KAYIP MUM TEKNIiGi

Kauguk Kalip Yapimi:
Uretilen ana modelin biiyiikliigiine gére ham halde bulunan silikon kauguktan iki parca

kesilerek model yatay olarak, dokiim kanali kalibin sonuna kadar uzanacak sekilde dikkatlice
yerlestirilir. Pigirme kalibina yapigsmamasi igin dis ¢evresi pudralanir. Daha sonra altina ve
iistiine aliiminyum plakalar konularak pisirme kalibi igine yerlestirilerek sikistirilir ve
vulkanizasyon presine konularak yavas yavas sikilarak sitilir. Kaugugun tiiriine ve kalinligia
gore sicaklik - zaman ayarlamasi yapilir. Daha 6nceden vulkanize sicakligina erigmis olan

(100 °C ) kauguk pisirme presine konularak yavas yavas sikilir ve 1sitilir. Uretici talimatinca;

kaucuk kalinligina gore 40 — 80 dk. siiresince optimum sicaklik 140 - 160°C arasindadir.
Kabaca 18 mm kalinliginda bir kalibin 45 dk’ya 36 mm kalinlhigindaki bir kalibin ise 75
dakikaya ihtiyac1 vardir.




Resim 3. Kalip kauguklar1 — aliminyum pisirme kalib1 ve kaliplama presi.

Pisen kauguk presten ¢ikarilir ve 15 dk. kendi halinde sogumaya birakilir. Mum modelin
kauguk kaliptan rahat bir sekilde c¢ikmasi i¢in uygun bir kesimin yapilmasi gereklidir.
Soguyan kalip keskin agizli bir nester yardimiyla mum yolundan baslayarak kenarlari
boyunca zikzakl ¢izgiler takip edilerek kesilir. I¢ bdlgeler ve modele yakin yerler dalgali bir
sekilde kesilir. Dalgal1 kesim, iki yari, erkek ve disi parcadan olusmus gibi kesilirse kalibin
cabuk ve tam olarak kapanmasma yardimci olur. I¢inden model cikartilip mum yolu agzi
genigletilir. Boylece biitlin detaylarina kadar ana kalibin seklini alan lastik kalip iiretilmis

olur. Istenildigi takdirde kauguk kaliptan dilenen miktarda gogaltilabilir.

Resim 4. Kauguk kalibin kesim asamas1 ve kesildikten sonra ana modelin ¢ikarilmis hali.



