T.C.
MILLI EGIiTiM BAKANLIGI

MEGEP

(MESLEKI{ EGITIiM VE OGRETIM SiSTEMININ
GUCLENDIRILMESI PROJESI)

MAKINE TEKNOLOJISI

TEMEL HAFIiF METAL ENJEKSIYON
KALIPLARI 4

ANKARA 2006



Milli Egitim Bakanlig1 tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait ¢ergeve 0gretim
programlarinda amacglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla Ogrenme materyali olarak hazirlanmas,
denenmek ve gelistirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve
Kurumlarinda uygulanmaya baglanmuistir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaglanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmasi dnerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki
yeterlik kazanmak isteyen bireyler modiillere internet {izerinden
ulasabilirler.

Basilmig modiiller, egitim kurumlarinda 6grencilere iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI167
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Hafif Metal Enjeksiyon Kaliplar1 4
Temel hafif metal enjeksiyon kaliplarinin prese
MODULUN TANIMI baglanip test edilme islemlerini gdsteren Ogrenme
materyalidir.
SURE 40 / 24
ON KOSUL o Bu Elersi.n ilk tig modiiliinii ve Temel Imalat Islemleri
ersi modiillerini almis olmak.
YETERLIK Kalib1 prese baglamak ve test etmek.
Genel Amac¢

Bu modiil ile gerekli bilgileri alip uygun ortam, arag
ve gerecler saglandiginda temel hafif metal enjeksiyon
kaliplarim1  prese teknigine uygun baglayarak test

edebileceksiniz.
MODULUN AMACI
Amaclar
> Temel hafif metal enjeksiyon kaliplarini enjeksiyon
presine teknigine uygun ve emniyetli bigimde
baglayabileceksiniz.
> Temel hafif metal enjeksiyon kaliplarini teknigine
uygun test edebileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Kalip atdlyesi, enjeksiyon kaliplari, el aletleri,
ORTAMLARI VE baglanti elemanlari, enjeksiyon pres, hafif metal
DONANIMLARI malzemeler ve pota (ocak )
Modiiliin i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden
sonra verilen 6lgme sorulari ile kendinize iliskin gozlem ve
OLCME VE gzgziille;;ig{nelelr(lrﬁlz d‘}l;olug.la' .lgaganldlg;nz kb}lgl ve
DECERLENDIRME cerek kendi kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen, modiil sonunda size o6lgme teknikleri
uygulayarak modiil uygulamalar: ile kazandiginiz bilgi ve
becerileri 0lgerek degerlendirecektir.
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Sevgili Ogrenci,

Giliniimiizde endiistriyel iiretim alanindaki rekabet tiim hiziyla devam etmektedir. Su
bir gercek ki var olmanin ve ayakta kalmanin yolu kaliteli, seri liretim yOntemlerini
uygulayabilen kisi ve kuruluslar olmakla miimkiindiir.

Kalipgilar yaptiklar1 kaliplari, ilgili preslerde deneyerek kalibin ¢alismasi ve {iretim
anindaki muhtemel hatalar1 gorebilmek ve gerekli diizeltmeleri yapmakla yiikiimliidiirler.
Bundan dolayr kaliplarin denenecegi presleri, calisma sistemlerini ve kalip pres
baglantilarinin yapilmasini bilmelidirler.

Bu modiilii tamamladiginizda sizler hafif metal enjeksiyon makinelerinin tiirlerini,
ozelliklerini ¢aligma sistemlerini taniylp ve kaliplar1 teknigine uygun sekilde prese
baglamayi, gerekli ayarlarin yapilmasini Ogrenerek deneme tiretimini
gerceklestirebileceksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Temel hafif metal enjeksiyon kaliplarini enjeksiyon presine teknigine uygun ve
emniyetli bicimde baglayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Cevrenizdeki kalip atdlyelerinde bu tiir islemleri gozleyiniz. Ilgili kisilerden
bilgiler toplayarak edindiginiz bilgileri rapor haline doniistiiriip gurubunuza
sunum yaparak paylasiniz.

1. KALIP PRES BAGLANTISININ
YAPILMASI

1.1. Hafif Metal Enjeksiyon Makineleri

Eritilmis madenin c¢elikten yapilmis kalip ¢ukuruna yiiksek basingla doldurarak
istenen bi¢imi almasini saglayan ve kalibi agarak parcayi disar1 atan makinelerdir. Hafif
metal enjeksiyon makinesinin fonksiyonu kalibin iki par¢asinin tam ekseninde ve saglam
olarak tutmak, yeterli miktarda erimis madeni kaliba basing altinda gondermek ve kalibin iki
yarimini agarak parcay1 kalip ¢ukurundan iticiler ile ¢ikarilmasini saglamaktadir.

Resim 1.1: Soguk kamaral hafif metal enjeksiyon presi



1.2. Hafif Metal Enjeksiyon Sistemi

Hafif metal alasimlarinin bigimlendirilmesinde kullanilan hafif metal enjeksiyon
(basingli dokiim) sistemi, eritilmis madenin 6zel ¢elikten yapilmis kaliba, pres yardimiyla
yluksek basingla doldurarak sekillendirilmesi islemidir.

Hafif metal enjeksiyon preslerinde bu islemin farkli yontemlerle yapilistyla ve kalip
kapama sistemleriyle birbirlerinden ayrilirlar. Metalin hidrolik ve mekanik sistemler ile
kapanmis kalip icerisine yine hidrolik bir piston tarafindan enjekte edilmesiyle baski islemi
gerceklesir. Kalip igerisinde erime sicakliginin altina inerek donan metal, kalip boslugunun
seklini alir ve acilan kaliptan {iriin, itici sistemiyle kalip ¢ukurundan disariya atilir.

Bu sistemde mamuliin seklinin hassasiyeti, tiretiminin hizi, mikroyapisinin kararliligi,
dayanimi; metaliirji miihendisliginin gelisimiyle beraber, kalip g¢eliklerinin yiiksek
sicakliklarda ozelliklerini kaybetmeden uzun siire kullanilmalari ve uzun vadede maliyetin
diisiikliigli, bugiin ¢ok ¢esitli alanlarda kullanilabilen mamullerin bu ydntemle {iretimine
imkan vermektedir.

Resim 1.2: Hafif metal enjeksiyon sistemi ile iiretilen degisik parcalar

1.3. Hafif Metal Enjeksiyon Makine Tiirleri

Hafif metal enjeksiyon presleri esas olarak basilacak malzemenin fiziksel 6zelliklerine
uygun olacak bi¢imde segilirler. Metallerin erime sicakliklar1 ve 1s1 iletkenlikleri burada
belirleyici rol oynamaktadir. Genel olarak iki gruba ayrilan metal enjeksiyon presleri, aslinda
yolluk sistemleri disinda diger aksamlar1 bakimindan birbirlerinin aynidir. Presler, sicak ve
soguk kamarali hafif metal enjeksiyon presleri seklinde ikiye ayrilirlar.



1.3.1. Soguk Kamarah Hafif Metal Enjeksiyon Presleri

Genel yapilar itibari ile bu presler
sicak kamarali basingli dokiim preslerine
benzemektedirler. Kaliplarin  baglandig:
kisimlar ayn1  sekilde yapilmistir. Bu
preslerin aralarindaki fark ergimis metalin
kalip igerisine enjekte edilme islemi
sirasinda  goriilmektedir. Bu presler ile
sekillendirilen metal alagimlarinin geliklere
yapisma 6zelligi sebebi ile farkli bir sekilde
tasarlanmistir.

Resim 1.3: Soguk kamarali enjeksiyon presi

Aliiminyum alagimlar1 ve diger yiiksek sicaklikta ergiyen hafif metaller, g¢elik ile
temas ettigi zaman demirin kendine ¢ekme Ozelliginden dolay: pres ile temas igerisinde
bulundugu her an yapismaya calisacaktir. Soguk hazneli basingli dokiim presleri ¢elik ile
erimis alasimin en kisa siire birbirine temas etmesi esas alinarak tasarlanmislardir.

1.3.2. Slcak Kamarah Hafif Metal Enjeksiyon Presleri

o ERIviK MALZEME

g
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Sekil 1.1: Sicak kamarali metal enjeksiyon presi ve kisimlarinin sematik gosterilmesi

1- Mengene A¢ma Kapama Silindiri, 2-Govde, 3-Ana Mil 4-Kollar, 5-Mengene
Hareketli Tabla, 6-Kilavuz Kolonlar, 7-On Plaka, 8-Enjeksiyon Memesi 9-Deve Boynu 10-
Enjeksiyon Silindiri 11-Piston Kolu, 12-Piston, 13-Pota, 14-Firin, 15-Enjeksiyon Kalib1
Sabit Yarimi, 16-Enjeksiyon Kalib1 Hareketli Yarimi, 17-Kroshed, 18-Sasi.

Sicak kamarali basingli dokiim presleri ile diisiik sicaklikta ergiyen agir alagimlarin
kaliplanmasinda kullanilan basingli dokiim presleridir. Sicak kamarali basingli dokiim
makinelerinde bu presler ile ergime sicakligi 327°C olan kursun, 420°C olan ¢inko, 232°C
olan kalay gibi ergime sicakliklar1 diisiik olan malzemelerin kaliplanmasinda kullanilir. Bu
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yontemle ¢ok kiiciik, hassas ve ayn1 dzellige sahip parcalar seri halde iiretilebilir. Uretimde
+0,05 mm hassasiyete ulasilabilir. Ayn1 zamanda iiretim sirasinda 10-80 atmosfer arasi
basingla calisildigindan iiretilmis pargalar talaghh imalata gerek duyulmadan kullanima
sunulabilirler.

Sicak kamarali basingli dokiim presleri iki ana bdliimden olusur. Birinci boliim kalibin
baglandigi boliimdiir. Bu kismun gorevi enjeksiyon aninda kalip yarimlarimi bir araya
getirerek kalip boslugunu olusturmak, kaliplama islemi bittikten sonra ise kalip yarimlarini
birbirinden ayirmak ve kalip boslugunda donarak olusan pargalar iticiler vasitasi ile kalip
dismna atmaktir. Ikinci béliim ise alasimlarin ergitildigi ergitme firmni, enjeksiyon islemini
gerceklestiren deve boynu ve enjeksiyon silindirinin bulundugu kisimdir. Deve boynu,
dokiimden yapilmis (u) bi¢iminde i¢i bos ve firinin ergimis maden potasi igerisinde bulunan
bir pargadir. Amaci potadaki ergimis metali kalip icerisine sevk etmektir.

Resim 1.4: Sicak kamaral enjeksiyon presi

1.4. Hafif Metal Enjeksiyon Makinelerini Olusturan Sistemler

Gilinlimiizde kullanilan hafif metal enjeksiyon presleri degisik fonksiyonlar
gergeklestirebilecek sistemler ile donatilmaktadirlar. Istege bagh olarak &zel robotlar ilave
edilmektedir. Ayn1 zamanda enjeksiyon aninda basing diizenlemesine yardimci olacak
bicimde 6zel gazli akiimiilatorler ile desteklenmektedirler. Asagida bu makinelerde bulunan
sistem ve tniteler hakkinda bilgiler verilmistir

1.4.1. Enjeksiyon Sistemi

Genelde hidrolik yag basinci ile calisa
piston silindir aksamindan olusur. Ergimis metalj
yolluk ve girisler ile kalip gukuruna iletilmesinif
saglayan sistemdir.

Resim 1.5: Enjeksiyon sistemi



1.4.2. Mengene Unitesi

Enjeksiyon isleminin stirekli
olmamas1 ve enjeksiyon siirecinden sonra
iriiniin  disartya alinmast igin, kalibin
acilmas1 ve sonraki baski i¢in kapatilmasi
gerekmektedir. Iste mengene fiinitesi bu
islemi yerine getirir. Gilinlimiiz
makinelerinde en ¢ok kullanilan mengene
sistemleri hakkinda asagida kisaca bilgiler
verilmigtir.

> Mekanik Mengene Sistemi

Resim 1.6: Mengene iinitesi

Bu mengene sistemine ¢ift etkili hidrolik bir silindir ile kumanda edilir. Hareketli pres

tablasina etki ¢ift blok sistemi ile
yapilir.Bu sistemlerde maksimum
mengene acilma degeri  (stroku)
yaklasik olarak mengene pistonun
boyuna esittir. Bu mengene sisteminde
kalip ayarint yapmak biraz zordur,
clinkii  destek plaka konumunu
degistirmek gerekir.Bu islem ise elle,
hidromotor  veya  rediiktor ile
yapilmaktadir.

> Hidrolik Mengene Sistemi

Hidrolik mengene sisteminin yapis1 mekanik
mengene sistemlerine gore c¢ok farklidir. Bu
mengene sisteminde kapama kuvvetini biiylik bir
silindir saglamaktadir. Bazi hidrolik mengene
sistemlerinde ana silindirden daha kiigiik olup,
bliylik yag kitlelerine gerek kalmadan yliksek
basingta mengene ag¢ma kapama islemlerini
gerceklestiren yardimci silindirlerde bulunur. Bu
sistemlerde kalip ayar1 oldukc¢a kolay yapilir.

Sekil 1.2: Mekanik mengene

Merkaoe kapaoma silimdin

|‘:_1;.: eaitky I o

i

On hareket silindin

Sekil 1.3: Hidrolik mengene



> Hidromekanik Mengene Sistemi

) ] ) ) Mekmik kitleme
Genellikle biiylik  makinelerde  hidrolik -'|L'm-1lll- b2t harekier sl

sistemde hareket ettirilen yagi azaltmak ve hizi
yiikseltmek icin sisteme mekanik elemanlar ilave
edilmistir. Bu sistemlerde mengene kapama islemi
bir veya birden fazla kiigiik, fakat hareket mesafesi
uzun olan hidrolik silindirler ile yapilir. Daha sonra
mengene 6zel mekanik sistem ile kilitlenir. Mekanik -
kilitleme sistemine hidrolik piston ile kumanda Merkezi kapama
edilir. Boylece sistemde asir1 yag dolasimi Mt
engellenmis olur.

Sekil 1.4: Hidromekanik mengene

1.4.3. Makine Kontrol Sistemi

Enjeksiyon makinesinin tiim fonksiyonlarini takip
ve belirli bir siraya gore koordine edilmesini saglayan
sistemdir. Bu sistem ile enjeksiyon c¢evrimine tam
otomatik veya elle kumanda etmek miimkiindiir.

1.4.4. Hidrolik Sistemi

Enjeksiyon = makinelerinde = mengene  a¢cma-kapama,
enjeksiyon islemi, itici hareketleri vb hidrolik yag basincindan
faydalanarak gergeklestirilir. Bu sistem motor, pompa,iletim hatlar1
(borular ve rakorlar), yon kontrol valfleri, piston silindir gibi
elemanlardan olusur.

1.4.5. itici Sistemi

Malzeme enjeksiyonu sonunda kalip agilarak iiriiniin kalip
cukurundan disartya, itici plakasina baglanmis pimler vasitasiyla
atilmasimi saglayan sistemdir. Bu sistem genellikle hidrolik bir
silindir piston ile ¢alistirilirlar.

Resim 1.9: itici sitemi



1.4.6. Sogutma Sistemi

Kalip c¢ukuruna enjekte edilen malzemenin istenen
siirede donmasini saglamak, kalip 1s1s1n1 ve sistemde kullanilan
hidrolik yagin 1sisin1 kontrol altinda tutmak icin kullanilan
sistemdir. Kapali devre calistirilir. Sogutma elemani olarak
genellikle su kullanilir.

Resim 1.10: Sogutma sistemi
1.4.7. Makine ve Kalip Koruma Sistemleri
Bu makineler ile ¢alisma aninda mengene agilmasina karsi 6zel kilitleme sistemleri

kullanilmaktadir. Kaliplarin korunmasina yonelik fotosel goézler kullanilmaktadir. Parca
kalip ¢ukurundan asagi diismemis ise pres ¢evrimi otomatik olarak durdurulmaktadir.

1.4.8 Akiimiilatorler i Hava sepli
Yo giri akivmiilarie  Poaframli
L o akiirmilatéir
Calisma aninda farkli g Nluajen

sistemlerin devreye girmesiyle
meydana gelebilecek gii¢ kayiplarim

dengelemeye yarayan elemandir. !
itroi Pistoaly e
Nitrojen veya azot gazi kullanilir. e | 3
ag
s

Resim1.11: Akiimiilator

1.5. Kaliplarin Hafif Metal Enjeksiyon Presine Baglanmasi

> Uretilecek parganin 6zellik ve gramajina uygun tonajda pres belirlenir ve
mengene aralig1 ayar1 yapilir.

Kalip tasima halkasindan calaskal ile kaldirilarak mengene tablalari arasina
yerlestirilir. ( Kalip diismesine karsi tedbir aliniz, dikkatli ¢alisiniz.)

Itici ve yolluk eksen kontrolleri yapilarak mengene tabla ayar rediiktdr veya
hidro motor ile yapilir.

Her iki kalip yarimi mengene tablalarina baglama elemanlar1 ile teknigine
uygun larak baglanir (Baglama pabucu, saplama, T somun, rondela, somun,
destek).

Mengene kilitleme basing ayar1 yapilir.

Mengene agma kapama ayarlar ve itici sistem ayari yapilir.

Kalip sogutma sistem baglantilar1 yapilir.

Makine calistirilarak gerekli kontroller yapilir (Baglantilar ve tiim sistemler) ve
kalip ¢aligmaya hazir hale getirilir.

9
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( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Kaliba uygun pres mengene
araligini ayarlayiniz.

» Makineyi ¢alistirarak mengeneyi kapatiniz.

» Emniyet sivis elemanini etkisiz hale getiriniz.

» Rediiktér veya hidromotor ile mengene araligini
kalip dlciisiinden 5-8 mm biiyiik degerde ayarlayiniz.

» Baglamak istediginiz kalib1
calaskal ile  kaldirarak
mengene arasina indiriniz.

» Emniyet tedbirlerini aliniz.

» Koruyucu ayakkab1 giyiniz.

» Kaliba, tasima elemanimi takiniz (Kalip kapali
olmalr)

» Baglama elemanlarini hazirlayimiz.

» Calaskal kancasini kalip tagima halkasina takarak
kaldiriniz ve mengene arasina dikkatlice indiriniz.

» Kalib1 mengene arasinda istenen konuma getiriniz
(Yolluk ile

» itici pim pozisyonlarina dikkat ediniz).

» Mengene ayarini kaliba

uygun hale getiriniz.

» Kaliba uygun ayarn rediiktor ile yapiniz (Kalip iki
mengene tablasi arasinda sikigmali).

» Rediktori asir1 zorlamayiniz.

» Calaskal kancasin1 kalip
cikariniz.

» Kalip iizerinden tagima elemanini sokiiniiz.

tasima  halkasindan
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» Kalibi  pres tablalarina

baglayiniz.

A\

Baglama
elemanlarini ve
anahtar takimlarini
hazirlaymiz.

Kalip yarimlarim
pres tablalarina
teknigine  uygun
baglama elemanlari ile baglayimiz.

Her kalip yariminin baglantisinda en az capraz iki
adet baglama pabucu ve baglama elemanlar
kullaniniz.

Kalip ebatina uygun civata veya saplamalar seginiz.
Biiyiik kaliplarin her iki yariminin baglantisinda
dort adet baglama elemani kullaniniz.

Baglama islemini karsilikli ve dengeli sikma kuvveti
uygulayarak yapiniz.

Yaptiginiz tiim baglantilar1 kontrol ediniz.

» Mengene kilitleme basing
ayarini yapiniz.

Kalip kapali konumda iken hareketli tabla arkasinda
bulunan volandan ayarlamay1 yapiniz.

Mengeneyi agip kapayarak ayari kontrol ediniz.
Asir1 basing vermeyiniz, mengeneniz kilitlenebilir.

» Mengene agma kapama
ayarlar1 ve itici sistem ayari
yapiniz.

» Kalip sogutma  sistem

baglantilar1 yapiniz.

VIVV V|V VYV VY

v

Mengene a¢cma kapama,
hiz ve zaman ayarlarini
yapiniz.

Itici ayarim yapiniz.

Kalip sogutma sistemi iletim(hortum ve rakorlar)
hatlarmin baglantilarin1 yapiniz.
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» Sistemi g¢alistirarak kagak olup olmadigimi kontrol
ediniz.

» Makineyi ¢aligtirarak tiim
kontrolleri yapiniz.

Kalip baglantilarini kontrol ediniz.

Sogutma sistem baglantilarini kontrol ediniz
Itici sisteminin galismasini kontrol ediniz.
Mengene ayarlarini kontrol ediniz.

VVVY




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

1.

Hafif metal enjeksiyon (basingli dokiim) sistemi, eritilmis madenin 6zel gelikten
yapilmig kaliba pres yardimiyla yiiksek basingla doldurarak sekillendirilmesi
islemidir.

A) Dogru B) Yanlis

Soguk kamarali hafif metal enjeksiyon preslerinde alasim ayr1 bir potada
eritilmektedir.
A) Dogru B) Yanlis

Aliminyum alagimlar1 ve diger yiiksek sicaklikta ergiyen hafif metal alagimlar soguk
kamaral1 enjeksiyon preslerinde basilirlar.
A) Dogru B) Yanlis

Sicak kamarali hafif metal enjeksiyon presleri yiiksek sicaklikta ergiyen agir
alagimlarin kaliplanmasinda kullanilirlar.
A) Dogru B) Yanlis

Hafif metal enjeksiyon preslerinde iki degisik mengene sistemi kullanilmaktadir.
A) Dogru B) Yanlis

Hidrolik sistemi pompa ve iletim hatlarindan olugmaktadir.
A) Dogru B) Yanlis

Mengene tiinitesinin fonksiyonu kalib1 agmak ve kapamaktir.
A) Dogru B) Yanlis

Agir kaliplarin baglanmasinda en fazla iki adet baglama elemani kullanilmasi
yeterlidir.
A) Dogru B) Yanlis

tici sisteminin gorevi kalip agilmadan 6nce kalip cukurunu bosaltmaktir.
A) Dogru B) Yanlis

Mekanik mengene sisteminde mengene ayar1 hidrolik piston ile yapilmaktadir.
A) Dogru B) Yanlis



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Herhangi bir hafif metal enjeksiyon kalibin1 prese baglayiniz.

Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Adi Hafif ~ Metal  Enjeksiyon Ogrencinin
Kaliplar 4
R Ad1 Soyadi
Faaliyetin Ad: Hafif mvetal enjeksiyon
kalibin1 prese baglamak Nu
Faaliyetin Hafif metal wf.:njekmyon Simifi
Amaci kaliplarin1 prese teknigine uygun Béliimi
baglayabileceksiniz.
Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA doldurunuz.(Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri Ogretmeniniz ile
tekrarlayiniz.
DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayir
1 Giivenlik 6nlemlerini aldiniz m1?
2 Gerekli yardimci araglar1 hazirladiniz mi ?
3 Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?
4 Mengene ayar1 yaptiniz mi?
5 Baglama elemanlarini hazirladiniz m?
6 Kalibiniz1 baglamaya hazirladiniz m?
7 Kalibin mengene arasindaki konumunu kontrol
ettiniz mi?
8 Yeterli sayida baglama elemani kullandiniz m1?
Baglama elemanlarin1 karsilikli, dengeli ve yeteri
kadar siktiniz mi?
10 Baglantiyr yaparken kuvvetin fazlasinin kalip
lizerine gitmesini sagladiniz mi?
11 | Tim baglantilar1 kontrol ettiniz mi?
12 | Mengene kilitleme ayarimi yaptiniz m?
13 Makineyi ¢alistirarak yaptiginiz ayari kontrol ettiniz
mi?
14 Mengene agma kapama hiz ve basing ayarlarini
yaptiniz m1?
Itici sistem ayarini yaptiniz m1? Yaptigiiz bu ayari
15 A
kontrol ettiniz mi?
16 Kalip sogutma sistem baglantilarim1 yaptiniz mi?
Yaptiginiz bu baglantilar kontrol ettiniz mi?
Makineyi c¢alistirarak tim yaptiginiz iglemleri
17 L
kontrol ettiniz mi?

14




DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.



OGRENME FAALIYETIi-2

( AMAC )

Temel hafif metal enjeksiyon kaliplarin1 teknigine uygun test edebileceksiniz.
(ARASTIRMA )

> Hafif metal enjeksiyon makineleri ile iiretim yapilan sanayi kuruluslarini ziyaret
ediniz. Kaliplarin test edilmesini ve iiretimin yapilisim1 gozleyiniz, edindiginiz
farkl bilgileri arkadaslarinizla paylasiniz.

2. KALIPLARIN TEST EDILMESI

2.1. Hafif Metal Enjeksiyon Kalip Yapisi

Hafif metal enjeksiyon kaliplari hareketli kisim ve sabit kisitm olmak iizere iki
yarimdan olusturulmaktadir. Kalibin hareketli kisminda disi plakalar, kilavuz pimler
(kolonlar), yolluk yayici, dagitict kanallar, girisler, tagma kanallari, magcalar, iticiler, itici
baglama plakasi, destek plakasi, itici plakasi geri itme pimleri, sogutma kanallar1 bulunur.
Sabit kisimda ise yolluk, sogutma kanallari, burglar, disi plaka yarimi gibi parcalar
bulunmaktadir. Kalip sabit yarimi enjeksiyon {initesi tarafina, diger yarimi ise mengene
hareketli tablasina baglanir. Tiim kalip elemanlar1 kalibin tasarimina ve tipine gore
degisiklikler gosterebilir. K.A.C: Kalip acilma ¢izgisi.

15

Sekil 2.1: Hafif metal enjeksiyon kalib1 ve kisimlari
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1.Kalip baglama plakas1 2.Yan kayitlar 3.itici destek plakas1 4. Itici baglama plakasi
5.1tici grubu geri itme pimi 6. Itici pim 7.Maga 8. Kilavuz pim (kolon) 9. Disi kalip plakasi
10. Kars1 kalip yarimi 11.Destek plakasi 12.Burg 13.Yolluk burcu 14. Kalip baglama plakasi
15.1s pargasi

2.2. Enjeksiyon Kalibinin Calismasi (Kalip Dongiisii)

Kalibin ¢aligma dongiisii su sekilde gergeklesmektedir. iki kalip yarimi pres tarafindan
kapatilir ve iki kalip arasinda olusturulan bosluga hafif metal alasim enjekte edilir. Alasim
ilk olarak yolluk burcundan geger ve buradan dagitici kanallara girer, bu kanallarda
ilerleyerek giris noktalarina gelir, giris noktasinda kesit daralmasi ile basinci artar, basinci
yukselen alagim disi kalip ¢ukuru igerisine figkirarak girer ve kalip ¢gukurunu doldurur. Fazla
olan alagim tasma bosluklarina dolar. Sivi1 haldeki alasim kalip icerisinde basing altinda
soguyarak katilagir. Daha sonra iki kalip yarimi agilir ve iticiler tarafindan parca ve atiklar
disar1 atilir. Daha sonra kalip kapanir ve bu dongii devam ederek parca liretimine devam
edilir.
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2.3. Temel Hafif Metal Enjeksiyon Kahib1 Test Etme (Deneme) Islem
Sirasi

>
>
>
>
>
>
>
>
>

Enjeksiyon ayarlarini yapiniz.

Malzemeyi hazirlayiniz (Soguk veya sicak kamarali prese gore).

Parcanin kalip ¢ukurundan atilmasini saglayiniz.

Uretilen pargay1 kontrol ediniz, parca eksik veya hatali olabilir.

Doldurma kepgesini (sistemini) ayarlayiniz. Gerekiyor ise kalibi 1sitiniz.
Makineyi c¢aligtirarak tiim sistemlerin kontroliinii yapmiz ve mengeneyi
kapatiniz.

Ergiyik malzemeyi, hazneye doldurma yarigindan dokiiniiz.

Enjeksiyon pistonuna hareket vererek islemi tamamlayiniz.

Mengeneyi acarak itici sistemini, nedenlerini aragtirarak istenen sonuca
ulasincaya kadar denemeye devam ediniz.

2.4. Preslerde Emniyetli Calisma Yontemleri

Kalip baglantilarina dikkat edilmelidir.

Kalip kapama ayar ve basinglari, yapilan ¢alismaya uygun olmalidir.
Enjeksiyon islemi aninda malzeme kacagina (fiskirma) karst koruma tedbirleri
almmalidir.

Pres operatorii isleme uygun koruyucu elemanlari kullanmahdir (Gozlik,
eldiven, is elbisesi).

Kalip koruma sistemleri kullanilmalidir (Emniyet perdeleri, fotosel gozler,
uyarici 151k ve sesler).

Kalip arasina el sokulmamalidir.

Muhtemel elektrik kagaklarina karsi gerekli tedbirler alinmalidir.

VV V VYV VYVYVY



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Enjeksiyon ayarlarini yapiniz.

» Basilacak malzeme gramajina uygun
dalict piston kursunu ayarlayiniz.

» Sivis ayarlarini yapiniz.

» Sogutma sistem ayarini yapiniz.

» Malzemeyi hazirlaymiz (Soguk veya
sicak kamarali prese gore).

Malzemeyi hazirlayiniz.
Pota 1s1 ayarin1 yapiniz .
Malzemenin ergimesini saglayiniz.
Emniyet tedbirlerini aliniz.

VV VY

» Gerekiyor ise kalibi 1sitiniz.
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» Kalib1 igleme hazirlayiniz.
» Kalib1 1stiniz
» Isitma aninda makineye zarar vermemeye

» Makineyi ¢alistirarak tiim sistemlerin
kontroliinli yapimiz ve mengeneyi
kapatiniz.

dikkat ediniz

Makineyi calistiriniz.

Son kontrollerinizi yapiniz.

Kalip yiizeylerine ayirici sprey sikiniz.
Mengeneyi ( kalib1) kapatiniz.

VVVVYY

» Ergiyik malzemeyi, hazneye doldurma
yarigindan dokiiniiz.

Enjeksiyon {initesini hazirlayiiz.
n_h LS = 3

Emniyet tedbirlerini aliniz.

>
» Ergiyik malzemeyi yiikleme kepgesi ile
doldurma  yarigindan  kovan  igine

» Enjeksiyon pistonuna hareket vererek
islemi tamamlayiniz.

dokiiniiz.

&~

» Pistona vurusu yaptiriniz.
» Pistona geri doniis komutunu veriniz.

20




» Mengeneyi acarak itici sistemi ile
parcanin kalip c¢ukurundan atilmasini
saglayiniz.

» Mengeneyi (kalibi1) aginiz.

> ltici sistemini devreye aliniz.

» Basilan pargayr  kalip
cikariniz.

¢ukurundan

» Uretilen parcay1 kontrol ediniz. Parca
eksik veya hatali olabilir, nedenlerini
aragtirarak istenen sonuca ulasincaya
kadar denemeye devam ediniz.

» Pargay1 inceleyiniz.

» Cokme ve eksik kisimlar var ise;
Kalip sicakligi uygun degildir.
Enjeksiyon basinci yetersizdir.
Giris kesiti dar olabilir.

Kalip ¢ukurunda hava kaliyor
olabilir.

Malzeme sicaklig diisiiktiir, vb.
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(' OLCME VE DEGERLENDIRME )

1.

Hafif metal enjeksiyon kaliplar1 kag¢ kisimdan olusur?

A) 2

B) 3

C) 4

D) Higbiri

Asagidaki hangi parca hafif metal enjeksiyon kaliplarina ait degildir?
A) Maga

B) itici

C) Burg

D) Cekici pim.

Basilan parcanin kalip gukurundan disartya atilmasini saglayan sisteme ne ad verilir?
A)  Swyiricr sistemi

B) [Itici sistemi

C) Cekici sistemi

D) Alici sistemi

Bir enjeksiyon kalibinin kapatilip, malzemenin disariya atilmasi ile sonuglanan siireg
ne ile adlandirlir?

A)  Islem siiresi

B) Parca basma

C)  Enjeksiyon

D) Dongii

Kalip agilma ¢izgisinin kisaltilmis hali agagidaki se¢eneklerden hangisidir?
A) KAP

B) KA.C

C) P.AC

D) PAC

22



(PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Herhangi bir soguk kamarali hafif metal enjeksiyon presinde uygun kalip ile test
(deneme ) iiretimi yapiniz.

Alan Adi MAKINE TEKNOLOJISI Tarih
Modiil Ads Hafif Metal Enjeksiyon Bttt
Kaliplar 4

Hafif ~ metal  enjeksiyon | Adi Soyad:
Faaliyetin Ad1 kaliplarinm
test etmek. Nu

Hafif metal enjeksiyon | Simifi
kaliplarin1  teknigine uygun test
edebileceksiniz

Bitirdiginiz faaliyetin sonunda asagidaki performans testini
ACIKLAMA doldurunuz. (Hayir) olarak isaretlediginiz islemleri 6gretmeniniz ile
tekrar ediniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI Evet Hayr

Giivenlik 6nlemlerini aldiniz mi1?

Faaliyetin
Amaci

Boliimii

Koruyucu elemanlar1 hazirladiniz m?
Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?

Enjeksiyon (dalict piston) ayarlarint yaptiniz mi?

N | B (RN -

Malzemeyi hazirladiniz mi1?

Ergitme potasi 1s1 ayarlarini yaptiniz mi?

(=)

Malzemeyi ergittiniz mi?

Kalip baglantilarini ve makine ayarlarini kontrol
ettiniz mi?

9 Kalip ¢ukuruna ayiric1 uygulayip kapattiniz mi?

10 | Enjeksiyon ayarlarini yaptiniz mi?

Ergiyik malzemeyi doldurma yarigindan sevk
kovanini doéktiinliz mii?

12 | Enjeksiyon islemini yaptiniz mi?

13 | Enjeksiyon pistonunun geri doniisiinii sagladiniz m?

14 | Mengeneyi agtiniz mi?

Itici sitemini devreye alip kalip cukurundaki pargalari
disartya attiniz mi?

16 | Kaliptan ¢ikan pargayi incelediniz mi?

Uretilen parcada hatalar var ise gerekli calismay1
yaptiniz mi?

23



DEGERLENDIRME

Olgme sorular1 ve performans testi sonunda basarisiz oldugunuz kisimlar hakkinda
yeniden konu ve uygulama tekrar1 yapiniz.

24



MODUL DEGERLENDIRME

Modiille kazandigimiz yeterliligi 6lgmek icin asagida resmi verilen hafif metal
enjeksiyon kaliplarin1 veya benzerini prese baglayarak (deneme iiretimi) test edeceksiniz
kalip test islemini yapabilmeniz icin kalibinizi soguk kamarali enjeksiyon presine emniyetli
bicimde baglayiniz ve enjeksiyon i¢in gerekli ayarlari yapiiz. Malzemenizi ergitme
potasinda istenen sicaklikta sivi hale getirerek (deneme iiretimini) test islemini
gerceklestiriniz. Bunun i¢in asagidaki davraniglari sirasiyla yapmaniz gerekmektedir.
Cevaplarinizda hayir secenegi var ise bir sonraki davranisa ge¢meden hayir dediginiz
davranis1 6grenerek uygulamalisiniz.

Kalip baglama elemanlar:

Hafif metal enjeksiyon kalib1 ve kisimlari
1.Kalip baglama plakas1 2.Yan kayitlar 3.tici destek plakasi 4.itici baglama plakasi
5.Itici grubu geri itme pimi 6.Itici pim 7.Maga 8.Kilavuz pim (kolon) 9.Disi kalip plakasi
10.Kars1 kalip yarimi 11.Destek plakasi12.Burg 13.Yolluk burcu 14.Kalip baglama plakasi
15.1s pargasi
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Makine kisimlar1 1.Kontrol iinitesi 2.Mengene iinitesi 3.Makine kumanda butonlar1 4.Sogutma
sistemi S.Akiimlator 6.Enjeksiyon iinitesi

Alan Ad1 MAKINE TEKNOLOJISI Tarih

Modiil Ad:

Hafif metal enjeksiyon
kaliplari-4

Ogrencinin

Faaliyetin Ad1 | kaliplarim1 prese baglamak ve

Hafif metal enjeksiyon | Adi Soyad

teknigine uygun test etmek Nu
Hafif metal enjeksiyon | Simifi
Faaliyetin kaliplarini =~ prese  teknigine
Amaci uygun bi¢cimde baglayabilecek | Béliimii

ve test edebileceksiniz.

ACIKLAMA

Sevgili 0gretmenim, Ogrencinizin yeterlik Olgme faaliyeti
sonunda asagidaki performans testini doldurunuz. Yapmis oldugu
islemlere (Evet) yapamadigi islemlere (Hayir) olarak isaretleyiniz.

DEGERLENDIRME KRIiTERLERI

Evet

Hayir

Giivenlik 6nlemlerini aldiniz mi1?

Gerekli yardimci araglart hazirladiniz mi ?

Islem basamaklarini tespit ettiniz mi?

Mengene ayar1 yaptiniz mi?

Baglama elemanlarin1 hazirladiniz mi?

Kalibinizi baglamaya hazirladiniz mi?

N (N[O (R W N -

Kalibin mengene arasindaki konumunu kontrol ettiniz
mi?

Yeterli sayida baglama elemani kullandiniz m1?

Baglama elemanlarim1 karsilikli, dengeli ve yeteri
kadar siktiniz nu?

10

Baglantiy1 yaparken kuvvetin fazlasinin kalip {izerine
gitmesini sagladiniz mi1?
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11 | Tim baglantilar1 kontrol ettiniz mi?

12 | Mengene kilitleme ayarin yaptiniz m?

13 Makineyi calistirarak yaptiginiz ayari kontrol ettiniz
mi?

14 Mengene a¢ma kapama hiz ve basinng ayarlarim
yaptiniz mi?
Itici sistem ayarim1 yaptimizm? Yaptigimz bu ayari

15 L
kontrol ettiniz mi?

16 Kalip sogutma sistem baglantilarin1 yaptinizmi?
Yaptiginiz bu baglantilar1 kontrol ettiniz mi?

17 Makineyi calistirarak tiim yaptiginiz islemleri kontrol
ettiniz mi?

18 | Enjeksiyon (dalic1 piston) ayarlarini yaptiniz mi?

19 | Malzemeyi hazirladiniz mi1?

20 | Ergitme potasi 1s1 ayarlarini yaptiniz mi?

21 | Malzemeyi ergittiniz mi?

2 Kalip baglantilarini ve makine ayarlarin1 kontrol
ettiniz mi?

23 | Kalip cukuruna ayirict uygulayip kapattiniz mi1?

24 | Enjeksiyon ayarlarini yaptiniz m1?

25 Ergiyik malzemeyi doldurma yarngindan sevk
kovanini doktiiniiz mii?

26 | Enjeksiyon islemini yaptiniz m?

27 | Enjeksiyon pistonunun geri doniisiinti sagladiniz mi?

28 | Mengeneyi agtiniz m1?

29 Itici sitemini devreye alip kalip cukurundaki parcalari
disartya attiniz mi?

30 | Kaliptan ¢gikan parcay1 incelediniz mi?

31 Uretilen parcada hatalar var ise gerekli calismay1
yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Ogrenci iizerinde yapmus oldugunuz yeterlik &lgme degerlendirme isleminde
istediginiz taktirde “Evet” ve “Hayir”lara not sistemi uygulamak sureti ile degerlendirme
yapabilirsiniz. Hayir, olan cevaplar1 6grencinin yeniden uygulamasini istemek sureti ile

moduli tamamlatabilirsiniz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETIi-2 CEVAP ANAHTARI
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