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ISTIKLAL MARSI

Korkma, sonmez bu safaklarda yiizen al sancak;
Sonmeden yurdumun iistiinde tiiten en son ocak.
O benim milletimin yildizidir, parlayacak;
O benimdir, o benim milletimindir ancak.

Catma, kurban olayim, ¢ehreni ey nazli hilal!
Kahraman irkima bir giil! Ne bu siddet, bu celal?
Sana olmaz dokiilen kanlarimiz sonra helal.
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal.

Ben ezelden beridir hiir yasadim, hiir yasarim.
Hangi ¢ilgin bana zincir vuracakmig? Sasarim!
Kiikremis sel gibiyim, bendimi ¢igner, agarim.
Yirtarim daglari, enginlere sigmam, tagarim.

Garbin afakini sarmigsa ¢elik zirhli duvar,
Benim iman dolu gogsiim gibi serhaddim var.
Ulusun, korkma! Nasil boyle bir iman1 bogar,
Medeniyyet dedigin tek disi kalmis canavar?

Arkadas, yurduma algaklar1 ugratma sakin;
Siper et govdeni, dursun bu hayasizca akin.
Dogacaktir sana va’dettigi ginler Hakk’in;
Kim bilir, belki yarin, belki yarindan da yakin.

Bastigin yerleri toprak diyerek gecme, tani:
Diistin altindaki binlerce kefensiz yatani.
Sen sehit oglusun, incitme, yaziktir, atant:
Verme, diinyalar alsan da bu cennet vatani.

Kim bu cennet vatanin ugruna olmaz ki feda?
Stiheda fiskiracak topragi siksan, sitheda!
Cani, canani, biitiin varimi alsin da Huda,
Etmesin tek vatanimdan beni diinyada ciida.

Ruhumun senden {14hi, sudur ancak emeli:
Degmesin mabedimin gégsiine namahrem eli.
Bu ezanlar -ki sehadetleri dinin temeli-

Ebedi yurdumun iistiinde benim inlemeli.

O zaman vecd ile bin secde eder -varsa- tagim,
Her cerihamdan l4hi, bosanip kanli yasim,
Figkirir ruh-1 miicerret gibi yerden na’sim;

O zaman yiikselerek arsa deger belki basim.

Dalgalan sen de safaklar gibi ey sanli hilal!
Olsun artik dokiilen kanlarimin hepsi helal.
Ebediyyen sana yok, irkima yok izmihlal;
Hakkidir hiir yasamis bayragimin hiirriyyet;
Hakkidir Hakk’a tapan milletimin istiklal!

Mehmet Akif Ersoy



GENCLIGE HITABE

Ey Tiirk gengligi! Birinci vazifen, Turk istiklalini, Tiirk Cumhuriyetini,
ilelebet muhafaza ve miidafaa etmektir.

Mevcudiyetinin ve istikbalinin yegane temeli budur. Bu temel, senin en
kiymetli hazinendir. Istikbalde dahi, seni bu hazineden mahrum etmek
isteyecek dahili ve harici bedhahlarin olacaktir. Bir giin, istiklal ve cumhuriyeti
miidafaa mecburiyetine diisersen, vazifeye atilmak i¢in, iginde bulunacagin
vaziyetin imkan ve seraitini diisinmeyeceksin! Bu imkan ve serait, ¢ok
namiisait bir mahiyette tezahiir edebilir. Istiklal ve cumhuriyetine kastedecek
dismanlar, biitin diinyada emsali goriilmemis bir galibiyetin miimessili
olabilirler. Cebren ve hile ile aziz vatanin biitiin kaleleri zapt edilmis, biitiin
tersanelerine girilmis, biitiin ordulart dagitilmis ve memleketin her kosesi bilfiil
isgal edilmis olabilir. Biitiin bu seraitten daha elim ve daha vahim olmak tizere,
memleketin dahilinde iktidara sahip olanlar gaflet ve dalalet ve hatta hiyanet
icinde bulunabilirler. Hatta bu iktidar sahipleri sahsi menfaatlerini,
mistevlilerin siyasi emelleriyle tevhit edebilirler. Millet, fakr u zaruret i¢inde
harap ve bitap diismiis olabilir.

Ey Tiirk istikbalinin evladi! Iste, bu ahval ve serait i¢inde dahi vazifen,
Turk istiklal ve cumhuriyetini  kurtarmaktir. Muhtag oldugun kudret,
damarlarindaki asil kanda mevcuttur.

Mustafa Kemal Atatiirk
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1.1. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIPLARININ YAPIM RESIMLERI
Plastik el enjeksiyon kaliplarinin talash imalatta istenen boyut ve dzelliklerde retilebilmesi icin ya-
pim resimlerinin olusturulmas gereKliir (Gorsel 1.1,Gorsel 1.2),
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PLASTIK EL ENJEKSIYON
KALIP TRSARIMI

KONULAR
1.1. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIPLARININ YAPIM RESIMLERI

1.2. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIPLARININ MONTAJ RESIMLERI

NELER OGRENECEKSINIZ?

¢ Plastik el enjeksiyon kaliplarinin imalata uygun montaj ve yapim resimlerini verilen siirede
gizme

Plastik el enjeksiyon makinesinin elemanlari

Plastik el enjeksiyon makinesinin ¢alisma prensibi

Plastik el enjeksiyon makinesinde kullanilan ham maddeler

Plastik el enjeksiyon makinesinde kullanilan standart makine elemanlari

TEMEL KAVRAMLAR
ABS, burg, civata, enjeksiyon memesi, isleme merkezi, kalipgi frezesi, kavite, kolon, markaci
boyasi, matkap ucu, mihengir, parmak freze, plastik el enjeksiyon, pim, rayba, rezistans,
somun, talagl Gretim
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\ PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP TASARIMI

1.1. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIPLARININ YAPIM RESIMLERI

El enjeksiyon kalibi ile Uretilen Uriinler basit ve kolay yapilara sahiptir. Bu basit yapili Griinler plastik
kaliplariyla Uretilir. Plastik kalplari da talash tGretim teknigi gerektirdiginden imalat resimlerine ihtiyag var-
dir. Plastik el enjeksiyon kaliplarinin talasl imalatta istenen boyut ve 6zelliklerde Gretilebilmesi icin yapim
resimlerinin olusturulmasi gereklidir ( Gorsel 1.1, Gorsel 1.2).

Gorsel 1.1: Plastik el enjeksiyon kalibi ve Grin

Gorsel 1.2: El enjeksiyon kalip ve tirlin

Teknik resim Gzerinde, Uriin ile ilgili tiim ayrintilara ve tanimlamalara yer verilir. Uretim esnasinda
irline ve kaliba ait tamir, bakim ve degisim takibi teknik resimler Gzerine revizyon olarak islenir.

1.1.1. Plastik El Enjeksiyon Kaliplama

Istyla yumusatilmis plastik malzemenin kol kuvvetiyle enjeksiyon bosluguna génderilmesiyle gercek-
lesen basit bir islemdir. Atélyede kiiglk plastik parcalarin Giretiminde kullanilir. Uretim miktari az sayida ve
kiiclk is parcalari cok diisiik maliyetle tretilebilir.

18



1. OGRENME BIRIMI 7

1.1.2. Plastik El Enjeksiyon Makinesinin Elemanlari
Gorsel 1.3’te el enjeksiyon makinesinin elemanlari gosterilmistir.

e Piston kolu (1)

e Piston (2)

¢ Isitma kontrol Unitesi (3)
e Huni (4)

e Kovan (5)

e Rezistans ve koruyucu (6)
e Enjeksiyon memesi (7)
e Kalip (8)

¢ Mengene (9)

e Govde (10)

Gorsel 1.3: Plastik el enjeksiyon makinesinin elemanlari

1.1.3. Plastik El Enjeksiyon Makinesinin Calisma Prensibi

Hazirlanacak Griine uygun ham madde sec¢imi yapilr. Piston yukaridayken ham madde, huniye yer-
lestirilir. Piston yukarida olunca huniye konan ham madde kovana dolar. Rezistans (isitict) ayarlari ham
maddeye gore yapilir ve isiticinin set degerlerine gelmesi beklenir. Alt tablada bulunan mengeneye el en-
jeksiyon kalibi baglanir ve kalip mengene kolu yardimi ile sikistirihir. Bu sikistirma ile kalp yarimlari kapan-
mis olur ve makine baskiya hazir hale gelir. Makine istenen set degerlerine geldiginde piston kolu asag|
dogru itilerek kovan icindeki erimis plastik, kalip bosluguna génderilir. Uriiniin sogumasi igin belirli bir siire
beklenir. Soguyarak kalibin seklini alan Grin kaliptan gikarilir.

Kalibin dolmamasi ve istenilen Griiniin cikmamasinin nedenleri; kalibin soguk olmasi, basilan ham
madde miktarinin yetersiz olmasi, ham madde sicakhginin distik olmasi, kalip boslugunda basilan ham
madde dniinde hava sikismasi vb. durumlardir. Uriin cevresinde etek seklinde ince yapili “capak” dedigimiz
fazlaliklar olusabilir. Bu durumda kullanilan ham madde miktari azaltilmali ya da piston koluna uygulanmis
olan baski kuvveti ve hizi diisiriilmelidir. Baski alinan Urtinlerde beklenen (irlin rengi disinda sararma gibi
renk degisimleri gerceklesirse ham madde rezistans (isitici) set degerleri tekrar gézden gecirilmelidir.

Plastik el enjeksiyon kaliplamanin makine enjeksiyonuna gére avantajlari sunlardir:

e El enjeksiyon ile tiretimin maliyeti, makine ve kalip fiyatlari cok ucuz oldugundan dusuktr.
e Kalip tasarimlari ve tretimleri kolaydir.

o Uretim esnasinda el enjeksiyon makinesinde ham madde ve kalip degisimi, cok kisa siirede ve
kolayca gergeklestirilir.

Plastik el enjeksiyon kaliplamanin makine enjeksiyonuna gére dezavantajlari sunlardir:

e Uretim miktari arthginda ya da lretilecek iiriin boyutlari biiyiidiigiinde el enjeksiyon ile tretim
yetersiz kalir.

e Karmasik geometrili, ince cidarli Grinler el enjeksiyonuyla Gretilemez.
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\ PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP TASARIMI

1.1.4. Plastik El Enjeksiyonda Kullanilan Plastik Ham Maddeler

Enjeksiyon ile kaliplamada ¢ogunlukla termoplastik kullanilir (Tablo 1.1). Termoplastiklerin de kolay
akanlari yani dugsuk viskoziteli olanlari tercih edilir. Viskozite, kovan iginde erimis plastigin kalip igine gon-
derilebilmesi durumu, baska bir ifadeyle akisidir. Erimis plastigin viskozitesi de MFI [melt flow index (eriyik
akis indeksi)] degeri ile belirlenir. Erimis plastigin akisi zor olursa kalip boslugu tam olarak dolmaz. Tim
bunlar dikkate alinarak ham madde secimi yapilir. Eriyik halindeki termoplastigin belirli bir sicaklikta ve
yuk altinda, belirli bir zaman dilimi icinde akma miktari (gram/10 dakika) yani MFI orani arttik¢a viskozite
azalir. Mekanik akis ozelligi degerleri diser. Yiiksek MFI 6zellikli malzemeler enjeksiyon islemede, dislik
MFI 6zellikli malzemeler de ekstriizyon islemede kullanilir.

Plastiklerin 1siyi emerek iletme 6zellikleri cok dusuktir. Diger bir deyisle plastikler kdtu termal ilet-
kendir. Plastiklerin is1 iletkenlikleri metallere gore iki t¢ kat daha zayiftir. Isi iletkenliklerinin diisiik olmasi
plastiklerin i1sitilma, eritilme ve kaliplanma kabiliyetini etkiler. Plastiklerin kaliplanmasindaki ikinci 6nemli
fark, amorf malzemelerin kristal malzemelerden ¢ok daha az isi iletme yetenegine sahip olmasidir. Kristal-
lik arttikca isiyr iletme yetenegi de artar. Amorf malzemelere ise fazla isi uygulanirsa bu malzemeler yanar
ve bozulur. El enjeksiyon isleminde kovan, baski 6ncesinde doldurulur ve kaliba baski yapilir.

Tablo 1.1: Plastik El Enjeksiyonda Kullanilan Termoplastik Polimerler

TERMOPLASTIK POLIMER SEMBOL = MOLEKUL YAPISI
Polietilen (Algak yogunluklu) AY-PE Kristal
Polietilen (Yiksek yogunluklu) YY-PE Kristal
Polipropilen PP Kristal
Polisitren PS Amorf
Akrilebutadiensitren ABS Amorf

1.2. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIPLARININ MONTAJ RESIMLERI

Montaj resmi, parca yapim resimlerine bakilarak cizilir. Bu bakimdan éncelikle kaliba ait tiim parcala-
rin yapim resimlerinin ¢izilmis olmasi gerekir. Bu islemden sonra montaj gizimine gegilir. Montaj ¢iziminde
olmasi gerekenler sunlardir:

e Parcalarin resmi ve sayilari

e Birbiri ile galisan pargalar

e Parcalarin isminin ve malzemesinin ne oldugunu gosteren tablo

e Montaj sirasini gosteren sayilar

e Montajin adi ve 6lgegi ile montaji cizenin ve montaj tarihinin bilgilerinin oldugu antet
e Montajin anlasilir olabilmesi igin farkli bakis gériintsleri ve kesit goriintisler

e Kullanilacak standart elemanlar (civatalar, somunlar vb.)

1.2.1. Plastik El Enjeksiyon Kalibinda Kullanilan Standart Makine Elemanlari

Plastik kaliplari olusturan birgok kalip bileseni vardir. Bu bilesenlerden hareketli ve glg ileten mer-
kezleme (pim ve burglar) elemanlari ile baglama tutma (civata, somun) gorevini yapan elemanlar gesitli
kuvvetlere maruz kalir. Ornegin tiretim miktari ve sartlarina gére merkezleme elemanlari, siirtinmeye ve
dolayisiyla asinmaya ugrar. Baglanti elemanlarinda gerilmeler olusur. Bu elemanlarin belli kullanim sire-
sinden sonra rahatga degistirilebilmesi icin temini kolay olmalidir. Bunun igin standart elemanlarin kulla-
nimi tercih edilir.
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1. UYGULAMA  PARCA BULMA YERLESTIRME EL ENJEKSIYON KALIBININ CiZiMi

Amag: El enjeksiyon kalibi gcizmek.

Sure: 10 ders saati
Gorev: Asagida verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik el enjeksiyon kalibini giziniz
(Gorsel 1.4).

Gorsel 1.4: Plastik el enjeksiyon kalibi

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

o QOlgmeislemleriigin kumpas

e Olgme ve markalama islemleri icin mihengir ve cetvel

e Markalama islemleri icin acili gbnye, pergel, daire sablonu
e  Cizimislemleriicin kagit, kalem

e  Modelleme igin CAD programi

)) islem Basamaklari

1. s saghigi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. El' enjeksiyon kalibi yapilacak parcanin bulma yerlestirme pargasinin tasarimini yapiniz.

u b W N

. El enjeksiyon kaliplama islemi yapilacak “parca bulma yerlestirme” Grlininiin enjeksiyon islem
asamasinda ve enjeksiyon islem sonrasinda parganin kaliptan hizli ve problemsiz ayrilmasi igin
kaliplama agisini, kalibin ayrilma hatlarini belirleyiniz.

6. CAD programi ekraninda parganin giziminin kalip ¢ikarma moduli yardimi ile kahp yarimlarini

olusturunuz.

7. Olusturulan kalibi, kullanilacak plastik el enjeksiyon makinesi mengenesine sigacak olculerde imal

ediniz ya da kaliba uygun ayri bir mengene se¢imi yapiniz.

8. Olusturulan kalip bloklarini, CAD programindaki modelleme sayfasindan teknik resim sayfasina

aktariniz.

9. Plastik el enjeksiyon kalibinin imalati igin yapilan ¢izimin 6lgtlendirilmesini yapiniz.

10. Ayrintilarin anlasilabilmesi igin gerekiyorsa kesit ve detay goriinisler aliniz. »y
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1.2.2. El Enjeksiyon Kalib1 Temrinleri
Sekil 1.1, 1.2, 1.3, 1.4 ve 1.5'te plastik tirtin ve el enjeksiyon kalip teknik resim temrinleri verilmistir.

4 | 3 2 | 1
E b
E S E
[
il - ]
Q\
>
™
D m‘ D
0
o 700
Q(L. 30,00
G &
Lt
S
)k <t i
B B
AL Malzeme Cizim Ady ) A
Ez:;r Ad-Soyad | Imza Tarih MUHTELIF PLASTIK BULUP P},;Egéfgirmﬁf AL
Onay Agirlik: Olgek:2:1 Sayfa Sayisi
4 3 Z | ]

Sekil 1.1: Plastik Griin
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Sekil 1.2: Bulup yerlestirme pargasi disi kalibi
23




\ PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP TASARIMI

>

4 3 l 2 1
F 1 1
& 10,00
o o ~e S o
; s V&S 3
A ! =W I
W D250
- | B
TToos]a . o
l-— i AN
- { S|
D |.. Ly
D 2
1
15,00 0,01 | S
. eso0s001” 7| &
80,00 gw
i
o QE !
2 // 17
| [ N
5 / Z)
& 8,00H6
KES!' T A-A
Al Malzeme {izim Ac,ff
fizen |Ad-Soyad | Imza Tarih 1 ,4in CELIG] e }E;éfglsrfﬂﬁf A4
Kontr ERKEK KALIBI
Onay Agirlik: Olgek:1:1 Sayfa Sayisi
4 3 ) 1

Sekil 1.3: Bulup yerlestirme pargasi erkek kalibi
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1. OGRENME BIRIMI 7

) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan Olgitlere gore

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESIi

OLCUTLER

EVET

HAYIR

1. is saghg ve giivenligi kurallarina uyarak calist.

2. Cizim icin gerekli ekipmani bulundurdu.

3. Uriinii teknik resim kurallarina uyarak dlgiilendirdi.

4. Kahp elemanlarini teknik resim kurallarina uyarak olgilendirdi.

5. Cizimi gergeklestirilen kalip setini kapakli bir dosya icinde teslim etti.

6. Cizimi gerceklestirilen kalip setini verilen zamanda teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.

27
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\ PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP TASARIMI
»

2. UYGULAMA  EL ENJEKSIYON KALIP MONTAJI YAPMA

Amag: Plastik el enjeksiyon kaliplarinin montaj resimlerini verilen siirede ¢izmek

Siire: 6 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik el enjeksiyon kalibi montaj ve demontaj
resmini ¢iziniz (Gorsel 1.5).

Gorsel 1.5: Plastik el enjeksiyon kalibi demontaj

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

e Olgme islemleri icin kumpas

e Olcme ve markalama islemleri icin mihengir ve cetvel

e Markalama islemleri icin 30-60 gonye, pergel, daire sablonu
e Cizim islemleri icin kagit, kalem

e Modelleme igin CAD programi

)) islem Basamaklan

1. is sagligi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.
2. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.
3. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

4. Kalip yarimlarini olusturan disi ve erkek kalip plakalari ile diger kalip elemanlarinin parga ¢izimleri-
ne bakarak montaj ¢izimini yapiniz.

5. Montaj resmini ¢izdikten sonra montaj sirasini belirtmek icin demontaj gizimini de gergeklestiriniz.

»
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1. OGRENME BIRIMI V

Sekil 1.6’da plastik el enjeksiyon kalip montaj ve demontaj teknik resimleri verilmistir.
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Sekil 1.6: Bulup yerlestirme pargasi kalip montaj ve demontaj gizimi
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PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP TASARIMI

) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR

1. is sagligi ve glivenligi kurallarina uyarak calisti.

2. Cizim icin gerekli ekipmani bulundurdu.

3. Montaji eksiksiz gizdi.

4. Demontaj gizimini yapt.

5. Montaj numaralandirmayi yapt.

6. Montaj parca listesi tablosunu yapti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.

K&
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PLASTIK EL ENJEKSIYON
KALIP IMALATI

KONULAR
2.1. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP ELEMANLARINI TORNA TEZGAHINDA iSLEME

2.2. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP ELEMANLARINI FREZE TEZGAHINDA iSLEME
2.3. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP ELEMANLARINI TASLAMA TEZGAHINDA
iSLEME

NELER OGRENECEKSINIZ?

e Plastik enjeksiyon kaliplarinin talagh tUretim tezgahlarindaki imalati esnasinda uyulmasi gereken
iSG kurallari

Talasl Gretim tezgahlarinda kesici takimlar, takimlarin kesme hizi ve ilerlemesi

Plastik enjeksiyon kaliplarinin imalatinda kullanilacak takim gelikleri

Plastik enjeksiyon kaliplarinin torna tezgahinda imalat

Plastik enjeksiyon kaliplarinin freze tezgahinda imalati

Plastik enjeksiyon kaliplarinin diizlem yiizey tagslama tezgahinda imalat

TEMEL KAVRAMLAR

Alin tornalama, azdirma freze, CNC freze, fener mili, freze tarama gakisi, frezeleme, gezer punta,
imalat celigi, kater, komparator, norton kutusu, pens takimi, talasli imalat, takim celigi, takim
tezgahi, torna aynasi, tornalama, taslama, zimpara tasi

31




\ PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP IMALATI

2.1. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP ELEMANLARINI TORNA
TEZGAHINDA iSLEME

Silindirik geometriye sahip is parcalarinin islenmesinde torna tezgahlari kullanilir. imal edilecek plas-
tik el enjeksiyon kaliplari silindir ve dairesel kesitli kalip elemanlarina sahipse bu kalip elemanlari torna
tezgahinda islenir.

2.1.1. Torna Tezgahinin Calisma Prensibi ve Tanimi

Plastik enjeksiyon kaliplari, cesitli bilesenlerden olusur. Standart olmayan kalip elemanlarinin bir kis-
mi talagh tGretim tezgdhlarinda g¢elik malzemelerden islenerek dretilirken bir kismi ise takim tezgahlarinda
takim celikleri, imalat gelikleri, bakir alagimlari vb. malzemelerden gesitli talash imalat yontemleri ile talas
kaldirilarak Gretilir.

2.1.1.1. Takim Tezgahi
Celik, agag, plastik, mermer vb. malzemeler lzerinden kesici takimlar yardimi ile talas kaldiran maki-
nelerdir. Torna tezgahi, freze tezgahi ve taslama tezgahi bu makinelere 6rnektir.

2.1.1.2. Tornalama

Kendi ekseni etrafin-
da donen is parcasi Ulzerin-
den, ihtiyaca gore bilenmis
ve dogrusal hareket eden
kesici takimlar yardimi ile
talas kaldirma islemidir. Bu
islemi yapan tezgahlara da
torna tezgahi denir
(Gorsel 2.1).

2.1.1.3. Takim Celigi

Normal c¢elige gore
sertlik orani yiksek, daha
dayanikh ve asinmaya karsi
direngli, kullanilacagi yere
gore alasimlari degisen ce- Gérsel 2.1: Torna tezgahi
liktir.

1.2738, 1.2312, 1.2316 vb. gelikler bunlara 6rnek verilebilir.

2.1.1.4. imalat Celigi

Sade karbon veya alasimsiz makine imalat geligi olarak da bilinir. Maliyeti disiik islerde kullanilir.
imalat geligi yaklasik %0,20-%0,60 arasinda karbon alasimi igerir. icerdigi yiiksek oranda karbon miktarin-
dan dolayi karbon geligi olarak da adlandirilir. SAE 1030, SAE 1040, SAE 1050 ve SAE 1060 celikleri 6rnek
verilebilir.

2.1.1.5. Talash imalat
Takim tezgahlari Gzerine uygun sekilde baglanmis, kesme yetenegi olan takimlar ile malzemeler lze-
rinden talas kaldirarak yapilan islemdir.
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2. OGRENME BIRIMI V

2.1.1.6. Kesici Takim

Takim tezgahlarinda malzemeler (izerinden talas kaldirmada kullanilan, islenen malzemenin cinsine
ve kullanim amacina gore kesme geometrisi degisebilen takimlardir. Torna kalemi, freze tarama cakisi,
parmak freze ve punta matkabi 6rnek verilebilir.

2.1.2. Torna Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallari

Torna tezgahinda is kazasina neden olan birgok faktor vardir. Bunlar;
e Operatérden kaynaklanan durumlar (operatoériin bilgisi, KKD kullanip kullanmamasi, ¢alisma anin-
daki ruhsal durumu vb.),

e Torna tezgdhindan kaynaklanan durumlar (tezgahin bakimsiz olmasi, tezgdhta eksik donanim ol-
masi vb.),

e [syerinden kaynaklanan durumlar (aydinlatmanin yetersiz olmasi, is yiikiiniin fazla olmasi, atélye
ortaminin diizensiz olmasi vb.) seklinde siralanabilir.

Tezgahta ¢alismaya baslamadan 6nce ve ¢alisma esnasinda bazi kurallara uyulmasi gerekir. Bu kural-
lar sunlardir:

e Torna tezgahi ¢alistiriimadan 6nce kullanma talimati okunmali ve tezgahin emniyetli bir sekilde
nasil galistirilacagi 6grenilmelidir.

e Torna tezgahinin salteri agilmadan 6nce elektrik baglantilari ve topraklama kontrol edilmelidir.

e Torna tezgahi calistiriimadan &nce iSG (is Saghigi ve Giivenligi) kurallari geregi KKD’lerin (Kisisel
Koruyucu Donanim) nasil kullanilacagi 6grenilmelidir.

e Giyilen is elbiselerinin, bol ve sarkan kisimlari olmamalidir.

e Torna tezgahinda calisilmaya baslamadan once yiziik, kolye ve kravat gibi nesneler ¢ikarilmali;
saglar uzun ise baglanmalidir.

e s elbisesinin ceplerinde, 6zellikle iist cepte, sivri metal takim ve &lgme aletleri bulundurulmama-
lidir.

e Tezgidhta calisiimaya baslamadan 6nce tezgah (zerindeki gereksiz tiim takim ve malzemeler kal-
dirilmahdir.

e Tezgahta calisirken eldiven kullanilmamalidir.
e Acil durumlarda tezgahin hizli bir sekilde nasil durdurulmasi gerektigi 6grenilmelidir.
e Tezgah basinda durus dengeli bir sekilde olmali ve tezgahta calisirken tim dikkat verilmelidir.

e Torna tezgahina is pargasi baglanirken; kisa pargalarda parganin ayna iginde kalan kismi, parganin
toplam boyunun1/3’iinin altina inmemelidir.

e Uzun is pargalari aynaya baglanirken mutlaka gezer punta ile desteklenmelidir.

e Uzun is parcalari aynaya baglandiginda, parcalarin ayna arkasindaki fener milinden disariya ¢ikma-
masina 6zen gosterilmelidir. Cikmasi gereken parcalarda ise 6nlem alinmahdir.

e Tornada kesme islemi yapilirken punta destegi alinmamalidir.

e Tornada is pargasi gapina gore devir sayisi verilir. Devir ayari torna aynasi donerken yapilmamali-
dir.

e Kullanilan kesici takima ve islenecek malzemeye uygun devir sayisi hesaplanmalidir.
e Parga, torna aynasina baglandiktan sonra sikma anahtari ayna lizerinde birakilmamalidir.
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\ PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP IMALATI

Tornada isleme esnasinda olusan talaslar, talas kancasi ile ortamdan uzaklastirilir. Kanca ile talas
alma islemleri tezgah durdurularak yapilmahdir.

Tezgah calisir durumdayken kesici takim degisimi ve 6lgme islemleri yapiimamalidir.

Tornalama islemleri esnasinda dlgme veya parga sokme amach durdurmalarda, dénmekte olan
torna aynasini sabitlemek icin elle midahale edilmemelidir.

Tezgdh basinda bir kisiden fazla personel bulunmamalidir. Birden fazla kisi gerektiren islemlerde
ise tezgdh basinda sohbet ve sakalasma gibi durumlar yasanmamalidir.

Tezgdha baglanan kesici takim boylari kisa tutulmal ve kesici takimlar keskin olmalidir.

Silindirik olmayan parga tornalamalarinda karsi agirliklar (balans) uygun yapilmali ve dusuk devir-
ler kullaniimalidir.

Torna aynasi sokiliirken torna kizaklari Gizerine ahsap plaka yerlestirilmelidir.
CGahisir durumdaki torna tezgahi, basibos birakilmamalidir.

2.1.3. Torna Tezgahi Cesitleri ve Kisimlari
Torna tezgahlari yapmis oldugu islere ve yapilarina gore isimlendirilir. Bunlardan bazilari sunlardir:

Universal torna tezgahlari e Revolver torna tezgahi
Disey torna tezgahi e Kopya torna tezgahi
Otomat torna tezgahi e CNC torna tezgahi

Masa tipi torna tezgahi

2.1.3.1. Universal Torna Tezgahi Kisimlari
Gorsel 2.2°de liniversal torna tezgahinin kisimlari gosterilmistir.

Acil stop (1)

Torna aynasi (2)

Katerlik (3)

Sabit yatak (4)

Talas siperligi (5)

Gezer punta (6)

Sabit yatak (7)

Kayit ve kizaklar (8)

Ana mil ve muhafazasi (9)
Fener mili kutusu (10)
Devir kollari (11)

Disli (norton) kutusu (12)
Govde (13)

Talas mili (14) Gérsel 2.2: Universal torna tezgahinin kisimlari
Araba (15)

Calistirma kolu (16)

Talas tablasi (17)
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2. OGRENME BIRIMI 7

2.1.4. Tornalama Yontemleri

Torna tezgahinda silindirik ylzey islemeli bircok islem gerceklestirilir. Bu islemler uygulanis sekline

gore isimlendirilir. Bu islemlerden bazilari soyledir:

e Alin tornalama

¢ Boyuna tornalama
¢ Konik tornalama
e Kanal agma

e Kesme

e Disagma

Delik delme

Delik isleme-biylitme
Raybalama

Kilavuz cekme

Tirtil gekme

Eksantrik tornalama

2.1.5. Tornalamada ise Uygun Kesici Takim Segimi ve Kesicilerin Bilenme Agilan
Torna tezgahinda “bigimlerine” gore kesme kalemi, delik isleme kalemi, vida kalemi, profil kalemi,
kaba talas kalemi, sag ve sol dis ylizey kalemleri kullanilir (Gérsel 2.3, 2.4).

Gorsel 2.4: Torna kaba talas kesme kalemi

Talas acisi (1)

Bosluk agisi (2)

On bosluk acisi (3)
Talas ylizeyi (4)

Yan bosluk ylzeyi (5)
On bosluk yiizeyi (6)
Kesme kenari (7)

Bosluk agisi (1)

On bosluk acisi (2)
Talas agisi (3)

Yan bosluk yizeyi (4)
Talas ylizeyi (5)

On bosluk yiizeyi (6)
Kesme kenari (7)

Torna tezgahinda “gereclerine” goére kesici takimlar, takim celigi kalemler, seri gelik kalemler, sert

maden uglu kalemler kullanilir (Gérsel 2.5).

gl

Gorsel 2.5: Gereglerine gore torna kalemleri (seri gelik ve sert maden uglu kalem)

.




\ PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP IMALATI

Kesici takimin, donmekte olan is pargasi Gizerindeki bir noktada bir dakikada metre cinsinden aldigi
yola tornada kesme hizi denir. islenecek malzemeye gore kesme hizlari farkhlik gésterir. Bu degerlere Tablo
2.1’den bakilabilir.

Kesici takimin is parcasi tzerinde dogrusal olarak bir dakikada aldigi yolun mm cinsinden uzunluguna
ilerleme denir.

2.1.6. Tornalamada ise Gére Devir Hesabi
Tornada kesme hizi ve devir sayisi formilleri sdyledir:

V=(rt.D.N)/1000

N=(V.1000)/(r.D)
V: Kesme hizi metre/dk.
D: Malzeme ¢api mm
N: Devir sayisi  devir/dk.

Tablo 2.1: Torna Tezgadhinda Kesme Hizi (V m/dk.) Tablosu

. KESICi CiNSi

MALZEME CINSI . o

. YUKSEK HIZ CELIGI SERT MADEN UG
(Islenen malzeme) . -

KABA INCE KABA INCE

imalat celigi 25 40 100 180
Takim geligi 15 30 40 60
Dékme demir 15 35 40 60
Bronz 30 35 60 130
Aliminyum 150 300 300 600

Konik tornalama (siperi gevirerek) formilu soyledir:

tanB=D-d/2.L

D: Blylk ¢gap mm VOKSEK HiZ

d: Kigik cap mm MALZEME CINSI CELIGi

L: Konik boyu mm (Islenen malzeme)

tana : Agi degeri HSS
imalat geligi 13

Matkap ile delik delmede kesme hizi ve devir sayisi Takim celigi 18

formdilleri soyledir: Dékme demir 34

N=V.1000/r.D Bronz 30
Aliminyum 60

m/dk. (Tablo 2.2)
mm
devir/dk.

V: Kesme hizi
D: Matkap capi
N: Devir sayisi

36

Tablo 2.2: Matkapla Delik Delmede Kesme
Hizi (V m/dk.) Tablosu
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2. OGRENME BIiRIMi

Sekil 2.1, 2.2, 2.3, 2.4, 2.5 ve 2.6’da el enjeksiyon kaliplama kalip yapim resimleri verilmistir.

2.1.7. Tornalama Temrinleri
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Sekil 2.1: Disi kalip
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Sekil 2.2: Erkek kahp
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2. OGRENME BIiRIMi
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Sekil 2.3: Kalip siyirici
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Sekil 2.6: El enjeksiyon kalibi demontaj gosterimi
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2. OGRENME BiRiMI Y &

1. UYGULAMA EL ENJEKSIYON KALIBINI TALASLI URETiIM TEZGAHLARINDA iSLEME

Amag: El enjeksiyon kalibini torna tezgahinda islemek.

Sure: 30 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak el enjeksiyon kalibini torna tezgahinda isleyiniz
(Gorsel 2.6).

Gorsel 2.6: El enjeksiyon kalibi

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

o Olcme islemleri icin kumpas

o QOlgme ve markalama islemleri icin kumpas, mihengir ve cetvel
e Markalama islemleri icin 30-60 gonye, pergel, daire sablonu
e Cizim islemleri igin kagit, kalem

e Modelleme icin CAD programi

o Universal torna tezgahi

e HSS kalem

e Punta matkabi

e Farkli caplarda helisel matkaplar

¢ Delik kalemi

e Mandren

e Sogutma sivisi

)) islem Basamaklan

1. is sagligi ve glivenligi tedbirlerine uyunuz.
2. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.
3. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

»
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4. El enjeksiyon kalibina erkek kalip pargasindan baslayiniz (Gorsel 2.7). (Yuzey tornalama ve delik
tornalama islemleri igin tezgah devirleri hesaplanir.)

Gorsel 2.7: El enjeksiyon erkek kalibinin islem 6ncesi ve sonrasi

islenen kalip parcasi ile ilgili teknik veriler sunlardir:
Silindirik parca malzeme: takim celigi

Parca ¢api: 70 mm
Parca genisligi: 30 mm
Delik ¢capi: 28 mm

Alin tornalama islemi icin devir sayisi soyledir:

V=20 m/dk. (Tablo 2.1)
D= 70/2= 35 mm (is pargasi cap!)
(Ahn tornalamada ytizey kalitesi i¢in ortalama ¢ap aliniz: D/2)
N= ? devir/dk.
V= (r.D.N)/1000
N= (V.1000)/(r.D)
N=(20.1000)/(3.35)
N= 190 devir/dk.

Tezgah devir tablosundan en yakin devri seginiz.
Silindirik tornalama islemi igin devir sayisi séyledir:
V: 20 m/dk. (Tablo 2.1)

D: 70 mm (is parcasi cap!)

N: ? devir/dk.
V= (r.D.N)/1000
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N= (V.1000)/(m.D)
N= (20.1000)/(3.70)
N= 95 devir/dk.

Tezgah devir tablosundan en yakin devri seginiz.
Punta matkabi ile delik delme islemi igin devir sayisi soyledir:

V: 18 m/dk. (Tablo 2.2)
D: 2 mm (punta matkabi ¢api)
N: ? devir/dk.
V= (rt.D.N)/1000
N= (V.1000)/(rt.D)
N= (18.1000)/(3.2)
N= 3000 devir/dk.

Tezgah devir tablosundan en yakin devri seginiz.

10 mm’lik matkabi ile delik delme islemi i¢in devir sayisi séyledir:

V: 18 m/dk. (Tablo 2.2)
D: 10 mm (matkap capi)
N: ? devir/dk.
V= (r..D.N)/1000
N= (V.1000)/(r.D)
N=(18.1000)/(3.10)
N= 600 devir/dk.

Tezgah devir tablosundan en yakin devri seginiz.

20mm’lik matkabi ile delik delme islemi icin devir sayisi sdyledir:

V: 18 m/dk. (Tablo 2.2)
D: 20 mm (matkap capi)
N: ? devir/dk.
V= (r.D.N)/1000
N= (V.1000)/(r.D)
N= (18.1000)/(3.20)
N= 300 devir/dk.

Tezgah devir tablosundan en yakin devri seginiz.
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Silindirik tornalama (delik tornalama islemi) igin devir sayisi soyledir:

V: 50 m/dk. (Tablo 2.1)

D:
N:

V=

N=

(28+20)/2= 24 mm (is parcasi ortalama cap)
? devir/dk.

(m.D.N)/1000

N= (V.1000)/(rt.D)
(50.1000)/(3.24)

N= 694 devir/dk.

Tezgah devir tablosundan en yakin devri seginiz.

. Teknik resim Olglilerinde testereyle kesilen is pargasinin kenarindaki capaklari, glivenli ¢alisma ge-

regi, kenarlarindaki capaklari bir lama ege ile temizleyiniz.

6. Is parcasini, 1/3’li ayna icinde kalacak sekilde orta sikilikta tezgdha baglayiniz.

7. Baglanan parganin salgisini almak icin tezgahi dustik devirde ¢alistiriniz ve salgisini gozle (Salgi igin

10.

komparator de kullanilabilir.) kontrol ediniz.

. Parga lizerinde salgi varsa piring bir ¢ekicle donmekte olan is pargasi tizerine birkag defa hafifce vu-

runuz (Salgi biterse tezgdh durdurulur ve parga siki bir sekilde baglanir. Salgi devam ederse parca
tekrar sokulip baglanir ve ayni islemler bastan tekrar edilir.).

. Salgisi biten is pargasini islemek igin sag torna kalemini, kalemlige doner punto ekseninde bag-

layiniz.

Ok yoniinde donen is parcasi lizerine giivenli ve saglam bir sekilde baglanmis kalemin ileri hareke-
tiyle alin tornalama islemini gergeklestiriniz (Gorsel 2.8).

Gorsel 2.8: Alin tornalama islemi
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11.
12.
13.

14.

15.
16.
17.

Alin tornalama sonrasi silindirik tornalama islemine geginiz.
Silindirik tornalama isleminin yapilabilmesi icin pargayi doner punta ile destekleyiniz.

Silindirik tornalama 6ncesi is pargasinin alin ylizeyine punta matkabi ile punta deligi aginiz
(Gorsel 2.9).

Gorsel 2.9: Alin ylizeye punta deligi delinmesi islemi

Punta deligi delinen ig pargasini, torna aynasi ile doner punta arasina alarak giivenli galismaya
geginiz.

Sag yan torna kalemi ile is parcasina temas saglayiniz.

Temas sonrasi sporttaki mikrometrik bilezigi sifirlayiniz ve 6lgliye gore talas veriniz.

Sporttan verilen talas miktari ile ddnmekte olan torna aynasini kiiglik ok yéniinde hareket etti-
rerek silindirik tornalamay:i gergeklestiriniz (Gorsel 2.10).

Gorsel 2.10: Silindirik tornalama islemi
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18. Erkek kalp is pargasinda silindirik tornalama ile Ust ylizeyi isledikten sonra merkezdeki deligin
acilip islenmesine geginiz.
19. Merkezdeki deligin blyikligline gore delik islemeyi kademeli olarak gerceklestiriniz.

20. Bu kalip parcasinda delik capi 28 mm’dir. Bu delik capini iki kademede deliniz. ilk &nce 10 mm
¢apinda bir matkap kullaniniz (Goérsel 2.11).

Gorsel 2.11: Alin ylzeydeki deligin delinmesi islemi

21. Sonrasinda 25 mm ¢apindaki bir matkap ile deligi genisletiniz (Gorsel 2.12).

Gorsel 2.12: Alin yuzeydeki deligin blyik matkapla genisletilmesi

22. s pargasi delik delme islemleri sonrasi, delik isleme islemine gegilir. Bunun icin kalemlige delik
kalemi baglayiniz ve is parcasi deligini istenen ol¢liye tornalayiniz (Gérsel 2.13).

Gorsel 2.13: Alin ylzeydeki deligin delik kalemiyle islenmesi
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h 4

)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan olgitlere gore

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR
1. is givenligi ekipmani kullandi.

2. Tornalama islemleri igin gerekli donanim hazirligini yapt.

3. Kalip pargasini torna tezgahina giivenli ve salgisiz bir bicimde bagladi.

4. Kalip pargasini islemek icin tezgaha verilecek devir hesaplamalarini yapt.
5. Kalip pargasinda alin tornalama yapt.

6. Kalip pargasinda silindirik tornalama yapt.

7. Kahlp parcgasinda punta deligini deldi.

8. Kalip pargasinda diger delik delme islemlerini yapt.

9. Talasli imalat sonrasi tezgah ve atélyenin temizligini yapti.

10. Kalip pargasini kendisine tanimlanan surede isleyerek teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konu ve uygulamalar tekrar ediniz.
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v

2.2. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP ELEMANLARINI FREZE
TEZGAHINDA iSLEME

Talasli retim makinelerinden birisi olan freze tezgahi, makine ve kalip imalatinda yaygin olarak kulla-
nilir. Bu Unitede imal edilecek plastik el enjeksiyon kaliplari igin kalipgi freze tezgahi kullanilacaktr.

2.2.1. Freze Tezgahinin Calisma Prensibi ve Tanimi

Kendi ekseni etrafinda donen, ihtiyaca gore sekillendirilmis
kesici takimlar yardimiyla saglam bir sekilde sabitlenmis is parcalari
Uzerinden talas kaldirma islemine frezeleme denir. Bu islemi yapan
tezgahlara da freze tezgahi denir (Gorsel 2.14).

2.2.2. Freze Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallari

Freze tezgahinda is kazasina neden olan birgok faktor vardir. Bun-

lar;

e Operatorden kaynaklanan durumlar (operatoriin bilgisi, KKD
kullanip kullanmamasi, ¢alisma anindaki ruhsal durumu vb.),

e Freze tezgahindan kaynaklanan durumlar (tezgahin bakimsiz
olmasi, tezgahta eksik donanim olmasi vb.),

e s yerinden kaynaklanan durumlar (aydinlatmanin yetersiz ol-
masi, is ylkiinlin fazla olmasi, atdlye ortaminin diizensiz ol-
masi vb.) seklinde siralanabilir.

Tezgahta calismaya baslamadan énce ve calisma esnasinda bazi Gorsel 2.14: Kalipgi freze tezgahi

kurallara uyulmasi gerekir. Bu kurallar sunlardir:

* Freze tezgahi kullanma talimati okunmali ve tezgahin emniyetli bir sekilde nasil calistirilacagi 6gre-
nilmelidir.

e Freze tezgahi salteri agilmadan 6nce elektrik baglantilari ve topraklama kontrol edilmelidir.

o Freze tezgdhi calistirilmadan énce iSG (is Saghigi ve Guvenligi) kurallari geregi KKD’lerin (Kisisel
Koruyucu Donanim) nasil kullanilacagi 6grenilmelidir.

o Kullanilan is elbiseleri bol ve elbiselerin lizerinde sarkan kisimlar olmamalidir.

e Freze tezgdhinda calismaya baslamadan 6nce yuzik, kolye ve kravat gibi aksesuarlar ¢ikariimali,
saclar uzun ise baglanmalidir.

e Keskin ve sivri kenarli is parcalari tezgaha baglanirken ve tezgahtan sokuliirken eldiven kullanil-
malidir (Tezgahta calisirken eldiven kullanilmamalidir.).

e Acil durumlarda tezgahin hizli bir sekilde nasil durdurulmasi gerektigi 6grenilmelidir.
e Tezgah basinda durus dengeli bir sekilde olmali ve ¢ok dikkatli galigiimalidir.

e Mengene kullanilacaksa mengenenin tezgah tablasina siki bir sekilde baglanip baglanmadigini
kontrol edilmelidir.

e [slem esnasinda firlama ihtimaline karsi is parcasi tezgaha sikica baglanmalidir.
o Tezgah calisirken devir ayari yapiimamalidir.
e Kullanilacak kesici takim ¢apina ve islenecek malzemeye uygun devir sayisi hesaplanmalidir.

e Frezeleme isleme esnasinda olusan talaslar, talas firgasi yardimi ile ortamdan uzaklastirilmahdir.
Firca ile talag temizleme islemleri tezgah durdurularak yapilmalidir.

e Tezgidhta isleme esnasinda parcanin isinmamasi icin kesme sivisi kullaniimalidir.
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e Tezgdh durduruldugunda, dénmeye devam eden kesici takim elle durdurulmamalidir.
e Tezgah calisir durumdayken kesici takim degisimi ve 6lgme islemleri yapiimamalidir.

e Tezgah basinda birden fazla personel bulunmamalidir. Birden fazla kisi gerektiren islemlerde ise
tezgah basinda sohbet ve sakalasma gibi durumlar yasanmamalidir.

e Tezgaha baglanan is parcalarinin boylari mengeneden disariya ¢ok ¢ikarilmamalidir.
e Kesici takimlar keskin olmalidir.
e Calisir durumdaki freze tezgahi kendi basina birakilmamalidir.

2.2.3. Freze Tezgahi Cesitleri
Freze tezgahlari yapmis oldugu islere ve yapilarina gore isimlendirilir. Bunlardan bazilari sunlardir:
o Universal freze tezgahi

e Kalipgi freze tezgahi

e Kopya freze tezgahi

e CNC freze tezgahi

e Bohrwerk freze tezgahi
e Yatay milli freze tezgahi

2.2.4. Kalipgi Freze Tezgahi Kisimlari
Gorsel 2.15’te kalipgi freze tezgahinin kisimlari gosterilmistir.

e Acil stop (1) o X ekseni hareket kolu (8)
¢ Kontrol paneli (2) e Y ekseni hareket kolu (9)
¢ Dik bashk devir kutusu (3) e 7 ekseni hareket kolu (10)
e Dik bashk fener mili (4) e Talag tablasi (11)

* Yatay baslik fener mili (5) e Tabla kilit kolu (12)

e Sogutma sivisi (6) e Govde (13)

e [stablasi (7)

12

Gorsel 2.15: Kalipgi freze tezgahinin kisimlari
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2.2.5. Frezeleme Yontemleri

Freze tezgahinda, dizlem yizey isleme ve bolme islemleri gibi bircok islem gerceklestirilir. Gercekles-
tirilen islemlere gore isim verilir. Bu islemlerden bazilari soyledir:

e Duizlem ylzey frezeleme

e Alin ylzey frezeleme

o Testere freze ile kesme

e Pargalar izerinde dogrusal bélme yapma
e Parcalar lzerinde dairesel bélme yapma
e Frezede kanal agma

2.2.6. Freze Cakilarinin ise Gore Segilmesi ve Devir Hesabi

Freze tezgahinda “bicimlerine” gore silindirik freze ¢akilari, kanal freze cakilari, alin freze ¢akilari, acl
freze gakilari, parmak freze gakilari, modiil freze gakilari, azdirma freze gakilari ve takma uglu freze gakilari
kullanilir (Gorsel 2.16).

c) Parmak freze ¢) Azdirma freze d) Takma uglu tarama

a) Alin freze

b) Modiil freze

Gorsel 2.16: Bigimlerine gore freze tezgahlar

Freze tezgahinda gereclerine gore takim celigi kalemler, seri celik kalemler ve sert maden uglu ka-
lemler kullanihr.

Freze tezgahinda kesme hizi, kesici takim Gzerindeki bir noktanin is parcasi lizerinde bir dakikada
metre cinsinden aldigi yoldur.

Freze tezgahinda, kesici takimin is pargasi tzerinde dogrusal olarak bir dakikada aldigl yolun mm
cinsinden ifadesine ilerleme denir.

Frezede kesme hizi ve devir sayisi formilleri séyledir:

V= (r.D.N)/1000
N= (V.1000)/(r.D)

V: Kesme hizi m/dk. (Tablo 2.3)

D: Freze ¢akisi gapi mm
N: Devir sayisl devir/dk.
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ilerleme hesabi formiilleri sdyledir:

F=N.Z.fz(Tablo 2.3)

F: ilerleme. mm/dk.

N: Devir sayisi devir/dk.

Fz: Dis basina dusen ilerleme miktari
(Takma ug kutusu arkasindaki deger)

2. OGRENME BiRiMi ¥ &

Tablo 2.3: Frezede Kesme Hizi (V m/dk.) Tablosu

MALZEME CiNSsi KESICi CINSI

(islenen malzeme) HSS SERT MADEN UG
imalat celigi 25 60

Takim geligi 20 50
Dékme demir 25 50

Bronz 30 90
Aliminyum 200 450

2.2.7. Baglanan is Pargasinin Diklik ve Paralellik Kontroliiniin Komparatérle

Yapilmasi

Freze tezgahinda islenen parcalar genelde prizmatiktir. is pargalarinda, yiizeyler arasi diklik ve pa-
ralellik sarti aranir. Bu sartin saglanabilmesi icin tezgah tablasina baglanacak is parcasi ya da mengene,
komparator yardimiyla baglanir. Tezgah gévdesine tutturulan komparator, tezgah tablasinda bulunan is
pargasinin bir ylizeyine ya da mengenenin sabit ¢enesi i¢ ylizeyine temas ettirilir. Mengene ¢enesi bastan
sona kadar ileri geri hareket ettirilerek mengenenin tezgah tablasina olan paralelligi saglanir ve mengene

sabitlenir (Gorsel 2.17).

Gorsel 2.17: Tezgah tablasina mengene baglanmasi
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2.2.8. Frezeleme Temrinleri
Sekil 2.7 ve 2.8’de el enjeksiyon kaliplama kalip yapim resimleri verilmistir.

Sekil 2.7: Bulup yerlestirme pargasi disi kalibi
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Sekil 2.8: Bulup yerlestirme pargasi erkek kalibi
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2.

UYGULAMA EL ENJEKSIYON KALIBINI FREZE TEZGAHINDA iSLEME

Amag: El enjeksiyon kalibini freze tezgahinda islemek.

Sure: 20 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak el enjeksiyon kalibini freze tezgahinda isleyiniz

(Gorsel 2.18).

Gorsel 2.18: El enjeksiyon kalibi

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

Olgme islemleri icin kumpas

Olgme ve markalama islemleri icin kumpas, mihengir ve cetvel
Markalama islemleri igin acili gonye, pergel, daire sablonu
Cizim islemleri igin kagit, kalem

Modelleme igin CAD programi

Kalipgi freze tezgahi

Tezgdh mengenesi

Komparator

Tarama ¢akisi, punta matkabi, parcada kullanilacak farkli caplarda helisel matkaplar, parmak freze
pens takimi, pens adaptori, rayba, sogutma sivisi

)) islem Basamaklari

1. is sagligi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

2. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

3. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

4. Is pargasindaki yiizey isleme ve delik delme islemleri icin tezgah devir sayilarini hesaplayiniz.

»
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islenen kalip parcasi ile ilgili teknik veriler sdyledir:
Prizmatik parca malzeme: takim celigi (Gorsel 2.19)
Parga olcileri: 80 x 60 x 20 mm

Parga Gzerindeki delik gapi: 8 mm

Gorsel 2.19: El enjeksiyon erkek kalibinin frezeleme islem 6ncesi ve sonrasi

Yiizey frezeleme islemi igin devir sayisi sdyledir:

V: 50 m/dk.
D: 60 mm (tarama cakisi ¢api)
N: ? devir/dk.
V= (rt.D.N)/1000
N= (V.1000)/(rt.D)
N= (50.1000)/(3.60)
N= 277 devir/dk. Yaklasik 300 devir/dk.

Tezgah devir tablosundan en yakin devir segilir.

ilerleme degerinin bulunmasi sdyledir:

F=? mm/dk.

N=300 devir/dk.

fz=0.15 mm/devir [dis basina disen ilerleme miktari (takma ug kutusu arkasindaki deger)]
Z: takma ug sayisl

F=N.Z.fz
F=300.4.0.15
F=180

Tezgaha girilecek ilerleme miktaridir.
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8 mm’lik matkabi ile delik delme islemi devir sayisi soyledir:

V: 18 m/dk.
D: 8 mm (matkap ¢api)
N: ? devir/dk.
V= (rt.D.N)/1000
N= (V.1000)/(rt.D)
N=(18.1000)/(3.8)
N = 750 devir/dk.

Tezgah devir tablosundan en yakin devir segilir.

5. Tezgah tablasina mengeneyi komparator yardimiyla baglayiniz.

6. Tezgdhta mengene Uzerine iki adet paralel plaka koyunuz.

7. Paralel plakalar Gzerine kalip plakasi koyunuz ve mengeneyi sikiniz.

8. Mengenede kalip plakasini sikarken alt destek paralel plakalarin oturup oturmadigina bakiniz.
9. Plakalar arasinda bosluk varsa plastik bir ¢cekic ile kalip plakasina hafifgce vurarak boslugu aliniz.
10. Tarama gakisini tezgah dik basligina baglayiniz.

11. Uygun devir sayisi ayari yapiniz.

12. Pargaya Ustten temas ettiriniz ve mikrometrik bilezikleri sifirlayiniz.

13. Teknik resimdeki 6lcllere gore talas kaldirma islemini gerceklestiriniz (Gorsel 2.20).

m mmm#m ’m‘ /

o

Gorsel 2.20: Kalip plakasinin tarama gakist ile islenmesi
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14.
15.

16.
17.

18.
19.
20.
21.
22.
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ilk ylizeyde talas kaldirma islemini bitirdiginizde parcayi sékiiniiz ve ikinci uzun kenari baglayiniz.

Kalip plakasini, mengene zeminine 90 derecelik bir gdnye veya komparator yardimiyla baglayi-
niz.

Yizeylerdeki talas kaldirma islemini bitirdiginizde delik delme islemlerine geginiz.
Tezgah dik bashgindaki tarama cakisini sokiiniiz ve yerine pens adaptoriini takiniz (Gorsel 2.21).

ik,
by

Gorsel 2.21: Kalip plakasindaki deliklerin delinmesi

Pens adaptoriine helisel matkabi takiniz. Uygun devir hesabi yaparak pargayi deliniz.
1. adimda 7.8 mm’lik matkap ile boydan boya delik deliniz.

2. adimda c¢ap 8 H6 kalitesinde rayba ile boydan boya raybalama yapiniz (Tablo 2.4).
is parcasini eldiven yardimi ile mengeneden sékerek aliniz.

Capaklarini ege yardimi ile temizleyiniz.

Tablo 2.4: Raybalama Paylari

Delik Capi (mm)

Raybalanan Malzeme

2-5 5-10 10-20 20-30 >30
imalat geligi 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3-0,4 0,4-0,5
Celik dokiim 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4
Bronz 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4
Piring 0,1-0,2 0,2 0,2-0,3 0,3 0,3-0,4
Bakir 0,1-0,2 0,2 0,3-0,4 0,4-0,5 0,5
Plastik (sert) 0,1-0,2 0,3 0,4 0,4-0,5 0,5
Plastik (yumusak) 0,1-0,2 0,2 0,2 0,3 0,3-0,4
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan Olgitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET  HAYIR

1. is glivenligi ekipmani kulland.

2. Frezeleme islemleri icin gerekli donanim hazirligini yapt.

3. Kalip pargasini freze tezgahina glvenli, tezgah tablasina paralel ve dik bir sekilde
bagladi.

. Kalip pargasini islemek icin tezgaha verilecek devir hesaplamalarini yapti.

. Kalip pargasinin diizlemsel ylzeylerini tarama cakist ile isledi.

. Kahp pargasi tizerindeki delikleri pens adaptori yardimi ile matkapla deldi.

. Kalip parcasi tizerindeki deliklere raybalama islemini uyguladi.

. Talagli imalat sonrasi tezgah ve atolyenin temizligini, tezgah bakimini yapt.

O (00| N O | b

. Kahp pargasini kendisine tanimlanan siirede isleyerek teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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2.3. PLASTIK EL ENJEKSIYON KALIP ELEMANLARINI TASLAMA
TEZGAHINDA ISLEME

imal edilecek is parcalarinin 6l¢ii tamliginda dar toleranslar ve hassas yiizey kalitesi isteniyorsa tasla-
ma tezgahlarinda ek isleme tabi tutulur. Talagh tGretimde is pargasina tagslama islemi yapilacaksa is pargasi,
tornalama ve frezeleme islemlerinde pay birakilir. Plastik el enjeksiyon kaliplarinda 6ncelikle plastik Girtine
temas eden kalip elemanlarinin birlesme ytzeyleri taslanir.

2.3.1. Taslama Tezgahinin Calisma Prensibi ve Tanimi

Metal veya metal olmayan malzemelerin yizeylerinden zimpara tasi kullanilarak istenilen miktarda
ve hassasiyette talas kaldirma islemine taglama denir. Bu islemi yapan tezgahlara da taglama tezgahi denir
(Gorsel 2.22).

-

Gorsel 2.22: Dlzlem ylizey taslama tezgahi

2.3.2. Taslama Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallari

Taslama tezgahinda is kazasina neden olan birgok faktdr vardir. Bunlar; operatérden kaynaklanan
durumlar (operatérin bilgisi, KKD kullanip kullanmamasi, ¢alisma anindaki ruhsal durumu vb.), taslama
tezgahindan kaynaklanan durumlar (bakimsiz olmasi, eksik donanimli olmasi vb.) ve is yerinden kaynak-
lanan durumlar (aydinlatmanin yetersiz olmasi, is ylikiintin fazla olmasi, atélye ortaminin diizensiz olmasi
vb.) seklinde siralanabilir. Tezgdhta calismaya baslamadan 6nce ve calisma esnasinda bazi kurallara uyul-
masi gerekir. Bu kurallar sunlardir:

e Taglama tezgahi kullanma talimati okunmali ve tezgdhin emniyetli bir sekilde nasil galistirilacagi
ogrenilmelidir.
e Taslama tezgahi salteri agcilmadan 6nce elektrik baglantilari ve topraklama kontrol edilmelidir.

o Taslama tezgahini calistirmadan 6nce iSG kurallari geregi kisisel koruyucu donanimlar kullaniima-
ldir.

e Kullanilan is elbisesi bol ve elbisenin lizerinde sarkan kisimlar olmamahdir.
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Taslama tezgahinda calismaya baslamadan 6nce yizik, kolye ve kravat gibi nesneler ¢ikariimali,
saclar uzun ise baglanmalidir.

is elbisesi ceplerinde, ézellikle Uist cepte, sivri metal takim ve dlgme aletleri bulundurulmamalidir.
Tas koruyucularinin yerlerinde olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Tas ilk calistirildiginda karsisinda durulmamali, birka¢ dakika bosta ¢alistiriimalidir.

Tasin donlistinden dolayi bir titresim olusuyorsa zimpara tasinin balansi kontrol edilmelidir.

Zimpara tasl is parcasi Uzerinde fazla baski olusturulmamali, fazla talas verilerek zimpara tasi zor-
lanmamalidir.

Donen bir tasin yaninda is pargasi 6lcimi yapiimamalidir.
Parmaklar, dénen bir zimpara tasindan uzak tutulmaldir.
is pargasinin giivenli ve sikica baglandigindan emin olunmalidir.

Zimpara tagsl ve is pargasinin isinarak ozelligini kaybetmemesi icin makinede sogutma sivisi kul-
laniimalidir.

Talas verme islemi zimpara tasi donerken ve tablalar hareketliyken yapiimalidir.

Tas donerken tezgaha veya miknatisli tablaya hicbir sekilde is parcasi baglanmamalidir.

Hassas olan tezgah tablasi tzerine alet veya is pargalari distrtilmemelidir.

Gahsir durumdaki taglama tezgahi basibos birakilmamalidir.

Tezgahta daha sonra galisma yapilmayacaksa tezgah temizlenmelidir.

Tezgdhin islanan kisimlari bez ile kurulanmali, paslanmayi 6nlemek icin o kisimlar yaglanmalidir.

2.3.5. Taslama Yontemleri
Taslama tezgahlari yapmis oldugu islere ve yapilarina gore isimlendirilir. Bunlardan bazilari sunlardir:

Dizlem yiizey taslama tezgahi
Silindirik ylizey taglama tezgahi
Puntasiz taslama tezgahi

CNC taslama tezgahi

2.3.4. Taslama Tezgahi Kisimlari
Gorsel 2.23'te diizlem ylzey taslama tezgahinin kisimlari gosterilmistir.

Acil stop (1)
Kontrol paneli (2)
Elektrik panosu (3)
Govde (4) B ot
Koruma panelleri (5)

Zimpara tasi (6)

Z ekseni (7)

Y ekseni (8)

X ekseni (9)

is tablasi (10)

X ekseni kurs ayari (11)
Otomatik ilerleme ayari (12)
Manyetik tabla (13)

Gorsel 2.23: Dizlem ylzey taslama tezgahi ve kisimlari
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2.3.5. Taslama Yontemleri

Taslama tezgahlarinda silindirik ylizey taslama, dizlem yiizey taslama, delik ylzeyi taslama, profil
taslama vb. bircok islem gerceklestirilir. Bu islemler uygulanis sekline gére ve kullanildiklari tezgahin tipine
gore isimlendirilir. Bu yontemlerden bazilari séyledir:

e Silindirik taglama e Puntasiz taglama
e Dizlem ylzey taslama ¢ Disli taslama

e Delik taslama e Krank taslama

¢ Dalma taslama ¢ Vida taslama

2.3.6. Zimpara Taslari ve Tas Etiketinin Okunmasi
Yapilan taglama isine gore zimpara tasi segilirken

tas Uzerindeki degerleri okumak dogru tas secimiyle Tablo 2.5: Zimpara Tas Etiket Bilgileri

olur (Tablo 2.5, 2.6; Gorsel 2.24). Zimpara Zimpara tasl
tasl Malzemesi ve yapisi
Boyutlari
200 |10 |20 |A |60 |O |4 V130 |35
c
%]
Boyut E
200x10x20 ey
%)
he] ..
c N
£ |2 =
= E| 2|3 = |8
S Elc || |° € @
S EIV IS &3 ez
N A=A & &
n n|o |G| |9 = £
) . T 23 5 2 8 S 2
Gorsel 2.24: Zimpara tasi ve etiketi a |= |8 |23 E <2 S
@ o ~ © = 3 © %)
o c | = c 8 £ | X2 | =<
w v |0 | &g |0 | O|® T
a O |0 | <|F |w O] =
Tablo 2.6: Zimpara Tasl Degerleri
TANE BUYUKLUGU SERTLIK .
R BAGLAYICI
ASINDIRICI TURU , ok | C c. | Doku et
Kalin | Orta | Ince | . Yum. | Orts. | Sert TURU
ince | yumusak sert
NK Normal korund gri 8 30 70 220 E H L P L V Seramik
EKR Asil korund pembe 10 36 80 240 F | M Q U /\ B Bakalit
EKV Asil korund beyaz 12 46 90 280 J N R Vv 3 Mg Magnezit
HK Yanasil korund 14 54 120 | 320 K 0 S W | S R Kauguk
SC Silisyum karbir (siyah) 16 60 150 | 400 ° BF Elyaf
SCG Silisyum karbtr 20 180 | 500 g takviyeli bakalit
(yesil) 24 600 b RF Elyaf
1200 takviyeli kauguk
% E Sellak
© S Silikat
=
w
v,
o

Taslama tezgdhinda kullanilan taslama taslarindaki asindirici malzemeler ikiye ayrilir:
1- Dogal zimpara (dogal korund, kuvars, dogal elmas) taslari
2- Yapay zimpara (silisyum karbit, aliminyum oksit, yapay elmas, borazan) taslari
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2.3.7. ise Uygun Taslama Tasi Segmenin Onemi ve ise Gore Devir Hesabi

iri Tane Zimpara Tasi: is parcasi yiizey parlakliginin ¢ok dnemli olmadig uygulamalarda kullanilir. iri
taneli zimpara tasi, parca Uzerinden talas kaldirma isleminin daha hizli yapilmasini saglar. Yumusak malze-
melerin (yumusak celik ve aliminyum) islenmesi i¢in uygundur.

ince Tane Zimpara Tasi: is parcasi yiizey parlakhginin énemli oldugu uygulamalarda kullanilir. Sert
maden ug, cam, takim celigi gibi sert ve kolay kirilan malzemeler, ince taneli asindiricilar ile islenmesi uy-
gundur.

Doku: Zimpara tasi tzerinde asindirici taneleri tutan baglayicinin tutma glicline tasin dokusu denir.

Yumusak doku, su malzeme ve islemlerde kullanilir:
e Sert takim gelikleri ve karburler gibi sert malzemeler

¢ Daha genis temas alanlar
e Hizli talag kaldirma iglemi

Sert doku, su malzeme ve islemlerde kullanilir:
* Yumusak malzemeler

e KiigUk ya da dar temas noktalari
e Daha uzun tas kullanim émru

Taglamada Kesme Hizi: Zimpara tagsi Gzerindeki bir noktanin, is pargasi lizerinde bir dakikada met-
re cinsinden aldig yoldur. islenecek malzemeye gére kesme hizlari farkhlik gésterir. Bu degerlere Tablo
2.7'den bakilabilir.

Taslamada ilerleme: Kesici takimin (zimpara tasinin) is parcasi lizerinde dogrusal olarak bir dakikada
m cinsinden aldigi yolun uzunlugudur.

Taslamada kesme hizi ve devir hesabi formiilleri sdyledir:
V= (r.D.N)/1000 (Tablo 2.6)

N= (V.1000)/(t.D)
V: Kesme hizi m/dk.
D: Zimpara tagi gapi mm
N: Devir sayist  devir/dk.

Tablo 2.7: Taslama Tezgahinda Kesme Hizi (V M/Dk.) Tablosu

MALZEME CiNSi TASIN iSiN iLERLEME TALAS DERINLIGI
(m7sn)

imalat geligi 20--30 0.16--0.3 0,02--0,03 0,005

Takim celigi 18--25 0.13--0,2 0,01 0,002

Dokme demir 10--15 0,16--0,25 0,1--0,3 0,01--0,03

Bronz 10--20 0,16--0,32 0,2--0,4 0,02--0,05

Altiminyum 3--5 00,5--0,08 | 0,01--0,005 0,001
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2.3.8. Taslama Temrinleri
Sekil 2.9 ve 2.10’da el enjeksiyon kaliplama kalip yapim resimleri verilmistir.

4 I 3 2 I 1
F F
= | =
f \%
E i §‘ E
o
‘ 80,00
A
ID . ID
& /Ra 0.8 <Ié C
o
1 ] 6
% % 5
i Al & |
8,00H6
B @ B
KESIT A-A
AL _ Malzeme [fzr};r ﬂq‘r » A
Feen |Ad-Soyad | Inza \Tari  rasmy cELjGT e ALl | A4
Kontn ERKEK KALIBI
Onay Agirlik: Olgek:1:1 Sayfa Sayist
4 I 3 2 I 1

Sekil 2.9: Bulup yerlestirme pargasi erkek kalibi
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4 ] 3 Z 1
F F
al | {1 L]
D B |-
% I a |
E E
=
Q‘,
| <
l.. _J—\fl\ il \o
A} b PRl
1] el -
] b
|L[0os|A] '
(B 1D}
80,00
.
i 3 &
/Ra 0.8 g
L V %
W : 71/ | / . x H
: >
A A m ;
B LN B
KESIT A-A
— OLLEK 3 : 2 —
Malzeme {izim Adi _ A
fizen |Ad-Soyad | Imza |Tarih TAKIM CELIGI PAREA BULMA YERLESTIRME. A4
Konti] ISl KALIB!
Onay Agirlik: Olgek:1:1 Sayfa Sayisi
4 | 3 2 | 1

Sekil 2.10: Bulup yerlestirme parcasi disi kalibi
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3. UYGULAMA EL ENJEKSIYON KALIBINI DUZLEM YUZEY TASLAMA TEZGAHINDA iSLEME

v

Amag: El enjeksiyon kalibini diizlem yiizey taslama tezgahinda islemek.

Siire:

10 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak el enjeksiyon kalibini diizlem yiizey taslama

tezgahinda isleyiniz (Gorsel 2.25).

Gorsel 2.25: El enjeksiyon erkek kalibinin taslama islemi 6ncesi ve sonrasi

) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

»

Olgme islemleri igin kumpas ve mikrometre
Cizim islemleri igin kagit, kalem
Modelleme icin CAD programi

Dizlem ylzey taslama tezgahi

Tezgah mengenesi ya da manyetik tabla
Sogutma sivisi, zimpara tasl bileme aparati

islem Basamaklari

. Ay
. Ku

A W N P

ra

5. Kalip plakasini manyetik tablada uygun bir konuma (birden fazla manyetik hiicre lizerinde olacak
sekilde) yerlestiriniz. Islenecek parga kiigiik oldugundan kalip plakasindan daha ince yapida paralel

. Is sagligi ve glivenligi tedbirlerine uyunuz.

dinhk, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

llanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Kalip plakasini manyetik tabla Gizerine yapistirmadan 6nce tabla ylzeyini iyice temizleyiniz, zimpa-

tasinin keskinligini kontrol ediniz.

plakalar ile 6nden ve arkadan destekleyiniz.

©O© 00 N O

. Manyetik tablanin giiciind aginiz.
. Tezgah korumalarini kapatiniz.

. Zimpara tasini ¢alistiriniz.

. Manyetik tablayi hareket ettiriniz.

»»
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10. Zimpara tasi doner bir sekilde ve manyetik tabla sag sol hareketi yaparken is parcasina yaklasi-
niz (Gorsel 2.26). Temas saglandiginda sogutma sivisini aginiz.

Gorsel 2.26: Zimpara tasinin ve manyetik tablanin hareketleri

11. Zimpara tasinin parca ylizeyini sorunsuz ve tam isleyebilmesi icin tasin is parcasindan disari
¢tkmasini saglayiniz (Goérsel 2.27). (Disari ¢ikma miktari ne ¢cok ne de az olmalidir. Cok olursa
islem suresi uzar, az olursa islenmeyen yizeyler kalabilir.)

pa Fasy donus yonu

Zimpara tasinin
is pargasina

z t
yaklagsma hareketi Impara tagl

is parcasi
Manyetik tabla
Dayama Zimpara tasinin

is parcasindan ¢ikma miktari

-

Tabla ha

Gorsel 2.27: Zimpara tasinin tabla Gzeri boyuna hareketleri
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12. Zimpara tasl enine hareket ederken tasin is pargasi lizerinden tam ayrilmasini engelleyiniz. Ta-
sin is pargasi Uzerindeki kesme baskisinin strekliligini saglayiniz. Tas, is pargasi Uizerinde sona
geldiginde tasin 3/4 kadarinin disari gtkmasina izin veriniz (Gorsel 2.28). (Bu kurala uyulmadi-
ginda tasin temas ylizeyi cabuk asinir ve tas, talas kaldirma 6zelligini kaybederek korelir.)

Gorsel 2.28: Zimpara tasinin tabla Gizerindeki enine hareketleri

13. Kahp plakasi icin gerekli talas kaldirma miktari igin (Bkz. Tablo 2.6) 6nce kaba isleme ile tam
Olguye yakin bir degere getiriniz. Sonrasinda ince talas kaldirma miktari (finis) vererek taslama
islemini bitiriniz (Gorsel 2.29).

14. Tabla ve zimpara tasi hareketlerini durdurunuz.

15. Zimpara tasini glivenli bir mesafeye cekiniz.

16. Tabla manyetigini kontrol panosundan kapatiniz ve demanyetik tusu ile cekim etkisini sifirlayi-
niz.

17. Pargayi is eldiveniyle alarak kenarlarindaki capaklari ince bir ege ile temizleyiniz.
18. Capaklari alinan is pargasini bezle siliniz ve 6lgme islemini gerceklestiriniz.

Gorsel 2.29: Is pargasinin dlgiilmesi
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan olgitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LISTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR

1. is giivenligi ekipmani kullandi.

2. Taslama islemleri igin gerekli donanim hazirhigini yapt.

3. Kalip pargasini taslama tezgahina ve tezgah manyetik tablasina givenli bir sekilde
bagladi.

4. Kalip pargasini islemek icin yapilan hesaplamalari tezgaha sorunsuz bir sekilde
girdi.

5. Kalip parcasini tezgdhta istenen olcilerde isledi.

6. Kalip pargasi tizerinde talash imalattan kaynakli gapaklari temizledi.

7. Kalip pargasini kendisine tanimlanan siirede isleyerek teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalar tekrar ediniz.
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PLASTIK ENJEKSIYON
KALIP TASARIMI

KONULAR
3.1. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ YAPIM RESIMLERI

3.2. PLASTiK ENJEKSIYON KALIPLARININ MONTAJ RESIMLERI

NELER OGRENECEKSINIZ?
e Plastik enjeksiyon kaliplarinin imalata uygun yapim resimlerinin gizilmesi
e Plastik enjeksiyon kaliplarinda Grin tasarimi
e Plastik enjeksiyon kaliplarinda kalip ayrim hatti ve kalip ayrim ¢izgisi
e Plastik enjeksiyon kaliplarinda kaliplanabilme agisi
e Plastik enjeksiyon kaliplarinda Giriinde olusan ¢ekme etkisinin kaliba yansimasi ve ham maddele-
rin cekme oranlari
e Plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilan standart kalip elemanlari
e Plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilan takim ve imalat celikleri
e Plastik enjeksiyon kaliplarinin ¢alisma prensibi

TEMEL KAVRAMLAR
Amorf, HRC, imbus, kalip ayrim cizgisi, kalip ayrim hatt, kaliplanabilme agisi, korozif, merkezle-
me flansi, oksitlenme, paslanma, plastiklerde ¢cekme, revizyon, setsiikir, termoplastik, termoset
plastik, yari kristal
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3.1. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ YAPIM RESIMLERI

Plastik enjeksiyon kalibi, hacim kalibi olarak da adlandirilir. Plastik enjeksiyon kalibinin tasarlanabil-
mesi ve teknik resminin gizilebilmesi icin Uretilmesi dislinllen plastik Grliniin bircok 6zelligi géz onlinde
bulundurulur. Tasarim yapilmadan 6nce Grinin kullanim yeri, kullanim siresi, Gretim miktari, bir baskida
alinacak Grln sayisi, sekillendirilecek plastik ham maddenin cinsi bilinmeli ya da belirlenmelidir. Bu asama-
lardan sonra Urin icin en uygun maliyetli secim yapilarak kalip tasarimina gegilir.

3.1.1. Plastik Uriin Tasarimi
Plastik Girlin tasariminda bilinmesi gereken iki 5nemli ayrinti vardir. Bunlardan ilki, Griin igin kullanila-
cak ham madde segimidir (Gérsel 3.1). ikincisi ise Griiniin gizimidir. Ancak gizilen Gretilmeyebilir.

Plastikler ikiye ayrilir :
e Geri donusumli [termoplastik (1siyla sekillenen)] plastikler

e Geri donlisimsuz [termoset plastik (isiyla sertlesen)] plastikler

Geri donlisimli (termoplastikler) plastikler, kendi aralarinda ikiye ayrilir:
e Yari kristal (dlzenli) plastikler

e Amorf (diizensiz, sekilsiz) plastikler

Plastik enjeksiyon ile liretimde termoplastik malzemeler kullanilir. Uriin tasariminda dogru termo-
plastik secimi, Gretim sonrasi olabilecek Uretim hatalarinin dnline gecer.

Gorsel 3.1: Uriin (tahta silgisi)
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3.1.1.1. Kalip Ayrim Cizgisi
Bir plastik Griintn kaliplanabilmesi icin en az iki kalip yarimina ihtiyag vardir. Kalip kiitGglniin mer-
kezine konan Urinin ortaya cikabilmesi icin kitik ikiye boltndr. Kitligin bollindGgi cizgiye kalip ayrim

cizgisi denir (Gorsel 3.2).

Kalip ayrim cizgisi

\

Kalip ayrim ylzeyi

Gorsel 3.2: Uriiniin kaliptan cikabilmesi icin belirlenen kalip ayrim cizgisi (KAC)

3.1.1.2. Kaliplanabilme Agisi
Uriinlerin plastik enjeksiyon isleminden sonra kaliptan sikismadan rahatca ¢ikabilmesi igin (iriin yan
duvarlarina kaliplanabilme (draft) agisi verilmelidir (Gorsel 3.3). En kiigUk draft agisi 0,5° altina dismeme-

lidir. Draf acilarina genellikle 1° ve 3° arasindaki degerler verilir.

1° i
/i r

Gorsel 3.3: Tahta silgisinde verilen draft agisi

3.1.1.3. Uriin Duvar Kalinliklari
Plastik Grln tasariminin temel kurali, Griin Gzerindeki tim duvarlarin ayni kalinlikta olmasidir. Duvar

kalinhig1 degistigi zaman o bolgelerdeki malzeme miktari da degisir. Bu degisiklik, soguma siiresinde ve
sonrasinda o bolgelerde gekme ve ¢okmelere neden olur. Gorsel 3.4’teki kesit B'de daire igine alinan du-
var birlesme yerinde duvar kalinligi artmistir. Bu da bu boélgede ¢ekmeden dolayi bir gokmenin meydana
gelebilecegini gosterir. Kesit A'da ise her noktada duvar kalinliklari ideal yapilmistir. Duvar kalinliklarindaki
degisim %10 - %15’ten fazla olmamalidir.
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Uriin Gzerinde duvarlarin birlestigi kdselerde keskin kdselerden kaginmak da malzeme akisina yar-
dimci olur (Gorsel 3.4).

B A
—> b

Gorsel 3.4: Duvar kalinliklarinin gosterimi

3.1.1.4. Plastik Uriinlerde Cekme

Kaliplanmis plastik pargada, sogumanin etkisiyle hacim ve boyutlarinda meydana gelen kiiglilmeye
¢ekme denir (Gorsel 3.5). Her plastik malzemenin gekme orani, plastigin cinsine ve Gretim sartlarina gore
degisiklik gosterir (Tablo 3.1).

Gorsel 3.5: Plastik Grtinde cekme

74



3. OGRENME BiRiMI V

Tablo 3.1: Bazi Plastik Malzemelerin Cekme Oranlari

PLASTIK MALZEME | YOGUNLUK | ERIME SICAKLIGI | KALIP SICAKLIGI | CEKME MIKTARI

ADI g/cm3 (Celcius) (Celcius) %

PVC 1.38-1,55 170-210 20-60 0.7-0.75

PS 1.05 180-280 10-70 0-0-10

PAG6 1.13 250-290 50-90 0.70-1.40

PC 1.20 280-320 80-100 0.7-0.80
LDPE 0.95 160-260 50-70 1.5-5
HDPE 0.92 260-300 30-70 1.5-3

PP 0.91 250-270 50-75 1-2.5

3.1.1.5. Plastik Kalip Tasarimi
Kalp tasariminin saglikli bir sekilde gergeklesebilmesi igin polimerler, gelikler, plastik isleme teknikle-
ri, talash Gretim teknikleri vb. konularda bilgi sahibi olunmalidir.
Tasarimda ayrica bilinmesi gerekenler sunlardir:
e Kullanilacak ham madde ve ham madde igindeki katki malzemelerinin kalip geligini strtlinmeyle
asindirmasi

e Kalip sogutma sistemindeki korozif (paslanma, oksitlenme) asindirma
e Kalibin Gretim esnasinda maruz kaldigi yliksek basing

e Kalip celiginin Giretim esnasindaki isi transferi 6zelligi

e Kalip geliginin parlatilabilme ve desen verilebilme yetenegi

3.1.1.6. Standart Kalip Elemanlari ve Segimi

Plastik enjeksiyon kaliplari bircok elemandan olusur. Bu elemanlarin bir kismi standart elemanlardir.
Plastik baski alinirken kalip, binlerce defa acilir ve kapanir. Kalibin calismasi esnasinda en ¢ok asinan ve
birbiriyle hassas bir sekilde ¢alismasi istenen parcalarda standart kalip elemanlari tercih edilir. Bu eleman-
lar hazir olarak temin edilir. Standart kalip elemanlari disindaki pargalar; takim gelikleri, imalat gelikleri,
bakir alasimlari vb. malzemelerden cgesitli talasli imalat yontemleri ile talas kaldirilarak takim tezgahlarinda
Uretilir.

3.1.1.7. Plastik Kalip (Takim) Celikleri ve imalat Celikleri

Plastik enjeksiyon kalibinda erkek kalip yapiminda kullanilan gelik, genellikle parcanin ici bir baska
deyisle gorinmeyen (kozmetik olmayan) bolgesini olusturan celiktir. Lokmali veya lokmasiz (pargali veya
tek parga) uretilebilir. Erkek kalip gelikleri baski yapacagi plastik ham maddenin tlrine, Griindeki beklen-
tilere (gorsellik, dayaniklilik vb.) ve DIN normuna gére genel olarak 1.2344-54HRC, 1.2767-56HRC, 1.2316-
38HR,€ 1.2738-35, 38HRC gibi soguk is celiklerinden imal edilir.

Plastik enjeksiyon kalibinda disi kalip yapiminda kullanilan gelik; kaliplanacak parganin kozmetik yii-
zeyini olusturan, tasarimi yapilmis, tliketici tarafindan gorilmesi istenen yazi ve figiir gibi unsurlari Gzerin-
de bulundururak Grinin de tzerinde ¢ikmasini saglayan kalip elemanidir. Disi kalip celikleri, pargali veya
tek parca olabilir. Disi kalp celikleri plastik ham madde tiiriine ve DIN normuna goére genellikle 1.2083-
52,54HRC (parlatilabilirligi ¢ok yiliksek ve parlak ylzeyler igin), 1.2714, 1.2738 gibi soguk is celiklerinden
imal edilebilir.
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3.1.1.8. Kalip Havalandirma (Hava Tahliye) Sistemi
Uriini olusturacak kalip bosluguna yiik-

sek hizda puskartilen eriyik plastik, boslugu
doludururken kalp icindeki havanin da ayni
anda tahliye edilmesi gerekir. Dolum sirasin-
da kaliptaki hava bosaltilmazsa kalip iginde
sikisan hava, yeterli ham madde girisine en-
gel olur. Yeterli ham madde girisi olmadigi
icin Griinde eksik baski meydana gelir (Gorsel
3.6).
Kalp iginde sikisan hava isinacagindan, :

kalip boslugundaki Uriine temas ettigi yerleri
yakacaktir. Buna dizel (yanma) etkisi denir. Bu
tur olumsuzluklarin 6niine gegmek icin hava-
nin tahliye edilmesi gerekir. ilk hava tahliyesi,
GrinG kahp boslugundan baski sonrasi ¢ika-
ran iticilerin Uzerinden gergeklesir. Eger bu
yetersiz gelirse ham maddenin kalip boslugu-
na girdigi kapinin [gate (geyt)] tam karsisina
hava tahliye kanali acilir (Gorsel 3.7).

Gorsel 3.6: Uretimde eksik baski

Gorsel 3.7: Hava tahliye kanallari

3.1.1.9. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinin Calisma Prensibi

Enjeksiyon kaliplarinda tretim, kalibin
acilip kapanmasi ile olusan bir dizi hareket
dongusadir. Buna enjeksiyon ¢evrimi, enjek-
siyon baskisi, enjeksiyon dongiisii denir. En-
jeksiyon cevrimi kalibinin kapanmasiyla bas-
lar. Kalip kapandiginda, eritilmis sivi plastik
basing altinda enjeksiyon kalibi igine enjekte
edilir. Kalip icindeki sivi plastigin sogumasi ve
katilagsmasi igin belirli bir siire gegmesi gere-
kir. Bu soguma siiresinde tezgah vida kovan
sistemi bir sonraki baski icin tekrar plastik
malzeme alir.

Gorsel 3.8: Kalip yarimlari ve gikarilan Griin

Siire sonunda enjeksiyon kalibi agilir ve plastik parcgalar enjeksiyon kalibindan gikarilir. Gorsel 3.8’de
bir kalibin agik hali ve ¢alisma yonleri gosterilmistir. Plastik enjeksiyon kaliplarinin ¢alisma prensibi basittir.
1 numarali kalip yarimi (disi kalip), enjeksiyon baskisi esnasinda sabittir. 2 numarali kalip yarimi (erkek ka-
lip) 4 numara ile gosterilen oklar yoninde hareket ederek enjeksiyon ¢evrimindeki kalip a¢ kapa islemini
gerceklestirir. Agilan kalip yarimindan 3 numara ile gosterilen Grtinler, 5 numara ile gosterilen ok yoniinde
itilerek kalip boslugundan cikarilir.
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3.1.2. Plastik Enjeksiyon Kalip Elemanlari

Kalip, enjeksiyon makinesinden gelen erimis plastigi nihai Griine ulasmasini saglayan ve bircok ele-
mandan olusan karmasik yapil bir sistemdir. Plastik enjeksiyon ile Gretimde Uriniln sekli, boyutlari, kali-
tesi ve toleranslari 6ncelikli olarak kalip tarafindan belirlenmektedir. Kaliptaki karmasik yapi onlarca kalip
elemanindan olusur. Kalip elemanlari binlerce Griin baskisini sorunsuz bir sekilde ve birbirleri ile bir uyum
icinde calisarak gerceklestirirler. Bu elemanlarin ¢ogu Uretim esnasinda ¢ikmasi muhtemel sorunlari hizli
¢ozmek icin standart makine elemanlarindan segilir. Yalnizca tirline temas eden ve Griini olusturan ka-
lip eleman bosluklar, talasli Gretim tezgahlarinda islenir. imalat sektériinde ilk tretilen kaliplar, baglant
elemanlari ve bazi itici elemanlar hari¢ tiim kalip elemanlari isletme blinyesindeki kalip iretim atolyele-
rinde Uretilirdi. Son zamanlarda tim kalip elemanlari standart hale getirilmistir. Uriine temas eden kalip
elemanlari bile “kalip seti” adi altinda katalog haline getirilmislerdir. Uriin biiyiikliigiine, ham madde cin-
sine, Uretim miktarina gore kalip seti se¢cimi yapilabilmektedir. Plastik enjeksiyon kalibi asagidaki sekilde
gosterilmektedir(Gorsel 3.9). Kalip elemanlari asagida siralanarak gorevleri agiklanmistir.

: e Erkek kahp (1)
@/? _ e Disi kalip (2)
: ¢ Disi kalip hamili (3)

o Erkek kalip hamili (4)
e Paralel plakalar (5)
o itici alt plakasi (6)
o tici Uist plakasi (7)
e Kolon (8)
e Burg (9)
e Merkezleme flansi (10)
¢ Yolluk burcu (11)
o tici gap 6x96 mm (12)
e tici cap12x72 mm (13)
e tici plaka silindiri (kilavuzu) (14)
e Mapa (15)
* Yay(16)
e Surekoru (17)
o tici cap 8x70 mm (18)
e tici cap 6x72 mm (19)
e Seperator (20)
e M 10x40 mm imbus civata (21)
e M 10x55 mm imbus civata (22)
e M 10x20 mm imbus civata (23)
e M 8x20 mm imbus civata (24)
@ e Su rekoru (25)
@ e M 6x10 mm setsiikur (26)

* Silgi (27)

®

HEQ W ®@OO® O®®®

Gorsel 3.9: Plastik enjeksiyon kalibi ve elemanlari
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Erkek Kalip: Plastik Griinlin altta ya da icte kalan kismini olusturur.

Disi Kalip: Plastik {iriiniin dis yiizeyini olusturur. Uriinde kozmetik hatalarin istenmedigi kalip ya-
rimdir. Kalipta en ¢ok hassas ylzey isleme galismasi yapilan kalip elemanidir. Kalipta en maliyetli
takim celigi bu kalip elemaninda kullanilir.

Erkek ve Disi Kalip Hamili: Kalip plakalarini tasiyan, destekleyen kalip elemanidir. Maliyet di-
sirmek icin imalat ¢eliginden imal edilir.

Paralel Plakalar: Kaliptaki itici cikarici sistemi cevreleyen plakalardir. imalat celiginden imal edilir.
itici Plakalar: Enjeksiyon baskisi sonras, iriiniin kaliptan ¢ikarilabilmesi igin kullanilan iticileri ta-
styan plakalardir.

Kolon ve Burg: Kalip acilip kapanirken kalip yarimlarinin birbirini karsilamasi ve zarar gdrmemesi
icin kullanilan standart kalip elemanlaridir.

Merkezleme Flansi: Plastik enjeksiyon kalibi plastik enjeksiyon makinesine baglanirken enjeksi-
yon memesinin kalip yolluk burcunu karsilamasini saglayan kalip elemanidir.

Yolluk Burcu: Plastik enjeksiyon kalibi bosluguna erimis plastik malzemenin girisini saglayan
standart kalip elemanidir (Tablo 3.2).

iticiler: Plastik enjeksiyon kalip boslugunda olusan Griiniin baski sonrasi kalip boslugundan ¢ika-
rilmasini saglayan standart kalip elemanidir.

Tablo 3.2: Yolluk Burcu Standart Olgii Tablosu

d2| L |di| L1 |d2 | L |di1| L1
50 30 50 30
65 45 65 45
75 55 75 55 & 28
85 65 85 65 e
95 75 95 75 © ”T
12 | 105 85 | 16 | 105 85 o I
115 95 115 95 b
125 105 125 105 %' Z
135 | E | 115 135 | E 115 J/E '
150 | = | 130 150 | = | 130
< < 0.8 )
200 g 180 200 g 180
50 E 30 50 ; 30 3
65 | E | 45 65 | E | 45 A | s
o0 o =
75 | e | 55 75 | | 55 ﬁ/
o Q. =
85 | & | 65 85 |8 | 65
95 75 95 75 i ©
14 | 105 85 | 18 | 105 85 =
115 95 115 95 !
125 105 125 105 A
135 115 135 115
150 130 150 130
200 180 200 180
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Xa
3.1.3. Plastik Enjeksiyon Kalip Elemanlarinin Yapim Resmi Temrinleri
Sekil 3.1, 3.2, 3.3, 3.4, 3.5, 3.6, 3.7, 3.8, 3.9, 3.10, 3.11, 3.12 ve 3.13’te enjeksiyon kaliplama kalip
yapim resimleri verilmistir.
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Sekil 3.1: Tahta silgisi
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Sekil 3.2: Plastik enjeksiyon kalibinin merkezleme flangi
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Sekil 3.3: Plastik enjeksiyon kalibinin disi kalip hamili
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Sekil 3.4: Plastik enjeksiyon kalibinin disi kalibi
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Sekil 3.5: Plastik enjeksiyon kalibinin erkek kalibi
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Sekil 3.6: Plastik enjeksiyon kalibinin paralel plakasi
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Sekil 3.7: Plastik enjeksiyon kalibinin erkek kalip hamili
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Sekil 3.8: Plastik enjeksiyon kalibinin itici alt plakasi
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Sekil 3.9: Plastik enjeksiyon kalibinin itici Gst plakasi
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Sekil 3.10: Plastik enjeksiyon kalibinin itici plaka silindiri (kilavuzu)
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Sekil 3.11: Plastik enjeksiyon kalibinin kolonu
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Sekil 3.12: Plastik enjeksiyon kalibinin burcu
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Sekil 3.13: Plastik enjeksiyon kalibinin yolluk burcu

91




\ PLASTIK ENJEKSIYON KALIP TASARIMI

1.

UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIBI VE ELEMANLARININ Cizimi

Amag: Plastik enjeksiyon kalibi ve elemanlarinin gizimini yaparak imalata hazirlamak.

Sure: 9 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak imalati yapilacak plastik enjeksiyon tahta silgisi

kalibini giziniz (Gorsel 3.10).

Gorsel 3.10: Tahta silgisi kalibi ve elemanlari

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

Olgme islemleri icin kumpas

Olgme ve markalama islemleri igin mihengir ve cetvel
Markalama islemleri igin 30-60 gonye, pergel, daire sablonu
Cizim islemleri igin kagit, kalem

Modelleme icin CAD programi

)) islem Basamaklari

“u A W N

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik enjeksiyon kalibi yapacaginiz tahta silgisinin tasarimini gergeklestiriniz.

. Plastik enjeksiyon kaliplama islemi yapacaginiz tahta silgisinin tGrindnin kaliplama agisini ve

kalip ayrim hattini belirleyiniz.

6. CAD programinda, tahta silgisinin kalip yarimlarini olusturunuz.

7. Tahta silgisi kalibini ve kalip elemanlarini giziniz.

8. Uygulamalariniz igin kapakh ¢izim dosyasi hazirlayiniz.

»
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h 4

)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgutlere gore

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

EVET

HAYIR

1. is sagligi ve glivenligi kurallarina uyarak calisti.

2. Cizim icin gerekli ekipmani bulundurdu.

3. Uriinii teknik resim kurallarina uyarak 6lgiilendirdi.

4. Kalp elemanlarini teknik resim kurallarina uyarak oélgilendirdi.

5. Cizimi gerceklestirilen kalip setini kapakl bir dosya icinde teslim etti.

6. Cizimi gergeklestirilen kalip setini verilen zamanda teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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3.2. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ MONTAJ RESIMLERI

Plastik enjeksiyon kalip elemanlarinin talasl imalat sonrasi sorunsuz olarak birlestirilmesi ve monta-
jinin yapilabilmesi, montaj resimleri ile gergeklestirilir. Montaj esnasinda hangi kalip elemanlarinin hangi
siraya gore birlestirilecegi teknik resme bakilarak belirlenir.

3.2.1. Plastik Enjeksiyon Kalip Elemanlarinin Montaj Resimlerinin Cizilmesi

Plastik enjeksiyon kaliplari ve standart kalip elemanlari (yaylar, burglar, kolonlar, civatalar vb.) harig
¢ogu kalip elemani, talasl imalat yontemleri (tornalama, frezeleme, taslama vb.) ile Uretilir. Plastik enjek-
siyon kalibinin talash imalat yontemleri ile istenilen Olgulerde ve yizey kalitesinde Uretilebilmesi icin tim
tretim bilgilerinin teknik resimler tizerinde ayrintili bir sekilde verilmesi gerekir. Uretim esnasinda karsila-
silan sorunlar ve istenen degisim (revizyon) cizimler tizerine aktarilir. Boylece trline ait kaliplarin Gretim
siireci boyunca tamir, bakim ve degisim takibi teknik resimler Gizerinden yapilr.

3.2.2. Plastik Enjeksiyon Kalip Montaj Resminde Kullanilan Standart Makine

Elemanlan

Plastik kalibi bilesenlerinden bir kismini olusturan standart makine elemanlari sunlardir (Gorsel 3.11).

Kolonlar

Burclar

Yaylar

iticiler

Yolluk burglari
Seperatorler
Rakorlar

Civatalar

Kalip kilit sistemleri
Merkezleme flanslari

Gorsel 3.11: Plastik enjeksiyon kalibinda kullanilan standart elemanlar
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\54
3.2.3. Plastik Enjeksiyon Kalip Elemanlarinin Demontaj Temrinleri
Sekil 3.14 ve 3.15’te plastik enjeksiyon kalip montaj-demontaj teknik resimleri verilmistir.
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Sekil 3.14: Plastik enjeksiyon kalibi montaj-demontaj gésterimi
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Sekil3.15: Plastik enjeksiyon kalibi montaj-demontaj kesit gosterimi
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2. UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIBI VE KALIP BILESENLERININ MONTAJ-DEMONTAJ CiziMi

Amag: Plastik enjeksiyon kalibi ve kalip bilesenlerinin montaj-demontaj ¢izimini verilen siirede

gizmek.

Sure: 7 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak imalati yapilacak plastik enjeksiyon tahta silgisi

kalibinin montaj resmini giziniz (Gorsel 3.12: a,b).

Gorsel 3.12: Tahta silgisi kalibi a) Montaj 6n tam kesit b) Montaj yan tam kesit

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

Olgme islemleri igin kumpas

Olgme ve markalama islemleri igin mihengir ve cetvel
Markalama islemleri icin 30-60 gonye, pergel, daire sablonu
Gizim islemleri igin kagit, kalem

Modelleme icin CAD programi

)) islem Basamaklari

A W N R

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik tahta silgisi kalibinin CAD ekraninda gizdiginiz tim bilesenlerini tek klasér altinda topla-

yiniz.

. Montaj ekraninda kalibin en temel elemanini belirleyiniz ve montaj ekraninda elemani orijin nok

tasina konumlandiriniz.

6. Ekrana sirayla diger tim kalip bilesenlerini ¢cagiriniz.

7. Bilgisayar ekraninda montaj calismasini belli bir sirada gergeklestiriniz. (Bu ¢alismayi yaparken ta-

lash Gretim at6lyesinde konu olan kalip toplama masasinda kalip montajinin yapilmasi sirasini ta-
kip edebilirsiniz.)

8. CAD ekraninda kalip montaji bittikten sonra demontaji da gergeklestiriniz.

10.

. CAD ekraninda montaj ve demontaji gerceklestirdiginiz plastik enjeksiyon kalibinin kalip igi ay-

rintilarini gdsterebilmek igin kalip lizerinde birkag noktadan tam kesit uygulamasini gergeklesti-
riniz.

Uygulamalariniz igin kapakl ¢izim dosyasi hazirlayiniz.

W)
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan Olgitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET  HAYIR
1. is saghg ve giivenligi kurallarina uyarak calisti.

2. Cizim icin gerekli ekipmani bulundurdu.

3. Kalibi montaj haliyle eksiksiz ve teknik resim kurallarina uyarak gizdi.

. Eksiksiz gizdigi montajdan tam kesit ald.

. Demontaj gizimini yapt.

. Demontaja numaralandirma yapt.

. Montaj parca listesi tablosunu yapt.

00N o b

. Cizimi gerceklestirilen kalip montaj-demontaj ¢izimlerini kapakli bir dosya iginde
zamaninda teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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PLASTIK ENJEKSIYON
KALIP IMALATI

KONULAR

4.1. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARINI DALMA EROZYON TEZGAHINDA iSLEME
4.2. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ DAGITICI VE GiRi$ KANALLARINI iSLEME

NELER OGRENECEKSINIZ?

Dalma erozyon tezgahinin yapisi

Dalma erozyon tezgahinin galisma prensibi

Dalma erozyonda uygulama yontemleri

Dalma erozyon elektrotlarini (eCu) bigimlendirme yontemleri

Plastik enjeksiyon kaliplarinin yolluk sistemleri ve gesitleri

Plastik enjeksiyon kaliplarinda dagitici kanal kesitlerine giris kanal gesitleri

TEMEL KAVRAMLAR

CAD, dalma erozyon, dielektrik, EDM, elektrot, fan besleme, komparatér, MFI




PLASTIK ENJEKSIYON KALIP IMALATI

4.1. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARINI DALMA EROZYON
TEZGAHINDA iSLEME

Plastik enjeksiyon kaliplari Gizerinde bulunan girintili ¢ikintili yerleri ve sertlestirilmis takim geliklerini
geleneksel talas kaldirma yontemleri (torna, freze, isleme merkezi vb.) ile islemek bazen ¢ok zor hatta im-
kansiz olabilmektedir. Bu zorlugu asmak i¢in alternatif tretim teknikleri tercih edilebilir. Bunlardan elektro
erozyon (dalma erozyon) yontemi, islenecek kalip ayrintisinin kalip boslugunu yansimasindan olusturulan
elektrot (elektrotu islenerek hazirlanir). Bu elektrot, elektrik akimi yardimi ile isleme gerceklestirir (Gorsel
4.1).

Gorsel 4.1: EDM isleminin oncesi ve sonrasi

4.1.1. Dalma Erozyon Tezgahinin Calisma Prensibi

Elektrigi ileten malzemeler Gzerinden desarj teknigi ile talas kaldirma islemine elektro erozyon dal-
ma islemi (EDM) denir. Talas kaldirilarak islenecek is pargasinin sertligi ve malzemesi bu islemde 6nemli
degildir. islenecek parcanin elektrigi iletmesi yeterlidir. Ayni sekilde is parcasindan talas kaldirmada kulla-
nilacak elektrot malzeme, elektrigi cok iyi ileten bir malzemeden segilir.

EDM islemi esnasinda elektrot ile is pargasi birbirine temas etmez. Aralarinda elektrik arkinin olu-
sabilmesi icin belirli bir boslugun yani desarj mesafesinin olmasi gerekir. EDM islemi esnasinda elektrot
ile is parcasi arasindaki mesafe 0,01 mm ile 0,05 mm arasindadir. Bu mesafe takim ve is pargasi arasinda
elektrik arki olusmasi icin yeterlidir. Bu bosluk isleme hizina, kullanilan akima ve istenen ylzey kalitesine
gore degisiklik gosterir (Gorsel 4.2).

Degarj
mesafesi

Gorsel 4.2: EDM islemi
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4.1.2. Dalma Erozyon Tezgahinda Giivenli Calisma Kurallari
Dalma erozyon tezgahinda is kazasina neden olan birgcok faktor vardir. Bunlar;

e Operatorden kaynaklanan durumlar (operatorin bilgisi, KKD kullanip kullanmamasi, ¢alisma anin-
daki ruhsal durumu vb.),

e Dalma erozyon tezgahindan kaynaklanan durumlar (tezgahin bakimsiz olmasi, tezgahta eksik do-
nanim olmasi vb.),

e s yerinden kaynaklanan durumlar (aydinlatmanin yetersiz olmasi, is yiikiiniin fazla olmasi, atélye
ortaminin diizensiz olmasi vb.) seklinde siralanabilir.

Tezgahta calismaya baslamadan 6nce ve calisma esnasinda bazi kurallara uyulmasi gerekir. Bu kural-
lar sunlardir:

e Dalma erozyon tezgahinin kullanma talimati okunmali ve tezgahin emniyetli bir sekilde nasil galig-
tirilacagi 6grenilmelidir.

e Dalma erozyon tezgdhinin salteri acilmadan 6nce elektrik baglantilari ve topraklama kontrol edil-
melidir.

e Dalma erozyon tezgahi calistiriimadan énce iSG (is saglig ve giivenligi) kurallari geregi KKD’lerin
(kisisel koruyucu donanim) nasil kullanilacagi 6grenilmelidir.

e s elbisesi bol olmamalidir. Elbisenin sdkiik ve sarkan kisimlari onarilmalidir.

e Dalma erozyon tezgahinda galismaya baslamadan once yiziik, kolye ve kravat gibi aksesuarlar
cikarilmali; saglar uzun ise baglanmalidir.

o s elbisesi ceplerinde, 6zellikle Uist cepte, sivri metal takim ve dlgme aletleri bulundurulmamalidir.

e Tezgdhta calismaya baslamadan once tezgah lizerindeki gereksiz tim takim ve malzemeler kal-
dirilmahdir.

e Keskin ve sivri kenarli is parcalari tezgaha baglanirken ve tezgahtan sokulirken eldiven kullanil-
malidir. (Tezgahta calisirken eldiven kullanilmamalidir.)

e Acil durumlarda tezgahin hizli bir sekilde nasil durdurulmasi gerektigi 6grenilmelidir.
e Tezgah basinda durus dengeli bir sekilde olmali ve tezgahta tiim dikkat verilerek galisilmahdir.

e Tezgahta meydana gelebilecek bir ariza durumunda tezgah durdurulmadan kesinlikle arizaya mu-
dahale edilmemelidir.

e Tezgah calisirken 6lgl alma ve 6lgme islemi yapiimamahdir.

e [s pargasi tezgah tablasina baglanmadan dnce tezgah tablasi ve is parcasi gaz yagi ile temizlenerek
ise baslanmalidir.

e islem bittiginde is parcasi, tezgah tablasi ve cevre korumalari yine gaz yag! ile temizlenmelidir.

¢ Dalmaislemlerinde alevlenme durumu s6z konusu oldugundan kesmede ve sogutmada kullanilan
kimyasal yaga uygun yangin sondiirme cihazlari bulundurulmalidir.

e Calisir durumdaki dalma erozyon tezgahi basibos birakilmamalidir.
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4.1.3. Dalma Erozyon Tezgahinin Kisimlari

Elektro erozyon tezgahi birgok mekanik ve elektronik kissimdan meydana gelir ama genel yapi su Ug
ana kisimdan olusur: kontrol tnitesi, govde, dielektrik sivi tanki (Gorsel 4.3).

e Kontrol Gnitesi (1)

o Dielektrik sivi galisma tanki (2)
e X calisma eksen kolu (3)

¢ Y calisma ekseni kolu (4)

e Govde (5)

Servo kafa (z ekseni) (6)
Elektrot tablasi (7)

Filtreler (8)

Dielektrik sivi deposu (9)
Yangin sondirme tlpi (10)

g W N

Gorsel 4.3: Elektro erozyon tezgahi ve kisimlari

4.1.4. Dalma Erozyon Yontemleri

Dalma erozyon isleminde yapilan islem ayni olmasina ragmen islem cesitliligi, uygulamada kullanilan

elektrota gore su isimleri alir:

e Dalma erozyon

¢ Delik delme erozyon
e Kesme erozyon

e Taslama erozyon
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4.1.5. Dalma Erozyon Elektrot Malzeme Cesitleri
Elektrot malzemeleri, kullanildig1 yere ve maliyetine gore cesitlilik gosterir. Elektrot malzemeleri ilet-
ken olmalidir. Elektrik iletkenligi yaninda ayrica su 6zelliklere de sahip olmahdir:

e Yiiksek erime noktasi

e Kolayca islenebilme

e Dusik maliyet

e Asinmaya karsi direncli olma
e Kolay bulunabilme

e Erime sicakligl yiiksek olma

Dalma erozyon tezgahinda elektrot malzemeleri sunlardir:

¢ Elektrolitik bakir
e Bakir tungsten
e GUmus tungsten
e Aliminyum

e Piring

e Grafit

e Bakir grafit

e Cinko alasimlari

4.1.6. Dalma Erozyon Bakir Elektrotlarinin (Cu) Bigimlendirilme Yontemleri
Dalma erozyonda kullanilan bakir elektrotlarin bicimlendirme yontemleri sunlardir:

¢ Geleneksel talasli Gretim

e Kutlk halindeki bakir malzemeyi ektsriide etme

e Elektrotu bakir ile kaplama

4.1.6.1. Geleneksel Talash Uretim Teknigi ile Uretilen Elektrotlar

Geleneksel talash iretim yéntemlerinde torna freze ve CNC isleme merkezi kullanilir. Ozellikle CNC
isleme merkezi, bakir EDM elektrotlari Gretmek icin en uygun yontemdir. Elektrot, islenecek yerin negatifi
olarak tasarlanir. Elektrot Uzerindeki karmasik ayrintilar ise dislk bir maliyetle dogru ve hizli bir sekilde
islenir. CNC ile islenmis bir elektrot asindiginda ayni elektrodu yapmak kolaydir.

4.1.6.2. Kiitlik Halindeki Bakir Malzemenin Ekstriide Edilmesiyle Uretilen Elektrotlar

Yuvarlak ve degismez sekilli profil elektrot yapiminda kiitik seklindeki bakir i1sitilarak ekstruder
tezgahinda baski silindiri icine konur. Profil seklindeki kalip araligindan yiksek basingta ¢ikmaya zorlanir.
Cikan Grin elektrot olarak kullanilir.

4.1.6.3. Elektrot Malzeme Uzerine Bakir Kaplama Yontemi ile Yapilan Elektrotlar

Metal puskirtme yontemi ile elektrot Gretimi tekniginde kalip bosluguna eritilmis bakir pisktrtalir.
Piskurtllen bakir, yapistigi ylzeyin seklini alir ve ayni zamanda o kalibin elektrodu olur. Genelde hassas
islemelerde tercih edilir.
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4.1.7. Dalma Erozyon Tezgahinda Dielektrik Sivisi Kullanimi

islenecek malzeme ile elektrot arasindaki boslukta isleme sonrasi agiga cikan talaslari (erimis ve bu-
harlasmis metal artiklar) ortamdan uzaklastiracak ve ayni zamanda sogutma islemi yapacak olan dielektrik
(elektrik iletkenligi olmayan) bir sivi kullanilir. Bu sivi, elektrot ile kalip arasini yalitir. isleme sirasinda kalip
ve elektrot arasindaki bosluk teorik olarak sabit tutulur.

Dielektrik sivinin gorevleri sunlardir:
e Elektrot ile is pargasini sogutmak

e islem esnasinda kopan parcalarin ortamdan uzaklasmasini saglamak
o Elektrot ile is pargasi arasinda iyi bir yaliim saglamak

e [s parcasinda oksitlenmeyi énlemek

e Olusan elektrik arkini dar bir alanda sinirlamak

Elektro erozyonda kullanilan dielektrik sivilar sunlardir:
¢ Mazot

e Gazyagl

e Erozyon yagi

e Transformator yagi
e jyonize su

4.1.8. Dalma Erozyon Tezgadhinda Galisma islem Basamaklari
¢ Dalma erozyon tezgahinin kullanma talimati okunur ve tezgah emniyetli bir sekilde calistirilir.

¢ Dalma erozyon tezgahinin salteri agilmadan 6nce elektrik baglantilari ve topraklama kontrol edilir.
» Dalma erozyon tezgahi calistirilmadan énce iSG kurallari geregi KKD’ler kullanilir.

e Elektrot, servo kafa tablasina baglanir.

e [s parcasi tezgah tablasina baglanir.

e Tezgah tablasi koruma havuz kapaklari kapatilir ve havuz dielektrik sivi ile doldurulur.

e Elektrot is parcasina yaklastirilir. (Dielektrik, sivi elektrotla is pargasi arasindaki yalitimi iyi yap-
malidir ki istenen isleme arki olugsun.)

e Ark olusmadan hemen Once voltaj en yiiksek degerdedir. Akim ise sifir degerdedir.

e [stenen mesafeye ulasildiginda ark olusur ve voltaj diismeye, akim yiikselmeye baslar. Bu esnada
ylksek 1s1 olusur ve bu boélgedeki metallerin bir kismi buharlasarak bir kismi da eriyerek dielektrik
sivisina karisir. Bu esnada voltaj, akim esitlenir ve sonrasinda sifirlanir.

o Dielektrik sivi sirklilasyonu devam ettiginden yeni gelen sivinin yogunlugu fazladir. Yeni gelen sivi,
bolgedeki artiklari ortamdan uzaklastirir. Bu islem saniyede 200 defadan fazla tekrarlanarak ger-
ceklesir.

e Metaller birbirine temas etmeden bu sekilde asindirma ve bosaltma devam eder. Bu islemde
elektrot ve is pargasi lizerinden malzeme kayiplari gerceklesir. ideal olan asinmanin is pargasinda
daha fazla olmasidir. Bunun igin erozyon parametreleri (izerine ayarlama yapilir.

o [slem bittiginde elektrot is parcasindan uzaklastirilir.
e Koruma havuzu igindeki dielektrik sivi bosaltilir.
e [s parcasi ve havuz bez ile silinir.

e [s parcasi Gizerinde dlgme yapilir. istenen 8lcii gerceklestiyse islem sonlandirilir. Ol¢ii istenilen de-
gere gelmediyse isleme devam edilir.
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4.1.9. Dalma Erozyon isleme Temrinleri
Sekil 4.1’de elektrodun yapim resmi verilmistir.

4 3 2 1

F
S
~
=

E " KESIT A-A

D

D760 esir -8
E
B
NOT: imal edilecek olan elektrot igcin imalat resminin gergek élgiileri disi kalip

| yiizeyinden, yiizey ofset ile olusturulacak olan model iizerinden alinacaktir.

A Malzeme Cizim Adi i
{i. Ad-Soyad | /i Tarih PLASTIK TAHTA SILGISI
K’::;r il B LA LA Akl DISI KALIP ELEKTRODU
Onay Agirlik: Olgek:1:1 Sayfa Sayisi

4 3 ] I 1

Sekil 4.1: Tahta silgisi kalip elektrodu
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PLASTIK ENJEKSIYON KALIP IMALATI

1. UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIBININ DALMA EROZYON TEZGAHINDA iSLENMESi

|
Amag: Bakir elektrot kullanarak plastik enjeksiyon disi kalibini dalma tezgahinda islemek.

Siire: 18 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak silgi kalibini dalma erozyonda isleyiniz (Gorsel 4.4).

Gorsel 4.4: Dalma erozyon tezgahinda kalibin islenmesi

) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
e Bilgisayar

e CAD programi

o isleme merkezi

e Dalma erozyon tezgahi
e Elektrot

) islem Basamaklari

1. is saglig ve glivenligi tedbirlerine uyunuz.

2. Aydinlik, temiz ve diizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

3. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

4. Elektrodu servo hareketli kafa tablasina baglayiniz ve komparatorle dogrulugunu kontrol ediniz.
5. is pargasini tezgah tablasina baglayiniz ve komparatérle dogrusalligini kontrol ediniz.

6. Kalip ile elektrodu, X ve Y eksenlerinde konumlandirdiktan sonra Z eksenine sifirlayiniz.

7. Tezgah tablasi koruma havuz kapaklarini kapatiniz ve havuzu dielektrik sivi ile doldurunuz.

8. Elektrodu is pargasina yaklastiriniz.

9. Dalma ekseni olan Z ekseninden ilerlemeyi veriniz.

10. isleme icin gerekli akimi ayarlayiniz. Bu esnada dielektrik sivi akisinin devam ettiginden emin olu-

nuz.

)
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11.

12.
13.
14.
15.

16.

4. OGRENME BIRIMI

Servo kafadaki cetvelden ve kontrol panelindeki ekrandan istenilen derinlige ulasilip ulasiima-
digini kontrol ediniz.

islem bittiginde elektrodu is parcasindan uzaklastiriniz.
Koruma havuzu igindeki dielektrik siviyi bosaltiniz.
is parcasi ve havuzu bez ile siliniz.

is parcasi Gizerinden 6l¢ii aliniz. istenen dlcii olduysa islemi sonlandiriniz. Olgii istenildigi gibi
olmadiysa isleme devam ediniz.

Dalma islemi bittiginde dielektrik siviyi bosaltiniz, kalip ve elektrot temizligini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz ¢calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgutlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR

. Is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak calisti.

. CAD programinda elektrodu modelledi.

. CNC dik islemede elektrodu isledi.

. Elektrot ve kalibi, dalma erozyon tezgahina bagladi.

. Kahbr istenilen 6lgllerde ve yiizey kalitesinde isledi.

. Dalma erozyon islemi sonrasi kalibin ve tezgahin temizlik islemlerini yapti.

N (o B W N

. Is parcasini kendisine verilen siirede teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen dlgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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4.2. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ DAGITICI VE GiRiS
KANALLARINI iSLEME

Bu islem igin kapi ve yolluklarin elektrotlarinin yapilmasi gerekir. Kalip plakasi, elektrot kullaniimadan
da dogrudan talash Gretim tezgdhlarinda Uretilebilir. Yalniz bazi durumlarda talash Gretimle sekillendiri-
lemeyecek yolluk ve kapi tasarimlari kullanilabilir ya da kalip plakasi sertlestirilmis olabilir. Talagh Gretim
tezgahlari kullanilarak yolluklarin karsihgi olan erkek elektrotlar Uretilir. Bu elektrotlar yardimi ile kalip pla-
kasi Gzerinde elektrik akimi kullanilarak bosaltmalar gerceklestirilir.

4.2.1. Yolluk Sisteminin Amaci

Yolluk sistemi ve yolluk burcu, plastik enjeksiyonda tretimin gerceklesebilmesi icin enjeksiyon gru-
bundan gelen erimis plastigin kalip bosluguna ulasmasini saglar (Gorsel 4.5). Tek baskida basilan driin
miktari birden fazla ise girise ayrica dagitici yolluk eklenir.

Gorsel 4.5: Dagitici kanallar ve girisler

e Yolluk burcu (1)
e Giris, kap1 (2)

e Anayolluk (3)

e Arayolluk (4)

o Uriin boslugu (5)
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4. OGRENME BIRIMI

4.2.2. Yolluk Sistemi ve Cesitleri

Uretilecek pargalar, kalip plakasina mantikli bir sekilde yerlestirilmelidir. Yolluk sistemleri sicak yolluk
ve soguk yolluk sistemleri diye ikiye ayrilir. Sicak yolluk sisteminde ergimis plastik, burgu memesinden kalip
icindeki Giriin bosluguna kadar olan yolda 6zel isitma sistemine sahip yollardan gecer. Uriin kalip bosluguna
basildiktan sonra sogutulur. Soguk yolluk sisteminde ise ergimis malzeme burgu memesinden g¢ikarken
soguk yolluk burcuna temas eder ve kalip bosluguna kadar soguyarak gider (Gorsel 4.6).

Gorsel 4.6: Yolluk burcu

Kalip boslugunun saglikl bir sekilde dolabilmesi icin enjeksiyon ¢ok dar bir zaman araliginda ve hizli
bir sekilde gergeklestirilir. Ergimis malzeme, kalbi ilk temas ettigi nokta olan yolluk burcundan baslayarak
Urin bosluguna kadar ayni sicaklikta ve ¢ok kisa zamanda doldurmalidir. Akis boyu, eriyik malzeme ¢ok
fazla sogumadan ve atik malzeme miktari en az seviyede kalacak sekilde kisa tutulmalidir. Kalip bosluklari
arasindaki mesafeler, sogutma kanallarina ve itici pimlere izin verecek sekilde olmalidir. Enjeksiyon basing
kuvvetleri, kalip boslugunda orantili bir sekilde dagilmalidir. Dagitici yolluk sistemi farkli sekillerde tasarla-
nabilir. Bunlardan asil kullanilanlari seri, paralel ve dairesel yerlesimli yolluktur.

Seri Yerlesimli Dagitic1 Yolluk

Bu yerlesim seklinde ayni sicakliktaki ergimis malzeme
her goze ulagamaz. Uzaktaki gozlere malzeme biraz soguk
gider. Kalip gozlerine ayni zamanda dolum saglanamaz. Bu-
nun online gegcmek icin dagitici yolluk gaplarinda degisiklige
gidilir. Akis boyu, attk malzeme miktarini minimum seviyede
tutmak icin kisadir. Seri yerlesimli sogutma kanallari tasari-
mi, itici sistemleri yerlesimi icin idealdir (Gorsel 4.7).

Gorsel 4.7: Seri yerlesimli dagitici yolluk
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Paralel Yerlesimli Dagitici Kanallar

Bu yerlesim seklinde ayni sicakhktaki ergimis malzeme her goze ayni sicaklikta ulasir. Dagitim yolluk
boylari esit oldugundan kalip gozlerine ayni zamanda dolum saglanir. Akis boyu uzadigindan atik malzeme
miktari artar. Paralel yerlesimli sogutma kanallari tasarimi, itici sistemlerin yerlesimi icin idealdir (Gorsel
4.8).

Dairesel Yerlesimli Dagitici Kanallar

Bu kanallar, kalp plakasina yerlesimi uygun oldugu igin 6zel bir geometriye sahip Urtinlerde (gatal,
kasik, conta) tercih edilir. Dairesel yerlesimli sogutma kanallari tasarimi, itici sistemleri yerlesimi igin zordur
(Gorsel 4.9).

Gorsel 4.8: Paralel yerlesimli dagitici kanallar Gorsel 4.9: Dairesel yerlesimli dagitici kanallar

4.2.3. Dagitici Kanal Kesitleri

Dagitici kanallarin enine kesiti cogunlukla yamuktur (trapez) (Gorsel 4.10:b). Bunun ideali tam yuvar-
lak olmasidir (Gorsel 4.10:a). Tam yuvarlak olmasi, her iki kalip yarimina da kanal agilmasi demektir. Bu da
maliyetleri artirir. Dagitici kanal ¢aplari, pratik olarak Griin duvar kalinhigindan 1-2 mm daha kalin yapilr.

\ N
%

Gorsel 4.10: Dagitici kanal kesitleri a)Dairesel b) Trapez
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Ornegin tahta silgisi kalibi Giriin et kalinhg 2 mm’dir. Tek Griin icin dagitici kanal capinda 3-4 mm
yeterlidir. Tek baskida Grin sayisi arthginda dagitici kanal ¢aplari da biyir. Ayrica kullanilacak olan ham
madde turl, ham maddenin akis degeri dagitici kanal ve giris caplarina etki eder. Bunun i¢cin ham madde-
nin akiskanlik (MFI) degerini bilmek gerekir.

Giris ve dagitici kanallarinin tasariminda bazi 6nemli kurallar vardir:
e Tum kalip bosluklari dolmadan giris ve dagitici kanallarin donmamasi istenir.

e Dagitici kanallarin ve girislerin geometrisi, dolum icin gerekli olan enjeksiyon basincinin dis-
mesine sebep olmayacak sekilde boyutlandiriimalidir.

e Ayni baskida farkl boyutlarda trin varsa dagitici kanal ¢aplarina her Uriine gore balans ayari ya-
pilmahdir.

o Uretilecek parcanin et kalinligi her yerde ayni degilse kapinin yeri parca tizerindeki en kalin duvar
kisminda olmalidir.

Kalip boslugunun en iyi sekilde dolmasi ve buna bagl olarak en iyi mekanik 6zellikler, boyutsal karar-
lilik ve akis yoni kapinin parga tzerindeki konumuna baglidir. Yanhs kapi yeri segimi, parca tizerinde soguk
birlesmelere baska bir ifadeyle kaynak hattinin olusmasina da neden olur.

Parcanin doldurulmasinda ve kalitesinde giris kapilarinin roll gok blyiiktir. Kapinin kalinligi veya ¢api
parcanin donma siiresini belirler. Kullanilan malzeme eger yari kristal malzeme ise kapilar, ham madde
akisina izin vererek kristallesmeden kaynaklanan blzilmeyi telafi eder. Giris kapisinin genisligi, kapi kalin-
ligina esit ya da kapi kalinhigindan daha biiyik olmalidir. Kapinin uzunlugu mimkin oldugunca kisa olmali,
1 mm’den buyik yapmaktan kaginilmahdir.

4.2.4. Girig (Kap1) Cesitleri
Parganin olusmasinda ve kalip boslugunun dolmasinda etkisi fazla olan kapilar, tGriine ve kullanilan
ham maddeye gore sekillendirilir.

4.2.4.1. Dogrudan Beslemeli Kapi
Tekli Griinlerde ham maddeden kazang ve kolay dolum igin tercih edilir (Gorsel 4.11:a).

4.2.4.2. Kenardan Beslemeli Kapi
iki plakali kaliplarda en cok tercih edilen bir kapi cesididir (Gorsel 4.11:b).

Gorsel 4.11:Dogrudan ve kenardan beslemeli kapi
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4.2.4.3. Fan Beslemeli Kapi

Akisi kolaylastirmak ve biyttmek icin kullanilir. Genellikle kapidaki gerilimlerin azalmasini ve parca-
larin Gretim sonrasi daha az ¢arpilmasini saglar (Gorsel 4.12:a).

4.2.4.4. Tiinel Beslemeli Kapi

Ozellikle yari kristal pargalarin iretilmesinde kullanilan bir tasarimdir. Kontrolsiiz biiziilmelerin 6nii-
ne gecmek icin uygundur. Enjeksiyon ve (tileme basinci sonrasi, kapinin donmasi ve malzemenin kalip
boslugundan geri kagmasini engeller. Ayrica lretim sonrasi yolluktan koparak ayrildigi icin de Uretim son-
rasl iscilik yoktur (Gorsel 4.12:b).

a) b)

Gorsel 4.12: Fan ve tiinel beslemeli kapi

4.2.5. Dagitici Kanal ve Giris Kanallarinin Olusturulmasi igin Gerekli islem

Basamaklari
Kahp boslugunda trlnin olugmasi, ergimis plastigin burgudaki memeden ¢ikip kalip iginde gittigi en
uzak noktaya kadar olan hareketlerin hepsini kapsar. Bu islem basamaklari sunlardir:

e Kullanilan ham maddenin akis degeri (MFI) 6grenilir.

e Kalipta soguk yolluk kullanimi disindlirse ham maddenin cinsine ve kalip iginde alacagi yol uzun-
luguna gore yolluk burcu se¢imi yapilr.

o Uretilecek iiriin duvar kalinliklarina ve basilacak ham madde miktarina gére ana yolluk caplari ya
da geometrisi belirlenir.

¢ Enjeksiyon baskisi sonrasi yolluk ile Griniin beraber ayrilmasinin istenip istenmemesi durumuna
gore kapi cesidi belirlenir. Uriiniin yolluktan koparak ayrilmasi isteniyorsa tiinel kapi sistemi, ro-
botla alinacaksa kenardan beslemeli kapi ¢esidi segilir. Bu secimler yapildiktan sonra kalip plakasi
talasli Gretim safhasina alinir.

e Kalip plakasi isleme merkezinde islenir.

¢ Yolluk ve kapi tasariminda, kalip tGzerinden karsilig ylizey olarak kopyasi alinir. Alinan bu kopyalar
erkek elektrot olarak tasarlanir.

e Tasarlanan elektrotlar, kalip plakasinda oldugu gibi talasli Gretim tezgahlarinda islenir.

e Elektro erozyon tezgahina baglanan kalip ve elektrot malzemesi ile istenen bosaltmalar gergek-
lestirilir.
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4.2.6. Dagitici Kanal ve Giris Kanallarini Dalma Erozyon isleme Temrinleri
Sekil 4.2 ve 4.3’te elektrot icin kalip yapim ile elektrot resimleri verilmistir.
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Sekil 4.2: Plastik enjeksiyon kalibi disi kalip dagitici kanallar
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Sekil 4.3: Plastik enjeksiyon kalibi disi kalip dagitici kanal elektrodu

114




4. OGRENME BIRIMI

2. UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARINDAKi DAGITICI VE GiRiS KANALLARININ DALMA
EROZYON TEZGAHINDA iSLEMESi

Amag: Plastik enjeksiyon kaliplarindaki dagitici ve giris kanallarini bakir elektrot kullanarak dalma
erozyon tezgahinda islemek.

Siire: 14 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak dagitici ve giris kanallarini dalma erozyonda
isleyiniz (Gorsel 4.13).

Gorsel 4.13: Kahp dagitici kanallarin ve elektrodun konumu

) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

e Bilgisayar

e CAD programi

e CNCdikisleme

e Kalpgi frezesi

e Dalma erozyon tezgahi

) islem Basamaklar

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.
. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.
. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

A W N R

. Dagitici yolluk piring elektrodu tezgah kafa tablasina baglayiniz ve komparatérle baglantinin
dogrulugunu kontrol ediniz.

(2}

. Is parcasini tezgah tablasina baglayiniz ve komparatérle baglantinin dogrusalligini kontrol
ediniz.

6. Kalip ile elektrodu X ve Y eksenlerinde konumlandiriniz. Sonrasinda Z ekseninde sifirlayiniz.

7. Tezgah tablasi koruma havuz kapaklarini kapatiniz. Havuzu dielektrik sivi ile doldurunuz.

8. Elektrodu is pargasina kontrollQ bir sekilde yaklagtiriniz.

9. ilerlemeyi Z ekseninden veriniz. isleme icin gerekli akimi ayarlayiniz.

10. Bu esnada dielektrik sivi sirkiilasyonunun devam ettiginden emin olunuz.

11.Servo kafadaki cetvelle kontrol panelindeki ekrandan istenilen derinlige ulasilip ulasiimadigini
kontrol ediniz.

12.islem bittiginde elektrodu is parcasindan uzaklastiriniz.

N2
b

.

<
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13. Koruma havuzu icindeki dielektrik siviyi bosaltiniz.
14. is parcasini ve havuzu bez ile siliniz.

15. is parcasi Uzerinden &l¢ii aliniz. istenen &lcii olduysa islemi sonlandiriniz. Olgii istenildigi gibi
olmadiysa isleme devam ediniz.

16. Dalma islemi bittiginde dielektrik siviyi bosaltiniz. Kalip ve elektrot temizligini yapiniz.

Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan 6lgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR

1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak calisti.

2. CAD programinda elektrodu modelledi.

3. CNC dik islemede elektrodu isledi.

4. Elektrot ve kalibi dalma erozyon tezgahina bagladi.

5. Kalibi, istenen olgiilerde ve yizey kalitesinde isledi.

6. Dalma erozyon islemi sonrasi kalibin ve tezgahin temizlik islemlerini yapt.

7. Is pargasini kendisine verilen siirede teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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5/

PLASTIK ENJEKSIYON
KALIP IMALATINDA
SON ISLEMLER

KONULAR
5.1. PLASTiK ENJEKSiYON KALIPLARINDA iTiCi PiM DELIKLERi VE SOGUTMA

KANALLARINI iSLEME
5.2. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ PARLATMA iSLEMLERI
5.3. PLASTiK ENJEKSiYON KALIPLARININ MONTAJI

NELER OGRENECEKSINiz?

Plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilan itici, ¢ikarici sistemler ve gesitleri

Plastik enjeksiyon kaliplarindaki sogutma kanallarinin tasarimi

Plastik enjeksiyon kaliplarindaki sogutma kanallarinin talasli imalat yontemleri ile islenmesi
Plastik enjeksiyon kaliplarinda kalip bosluklarini parlatma islemleri

Plastik enjeksiyon kaliplarinda parlatmada kullanilan ekipman ve malzemeler

Plastik enjeksiyon kaliplarinda montaj islem basamaklari

Plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilan standart kalip ve baglanti elemanlari

Plastik enjeksiyon kaliplarinda imalat sonrasi alistirma yapma islemleri

Plastik enjeksiyon kaliplarinda deneme baskisi yapma islemleri

TEMEL KAVRAMLAR

amorf, baski dongisii, boru itici, burg, ¢ikarici sistem, debi, ergimis plastik, gaz tasl, itici saplamasi,
itici sistem, kece, kolon, mapa, pim, rakor, seperator, siyirici, spiral tas, tane buyukligu, turbilans,
yari kristal, yolluk burcu
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5.1. PLASTiK ENJEKSIYON KALIPLARINDA iTiCi PiM DELIKLERI VE
SOGUTMA KANALLARINI iSLEME

Uriindeki kaliteyi belirleyen en énemli etkenlerden biri sogutmadir. Plastik enjeksiyon tiretim siire-
cinde kalip bosluguna ergimis plastik enjekte edildikten sonra ham maddenin cinsine gére sogutma islemi
yapilir. Her ham madde ayni hizda ve isi degerinde sogutulamaz. Sogutma islemi sonrasinda trinin zarar
gdrmeden kalip disina cikarilmasi gerekir. Kalip disina ¢ikarma islemi, yine tiriin geometrisine baghdir. Urii-
niin kalip disina ¢ikariimasinda iticiler, siyiricilar, hava vb. kullanilir. Uriinlerin sorunsuz bir sekilde kalip icin-
de sogutulmasi ve sogutma sonrasi kalip disina gikarici sistemle atilmasi, uygun bir tasarim ile gergeklesir.
Tasarim teknik resme aktarilir ve talash imalatla Gretim gergeklestirilir.

5.1.1. itici Pim ve Pim Deliklerinin Amaci

Plastik enjeksiyon kaliplarinda, plastik enjeksiyon sonrasi kalip agildiginda Grinin kaliptan disari atil-
masi iticiler ile gerceklestirilir. Plastik enjeksiyon kaliplarindaki itici sistem, birbiri ile uyumlu ¢alisan birgcok
parcadan olusur. iticilerin gdrevi, lrliniin kaliptan zarar gérmeden disari atiimasini saglamaktr. iticiler,
ayrica enjeksiyon baskisi esnasinda kalip icinde sikisan havayi kalip boslugundan disari atar (Gorsel 5.1).

itici Sistem Elemanlan
e Erkek kalip (1)

& e |tici plaka (alt) (2)

e tici plaka (uist) (3)
e tici (cap 6x96) (4)
» e Itici (gap 12x72) (5)
| itici plaka kilavuz

{ ( silindiri (6)

. / f e Yay(7)

e | e itici (cap 8x70) (8)
/] \ \ || e tici (cap 6x72) (9)
e Civata (10)

i . /]
[V VL |
® ® &J) ® é (\@ éb@é)(loﬁ e Uriin (11)

Gorsel 5.1: Plastik enjeksiyon kaliplarindaki itici sistem ve elemanlari

&

iticiler, kalip icindeki iki adet itici plaka ile baslarindan tutturulur. Plakalar, agilmalarini engelleyen
civatalar ile sikistirilir. itici pimlerin itici plakasi ile birlikte hareketini destekleyen yardimci elemanlar vardir.
iticilerin baski sonrasi geri déniisii; geri ddniis pimleri, yaylar veya tezgah itici saplamasi ile gergeklestirilir.
Ayrica itici pimler, itici plakasi ile galisilirken plakalarin tek eksende saglikli bir sekilde hareket edebilmesini
saglayan kilavuz silindiriyle de kullanilir.

5.1.2. itici Pim ve Cikarici Sistem Cesitleri

Uriin, enjeksiyon sonrasi plastik enjeksiyon kaliplarindan sorunsuz ve zarar gérmeden disari ¢ika-
rilmalidir. Uriiniin kaliptan disari ¢ikarilmasi icin kullanilacak sistemin belirlenmesi ve tasarlanmasi bazi
etkenlere baghdir. Bu etkenler sunlardir:

o Uriin geometrisi e Uretim hizi
o Uriin yiizey kalitesi * Kalip maliyeti
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o
Plastik enjeksiyonda plastik tiriin geometrisi kova seklindeyse itici yerine siyirici kullanilmasi tavsiye
edilir. Uriiniin yiizey kalitesi yiiksekse ve fiziksel temas olmadan ¢ikarilmasi isteniyorsa havali ¢ikarici sis-
temler tercih edilir. Boru seklinde uzun pargalar enjeksiyon ile trretilirken Uriin izerinden kalip magasinin
cikarilmasinda hidrolik gikaricilar kullanihr. Cikarici sistem cesitleri sunlardir:
itici Pim Sistemli Cikaricilar: Plastik enjeksiyonda ergimis plastik disi kalip (1) ve erkek kalip (4) ara-

sindaki kalip boslugunu doldurur ve UriinG (2) olusturur (Gorsel 5.2:a). Baski sonrasi kalip agildiginda diriin
erkek kalp Gzerinde kalir. Erkek kalip pimi izerinden itici pim (3) yardimi ile itilerek atilir (Gorsel 5.2:b).
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Gorsel 5.2: Plastik enjeksiyonda itici sistemin ¢alismasi
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Siyirici Sistemli Cikaricilar: Plastik enjeksiyon isleminde ergimis plastik, disi kalip (1) ve erkek kalip
pimi (4) arasindaki kalip boslugunu doldurur ve Grind (2) olusturur (Gorsel 5.3:a). Baski sonrasi kalip agil-
diginda Urun, erkek kalip pimi Gzerinde kalir. Erkek kalip pimi tGizerinden siyirici (3) plakasi ile siyrilarak atihr
(Gorsel 5.3:b).

Disi kahp (1)

Uriin (2)

Siyirici (3)

Erkek kalip pimi (4)
Erkek kalip (5)

Gorsel 5.3: Siyirici sistemli kalip
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Pnématik Sistemli Cikaricilar: Kalip icindeki Griin, baski sonrasi basingh hava kullanilarak kalip disina
atilir. Baskisi yapilan Uriin, boyut olarak biyik fakat cidar kalinligi az ise kalp disina ¢ikarilirken zarar gor-
memesi igin itici pim yerine basingli hava kullanilir. Baski sonrasi kaliptan basingh hava ile disari atilmaya
plastik kovalar 6rnek verilebilir.

Hidrolik Sistemli Cikaricilar: Kaliplama agisi ok diisiik olan bazi uzun gévdeli driinlerde (boru seklin-
de) Urln igindeki ¢cekirdegin gikariimasi ve trlnin birakilmasi hidrolik kullanilarak yapilir.

5.1.3. itici Pim Cesitleri
itici pimler kullanildig1 yere, gorevlerine ve sekillerine gére isimlendirilir. itici pim cesitleri sunlardir
(Gorsel 5.4):

e Havsa bagli itici pim (a)

e Silindir bash itici pim (b)

o Kilitli bash silindir itici pim (c)
e Boru itici pim (g)

¢ Silindir bash lama itici pim (d)

e Silindirik bash kademeli itici pim (e)

Gorsel 5.4: [tici pim gesitleri
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5.1.4. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinda itici Pim Delikleri isleme Temrinleri
Sekil 5.1, 5.2, 5.3, "te el enjeksiyon kaliplama kalip yapim resimleri verilmistir.
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Sekil 5.1: Plastik enjeksiyon kalibi erkek kalip plakast itici delikleri
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Sekil 5.2: Plastik enjeksiyon kalibi itici Gst plakasi itici delikleri
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Sekil 5.3: Plastik enjeksiyon kalibi itici alt plakasi itici delikleri
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1. UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARINDA iTiCi DELIKLERININ TALASLI URETIM

TEZGAHLARINDA ISLENMESI

Amag: Plastik enjeksiyon kaliplarinda itici pim deliklerini islemek.

Sure: 4 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik enjeksiyon kalibindaki itici delikleri deliniz

(Gorsel 5.5).

Gorsel 5.5: Itici pim uygulamasi

) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

isleme merkezi

Kalipgi frezesi

Sutunlu matkap tezgahi

Cesitli caplarda HSS matkap uglari
HSS raybalar

)) islem Basamaklari

A W N P

. Is saghig1 ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve dizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik enjeksiyon kalibini, Gst itici plakasini ve alt itici plakasini sirayla CAD programi ekranina
ylukleyiniz.

. Kalip ve Ust itici plakasi tGzerindeki itici pim deliklerini CNC dik isleme ya da kalipgi frezesinde isle-

yebilmek igin Uzerinde delik koordinatlari olan teknik resim hazirlayiniz.

6. Delikleri delerken raybalama paylarini dikkate alarak matkap g¢aplarini belirleyiniz.

7. Delikleri isleme merkezinde delecekseniz plakalari tek tek tezgah mengenesine baglayarak islem

9.

yapiniz.

. Delikleri kalipgi frezesinde delecekseniz erkek kalip plakasi ile itici st plakasini Ust Uste ko-

numlandirarak ikisini birlikte deliniz.

Delikleri deldikten sonra raybalama islemlerini gergeklestiriniz.

10. itici alt ve Ust plakalarindaki civata baglant deliklerini deliniz.

11. itici Gst plakasinda bulunan civata baglanti deliklerindeki vidalar kilavuz yardimiyla aciniz.

12. Raybalama ve kilavuz islemleri sonrasinda kalip montajina geginiz.

)
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz ¢calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan olgltlere gore

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu oélcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER

EVET

HAYIR

1. Is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak ¢alisti

teknik resme aktardi.

2. CAD programi ekraninda itici deliklerin ve baglanti deliklerinin koordinatlarini

3. isleme merkezi ya da kalip¢i frezesinde itici deliklerini isledi.

4. isleme merkezi ya da kalipgi frezesinde baglanti deliklerini isledi.

5. Baglanti deliklerine kilavuz cekti.

6. Cizimi gerceklestirilen kalip setini kapakli bir dosya icinde teslim etti.

7. Gizimi gergeklestirilen kalip setini verilen zamanda teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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5.1.5. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinda Sogutma Kanallari ve Bu Kanallarin Amaci
Plastik enjeksiyon kaliplarinda klasik sogutma, kalip plakalari icine boydan boya belli bir 6l¢i ve sayi-
da agllmis su kanallari ya da delikleri ile yapilmaktadir (Gorsel 5.6: a,b).

Gorsel 5.6: Sogutma kanallari

Sogutma siiresi, toplam enjeksiyon dongusiniin yaklasik %75 - %80’ini olusturur. Bazi ham madde-
lerin Gretiminde kalip sogutmada su kullanilamaz. Ornegin polikarbon ham maddesi icin kalip sogutma
sicakhgl 80-105 derece arasinda olmalidir. Bu durumda kalip sogutmasi igin yag kullanilir.

Plastik enjeksiyonla isleme slrecinde Urln igin kullanilacak ham madde, istenilen isleme sicakligina
getirilip kaliba enjekte edildiginde sogutma slireci baslar. Ergimis ham madde, kalip boslugunda istenen
katilasma sicakhgina getirilmelidir. Bu islem dénglstinde erime, enjeksiyon ve soguma ne kadar hizl yapi-
lirsa bir sonraki baski dénglisi o kadar erken baslar. Kullanilan her malzeme tiirii farkli bir soguma hizina
sahiptir. Ornegin amorf malzemeler ¢ok hizli soguyabilirken yari kristal malzemeler dayanikli, saglam ve
seklini koruyabilen bir yapiya ulagsmak icin daha yavas sogutulmalidir. Yari kristal malzeme basiminda, triin
sogumasinin tamamen kalip iginde gerceklestirilmesi gerekir. Uriin sogumasi kalip disinda devam ederse
Girlinde istenmeyen sekil degisiklikleri baska bir ifadeyle carpilmalar meydana gelir. Kalip tGzerindeki sogut-
ma sistemi tasarimi icin basit bir tablodan ve gorselden yararlanabiliriz (Tablo 5.1, Gorsel 5.7).

Tablo 5.1: Kalip Plakasi Sogutma Kanallari Tasarimi Tablosu
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PARCA-SU U
KANALI
PARCA ET EKSENi KANALLARI SU KANALI
KALINLIGI ARA EKSEN ARA CAPI
t (mm) MESAFES] M:(SQI:)SI D (mm)
C (mm)
0.0-1.0 11.3-15.0 10.0-13.0 45-6
1.0-2.0 15.0-21.0 13.0-19.0 6-8.5
Gorsel 5.7: Plastik enjeksiyon kalip tizerindeki su
20-4.0 21.0-27.0 19.0-23.0 8.5-11.0 kanali tasarimi
4.0-6.0 27.0-35.0 23.0-30.5 11.0-14.0
6.0-8.0 35.0-50.0 30.5-40.0 14.0-18.0
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5.1.6. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinda Sogutma Kanali Cesitleri

Akiskan kanallari olusturan deliklerin i¢ yUzeylerinin plrizlu
olmasi, kalip sogutmasinda tirbilansli akisa neden olur. Tirbi-
lansli akis, sogutma etkinligini artirir.

Urliniin geometrisi, Griiniin kalip Gzeri yerlesimi ve bazi 6zel
kalip eklemeleri tasarimi giiclestirebilir. Bu durumlarda yakin de-
gerler alinarak su kanallarinin tasarimi gergeklestirilir. Gergeklesti-
rilen bu tasarimlar gesitlilik gosterir. Sogutma sistemi akiskan kanal
tasarimlari sunlardir:

Paralel Sogutma Sistemi: Bu sistemde sogutma sivisi tek gi-
rise sahiptir. Sonrasinda birbirine paralel kollara ayrilir. Cikista yine
birleserek tek kanaldan ¢ikis yapar. Bu sogutma tasariminda tim
paralel kanallardan esit debi ve ayni sicakliga sahip akiskan gectigi
varsayilir. Diger sistemlere gore akiskanin akis uzunluklari kisadir.
Akiskan giris sicakligi ile ¢ikis sicakhg arasindaki fark azdir. Paralel
kollarin birinde olabilecek tikanikliklar fark edilmez. Bu tasarimda
turbalansh akis beklenmez.(Gorsel 5.8).

Seri Sogutma Sistemi: Bu sistemde sogutma sivisinin tek gi-
ris, cikisi vardir. Akiskan tek kanaldan gecer. Debi sabittir. Kanaldaki
bir tikaniklik hemen fark edilir. Ayrica giris ve ¢ikis kanallarinda akis-
kan sicakhk farki yiksektir. Bu nedenle tek gozli plastik kaliplarda
Grin homojen sogutulmadigindan Grinde garpilmalar gorilur. Cok
g6zl kahplarda ise Grunler arasi farkhiliklar gérilir (Gorsel 5.9).

Coklu Sogutma Sistemi: Bu sogutma sistemi tasariminda bir-
den fazla giris, ¢ikis vardir. Diger tasarimlara gore kullanilan parga
sayisi fazla oldugundan maliyetlidir. Etkili bir sogutma sistemidir.
Tum gozlerdeki Griinler ayni kaliteye sahiptir (Gorsel 5.10).

Seperatorlii Sogutma Sistemi: Plastik kaliplari Uzerinde
girintili ¢ikintili, et kahnhklari farkli olan ve lokma kullanilan ka-
lip setlerinin sogutulmasinda seperatorler kullanilir. Kalip plakasi
Gzerinde akiskanin yonini degistirmek icin seperatér ler bulunur
(Gorsel 5.11, 5.12).

Gorsel 5.8: Paralel akiskan kanal
tasarimi

Gorsel 5.10: Coklu akiskan kanal
tasarimi

Gorsel 5.11: Seperatorll akiskan kanal tasarimi Gorsel 5.12: Seperatorli akiskan kanal kesiti
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v

5.1.7. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinda Sogutma Kanallarini isleme Temrinleri
Sekil 5.4, 5.5 ve 5.6’da plastik enjeksiyon kalibi sogutma kanallarinin yapim resimleri verilmistir.
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Sekil 5.4: Plastik tahta silgisi kalibinin disi kalip sogutma sistemi
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Sekil 5.5: Plastik tahta silgisi kalibinin erkek kalip sogutma sistemi
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Sekil 5.6: Plastik tahta silgisi kalibinin sogutma sistemi elemanlari
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»

2. UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARINDA SOGUTMA SISTEMIiNIN YAPIM RESIMLERINE

GORE ISLENMESI

Amag: Plastik enjeksiyon kalibinda sogutma kanallarini talash Giretim tezgahlarinda islemek.

Sure: 5 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik enjeksiyon kalibi sogutma kanallarini talash
Uretim tezgahlarinda isleyiniz (Gorsel 5.13).

Gorsel 5.13: Kalip tzerinde sogutma kanallarinin kesit olarak gosterilmesi

Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

»

e Bilgisayar

e CAD programi

o Kalipgi frezesi

e Situnlu matkap tezgahi

e Derin delik delmek i¢cin uzun HSS matkaplar
e Kilavuz takimlari

islem Basamaklar

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik enjeksiyon disi ve erkek kalip gizimlerini CAD programinda ekrana ¢agiriniz.

. Cagirdiginiz CAD gizimlerinden sogutma kanallarinin yapim resimlerini olusturunuz.

. Kahpgl frezesi ya da stitunlu matkap tezgahinda sogutma kanallarini deliniz.

. Deldiginiz sogutma kanallarinin girislerine rakorlari baglayabilmek icin kilavuzlar ile dis aciniz.

. Agilan vidalara uygun rakor baglantilarini gergeklestiriniz.

O 00 N O U1 B W N B

. Rakor baglantilarinin su girislerini, renk kodlamali hortumlar ile baglayiniz.
(Mavi: Giris, Kirmizi: Cikis)

)
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz ¢calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR

1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak ¢alisti.

2. CAD programinda sogutma kanallarinin tasarimini yapti.

3. CAD programinda sogutma kanallarinin yapim resimlerini gizdi.

4. Yapim resimlerine gore disi ve erkek kalip plakalarindaki sogutma kanallarini deldi.

5. Sogutma kanallarindaki girislere hortum baglantilari igin kilavuz ile rakor vidasi
dislerini agti.

6. Rakorlari kalip Gizerindeki yerlerine sizdirmazlik elemanlari ile baglantilarini yapti.

7. Rakorlara hortumlari bagladi ve sizdirmazlik kontroliinii yapti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.

132



5. OGRENME BiRiMI V

5.2. PLASTiK ENJEKSIYON KALIPLARININ PARLATMA iSLEMLERI

Plastik enjeksiyon kalip plakalari genellikle takim geliginden imal edilir. Plastik enjeksiyon kalibinda
Grlnln Ust ylzeyini, baska bir ifadeyle disa bakan kismini disi kalip olusturur. Disi kaliba ayna parlaklig
olacak sekilde parlatma isleminin uygulanmasi gerekir. Plastik enjeksiyon kalibinda trtintin igini erkek kalip
plakasi olusturur. Erkek kalip plakasina sadece Urlinlin baski sonrasi kaliptan rahatca ¢ikabilmesini saglaya-
cak kadar bir parlatma islemi uygulanmalidir. Kalip plakalari, isleme merkezi ya da freze tezgahinda talas
kaldirma yontemleri kullanilarak sekillendirilir. Takim celikleri, nii sertlestirilmis olarak gelir ve bu sekilde
takim tezgahlarinda islenir. Takim tezgahlarinda islenen takim celikleri 6n parlatmaya tabi tutulur. Son
parlatma icin sertlestirme islemi uygulanir ve sonrasinda sertlestirilmis kaliplarin ylizeylerine son parlatma
islemleri uygulanir (Gorsel 5.14).

Gorsel 5.14: Disi ve erkek kalip plakalari parlatma islemi

5.2.1. Parlatma islem Basamaklari
Parlatma isleminin uygulanmasi, temel olarak bir dnceki izleri silme ve yok etme kuralina dayanir.
Asindirici malzemelerin kullanim sirasi da tane biyukligiine gore olur.

e Uygulamada kalip plakasi Gzerinde 400 tane biyuklGgline sahip, kendinden yagh gaz tasi ile bir
yonde calisma yapilir ve talasl Gretimden gelen izleri silinir.

e Kalip plakasi 90 derece gevrilir ve 600 tane bilyikligi olan bir gaz tasi ile bir dnceki ¢alismanin
izleri yok edilir.

e Kalip plakasi 90 derece daha gevrilerek 800 tane biyikliglne gegilir.

e Gaz taslari ya da zimpara ile 6n parlatma bittikten sonra eger kaliptan uzun 6mdr bekleniyorsa isil
islem uygulanarak sertlestirme yapilhr.

e Sertlestirme sonrasi yukaridaki islemler (400 tane, 600 tane, 800 tane) tekrarlanir.
¢ Daha hassas ylzey kalitesi icin elmas pastalar ile parlatmaya devam edilir.
e Son olarak parlatma kegeleri uygulanir ve parlatma bitirilir.

h 4
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5.2.2. Parlatma islemlerinde Kullanilan Ara¢ Gereg ve Malzemeler
Parlatma malzemeleri ve arag gereci sunlardir:

e Farkli tane buyuklGglinde zimpara kagitlar

e Farkli tane bilylikliglinde gaz taslari
(Gorsel 5.15)

e Elmas pastalar (Gorsel 5.16), (Tablo 5.2)

e Keceler

e Spiral taslar

e Fircalar

o Elektrikli (spiral motoruyla galisan) egeleme
aparatlari
e Havaile ¢alisan (pndmatik ) egeleme aparatla-

r Gorsel 5.15: Kendinden yag dolgulu cesitli tane
¢ Ultrasonik parlatma aparat blyukltglne sahip gaz taglari

Tablo 5.2: EImas Pasta Seg¢im ve Kullanim Tablosu

UYGULAMA YERi | TANE BUYUKLUGU | KOD RENGI
Son parlatma 0-2 mikron Beyaz
Parlatma 2-4 mikron Sari
On parlatma 4-8 mikron Turuncu

Son talas kaldirma

Talas kaldirma

20-30 mikron
30-50 mikron

Kirmizi

Kahverengi

Gorsel 5.16: Cesitli tane buyikligiine sahip elmas

50-70 mikron

On talas kaldirma Koyu kirmizi pastalar

5.2.3. Parlatma isleminde Kullanilan Malzemelerin Ozellikleri
Parlatma islemlerinde kullanilacak zimpara ve gaz taslarindaki tane biytklikleri su sekildedir
(Gorsel 5.17):

¢ Normal tane buyukliGga: 30, 36, 46, 54, 60, 70
e ince tane biiyikliigi: 80, 90, 100, 120, 150, 180, 220
e Cok ince tane buyuklagi: 320, 400, 600, 800, 1000, 1200

Gorsel 5.17: Farkli tane biyiklugiundeki zimpara kagitlar
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5.2.4. Plastik Kaliplari Parlatma Islemlerindeki Uygulama Temrinleri

Sekil 5.7’de kalip parlatma islem basamaklari icin uygulama ornegi verilmistir.
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Sekil 5.7: Plastik enjeksiyon kalip plakalarinda Griin yizeyi parlatma islem sirasi
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3. UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ PARLATMA iSLEMLERININ YAPILMASI

Amag: Plastik enjeksiyon kaliplarinda gergeklestirilen talasl Gretim sonrasinda trinin ylzey
kalitesini artirici islemler uygulamak.

Sure: 9 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik enjeksiyon kalibi ylizeylerine parlatma
islemlerini gerceklestiriniz (Gorsel 5.18).

Gorsel 5.18: Disi kalip plakasi parlatma 6ncesi ve sonrasi

) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

e Farkli tane blylklGgiine sahip zimpara kagitlari ve gaz taslari

e Farkli mikronlarda elmas macunlar

e Hassas parlatma igin yiin kegeler ve pamuk

e Kalip tizerinde ulasilamayan noktalar igin ahsap ¢ubuklar

e Kalip parlatma islemlerinde agili hareket saglayan mengene ve Ulzerinde ¢aligsilacak masa
e Masa aydinlatma lambasi

e islemleri hizlandirmak icin havali zimparalama ekipmani

)) islem Basamaklari

. Is saglig ve glivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik kalibi, kalip parlatma masasina baglayiniz.

. El'ya da havali kalipgi taslama aletiyle ylizey tesviyesi yapiniz. (400-600-800 kum zimpara ya da gaz
tasli ile kabasi alinir.)

. Parlatma oncesi islemde gaz tasi ile tek yonde ileri geri hareketlerle bir dnceki izleri yok ediniz.

. Bir sonraki tane blyukligu farkli gaz tasina gectiginizde 90° yon degistirerek tesviyeye devam
ediniz ve yine bir 6nceki gaz tasinin izlerini siliniz.

8. Plastik kalibi 1s1l islemle sertlestirmeye tabi tutunuz.

9. Sertlestirme sonrasi 5, 6 ve 7. maddedeki islemleri tekrarlayiniz. ( 400-600-800 kum zimpara ya da

gaz tasi ile 1sil islem sonrasi olasi problemler ortadan kaldirilir.)
10. istenilen yiizey kalitesi gerceklestiginde parlatmaya geciniz.
11. Elmas parlatma macununu kalip yiizeyine diiz alanlarda pamuk, ulasamayacaginiz dar yerlerde
ise agac cubuklar yardimiyla kalip ylzeyine elle uygulayiniz.
12. Elmas macunlar ile yaptiginiz uygulama sonrasi kegeyle son parlatmalari gergeklestiriniz.

b WN -
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v

)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler
Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.
)) Alinan Degerler / Sonug
Degerlendirme: Yapacaginiz ¢calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan oélgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu oélcitleri dikkate aliniz.
KONTROL LISTESI
OLCUTLER EVET | HAYIR
1. is sagligi ve glivenligi kurallarina uyarak calist.
2. Kahip parlatma 6ncesi hazirlik islemlerini yapt.
3. Plastik kalip Griin yiizeyinde, gaz taslari ve zimpara kagitlari ile parlatma oncesi
tesviye islemlerini gerceklestirdi.
4. Plastik kalipta isil islem (sertlestirme) sonrasi gaz taslari ile tesviye islemlerini ger-
ceklestirdi.
5. Plastik kalibin ayna parlakligi islemlerini, elmas parlatma macunlari ve kegeler ile
verilen siirede yapti.
6. Biten islemler sonrasi kalip masasi ve ¢evresinin temizligini yapti.
“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
€«
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5.3. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ MONTAIJI

Kalip elemanlarinda isgilik kalitesi, parcalarin montaji sirasinda ortaya ¢ikar. Birbiri ile ¢alisan kalip
elemanlarinin (itici pimler, merkezlenme burg ve pimleri) ylizey isleme kaliteleri, sertlik degerleri ve boyut
toleranslari 6nem tasir. Kalip montaji sirasinda kalp plakalari ve diger parcalar asiri kuvvet uygulamadan
birlestirilmelidir (Gorsel 5.19).

Gorsel 5.19: Plastik kalip demontaji

Kalip plakalarini civatalarla sabitlerken destek situnlarinin varsa c¢ekirdeklerin kalip plakasina mon-
taji dnceden yapilmalidir. Sicak yolluklu ve kalip i¢i sensorli kaliplar igin elektrik konnektorleri ve baglant
kablolarinin yaliimi glvenli bir sekilde yapiimalidir. Montaji biten kalip, alistirma presi denen baska bir
preste denenir. Kalip, ayrilma diizleminde herhangi bir farkli temas veya kolonlarda kasma olmadan kolay-
ca ayrilmalidir. itici sistemin baski 6ncesi sorunsuz calisip ¢alismadigi kontrol edilmelidir.

Kalip, montaj sonrasi baski alinmadan her seyi ile sanki baski alinlyormus gibi ¢calistiriimalidir. Bunun
icin alistirma presindeki kaliba, duslk hiz ve basing ayarlari ile itici hareketlerini varsa maca hareketlerini
vb. ayarlamak amaciyla standart kalip seti proseddrleri uygulanir. Kalibin ayrilma hatt Gizerindeki bir ylizeye
gecici mirekkep surilerek kalip kapatilir, bir baska deyisle alistirma presi kalip kilitleme durumuna getirilir.
Kahp ayrilir ve diger kalip yarimindaki temas ylzeyi durumuna bakilir. Miirekkep, diger kalip yarimina esit
olarak dagilmigsa kalip dogru bir sekilde kapanabilir ancak esit olarak dagilmamis ve tek noktadan temas
varsa dogru bir sekilde kapanmasi mimkiin olmaz. Bu durumda kalip sokilerek sorunlu boélgeler izerinde
cahsilir. Mirekkep, dizgiin olmayan bir desende diger ylizeye aktarilirsa kalip ayrilma yilzeylerinin bazi
bolumlerinde ¢ok fazla sikistirma kuvvetine maruz kalabilir. Bu durum zamanla asinmalara sebep olabilir.
Kahp alistirmada, kalp kilitleme kuvveti ve galishrma hizlari kademeli olarak makul degerlere yukseltilir.

5.3.1. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinda Kullanilan Standart Makine ve Kalip
Elemanlan
Plastik enjeksiyon kaliplari birgok bilesenden olusur. Her bilesenin tek tek tiretilmesi ve tiretimde belli
bir standarda ulasilmasi zor, uzun zaman alan ve yiiksek maliyetli bir istir.
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.

Her kalip elemani igin farkl Gretim teknigi ve tezgahi gerekir. Ayrica plastik enjeksiyon isi yapan birgok
isletme, maliyetler ylziinden kalip Gretimini artik kendi biinyesinde yapmamaktadir. Kalip yapan isletme-
lerden kalip temini yolunu se¢mektedir. Kalip Giretmek yerine, isletme biinyesinde kii¢lik bir birimde sorun
cikaran kaliplarin tamir ve bakim islerini yiiriitmektedir. isletme; tamir ve bakimlarda bozulani sék, yenisini
tak ile hizli ve distk maliyetli islem yapar. Plastik kalip bilesenlerinden bir kismini olusturan standart ma-
kine ve kalip elemanlarindan bazilari sunlardir (Gérsel 5.20):

e Kalip hazir setleri (Kalip plakalari) ¢ Yolluk burglari
e Kolonlar e Seperatorler
e Burglar e Rakorlar

e Yaylar e (Civatalar

o iticiler e Mapa

e Kalp kilit sistemleri

[ =

Gorsel 5.20: Plastik enjeksiyon kaliplarinda kullanilan standart elemanlar

5.3.2. Montaj islem Basamaklari ve Montaj Baglant Elemanlarinin Capraz
Sekilde Sikilmasi
Plastik kalip genis plakalari, civatalar yardimi ile birlestirilir. Birlestirme ve baglama islemlerinde bir-
den fazla civata kullanildiginda bazi kurallara gére uygulama yapilmalidir. Plakalarin bosluksuz ve paralel
bir sekilde kapanmasi, civata deliklerinin birbirini dogru bir sekilde karsilamasi bu kurallara uyulmasina
baglidir. Dortlu bir kalip plakasinda baglanti ve birlestirme islem basamaklari su sekildedir (Gorsel 5.21):

o ki kalip plakasi, yiizeyleri temiz bir bezle silinerek
st Uste delikleri karsilayacak bir sekilde
yerlestirilir.

e Deliklere dort civata yerlestirilir ve bosluk kal-
mayacak sekilde plakalara vidalanir ama sikma
islemi uygulanmaz.

e 1 numarali imbus civata yarim tur sikilir.
e 2 numarali imbus civata yarim tur sikilr.
e 3 numaral imbus civata yarim tur sikilir.
e 4 numaral imbus civata yarim tur sikilir.

e Civatalar istenilen sikiliga gelinceye kadar bu is-
lemlere devam edilir.

Gorsel 5.21: Baglanti imbus civatalarinda sikma iglemi e Birlestirme sonrasi plakalar arasi bosluk olup ol-
madigi kontrol edilir.
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5.3.3. Kalip Elemanlarinin Numaralandirilmasinin Amaci ve Cesitleri

Kalip montajinda kalip elemanlarinin nu-
maralandirilmasi iki sekilde yapilir. Bunlardan biri
montaj sayfasinda her parcaya numara verilerek
teknik resim sayfasinda karigikligin 6nine gegmek-
tir. Digeri ise pargalar lizerine yapilan numaralan-
dirmadir. Bunun amaci montaj esnasinda birbirine
baglanan pargalarin, tamir ve bakim amagh s6kiim
ve toplamalarda kalip elemanlarinin yonlerinin ka-
rismasinin onlne ge¢mektir. Bu tarz bir numara-
landirma ile montaj siiresi kisalir ve olasi hatalarin
onine gegilir (Gorsel 5.22, 5.23).

OE@OOAREOEP® ® ® ®

(i)

@)

Gorsel 5.22: Kalip setinde numaralandirma

Gorsel 5.23: Teknik resimde numaralandirma

5.3.4. Montaji Yapilan Kalibin Enjeksiyon Makinesinde Deneme Baskisi
Plastik enjeksiyon kalibi, montaji ve sonrasindaki kalip alistirma ¢alismalari bittikten sonra enjeksiyon
makinesine baglanir. Makineye bagh kalipta distk basing, diisiik hiz ve dusik hacimlerde baski islemleri
gerceklestirilir. Baski islemleri yapilirken makine kontrol Ginitesinden degerler, kademeli olarak artirilir ve

nihai Grlne ulasilir.

Deneme baskilari alinirken farkli ham madde ve farkli renkler baski isleminde kullanilabilir. Olgii tam-
l1ig1 istenen pargalarda bu denemeler esnasinda farkli malzemeler kullaniimasi dnerilmez. Her plastik mal-
zemenin ¢ekme orani farkli olacagindan ¢ikan Uriin dlgtleri de farkli olacaktir (Gorsel 5.24).

Gorsel 5.24: Plastik enjeksiyon kalibindan alinan 6rnek baskilar
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5.3.5. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinin Montaj ve Demontaj islemleriyle ilgili

Temrinler
Sekil 5.8’de plastik enjeksiyon kalibi demontaj ve parga listesi verilmistir.
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Sekil 5.8: Plastik enjeksiyon kalibi demontaj ve parga listesi
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4. UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIP ELEMANLARININ MONTAJINI YAPMA

Amag: Plastik enjeksiyon kaliplarinin montajini, montaj resminin yardimiyla gergeklestirmek.

Siire: 6 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik enjeksiyon kalibinin montajini yapiniz

(Gorsel 5.25).

Gorsel 5.25: Disi kalip plakasi ve itici sistem montaji

) Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Kalip montaji i¢in genis bir masa
Aydinlatma icin lamba

Plastik ve piring cekig

Lif birakmayan bez

Gres yagl, kizak yagi

Capak almak icin gaz taslari ve raspa
Alyan takimi, anahtar takimi

Su sizdirmazligi icin kece ve teflon bant
Kalip alistirmasi igin mirekkep

Kalip alistirma presi

)
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) islem Basamaklari

A W N R

. Is saghig1 ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve dizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Erkek kalip plakasi Gzerine itici Ust plakasini yerlestiriniz. Araya yaylari ve itici kilavuz silindirleri

yerlestiriniz.

. Geri donddrici pimlerini, yolluk gekici pimini ve diger itici pimleri fazla kuvvet uygulamadan plas-

tik cekigle vurarak yerine yerlestiriniz.

6. Yerlestirilen pimlerin Gizerine alt itici plakasi yerlestiriniz.

7. imbus civatalar ile alt ve Ust iki plakay! sikistiriniz.

8. imbus civatalar ile plakalari baglama isleminde civatalari gapraz karsilikli sikarak plaka aralarinda

10.

11.

12.
13.
14.
15.

16.

17.

18.
19.
20.
21.

22.

aciklik kalmamasina dikkat ediniz.

. Erkek kalip plakasi ¢evresinde bulunan merkezleme kolon burglarini, erkek kalip plakasina piring

cekicle ttklama yaparak sert vurmadan montajini yapiniz.

Paralel plakalar, itici plakalarinin gevresine konumlandiriniz ve lzerine erkek kalip plaka hamili
yerlestiriniz. Erkek kalibi ile kalip hamilinin imbus civatalar ile yine g¢apraz karsilikli sikarak monta-
jiniyapiniz.

Kaliba ait hareketli kalip yariminin (erkek kalip) montaji bittikten sonra diger kalip yarimina (disi
kalip) gegciniz.

Disi kalip plakasina kolonlari takiniz, tizerine disi kalip hamili plakasini kapatiniz.

Disi kalip ve kalip hamilini imbus civatalar ile ¢apraz karsilikli kademeli olarak sikiniz.

Yolluk burcu ve merkezlenme flansinin montajini yapiniz.

Kalip sogutmasi icin kullanilacaginiz baglanti elemanlarinin baglantisini kege ve teflon ile sizdir-
mazlk saglayarak gergeklestiriniz.

Kalip denemeleri igin kalip yarimlarini birlestiriniz ve kalip deneme presine ya da enjeksiyon maki-
nesine baglayiniz.

Deneme presini en distik hizda ve basincta (enjeksiyon makinesinde kalip baglama ayar hizinda)
kalip bagliyken calistiriniz.

Kalip ayrilma hatti Gzerinde bir ylzeye mirekkep striiniz ve kalibi kapatiniz (Gorsel 5.26).
Kapatma isleminde yiksek basing kullanmayiniz.

Kahbi aghiginizda diger yariminda olusan izin buyukligline ve sekline bakiniz.

Tum ylizey temasini saglayana kadar kalip plakalari Gzerinde ya da montaj isleminde diizeltme-
leri yapiniz.

Kalip montaji ve kalip alistirmasi bittiginde dustk basing, disiik hiz ve dislik hacimlerde baski
islemine gegciniz.

Gorsel 5.26: Kalip alistirma calismasi
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan élgitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR
1. is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak calisti.

. Kalip montaj 6ncesi hazirlik islemlerini yapti.

. Plastik enjeksiyon kalibinin montajini yapt.

2
3
4. Plastik enjeksiyon kalibinin montaj sonrasi alistirma islemlerini yapt.
5

. Plastik enjeksiyon kalibinin alistirma islemleri sonrasi deneme baskilarini yapti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler i¢in ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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PLASTIK ENJEKSIYON
KALIPLARININ BAKIMI

KONULAR
6.1. PLASTiK ENJEKSIYON KALIPLARININ BAKIM PROSEDURLERI
6.2. PLASTiK ENJEKSIYON KALIPLARININ BAKIM YONTEMLERI

NELER OGRENECEKSINiz?

e Plastik enjeksiyon kaliplarinin bakim proseddrlerinin talimatlara uygun olarak hazirlanmasi

¢ Bakim ve onarimin 6nemi

e Bakim karti bilgileri

e Plastik enjeksiyon kaliplarinda bakim yontemlerinin uygulanmasi

e Plastik enjeksiyon kaliplarinin giinlik, haftalik, aylik ve yillik bakimlari

e Plastik enjeksiyon kaliplarinin bakim kartlariyla ilgili 6rneklerinin verilmesi ve bakim kart
uygulamasi

TEMEL KAVRAMLAR

bakim karti, erkek kalip hamili, homojen, itici kurs boyu, merkezleme flansi, modiiler yapi,
onleyici bakim
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\ PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ BAKIMI

6.1. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ BAKIM PROSEDURLERI

Plastik enjeksiyon kaliplari pahali, Gretimi zor ve uzun zaman alan is parcalaridir. Yiksek miktardaki
Uretimlerde ve uzun sireli calismalarda kullanilir. Kaliplarin galisma sartlari, kullanim émriint de belirler.
Kullanilan ham maddenin tiiri, enjeksiyonda kullanilan basinglar, operatoriin kullanim esnasindaki uygu-
lamalari, kullanim 6ncesi ile sonrasi uygulanan bakim, onarim ve temizlik kalibin dmrini etkiler. Kaliplar,
Gretimin ilk asamasinda en kolay bakim ve onarim yapilabilecek sekilde ve standart elemanlar kullanilarak
tasarlanip Gretilmelidir. Bu durum, kalip imalatinin pahal oldugu durumlarda bile yapimin ilk asamasinda
¢cok daha basit onarim yéntemi saglar ve tamir ya da onarim siiresini kisaltir.

6.1.1. Bakim ve Onarimin Onemi

Kaliplar, pahali iretim araglaridir. Uretim icin kullaniimadan énce yiizlerce saat islemden geger. Ure-
timde de yiksek basing ve sicaklik altinda uzun zaman kullanilir. Kullanim esnasinda da ister istemez hasar
gorir ve yipranir. Hasarlarin ve yipranmalarin ortadan kaldirilmasi, tekrardan Gretime baslanabilmesi icin
tamir ve bakim talimati hazirlanmalidir.

6.1.2. Bakim Talimatlari ve Bakim Prosediirleri

Kalip bakim proseddrleri olusturulurken enjeksiyon kalibinin yipranmaya meyilli, hareketli ve koroz-
yona maruz kalabilecek parcalari 6ncelikli olarak belirlenir. Tim pargalarinin ginlik, haftalk, aylik, alti ayhk
ve yillik periyodik bakim tablolari olusturulur.

Kaliplarda hasara sebep olabilecek durumlar sunlardir:

e Uygulanan yanhs bakim ve onarim

o Uretimde kaliba sikisan tiriinlerin gikarilma sekli

e Birbiri ile calisan kalp elemanlarinin yagsiz kalmasi ve birbirine siirtmesi

e Kalip Urlin yuzeyinin sert bezler ile silinmesi

e Kalip sogutma sisteminde Uretim sonrasi kalan sivilar ile meydana gelen paslanma

e Baski sonrasi kalip agildiginda kalip yarimlari arasinda yolluk burcundan uzayan iplikciklerin olus-
masi

e Kaliptaki homojen olmayan sogutma sistemi (kalip geliklerindeki farkli genlesme durumlari)

o tici bloklarin arasina atiklarin dolmasi ve itici kurs boyunu azaltmasi

e Hava tahliye kanallarinin tikanmasi

e Her baski sonrasi enjeksiyon grubunun kalip yolluk burcuna temasi

e Kullanilan plastik ham maddenin asindirici dolgu malzemesi (cam elyaf) icermesi

o Gereksiz sckme ve takma islemlerinin yapilmasi

e Kalip saklama kosullarinin uygun olmamasi

e Standart eleman kullaniminda kalitesiz malzeme kullanimi

¢ Uretim esnasinda uygun olmayan tezgah parametre (yiiksek basing ve yiiksek hizlar) kullanimi

e Egitimsiz personele bakim yaptiriimasi

Kalibi olumsuz etkileyen durumlarin ortadan kaldirilmasi ya da en aza indirilmesi i¢in bakim tali-
matlari olusturulmalidir. Kalip bakimi, Gretim maliyetinden ¢ok daha dusuktiir. Kaliplarda dnleyici bakim,
temizlik ve yaglama ile olasi hasarlar en aza indirilmis olur.
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6. OGRENME BIRIMI 7

Enjeksiyon kalibinin kullanma ve bakim talimatlari (Tablo 6.1), kalipta ¢alisacak kisilerin anlayacagi
sekilde basit olmalidir. Bu talimatlar, kaliba ait teknik resimler ve fotograflar ile desteklenmelidir. Bu tali-
matlarda kalibin raftan ya da tezgahtan alinmasi ve kullaniimasi, bakiminin yapilmasi ile tekrar yerine ko-
nulmasina kadar gerceklesecek siireg, cok basit bir sekilde islem basamaklari halinde anlatilmadir (Goérsel
6.1).

Tablo 6.1: Plastik Enjeksiyon Kalibi Bakim Talimati

Plastik Enjeksiyon Kalibi Bakim Talimati
e Plastik enjeksiyon kalibini, kalip bakim masasina giivenli bir sekilde yerlestiriniz.

e Kalip yarimlarini birbirinden ayirmadan énce kalip sogutma sistemindeki tiim siviyi, basingh hava
ile bagka bir kaba bosaltiniz.

e Kalip sogutma sisteminde paslanma, tortu ve tikanma var mi diye kontrol ediniz (7).
e Calisma ortamindan kaliba bulasan su ve yaglari, temiz bir bez ile siliniz.
e Kalip yarimlarini, burg ve kolonlar tzerinde kasinti yapmayacak sekilde birbirinden ayiriniz (4).

e Kalip ayrilma hatti izerindeki plaka ylizeyinde, dagitici kanallarda, kapilarda olusabilecek ezilme
cizilme ve asinma gibi olumsuz durumlari kontrol ediniz (3 ve 8).

¢ Kolon ile burglarin sikilik ve galisma durumlarini kontrol ediniz (4).

* iticileri ve onunla beraber calisan itici plakalarini, geri déniis pimlerini, yolluk cekici pimi gibi ince
pimlerin saglamligini ve pimlerdeki asinmayi kontrol ediniz (5 ve 6).

e Dagitici kanal ve yolluklara bakiniz.

e Sicak yolluk sistemi varsa yolluk Gzerindeki valflere, elektrik baglantilarina bakiniz.
e Magali sistem kullaniliyorsa macalar Gizerindeki asinmalari kontrol ediniz.

¢ Yolluk burcuna bakiniz (1).

¢ Merkezleme flansini kontrol ediniz (2).

e Kalip baglanti elemanlarinin sikiligini kontrol ediniz.

e Mapa ve kalip baglanti yerlerini ve kalip hamillerinin kontrolleri ve temizligini kontrol ediniz (9 ve
10).

¢ Yolluk burcu kontroll (1)

e Merkezleme flansi kontroli (2)
e Kalip plakasi kontroli (3)

e Kolon ve burg kontroli (4)

¢ Yolluk ¢ekici kontroli (5)

e |tici ve itici plakasi kontrolii (6)
e Sogutma sistemi kontroli (7)

e Kalip plakasi dagitici kanal ve
kap1 kontroli (8)

e Mapa ve kalip baglanti yerlerinin
kontrolii (9)

e Kalip hamillerinin kontrolleri ve
temizligi (10)

Gorsel 6.1: Plastik kalipta kontrol edilecek noktalar
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6.1.3. Bakim Kart Bilgileri
Bakimi yapilacak plastik enjeksiyon kalibinin tiim bilesenlerinin listesi yapilmali, kalip bilesenlerinin
calisma sekli belirlenmeli ve calismalara uygun bir bakim cizelgesi hazirlanmalidir. Bakim harici tamir is-
lemlerinde ise kalipla ilgili gegcmiste meydana gelmis hasarlar ve yapilan tamir islemleri ile ilgili kayitlar
tutulmahidir. Yapilan tim bu islemler belirli zaman araliklarinda (gtinliik, haftalik, aylik, yillik vb.) kontrollt
bir sekilde uygulanmalidir (Tablo 6.2).

Tablo 6.2: Periyodik Bakim Kontrol Listesi

PLASTIK ENJEKSIYON KALIBI BAKIM KONTROL LiSTESi

Evet | Hayir

Kontrolii Yapilacak Elemanlar

Giinliik

Haftahk | Ayhk

. Kalip bakim isi mi, onarim isi mi?

. Kalipla ilgili tamir ve bakim gegmisi var mi?

. Kalipla ilgili kronsi bir ariza kaydi var mi?

. Yolluk burcunda asinma var mi?

. iticilerde sikisan ya da kirilan var mi?

. Kolon ve burglarda asinma var mi?

. Kalip dagitici kanal ile kapilarda aginma ve genisleme var mi?

0 I NS W N

. Sogutma suyu kanallarinda paslanma ve tortu olusumu
var mi?

9. Sogutma suyu baglanti elemanlarinda sizdirmazlik ve

baglant sorunu var mi?

10. Kalip birlestirme civatalarinda paslanma ve asinma var mi?

Kalibin Adi:

Kalip Kod No:

Plastik Enjeksiyon Kalibina Yapilmis Bakim ve Onarim isleri

Sira No

. Uygulayanin
Uygulanan Islemler
Adi ve Soyadi

Haftalik

Ayhk

b WIN |
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6.1.4. Bakim Karti Olusturulmasi islemleriyle ilgili Temrinler
Plastik enjeksiyon kalibi periyodik bakim kontrol listesi ve talimati Tablo 6.3’te verilmistir.

Tablo 6.3: Periyodik Bakim Kontrol Listesi ve Talimat

PLASTiK ENJEKSiYON KALIBI BAKIM KONTROL LiSTESI

Evet | Hayir

Kontrolii Yapilacak Elemanlar

Gunlik | Haftahk | Ayhk

. Kalip bakim isi mi, onarim isi mi?

. Kalipla ilgili tamir ve bakim ge¢misi var mi?

. Kalipla ilgili kronik bir ariza kaydi var mi?

. Yolluk burcunda asinma var mi?

. Iticilerde sikisan ya da kirilan var mi?

. Kolon ve burglarda asinma var mi?

. Kalip dagitict kanal ile kapilarda asinma ve genisleme var mi?

0 I NV |bhs WN| R

. Sogutma suyu kanallarinda paslanma ve tortu olusumu
var mi?

9. Sogutma suyu baglanti elemanlarinda sizdirmazlik ve

baglant sorunu var mi?

10. Kalip birlestirme civatalarinda paslanma ve asinma var mi?

Kalibin Adr:

Kalip Kod No:

Plastik Enjeksiyon Kalibina Yapilmis Bakim Ve Onarim isleri

Sira No

. Uygulayanin
Uygulanan Iglemler
Adi ve Soyadi

Haftalik

Ayhk

i W IN|-

PLASTiK ENJEKSIYON KALIBI BAKIM TALIMATI

1. Plastik enjeksiyon kalibi, kalip bakim odasinda kalip masasina konulur.

2. Kalp sogutma sistemindeki tim sivi, kalip yarimlari birbirinden ayrilmadan 6nce basingh hava ile
baska bir kaba bosaltilir.

3. Yolluk burcu gozle kontrol edilerek grup memesinin temas yerinde asinma durumu kontrol edilir.

4. Kolon ve burglarin birbirlerine temas yerlerinde aginma var mi diye kontrol edilir.

5. itici ile macalarda kirilma ve varsa asinma durumuna bakilir.

6. Uriin boslugu ve dagitici kanallarda asinma, ezilme var mi diye kontrol edilir.

7. Kalip elemanlarini bir arada tutan baglanti elemanlarinin sikihigi kontrol edilir. Gevseyen varsa sikilir,
kesilen ya da bozulan varsa degistirilir.

8. Sogutma sivisi kanallari ve sizdirmazlik elemanlarinin saglamhgi kontrol edilir.
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1.

UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ BAKIM TALIMATININ HAZIRLANMASI

»

Amag: Plastik enjeksiyon kaliplarinin ana bakim talimatini hazirlamak.

Sire: 8 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik enjeksiyon kalibinin bakim talimatini

hazirlayiniz (Gorsel 6.2).

Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

»

Plastik enjeksiyon kalibi
Anahtar takimi

Temizlik bezi

Ege takimi

Gaz taslar

Masa ve aydinlatma igin lamba
Kalip kaldirmak igin ving

Gorsel 6.2: Plastik enjeksiyon kalibinin tiim bilesenleri

islem Basamaklan

A W N P

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve dizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik enjeksiyon kalibinin bakim talimatini hazirlamaya baslamadan 6nce, kalipla ilgili daha 6nce

kayit altina alinmis kalibin bakim ve tamir ge¢misini kontrol ediniz.

. Plastik enjeksiyon kaliplarini temizlemenin tar, siklik ve yontemi, temizleme seviyesini kaliba 6zgu

faktorleri (kullanilan ham madde, kalintilar, havalandirma kanallari ve kapasitesi, kronik sorunlar
vb.) belirleyiniz.

6. Yolluk burcunda ve merkezleme flansinda asinma olup olmadigina bakiniz.

7. Baglanti civatalarinda aginma olup olmadigina bakiniz.

8. Kalibin tezgaha baglanmasina yarayan kalip hamili plakalarinin kenarlarinda ¢apaklanma ve (st

9.

10.
11.

12.
13.
14.
15.
16.

ylzeylerinde kirlenme olup olmadigina bakiniz.
Burg ile kolonlarda asinma ve bosluk olup olmadigina bakiniz.
Kalip boslugunda korozyon olup olmadigina bakiniz.

Sogutma kanallarinin iginde ve girisinde paslanma, oksitlenme, kireglenme olup olmadigina baki-
niz.

itici plakasina bagli iticilerin kirik olup olmadigina bakiniz.

iticiler Gizerinde asinma, kalip plakasi itici deliklerinde genisleme olup olmadigina bakiniz.
itici geri dénis yaylarinda kirilma ve bosluk olup olmadigini kontrol ediniz.

iticileri tutan plakalardaki baglanti civatalarinda bosluk olup olmadigini kontrol ediniz.
Yapmis oldugunuz kontrollerin siklik durumuna gore kontrolleri tablolastiriniz.

»)
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz ¢calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan olgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu oélcitleri dikkate aliniz.

OLCUTLER EVET  HAYIR
. Is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak calist.

. Plastik enjeksiyon kalibi eleman listesini olusturdu.

. Plastik enjeksiyon kalibinin sogutma sistemini bakim talimatina ekledi.

. Plastik enjeksiyon kalibinin itici grubunu bakim talimatina ekledi.

. Plastik enjeksiyon kalibi baglanti elemanlarini bakim talimatina ekledi.

O | b W N |-

. Plastik enjeksiyon kalip elemanlari icin periyodik bakimlari 6nem sirasina gore
siniflandirdi.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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6.2. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ BAKIM YONTEMLERI

Herhangi bir kalibin UGretimde kullanilmasi, tasinmasi ve kullanim sonrasi depo rafinda beklemesi
esnasinda bazi hasarlar olusabilir. Kaliplar, pahali takimlar oldugundan depolama sirasinda bu hasarlardan
mimkin oldugunca kaginiimalidir. Depoda beklerken kalipta olusan hasar onarimi, hasarin derecesine ve
turline bagl olarak basitten gok zor olana kadar degisebilir. Hasarli ejektor pimlerinin degistiriimesi gibi
basit onarimlar disinda kalip plakasi tizerinde meydana gelebilecek ezilme, asinma ve kopma gibi bolgele-
re uygulanacak olan kaynak, kalip hasarini onarmada en yaygin kullanilan yontemdir (Gérsel 6.3). Ancak
olusan gerilimler nedeniyle kaynak islemi yalnizca son care olarak kullanilmahdir.

Gérsel 6.3: Itici sistemi pim kontroliiniin yapilmasi

Plastik enjeksiyon makinesinde lretim icin kalip takma islemi dogru yapiimadiginda kaliplarda geri
donisi olmayan hasarlar olusabilir. Kalip lizerinde yaglama islemi de dnemlidir. Yaglama yapilmamasi
burg, kolon, kam, itici ve magalarin agirlasmasina neden olur ve bu bilesenlerde hasarlar olusur. Kisa siireli
depolamada hafif hizmet tipi bir pas dnleyici kullanilabilir.

Plastik enjeksiyon kaliplarina yapilacak bakim ve onarim ciddi 6nem tasir. Bakim ve onarimin yapila-
bilmesi, kalip i¢in olusturulmus talimatlarin dogru hazirlanmasi ve uygulanmasi ile miimkin olur. Bir diger
onemli unsur da kalipta yapilmis olan tim bakim ve onarimin kayit altina alinmasidir. Kayit altina alinan
bilgilerle ¢ikan sorunlarin kronik mi yoksa olagan arizalar mi oldugu belirlenir. Uretimin aksamamasi, hizli
¢O0zUm Uretme bu kayitlara baghdir.
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6.2.1. Plastik Enjeksiyon Kaliplarina Uygulanan Bakim Yontemleri

Plastik kahplarina calisma sartlari ve ¢alisma yogunluguna gore farkh bakim yéntemleri uygulanir.
Bunlar;

e Basit 6nleyici bakim

e Ariza ¢iktiginda bakim

e Ana bakim

6.2.1.1. Basit Onleyici Bakim

Basit 6nleyici bakim, her tretim/kalip degisimi sonunda kalip sékulirken tzerinde tGretimden kalan
kir, yag veya pislikleri ¢6ziici bir solvent ile temizlenip koruyucu yag ile korumaya alinmasidir. Uriiniin ka-
liptan ¢ikarken temas ettigi hassas ylzeyler lif birakmayan bez ile silinir ve sonrasinda koruyucu yag ile kap-
lanir. Kalip Gzerindeki sogutma amacli su hatlari basingh hava ile bosaltilir ve pas olusumunu énlemek icin
tiim su kalintilarindan arindirilir. Tim civatalar kontrol edilir ve saglam oldugundan emin olunur. Uretim so-
nunda kaliptan gikan son baski Girtin, kalibin sorunsuzlugunun ispatiicin kalip Gizerine eklenir. Basit dnleyici
bakim, kalibin tekrar tiretim/kalip degisimine gotirilmek icin kaldirildigi raftan alindiginda koruma amagli
kullanilan yaglar ve pas onleyici sivilarin kaliptan arindirilarak kullanima hazir hale getirilmesi islemidir.

6.2.1.2. Ariza Ciktiginda Bakim

imalat sorumlusu veya kalip bakim sorumlusu, sorunlu kalip i¢in bu kontrolii (iretim esnasinda veya
sonunda gerceklestirebilir. Uretim devam ediyorsa bunun icin énce tiretim durdurulur ve kalp, kontrol
listesi ve gorsel denetim yontemleri kullanilarak denetlenir. Bakim talimatlarinda kullanabilmek amaciyla
tespit edilen aksakliklarin onarim ve gereksinimleri not alinir. Ariza ve onarim notlari ileride bagvurulmak
tzere kalip bakim talimatina yazilir ve saklanir. Hasarli, ¢izilmis kalip yizeyleri veya bikilmds, kirllmis itici-
ler, civatalar ve diger standart elemanlar not edilir. Gerekli bakim onarim ve diizeltmeler yapildiktan sonra
kalip tekrar Gretime verilir.

6.2.1.3. Ana Bakim

Bu calisma sadece kalip bakim atélyesinde kalipta yetkin, egitim almis kalifiye uzman teknisyenler
tarafindan yapilmahdir. Bu bakim; kalip belli bir 6ngorulen saat ¢alishiginda, hasar gérdiiglinde veya asindi-
ginda yapilmalidir. Burada gegmiste yapilan bakim bilgileri oldukga 6nemlidir. Ayrica kahp ilk Gretime alin-
diginda ¢ikan baski Griinler ile en son parti alinan baski Grlnler karsilastiriimalidir. Yiksek hacimde tretim
gerektiren kaliplar igin kalip sokiilmeli; asinmis kalip ana elemanlari, civatalar, iticiler, yaylar, yolluk burcu
vb. incelenmeli ve gerektiginde degistiriimeli veya onarilmalidir. Kalip plakalarinin ve kahp bosluklarinin
sorunsuz oldugundan emin olmak i¢in plaka ve bosluklar kontrol edilmeli ve gerekirse onarilmalidir.

Kalipta trln temas ylizeyinde kaplama asinmalari varsa tim kaplamalar sokiilmeli ve bu bilesen-
ler yenilenmelidir. Tamamen kozmetik olan tim yizey islemleri kaldiriimali ve korozyon direnci, sertlik,
kayganlk veya benzeri orijinal amag seviyesine geri getirilmeli; gerekiyorsa yenisi ile degistirilmeli, ylizey
parlakligi gittiyse parlatma islemine tabi tutulmaldir. Kalip boslugu temizlik sivisi ve sadece lif birakmayan
pamukla silinerek temizlenir. Parlatilmis yuzeyler firgca veya bezlerle kesinlikle temizlenmez.

Su sogutma hatlarinin diizenli temizligi sirasinda kireg birikimini ortadan kaldirmak igin kireg ¢6zlicu
maddeler kullaniimalidir. i¢ contalar, dis contalar, o ringler ve contalar degistirilmelidir.
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6.3. PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ GUNLUK, HAFTALIK, AYLIK
VE YILLIK BAKIMLARI

Kalip Gzerinde bulunan elemanlarin iretim esnasindaki isleyisine ve problem gikarma sikligina gére
olusturulan kontrol tablolari, bakim ve kontrol esnasinda isaretlenir. Yapilan kontroller ile arizalarda bir
artis tespit edilirse kalibin o kismi igin periyodik bakim zamani degistirilebilir (Tablo 6.4).

Tablo 6.4: Plastik Enjeksiyon Kalibi Bakim Kontrol Listesi
PLASTIK ENJEKSIYON KALIBI BAKIM KONTROL LIiSTESI

Evet | Hayir Kontrolii Yapilacak Elemanlar Giinliik | Haftalik | Ayhk
Onarim 1. Kalip bakim isi mi, onarim isi mi?
X | 2. Kalipla ilgili tamir ve bakim ge¢misi var mi?
X | 3. Kaliplailgili kronsi bir ariza kaydi var mi?
X | 4. Yolluk burcunda asinma var mi? X
X 5. iticilerde sikisan ya da kirilan var mi? X
6. Kolon ve burglarda asinma var mi? X
7. Kalip dagitici kanal ile kapilarda asinma ve genisleme var mi? X
8. Sogutma suyu kanallarinda paslanma ve tortu olusumu X
var mi?
X | 9.Sogutma suyu baglanti elemanlarinda sizdirmazlik ve X
baglanti sorunu var mi?
X 10. Kalip birlestirme civatalarinda paslanma ve asinma var mi? X

Kalibin Adi: Silgi Kalibi Kahp Kod No: 2021/2
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6.3.1. Plastik Enjeksiyon Kaliplarinda Bakim Karti Temrinleri
Tablo 6.5’te plastik enjeksiyon kaliplari igin 6rnek bir bakim talimati uygulamasi yapilmistir.

Tablo 6.5: Plastik Enjeksiyon Kalibi Bakim Talimatinin Uygulanmasi

PLASTiK ENJEKSIYON KALIBI BAKIM KONTROL LiSTESI

Evet | Hayir Kontrolii Yapilacak Elemanlar Giinlik | Haftalik | Ayhk
Onarim 1. Kahp bakim isi mi, onarim isi mi?
X | 2. Kalipla ilgili tamir ve bakim ge¢misi var mi?
X | 3. Kalipla ilgili kronsi bir ariza kaydi var mi?
X 4. Yolluk burcunda asinma var mi? X
X 5. iticilerde sikisan ya da kirilan var mi? X
6. Kolon ve burglarda asinma var mi? X
7. Kalip dagitici kanal ile kapilarda asinma ve genisleme var mi? X
8. Sogutma suyu kanallarinda paslanma ve tortu olusumu X
var mi?
X | 9.Sogutma suyu baglanti elemanlarinda sizdirmazlik ve X
baglanti sorunu var mi?
X 10. Kalip birlestirme civatalarinda paslanma asinma var mi? X
Kalibin Adi: Kalip Kod No:
Plastik Enjeksiyon Kalibina Yapilmis Bakim ve Onarim isleri
Sira No Uygulanan islemler AUd‘:g:elaSy:;aI; imza Tarih
1 Bir numarali silgi géziinde 2 adet pim (3. ve 4. pimler) H.C. 22.12.2021
sikismis ve kirilmis. Degisim yapildi.
) itici pimlerin genel kontrolii yapildi. Pimler yaglana- H.C. 22.12.2021
rak pimlerin montaji yapildi.
3 Kalibin tim hareketli aksami kontrol edildi, aksaklik H.C. 22.12.2021
gorilmedi.
4 Kalip ayrim hattinda ve yiizeyinde ezilme gorilmedi. H.C. 22.12.2021

PLASTIK ENJEKSIYON KALIBI BAKIM TALIMATI

1. Plastik enjeksiyon kalibi, kalip bakim odasinda kalip masasina konulur.

2. Kalip sogutma sistemindeki tiim sivi, kalip yarimlari birbirinden ayrilmadan 6nce basingli hava ile

bagka bir kaba bosaltilir.

. Calisma ortamindan bulasan kalip Gzerindeki su ve yaglar, temiz bez ile tamamen arindirilir.

. Kalip yarimlarinin burg ve kolonlar tizerinden kasinti yapmadan birbirinden ayrilmasi saglanir.

. Kalip ayrilma hatt Gzerinde ezilme, cizilme ve asinma gibi olumsuz durumlar kontrol edilir.

. Kolon ve burglarin sikilik durumlari ile calhisma sekilleri kontrol edilir.

N (o | v s w

saglamligina; pimlerdeki asinmaya bakilir.

. Iticiler ve onunla birlikte calisan itici plakalari, geri déniis pimleri, yolluk gekici pimi gibi ince pimlerin

8. Dagitici kanal ve yolluklara bakilr.

9. Yolluk burcuna bakilir.

10. Son kontroller yapilir.
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2. UYGULAMA PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARINDA BAKIM TALIMATI UYGULAMASININ

YAPILMASI

Amag:

uygulamak.

Siire: 9 ders saati

Gorev:

bakim tablosunu doldurunuz.

Gorsel 6.4: Plastik enjeksiyon kalibinin kalip yarimlari

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

Plastik enjeksiyon kaliplarinin bakim ve tamir islemlerini talimatlar dogrultusunda

Verilen islem basamaklarini uygulayarak Gorsel 6.4’te goriilen plastik enjeksiyon kalibi igin

Plastik enjeksiyon kalibi bakim talimati
Plastik enjeksiyon kalibi

Kahbi s6kmek igin anahtar takimi
Temizlik i¢in bez

Yaglama islemleri icin muhtelif yag
Kalip yapim resimleri

Gaz taslar

Saatgi ege takimlari

Masa ve aydinlatma lambasi

)) islem Basamaklari

1. is sagligi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

v b W N

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.
. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
. Plastik enjeksiyon kalibini bakim veya tamirde keyfi olarak tamamen sokmeyiniz.

. Plastik enjeksiyon kalibini dik konumda (tezgaha baglandigi sekilde) kalip bakim masasina yerlesti-
riniz. Kalip Gizerindeki kalip sogutma kanallarina basingli hava veriniz ve iretim sonrasinda kanallar

icinde kalmis sivilarin tahliyesini saglayiniz.

)
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6. Kalip Gzerindeki yag ve diger sivilari temiz bir bezle siliniz.

7. Kahp yarimlarini kolonlarda kasma yapmadan ¢ekme islemi ile ayiriniz.

8. Kalip icin yapilmasi gereken bir islem varsa operatérden bilgi aliniz (Kalibin Gretim éncesi / sonrasi

10.

11.

12.

13.
14.

15.

16.
17.

18.

19

20.

bakim mi, yoksa bir ariza icin mi geldigi; ariza icin geldiyse arizasinin ne oldugu hakkinda bilgi alin-
masi vb.).

. Plastik enjeksiyon kalibinin genel kontrollerini (kontrolii yapilacak elemanlar) talimatlar dogrultu-

sunda yapiniz.

Kalibin bakim talimatini okuyunuz. Kalibin tamir bakim geg¢misinde hangi arizalari ¢ikardigina ba-
kiniz. Bunlar arasinda itici grubuna ait bir ariza tekrari varsa arizanin sebebini arastiriniz.

Kalip Gist yariminin genel bakim kontroliinii yaparak (st yarimi kenara aliniz. itici grubu alt kalp
yariminda oldugundan alt kalip yariminda sorunlu olan itici gruba bakiniz.

itici gruba ulasabilmek icin alt kalip grubunu (erkek kalip grubu) agag takozlar tizerinde ters geviri-
niz.

Alyan anahtar takimi ile erkek kalip hamilini sékerek itici plakalarina ulasiniz.

Alt itici plakasini sokerek itici kafalarina ulasiniz. Burada sorunlu olan (kirilan, sikisan vb.) itici pim-
leri tespit ediniz.

Pimler kirildiysa iticiler standart elemanlar oldugundan temini ve degisimi icin kalip standartlari
katalogundan yararlaniniz.

Alinan itici pimin boy telafisini yapiniz ve itici pimi yerine yerlestiriniz.

itici pim, erkek kalip izerinde kaynama sarma yaparak sikistiysa tersten ayni capta bir baska pim
le ok fazla zorlamadan pimi ¢ikarmaya calisiniz. Kaliplar ¢ok hassas is parcalari oldugundan ve-
rilecek en kiiglik zarar, donlisi mimkiin olmayan hasarlara yol agar. Sikisan itici pimi, sikistigi
yerden gikaramiyorsaniz (itici pimler sertlestirilmis, taslanmis hassas parcalardir.) dalma erozyon
tezgahinda elektrot yardimi ile itici pimi temizleyiniz.

itici pimler ile ilgili diizeltmenizi yaptiktan sonra erkek kalip plakasi (izerine itici grubu geri iten
yaylari yerlestiriniz. Uzerine itici Uist plakasini, itici pimleri, Gst itici plakasini yerlestiriniz. Bu islem-
ler yapilirken itici pimleri hafif yaglayiniz. Uzerine alt itici plakasi yerlestiriniz ve civatalari capraz
sikarak kapatiniz. Kalip paralel plakalarini yerlestiriniz. Kalip hamili plakasini da montajini yaparak
kapatiniz.

. Degistirdiginiz itici pimin kirllma nedenini arastiriniz ve nedenlerini bakim talimatindaki uygun

yerlere rapor ediniz.

Kalip yarimlarini birlestiriniz. Kalip ile ilgili yapilmis olan tamir ve degisimleri sonraki tamir ve ba-
kimlara rehberlik etmesi acisindan bakim talimatlarinda bulunan “Plastik Enjeksiyon Kalibina Ya-
pilmis Bakim ve Onarim islemleri” kismina not ediniz.

157



y PLASTIK ENJEKSIYON KALIPLARININ BAKIMI

)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz ¢calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan 6lgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lcitleri dikkate aliniz.

OLCUTLER EVET | HAYIR
1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak calisti.

. Kalip montaj 6ncesi hazirlik islemlerini yapti.

. Plastik enjeksiyon kalibinin montajini yapt.

2
3
4. Plastik enjeksiyon kalibinin montaj sonrasi alistirma islemlerini yapt.
5

. Plastik enjeksiyon kalibinin alistirma islemleri sonrasi deneme baskilarini yapt.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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1.

PLASTIK EKSTRUZYON
KALIP GRETIM

KONULAR
7.1. PLASTiK EKSTRUZYON KALIPLARININ YAPIM RESIMLERI

7.2. PLASTIK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRELERIN VE SEPERATORLERIN
ANA OLCULERINI iSLEME
7.3. PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARINI TEL EROZYON TEZGAHINDA iSLEME

7.4. PLASTIK EKSTRUZYON KALIP ELEMANLARINI TALASLI URETIM
TEZGAHLARINDA iSLEME.

NELER OGRENECEKSINIZ?

Plastik ekstriizyon makinesinin ¢alisma prensibi

Plastik ekstriizyon makinesinin kisimlari

Kullanim yerlerine gore plastik ekstriizyon kaliplari

Plastik ekstriizyon kalip elemanlari

Plastik ekstriizyon kalip elemanlarinin gizimleri

Plastik kalip elemanlarinin Gretimi

Plastik ekstriizyon kalip elemanlarinin polimere gore geometrisinin degisimi
Plastik ekstriizyon makinelerinde islenen plastik ham maddeleri

Plastik ekstriizyon kalip elemanlarinda kullanilan takim gelikleri

Klasik tiniversal talas kaldirma tezgahlari haricinde kullanilan elektro erozyon (EDM) tezgahlari

TEMEL KAVRAMLAR

anot, desarj, estriizyon kalibi, ekstriizyon makinesi, flans, kalibre, katot, klemens, mandirel, PLC,
rezistans, sensor, tel erozyon, termokupl, torpido
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7.1. PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ YAPIM RESIMLERI

Plastik ekstrlizyon kaliplari, Gretimi kesintisiz bir sekilde devam ettiren kaliplardir. Plastik ekstriizyon
kalibinin tasarlanip teknik resminin cizilebilmesi icin 6ncelikle Gretilmesi dlstnilen plastik Grinin geo-
metrisinin ve ham madde tiiriiniin bilinmesi gerekir. Uretimde kullanilacak plastik ham maddeye ve iiriin
geometrisine gore kalip seti sekillendirilir. Bu asamadan sonra trin igin en uygun maliyetli kalip malzemesi
secimi yapilarak kalip tasarimina gegilir. Uriin yiizey kalitesi ve iretim miktari, kalip malzemesinin secimin-
de 6nemli rol oynar.

7.1.1. Plastik Ekstriizyon Makinesinin Calisma Prensibi

Plastik malzemelerin ergitilip belirli basin¢ altinda, istenilen kesitte ve uzunlukta, kesintisiz olarak
Uretilmesini saglayan makinelere ekstriizyon makineleri ya da ekstriider denir.

islenecek olan plastik ham madde, ekstriiderdeki huniye konur. Huniye konan ham maddenin kaliba
dogru ergitilerek iletilmesi gerekir. Ekstrider izerinde ergitme igin rezistanslar ve ergitilmis ham maddenin
kaliba iletilmesini saglayan elektrik motoru vardir. Ham maddenin iletilmesi, karistiriimasi, Grindn isteni-
len kalitede olabilmesi icin elektrik motorunun giclii olmasi beklenir. Motor giiclini artirmak igin motor
ile vida arasinda rediiktor kullanilir. Motor yardimiyla dondiiriilen vida, kovan icindeki ham maddeyi karis-
tirip kaliba dogru sikistirarak iter (Gorsel 7.1).

Gorsel 7.1: Ekstriizyon makinesi ve kalip kesiti

Plastik ham madde (3) huniye (1) konur. Ham madde; vidanin (2) dénme hareketi ile vida bolgelerinin
siraslyla besleme, sikistirma ve dozaj kisimlarindan gecerek eriyik hale gelmelidir. Tamamen eriyik hale
gelen ham madde, vida kovan (4) sonunda kalip (5) icerisine girer ve 6n sekillendirilmis tGrtn (6) halinde
ekstriiderden c¢ikar. Vida kovan lzerinde bulunan rezistans (7) ve fanlar yardimiyla eritilen plastik ham
maddenin sicakhgl sabitlenir. Ektriizyon isleminin gergeklesmesini saglayan vida hizi, sicaklik, basing vb.
ayar islemleri ekstriider tzerindeki kontrol Unitesi ile gergeklestirilir.
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7.1.2. Plastik Ekstriider Makinesi Elemanlari
Ekstriider makinesi bircok mekanik, elektrik, elektronik bilesenden olusmaktadir. Bu bilesenler Gor-
sel 7.2’de gosterilmistir.

Gorsel 7.2: Ekstriizyon makinesinin elemanlari

e Motor (1): Ekstriider makinesinde elektrik enerjisini hareket enerjisine ¢eviren kisimdir.

o Rediiktor (2): Ekstrider makinesinin elektrik motorundan almis oldugu hareketi kovan igerisinde
yataklanmis olan vidaya ileterek gli¢ Greten kisimdir.

e Kontrol Paneli (3): Ekstrider makinesi Uzerindeki tiim kontrol islemlerini yiriiten ve yoneten
elektronik kisimdir. Gelismis ekstriider makinelerinde PLC Uniteleri yanina bilgisayar Unitesi de
eklenmistir. Uriin Gizerindeki tim degisiklikler bilgisayar yardimi ile kontrol altina alinir.

¢ Vida Kovan (4): Rediiktorden aldigi hareket malzemenin karistiriimasi ve rezistanstan aldigi isi ile
ergitilmesi islemlerinin yapildigi kisimdir. Uretimde kullanilacak olan ham madde ve karigimlara
gore vida geometrisi degisiklik gosterir.

¢ Rezistans ve Fanlar (5): Polimer malzemenin istenilen isleme sicakligina gelmesini ve sicakhigin
sabit tutulmasini saglayan kisimdir.

e Ekstriizyon Kalibi (6): Vida ve kovandan isleme sicakliginda ve karistiriimis olarak gelen polimer
malzemenin Grine dondstiraldaga kisimdir.

o Besleme Hunisi (7): Uretimde kullanilacak olan polimer malzemenin makineye yiiklendigi ki-
simdir.

7.1.3. Plastik Ekstriizyon Kaliplarinin Cesitleri ve Kullanim Yerleri

Ekstriider makinelerinde Uretilen Grinlere boru, profil, levha, film, kablo ve tel kaplama, hortum,
kompaund o6rnek olarak verilebilir. Her Grin igin tasarlanan kalipta farklihk vardir ama kaliplarin tasar-
lanma mantigl aynidir. Isitilarak isleme sicakhigina getirilen polimer malzeme vidanin donme hareketi ile
olusturulan bir basingla Grin sekil kesit arali§ina sahip olan kaliptan ¢ikarilmaya zorlanir.
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Makineden gikan Urin, ici bos yuvarlaksa boru; diiz bir kesitten genis bir sekilde ¢ikarilirsa levha; si-
sirilerek ici bosaltiimis sekilde gikarilirsa film; farkl geometrilerde gikarilirsa profil kalibi olarak adlandirilir
(Gorsel 7.3).

Gorsel 7.3: Ekstriizyon profil kalibi montaj ve demontaj gosterimi

7.1.4. Plastik Ekstriizyon Kalip Cesitleri
Ekstriizyon yontemi ile yapilan ¢ok fazla tretim gesidi vardir. Ekstriider makineleri temelde ayni olsa
da her Uretimin kendine has kalip ve ekipmani vardir. Ekstriizyon kalip gesitleri sunlardir:

e Ekstriizyon boru kaliplari

e Ekstriizyon profil kaliplari

e Ekstriizyon levha kaliplari

e Ekstriizyon film kaliplar

e Ekstriizyon kablo kaplama
kaliplari

e Ekstriizyon sisirme kalipla-
ri (Gorsel 7.4)

Gorsel 7.4: Ekstriizyon sisirme kaliplari
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7.1.5. Plastik Ekstriizyon Kalip (Boru) Elemanlar

Ekstriizyon kalibi; ergimis polimerden olusan ham maddeye istenen formu verebilmek igin talasl
liretim tezgahlarinda Uretilen kalip ve standart baglanti elemanlarindan, rezistanslardan, isiyi kontrol eden
termokupllardan olusur (Gorsel 7.5).

Gorsel 7.5: Ekstriizyon boru kalibi

e Adaptor flansi (1) e Kalip flans kelepge rezistansi (12)
o Kafa govdesi (2) o Kalip kelepge rezistansi (13)

e Torpido (mandirel) (3) e Beyond J tip termokupl (14)

e Pim (4) e M8X45 imbus civata (15)

e Kalp (5) e M8x50 imbus civata (16)

e Kalip flansi (6) e M16X90 imbus civata (17)

e Adaptor kelepcesi (7) e M16X100 imbus civata (18)

e Torpido kelepge rezistansi (8) e M16x65 imbus civata (19,20)

e Seramik klemens (9) e M16 somun (21)

e Adaptor flans kelepge rezistansi (10) e M16X50 imbus civata (22)

e Seramik klemens (11)

7.1.6. Plastik Ekstriizyon Kalip Elemanlarinin Ozellikleri

e Adaptor Flansi: Ekstirider kovan flansi ile tiim kalip arasinda baglanti yapan flanstir. Kalibin eks-
turtder tezgahina baglandigi tarafta bulunur. Filtreli 6zelligi olan flans cesitleri de vardir. Adaptor
flansi ayni zamanda kalibin tezgdha distan bir kelepge ile baglanmasini da saglar. Adaptor flansi
lizerinde bir rezistans ve flansin eriyik sicakligini kontrol etmek i¢in termokupl bulunur.

¢ Torpido (Mandirel): Konik geometrisi ile plastigi ayiran, 6rimcek agi gibi yapisi ile erimis mal-
zemeyi karistiran kalip elemanidir. Torpido, ekstriizyon kalibinin merkezidir. Adaptor flansi ile kafa
govdesi arasinda yer alir. Torpido ¢ bolimden olusur. Bunlar; konik, mandirel ve pimdir. Torpido
girisinde bulunan konik yapi ile malzeme yoénlendirilir. Konikten yénlendirilen ham madde sikisti-
rilir, basing ve akis hizi artar. Mandirel yapisi ile boliinen ham madde ¢ikista tekrar birlestirilir. Hiz
ve basing diser.
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Buradaki geometrik yapinin tasarimi, Gretimi yapilacak Grlinin ham maddesine bagldir. Bu se-
kilde 6riimcek agi gibi yapilar PVC islemek icin kullanilir. Torpido lizerinde rezistans ve eriyik sicak-
g1 kontrol etmek icin termokupl bulunur.

Kafa Govdesi: Mandirel ile kalip flansi arasinda bulunan kalip elemanidir. Torpidoda sikistirilan ve
akisi hizlandirilan ergimis plastigin rahatlatildigi ve kaliba yonlendirildigi kisimdir. Uzerinde diger
kalip elemanlarinda oldugu gibi rezistans ve eriyik sicakhigi kontrol etmek i¢in termokupl bulunur.

Pim: Uretilen borunun i¢ capini olusturur. Kablo kaplamasi gibi diger Gretim tekniklerinde de kap-
lanacak tel, pimin gorevini Ustlenir. Pimin geometrisi; genisten dara, dardan genise dogru bir don-
glye sahiptir. Malzeme yiiksek basing ve hizla torpido iginden giktiginda genisleyen bir alana gelir.
Bu noktada pim Uzerinden ilerleyerek tekrar daralan bolgeye, baska bir deyisle tGriin delik gapinin
olusturuldugu pimin son kismina gelir ve buradan ¢ikis yapar.

Kalip Flansi: Diger bir isimlendirmeyle ayar halkasi kafaya tutturulan ve kalip ile pim arasindaki
radyal boslugun ayarlanmasi icin kullanilan bir pargadir. Bu halka, izerindeki eksene dik olarak
baglanmis imbus civatalar yardimiyla ayarlanir. Ayrica borunun et kalinliklarinin esit olma islemi,
yani balans ayari da bu kisimda yapilir.

Kalip: Kalip flansi cevresinde bulunan civatalar yardimiyla iiriinde balans ayari yapar. Uriin kalib-
reye girmeden once 6n sekillendirme yapan ekstrider kalibinin son elemanidir. Kalip tzerinde
rezistans ve eriyik sicakligini kontrol etmek igin bir de termokupl bulunur.

Kelepge rezistans ve klemensler: Yiiksek 1si (800 °C) gerektiren uygulamalarda kullanilir. Uzerinde
bulunan civatalar ile genlesme ve esnemelerin 6niine geger. Seramik klemensler, yiiksek sicaklik
kosullarinda kablo baglantisi igin kullanilir.

Civatalar: Ekstriizyon kalip elemanlarini bir arada tutan baglanti elemanlaridir. Plastik isleme es-
nasinda olusan yiiksek basinglara dayanir ve ergimis plastik sizintisinin 6niine gecer.

Termokupl: Farkli iki iletken maddenin birlesmesiyle olusan elektrik elemanlaridir. Bu iletken ele-
manlarina bir ugtan 1si verildiginde diger uglarda bir gerilim olusur. Bu gerilim, sistemin 6lgerek
sicakhk degerine donustiirdigi ve ekrana yansithigi bir birimdir. Ekstriizyon kaliplarinda kullanilan
termokupllardan J tipi termokupller 200°- 800 °C arasinda 6l¢lim yapabilme 6zelligine sahiptir.

Herhangi bir kalip tasariminin ve ¢izimin ilk adimi bir kalip olusturmak icin gereken verilerin belir-
lenmesidir. Bu veriler belirlendikten sonra kalibin gizimine baslanir. Kalip olusturmak icin gereken veriler
sunlardir:

Uriinden ne yapilacagina karar verilmesi (boru, profil, ici dolu kiitiik, levha, vb.)
Uriiniin boyutlar

islenecek malzemenin tiirii (esnek PVC, rijit PVC, HDPE, PPRC, vb.)

Malzeme reolojisi (erimis plastik malzemenin akis karakteri)

Plastik malzemenin yogunlugu ve isil iletkenligi
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e Ekstriider detaylari (vida capi, vida sayisi ve donis yonu, Gretim miktari vb.)
e Kalibre kullanilip kullaniimayacagi
e Sogutma sistemi (sogutma havuzu boyutu, vakumlu sekillendirme vb.)

Belirlenen veriler dogrultusunda kalibin boyutlandirilmasina ve yapim resimlerinin gizimine baslanir.
Yapim resimlerinde islem basamaklari sunlardir:

e Kalip ve pim boyutlandiriimasi ve gizimi gerceklestirilir.

e Kafa govdesi boyutlandirilmasi ve ¢izimi gerceklestirilir.

e Torpido, mandirel boyutlandirilmasi ve ¢izimi gerceklestirilir.

e Kalip flansi boyutlandiriimasi ve ¢izimi gergeklestirilir.

e Yapilan gizimlerde konumlandirma, isleme referans yuzeyleri, baglanti yerleri belirlenir ve gizilir.
e Kalip elemanlarinin imalatinda kullanilacak takim geligi malzeme segimi yapilir.

¢ [sleme esnasinda plastige temas eden yiizeylerin isleme yiizey kaliteleri belirtilir.

e Montaj ve demontaj sirasi belirtilir.

UPVC (Rijit-Sert Polivinil Kloriir): Sert PVC , darbelere, UV gilines isinlarina ve belli bir degere
kadar aleve dayanikli polimerik bir malzemedir. Yaygin olarak boru, dograma uygulamalarinda
kullantlir. Sert PVC, az bakim gerektiren glicli ve hafif bir plastiktir.

e ABS (Akrilonitril Butadien Stiren): Darbelere ve kimyasallara dayanikli, opak (mat) bir polimerdir.

e HIPS (Yiiksek Darbe Dayanimli Polistiren): Dusik yogunluklu, sert, seffaf bir malzemedir.Farkli
renkleri mevcuttur. Kapal alanda kullanima uygundur. Boya, kaplama ve yapistiricilari kabul eder.

¢ PA (Polyamid / Naylon): Dayanikli, sert, yari seffaf ve asinmaya karsi direncli bir tirdar. Yakitlara
ve yaglara dayanikhidir. Nem emilimine duyarli olmasina ragmen iyi bir stirtinme direnci gosterir.

¢ PC (Polikarbonat): Yiiksek darbe direnci gosterir ve dayaniklidir. Ayrica ylksek dielektrik gic, iyi
ve ylksek sicaklik performansiyla alev direnci sunar. Seffaf ve opak ¢esitleri bulunmaktadir.

e PC/ ABS Alasimlari: ABS’den daha yliksek sicaklik ve alev performansi ile PC’den daha iyi kimyasal
direng gosteren turdir.

e PE (Polietilen): Hem dusik yogunluklu (LDPE) hem de yiksek yogunluklu (HDPE) modelleri bu-
lunan bu polimer; disiik strtiinme katsayisina sahip, dayanikl ve saydam bir yapiya sahiptir. Ayri-
ca iyi kimyasal direng gosterir.

e WPC (Ahsap / Plastik Kompozit): Agag tozu iceren kompozit bir polimer turidar. Hafif, ucuz ve da-
yanikhdir. Profile ahsap efekti vermek icin kullanilir. Hem estetik hem de maliyet diisirme amagli
kullanilabilir. i¢ ve dis mekanlarda kullanima uygundur. Koekstriide edilebilir.
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Ekstriizyon kaliplarinda kullanilan takim celikleri ihtiyaca gore gesitlilik gdsterir. Maliyet, islenecek
plastik ham maddenin tird, plastik ham maddenin miktari, kalip kullanim siresi gibi bircok etken kalip
celigi secimini etkiler. Takim geligi secimini iki ana gruptan yapabiliriz. Bunlar:

e Tam Sertlestirilmis Celikler: Polimer isleme kaliplarinda kullanilan tamamen sertlestirilmis celik-

lerdir. Bazilari sunlardir: 1.2344 celigi; cekme mukavemeti, asinma direnci ve tokluk degeri iyidir.
Sertlik 52-56 HRC'dir. 1.2767 celigi; ylksek sertlesebilirlige, yiiksek tokluga ve iyi parlatilabilirlige
sahiptir. Sertlik 56 HRC'dir. 1.2316 celigi yuksek krom icerigi nedeniyle yiksek bir korozyon diren-
cine sahiptir. lyi islenebilirlik ve parlatilabilirlige sahiptir. Diger celiklere gére daha pahalidir ancak
korozyon direncinden dolayi PVC kaliplar icin kullanishdir. Sertlik 49 HRC'dir.

Su Verilmis ve Temperlenmis Celikler: 1.2311 celigi, su verilmis ve temperlenmis olarak gelir ve
tedarik edildigi gibi plastik ekstriizyon kaliplarinda kullanilmaktadir. Tavlanmis durumda 30-32
HRC sertlige sahiptir. Daha fazla yiizey sertligi istendiginde nitrirleme islemi yapilabilir. Miikem-
mel islenebilirlik 6zelligi ve orta derece parlatilabilirlik yetenegi vardir. 1.2312 geligi, su verilmis ve
temperlenmistir. Kiikiirt icerigi nedeniyle 1.2311e kiyasla daha iyi islenebilirlik ve parlatilabilirlige
sahiptir. Tedarik edildigi sertligi 30-35 HRC’dir. 1.2311 celigi yerine kullanilabilir. 1.2738 celigi, sert-
lestirilmis ve temperlenmistir. %1’lik nikel icerigi sayesinde gelismis sertlesebilirlik 6zelligi vardir.
Kalinligi 400 mm Uzerindeki kahplar igin tavsiye edilir. Mikemmel islenebilirlik ve parlatilabilirlik
ozelligi vardir. 30-35 HRC bir sertlige sahiptir ve istenirse 51 HRC’lik sertlige kadar sertlestirilebi-
lir. 1.2316 celigi; normalde yuksek krom icerigi nedeniyle PVC isleme kaliplari igin kullanilir, %16
krom icerigi nedeniyle yiiksek korozyon direncine sahiptir. 1.2316 celigi, iyi bir islenebilirlik ve
parlatilabilirlige sahiptir. 1.2316 ¢eligi, normalde su verilmis ve temperlenmis durumda gelir ve
istenirse sertlestirilebilir. Sertligi 49 HRC'dir. Plastik enjeksiyon kaliplari, profil ve boru kaliplari igin
uygundur. 1.2083 celigi, korozif etkili plastiklerin islenmesinde kullanilir. Bu gelik sinifinin krom
icerigi 1.2316’dan az olmasina ragmen yine de, daha iyi bir korozyon korumasi 6zelligini sunar.
Normal takim geliklerinden daha direnglidir. lyi isleme ve parlatilabilirlik dzelliklerine sahiptir. Tav-
lanmis durumda tedarik edilir ve 56 HRC’ye kadar tamamen sertlestirilebilir (Tablo 7.1).

Tablo 7.1: Alasimh Takim Celikleri

Nitrleme Celik C Si Mn Cr Mo Al
1.8509 (EN41B) 040% 1 0,25% 050% | 1,60% | 0,20% | 1,20%
Niturleme Celik C Si Cr Mo "

1.2344 (H13) 0,40 % 1,0% 53% 1,4% 1,0%
Nitlrleme Celik C Mn Cr Mo

1.2311 (P20) 0,40 % 1,5% | 1,90% 0,2%

Tam Sertlestirilmis Celik C Cr Mo Ni

1.2767 (RN30B) 0,40 % 1,4% 0,3% 4,0%

Tam Sertlestirilmis Celik C Cr Mo

1.2316 040% | 16% 1,2%

Temperlenmis Celikler C Mn Cr Mo

1.2311 (P20) 0,40% | 1,50% | 19% 0,2%
Temperlenmis Celikler C Mn Cr Mo S
1.2312 (P20+S) 040% | 1,5%  1,9% 02% | 0,05%
Temperlenmis Celikler C Cr Mo Ni S
1.2738 (P20+Ni) 040% | 19%  02% 1,0% 0’;05
Ozel Celikler C Cr

1,2083 040% | 13%
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7.1.10. Plastik Ekstriizyon Kalibinin Krokisi ve Plastik Ekstriizyon Kalip

Elemanlarinin Yapim Resimleri Cizimleriyle ilgili Temrinler
Sekil 7.1,7.2,7.3,7.4,7.5,7.6 ve 7.7’de ekstriizyon boru kalibi yapim resimleri verilmistir.
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Sekil 7.1: Plastik ekstriizyon boru
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Sekil 7.2: Plastik ekstriizyon boru kalibinin kalip flansi
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Sekil 7.3: Plastik ekstriizyon boru kalibinin kafa govdesi
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Sekil 7.4: Plastik ekstriizyon boru kalibinin kalp pimi
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Sekil 7.5: Plastik ekstriizyon boru kalibinin torpido-mandireli
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Sekil 7.6: Plastik ekstriizyon boru kalibinin adaptor flansi
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Sekil 7.7: Plastik ekstriizyon boru kalibinin adaptor kelepgesi
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1. UYGULAMA PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ iIMALATA UYGUN YAPIM RESIMLERININ
CiZILMESI

Amag: Plastik ekstriizyon kalibi ve kalip elemanlarinin gizimini yaparak imalata hazirlamak.
Sure: 9 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstriizyon kalibi giziniz (Gorsel 7.6).

Gorsel 7.6: Ekstrizyon boru kalibi (demontaj)

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
e Olgme islemleri icin kumpas
e Olcme ve markalama islemleri icin mihengir ve cetvel
e Markalama islemleri icin 30-60 gonye, pergel, daire sablonu
e Cizim islemleri icin kagit, kalem
e Modelleme igin CAD programi

)) islem Basamaklari

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik ekstriizyon kalibi yapacaginiz boru kalibinin tasarimini gergeklestiriniz.

v b W N

. Plastik ekstriizyon kaliplama islemi yapacaginiz boru igin kalip pargasi, pim pargasi, torpidomandi-
rel pargasi igin gelik se¢imi (kullanilacak ham madde, iretim miktari, Gretim hizi vb.) yapiniz.

6. CAD programinda boru kalibi icin kalip, pim, torpido pargasi ve diger kalip elemanlarini olustu-
runuz.

7. Boru kahbi icin gerekli kalip elemanlarini giziniz.
8. Cizmis oldugunuz kalip elemanlarini CAD programinda montajini yaparak parga uyumuna bakiniz.
9. Cizmis oldugunuz kalip elemanlarinin giktisini yazicidan alarak kapakl kalip dosyasi hazirlayiniz.

.
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan Olgitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lcitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET HAYIR

1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak calisti.

2. Cizim icin gerekli ekipmani bulundurdu.

3. Uriinii teknik resim kurallarina uyarak élcilendirdi.

4. Kalip elemanlarini teknik resim kurallarina uyarak o6lgilendirdi.

5. Cizimi gerceklestirilen kalip setini kapakli bir dosya icinde teslim etti.

6. Cizimi gerceklestirilen kalip setini verilen zamanda teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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7.2. PLASTIK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRELERIN VE SEPERATORLERIN
ANA OLCULERINI iSLEME

Kalibreler, rijit (sert) plastik Grlnlerin sekillendirilmesinde Grin boyutlarina gére kalip ve kalip pimiile

beraber olusturulur. Oncelikle kalip ve kalip pimi 6lcileri belirlenir. Sonrasinda kalibre olusturulur. Yumu-
sak ve esnek malzemelerde ise kalibre yerine havayla sogutma, su havuzunda sogutma teknikleri kullanilir.

Kalibi boyutlandirmak igin pratik tablo ve gorselden faydalanilabilir (Tablo 7.2, Gorsel 7.7).

Tablo 7.2: Rijit Boru Kahplari Ornek Olgiileri

BORU OLCU (mm) D1 (mm) L1(mm) AACISI(°)
32 33,5 38 44,5°
25 26,5 29 45,5°
20 21 24 45,5°
@ D1 mm

g

\\

NN

T
=

(o
S okl

2

on

Gorsel 7.7: Rijit boru kalibi 6lgileri gbsterimi

Kalip pimini boyutlandirmak icin pratik tablodan faydalanilabilir (Tablo 7.3).

Tablo 7.3: Rijit Boru Kalip Pimi Ornek Olgiileri

BORU OLCU (mm) D1 (mm) L1(mm) AACISI(°)
32 28,5 40 40,5°
25 22,5 32 40,5°
20 18 26 40,5°
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Kalip pimini boyutlandirmak igin pratik gérselden faydalanilabilir (Gorsel 7.8).

\

77 7&;#" |

() 02 mm

L2 mm

—

Gorsel 7.8: Rijit boru kalip pimi olguleri gosterimi

Kalip ve kalip pimi olusturduktan sonra
kalibre olusturulur. Kalibre nihai Urin boyu-
tunu verecegi icin yluzey kalitesi, kalibre boyu,
vakum kanallari (vakum kanal boyutu,vakum
kanal sayilari vb.) ve kalibre, boru ¢apina gore
tretilmelidir. Kalibre boyu “L” Gretim perfor-
mansini etkiler (Tablo 7.4, Gorsel 7.9).

Tablo 7.4: Rijit Boru Kalibratér Ornek Olciileri
D KALIBRE CAPI (mm)

BORU OLCU (mm)

32 28,5
25 22,5
20 18

L mm

_#D mm

Gorsel 7.9: Rijit boru kalibratoér dlcileri gbsterimi
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7.2.1. Kalibre ve Seperatérlerin Ozellikleri

Borularin ve profillerin ekstriizyonunda Uriiniin istenen boyutlara ve geometriye getirilebilmesi igin
aran, kahp cikisinda kalibreden gegirilir. Kalip gikisinda erimis plastik ham madde isleme sicakligindadir
ve gerekli sekillendirme islemi yapilmazsa deforme olabilir. Bu nedenle kalip ¢ikisindan sonra kalibrator
(kalibre ve seperator) devreye girer.

Kalibre, kaliptan ¢ikan erimis polimer ile temas ederek onu sogutur ve vakumla sekillendirir. Bu saye-
de drin, istenen boyut toleranslarini alarak sertlesir ve istenen 6zelliklere sahip olur. Kalibrenin “L” boyu
Grandn istenilen ozellikleri kazanmasina imkan verecek boyutlarda olmalidir. Bu boyutlar; Griinln kesit
olgileri, et kalinliklari ve soguma ozellikleri gbz 6niline alinarak belirlenir. Kalibrenin izerindeki sogutma
kanallari, Griini sogutmak icin yeterli sayida ve boyutta olmalidir. Ayrica bu kanallar, mamule zarar ver-
meyecek sekilde kalibre tzerine islenmelidir. Sogumakta olan mamulii kalibre Gzerine ¢eken negatif hava
basinci yani vakum kanallari da diizglin agilmalidir. Vakum kanallarinin birbirine ok yakin ya da uzak olma-
sinin mamule olumsuz etkileri olabilir. Bu nedenle vakum kanallari, denemeler ve tecriibeler sonucunda
olusturulur.

Kalibrenin gorevleri sunlardir:

e Kalipta 6n sekli verilmis ergimis Girlin, kalibre ile ham maddeye destek saglar.

e Kalipta 6n sekli verilen Grlinin boyutlarinin tamligini ve geometrisinin diizglinlGglini kalibre sag-
lar.

e Kalibre, Griiniin kademeli olarak sogumasini ve son seklini almasini saglar.
o Kalibre Grln dis ylizey kalitesini belirler.
Kalibrator cesitleri sunlardir:

e Siirtiinmeli Kalibratorler: Basit dik-
dortgen profilli Grinlerin boyutlari, ge-
nellikle strtiinme kalibratorler kullani-
larak saglanir. Bu kalibratorler, iki yatay
plakadan olusur. Plakalarda kayma te-
masl saglayan teflon kaplama ve sulu
sogutma sistemi kullanilir. Sirtinmeli
Gretim oldugundan teflon kaplama
asinmaya maruz kalir ve kaplamanin sik
sik yenilenmesi gerekir (Gorsel 7.10).

e Harici Hava Basingh Kalibratorler: Ge-
nellikle boru tGretiminde kullanilir. Bo-
rular dis ¢ap Olglisi dikkate alinarak
uretilir. Uretim esnasinda kalip iginden
boru seklindeki Uriin c¢ikarken kalip
merkezinden boru igine basingl hava
verilir. Verilen basingli hava Grinl so-
guk olan kalibratore dogru yapistirir ve
Uriin son halini alir. Bu yontem buyuk
¢aplh boru tretiminde tercih edilir.

Gorsel 7.10: Surtiinmeli kalibrator
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e Harici Vakum Kalibratorleri: Kalibrator
metali tizerinde vakum igin ince yariklar
bulunur. Plastik isleme esnasinda kalip-
tan ¢ikan eriyik ham madde, kalibre igin-
den gecerken vakum etkisiyle Griniin
kalibreye temas etmesini saglar ve so-
guyarak onun seklini alir (Gorsel 7.11).

o Dahili Kalibratorler: Dahili kalibratorler,
borularin ekstriizyonunda kullanilir. Bu
islemde borunun i¢ ¢ap boyutlarini ayar-
lamak icin kalip mandireli bir dis man-
direle baglanir. Ekstlrlzyon islemiyle
Uretilen boru, sogudugu dis mandirel
lizerinde kayar. Bu islem, sekillendirilmis
bir mandirelle erimis bir borunun seklini
degistirmek icin de kullanilr.

Gorsel 7.11: Harici vakum kalibratori

7.2.2. Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatoriin Referans Yiizeylerinin
Belirlenmesinin Onemi

Ekstrlizyon islemi sirasinda kullanilan kahplar, ham maddeyi Griin ya da yari mamule dénistlren
kaliplardir. Bu kaliplarin hatasiz olmasi, tretilecek triinlerin de hatasiz olmasini saglar. Kalip ylizeyindeki en
ufak bir hata Urline de yansir. Kalip, kalibre ve seperatorlerin Giretimi takim tezgahlarinda gergeklestirilir.
Kalp tiretimi belli kurallar cercevesinde yapilir. ilk kural referans yiizeylerin belirlenmesidir. Kalip, kalibre ve
seperatorde referans yiizeyleri belirlendikten sonra bu yilizeyler hassas bir sekilde islenir. Hassas bir sekilde
islenen bu yuzeyler dikkate alinarak diger ylizeylerin islenmesine devam edilir. Parcalarin isleme sirasinda
takim tezgahina baglanmalari da bu referans ylzeylerine gore gergeklestirilir. Talas verme ve kesme islem-
leri sonrasi 6lglimler de bu ylzeylere gore yapilir.

7.2.3. Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatoériin Referans Yiizeylerinin
islenmesinde Dikkat Edilecek Hususlar

Kalip, kalibre ve seperatoriin, takim tezgahlarinda islenmesine baslanmadan 6nce islenecek parganin
geometrisi, kullanilacak takim celigi, ylzey kalitesi gereksinimleri ve Gretim sonrasi ylzeylere uygulanacak
ek islemlerin belirlenmesi gerekmektedir. Boru kalibinda kullanilacak takim celigi, kalibin silindirik yapisi
nedeniyle genellikle liniversal torna tezgdhinda veya CNC torna tezgdhinda Uretilir. Talasl iretim sonrasi
polimere temas eden kalip ylizeyine ek bir parlatma islemi uygulanmasi, kaliptan gikan ve kalibreye girecek
olan 6n sekillendirilmis yari mamuliin yiizey kalitesini artirir. Kalibre malzemeleri, yliksek isil iletim hizi ile
yiiksek tretim hizlari igin genellikle dokiim bronz malzemeden imal edilir.

Kalibre, kaliptan ¢ikan yari mamule strtiinme ile sekil verdiginden kalibre ylizeyi krom kaplanir. Bu
krom kaplama, hem Uriin yizey kalitesi artirir hem de siirtinme ve korozyondan kaynaklanan asinmalari
onler.
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Sekil 7.8 ve 7.9’da ekstriizyon boru kalibi kalip, kalibre ve seperatériin yapim resimleri verilmistir.
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Sekil 7.8: 25 mm’lik plastik ektriizyon boru kalibi
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Sekil 7.9: 25 mm’lik plastik ektriizyon boru kalibinin kalibratéri
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2. UYGULAMA KALIP, KALIBRE VE SEPERATOR REFERANS YUZEYLERININ VE ANA OLCULERININ
PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARINDA OLUSTURULMASI

Amag: Plastik ekstriizyon kaliplarinda, kalip ve kalibreyi olusturmak.

Sure: 9 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstriizyon kaliplarinda kalip ve kalibre
referans yuzeylerini olusturunuz (Gorsel 7.12).

Gorsel 7.12: Ekstriider kalip, kalibre ve seperator

) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
e Olgme islemleri igin kumpas
o QOlgme ve markalama islemleri igin mihengir ve cetvel
e Modelleme igin CAD programi

)) islem Basamaklari

1. is sagligi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir galisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik ekstrizyon boru kalibinda kalip ve kalibrenin tasarimini CAD programinda gergeklestiriniz.

. Plastik ektiirtizyon kaliplama islemi yapacaginiz boru kalibi ve kalibre icin metal malzemeyi (isle-
necek plastik ham madde tird, Gretim miktari, Gretim hizi vb.) belirleyiniz.

v A W N

[9)]

. Boru kalibi ve kalibre gizimlerinin yazici ¢iktisini aliniz.
7. Uygulamalariniz igin kapakh ¢izim dosyasi hazirlayiniz.

.
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler
Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.
)) Alinan Degerler / Sonug
Degerlendirme: Yapacaginiz ¢calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgitleri dikkate aliniz.
KONTROL LISTESI
OLCUTLER EVET | HAYIR
1. is saghigi ve giivenligi kurallarina uyarak calist.
2. Cizim icin gerekli ekipmani bulundurdu.
3. Referans yiizeylerine gore tasarimini yaparak kalibi gizdi.
4. Kalip giziminde boyut toleranslari, konum toleranslarini ve yiizey isleme isaretle-
rini ilgili yerlere yerlestirdi.
5. Kalibre ve seperatori, referans ylizeylerine gore tasarlayarak gizdi.
6. Kalibre ve seperatér ciziminde boyut toleranslari, konum toleranslarini ve ylzey
isleme isaretlerini ilgili yerlere yerlestirdi.
7. Kahp, kalibre ve seperator malzeme secimlerini teknik resim antedi lizerinde be-
lirtti.
“HAYIR” olarak isaretlenen &lgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
&£
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7.3. PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARINI TEL EROZYON TEZGAHINDA
ISLEME

isleme siiresi ve sarf malzeme maliyeti agisindan konvansiyonel isleme tekniklerine gére yiiksek
maliyetli olan tel erozyon isleme teknigi; kiiclik toleranslarda, su verilmis takim celiklerinin islenmesinde
avantajldir.

imalat resmi verilen bir parga lizerinde telin izleyecegi yolun belirtiimesi, parca igerisinde bir bélge
islenecek ise de telin gegecegi bir deligin agilmasi yeterlidir (Gorsel 7.13).

Iu

Gorsel 7.13: Tel erozyon tezgahinda ekstrizyon kalibi “torpido-mandirel” isleme

7.3.1. Tel Erozyon Tezgahinin Galisma Prensibi

Tel erozyon islemi, Gzerinden yiksek akim gecen iletken bir tel yardimiyla kesme yapan ve tim ilet-
ken malzemelere uygulanabilen bir isleme yontemidir. Bu isleme yéntemiyle su verilmis takim gelikleri, cok
sert metaller ve karmasik profilli is pargalari, cok kiigiik toleranslarda bile malzemenin hassas bir sekilde
islenebilmesine imkan saglar.

Tel erozyon tezgahinda anot kutbuna baglanan iletken tel elektrot, katota bagli is pargasina yaklas-
tirildiginda elektriksel desarjlarla metalin buharlastirilmasi ya da ergitilmesi yoluyla talas kaldiriimaktadir.
Ortaya cikan metal buharlari, talas artiklari ve yiiksek isilar basingli dielektrik sivi yardimiyla ortamdan
uzaklastirilir (Gorsel 7.14).

Gorsel 7.14: Tel erozyon tezgahinda su havuzu
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7.3.2. Tel Erozyon Tezgahinin Kisimlari
Tel erozyon tezgahinin kisimlari genel hatlariyla Goérsel 7.15’te verilmistir.

7.3.3. Tel Erozyon Tezgahinda Giivenli Calisma Talimat

\~

Ust tel kilavuzu (1)

1
Tel bobin (2)
2
3 Kontrol Gnitesi (3)
Tel kilavuzu (4)
4
5 Kesme sivisi filtresi (5)
6
5 El kumandasi (6)
8 Tezgah tablasi (7)
9 is pargasi baglama aparati (8)
10

Kesme sivisi ve havuzu (9)
Govde (10)

Gorsel 7.15: Tel erozyon tezgahi kisimlari

Tel erozyon tezgah salterini agmadan Once elektrik baglantilarini ve topraklamayi kontrol ediniz.
Tel erozyon tezgdhi kullanma talimatini okuyunuz ve tezgahi emniyetli bir sekilde galistiriniz.
Dielektrik sivi tanki hortumunda ve boru baglantilarinda sizinti olup olmadigina bakiniz.

Tel erozyon tezgahi calistirmadan dnce iSG kurallari geregi KKD’leri kullaniniz.

Acil durumlarda kullanmak icin makinenin yakininda isleme teknigine uygun bir yangin séndirtci
bulundurunuz.

islenecek malzemelerin dogru alanlara baglanilip baglanmadigi kontrol ediniz.
Kesme telinin uygun yerlere yerlestirildiginden ve baglanildigindan emin olunuz.
Tezgah tablasi koruma havuz kapaklarini kapatiniz ve havuzu dielektrik sivi ile doldurunuz.
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Elektrot telini is pargasina yaklastiriniz. (Kesme arki olusabilmesi igin dielektrik sivi elektrotuyla is
pargasi arasinda iyi bir yaliim saglanmalidir. Kesme arki olusmadan hemen 6nce voltaj en ylksek
degerdedir ve akim sifirdir.)

Dielektrik suyu aginiz ve kesme telini dielektrik sivi bariyeri ile korumaya aliniz. (istenen mesafeye
ulasildiginda ark olusur ve voltaj diismeye, akim yikselmeye baslar. Bu esnada yuksek isi olusur
ve bu bolgedeki metallerin bir kismi buharlasarak bir kismi da eriyerek dielektrik sivisina karisir.
Bu esnada voltaj ve akim esitlenir ve sonrasinda sifirlanir. Dielektrik sivi cevrimi devam ettiginden
yeni gelen sivinin yogunlugu fazladir. Yeni gelen sivi bolgedeki artiklari ortamdan uzaklastirir.)

Elektrot ile malzeme birbirine temas etmeden bu sekilde desarj ile kesmeye devam ediniz.

Bu islemde elektrot ve is parcasi lizerinden malzeme kayiplari gerceklesir. ideal olan asinmanin
is parcasinda daha fazla olmasidir. Bunun igin erozyon parametreleri izerine gerekli ayarlamayi
yapiniz.

Koruma havuzu igindeki dielektrik siviyi bosaltiniz.
Makineyi ana salterden kapatiniz.
Makineyi ve g¢alisma alanini temiz ve diizenli bir sekilde birakiniz.

7.3.4. is Parcalarinin Tel Erozyon Tezgahina Baglanma Sekilleri
Tel erozyon tezgahi tablasina baglanacak is pargasinin geometrisi, baglanti elemaninin segimini et-

kiler. Silindirik pargalar, kitik seklindeki prizmatik pargalar ve platina seklinde prizmatik pargalar tezgaha
farkh baglanti elemanlari ile baglanir. Tel erozyonla islemede talash Gretim sistemlerine kiyasla ylksek kes-
me kuvvetleri olmadigindan parcanin agirhgini tasiyacak kadar basit geometriye sahip baglanti elemanla-
rinin kullanilmasi yeterlidir. Asagidaki gorselde kirmizi renkteki is parcalari gosterilmistir. Soldaki silindirik
parga, ortadaki platina ve sagdaki prizmatik kuttktir (Gorsel 7.16).

Gorsel 7.16: Tel erozyon tezgahinda is pargasi baglama sekilleri

7.3.5. Tel Erozyon Tezgahinda Dielektrik Sivisi Kullanma
Tel erozyon isleminde, elektrik akimi kullanilarak is pargalari kesilir. Bu kesme islemi sirasinda olusan

elektriksel ark, 1sty1 12000 (celsius) dereceye kadar gikarir. Bu arklar ile is parcasi tzerindeki fazlalklar
koparilir ya da buharlastirihr. Bu yiksek isi kesme ortamindan uzaklastiriimazsa kesme islemine devam
edilemez. Bu nedenle tel erozyon islemlerinde deiyonize su kullanilir. Deiyonize su, kesme islemi esnasinda
basingh olarak verilir. Kesme artiklari, suyu elektriksel olarak iletken hale getirir.
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Basingh su, malzemeleri uzaklastirirken dielektrik 6zelligini iyilestirir ve kesme islemindeki kivilcim-
lanma sirecinin givenilirligini ve strekliligini saglar. Yiksek hizli deiyonize su akisi, tel elektrodu cevreler
ve kivilcim alaninda is pargasini yahtir. Bu islem, kivilcim alanindan gegen deiyonize suyun hassas EDM
islemleri icin gereken kabul edilebilir elektriksel 6zellikler araliginda kalmasini saglar.

Dielektrik suyun tel erozyon ile islemdeki gérevleri sunlardir:

e Elektrot ve is pargasi arasinda bir dielektrik bariyeri olma

¢ Elektrot ve is pargasinin sogutulma

e [sleme esnasinda buharlastirilan malzemeyi katilastirma

e isleme esnasinda olusan tanecikli yapiya sahip metal talaslarinin cikisi igin bir kanal olusturma

7.3.6. Tel Erozyon Tezgahinda Galisma islem Basamaklari
e Tezgah kontrol panelinden acilhr.

e s parcasi ise uygun baglama elemani ile tablaya baglanr.

¢ Tel kilavuz kafasina baglanan bir komparatérle parganin kafaya olan paralelligine bakilir. Yerine
gore baglama aparatina baglh olan parga sokilerek diizeltme yapilir.

¢ Tel makarasindan gekilen tel asagiya dogru birakilir.
e Asagida bulunan tel ¢ekici vakumlamayla teli ceker.

e Telin 6n kilavuz ve tel gekici kilavuz yardimi ile kesme teli gerginligi ayarlanir. Parca kalinhigi arttikca
tel gerginligi artirilir.

e Kesme telinin U ve V eksenlerine olan diklik durumu hizalamasi sensor yardimi ile kontrol edilir. Bu
kontrol igin tezgdh lzerindeki yazili bir program calistirilir (Gorsel 7.17).

Gorsel 7.17: Tel erozyon tezgdhinda sensorle U ve V eksen ayari
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Tablaya bagli is parcasi ile tel konumlandirmasi yapilir. X ve Y eksenleri tel temasi ile gergekles-
tirilir. Tezgah Uzerinde parganin yeri tanimlanmis olur. Gérsel 7.18’de goruldigl tizere baglama
pabucuna bagli prizmatik bir parganin ucundaki delik igi agili olarak islenir. Ekranda dairesel olarak
gosterilen gorselden iki noktaya dokunarak koordinat belirleme yapilir.

Gorsel 7.18: Tel erozyon tezgahinda is pargasi ile X ve Y eksen ayari

Program baslatiilmadan 6nce sogutma sivisi agilir ve tel kesme yerine en yakin konuma getirilir.
Kesme sivisi basingh bir sekilde tel Gizerinden akar ve kesme igin uygun bir ortam olusturur.

Kesme isleminde kesilen is pargasi kalinhigr 100 mm’den kalin oldugu durumlarda ya da ¢ok sert
malzeme kesimlerinde tel gerginligi biraz daha artirilir.

Kesme islemi bittiginde tel is pargasindan uzaklastirilir.

Kesme teli akisi ve kesme sivisi akisi kesilir.

Kesme havuzu suyu tahliye edilir.

is pargasi sokalir.

Tezgah tablasi temizlenir ve bir sonraki islem igin hazir birakilir.

7.3.7. Tel Erozyon Tezgahinda Kesme Performansini Etkileyen Faktérler

Tel erozyon ile kesme islemi mekanik olmayip elektrik desarji ile gergeklesir. Sicakliklar metalin bu-
harlasma sicakhgina kadar gikar. Kivilcimlandirma islemlerine dikkat edilmediginde kesme islemi gergekles-
mez. Kesme isleminin gerceklesmesi icin dikkat edilmesi gerekenler sunlardir:

Puls (bosalim enerjisi)

Desarj sliresi (bosalim stiresi)

ilerleme hizi (tabla hizi)

Kesme sivisi akis hizi (dielekrik sivi basinci)
Kesme teli gerginligi

Kesme tel hizi

Kesilen malzeme ozellikleri
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7.3.8. Tel Erozyon Tezgidhinda ise Uygun Tel Elektrot Segme

Tel erozyonda ise uygun tel segiminde kesilecek olan malzemenin kalinhigi, kesme hizi, istenen ylizey
kalitesi, Grlin Uzerindeki bosaltmalarin sahip oldugu kdse radydisleri ve agili ylzeyler, elektrot se¢ciminde
belirleyici rol oynar. Bu tezgahlarda genellikle tel caplari 0,05-0,4 mm arasinda degisen tel elektrotlar kul-
laniimaktadir (Gérsel 7.19).

Gorsel 7.19: Tel erozyon piring kaplamali tel elektrot (¢cap 0.25mm)

Tel erozyonla islemede elektrot olarak kullanilabilecek birgok farkli malzeme vardir. Bu malzemeler
sunlardir:

Bakir Tel: Hizli kesimler igin tercih edilir.

Piring Tel: Bakirin ¢inko ile alagim yapmasiyla olusturulur. Yiksek bir asinma oranina daha yiiksek
gerilme mukavemetleri ve daha distk buharlagsma sicakhigina sahiptir. 15 derece ve Uzeri agili kesimlerde
tercih edilir.

Telliir-Bakir Tel: Kesme esnasinda asinma ve performans her iki metalde de birbirine yakindir.

Bakir-Tungsten Tel: Bakirin iletkenligi ve performansi, tungstenin asinma direnci icin tercih edilir.

Gumiis-Tungsten Tel: Gimusin mikemmel iletkenligi ve tungstenin asinma direnci igin tercih edilir.
GUmus pahali oldugundan belirli uygulamalarda tercih edilir. Tungsten tel tercihen seri Uretimlerde ve
cabuk yetistirilmesi gereken islerde tercih edilmez. Tungsten iletkenligi bakir ve glimiise gore disiik olaca-
gindan diger metallerden daha yavas kesme yapacaktr.

Molibden Tel: Piring telden daha yiksek mukavemetli bir teldir. Cok ylksek bir gerilme mukavemeti
ve kirillmaya karsi yliksek direng gosterir. Molibden tel 100 mikron veya daha ince ¢apl tel gerektiren, kes-
kin i¢ kdse yaricaplari olan is parcalarinin islenmesi icin kullanilhr.

7.3.9. Tel Erozyon Tezgahinda Tel Elektrot Baglanti Ayarlan
Tel erozyon tezgahinda saglikh bir isleme yapilabilmesi icin elektrot malzemesi olarak kullanilan telin
baglanti ayarlarinin islenecek malzemeye gére yapilmasi gerekir.
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Sonrasinda islenecek malzeme kesme malzemesinin ¢evresinden mi malzemenin icerisinden mi bas-

layacak, is parcasi kalinhigi cok mu (< 100 mm), acih kesme yapilacak mi (< 16 derece) vb. sorulara cevap
verilerek devam edilir.

Tel elektrot baglanti ayarlari sunlardir:

rine takilir (Gorsel 7.20).

Gorsel 7.20: Tel erozyon tezgdhinda tel hazirlama

Yonlendirme makaralarindan gegirilen tel,
Once gergi sensorinden sonra da tel gergi
makaralarindan gegirilir.

Tel, 6n kilavuzdan gecirilir ve alttaki arka kila-
vuza birakilir.

Arka kilavuz, teli vakumla cekerek iceri alir
ve yol verir; baska bir deyisle sarmaya baslar.

Tel ilk defa baglaniyorsa bir 6lgme kontrol
aparati yardimi ile yardimci eksenler U ve V
eksenlerinde hizalama yapilir (Gorsel 7.21).

Bundan sonra is parg¢asi baglama islemleri
gerceklestirilir.

Parca baglanti elemanlari ile tutturulduktan
sonra telin parga ile olan konumu, tel ile par-
¢a birbirlerine X ve Y eksenlerinde temas et-
tirilerek hafizaya alinir.

Dielektrik sivisi acilir, program baslatilir ve
kesme islemlerine baslanir.

e Malzeme o6zelliklerine ve kesme hizina gore tel secimi yapilir ve tel bobin makarasi tezgahtaki ye-

Tel gergi makaralari (1)

Tel gergi sensori (2)

Tel yénlendirme makaralari (3)

Tel bobin makarasi (4)

Tel yonlendirme makarasi (5)

Tel 6n kilavuz (6)

Gorsel 2.21: Kahp plakasindaki deliklerin delinmesi
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7.3.10. Tel Erozyon Tezgahinda Tezgah isleme Ayarlariyla ilgili Temrinler

Sekil 7.10’da ekstriizyon boru kalibi, torpido yapim resimleri verilmistir.
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Sekil 7.10: Ekstriizyon boru kalibinin torpido-mandireli
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3. UYGULAMA  PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARINDA, TORPIDO-MANDIREL KANALLARININ
TEL EROZYONDA iSLENMESI

Amag: Plastik ekstriizyon kaliplarinda ham madde akis kanallarini tel erozyonda islemek.

Siire: 9 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstriizyon kalibindaki torpido bosluklarini
tel erozyonda isleyiniz (Gorsel 7.22).

s

==

Gorsel 7.22: Plastik el enjeksiyon kalibi

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

o Olgme islemleri igin kumpas

¢ Olcme ve markalama islemleri icin mihengir ve cetvel

e Markalama islemleri icin 30-60 gonye, pergel, daire sablonu
e Cizim islemleri icin kagit, kalem

e Modelleme igin CAD programi

e Elektro tel erozyon tezgahi

)) islem Basamaklari

1. is sagligi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

2. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

3. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

4. Tel erozyon tezgah salterini agmadan 6nce elektrik baglantilarini ve topraklamayi kontrol ediniz.
5. Tel erozyon tezgahi kullanma talimatini okuyunuz ve tezgahi emniyetli bir sekilde calistiriniz.

»
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6. Dielektrik sivi tanki hortumunda ve boru baglantilarinda sizinti olup olmadigini kontrol ediniz.
8. Acil durumlarda kullanmak icin makinenin yakininda isleme teknigine uygun bir yangin sondi-
rict bulundurunuz.

7. Tel erozyon tezgahini galistirmadan énce iSG kurallari geregi KKD’leri kullaniniz.

9. is pargasini ise uygun baglama elemani ile tablaya baglayiniz.

10. Tel kilavuz kafasina baglanan bir komparatér yardimiyla parganin kafaya olan paralelligini kontrol
ediniz.

11. Tel makarasindan teli ¢cekerek asagiya dogru birakiniz.

12. Asagida bulunan tel ¢ekicinin teli vakumlayarak aldigindan emin olunuz.
13. Kesme telinin uygun bir sekilde yerlestirildiginden emin olunuz.

14. Tel 6n kilavuz ve tel ¢ekici kilavuz yardimi ile kesme teli gerginligini ayarlayiniz (Parca kalinlig art-
tikga tel gerginligi artirilir.).

15. Kesme teli tezgaha ilk defa baglaniyorsa kesme telinin U ve V eksenlerine olan diklik durumu hi-
zalamasini sensor yardimi ile kontrol ediniz (Gorsel 7.23) (Bu kontrol igin tezgah tGzerindeki yazih
yardimci programi galistiriniz.).

16. Tablaya bagli is pargasina teli dokundurarak telin konumlandirmasini yapiniz (X ve Y eksenleri tel
te-masi ile gergeklestirilir.).

17. Programi baslatmadan 6nce sogutma dielektrik sivisini aginiz ve teli kesmeye baslayacaginiz nok-
taya yaklastiriniz.

18. Kesme dielektrik sivisinin basingli bir sekilde tel Gzerinden akmasini saglayarak kesme icin uygun
bir ortam olusturunuz.

19. Tezgah tablasi koruma havuz kapaklarini kapatiniz ve havuzu dielektrik sivi ile doldurunuz.
20. Programi baslatiniz.

21. Metaller birbirine temas etmeden bu sekilde desarj ile kesmeye devam ediniz.
22.Sorunsuz kesme icin erozyon parametreleri tzerine gerekli ayarlamayi yapiniz.

23. Kesme islemi bittiginde koruma havuzu icindeki dielektrik sivisini bosaltiniz.

24. Makineyi ana salterden kapatiniz.

25. Makineyi ve ¢alisma alanini temiz ve diizenli bir sekilde birakiniz.

Gorsel 7.23: Kesme telinin U ve V eksenleri diklik durumunun sensorle hizalanmasi
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan élgutlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgltleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR
1. is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak ¢alisti.

2. Elektro tel erozyon makinesini talimatlara uyarak calistirdi.

3. Elektro tel erozyon makinesine islenecek pargayi uygun sekilde bagladi.

4. Elektro tel erozyon makinesinin gerekli ayarlamalarini yaparak torpido-mandireli
isledi.

5. Elektro tel erozyon makinesini islem sonrasi gerektigi sekilde temiz ve diizenli
birakt.

6. Elektro tel erozyon makinesinde kendisine verilen isleri zamaninda tamamlayarak
teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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7.4. PLASTIK EKSTRUZYON KALIP ELEMANLARINI TALASLI URETIM
TEZGAHLARINDA iSLEME

Plastik ekstrizyon kalip elemanlari, ylksek sicaklik ve yiiksek basinglarda calisan bir kalip setinden
olusur. Ergimis polimer baglanti temas ylzeylerinden sizarsa plastigin aktigi ylzeylerdeki girinti ve ¢ikinti-
lar, isleme sirasinda erimis plastik kalintilarinin birikmesine ve yanmasina neden olur. Bu sebeple kaliptaki
herhangi bir olumsuzluk istenmeyen sonuglara yol agabilir.

Talasl tGretim tezgahlarinin kesici takim ve devir sayilarinin segimi, kalip malzemesinin se¢imi ve kalip
pargalarinin islenmesi 6nemlidir. Talasli Gretim sonrasi kalip ylizeylerine uygulanan ek islemler, maliyeti
ylksek ve zaman alan islemlerdir. Bu nedenle bu islemler belli bir siraya gore gerceklestirilmelidir.

7.4.1. Plastik Ekstriizyon Kalip Kafa Plakasi Bosluklarinin islenmesinde islem
Basamaklari

Ekstriizyon kalip kafa plakasi (gévdesi), torpidodan gegen erimis plastigin rahatlatildig bolgedir. Tor-
pidonun araliklarindan basingla gikan erimis plastik bu bolgede genisler. Bu bdlgede erimis plastige te-
mas eden kalip ylzeyleri parlatilir ya da kromla kaplanir. Yiiksek basingla ilerleyen erimis plastigin sizinti
yapmamasi icin ¢evresinde civata baglanti delikleri vardir. Yapim resimleri dogrultusunda talasl Gretim
tezgahlarinda kalip bosluklari islenir. Ekstriizyon kalip kafa plakasi islenmemis ve bitmis hali Gorsel 7.24’te
verilmistir.

Gorsel 7.24: Ekstriizyon kalip kafa gévdesi 6n-arka gorinis

Ekstriizyon kalip kafa gévdesi islem basamaklari sunlardir:

e Kutlik olarak gelen malzeme torna tezgahina baglanir. Parga silindirik ylizeyine alin yiizey ve kade-
meli ylzeylere tornalama islemleri yapilir (Gérsel 7.25).

Gorsel 7.25: Ekstriizyon kalip kafa plakasi 6n-arka bakisi
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e Aln ve silindirik tornalama islemleri sonrasi kalip igindeki delik delme ve konik yiizey islemeye
gegilir.

e Parca merkezine torna tezgahinda kademeli olarak delik delme ve delik blylltme islemleri ger-
ceklestirilir.

¢ Delik ylzeyine konik ylizey islenebilmesi icin torna tezgahinda kalemlige delik kalemi baglanir ve
sport lizerinden konik agisi verilerek konik ylizeyi islenir (Gorsel 7.26).

e Ekstriizyon kalip kafa plakasi tGizerinde bulunan kalip baglanti deliklerini islemek igin plaka, torna
tezgahindan sokulerek kalipgi frezesinde bagli olan doner tablaya baglanir. Doner tabla Gizerinde
esit acilar ile delikler, farkli matkap uglari yardimiyla delinerek islem bitirilir (Gorsel 7.27).

¢ Talasl tiretim sonrasi kalip kafa konigi i¢ tarafina polisaj islemi uygulanir. Korozif ham madde (6r-
negin PVC) islenen bir kalipsa ayrica krom kaplama islemi de uygulanabilir.

Gorsel 7.26: Ekstriizyon kalip kafa plakasi konigi 6n-arka Gorsel 7.27: Ekstriizyon kalip kafa plakasi ¢evre baglanti
bakisl delikleri 6n-arka bakisi

7.4.2. Kalip Baglanti Flansi Kalip Bosluklarinin islenmesinde islem Basamaklari

Ekstriizyon kalip baglanti flansi, vida kovanindan ¢ikan erimis plastigin kaliba ilk temas ettigi bolgedir.
Vida kovan araligindan basingla ¢ikan erimis plastik bu bélgede genisler. Bu bolgede erimis plastige temas
eden kalip yiizeyleri parlatilir. islenen plastige gére de krom kaplama yapilabilir. Yiiksek basingla ilerleyen
erimis plastigin sizinti yapmamasi icin gevresinde civata baglanti delikleri vardir. Yapim resimleri dogrul-
tusunda talagh tretim tezgahlarinda kalip bosluklari islenir. Ekstriizyon kalip baglanti flangi islenmemis ve
bitmis hali Gorsel 7.28'de verilmistir.

Gorsel 7.28: Ekstriizyon kalip baglanti flansi
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Ekstriizyon kalip baglanti flansi
islem basamaklari sunlardir:

e Kituk olarak gelen malzeme
torna tezgahina baglanir.
Parca Uzerinde bulunan si-
lindirik, alin ve kademeli
yluzeyler ile kanal ylzeylere
tornalama islemleri yapilir
(Gorsel 7.29).

Gorsel 7.29: Ekstriizyon kalip baglanti flangi 6n-arka gorinis

e Alin, silindirik ve kanal tornalama islemleri sonrasi kalip igcindeki delik delme ve konik yizey isle-
meye gegilir.

e Parca merkezine torna tezgahinda kademeli olarak delik delme ve delik blyiltme islemleri ger-
ceklestirilir.

¢ Delik ylizeyine konik ylizey islenebilmesi i¢in torna tezgahinda kalemlige delik kalemi baglanir ve
port tizerinden konik agisi verilerek konik ylzeyi islenir (Gorsel 7.30).

Gorsel 7.30: Ekstriizyon kalip baglanti flansi 6n-arka gériinis

e Ekstriizyon kalip baglanti flansi tizerinde bulunan kalip bag-
lanti deliklerini islemek icin plaka, torna tezgdhindan soku-
lerek kalipgi frezesinde bagh olan doner tablaya baglanir.
Doner tabla tzerinde esit acilar ile delikler, farkh matkap
uclari yardimiyla delinerek islem bitirilir (Gorsel 7.31).

e Talasli Gretim sonrasi ekstriizyon kalip baglanti flansi konigi
ic tarafina polisaj islemi uygulanir. Korozif ham madde (6r-
negin PVC) islenen bir kalipsa ayrica krom kaplama islemi de
uygulanabilir.

Gorsel 7.31: Ekstrlizyon kalip baglanti flangi
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7.4.3. Mandirel-Torpido Kalip Bosluklarinin islenmesinde islem Basamaklari

Baglanti mandireli bir ucundan torpidoya, bir ucundan da pime baglanir. Genellikle ekstriizyon ka-
liplarinda mandirel ayri bir parca olarak tasarlanir. Bu parcanin sekli ve boyutlari, diger kalip elemanlarinin
sekline ve boyutlarina baghdir. Mandirelin boyu, islenecek olan polimerin 6zelliklerine uyacak sekilde yapi-
lir. Kalip tizerinde bulundugu bolge, malzemenin sikistirildigi ve akis hizinin arthigi bélgedir.

Ekstriizyon kalibinda mandirel-
torpidonun islenmemis ve bitmis hali
Gorsel 7.32’de verilmistir.

Ekstriizyon kalp kalibi mandi-
rel-torpidonun islem basamaklari su
sekildedir: Kituk olarak gelen malze-
me torna tezgahina baglanir. Parca-
daki alin, silindirik, kademeli ve konik
ylizeylere tornalama islemleri yapilir
(Gorsel 7.33).

Ekstriizyon kalibinin mandirel-
torpidosu Uzerinde bulunan kalip
baglanti deliklerini islemek igin plaka,
torna tezgahindan sokulerek kahlpgi
frezesinde bagh olan doner tablaya
baglanir. Déner tabla Uzerinde esit Gorsel 7.33: Ekstriizyon kalibi mandirel-torpido, kademeli - konik isleme

Gorsel 7.34: Ekstriizyon kalibi mandirel-torpido kademeli- konik isleme

acilar ile delikler, farkh caplardaki
matkap uglari yardimiyla delinerek
islem bitirilir (Gorsel 7.34).

Ekstriizyon kalibinin mandirel-
torpidosu (zerinde bulunan kanal-
lar tel erozyon tezgahina baglanarak
islenir(Gorsel 7.35).

Gorsel 7.35: Ekstriizyon kalibi mandirel-torpido tel erozyonda isleme
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7.4.4. Pim Kalip Bosluklarinin islenmesinde islem Basamaklari

Pim, Uretilen borunun i¢ ¢apini olusturur. Pi-
min geometrisi, Once genisten dara sonra dardan
genise giden bir yapidadir. Malzeme, yiiksek basing
ve hizda torpido iginden ¢iktiginda genisleyen bir
alana gelir. Burada pim (zerinden ilerleyerek tekrar
daralan bolgeye yani Grin delik ¢capinin olusturul-
dugu pimin son kismina gelir ve ¢ikis yapar.

Pim igin kullanilacak silindirik parga; silindirik
tornalama, kademeli tornalama, konik tornalama
ve dis agma islemlerinden olusur. Tornada islenen
parca yilizeyine polisaj islemleri uygulanir. islenecek
plastik ham madde korozif (PVC) etkiye sahip bir
polimerse parlatma sonrasi krom kaplama islemi
uygulanir (Gorsel 7.36).

Gorsel 7.36: Ekstriizyon kalibi pim isleme

7.4.5. Kalip Plakasi Bosluklarinin islem Basamaklar

Boruda dis gap ile i¢c ¢cap es merkez-
lenme ayarini yapan kalip elemanina kalip
ayar halkasi denir. Borunun et kalinhklari-
nin esit olmasi yani balans ayari bu kalip
elemaniyla yapilir. Balans ayari igin silin-
dirik ¢evre Uzerinde ayrica delikler vardir
(Gorsel 7.37).

Kalip plakasi, silindirik ylizey ve alin
ylzeyler torna tezgahinda islenir. Parca
merkezine alindan delik acilr. Bu delige ka-
demeli delik tornalama yapilir.

Gorsel 7.37: Ekstriizyon kalip plakasi isleme ve sonrasi

Kalpgi frezesine baglanarak doner tabla ile basit bolme 6zelligi kullanilarak ¢evre delikleri agilir (Gor-
sel 7.38). Kalip plakasi ¢evre delikleri agildiktan sonra déner tablada yine basit bir bolme islemi ile alin
yuzeydeki delikleri ve kademeleri agilir (Gorsel 7.39).

Gorsel 7.38: Ekstriizyon kalip plakasinin silindirik yiizey cevre delikleri Gorsel 7.39: Ekstriizyon kalip plakasinin

alin yiizey ve gevre delikleri
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~/

7.4.6. Plastik Ekstriizyon Kalip Elemanlarinin Referans Yiizeylerini ve Ana
Olgiilerini Takim Tezgahlarinda islemeyle ilgili Temrinler
Sekil 7.11, 7.12, 7.13, 7.14, 7.15, 7.16 ve 7.17'de ekstriizyon boru kalibi kalip yapim resimleri veril-
mistir.
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Sekil 7.12: Plastik ekstriizyon kalibinin kalip flansi
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Sekil 7.14: Plastik ekstriizyon kalibinin kafa govdesi
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Sekil 7.16: Plastik ekstriizyon kalibinin mandireli
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Sekil 7.17: Plastik ekstriizyon kalibinin torpidosu
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Sekil 7.19: Plastik ekstriizyon kalibinin demontaji
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4, UYGULAMA PLASTIK EKSTRUZYON KALIP ELEMANLARININ REFERANS YUZEYLERININ VE ANA
OLCULERININ TAKIM TEZGAHLARINDA iSLENMESIYLE iLGiLi TEMRINLER

Amag: Plastik ekstriizyon kalibi ve kalip elemanlarinin referans yizeylerini dikkate alarak talagh
Uretim tezgahlarinda imalat yapmak.

Sure: 33 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstriizyon kalibini imal ediniz (Gérsel 7.40).

Gorsel 7.40: Plastik el enjeksiyon kalibi

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik
o QOlgme islemleri icin kumpas
o QOlgme ve markalama islemleri igin mihengir ile cetvel
e Markalama islemleri icin 30-60 gonye, pergel, daire sablonu
¢ Modelleme igin CAD programi
o Universal torna tezgahi
o Kalipgi frezesi
e Basit bélme islemleri icin doner tabla
e Tel erozyon tezgdhi

)) islem Basamaklari
1. is sagligi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

N

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

w

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

IS

. Plastik ekstriizyon kalibi parcalarinin teknik resimdeki referans yiizeylerini dikkate alarak tor-
nalama islemlerini yapiniz.

5. Plastik ekstriizyon kalibi pargalarindaki silindirik ve alin yiizeylerde bulunan delikleri basit bol-
me aparatini kalipgi frezesine baglayarak isleyiniz.

6. Mandirel tzerindeki delikleri tel erozyon tezgahi ile isleyiniz.
7. Tum kalip pargalari Gizerinde plastik ham madde ile temas edecek ylizeylere parlatma islemini
uygulayiniz.

8. Korozotif bir polimer (PVC) islenecekse parlatma islemlerinin uygulandigi ylizeylere ayrica
krom kaplama islemi yaptiriniz.

»
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan élgutlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olgltleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESIi

OLCUTLER EVET | HAYIR
1. is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak ¢alisti.

2. Cizim icin gerekli ekipmani bulundurdu.

3. Urlinii teknik resim kurallarina uyarak markaladi.

4. Kalip elemanlarini, talasli Gretim tezgahlarinda referans yiizeylerini dikkate alarak
isledi.

5. Kalip hassas yuizeylerinde parlatma islemlerini uyguladi.

6. Kalibin demontaj resmine bakarak montajini yapti.

7. Kendine taninan siirede kalibini teslim etti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalarn tekrar ediniz.
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KONULAR
8.1. PLASTIK EKSTRUZYON KALIBRE VE SEPERATOR VAKUM

KANALLARINI iSLEME
8.2. PLASTiK EKSTRUZYON KALIBRE SOGUTMA KANALLARINI iSLEME
8.3. PLASTIK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATORLERIN PARLATMA

ISLEMLERI

PLASTIK EXSTRUZYON
KALIPLARINDA GRETIME
HAZIRLIK

8.4. PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ MONTAIJI

NELER OGRENECEKSINiz?

Plastik ekstriizyon kaliplarinin montaiji

TEMEL KAVRAMLAR

kalibrator, seperator , termokupl

Plastik ekstrlizyon kalibre ve seperator vakum kanallarinin islenmesi
Plastik ekstriizyon kalibre ve seperator sogutma kanallarinin islemesi
Plastik ekstrlizyon kalibre ve seperatorlerin parlatma islemleri
Parlatma islemlerinde kullanilan ekipman
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8.1. PLASTiIK EKSTRUZYON KALIBRE VE SEPERATOR VAKUM
KANALLARINI iSLEME

Plastik Grtinde 6l¢li tamligini saglayan parcaya kalibratér, yapilan isleme de kalibrasyon denir. Kalip
matrisinden (ekstrziiyon kalibindan) ¢ikan on sekilli eriyik plastik, kalibratore girer. Plastik, kalibratorin
bosluklarindan gegerken hem sogutulur hem de vakumla tam &lgusiine getirilir. Kalibrator igerisinde Urline
temas eden ylizeyde hava delikleri bulunur. Bu delikler yardimu ile Griin ylzeyi ile kalibrator ylzeyi arasin-
da negatif hava basinci (0.8-8 bar) olusturulur. Bu negatif hava basinci, trlini kalibrator olgllerine geker.
Buradaki hava kanallarinin genisligi, birbirine yakinligi triin kalitesini etkiler. Uretim hizinin yiiksek oldugu
durumlarda kalibrator boylari uzar, sogutma havuzlarinin boyu ve sayisi da artar. Kalibrator Gizerindeki hava
kanallari talasli Giretim makinelerinde hassas bir sekilde islenmelidir. Uriin yiizeyinin sorunsuz olmasi igin
talasli imalat sonrasi ylizey kalitesi parlatma ile artirilmahdir (Gorsel 8.1).

SEPARATOR

KALIBRATOR

VAKUM HATLARI

Gorsel 8.1: Kalibrator ve seperator Gzerinde vakum emis hath

8.1.1. Kalibre ve Seperatér Vakum Kanallarinin Ozellikleri

Kalibre ve seperatorler kilcal boyutta
hava vakum kanallari barindirir. Vakum kanal-
lari ne ¢ok genis ne de g¢ok dar yapilr, yakin-
liklari tecriibeyle sekillendirilir. (Gorsel 8.2).
Acilan kanallarinn Ust yizeylerinin g¢ok iyi bir
sekilde parlatilmasi gerekir. Ayrica kanallar ba-
singli hava barindirdigindan sizdirmazliklarinin
da ¢ok iyi yapilmasi gerekmektedir. Kaliptan
belli bir kivamda ¢ikan yari mamul, kalibre ige-
risinde negatif hava basinci yardimi ile sogu-
tulmus kalibre duvarina cgekilerek son seklini
alir. Uretim hizinin ve miktarinin yiiksek oldu-
gu durumlarda kalibre boyutu artirilir.

Gorsel 8.2: Kalibrator ve seperator Gzerinde vakum kanallari

212



8. OGRENME BiRIMI 7

8.2. PLASTIK EKSTRUZYON KALIBRE SOGUTMA KANALLARINI iSLEME

Plastik Grinde 6lgli tamhgl saglayan ka-
libratérde vakumdan sonra ikinci etken sogut-
madir. Ekstriizyon kalibindan g¢ikan yari eriyik
haldeki mamul, kalibratérden gecerken nihai
sertligine getirilmek Uizere sogutma sivisi yardi-
miyla sogutulur. Bunun igin kalibrator icerisinde
vakum kanallari haricinde su kanallari da bulun-
maktadir (Gorsel 8.3). Bu su kanallari profil ile
temas eden ylizeylere yakindir ve buralarda do-
lasan su yardimi ile plastik tGriin tzerindeki 1si,
disariya tasinir. Gorsel 8.3: Kalibrator ve lizerinde su giris-ikisi

ISINMIS SU CIKIS!

Su kanallarinin gapi, Grlin temas yizeyine yakinhgi, kanallarin birbirine olan yakinligi ve kalibrenin
boyunun drin kalitesine etkisi blylktlr. Kalibrator igerisindeki su kanallari talash Gretim tezgahlarinda
islenmektedir. Kalibratorin yapildigi malzeme isi transferini iyi ileten bir malzeme olmalidir. Ayni zamanda
su ile temasi oldugundan paslanmaya ve oksitlenmeye karsi dayanikli olmasi gerekmektedir.

8.2.1. Kalibre ve Seperator Sogutma Kanallarinin Ozellikleri

Plastik ekstriizyonda nihai sekillendirmenin yapildigi kisim olan kalibre ve seperatorler, Grin kalitesi
lizerinde en fazla katkiya sahip kalip devami ekipmanidir. Uzerlerinde cok uzun boyutlu sogutma sivisi tasi-
van delikler vardir. Bu delikler, icinden gegcen sogutma sivisi yardimi ile Grlinlin Gizerindeki isiy1 uzaklastirir.
Ayrica bu sogutma sivisi kanallarina paralel, hava vakum kanallari bulunur. Bu kanallarin ¢ok hassas bir
sekilde islenmeleri ve basingli sogutma sivisi tasidiklarindan sizdirmazliklarinin da dogru sekilde yapiimasi
gerekmektedir. Sorunsuz ¢alisabilmeleri igin imalatlarinda kullanilan malzemelerin islenmelerinde kullani-
lan talasli Gretim tezgahlarinin roll buyiktir. Kalibre ve seperatorler ¢calisma esnasinda sirekli sirtinme-
ye, sogutma sivilarinin korozif etkisine ve yliksek termal etkilere maruz kalir. Bu ylizden malzeme segimi
cok 6nemlidir.

Kalibre ve seperator imalatinda kullanilacak malzemelerin korozyon dayanikhligi, termal iletkenligi,
mekanik dayanimi ve parlatilabilirligi ¢ok iyi olmahdir.

8.2.2. Kalibre ve Seperator imalatinda Kullanilacak Malzemeler
Kalibre ve seperator imalatinda kullanilacak malzemeler:

e Takim gelikleri (1.2738, 1.2083, 1.2316, 1.2311, 1.2312)
e Bronz

8.2.3. Kalibre ve Seperator imalatinda Kullanilacak Talagh Uretim Tezgahlari

Kalibre ve seperator imalatinda kullanilacak olan gelik malzemeler, genelde 6n sertlestirilmis (30-35
HRc) takim gelikleridir. Bu geliklerin islenmesi zor ve maliyeti yliksektir. Kullanilacak kesici takimlarin da sert
olmasi gerekmektedir. Sogutma kanallari uzun ve birbirlerine ¢ok yakin konumdadirlar. Vakum kanallari
kilcal boyutludur ve kanallarin kenarlari capaksiz olmalidir. Bu islemler icin kullanilacak Gniversal tezgahlar;
torna tezgahi, kalipgi frezesi, hizli delik delme erozyon tezgahi, tel erozyon tezgahi, isleme merkezi baslica
tezgahlaridir.
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8.2.1. Kalibre, Seperator Sogutma ve Vakum Kanallari Verilen Resme Uygun
Yapim Resimleri ile ilgili Temrinler
Sekil 8.1,8.2,8.3,8.4,8.5,8.6 ve 8.7’de ekstriizyon profil kalibi kalip yapim resimleri verilmistir.
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Sekil 8.1: Plastik ekstriizyon kalibresinin taban gévdesi
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Sekil 8.3: Plastik ekstriizyon kalibresinin alt gobegi
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Sekil 8.4: Plastik ekstriizyon kalibresinin alt gobegi (sag-sol)
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Sekil 8.6: Plastik ekstriizyon kalibresinin tst govdesi
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Sekil 8.9: Plastik ekstriizyon kalibresinin havuz siyiricisi
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1. UYGULAMA PLASTIK EKSTRUZYON KALIBRE, SEPERATOR, VAKUM VE SOGUTMA SISTEMININ
YAPIM RESIMLERINE GORE ISLENMESI

Amag: Plastik ekstriizyon kalibre, seperator , vakum ve sogutma kanallarini talagh Gretim
tezgahlarinda islemek.

Sure: 30 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstriizyon kalibre, seperator, vakum ve
sogutma kanallarini talash tretim tezgahlarinda isleyiniz (Gorsel 8.4 ).

Gorsel 8.4: Kalibre Gzerinde vakum kanallari ve sogutma giris cikislari

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

e Bilgisayar

e CAD programi

e isleme merkezi

e Kalipgi frezesi

e Derin delik delmek i¢in uzun HSS matkaplar

e Kilavuz takimlari

)) islem Basamaklar

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

2. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

3. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

4. Plastik ekstriizyon kalibre, sogutma havuzu gizimlerini CAD programinda ekrana ¢agiriniz.

5. Gagrilan CAD gizimlerinden sogutma kanallarinin ve vakum kanallarinin yapim resimlerini
olusturunuz.

6. Kalipgi frezesinde kalibre ve sogutma havuzu plakalarinin kaba 6lgilerini isleyiniz.

7. isleme merkezinde sogutma kanallarini, vakum deliklerini hassas bir sekilde delerek isleyiniz.

8. Kalipgi frezesi ya da sttunlu matkap tezgahinda sogutma kanallarinda bulunan derin delikleri deli-
niz.

9. Delinmis olan sogutma kanallarinin girislerine rakorlarin baglanabilmesi icin kilavuzlar ile dis acI-
niz.

10. Acgilan vidalara uygun rekor baglantilarini gergeklestiriniz.

11. Rakor baglantilarinin su girislerini renk kodlamali olarak hortumlar ile baglayiniz. (Mavi: Giris, Kir-
mizi: Cikis, Sari: Hava vakum) .
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan dlgitlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6l¢tleri dikkate aliniz.

KONTROL LIiSTESIi

OLCUTLER EVET HAYIR
. Is saglig1 ve giivenligi kurallarina uyarak ¢alisti.

. CAD programinda sogutma kanallarinin yapim resimlerini gizdi.

. CAD programinda vakum kanallarinin yapim resimlerini ¢izdi.

. Yapim resimlerine gore plakalardaki sogutma ve vakum kanallarini deldi.

1
2
3
4. CAD programinda sogutma havuzunun yapim resimlerini gizdi.
5
6

. Vakum ve sogutma kanallarindaki girislere hortum baglantilari icin kilavuz ile rakor
vidasi dislerini act.

~

. Rakorlari kalp Gzerlerindeki yerlerine sizdirmazlik elemanlari ile baglantilarini yapt.

8. Su rakorlarina hortumlari bagladi.

9. Su rakorlarinin sizdirmazlik kontrollinl yapt.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.

228



8. OGRENME BiRIMI 7

8.3. PLASTIK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATORLERIN
PARLATMA iSLEMLERI

Plastik ekstriizyon kaliplari, takim celiginden; devaminda kullanilan ve Griine son seklini veren kalib-
reler ise takim celigi ya da termal iletimi iyi bronz malzemeden imal edilir (Gorsel 8.5).

Ekstriizyon kalibina ve kalibreye ayna parlakligi olacak sekilde parlatma isleminin uygulanmasi gere-
kir. Kalip ve kalibredeki izler Griin Gzerine yansiyacagindan parlatma yoni de 6nem arz eder.

Ekstrizyon kalip ve kalibreleri ve isleme merkezi, freze tezgahi, torna tezgahi ve tel erozyon
tezgahlarinda talas kaldirma yontemleri kullanilarak sekillendirilir. Takim gelikleri, 6n sertlestirilmis olarak
gelir ve bu sekilde takim tezgahlarinda islenir (Gorsel 8.6).

Gorsel 8.5: Bronz kalibrede krom kaplama ve parlatma Gorsel 8.6: Takim geligi kalibrede parlatma islemi
islemi sonrasi sonrasl

Takim tezgahlarinda islenen takim gelikleri, 6n parlatmaya tabi tutulur. Sertlestirme isleminden son-
ra kalip ylzeylerine son parlatma islemleri uygulanir. Takim c¢eliginden yapilmayan kalibreler piring malze-
meden yaplilir.

Piring malzemeden imal edilen kalibreler, parlatma islemi sonrasi ayrica oksitlenme ve korozyona
karsi krom kaplama islemine tabi tutulur.

8.3.1. Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatérlerde Parlatmanin Onemi ve islem
Basamaklari
Ekstriizyon kaliplarinda parlatma islemi enjeksiyon kaliplarinda yapilan parlatma islemi ile benzerlik
gosterir. Parlatma isleminin uygulanmasi, temel olarak bir 6nceki izleri silme ve yok etme kuralina dayanir.
Asindirici malzemelerin kullanim sirasi tane biyaklGgine gore olur. Kalibrelerde parlatma isleminde kalib-
re eger piring malzemeden yapilmis ise son olarak krom kaplama islemine tabi tutulur. Parlatma islemle-
rinde uygulanan islem sirasi soyledir:

e Uygulamada kalip plakasi tizerinde 400 tane buyukligine sahip, kendinden yagl gaz tasi ile bir
yonde ¢alisma yapilir ve talasl Gretimden gelen kesici takim izleri silinir.

e Kalip plakasi 90 derece gevrilir ve 600 tane buyukligi olan bir gaz tasi ile bir dnceki ¢alismanin
izleri yok edilir.

e Kalip plakasi 90 derece cevrilerek 800 tane buyikligine gecilir.

e Kaliptan uzun 6miir isteniyorsa gaz taslari ya da zimpara ile 6n parlatma bittikten sonra isil islem
uygulanarak nihai sertlestirme yapilir.

e Sertlestirme sonrasi yukaridaki islemler (400 tane, 600 tane, 800 tane) tekrarlanir.
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e Daha hassas ylzey kalitesi i¢in elmas pastalar ile parlatmaya devam edilir.
e Son olarak parlatma kegeleri uygulanir ve parlatma bitirilir.

8.3.2. Parlatma islemlerinde Kullanilan Malzemeler ve Ekipman Parlatma
Malzemeleri Sunlardir:

e Farkh tane blyukliginde zimpara kagitlar e Firgalar
e Farkli tane buyukliginde gaz taslari o Elektrikli (spiral motoruyla galisan)
(Gorsel 8.7) egeleme aparatlar
e Elmas pastalar (Gorsel 8.8) * Hava ile calisan (pnématik ) egele-
(Tablo 8.1) me aparatlari
e Ultrasonik parlatma aparat
e Kegeler

e Spiral taslar

Gorsel 8.7: Cesitli tane blylkligline sahip kendinden
yag dolgulu gaz taslari

Gorsel 8.8: Cesitli tane buyukligiine sahip elmas pastalar

Tablo 8.1: EImas Pasta Segimi ve Kullanim Tablosu

UYGULAMA YERI  TANE BUYUKL KOD RENGI
Son parlatma 0-2 mikron Beyaz
Parlatma 2-4 mikron Sari

On parlatma 4-8 mikron Turuncu
Lepleme 10-19 mikron Mavi

Son talas kaldirma | 20-30 mikron Kirmizi
Talas kaldirma 30-50 mikron Kahverengi
On talas kaldirma | 50-70 mikron Koyu kirmizi

8.3.2.1. Parlatma isleminde Kullanilan Malzemelerin Ozellikleri
Parlatma islemlerinde kullanilacak zimparalar ve gaz taslarinda tane bayuklikleri sunlardir:

¢ Normal Tane Biyukligu: 30,36,46,54,60,70
e ince Tane Biiyiikliigii: 80,90,100,120,150,180,220
 Cok ince Tane Biiyiikliigii: 320,400,600,800,1000,1200
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8.3.3. Plastik Kaliplari Parlatma Islemlerinde Uygulama Temrinler
Sekil 8.14’te kalip parlatma islemi basamaklari icin uygulama 6rnegi verilmistir.
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Sekil 8.14: Plastik enjeksiyon kalip plakalarinda Uriin ylizeyi parlatma islem sirasi
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2.

UYGULAMA PLASTIK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATORLERIN PARLATMA
iISLEMLERININ YAPILMASI

Amag: Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperatorlerinin talasli Gretim sonrasi triinde yiizey

Siire: 20 ders saati
Gorev: \Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

kalitesini artirici islemleri uygulamak.

seperatorlerinin ylzeylerine parlatma islemlerini uygulayiniz (Gorsel 8.9).

Gorsel 8.9: Ekstruider kalip, kalibre ve seperator

)) islem Basamaklan

Farkl tane blyukligiine sahip zimpara kagitlari ve gaz taslari

Farkl mikronlarda elmas macunlar

Hassas parlatma icin yin keceler ve pamuk

Kalip Gzerinde ulasilamayan noktalar i¢in ahsap cubuklar

Kalip parlatma islemlerinde agili hareket saglayan mengene ve lzerinde ¢alisilacak masa
Masa aydinlatma lambasi

islemleri hizlandirmak igin havali zimparalama ekipman

v A W N -

6. Parlatma Oncesi islemde gaz tasi ile tek yonde ileri geri hareketlerle bir 6nceki izleri yok ediniz.
. Bir sonraki tane blyukligu farkli gaz tasina gegildiginde is pargasi 90° yon degistirerek tesviyeye

8. Plastik kalibi 1sil islemle sertlestirmeye tabi tutunuz.
. Sertlestirme sonrasi 5, 6 ve 7. maddedeki islemleri tekrarlayiniz ( 400-600-800 kum zimpara ya da

10.
11.

12.

. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik kalibini kalip parlatma masasina baglayiniz.

. Elle ya da havali kalipgi taglama aleti ile ylizey tesviyesini yapiniz (400-600-800 kum zimpara ya da

gaz tasl ile ylzeyin kabasi alinir).

devam ediniz ve yine bir dnceki gaz tasinin izleri silerek kaba parlatma islemini bitiriniz.

gaz tasi ile 1sil islem sonrasi olasi problemler ortadan kaldirilir).

istenilen yiizey kalitesine gelindiginde parlatmaya geginiz. Parlatma islemlerini yaparken plastik
malzemenin akis yoniine paralel olacak sekilde parlatma islemini gergeklestiriniz.

Elmas parlatma macununu diiz alanlarda pamuk yardimi ile ulasilamayan dar yerlerde ise aga¢
cubuklar yardimiyla kalip ytzeyine elle uygulayiniz.

Elmas macunlari ile yapilan uygulama sonrasi kegeler ile son parlatmalari gergeklestiriniz.

Y
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma agagida verilen kontrol listesinde yer alan élgutlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lgitleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET HAYIR
1. Is saghigi ve giivenligi kurallarina uyarak calist.

2. Kalip parlatma 6ncesi hazirlik islemlerini yapt.

3. Plastik kalibi Griin yiizeyinde gaz taslari ve zimpara kagitlari ile parlatma éncesi
tesviye islemlerini gergeklestirdi.

4. Plastik kalibinda isil islem (sertlestirme) sonrasi gaz taslari ile tesviye islemlerini
gerceklestirdi.

5. Plastik kalibinin elmas parlatma macunlari ve kegeler ile ayna parlakhgini verilen
surede gergeklestirdi.

6. Biten islemler sonrasi kalip masasi ve ¢evresinin temizligini yapti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler icin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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8.4. PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ MONTAII

Plastik ekstriizyon kaliplari yiksek basing ve sicakliklarda calisir. Kalibi olusturan pargalarin sokdle-
bilir makine elemanlari (civatalar) ile saglam ve sizdirmaz bir sekilde baglanmalari gerekmektedir. Kalip
elemanlarinin sorunsuz ve sizdirmaz bir sekilde baglanabilmeleri talasl Gretimde uygulanan yiizey isleme
kalitesi, boyut ve konum toleranslari 6nem tasir. Kalip elemanlarinda isgilik kalitesi, pargalarin montaji
sirasinda ortaya ¢ikar. Kalip montaji sirasinda civatalara asiri kuvvet uygulamadan miimkinse torkmetre
kullanilarak esit kuvvet ile birlestirilmelidir (Gorsel 8.10).

Gorsel 8.10: Plastik kalip de-montaiji

Kalip elemanlarini civatalarla birlestirirken tezgah tizerindeki kovan-vidanin gikis yerindeki baglanti
yerinden baslanir. Her kalip elemani civata baglantilari ile birbirine sabitlenir. Sabitleme yaparken civatalar
karsilikl ve esit oranda sikilir. Her par¢a montaji bittiginde (izerine rezistansi takilir ve sabitlenir. Rezistans
montajinda elektrik baglanti yerleri, termokupl delikleri ve varsa diger sensor (basing sensori) baglant
delikleri dikkate alinmalidir.

Kalip montaji bittikten sonra alistirma sirecinde disiik basing ve hizlarda deneme baskilari yapilma-
lidir. Bu deneme galismalari esnasinda kalip elemanlari Gzerindeki rezistanslarin ve termokupllarin ¢alis-
masi, kalip elemanlari arasinda erimis plastik sizintisi ve ¢ikan Grin tzerinde kalip kaynakli ylizey kalitesini
etkileyecek hatalar olup olmadigi kontrol edilmelidir.

8.4.1. Plastik Ekstriizyon Kaliplarinda Kullanilan Standart Makine ve Kalip
Elemanlari

Plastik ekstriizyon kaliplari birgok bilesenden olusur. Her bilesenin tek tek tiretilmesi ve belli bir stan-
dart tutturulmasi zor, zaman alan ve maliyeti yliksek bir islemdir. Clink{ her kalip elemant igin farkl Gretim
teknigi ve tezgahi gerekir. Ayrica plastik ekstriizyon isi yapan birgok isletme, maliyeti sebebiyle kalip Greti-
mini artik kendi blinyesinde yapmamaktadir. Bunun yerine kalip yapan isletmelerden kalip temini yolunu
secmektedir. Kalip Gretmek yerine, isletme blnyesinde kiglk bir birimde sorun ¢ikaran kaliplarin tamir,
bakim ve revizyon (degistirme) islerini yiiritmektedirler. isletme, tamir ve bakimlarda bozulani sékiip ye-
nisini takarak hizli ve diisiik maliyetli islem yapar.
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Plastik kalibi bilesenlerinden bir kismini olusturan standart makine ve kalip elemanlarindan bazilari
sunlardir (Gorsel 8.11):

imbus civata  Seramik kelepge rez. Termokupl Figek rezistans Bant rezistans

Gorsel 8.11: Plastik kaliplarda kullanilan standart elemanlar

e Civatalar e Bant rezistanslar
e Mapa e Termokupllar
e Seramik kelepge rezistanslar e Ekstriider kafa basing sensori

e Fisek rezistanslar

8.4.2. Montaj Baglanti Elemanlari ile Kalip Elemanlarininin Numaralandirilmasi
ve Amaci

Plastik ekstriizyon kaliplari onlarca pargadan olusur. Pargalar Uzerindeki 6lgller benzer ya da birbi-
rine yakin 6lglilerde montaj islemleri belli kurallar dahilinde yapilmadiginda parga artirma ya da uygun
olmayan montaj gerceklesmis olur. Kalip montajinda kalip elemanlarinin numaralandiriimasi iki sekilde
yapilir (Gorsel 8.12). ilki montaj sayfasinda her pargaya numara verilmesidir. Bdylelikle teknik resim say-
fasinda karisikligin 6niine gecilir. Digeri ise parcalar tGzerine yapilan numaralandirmadir. Pargalar lizerinde
numaralandirma yapilarak montaj esnasinda birbirine baglanan pargalarin, tamir ve bakim amach sokim
ve toplamalarda kalip elemanlarinin yonlerinin karismasinin éniine gegilir. Bu tarz bir numaralandirma ile
montaj siresi kisalir ve olasi hatalarin 6niine gegilmis olur.

Gorsel 8.12: Montaj teknik resminde numaralandirma
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8.4.3. Montaj Baglanti Elemanlarinin Capraz Sekilde Sikilmasi

Plastik ekstrlizyon kalibi elemanlari birbiriyle civatalar yardimi ile birlestirilir. Birlestirme ve baglama
islemlerinde birden fazla civata kullanildiginda bu islemin bir kurala uyularak yapilmasi gerekmektedir.
Kalip elemanlarinin birbirine bosluksuz ve paralel bir sekilde kapanmasi, civata deliklerinin birbirini dogru
bir sekilde karsilamasi bu kurallara uyulmasina baghdir. Silindirik iki kalip elemani baglanti ve birlestirme
islem basamaklari su sekildedir (Gérsel 8.13):

Gorsel 8.13: Baglanti imbus civatalarinda sikma islem sirasi

o ki kalip plakasi yiizeyleri temiz bir bezle silinerek st tiste delikleri karsilayacak bir sekilde yer-
lestirilir.

e Deliklere 6 civata yerlestirilir ve bosluk kalmayacak sekilde plakalara vidalanir ama sikma islemi
uygulanmaz.

e 1 nolu imbus civata yarim tur sikihr.

e 2 nolu imbus civata yarim tur sikihr.

e 3 noluimbus civata yarim tur sikilir.

¢ 4 nolu imbus civata yarim tur sikilir.

e 5 nolu imbus civata yarim tur sikihr.

e 6 nolu imbus civata yarim tur sikihr.

e Buislemlere civatalarin istenilen sikiliga ulasincaya kadar devam edilir.

e Civatalarin son sikiliklarinin esit olmasi igin torkmetre anahtari kullaniimasi tavsiye edilir.

e Torkmetre ile kalip elemanlarini birlestiren civatalara uygulanan kuvvetler esit olmus olur.

e Bu sekilde yapilan bir montajda kalip elemanlari arasi bosluk kalmadan birlestirilmis olur.

e Son olarak birlestirme sonrasi plakalar arasi bosluk olup olmadigi sentil gakisi ile kontrol edilir.
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8.4.4. Plastik Ekstriizyon Kaliplarinin Montaj ve Demontaj islemleri ile ilgili

Temrinler
Sekil 8.15’te plastik ekstriizyon kalibi demontaj ve parga listesi.
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Sekil 8.15: Plastik ekstriizyon kalibi demontaj ve parca listesi verilmistir.
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3. UYGULAMA PLASTIK EKSTRUZYON KALIBI MONTAJ RESMININ YARDIMIYLA KALIP

Amag: Plastik ekstriizyon kaliplarinin sorunsuz bir sekilde montajini yapmak, montaj sonrasi dene-

Siire: 10 ders saati
Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstiiriizyon kalibinin montajini yapiniz

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

)) islem Basamaklan

2. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.
3. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

ELEMANLARININ BELIRLi BiR SIRAYA GORE MONTAJININ YAPILMASI

melerini yapmak ve kaliplari baskiya hazir hale getirmek.

(Gorsel 8.14).

Gorsel 8.14: Ekstriizyon kalip sistemi demontaji

Kalip montaji igin genis bir masa
Aydinlatma icin lamba

Plastik ve piring cekig

Lif birakmayan bez

Gres yagl, kizak yagi

CGapak almak igin gaz taslari ve raspa
Alyan takimi, anahtar takimi, torkmetre

Sentil ¢akisi

is sagligi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

»
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4. Adaptor flanji tezgah govdesine iki adet adaptor kelepgesi, iki adet M16 imbus civata ve iki
adet M16 somun ile karsilikl sikarak birlestiriniz (Gorsel 8.15).

Gorsel 8.15: Adaptor flanjinin adaptor kelepgesi ile montaji

5. Torpido, pim, koni, mandreli tek parca olacak sekilde birlestirerek adaptor flanji niline getiri-
niz (Gorsel 8.16).

Gorsel 8.16: Torpido setinin birlestirilip adaptor flanji 6niine getirilmesi

6. Torpido seti ve adaptor flanjini 6 adet M16 imbus civata ile karsilikli sikarak montaji yapiniz
(Gorsel 8.17).

Gorsel 8.17: Torpido setinin adaptor flanji ile birlestirilmesi
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7. Kafa govdesini torpido grubu dniine getiriniz. 6 adet imbus civata ile karsilikh sikarak birlestiri-
niz (Gorsel 8.18).

Gorsel 8.18: Kafa govdesi kalip elemaninin torpido seti ile birlestirilmesi

8. Kalip ve kalip flanjini bir araya getiriniz. 6 adet imbus civata ile karsilikli sikarak birlestiriniz
(Gorsel 8.19).

Gorsel 8.19: Kalip ve kalip flanjinin kafa gévdesi kalip elemaniyla
birlestirilmesi
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9. Ekstriizyon kalibi izerine seramik kelepge rezistans montaji yapiniz. Rezistans isisini kontrol
etmek icin ayrica termokuplu kalip tizerindeki uygun delige montajini yapiniz (Gorsel 8.20).

Gorsel 8.20: Ekstriizyon kalibina kelepge rezistans ve termokupl takilmasi

10. Plastik ekstrtizyon boru kalibina boru et kalinhgi ayarini yapan civatalari takiniz (Gérsel 8.21).

Gorsel 8.21: Ekstriizyon boru kalibi boru et kalinhgi balans ayar civatalarinin takilmasi
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11. Plastik ekstriizyon boru kalibi kelepge rezistans ve isi kontroliinii yapan termokupl takiniz (Gor-

sel 8.22).

Gorsel 8.22: Plastik ekstriizyon boru kalibi kelepge rezistans takilmasi ve termokupl

12. Plastik ekstriizyon boru kalibi tizerindeki alti adet imbus civata ayari yapilarak kalip-pim arasi
bosluk ayarini yapiniz. Bosluk kontrollinii kumpas ya da sentil ¢akisi ile yapiniz (Gérsel 8.23).

Gorsel 8.23: Plastik ekstriizyon boru kalibi ¢ap balans ayarinin yapilmasi

13. Kalip denemeleri icin kalip kelepce rezistans elektrik baglantilarini yapiniz. Sicaklik kontrolini
yapan termokupl baglantilarini yapiniz.

14. Deneme baskisi icin ekstriizyon presini en dislik hizlarda ve basingta kalip bagli iken calistiri-
niz. Plastik ham madde akisini kontrolli bir sekilde izleyiniz.

15. Kalip agzindan ham madde ¢ikmaya basladiginda bir miktar ham maddeyi akitiniz.

16. Birkag dakika bosta akan plastik ham madde istenen kivama geldiginde kalibre igcinde bekleti-
len kilavuz ipine baglayiniz.

17. Kilavuz ipini gekiciye veriniz ve kaliptan ¢ikan yari mamulu kalibre igine gekmesine izin veriniz.
18. Kalibre ve sogutma havuzundan gecen uriind, cekici ¢cikisindan keserek numune aliniz.
19. Alinan numune lzerinden kumpasla et kalinligini élgcerek alinan degerleri karsilastiriniz.

20. Et kahnhgi farklihgi varsa kalip izerinde 6 adet civatayi sikarak veya gevseterek kalinlik ayarini
yapiniz.
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8. OGRENME BiRIMI 7

)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan élgltlere gore
degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu o6lcltleri dikkate aliniz.

KONTROL LiSTESI

OLCUTLER EVET | HAYIR

1. is sagligi ve giivenligi kurallarina uyarak calisti.

. Kalip montaj 6ncesi hazirlik islemlerini yapt.

. Plastik ekstriizyon kalibin montajinin yapti.

2
3
4. Plastik ekstriizyon kalibi rezistans ve termokupl baglantilarini yapti.
5

. Plastik ekstriizyon kalibinin deneme baskisi islemleri sirasinda trtn ile ilgili
boyutsal (boru et kalinligi, et kalinligi balans ayari vb.) ayarlamalari yapti.

“HAYIR” olarak igsaretlenen dlgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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»

8.4.5. Montaji Yapilan Ekstriizyon Kalibinin Ekstriizyon Makinesinde Deneme
Baskisi ve Ornek Uriinler

Plastik ekstriizyon kalibi montaji ve sonrasindaki kalip deneme baskilari bittikten sonra kullanima
sunulur. Makineye bagl kalipta ilk baski islemleri diisiik basing, diisik hizlarda ve diisik hacimlerde ger-
ceklestirilir. Baski islemi yapilirken degerler, makine kontrol lnitesinden kademeli olarak artirilir ve nihai
Grine ulasilir. Bu esnada kalip birlesme yilzeylerinde sizdirma olup olmadigi kontrol edilir.

Deneme baskilari alinirken farkli ham madde ve farkli renkler kullanilabilir. Olgii tamhg istenen par-
¢alarin denemelerinde farkli malzemeler kullaniimasi énerilmez. Her plastik malzemenin ¢gekme orani ve
MFI degerleri farkli olacagindan gikan trtn 6lglleri de farkli olacaktir (Gérsel 8.24).

Gorsel 8.24: Plastik ekstriizyon ile tretilmis rijit profil Urlinler

Deneme baskisi alinan esnek Grunler (fitiller, hortumlar) kalibre edilmez (Gérsel 8.25).
Kalip ¢ikisinda dogrudan olarak sogutma havuzuna alinir ve sonrasinda ¢ekilerek makaraya sarilir.

Gorsel 8.25: Plastik ekstriizyon ile tretilmis esnek Grdnler (fitiller)
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PLASTIK EKSTRUZYON
KALIPLARININ BAKIMI

KONULAR
9.1. PLASTiK EKSTRUZYON KALIPLARININ BAKIM PROSEDURLERI

9.2. PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ BAKIM YONTEMLERI

NELER OGRENECEKSINiz?

e Plastik ekstriizyon kaliplarinin bakim proseddrlerinin talimatlara uygun olarak hazirlanmasi
e Bakim ve onarimin 6nemi

e Bakim karti bilgileri

e Bakim talimatlarini

¢ Plastik ekstriizyon kaliplarinda bakim yontemlerinin uygulanmasi

o Plastik ekstrlizyon kaliplarinin giinlik, haftalik, aylik ve yillik bakimlari

o Plastik ekstriizyon kaliplarinin bakim kartlariile ilgili drneklerin gosterilmesi ve uygulanmasi
TEMEL KAVRAMLAR

Avometre, kalibre, korozyon, rezistans, seperator , termokupl, vakum kanali
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PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ BAKIMI

9.1. PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ BAKIM PROSEDURLERI

Plastik ekstriizyon kaliplari; malzemeleri pahali, Gretimi zor ve uzun zaman alan is pargalaridir. Yik-
sek hacimli ve uzun sireli Gretimlerde calistirilan kaliplarin ¢alisma sartlari kullanim 6mrini de belirler.
Kullanilan ham maddenin, dolgunun ve katkinin cinsi, ekstriizyon basinglari, isleme sicakliklari, tGretim es-
nasindaki nem ve su, operatoriin kullanim esnasindaki uygulamalari, kullanim 6ncesi ve sonrasi uygulanan
bakim onarim ve temizlik kalip dmrini etkiler. Kaliplar Giretimin ilk agamasi olan tasarim agamasinda en
kolay bakim onarimi yapilacak sekilde standart elemanlar kullanilarak tasarlanip Gretilmelidir. Yapim asa-
masinda kalip imalati pahali olsa da bakim ve onarim gerektiginde ¢ok daha basit bir onarim yénetimi
saglar, boylelikle ariza stiresi ve maliyeti en aza indirilir.

9.1.1. Bakim ve Onarimin Onem

Kaliplar, pahali iretim araglaridir. Kaliplar, tretim icin kullanilmaya hazir olmadan 6nce ylzlerce saat-
lik Giretim ve deneme islemlerinden geger. Uretimde yiiksek basing, sicaklik, siirtinme asinmasi, paslanma
ve oksitlenme asinmasi altinda uzun zaman kullanilir. Kullanim esnasinda da ister istemez yipranir. Bu ha-
sarin en kisa slrede ortadan kaldirilmasi ve tekrar Gretime hazir hale getirilmesi gerekmektedir. Firmalar;
siparisleri zamaninda yetistirmek, tretimin verimini artirmak, kaliteyi yikseltmek, kayiplari azaltmak, ma-
liyetleri distirmek icin is kaliplari Ghnemine binaen bakim onarim programlari hazirlar.

9.1.2. Bakim Talimatlari ve Bakim Prosediirleri

Kalip bakim prosedirleri olusturulurken ekstriizyon kalibinin, kalibrenin, seperatériin yipranmaya
meyilli, hareketli ve korozyona maruz kalan pargalari tabloda éncelikli yer alir. Tim pargalarin gtinlik, haf-
talik, aylik, alti aylik ve yillik periyodik bakim tablolari olusturulur. Kaliplarda hasar olusabilecek yerler be-
lirlenir. Belirlenen bu yerler kontrol edildikge tabloda isaretlenir.

Kalip, kalibre ve seperatérde hasara ugrayabilecek yerler ve durumlar:

e Kalip elemanlarinin montajinda kullanilan baglanti elemanlarinin kullanim (stirtinme, ¢ekme,
uzama) 6mru

e Uygulanan yanhs bakim, onarim

o Uretimde kaliba yapisan iriinlerin ¢ikarilma sekli

e Kalip, kalibre ve seperator ylizeyinin polimer, katki ve dolgularda kullanilan plastik ham maddenin
asindirici dolgu malzemesi (cam elyaf) icermesi sebebiyle korozyona ugramasi

e Kalip, kalibre ve seperator ylizeyinin sogutma sisteminde Uretim sonrasi kalan sivilar ile meydana
gelen paslanma ve oksitlenme

e Kalip, kalibre ve seperatoriin Gretim sonrasi temizlik amach acilisinda uygulanan temizleme yon-
temleri
¢ Kalibrede homojen olmayan sogutma sistemi (kalibrenin tasarimi ve Uretildigi malzemeden kay-
nakli farkli genlesme durumlari)
e Kalibre ve seperator lizerindeki vakum deliklerinin atiklarla dolarak hava tahliye kanallarinin tikan-
masi ile gorevini gerceklestirememesi (tasarim veya lretim hatalari)
e Rezistanslarin cinsi, calisma émurleri, termokupl ve basing sensoérlerinin ¢alisma toleranslari ve
omdarleri
Kalip, kalibre ve seperatore olumsuz etki eden durumlarin ortadan kaldirilmasi ya da en aza indiril-
mesi icin bakim ve onarim talimatlarinin olusturulmasi gerekmektedir. Sonug olarak kalp, kalibre ve sepe-
rator bakimi; kalip, kalibre ve seperator Gretim maliyetinden ¢ok daha dislktir. Kalip, kalibre ve seperator
kullanim ve depolanmalari biylk 6zen gerektirir. Kalip, kalibre ve seperatérde 6nleyici bakim ve temizlik
(uygun bakim ve isleme ile birlikte) hasari en aza indirmek icin gereklidir.
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9. OGRENME BIRIMI

Ekstriizyon kalip, kalibre ve seperator kullanma ve bakim talimatlari ekstriizyon bakiminda ¢alisacak
operatoriin de anlayacagi dilde yazilmali; kalip, kalibre ve seperatére ait teknik resimler ve fotograflarla
desteklenmelidir. Bu talimatlarda kalip, kalibre ve seperatoriin raftan ya da tezgahtan alinmasi, kullanilma-
si, bakiminin yapilmasi ve tekrar yerine konulmasini kapsayan siire¢ cok basit islem basamaklari halinde
anlatilmadir (Tablo 9.1, Gorsel 9.1).

Tablo 9.1: Bakim Talimat

<

Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatér Bakim Talimati

Plastik ekstriizyon kalibi, kalibresi ve seperatoriinii tezgah lizerinden ya da kalip rafindan alarak kalip
bakim masasina guivenli bir sekilde yerlestiriniz (Tezgah Uzerinden sékilip alinacaksa kalip plakalarinda
bulunan rezistans ve termokupl baglantilarini sékiiniiz).

Kalip plakalarini birbirine baglayan civatalari sékiintiz. Civatalar Gzerinde asinma, vidalar lizerinde
styirma olup olmadigini gézden gegiriniz.

Birbirinden ayrilan kahp plakalarinin birlesme yiizeylerinde korozyon olup olmadigini kontrol ediniz.

Kalip, kalibre, seperator i¢ ylizeylerinde, ham maddenin temas ettigi ylizeylerde korozyon olup olma-
digini kontrol ediniz.

Kalip, kalibre ve seperator iginde, ham
maddenin temas ettigi ylzeylerde Ulretim-
den kalabilecek atik malzeme olup olmadigi-
ni kontrol ediniz.

Kalip, kalibre ve seperator i¢ yizeyle-
rindeki parlakhg kontrol ediniz.

Kalibre ve seperator su baglantilarini
sokliniz. Kalip sogutma sistemindeki tim si-
viyl basingh hava ile bosaltiniz.

Kalibre ve seperator sogutma sistemin-
de paslanma, tortu, ttkanma olup olmadigini
kontrol ediniz.

Kalibre ve seperatér vakum hava de-
likleri ile kilcal vakum kanallarinda ttkanma
olup olmadigini kontrol ediniz.

Calisma ortamindan kaliba bulasmis su
ve yagl temiz bir bez ile silerek kalibi tama-
men arindiriniz.

Temizleme ve arindirma islemi bittigin-
de montaj resmini kontrol ederek montaj is-
lemine baslayiniz.

Yapmis oldugunuz islemleri karistirma-
mak icin liste Gzerinde isaretleme ile takip
ederek devam ediniz.

Gorsel 9.1: Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperatori
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\ PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ BAKIMI
'/
9.1.3. Bakim Kart Bilgileri
Bakimi yapilacak olan plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperatore ait tim bilesenlerin listelenerek
bu bilesenlerin ¢alisma sekli ve kullanimlarina uygun bir bakim gizelgesinin hazirlanmasi gerekmektedir.
Bakim harici tamir islemlerinde kalip, kalibre ve seperator ile ilgili ge¢cmiste olusan hasarlar ve yapilan ta-

mir islemleri ile ilgili kayit tutulmasi gereklidir. Yapilan tiim bu islemler belirli zaman araliklarinda(gtnlak,
haftalik, aylik, yillik vb.) kontrolll bir sekilde uygulanmalidir (Tablo 9.2).

Tablo 9.2: Ornek Bir Bakim Formu
PLASTiK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATOR BAKIM KONTROL LiSTESI
Evet | Hayir | Kontrolii Yapilacak Elamanlar Ginlik | Haftalik | Ayhik | 6 Aylik | Yillik

1- Kalip, kalibre ve seperatoriin bakim isi mi,
onarim isi mi? Kontrol zaman aralgl nedir?

2- Kalip, kalibre ve seperatorin ilgili gegmis
tarihi var mi? Kontrol zaman arahgi nedir?

3- Kalip, kalibre ve seperatorle ilgili kronik
bir ariza kaydi var mi? Kontrol zaman aralig
nedir?

4- Kahp, kalibre ve seperatérde asinma var
mi? Kontrol zaman araligi nedir?

5- Kalip, kalibre ve seperatorde trin temas
yuzeylerinde ¢izik var mi? Kontrol zaman
araligi nedir?

6- Kalip, kalibre ve seperatorde Grin temas
yuzeylerinde ¢éklnti var mi? Kontrol zaman
arahgi nedir?

7- Kalip birlestirme civatalarinda paslanma,
asinma, bozulma var mi? Kontrol zaman ara-
lig1 nedir?

8- Kalibre ve seperator sogutma suyu kanal-
larinda paslanma ve tortu olusumu var mi?
Kontrol zaman arahgi nedir?

9- Kalibre ve seperator sogutma suyu bag-
lanti elemanlarinda sizdirma ve baglanti so-
runu var mi? Kontrol zaman araligi nedir?

10- Kalibre ve seperatdr vakum kanallarinda
tikanma, asinma var mi? Kontrol zaman ara-

g1 nedir?

Kalibin Adi: Kalip Kod/No

Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatorde Yapilan Bakim ve Onarim islemleri
Sira Uygulanan islemler Uygulayanin imza | Tarih
No Adi Soyadi:
1
2
3
4
5
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9. OGRENME BiRiMI /

9.1.4. Bakim Karti Olusturulmasi islemleri ile ilgili Temrinler
Tablo 9.3’te plastik enjeksiyon kalibi periyodik bakim kontrol tablosu verilmistir.

Tablo 9.3: Bakim Kontrol Listesi

N\

PLASTiK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATOR BAKIM KONTROL LiSTESI

Evet

Hayir

Kontrolii Yapilacak Elamanlar

Giinliik | Haftalik | Ayhik

6 Ayhk

Yilhk

1- Kahp, kalibre ve seperatériin bakim isi mi,
onarim isi mi? Kontrol zaman araligi nedir?

2- Kahp, kalibre ve seperator ilgili gegmis ta-
rihi var mi? Kontrol zaman araligi nedir?

3- Kalip, kalibre ve seperator ilgili kronik bir
ariza kaydi var mi? Kontrol zaman araligi ne-
dir?

4- Kahp, kalibre ve seperatérde asinma var
mi? Kontrol zaman araligi nedir?

5- Kalip, kalibre ve seperatorde Uriin temas
ylzeylerinde c¢izik var mi? Kontrol zaman
araligi nedir?

6- Kalip, kalibre ve seperatorde trin temas
yluzeylerinde vuruntu ¢ékinti var mi? Kont-
rol zaman araligi nedir?

7- Kahp birlestirme civatalarinda paslanma,
asinma bozulma var mi? Kontrol zaman ara-
g1 nedir?

8- Kalibre ve seperator sogutma suyu kanal-
larinda paslanma ve tortu olusumu var mi?
Kontrol zaman arahigi nedir?

9- Kalibre ve seperator sogutma suyu bag-
lanti elemanlarinda sizdirmazlik ve baglanti
sorunu var mi? Kontrol zaman araligi nedir?

10- Kalibre ve seperatér vakum kanallarinda
tikanma, asinma var mi? Kontrol zaman ara-
g1 nedir?

Kalibi

n Adi:

Kalip Kod/No

Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatérde Yapilan Bakim ve Onarim isl

emleri

Sira

Uygulanan islemler

Uygulayanin
Adi Soyadi:

imza

Tarih

b wWIN|F
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PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ BAKIMI

Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatorler Bakim Talimat

1- Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperatoriinii tezgah lzerinden ya da kalip rafindan alarak
kalip bakim masasina givenli bir sekilde yerlestiriniz (Tezgah Gzerinden sokilip alinacaksa kalip
plakalarinda bulunan rezistans ve termokupl baglantilarini sokiintiz).

2- Kalip plakalarini birbirine baglayan civatalari sokiiniiz.Civatalar Gizerinde agsinma, vidalar Gzerinde
styirma olup olmadigini gézden gegiriniz.

3- Birbirinden ayrilan kalip plakalarinin birlesme yizeylerinde korozyon olup olmadigini kontrol edi-
niz.

4- Kalp, kalibre, seperator i¢ ylzeyleriyle, ham maddenin temas ettigi ylzeylerde korozyon olup
olmadigini kontrol ediniz.

5- Kalip, kalibre ve seperator icinde, ham maddenin temas ettigi ylizeylerde iretimden kalabilecek
atik malzeme olup olmadigini kontrol ediniz.

6- Kalip, kalibre ve seperatoriin i¢ ylzeylerindeki parlakligi kontrol ediniz.

7- Kalibre ve seperatoriin su baglantilarini sékiniz. Kalip sogutma sistemindeki tim siviyi, basingl
hava ile bosaltiniz.

8- Kalibre ve seperator sogutma sisteminde paslanma, tortu, ttkanma olup olmadigini kontrol edi-
niz.

9- Kalibre ve seperatér vakum hava delikleriyle kilcal vakum kanallarinda ttkanma olup olmadigini
kontrol ediniz.

10- Calisma ortamindan kaliba bulasmis su ve yagi temiz bir bez ile silerek kalibi tamamen arindiri-
niz.

11- Temizleme ve arindirma islemi bitince montaj resmini kontrol ederek montaj islemine baslayiniz.

12- Yapmis oldugunuz islemleri karistirmamak igin liste Gzerinde isaretleme ile takip ederek devam
ediniz.

1. UYGULAMA PLASTIK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATORUN BAKIM TALIMATININ
HAZIRLANMASI

Amag: Plastik ekstriizyon kkalip, kalibre ve seperatorlerinin bakim talimatlarini hazirlamak.

Siire: 9 ders saati

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperator
bakim talimatini hazirlayiniz (Gérsel 9.2).

Gorsel 9.2: Plastik ekstriizyon profil kalibi ve kalibresi
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9. OGRENME BiRiMI

)) Arag¢ Gereg, Makine ve Avadanlik

Plastik ekstriizyon kalibi, kalibre, seperator
Anahtar takimi

Temizlik bezi

Ege takimi

Gaz taglan

Parlatma elemanlari

Masa ve aydinlatma icin lamba

Kalip kaldirmak igin ving

)) islem Basamaklari

1. Is saghgi ve giivenligi tedbirlerine uyunuz.

A W N

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.
. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.
. Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperatorii bakim talimatini hazirlamaya baslamadan daha

once kayit altina alinmis bakim ve tamir kalibin bakim ve tamir gecmisini kontrol ediniz.

. Plastik ekstrizyon kalip, kalibre ve seperatériiniin temizleme tird, sikligi ve yontemiyle temizleme

seviyesini belirleyerek kaliba 6zgi faktorleri (kullanilan ham madde, kalintilar, su sogutma kanalla-
ri, hava vakum kanallari ve kronik sorunla vb.) géz 6niinde bulundurarak islem yapiniz.

6. Kalipta, kalibrede asinma olup olmadigini kontrol ediniz.

7. Kalibre Gizerindeki sogutma kanallarinin girisinde ve icinde paslanma, oksitlenme ve kireglenme

olup olmadigina bakiniz.

8. Plastik ekstriizyon kalibinin baglanti civatalarinda aginma olup olmadigina bakiniz.

10.
11.

12.
13.

. Plastik ekstriizyon kalibinin tezgdha baglanmasina yarayan kelepce plakalarinin kenarlarinda ca-

paklanma, Ust ylizeylerinde kirlenme olup olmadigina bakiniz.
Plastik ekstriizyon kalibinin kalip boslugunda korozyon olup olmadigina bakiniz.

Avometre ile plastik ekstriizyon kalibi i1sitma rezistans elemanlarinin 6lgiimlerini yaparak rezistans
Gizerinde ve elektrik baglantilarinda fiziksel hasar olup olmadigina bakiniz.

Isinma durumunu 6lgen termokupl elemanlarinin saglamhgini kontrol ediniz.

Yapmis oldugunuz kontrolleri, elinizde bulunan kontrol tablolarina isleyerek kayit altina aliniz.

251



y PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ BAKIMI

)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz calisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan olgutlere gore

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu olcitleri dikkate aliniz.

OLCUTLER EVET HAYIR
1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak calist.
2. Plastik ekstriizyon kalp, kalibre ve seperator eleman listesini olusturdu..
3. Kalibre sogutma sistemini bakim talimatina ekledi.
4. Kalibre vakum sistemini bakim talimatina ekledi.
5. Plastik ekstriizyon kalibi rezistans baglantilarinin kontrolini bakim talimatina

ekledi.
6. Plastik ekstriizyon kalibi baglanti elemanlarini bakim talimatina ekledi.
7. Plastik ekstriizyon kalibi termokupl baglantilarinin kontroliini bakim talimatina

ekledi.
8. Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperator elemanlarinin periyodik bakim listele-

rini olusturdu.
9. Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperator eleman listesini dnem sirasina gore

siniflandirdi.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
&K
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9. OGRENME BIRIMI

9.2. PLASTIK EKSTRUZYON KALIPLARININ BAKIM YONTEMLERI

Herhangi bir kalibin Gretimde kullanimi, tasinmasi ve kullanim sonrasi depo rafinda beklemesi esna-
sinda bazi hasarlar olusabilir. Kaliplar kullanildik¢a ve depoda bekledikge kaliplarin Gzerinde duruma gore
bazi tahribatlar olusur. Ayrica bazi yanhs bakim uygulamalari kaliba zarar verir. Depoda beklerken olusan
pasin hasar onarimi, hasarin derecesine ve turiine bagli olarak degisiklik gosterir.

Kalp, kalibre ve seperatorlerin hassas bilesenlerinin (kalip i¢ ylizeyleri, kalibre ylzeyleri, vakum de-
likleri, su kanallari vb.) kolayca degistirilebilecek veya onarilabilecek sekilde tasarlanmasi ve bunun bakim
talimatlarinda belirtilmesi tavsiye edilir. Hasarli kalip baglanti civatalarinin degistirilmesi gibi basit onarim-
lar disinda, kalip, kalibre ve seperatér plakasi Gizerinde meydana gelebilecek olan ezilme, asinma, kopma
olan bolgelere uygulanacak olan revizyon amacli dolgu kaynagi, kalip hasarini onarmada en yaygin kullani-
lan yontemdir (Gorsel 9.3). Kaynak dolgusu sonrasi olusan gerilimler nedeniyle kaynak islemi yalnizca son
care olarak kullanilmahdir.

Kaliplar ve kalibreler pahali takimlardir ve Giretim stirecinde oldugu kadar islemler arasindaki depola-
ma sirasinda da buyuk 6zenle korunmalidir. Plastik ekstriizyon makinesine tretim icin bir kalip, kalibre ve
seperator takma islemi dogru yapiimadiginda déniisi kolay olmayan hasara neden olabilir. Kalip tizerinde
koruma amaclh yaglama islemi de 6nemlidir. Kisa siireli depolamada hafif hizmet tipi bir pas 6nleyici kul-
lanilabilir.

Tim bu 6nemli agiklamalardan sonra plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperatoriine yapilacak olan
bakim ve onarimin 6nemi ortaya ¢ikmaktadir. Kaliplara yapilacak olan bakim ve onarim, kalip i¢in hazirlan-
mis olan talimatlarin dogru hazirlanmasi ve uygulanmasi ile olur. Tim bakim ve onarim gec¢misinin kayit
altina alinmasi talimatlarin uygulanmasi kadar 6nemlidir.

Gorsel 9.3: Plastik ekstriizyon profil kalibinin bakim igin sékilmesi
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9.2.1. Plastik Ekstriizyon Kaliplarina Uygulanan Bakim Yontemleri

Plastik kaliplara galisma sartlari ve ¢alisma yogunluguna gore farkh bakim yéntemleri uygulanir. Bun-
lar:

e Basit 6nleyici bakim

e Ariza ¢iktiginda bakim

e Ana bakim

9.2.1.1. Basit Onleyici Bakim

Basit 6nleyici bakim, her Gretim/kalip degisimi sonunda sokulen kalip Gzerinde tGretimden kalan kir,
yag ve pisliklerin temizlenip kalibin koruyucu yag ile korumaya alinmasidir. Uriiniin kaliptan gikarken temas
ettigi hassas ylzeyler, lif birakmayan bez ile silinir ve sonrasinda koruyucu yag ile kaplanir. Kalibre ve sepe-
rator Uzerindeki su hatlari, basingli hava ile bosaltilir ve pas olusumunu 6nlemek icin tiim su kalintilarindan
arindirihr. Tim civatalar kontrol edilir ve civatalarin saglam oldugundan emin olunur. Uretim sonunda ka-
liptan gikan son profil ya da boru Uriin, kalibin sorunsuzlugunun ispati igin kalip lizerine eklenir. Basit 6nle-
yici bakim, kalibin tekrar Gretim/kalip degisimine gottrilmek icin kaldirildigi raftan alindiginda bu sefer ko-
ruma amacl kullanilan yag ve pas 6nleyici sivilardan arindirilarak kullanima hazir hale getirilmesi islemidir.

9.2.1.2. Ariza Ciktiginda Bakim

imalat sorumlusu veya kalip bakim sorumlusu, sorunlu kalibin kontroliinii iretim esnasinda veya
sonunda gerceklestirebilir. Uretim esnasinda olusan arizada 6nce tiretim durdurulur ve kalip, kontrol listesi
ve gorsel denetim yontemleri kullanilarak denetlenir. Tespit edilen aksakliklarin bakim prosediriinde kul-
lanilabilmesi igin onarim ydntemi ve ihtiyaclar not edilir.

Kaydedilen ariza ve onarim notlari, ileride basvurulmak tzere kalip bakim talimatina yazilirak sakla-
nir. Hasarli, ¢izilmis kalip ve kalibre ylizeyleri veya bukilmus, siyrilmis civatalar ve diger standart elemanlar
kaydedilir. Gerekli bakim onarim ve dlzeltmeler yapildiktan sonra kaydedilen ariza ve onarim notlari, ileri-
de basvurulmak lizere kalip bakim talimatina yazilip saklanir. Hasarli, gizilmis kalip ve kalibre ylizeyleri veya
bikadlmus, siyrilmis civatalar ve diger standart elemanlar kaydedilir. Gerekli bakim onarim ve dizeltmeler
yapildiktan sonra kalip, tekrar Gretime verilir.

9.2.1.3. Ana Bakim

Bu calisma; sadece kalip bakim atélyesinde, kalip hazirliginda yetkin, egitimli, kalifiye, uzman teknis-
yenler tarafindan yapilmalidir. Bu bakim: kalip, belirli bir 6ngoriilen saat galishiginda, hasar gordigiinde
veya asindiginda yapilmalidir. Ana bakimda ge¢miste yapilan bakim bilgileri olduk¢ca 6nemlidir. Kalp ilk
Uretime alindiginda ¢ikan Uriinler ile son partide alinan Urinler karsilastirilir. Yilksek hacimde Uretim gerek-
tiren kaliplar igin kalip sokilerek asinmis kalip ana elemanlari, civatalar, rezistanslar incelenir ve pargalar
gerekiyorsa degistirilir ya da onarilir. Kalip plakalarinin ve kalip bosluklarinin sorunsuz oldugundan emin
olmak igin kontroller ve gerekirse onarim yapilr.

Kalibin Grlin temas ylzeylerinde asinma varsa kalip yenisi ile degistirilmeli; ylzey parlakhgi azalmissa
parlatma islemine tabi tutulmalidir. Kalip boslugu sadece temizlik sivisi ve lif birakmayan pamukla silinerek
temizlenir. Parlatilmis ylzeyler kesinlikle firca veya bezlerle temizlenmez.

Su sogutma hatlarinin diizenli temizligi sirasinda kireg birikimini ortadan kaldirmak igin kireg ¢ozticu
maddeler kullanilmalidir. ig contalar, dis contalar, o ringler ve contalar degistirilmelidir. Parlatilmis yiizeyler
kesinlikle firca veya bezlerle temizlenmez.

Su sogutma hatlarinin diizenli temizligi sirasinda kireg birikimini ortadan kaldirmak icin kireg¢ ¢dzlci
maddeler kullanilmalidir. i¢ contalar, dis contalar, o ringler ve contalar degistirilmelidir.
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Yapilan kontroller ile arizalarda bir artis varsa kalibin o kismi igin periyodik bakim zamani degistire-
bilir (Tablo 9.4).

Tablo 9.4: Plastik Ekstriizyon Kalibinin Bakim Kontrol Listesi
PLASTIK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATOR BAKIM KONTROL LiSTESI

Evet | Hayir | Kontrolii Yapilacak Elamanlar Giinliik | Haftahk | Aylik | 6 Ay- | Yilik
hk

1- Kalip, kalibre ve seperator bakim isi mi,
onarim isi mi? Kontrol zaman araligi nedir?

2- Kalip, kalibre ve seperator ilgili gegmis ta-
rihi var mi? Kontrol zaman arahgi nedir?

3- Kalip, kalibre ve seperator ilgili kronik bir

X ariza kaydi var mi? Kontrol zaman araligi ne- X
dir?
X 4- Kalip, kalibre ve seperatérde asinma var X

mi? Kontrol zaman araligi nedir?

5- Kalp, kalibre ve seperatorde Uriin temas
X ylzeylerinde c¢izik var mi? Kontrol zaman X
araligl nedir?

6- Kalip, kalibre ve seperatorde Griin temas
X ylzeylerinde vuruntu ¢okiintl var mi? Kont- X
rol zaman araligi nedir?

7- Kalip birlestirme civatalarinda paslanma,
X asinma bozulma var mi? Kontrol zaman ara- X
lig1 nedir?

8- Kalibre ve seperator sogutma suyu kanal-
X larinda paslanma ve tortu olusumu var mi? X
Kontrol zaman araligi nedir?

9- Kalibre ve sepefator sogutma suyu bag-
X lanti elemanlarinda sizdirmazlik ve baglanti X
sorunu var mi? Kontrol zaman araligi nedir?

10- Kalibre ve seperator vakum kanallarinda

X | ttkanma, aginma var mi? Kontrol zaman ara- X
lig1 nedir?
Kalibin Adi: Profil Kalibi Kalip Kod/No: 00001
Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatdrde Yapilan Bakim ve Onarim islemleri
Sira Uygulanan islemler Uygulayanin | imza Tarih
No Adi Soyadi:
1 Rezistans Resmesi sonucu degisim. Hasan Kota 22.03.24
2 Kalibre su kanalinda Rireclenmeden dolayr tikanma Hiiseyin Can 22.06.24
3 Kalip, Ralibre, seperatir yiizey asimmasyRalsitli dolgudan dolayi) Necmettin Bot 13.12.21
4
5
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9.2.2. Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatoriin Giinliik, Haftalik, Aylik ve
Yilhk Bakim Talimatinin Uygulanmasi
Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperator lizerindeki elemanlarin Gretim esnasindaki isleyisine ve
problem g¢ikarma sikhigina gore olusturulan kontrol tablolari, bakim ve kontrol esnasinda isaretlenir. Yapilan
kontroller ile arizalarda bir artis varsa kalibin o kismi igin periyodik bakim zamani degistirebilir (Tablo 9.5).

Tablo 9.5: Plastik Ekstriizyon Kalibinin Bakim Kontrol Listesi

PLASTiK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATOR BAKIM KONTROL LiSTESI

Evet | Hayir | Kontrolii Yapilacak Elamanlar Gunluk | Haftalik | Aylik | 6 Ay- | Yillik
ik

1- Kalip, kalibre ve seperator bakim isi mi,
onarim isi mi? Kontrol zaman araligi nedir?

2- Kahp, kalibre ve seperator ilgili ge¢mis ta-
rihi var mi? Kontrol zaman araligi nedir?

3- Kalip, kalibre ve seperator ilgili kronik bir

X ariza kaydi var mi? Kontrol zaman araligi ne- X
dir?
X 4- Kalip, kalibre ve seperatérde asinma var X

mi? Kontrol zaman araligi nedir?

5- Kalip, kalibre ve seperatérde lriin temas
X ylzeylerinde ¢izik var mi? Kontrol zaman X
araligi nedir?

6- Kalip, kalibre ve seperatorde {riin temas
X ylzeylerinde vuruntu ¢okiintl var mi? Kont- X
rol zaman araligi nedir?

7- Kalip birlestirme civatalarinda paslanma,
X asinma bozulma var mi? Kontrol zaman ara- X
lig1 nedir?

8- Kalibre ve seperator sogutma suyu kanal-
X larinda paslanma ve tortu olusumu var mi? X
Kontrol zaman araligi nedir?

9- Kalibre ve seperator sogutma suyu bag-
X lanti elemanlarinda sizdirmazlik ve baglant X
sorunu var mi? Kontrol zaman araligi nedir?

10- Kalibre ve seperator vakum kanallarinda

X tikanma, asinma var mi? Kontrol zaman ara- X
lig1 nedir?
11- Kalibre ve seperatoér sogutma suyu ka-

X nallarinda tikanma var mi? Kontrol zaman X
araligi nedir?
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Kalibin Adr: Profil Kalibi Kalip Kod/No: 00001 ‘ ‘ ‘ ‘

Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre ve Seperatorde Yapilan Bakim ve Onarim Islemleri
Sira Uygulanan islemler Uygulayanin | imza Tarih
No Adi Soyadi:
1 Rezistans Resmesi sonucu degisim. Hasan Kota 22.03.24
2 Kalibre su kanalinda Rireclenmeden dolay: tikanma Hiiseyin Can 22.06.24
3 Kalip, Ralibre, seperatir yiizey asimmasyRalsitli dolgudan dolay:) Necmettin Bot 13.12.21
4
5

Plastik Ekstriizyon Kalip, Kalibre Ve Seperatériin Bakim Talimati

1- Plastik ekstriizyon kalibi, kalibresi ve seperatoriinii tezgah izerinden ya da kalip rafindan alarak
kalip bakim masasina glivenli bir sekilde yerlestiriniz (Tezgah tzerinden sokillp alinacaksa kalp
plakalarinda bulunan rezistans ve termokupl baglantilarini sokiniz).

2- Kalip plakalarini birbirine baglayan civatalari sékinlz. Civatalar Gzerinde asinma, vidalar Gzerin-
de siyirma olup olmadigini gbzden gegiriniz.

3- Birbirinden ayrilan kalip plakalarinin birlesme ytizeylerinde korozyon olup olmadigini kontrol edi-
niz.

4- Kalip, kalibre, seperator i¢ ylizeylerinde, ham maddenin temas ettigi ylizeylerde korozyon olup
olmadigini, kontrol ediniz.

5- Kalip, kalibre ve seperator icinde, ham maddenin temas ettigi ylizeylerde iretimden kalabilecek
atik malzeme olup olmadigini kontrol ediniz.

6- Kalip, kalibre ve seperator i¢ ylizeylerindeki parlakhgi kontrol ediniz.

7- Kalibre ve seperat6r su baglantilarini sékiniz. Kalip sogutma sistemindeki tim siviyi, basingl
hava ile bosaltiniz.

8- Kalibre ve seperator sogutma sisteminde paslanma, tortu, ttkanma olup olmadiginikontrol ediniz.

9- Kalibre ve seperatér vakum hava delikleri ve kilcal vakum kanallarinda ttkanma olup olmadigini
kontrol ediniz.

10- Calisma ortamindan bulagmis kalip Gzerindeki su ve yaglari temiz bez ile tamamen arindiriniz.

11- Temizleme ve arindirma islemi bittiginde montaj resmini kontrol ederek montaj islemine basla-
yiniz.

12- Yapmis oldugunuz islemleri karistirmamak igin liste tGizerinden takip ederek devam ediniz.
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2. UYGULAMA PLASTIK EKSTRUZYON KALIP, KALIBRE VE SEPERATORUN BAKIM TALIMATININ

UYGULAMASI

Amag: Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperatoriin bakim ve tamir islemlerini talimatlar

Siire:

Gorev: Verilen islem basamaklarini uygulayarak plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperator

)) Arag Gereg, Makine ve Avadanlik

dogrultusunda uygulamak.
7 ders saati

icin bakim tablosunu doldurunuz (Gorsel 9.4).

Gorsel 9.4: Plastik ekstrlizyon kalip, kalibre ve seperator

Plastik ekstriizyon kalip bakim talimat

Plastik ekstrlizyon kalip, kalibre ve seperatori
Kahbi s6kmek i¢in anahtar takimi

Temizlik i¢in bez ve pamuk

Yaglama islemleri icin muhtelif yag

Kalip yapim resimleri

Gaz taslari

Saatgi ege takimlar

Masa ve aydinlatma lambasi

Kalip kaldirmak i¢in ving

)
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)) islem Basamaklarn

au A W N

[9)]

. Is saglig ve glivenligi tedbirlerine uyunuz.

. Aydinlik, temiz ve diizenli bir calisma ortami hazirlayiniz.

. Kullanacaginiz arag gereci hazirlayiniz.

. Plastik ekstriizyon kalibini bakim veya tamir igin keyfi olarak tamamen s6kmeyiniz.

. Plastik ekstriizyon kalip, kalibre ve seperatéri tezgaha baglandigi sekilde kalip bakim masasina

yerlestiriniz.

. Bakim talimatini uygulayiniz.

7. Kalibin tamir bakim ge¢cmisinde hangi arizalari ¢cikardigina bakiniz. Kronik olanlari not ediniz.

8. Kalip ile ilgili yapilan tamir ve degisimleri, sonraki tamir ve bakimlara rehberlik etmesi agisindan

bakim talimatlarinda bulunan “Plastik Ekstriizyon Kalibina Yapilmis Bakim ve Onarim islemleri”
kismina not ediniz.
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)) Uygulamaya iliskin Degerlendirmeler

Uygulama esnasindaki gelismeleri yaziniz.

)) Alinan Degerler / Sonug

Degerlendirme: Yapacaginiz ¢alisma asagida verilen kontrol listesinde yer alan Olgitlere gore

degerlendirilecektir. Calismanizi yaparken bu 6lcitleri dikkate aliniz.

OLCUTLER

EVET

HAYIR

1. is saghgi ve giivenligi kurallarina uyarak calisti.

2. Plastik ekstriizyon kalibresi sogutma kanallarindaki suyu bosaltti.

3. Kalp, kalibre ve seperator yiizeylerinde genel temizlik yapt.

4. Kalibin arizali kisimlarini belirledi ve arizaya gerekli miidahaleyi yapt.

5. Arizali pargay! degistirdi.

6. Degisen pargayl bakim talimatindaki tablolara kaydetti.

“HAYIR” olarak isaretlenen olgiitler igin ilgili konu ve uygulamalari tekrar ediniz.
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