici sistemi)

g) Kalip deformasyonu
(Kalip gozleri, pim ve burclar)
1-Kalip revizyonu.

'1{1:‘»’ T
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L-) SUNGERLESME

(Parca kesitinde gdzlenen yu-
varlak kigUk stinger gorinimii
hiicrecikler)

a) Az pisme

1-Pisme derecesini arttir. (SI-
caklk, zaman, cure, sis.)

b) Poroz Rohling

1-Rohling igin extruder kullan.
(vacum vonted)

c) Kolay ugucu kimyasallar
1-Mem miktanm disdk tut.
2-Desikant llave ef.( CaQ)
3-Yag vs. Kaynama noktalarin
kontrol ef.

d) Diisiik kalip basinci
1-Arttir.

e)Rohling yiizeyi nemli

1-Vulkanizasyondan once kurut.

2-1lik depola.
f) Yiizeyde kalmis solvent
1-Solventi ugur veya sil.

M-) DEFORMASYON

(Parga yiizeyinde ve genelinde
sekil dedgisikligi)

a) Az pigsme

1-Pisme derecesini arttir. (Si-
caklik, zaman, cure sis.)

b} Igsel gerilmeye sebep olan
fazla nerve

1-Kansimi modifiye et.

c) Kismi scorch

1-Cure sistemini ve proses gart-
larini modifiye et

d) Kalip deformasyonu

(Kalip gozleri, pim ve burclar)
1 -Kallp rEvizyn::nu
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N-) KALIBA YAPISMA

a) Az pisme

1-Pisme derecesini arttir. (Si-
caklik, zaman, cure sis.)

b) Az kalip ayiricisi
1-Konsantrasyonu yada uygula-
ma periyodunu arttir,

c) Karisim dizayni

1-Kaolin, silikadan kacgin, wax
ve externel lubricant kullan.
d) Kirli kalip

1- Temizle. { Cr kapla-kismen
yardimei-}

L-) KUSMA

Yar mamul veya mamulde goz-
lenen kimyasallardan bir veya
bir kaginin kauguktaki gozundr-
Itkleri agildidy icin ylzeye ¢ikan
gdrintl (ortam sicaklik ve ba-
sincina bagh olarak ) degisir.

a) Kiikiirt kusmasi

1-Kansimi modifive et.

b) Hizlandirici kusmasi

¢) Koruyucu kusmasi

d) Proses yardimcisi kusmasi
e) Yag kusmasi

f) Wax kusmasi

P-) FAZLA CAPAK

Genelde fazla rohling hacmi
kullanimasindan kaynaklansa
da gapak verdidi halde eksik
parga gikabilir. Bu kétd rohling
sekli ve viskozitesi gok ylksek
kansimdan da kaynaklanabilir.
Capagin kalin olmasi da, kalip
basincinin azligl, capak kanalla-
rinin kiglk olmasi ve hatta
scorcha geg¢mis bir kangimdan
da kaynaklanabilir.

Referanslar;

1-A primer on custom mixing
and moulding: the quality equa-
tion by Claude Hepburn,

2-Du pont technical bulletin
NP-450.1

3-Rubber Technology 11 by
G.A. Haywood-Grad PRI
4-Vulcanization and Vulcanizati-
on Chamicals by Hoffrmann.




YENi HAMURCUNUZ

HAMMADDE, HAMUR, HAMURCU ve
LABORATUAR DERDINIZ BITTI

Ayda 100 kilodan simdilik 100 tona

Teknik Servis giivencesinde, standart hammaddeler ile
modern banburilerde formuliin{ize veya sartnamenize uygun
hazirlanmis ful laboratuar raporlu, harman-levha veya serit

HAZIR KAUGUK KARISIMLARI

aylik is programiniza gére imal ve teslim edilir.
TOZ LASTIK SATISIMIZ BASLAMISTIR.
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Silacher  S3tmt e smnc NOME

Kaugcuk Kimyasallar f-300 seriss Tharmax Kauguk Enjeksiyon Kullanilrmig va yani Kullanilmig Kauguk
va Gzel katk maddeleri Wediem Thermal Karbon Presleri Kauguk Makinalan fakinalan veromple
imalat Hatlan

Siyahi
Temsilcilikleri ve teknik destegi ile hizmetinizdeyiz.
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ELEMAN

ARANIYOR

Kaucuk Dernegi Merkezindeki tiim isleri yiiriitebilecek deneyimde
ve kapasitede aktif bir eleman araniyor.
ilgilenenlerin Dernek merkezinde Genel Sekreter
Sahika Hanim’a miiracaatlari rica olunur.

Kaucuk Dernegi Fulya Caddesi No: 4/12
Yildizay 1 Apt. Daire: 41 Mecidiyekoy-ISTANBUL
Tel: 266 71 03




KAUCUK’UN

GERGIDE YORULMA 8

DENEYLERI:

Dupont temsilciliginin izni ile
ELASTOMERS NOTEBOOK
158-158 dan derlenmistir,

Gergide ¢atlamanin buylme-
sinin direkt dlcimad, yirtiima e-
nerjisinin tesbiti igin faydalani-
lan beynelmilel bir standartla

tarif edilmemistir. Ingiltere’de-
ki Materials Engineering Re-
search Laboratuan (MERL)
150 mm boyunda, 25 mm e-
ninde 12 parganin denendigi
bir cihaz geligtirdi.

(Sekil 1)

MERL catlak biyime deneyi
cihazi yirtiima enerjisinin gat-
lak biyimesi ile baglantil o-
larak tesbitini saglamak amaci
ile vulkanize edilmis parcalan
dedgerlendirebiliyor

ISO DENEYLERI;

1SO 6943 te daha basit de-
neyler agiklanmaktadir. Tipik
cihazlar Monsanto Fatigue-to-
Failure ve Wallace-MRPRA
Fatigue cihazidir. (Sekil 2)

YORUM;

Mattia tipi deneylerden
elde edilen neticeler
maalesef sadece deney
sartlarinda mukayese
yapma imkani vermek-
tedir. Deneyin bittigine
dair verilen kararin za-
mani da biraz belirsiz o-
labilmektedir. Isi, oksi-
jen ve clOzi miktarda o-
zon mevcudiyeti yorul-
ma slresini bayadi etki-
leyebilmektedir.

ASINMA:

Asinma mukavemeti
pek cok tatbikatta o-
nemli bir faktor oldugu
halde analizi ve &lgimu
en zor olan bir konudur.
Yoldaki bir otomobil las-
tiginin maruz
kaldify aginma
ile bir kumlama
hortumundaki
asinma birbirin-
den cok farkl-
dir. Otomobil
lastigi yol yuze-
yinin durumuna
gore taglanirca-

LISANI

sina bir aginma ile karsilagir-
ken, hortum iginden blyuk
hizla gegen taneciklerin kes-
me ve kaldirma hareketi ile a-
sinmaktadir. Bazi hallerde
standart testler yaniltici olabil-
mektedir. Kumlama hortumu
icin testte iyl deder vermeyen
bir kanigim tatbikatta cok iyi o-
labilir. Kum hortumu igin tyi

Pl

(Sekil 2)

Wallace-MRPRA cihazina halka sekiinde
deney pargalar takir. Bir monte siste-
minde sirfinme gok azdir ve operaldrun
deneyimii olmasi gerekmez.
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ISO (DIN) Asinma Cihazi Deney parcasimin hareketli yuvasmina takiimasi

deger veren karisim ise ayak-  donecek gekilde hareketlidir. ar ortam isisinda yapilmasi i
kabi tabaninda veya konveydr Tambur 150 mm gapinda, 500  prensiptir. Gene de degerlerin '

kayisinda bekleneni vermeye- mm boyunda olup, 40 istikrarinin kontrolt igin bir

biilir, devir/dakika ile déner. Zimpa-  standart sahit érnek kullanibr.
ra kafgidi 60 numaradir ve

ISO ASINDIRICISI: tambura cift tarafl yapiskan Asinma mukavemeti ile

bantla tesbit edilmistir,. Deney  ilgili standartlar;
ISO 4649 da tarif edilen ve parcasi 84 tur = 40 metre uy- 150 4649 (ISO-DIN cihazi)

DIN asindirma cihazi olarak gulamadan sonra cihaz dur- ISO 5470 (Taber cihaz)
bilinen cihaz Avrupa'da stan-  durulur. Agirlik kaybi hacim ASTM D 394 (Dupont cihazi)
dart haline gelmektedir. Ciha-  kaybina gevrilerek 150 ASTM D 1630 (NBS cihazi)

zin prensibi yandaki resimde  2781'e gore aginma hesapla- ASTM 2228 (Pico cihazi)

de belirtildigi gibi asindincr bir - nir. Ug deneyin ortalamasinn ~ ASTM 3384 (Taber cihazi)
kagit takilmis olan, dénen tan-  alinmas ve deneyin laboratu- BS 903 Part A 9- DIN 53516
burun Gzerinde drme-

gin yratdimesidir. Si- (% ?)
lindirik drnekler 16 v ,
mim. {;apilni:ia ve en az
6 mm yiksekligindedir, ! ;

Kalinlik elde etmek igin Lyl ' l A
en az 2 mm'lik parga- ]‘ T

lar birbirine yapistinla-

rak kullanilabilir, fakat _:ﬁ
alta gelen parcanin £

sertliginin 80 shore’ / \D
dan az olmamasi gere- (8)

kir. Standart 10 New-

ton veya 5 Newton
baski ile 6rnek tambu- |

run 50 turunda bir tur . WIS

L1l
[
|
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i1

I

]
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KAUCUK
ENDUSTRISINDE
MALIYET
DUSURUCU

IMKANLAR

Alman Mihendisler Birligi - VDI
semineri ile ilgili olarak DSM E-
lastomers-Europe mensubu Ce-
as van der Waerden tarafindan
yayinlanan notlardan 6zetlen-
mistir.

VDI 'min 1993 semineri igin segi-

len ara konu KAUGUK ENDUS-
TRISINDE MALIYET DUSURU-
CU IMKANLAR olarak belirtildi.
Alman kauguk endistrisinden
hammaddeci, makina Ureticisi
ve otomotiv sektérden yaklasik
250 ust yoneticinin katildig bu
seminer Phoenix AG Ham-
burg'dan H. Lademann'in agihs
konusmasi ille basladi. Konus-
maci buginkl rekabet sartlann-
da firmalarin,

-Kalite .
-Temin guvencesi’
-Fiyat

konularindaki bagarilar ile mu-
cadele verebileceklerini bildirdi.
Simdiye kadar toplu kalite kon-
trol, Just in-time teslimat gibi
projeler dne strilirken otomo-
tiv enddstrisinin fiatlar Gstlndeki
baskisi, fiyat digtriimesi (ize-
rinde baski unsuru oldu. Bu se-
minerde masteri ile birlikie ge-
listirme calismalar, modern
teknoloji uygulamalan, makina
ve aksesuarlara gerekli yatinm

ve imalat birimlerinin disilk is¢i

tcretli Oikelere kaydinimasi ko-
nulannin gérlgilecedini anlatt.

ALMANYA UYGUN YERDEMI?
(F. Horch, Phoenix AG)

Konusmaci, Phoenix'in Fransiz,
Ispanya ve ltalya'daki firmalari-
nin Genel Midiradir. Avrupah
otomotiv sektdre mal vermek bi-
zi Avrupay! bir butian olarak gor-
meye yoneltiyor ve hatta yer ile
ilgili kararlanimizda dinya cog-
rafyasini gézéninde bulunduru-
yoruz. Bazen misterimiz nere-
de bulunmamiz gerektigini vur-
guluyor. Yer degistirme kararla-
rinda sadece lcret ve lojistik
faktérler dedil uzun vadeli pers-
pektifle yatinm tesvikleri ve kil-
tr faktérlerinin dikkate alinmasi
gerekiyor. Phoenix merkez yo-
neticileri Cekoslavakya, Irlan-
da, Glney Avrupa (Jzerinde du-
ruyorlar. Kisa perspektiflerde
Glney Avrupa, uzun vadede ise
Dogu Avrupa distndliyor.
Volkswagen'i takip ederek Mek-
sika'ya yerlesim de ciddi olarak
glndemde.

Maliyet digtrict bir unsur ola-
rak DM-Liret-Peseta kur degi-

simlerini agiklayan bir tablo gos
tenldi ve Phoenix'in 1992 son

yarisinda Almanya yerine bu 0l-
kelerden fatura keserek kazan-
cina %15 ekledigini belirtti. Ima

latin yénlendirilmesi ile higbir
zaman bu kadar kisa zamanda
béyle bir ekonomi sadlayamaz-
di.

IMALAT ADALARI
Bir imalati Yénlendirme Sekli:
(Peter Biith, Boge AG)

Boge AG, bir Mannesman kuru-
lusu olup Almanya'da 5 yerde
fabrikasi meveuttur. Simmern
fabrikasi 600 calisami ile kau-
cuk-metal komposit parcalar
yapmakia ve Mersedes'e motor
takozlan ile amortistr Uretmek-
tedir.

Misterilerin agir teslimat garan-
tisi, sifir hatal Gretim, JIT- za-
maninda teslimat talepleri ye-
dekte bekleyen makina yatinimi-
ni, yan mamul ve mamul stok
seviyesini artirarak isletme ser-
mayesinin artisini gerektirdi. O-
tomasyona yonelik bilydk yat-
rimlar kapasite artiginin kullan:-
mini sagdlamad) ve calisanlara
gayret vermedi. 3 vardiyall ¢a-
lisma, gelismeye yardime olma-
di. Imalata verilen hedeflere da-
ha kolay varildi. Odeme siste-
minde artik gelisecak bir husus
da kalmadigindan, hedef imalati
sadlayan kisimiar vardiyalarinin
bitisinden cok dnce makinalarn
kapamaya basladilar.

Caliganlar galigma saatlerinin
%56' sinda esas Ucretlerinin
%150 sini karsilar duruma gel-
diler. Olii zamanin %90'Inin tek-
nik arzalardan degil organizas-
yon bozukluklanndan meydana
geldigini de gérdiler. Bunun -
zerine belli bir konudaki ¢alis-
malan bir ada gibi belli bir saha-
ya toplama duzeni getirildi. Bu
dizende makina, techizat, ele-
man belli bir Gretim igin bir ara-
va toplandi. Buna ara pargalann
stoklar, bakim ve hatta dinlen
me sahalan eklendi. Bu grupta
galigan elemanlara islemdeki
batin islen yapabilmeler 6gre-
tildi. Forklift kullanma, bakim,
mamul deneyler bile herkese
dgretildi. Maas sistemi bir ele
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manin yapabildigi islenn sayisr
na gore dizenlendi. Migteri, ta-
lebini direkt olarak bu 6zel ada-
lardan sadlamaya bagladi.

KALITE MALIYETI
KACIMILMAZ MI?

(H. Bahner-Kalite Midiird
Clouth AG)

Pek cok firmada kalite maliyet-
leri cironun %:5ine yaklagiyor ve
ekonomi denince ilk akla gelen
hususlardan biri oluyor. Bazi ka-
lite sistemnleri bay(k bir bOrok-
rasi gerektiriyor ve faydal bir a-
let olmak yerine eziyet getiriyor.
Bahner daha az konu Ozering
daha yogun yaklasmay tavsiye
atti. Onlem almak ve dodgrula-
mak gayesi ile yapilan pek gok
masraf, gelistirme masrafi sa-
yilabiliyor ve pek gogu da arag-
tirma-gelistirme kisminin hatala-
rindan kaynaklanabiliyor.

Misal olarak sifir hatal bir dre-
tim talebinin %100 gbz kontrolu
gerekiirdigi ve pek ok iadeye
sebebiyet verdigi gbruldi. Ko-
nunun tizerinde galigildiginda,
arastirma-geligtirmenin agin
hassas davrandig anlagild.
Miisteri istekleri yeniden tesbit
edilince iadeler otomatikman
%30 azald.

KARISTIRMA ISLEMINDE
EKOMNOMI: ;

(R. Griinheck, A.Limper
W+ P. (KRUPP)

Konusma genelde W+F maki-
nalari hakkinda olmakla beraber
defjisken tahrik sistemi, yeni ro-
torlar, 1si rejimlerinin yakin kon-
trolil ve asin ylklenmelerin e-
lektrik faturasina etkisi gibi hu-
susiarda yapilacak galismalarla
ekonami saglanacad belirtildi.

OPTIMAL
MUSTERI/URETICI ILiSKISI:
(A. Elpass, Ford Werke
A.G. KdIn)

Genelde yeni bir model olugiu-
rulurken meveutlann degistiril-

mesi ile ise baglanir. Hargey su-
ratle gelisir ve ilk imalata basla-
masina yakin, bir yigin degigiklik
gindeme gelir ve bunlarla ilgih
maliyet dilsturme konular dnem
kazanir. Cunkd maliyetler art-
maktadir, imalatin hizla basia-
mas! gerekmektadir ve Du son
dedisikliklere ayak uyduran bir
Gretici biyik bir sansla isi alabi-
lir ve gelistirme galismalarinin
kilfetlerine katlanmmis bir Oretici
devre diginda kalir.

Yeni CTC-Concept To. Custo-
mer galisma dizeni bu durumu
komple olarak degistinyor. Par-
calann dreticilen, geligtirme ca-
lismalarinda bulunacak ve ana
gelismeler projenin baginda
devreye girecek, nihal degigik-
likler genelde maliyete ve termi-
ne etki etmeyecek sekle done-
cek.Parga treticisinin teknik &-
lemanlar, araba imalatgisinin
gelistirme galigmalarinda fillen
bulunacaklar ve iligkiler uzun
vadeli olacak.

ISTATISTIKI DENEME
PLANLAMASI:
(A. Hill-Meteor Gummiwerke)

Yeni bir mamulin geligtirime-
sinde imalat denemeleri genel-
likle pahali ve planiamasi zor
safhalar gecirir. Hammaddeden
baslayarak mamul denayine ka-
dar olan kademelerde lst (ste
toplaninca pek ¢cok deneme ge-
rekir.

Cok akademik bir sekilde hazir-
ladi takdimde konugmac! Me-
tear tarafindan kullanilan istatis
tiki metodun Taguchi yaklagim-
larindan faydalandigini fakat ¢ok
daha ileri bir kademeye vardii-
i belirtti. Kademeli artan tesl
sayisi ile baglantil bir seri dene-
me programi olugturulmus. Ki-
gk bir programla baglanip ge-
reken bilgi baglantisi saglana-
madid takdirde bir Ost kademe-
ye genigletilen bir caligma dize-
ni var, fakat bu gene de iik
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kademede temin edilen bilgiler-
den istifade ediyor. Neticede
gereken asgari sayidaki dene-
me ve bilgi ile imalat denemele-
rinin zaman ahci ve maliyet arli-
rict yuki azaltimig oluyor.

BILGISAYARLA MAMUL
OPTIMIZASYONU:
(P. Barth-Carl Freudenberg)

CAD/CAM tatbikatlar sanayide
genis tatbikat alanlan buldu ve
malivet dasiricl kalite arting
yoénlerini kabul ettirdi.
Freudenberg'de FEA (Finite E-
lements Analysis) tatbikatimn
baslamas! bir ileri kademe oldu.
Dizayn safhasinda karngim ve
proses bilgilerinin alinmasi ve
optimizasyon parametrelerine
mamuliin kaliptan giktigl andaki
veya tatbikatta kullanilacad yer-
deki deformasyon altindaki bo-
yutlarindan veya davramg bilgi-
lerinden istifade imkani da ek-
lendi. FEA metadlarinin katkisi i-
le sikayetler, gdzUmler de de-
gerendiriliyor. Bu tip tatbikatta
oncelikle maliyet/satig fiyat ilig-
kisinin g&zénine alinmasi tercih
ve tavsiye edilivor. Bunu dogru
uygulamak igin gugll pir bilgisa-
yar sistemi ve devamli yenile-
nen yaziimlardan istifade etmek
gerekiyor ve bilhassa kigk fir-
malarn cok dikkatli olmas: tav-
siye ediliyor. Yatinmlarn disik
Geretli Glkelera kaymas ile Al-
manya'daki merkezlerin bu gibi
yliksek teknik gerektiren gelig-
me calismalar ile dnem kaza-
nabilecedi vurguland.

Parga ureticilerinin bilgisayar
sistemlerinin, Oretici otomotiv
fabrikalarn aragtirma gelistirme
kismi sistemlerine baglanmasi i-
l& toplu bir sistem ve dederlen-
dirme olusturulabilecek ve re-
simlerin sirk{llasyonu da orta-
dan kalkacak.

KALIP DIZAYNI ILE DAHA
AZ ZAHMET VE ZAYIAT:
(L. Pasch-Gates GmbH)

Patentli kalip dizayn sistemi ile

Gates firmasi transfer, enjeksi-
yon ve transfer-enjeksiyon sis-
temileri ile kalpl mamul dretme-
de gapaksiz, disik zayiat oranh
galisma ile ek malzeme ekono-
masi sadlayabiliyor. Kalibin ik
yarisinin arasina bir 1s1 izolas-
von plakas) koyarak ¢ig kalan
artigin bir sonraki baskida kulla-
nilmasi saglandi. Ayni tatbikat
sofuk yolluk sistemi ile galigan
enjeksiyon ve transfer-enjeksi-
yon kaliplarina da uyguland.

MERSEDES'IN PISMANLIGI:
(Dr.W.Wittig-Mercedes
Benz AG)

Konusmaci Daimler, Benz'in
yaklasimlarnindaki dedisiklikleri
Gzetledi. Bashicalan sunlar:

-Malzeme/mamul kombinasyon-
lari gok fazla oldugundan ¢ok
sayidaki Uretici firmalara verilen
siparisler kicOk sayilarda olu-
yor. Bunun igin DB artik dretici-
lerin kendi kanstirma dizenler
olmasinin (stinde durmayacak.
Bir kag Gretici, bir firmanmin yaptl-
g karisimi kullanabilecek.

-DB bes glvenli plastik mamul
Ureticisini ve beg glvenli kau-
cuk mamul Greticisini gegmig
kalite performansiarina gore se-
¢ip bunlar onayh dretici olarak
belitecek. Bu onayin neticesi o-
larak, bu firmalarda geligtirilen
yveni mamuller her seferinde
tum onay prosedurlerinden ge-
girilmeyip daha hizli onay alabi-
lecek. Mamulin omur deneyleri
uygulamasinda ise bir dedigiklik
olmayacak.

-DB kendisine parca Ureten fir-
malar daha yakin ¢alismaya ve
problemleri birlikte cézmeye da-
vet etti.

-TPE' nin hurdasinin kullanima-
sina artik izin verilecedgini agikliad.
-Geligtirme ¢aligmalan esnasin-
da istenen asir teknik taleplerin
maliyeti artirdi hissedildigi tak-
dirde DB mihendisleri ile temas
kurulmasi istendi. Mihendislerin
talepleri dinleyecedi garantisi
verildi.

Konusmanin sonunda “Bunlar
satinaimaciariniza da sdylediniz
mi? “ sesleri duyuldu.

~ DUZCEDEKI DERI FABRIKAMIZ IGIN |

| L astik Uretim Makinalarinda tecriibeli

| MAKINA MUHENDISLERI

ARIYORUZ

Adaylarin adresimize yazil olarak
| basvurmalari rica olunur

- anlas

ANADOLU LASTIK SAN. ve TIC. A.S.

I Tamburi Aliefendi Sokak Mo: 1680630 Etiler - ISTANBUL
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993-1994 DONEMI
| EGITIM PROGRAMI

Kasim 1993 Kaucuk Teknolojisine Giris 2 giin
Ocak 1994 Kaucuk Teknolojisl 1 3 giin
Subat 1994 Kaucuk Teknolojisi 2 3 giin
Nisan 1994 Kaucuk Teknolojisi 3 3 giin

1993 Sonbahar déneminde Bursa'da 2 giinlitk Kauguk Teknolojisine
Giris Kursu planlanmaktadir.
Ilgilenenlerin simdiden Kauguk Dernegine isim kaydettirmeleri duyurulur.
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kaydi tutulmalidir. Misterilerin
I S O 9 0 0 0 ihtivaglarinin anlasiimasi, de-
gerlendiriimesi ve karsilanma-

sticin gerekli bitln faaliyetler

= = =
I I N IZ E N AS I I bu sisteme dahil edilmelidir.
Her firmanin kendi sisternini

nasil bicimlendirecedi kendi

U YG U I A N I R tercihine bagldir. Ancak Kalite
El Kitabl denetimlerin kolayca

Bu yazi ISO 8000 standardina
uymak igin yerine gelirmeniz
gereken bazi dnemli noktalar
aciklamaktadir, IS0 9000 kalite
sistemi ile ilgili diger batan ta-
mamiayict bilgiler TSE birola-
nndan elfde edebileceginiz su
standairt metinlerinde
bulunabifir.

1.1 1SO 8004 : 1987 Quality
management and quality
systems (Tirkpesi ISO 8004)

1.2 [SO 9004-3 Quality mana-

gement and qualily systemn ele-
ments part 3 guidelines for pro-
cessed elements : 1993

1.3 TSE-ISO 9001,
9002, 9003 : 1987

2 Bu yazi Dr.Alp Onel tarafin-
dan hazirlanmis ve QSIRIS Lid.
in izni ile basilrmistir.” -

Aciklamalar

Bu yazi ISO 9000 TSE 9000 ve
EN 29000 uygulamalarn igin ge-
nel bir yol gésterici clarak hazir-
lanmustir.

ISO 9001 Kalite Sistemleri / Ta-
sarim Gelistirme, Satin Alma
Verileri Uretim, Mantaj ve
Hizmette Kalite Glvencesi Modeli.

iSO 9002 Kalite Sistemi - Ure-
tim ve Montajda Kalite Glven-
cesi Maodeli

ISO 9003 Kalite Sistemi Son
muayene ve Testler igin Kalite
Givencesi Modeli

yapiimasini saglayacak kadar
= : ———— agcik ve kesin olmali ve boyle-
ce islemlerin etkili oldugu dog-
Yonetim rulanabilmelidir.

Sorumlulugu ) ;
Satis Sézlesmelerinin

. : daki : .
Bir organizasyonda agagidaki e o 4ol Edilmesi

sorumiuluklar tarimlanmalidir.

1. Kalite Sisteminden sorumiu Satis Sozlegmesi gunlar

olanlar, (dOzeltici islemleri kapsamalidir.
kontrol eden, faaliyetlerin dog- L
ru olarak yapildigini denetle- 1.Migteri intiyaclan agik mi-

yen ve yénetim olarak gdzden dir?

gecirilmesini ve slrdlrdimesi- | -
ni saglayanlar). 2, Musterinin ihtiyaclarin kar-
silayabilir miyiz?

Mesela 200 kg. mal yapabilir
miyiz? istenilen tarihe kadar 0

2 .Bu kigilerin yetkileri.

3, Yonetimin bir temsilci ata- "=y
yarak sistemin sUrddriilmesii- =%
gin sorumlu belilemesi gerek-
lidir.

Kalite Sistemi

Kalite sistemi tanimlanmali ve

—
BEL Gl el

FAELRTIE
L 11 SR

ETS N CTANTE

=
TERE 1
Lk W HELE R
vegt1iu
DOHTEDL L

redL Baid T

#ald nn&E
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retip teslim edebilir miyiz? ls-
tenilen tarihe kadar Uretlip tes-
lim edebilir miyiz?

Misteri ihtiyaclan drin ve ka-
lite kontrol spesifikasyonlari i-
cerebilir: Bu faktorler kalite
sisteminde yer almal deder-
lendirmeler kaydedilip kayitlar
saklanmalidir.

Belgelerin Kontrolu

Biitiin belgelerin kontrol ve 1Z-
lenmesini saglayacak bigimde
bir sistern kurulmus clmalidir,

Dakiimanlarin kontrold ile bel-

gelerin gegerli olanlarinin, kul-
lanan kisilerde olmasi saglan-
malidir, Bu belgelerde yapilan
dedgisikliklerin kontrol altinda
tutul

masi ve gegerli olanlann firma
icinde ihtiyac sahibinde bulun-
masini saglayan bir mekaniz-
ma kurulmalidir. Bu sisteme
firmanin yasal olarak uymasi
gereken Standartlar ve firma-
ya tzel benzer belgeler (Grme-
gin: spesifikasyonlar) ve Mal
satin alinan firmalann katalog-
lari da dahil edilmelidir.

Tasarim Kontrolu

Tasarim ve Gelistirme faa-
livetleri planlanmali so-
rumlularn belirlenmeli ge-
reken donanim ile destek-
lenmelidir.

1. Tasanm fonksiyonu ile ure-
tim ve satig fonksiyonlar ara
sinda iletisim sadlanmalidir,

2. Tasarim girdileri, yeterlilik,
dofruluk ve tutarlilik agisindan
dogrulanmalidir.

3. Tasanm sonuglarinin, he-
saplamalar ve analiz yolu ile
gerekli emniyet sartlarina uy-
gunlugunu belgelenmelidir,

4. Tasarimin ihtiyagiara uygun
olmasi igin gerekli dnlemler
Tasanm Degerlendirme Top-
lantilari ile saglanmalidir.

Satin Alma

Mal saglayan yan sanayicinin
hangi kriterlere uymasi gerek-
tigji tarmlanmalidir. Bu sistem,
Firmanin miisterilerinin ihtiyag-
larini yering getirirken kulllan-
dig mal ve hizmetleri sagla-
yan biitiin yan sanayi ve leda-
rikgileri kapsamalidir. Yan sa-
nayinin, konulan kriterlere uy-
masini saglayan resmi (For-
mal) bir sistemn uygulanmalidir,
yan sanayinin uygunlugunun
ve performansinin surekli ola

rak izlendigi kayitlar tutulmal
ve saklanmalidir.

Hangi bigimde olursa olsun
yan sanayiye ve tedarikcilere
varilen blitin siparisler ¢ok a-
cik, yanlis anlamaya meydan
varmeyecek bigimde tanimlan-
malidir. Siparis dedisikliklerinin
nasil yaplacad da belirlenme-
lidlir.

Misteri Tarafindan
Saglanan Malzeme

Malzemeler musteri tarafindan
saglaniyorsa, kalite sistemi
sunlar kapsamaldir.

1. Malzemenin belirlenmesi (l-
saretlenmesi)

2. Baska bir miisteri igin yapil-
makta olan bir Grinde kullanil-
mMamast.

3. Malzemede meydana gelen
hasarlann musteriye bildirilme-
Si.

Uriinlerinizin
izlenebilirligi ve
Tanimlanmasi

Uretilen Griinlerin tanimi ve a-
yirici bicimde isaretlenmesi
saglanarak Qrinlerin izlenebi-
lirligi korunmalidir. Uretilen
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malin cinsine ve yapisina gore
bu islem biyuk farklar goste-
rebilir ancak yasal zorunluk ve
miigterinin gereksinimlerine
gbre nasil yapilacad belirlen-
melidir.

Siirec ve islemlerin
Kontrolu

Bu kontrol, yazil is talimatlar
ile misterinin gereksinimlerini
yerine getirebilmek igin dretimi

planlamak ve yonlendirmektedir.

Asagida siralananlar bu siste-
min parcasi olmalidir.

1. Uriin Spesifikasyonlar.

2. Uriin kalitesinin olumsuz o-
larak etkilenebilecedi islemnler-
de is talimatlarinin ddzenlen-
mesi ve sorumiuluklarin belir-
lenmesi.

Ozellikle, Grin bittikten sonra
spesifikasyonlara uyguniugu-
nun kontrol edilmesi mimkin
olamayacak 0zel prosesler
{ancak Cretim aninda kalite
kontrolu yapilabilecek daha
sonra kontrol edilemeyecek is-
lemler) belirenmeli ve kontrol
edilmelidir.

Uriinlerin Muayene
ve Testleri

Asagidaki islemler kamimlan-

mis olmalidir;

1.UrGindin “Tamam” (bitmig) o-
larak nitelenebilmesi igin gere-
kenler,

2. Uriin(i “Tamam “ olarak o-
naylama sorumlulugu.

Uriinlerin spesifikasyonlara
uygunlugunu gosteren kayitlar
islenmeli ve saklanmalidir. Ha-
tali Griiniin sisteme yanliglikia
geri alinmasini onlemek amaci
ile muayene ve lest agamalar
etiketler, isaretler vefiziki yer-
lestirme ile ayrniimah ve belir-
lenmelidir.

Olcii ve Test
Donanimlarinin
Muayenesi

Uriiniin istenilen dzelliklere

uygunlugun olghlmesinde kul-
lamilan her bir donanimin veya
&l aletinin agadida acikland

g gibi kalibrasyon programina
alinmas gereklidir.

1. Kalibre edilecek donanimin
belirlenmesi.

2. Bu donanimin belirlenmis a-
raliklaria kalibre edilmesini
saglayan bir sistem.

3. Kalibrasyon kayitlarinin ulu-
sal ve uluslararasi standartlara
baglantisi (izlenebilirligi).

4. Herhangi bir dlgl aletinin
kalibrasyon disina cikti) sap-
tandifinda daha énce yapimig
testlerin sonuclarnin kontrol e-
dilmesine imkan veren bir sis-
tem.

Uygunsuz Uriiniin
Kontrolu

Uygunsuzlugu saptanan bir -
rin ayrdedilebilecek bir bigim-
de isaretlenmeli ve ne yapila-
cafina ( Hurdaya ayirma, ye-

niden isleme, par¢alayarak ye-
niden kullanma) karar verilin-
ceye kadar ayn bir yere konul-
malidir. Bu islemden sorumiu
olanlarin yetkileri tanimlanma-
lidir, Biitin uygunsuzluk kayt-
lari saklanmalidir.

Diizeltici Islemler

Bu Bolim:
1. Uygunsuzluklar sistematik
hatalar agisindan analiz etmeli.
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sal gereklere gdre drinlerin
dogru olarak (Urinan nitelikle-
rinin bozulmasina yol agmaya-
cak bigimde) depolanmasi.

3. Ambalajlama isleminde,
dogru ve uygun ambalaj mal-
zemelerinin kullanilmas..

4. Yasalarin gerekfirdigi ve came
misterinin istedigi bigimde Egltlm ve Gereken

teslimat sartlarini saglamas.. Becerilerin
Kazandiriimasi

2. Nedenini arastirmal. Kalite KE?IUEII"I
Butiin personel igin egitim ka-
3. Engelleyici énlemleri uygu- Uriin Kalite Sistemi kayitlannin  yitlanmin tutulmas gereklidir.
lamall. yasalarin ongdrdiga sire ka-  Personelin egitim ihtiyaclarnni
dar saklanmas gereklidir. belirlemek icin bir sistem ku-
rulmalidir. yasal agidan zorun-

4. Uzerinde anlagma saglanan _
Ornegdin luluklar gbz Gnine alinmakidir,

butin onlemlerin alinmasini

sadjlamall. Siparisler
Teklifler

5. Sistem, bir problemin kay- s Emirleri

naginn bulunmasina imkan Test Raporiar

verecek bigimde tasarlanarak, ~Musten Sikayetleri

diizeltici islemlerin yapimasini Kalibrasyon Kayitlari
saglamalidir, ic denetim Raporlar
Kalite yénetimi Toplantiar

Istatistiksel Teknikler

Sistemin belgelendiriimesi si-
rasinda bu teknikler goz dnu-
ne alinmalidir. Uygulanacak
tekniklerin tlrll prosesin tdrd-
ne ve imkanlarina gbre olmall-
dir.

ic Kalite Denetimleri 1

Ambalaj, depolama,
Tasima, Teslimat

, ~ Firma i¢i Kalite Denetimler i-

Sistemn agagida agklananlar i- - ¢in tarihleri belirlenmis bir
germeli ve belgelemelidir. program olmalidir. Bu ig dene- ‘é‘ \
timler sunlan kontrol etmelidir,

1. Uriin givenligi (kullanim
emniyetini) ve Orln kalitesinin - 1 prosedader tamam mi? el

korunmasi. 2. Kullanihiyor mu?
; o 3. Yeterli mi?
2. Migteri ihtiyaclanna ve ya 4 Egitim Yeterli mi? e
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ZZ  RoyaleneEPDM ==
"CRAKLESS RUBBER"

Her maksada uygun EPDM cinsi
EPDM pisiricileri
NBR, NR pisiricileri

TUM IMALAT SORUNLARINIZDA TEKNIK VE PRATIK
OLMAK UZERE HIiZMETINIZDEYIZ

=BENKO= _
“#H:%‘ﬁ‘h‘il“%ﬁ%l%ﬂ%%”% * "GERCEK HIZMET"
Dariilaceze Cad, Perpa Ticaret Merkez

Kat: 13 No: 2470 Okmeydam - 15 ['ANHLL
Tel: 22224 20-22224 21 Fax:2223835

0-RING, CONTA VE KAUGUK PARGALAR

IGlN GAPAK ALMA MAKINM.AHI
TURKIYEDE ILK I
VE TEK URETEN

FIRMAYIZ DESe

MAKINA VE METAL SANAYI
TICARET LTD. STI.
Gumigsuyu Caddesi No: 32 Emintag Sanay Sitesi

BB-85-80 34020 Topkap: / Maltepe ISTANBUL
TEL 544 1333 -844 1334 FAX: 567 07 88




Pirelli Zero Degree

Super Kusak

UZUN, ZORLU YOLLARDA

“TAM CELIK”

Uzun yollarda, cetin yol
kosullarinda, araclarimzin
en giivenilir dostu tam celik
Pirelli lastikleridir.

Gelismis Pirelli
teknolojisinin Grinii, “Zero
Degree Super Kusak”, yalmiz
Pirelli'de var. Bu yuzden
Pirelliler tam celiklerin en
iyisi, en yenisi. Zero Degree
Siiper Kusak sayesinde

I.S 97

lastigin gdvdesi dengeli,
donme direnci dusuk.

Zero Degree Siiper Kusak,
lastik tabaninin yer ile tam
ve dilzgiin temasim saghyor,
uzun yolculuklara siirus
kolayhgs, fren giivenligi ve
konfor getiriyor.

Agir vasita sahipleri ve
tasimacilar, Pirelli'nin tam

'I'I'I 25

FENRIEETTY

UVENCESI.

¢elik teknolojisine

guveniyor. Usta siiriciiler
Zero Degree Siiper Kusak
lastiklerin rahathgim yasiyor.

FReLL:

DOSTLUGA DONUSEN GUC
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