T.C.
MILLI EGIiTiM BAKANLIGI

MEGEP

(MESLEKI EGIiTiM VE OGRETIM SiSTEMINIiN
GUCLENDIRILMESI PROJESI)

MAKINE TEKNOLOJISI

TEMEL PLASTIK ENJEKSIYON
KALIPLARI 4

ANKARA-2006



Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayil
Karari ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
kademeli olarak yayginlastirilan 42 alan ve 192 dala ait cergeve dgretim
programlarinda amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik
gelistirilmis 6gretim materyalleridir (Ders Notlaridir).

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

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim Ogretim sirasinda gelistirilebilir ve
yapilmast 6nerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

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

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda Ogrencilere {iicretsiz olarak
dagitilir.

Modiiller hicbir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve {icret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI163
ALAN Makine Teknolojisi
MESLEK/DAL Endiistriyel Kalip
MODULUN ADI Temel Plastik Enjeksiyon Kaliplari 4
Plastik enjeksiyon kalip¢iliginda kullanilan enjeksiyon
P makinelerinin, kaliplarin nasil baglanacagmin ve kalip
L1V LU P INT basilmadan Once yapilmasi gereken ayarlarin anlatildigi
Ogrenim materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Ilk ii¢ modiili ve Temel Imalat Islemleri modiillerini
almig olmak
YETERLIK Kalib1 prese baglamak ve test etmek.
Genel Amag
Uygun ortam ara¢ gere¢ saglandiginda temel plastik
enjeksiyon kaliplama islemlerini yapar.
P Amaclar
MODULUN AMACI > Temel plastik enjeksiyon kaliplarini enjeksiyon presine
teknigine uygun ve emniyetli bigimde
baglayabileceksiniz.
»  Temel plastik enjeksiyon kalibini teknigine uygun test
edebileceksiniz.
Ortam: Plastik enjeksiyon atdlyesi, bilgi teknolojileri
siifi, laboratuvar ,igletme, kiitliphane gibi 6grencinin kendi
EGITIM OGRETIM kendine veya grupla gallsacagl tiim ortamlar. )
ORTAMLARI VE ' Sllllf: ' Telev.lzy'on, ved, dvd oynat1c1," “tepegoz',
DONANIMLAR proj eksiyon c.1ha21, bllglsayar ve donan;mlan, siuf kiitiphanesi,
dijital kayit cihazi, 6gretim materyalleri vb.
Atolye:  Plastik enjeksiyon atdlyesi, Ol¢me kontrol
aletleri
Modiiliin i¢inde yer alan her bir 6grenme faaliyetinden
- sonra verilen Olgme araglart ile kendinizi degerlendiriniz.
OLCME VE Modiiliin sonunda ise kazandigimiz bilgi, becgeri, tavirlar
DEGERLENDIRME B o N
Olcmek amaciyla 6gretmen tarafindan hazirlanan 6lgme araglari
ile kendinizi degerlendireceksiniz.
Modiil uygulamalar1 sirasinda, atdlye, simif ve bireysel
YONTEM VE f%aliyetlerde grup 'gahsmasu gercek yasant}‘ "ortamlarlnc%a
TEKNIiKLER gézlem yapma,gezi, deney, arastirma, gOriisme, proje

hazirlama, sunum yapma, uygulama,bireysel Ogrenme, vb.
tekniklerle calisabilirsiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Hizla gelisen teknoloji ¢aginda, kalipciligin birka¢ climleyle agiklanamayacagi bir
gercektir. Ciinkii kalipeilik, giinliik hayatimiza girmis pek ¢ok pargalarin iretimini
gergeklestiren en 6nemli mesleklerden biridir. Kalipgilik bu pargalarin iiretiminde zaman,
kalite ve Ol¢li tamligi, malzeme tasarrufu ve Ozdeslik saglayan, ayrica iscilik giderlerini
asgari diizeye indiren bir meslektir.

Bu meslekle tip, otomobil, ugak, bilgisayar, cep telefonu, insaat sekt6rii ve oyuncak
sanayisi ¢ok hizli gelisim gostermistir. Ulkelerin gelirleri neredeyse bu sanayi girdileri ile
Olciilmektedir. Giin gectikge kalipgilik teknolojisi daha da 6nem kazanmaktadir.

Bu modiil sonunda enjeksiyon preslerini ¢alistirabilecek, kalip baglayip degistirme
yapabilecek, kaliplarin sorunlarina ¢oziim iiretebileceksiniz. Sanayinin bu konuda istedigi
niteliklere sahip olacaksiniz.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Temel plastik enjeksiyon kaliplarini Enjeksiyon presine teknigine uygun ve emniyetli
bigimde baglayabileceksiniz.

( ARAsTIRMA)

>
>

Plastik kaliplarinin ¢esitleri, iiretimdeki 6nemi hakkinda bilgi toplayiniz.
Plastik enjeksiyon preslerinin gesitlerini arastirarak karsilastiriniz.

1. PLASTIK ENJEKSIiYON KALIPLARININ
PRESE BAGLANMASI
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Sekil 1.1: Plastik enjeksiyon makinesinin kisimlari
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Enjeksiyon Preslerinin Ana Kisimlar

Kalip agma ve kapama silindiri
Enjeksiyon silindiri

Kam

Kalip agma kapama i¢in vana
Basing diismesini saglayan vana
Enjeksiyon silindiri i¢in 4 yonlii vana
Basing ayar vanasi

Amaca uygun kiiresel vana

Cift etkili pompa ve vana {initesi
Elektrik motoru

Basing diisiirme vanasi

Hidrolik yag deposu

1.1. Plastik Enjeksiyon Makinelerinin Kullanim Alanlar

>

Enjeksiyon: Isitilarak yumusatilmis plastik hammadde, sonsuz vida yardimi ile
kalip gukuruna yiiksek bir basingla basilir. Bu igslem termoplastik malzemelere
uygulanir. Ham madde toz veya graniil (tanecik) seklindedir. Plastik iiriinlerin
imalat: i¢in kullanilan bu teknik en kullanilish olanidir (Sekil 1.2). Uriine son
sekil verilir, {izerinde ikinci bir iglem yapilmaz.

Kalp Huni :
Isitict Bantlar

e e O e IO B

L L
|

o ]y e e e
Enjekte Memesi Silindir

Piston

Sekil 1.2: Enjeksiyon iinitesi

Ekstriizyon: Isitilarak yumusatilmis malzeme, sonsuz vidanin yardimi ile
belirli bir profil seklinde olan delikten yiiksek bir basingla gegirilir.
Termoplastik veya termoset malzemelere uygulanir. Olduk¢a yaygin olan bu
yontemle, ¢esitli kesitlere sahip ¢ubuk, boru, plaka veya kalin lif seklinde iiriin
elde edilir (Sekil 1.3).



Vidali Mil  lsiticr Bantlar  Silindic

Huni

i O e O s ]

Fiskartilan
Plastik

=

i \ S
Hareketli 1IN 1= =2 plasix

Bant Fiskirtma Memesi

Takvive
_ Soguima Baglangic1__Basing Sahasy | Sahasi

Piston

Sekil 1.3: Ekstriizyon iinitesi

> Basinch kaliplama: Soguk veya hafif 6n 1sitilmis malzeme, sicak bir kaliba
yiiksek bir basingla basilir. Termoset malzemelere uygulanir. Ham madde, toz
veya On 1sitilmig palet denilen kiiglik topaklar seklindedir. En eski olan bu

yontemde, tiriine son sekli verir.

. Transfer Kaliplama

Soguk ve hafif 6n 1sitilmis malzeme,
sicak bir potadan (kaptan) kalip bosluguna
yilksek bir basingla basilir. Termoset
malzemelere uygulanir Ham madde toz
seklindedir. Basingli kaliplamaya gore siki
toleranslar isteyen bu yontem, iiriine seklini
Verir.

° Sicak Sekillendirme

On 1s1tilmis malzeme, dnce soguk veya
Sicak kaliplama ile ve sonra sogutulmus bir
kalipta alcak basingla sekillendirilir.
Termoplastik malzemelere uygulanir. Bu
yontem, i¢i bos kutular veya delikli {irlinler
Verir.
. Ufleme

Isitilarak yumusatilmisg plastik
malzeme, soguk (veya sogutulan) bir kalipta
alcak basingla hava iifleyerek sekillendirilir.

Hemes

_|- Hava Ka
l Girisi et

Hamur Plastik

Basingh Hava Génderme Borusu

Sekil 1.4: Uflemeli kalibin asamalar1

° Termoplastik malzemelere uygulanir. Ham madde levha, film veya
ekstriizyon tiipleri seklindedir. Bu yontemle i¢i bos kutular, siseler elde

etmek miimkiindir (Sekil.1.4).



° Vakumla Sekillendirme
On 1silmis malzeme, kalip ile panel arasinda vakum veya basingli hava ile
sekillendirilir. Termoplastik malzemelere uygulanir. Bu yontem ince cidarli, genis ylizeyli

pargalara uygulanir.
Ham Plastik

° Haddeleme

Soguk veya hafif on
1sitilmig malzeme, birbirine gore = Hadde Ayar

ters donen iki silindir arasinda >

levhaya dontistiirilir.

Termoplastik malzemelere =

uygulanir. Bu yontemle tabaka @ Diizeltme Makaralar
ve levha gibi iiriinler elde edilir Ll

(Sekil 1.5).

Sekil 1.5: .Haddeleme iinitesi

1.2. Plastik Enjeksiyon Makine Tiirleri ve Calisma Sisteminin
Aciklanmasi

31/08/2005

Resim 1.1: Yatay enjeksiyon makinesi Resim 1.2. Dikey: enjeksiyon makinesi

Plastik enjeksiyon makineleri yatay (Resiml.1) ve dikey (Resim1.2), olmak iizere iki
gesit iiretilmektedir.

Yapilan kaliplarin bigimine gére uygun makine tercihi yapilir.

Yatay enjeksiyon presleri li¢ degisik tipte iiretilmektedir.

Tek dalic1 pistonlu enjeksiyon presi

Cift dalic1 pistonlu enjeksiyon presi

Vidali ve dalict pistonlu enjeksiyon presi

Dalici pistonlu enjeksiyon presleri muhtelif gramajlarda iiretilir. Hidrolik ve mekanik
kalip sikma giiciine sahiptir. Bu enjeksiyon preslerin iizerinde bulunan huni igerisine , talag
veya boncuk halindeki plastik madde doldurulur. Besleme kanali ile plastik madde
enjeksiyon silindirin arka bosluguna akar. Dalic1 piston, silindir i¢indeki plastik maddeyi
sikistirir. Akigkan haldeki plastik , basing ve sicaklik altinda kalip bosluguna enjekte edilir.
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Ancak vidali enjeksiyon preslerine oranla, dalic1 pistonlu enjeksiyon preslerinin kaliplama
hiz1 daha diisiik ve basing kayb1 da fazladir. Bu nedenle, dalict piston ucundaki enjeksiyon
basinci, enjekte memesi ucundaki basingtan daha azdir.Vidali enjeksiyon preslerinde ise
silindir igerisinde ve enjeksiyon memesi ucundaki basinglar aynidir.

Cift dalic1 pistonlu enjeksiyon preslerinde, bir besleme silindiri, ayn1 zamanda plastik
madde ergitme silindiri, birde enjeksiyon silindiri mevcuttur. Besleme silindiri enjeksiyon
silindirini siirekli besler. Vidali ve dalict pistonlu enjeksiyon preslerinde vidali enjeksiyon
silindiri, plastik maddeyi ergitme ve enjeksiyon silindirini beslemektedir.

1.3. Plastik Enjeksiyon Makinelerini Olusturan Sistemler
1.3.1. Enjeksiyon Unitesi

Enjeksiyon kaliplama metodu ile termoset ve termoplastik maddelerden parca
iretilmesi kisa zamanda gelismistir. Sanayide, bircok parganin seri iiretimi saglanmis,
ekonomiye biiyiik katkilar kazandirmistir. Seri tiretimlerde plastik parga tasarimi artmustir.
Enjeksiyon kaliplama yontemi ile akiskan hale gelen plastik madde, kalip icerisine enjekte
edilir. Kalip igerisindeki {iriin katilaginca, kalip otomatik olarak acilir. Uriin kaliptan alinr,
ikinci bir islem yapilmaksizin monta;j edilebilir.

1.3.2. Mengene Unitesi

Enjeksiyon preslerinde kalip sikma aygiti, en
o6nemli iinitelerden biridir. Preslerde sabit ve hareketli
cene olmak lizere iki gruba ayrilir. Mengene {initesi
sayesinde kalip acilma ¢izgisinden, kalibin agilip
parca diismesi gerceklesir.

»  Mekanik Mengene Sistemi

Mekanik sikmali mengeneler, ayarlanabilir
vidal1 kollar yardimi ile mengene aralig1 tespit edilir.
Kumanda panelinden otomatik veya yati otomatik
kalibin agilip kapanmasi gergeklestirilir (Resim1.3).

> Hidrolik Mengene Sistemi

Hidrolik kalip sikma aygitinda silindir - piston
sistemi vardir. Piston mili ucuna hareketli kalip sikma
plakasi baglanmistir. Kalibin a¢ilmasi, kapanmasi ve
sitkma iglemi dogrudan hidrolik silindir - piston sistemi ile
hareketlendirilmistir. ~ Hidrolik mengene sisteminde
herhangi bir hareket olmadigi i¢cin kuvvet iletimi dogrudan
silindir - piston giicline baglidir (Resim 1.4).

Resim 1.4: Hidrolik mengene



> Hidromekanik Mengene Sistemi

Hidromekanik mengene sisteminde ise kalibi acma
kapama ve stkma iglemi hidrolik silindir - piston sistemi ve
mafsal kollar1 ile yapilmaktadir. Bu tip kalip sikma isleminde
kuvvet iletme orani yiikselir (Resim 1.5).

1.3.3. Makine Kontrol Sistemi

01/09/2005

Resim1.6: Enjeksiyon 1s1 gosterge iiniteleri

Enjeksiyon preslerinde kumanda sistemi, otomatik ve yar1 otomatik olarak
diizenlenmistir. Kalip ilk ayar1 yapilirken yari otomatik kumanda sistemi kullanilir. Kalip
seri basmaya bagladigi zaman tam otomatik kumanda sistemi devreye sokulur. Kalip
degistirme islemine kadar bu sekilde calistirilir. Uretim boylece seri olarak gergeklestirilir
(Resiml.6).

1.3.4. Hidrolik Sistem

Enjeksiyon hidrolik sistemi, kalibin seri olarak calismasina,
. uygun yapilmistir. Kalibin agilmasina, kapanmasina ve uygun
sikistirilmasina yardimei olur (Resim1.7).

Resim 1.7: Hidrolik sistem



1.3.5. itici Sistemi

Enjeksiyon preslerinde iticiler mekanik, hidrolik ve hidromekanik olmak tizere hareket
alirlar. Iticilerin gorevi, kalip icindeki iirlinlin kaliptan disar1 c¢ikarilmasini saglamaktir
(Resiml.8).

Resim 1.8: itici sistem

1.3.6. Sogutma Sistemi

Enjeksiyon kaliplarmin tamami, kalibin
icerisine plastik enjekte edildikten sonra
sertlesmenin saglanabilmesi i¢in sogutulur. Kalip
sicakligi1 da dikkate alarak kalip igindeki
iriiniin etrafindan uygun kanallar agilarak su
dolagtirilir. Dolasan suyun ¢abuk 1sinacagi igin,
suya sogutma islemi gerceklestirilir. Ozellikli
kaliplarda, suyun kaliba zarar vermemesi i¢in
kaliplara  agilan  deliklere  bakir  borular
dosenmektedir. Aksi halde su, metalden yapilmis
kaliplar1 paslandirir (Resim 1.9).

31/08/2005

Resim 1.9: Sogutma Kkontrol iinitesi

1.3.7. Ocak Isitma Sistemleri

Termoset plastiklerin transfer presleri ile bigimlendirilmesinde 1sitma sistemi, basing
ve zaman ayarlayicilar bulunmas1 gerekmektedir.

> 170 °C’ ye kadar 1sitma kapasitesi bulunan sicak buharli 1siticilar kullanilir.

> Isttict sistemin kalip yarimlari igine yerlestirilen elektrikli isiticilar kullanilir.

> Yag devreli 1siticilar da kullanilir (Resim 1.10).
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Resim 1.10: Enjeksiyon 1sitma iinitesi

1.3.8. Makine ve Kalip Koruma Sistemleri

YV VVVVVVVVVYY

Resim 1.11: Enjeksiyon koruma (giivenlik) sistemleri

Makineye kalip baglarken, sokerken dikkatli ve titiz davranilmalidir.
Makinenin hidrolik deposuna pislik, tortu kagirilmamalidir.

Hareketli ¢eneye uygun agirlikta kalip baglanmalidir.

Isitic1 ve sogutucu sistemlerin ayni anda ¢alismalarina 6zen gosterilmelidir.
Hareketli ve sabit ¢ceneyi tasiyan mil ve yataklar siirekli yaglanmalidir.

Pres yeterince 1sinmadan kesinlikle basma islemi yapilmamalidir.
Enjeksiyon presinin gostergeleri hatali ya da bozuk olmamalidir.

Kaliplar dikkatli ve agirliklarina gére emniyetli baglanmalidirlar.

Pres ve kalip muhafaza kafesleri mutlaka yerine takili konumda ¢aligmalidir.
Kalip i¢inden iirlinler seri olarak ¢ikarilabilir olmalidir.

Presin tlizerinde takim, baglama elemam ve benzeri seyler unutulmamalidir
(Resim 1.11).

Cikan kaliplar temizlenip korumaya alimmalidir.
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1.3.9. Mal Alma ve Kurutma Sistemleri

Plastik enjeksiyon makinelerinde baski isleminin seri ve
kolay olmasi i¢in, hammadde makinenin {istiinde 1sitma ve
kurutma isleminden gecer. Degisik hava sartlarindan alinan,
nem rutubet arindirilmis olur (Resim 1.12).

Resim 1.12: Enjeksiyon 6n kurutma sistemi

1.3.10. Emniyetli Calisma Kurallar:

Kafes agikken basma islemi yapilmaz.

Is1 gostergeleri siirekli kontrol edilmeli, gerekli 1s1 yokken baski islemi
yapilmamalidir.

Plastik ham madde koyma potasina plastik disinda, metal ve toz gibi baska
maddelerin gitmemesine 6zen gostermelidir.

Presi bir kisi kullanmali, kumanda ve mengenelere ayni kisi kumanda etmelidir.
Herhangi bir elektrik arizasi oldugunda sorumlu Ogretmene miiracaat
edilmelidir.

Presin sogutma sistemlerinin ¢alisip ¢alismadig siirekli izlenmelidir.

Kalip sokme takma iglemleri sorumlu 6gretmen gozetiminde yapilmalidir.
Tezgah salteri acikken kesinlikle kaliba miidahale yapilmamalidir.

VVVY VYV V VYV

1.4. Kaliplarin Prese Baglanmasi
1.4.1. Kalip Ebatlarina ve Gramajima Uygun Enjeksiyon Presinin Belirlenmesi

Enjeksiyon presleri degisik gramajlarda iiretilir. Kalibin boyutlar, {irlinlin sayis1 ve
gramaji dikkate alinarak, pres secimi yapilir. Elimizdeki prese gore tasarim yapilacaksa kalip
yapimcilarina eldeki presin kapasitesi 6nceden verilmelidir.

1.4.2. Kaliba Uygun Mengene Araliginin Ayarlanmasi

Enjeksiyon preslerine kalip baglarken, mengene mekanik olarak kalip dis 6lgiisii
sigacak kadar acgilir. Enjeksiyon presinin koruma kafesleri sokiiliir. Kalip baglamaya hazir
hale getirilmis olur.
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1.4.3. Kalibin Mengene (Tablalar)Arasma Yerlestirilmesi

Kiiciik kaliplar insan giicii, biiylik kaliplar ise ving
yardimi ile prese kaldirilir. Pres mengene arasina alinan
kalip, mekanik olarak sikilir. Enjeksiyon preslerinde kalip
baglama, sokme islemi ¢ok dikkat ve tecriibe ister. En ¢ok
is kazalar kalip degistirme esnasinda gerceklesir (Resim
1.13).

Resim 1.13: Kalip tasima vinci

1.4.4. Kalip Yarimlarim Tasiyic1 Plakalarindan Baglama Araclari ile Pres
Tablalarina Emniyetli Sekilde Baglama

Plastik kaliplari ister elle ¢aligir, isterse otomatik preslerle olsun, baglanmalar1 son
derece Onemlidir. Eger kalip yarimlari birbirlerini tamamlamazlarsa ¢ikacak parcalarda
kaciklik olur. istenilen kalitede firiin elde edilemez. Bunun i¢in mutlaka kaliplarda
merkezlemeye Onem verilmelidir. Merkezleme elemani1 olarak ya pimlerden ya da
gecmelerden faydalanilir. Iyi merkezlenmis bir kalip cesitli baglama elemanlari ile sabitlenir
ve kaliplama gerceklestirilir. Emniyetli baglama bittikten sonra koruma kafesleri mutlaka
kapatilmalidir (Resim 1.14).

Resim 1.14: Enjeksiyona uygun baglanms kalip
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1.4.5. Mengene A¢ma-Kapama Ayarlarimm Yapilmasi

Enjeksiyon preslerinde kalip tezgaha emniyetli bir sekilde baglandiktan sonra, kalip
acma kapama ayarlart gerceklestirilir. Kalip iizerindeki elemanlar, parcalarin seri
iretilebilmesi i¢in tasarlanmistir. Kalip agma kapama esnasinda biitiin kalip elemanlarinin
caligmasina 6zen gosterilmelidir.

1.4.6. Kalip Sogutma Sistem Baglantilarinin Yapilmasi

Enjeksiyon plastik kaliplar1 genellikle su veya basingli hava ile sogutulur. Bu iglemler
kalip elemanlar1 arasinda sizdirmazlik elemanlari (yumusak bakir, aliiminyum ve kauguk
malzemelerden) daire kesitli salmastralarla olur. Rakorlarla tezgdh ve kaliba baglantist
gerceklestirilir.



( UYGULAMA FAALIYETI

)

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Kaliba uygun presi belirleyip
mengene acikligini tespit ediniz.

» Kalib1 pres tablasina baglayiniz.

» Mengene ayarini yapiniz.

» Mengene agma, kapama hiz,
basing ve zaman ayarlarini yapimiz.

» Kaliba uygun pres tiiriinii se¢iniz.

» Uygun baglama elemam ile kalibi prese
emniyetli baglaymniz.

» Kalibt yeterince sikacak mengene araligini

ayarlaymiz.

» Kaliba ve iirline uygun seri liretim ayarlarini

seciniz.




((")L(:ME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki 6lgme ve degerlendirmede 1’den 6. soruya kadar bosluk doldurma 7°den 9.
soruya kadarda dogru-yanlis kriterleri uygulanmistir.

1. Uflemeli kaliplarda ..................... malzeme kullanilir.
2. Enjeksiyon kaliplarinda.................. malzemeler kullanilir.
3. Enjeksiyon kaliplarinda kaliplamada plastik malzemede 6n.............. yapilmalidir.

4. Enjeksiyon kaliplarinda kafes agikken bask1 ....................

5. Plastik hammadde koyma potasina plastik disinda............ girmemesine 0zen
gosterilmelidir.
6. Makinede olusan elektrik arizasini .............. gidermelidir.
7. Enjeksiyon kalibinda iiriin diismiiyorsa ¢ikarici kursu kisadir.
A) Dogru B) Yanlis
8. Enjeksiyondan ¢ikan iiriin lizerinde ikinci islem gereklidir.
A) Dogru B) Yanlig
9. Enjeksiyon kaliplar1 baski esnasinda sogutulmalidir.
A) Dogru B )Yanlis
DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtarn ile karsilagtirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete geciniz.



OGRENME FAALIYETI-2

( amac )

Temel plastik enjeksiyon kaliplarini enjeksiyon presine teknigine uygun ve emniyetli
bicimde baglayabilecek, temel plastik enjeksiyon kalibin1 teknigine uygun test
edebileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

> Atolyenizde mevcut enjeksiyon preslerinin yapisin1 ve calisma prensiplerini
inceleyiniz.
> Preslere kalip baglanirken uzaktan gozlemleyiniz.

2. KALIPLARIN TEST EDILMESI

2.1. Kalip Kapama, A¢cma, Basin¢, Hiz ve Zaman Ayarlarin1 Yapma

Plastik enjeksiyon makinelerine kalip emniyetli baglandiktan sonra, mekanik olarak
kalip acilip kapatilarak {izerindeki elamanlarin ¢aligma durumlari izlenir. Herhangi bir sorun
goriilmezse, tezgah otomatige alinarak iiriiniin seri tiretilmesi i¢in sivisler yardimi ile uygun
basing, hiz ve zaman ayarlamasi gergeklestirilir. Bu siirelerin iyi ayarlanmadigi durumlarda;

Uriin kalipta yeterince sertlesemez.

Uriin homojen dagilim gdsteremez.

Uriin {izerinde hava kabarciklar1 ,biiziikliik ve eksiklik gozlenir.
Uriin kirtlgan olabilir.

Uriinde renk degisimi meydana gelebilir.

Uriin kalip igerisine yapigma yapabilir.

Kalip acilma ¢izgisinde capaklar meydana gelebilir.

VVVYVYVYYVYVY

2.2. Itici Sistem Ayarlarim1 Yapma

Plastik enjeksiyon makinelerine kalip emniyetli baglandiktan sonra, iiriniin kalip
icinden seri olarak ¢ikartilmasi i¢in mekanik, hidrolik, pnomatik ve yayli destekli itici
sistemler kullanilir. Kalip tasarimcisi, {irline uygun itici sistemi ya da sistemleri seger. Baski
aninda bunlar kusursuz caligsmalidir. Aksi halde iiriin, kalip icerisinden seri ¢ikmayacagi icin
kalip verimli ¢aligmaz. Enjeksiyon kaliplarinda ¢ikarici sistemler ¢ok énemlidir.
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2.3. Ham Maddenin Hazirlanmasi (Gaz ve Neminin Alinmasi)

Plastik enjeksiyon preslerinde, iiriiniin basilacagi hammadde segilir. Hammaddeye
istenen renk homojen olarak karigtirilir. Degisik hava sartlarindan ve plastik depolarindan
gaz ve rutubet alan plastik hammadde kurutma firinlarinda veya enjeksiyonun kurutma
deposunda 0On 1sitma yapilarak kurutulur. Gaz ve rutubetten arindirilmis ham madde daha
kusursuz ve seri basilir.

2.4. Enjeksiyon Unitesi Ayarlarim Yapma( Hiz, Zaman, Basing ve
Mal Alma)

Plastik enjeksiyon makinelerine kalip emniyetli baglandiktan sonra kalip iiriin say1 ve
gramajina uygun olarak malzeme ayar1 yapilir. Ayarlanan hammaddenin kalip igerisine
sogumadan uygun basing ve hizda gitmesi saglanir.

2.5. Ocak Ayarlarim1 Yapma (Is1 Ayarlar)

Enjeksiyon kaliplarina plastigin ergiyerek ve uygun sicaklikta gitmesini saglayan
eleman, 1siticilardir. Enjeksiyon kaliplarinda, silindir sicakligina, meme sicakligma ve kalip
1s1sina dikkat edilmelidir. Bunlarin uygun olmadig1 durumlarda enjeksiyonu seri ¢alistirmak
miimkiin olmaz. Is1 ayar1 yapilirken dikkat edilmesi gereken hususlar agagida belirtilmistir.

Plastik madde sicaklig1 ¢ok fazla olmamalidir.

Kalip 1s1s1 ¢ok fazla veya az olmamalidir.

Kalip da bolgesel 1s1 farki olmamalidir.

Sogutma sistemi kaliplama iglemine uygun olmalidir.
Kalip sicakligi kontrol iinitesi ne dikkat edilmelidir.

VVVYYVY

2.6. Sogutma Sistem Ayarlarin1 Yapma

Plastik enjeksiyon makinelerine kalip emniyetli baglandiktan sonra, kalibin sogutma
baglantilar1 yapilmalidir. Sogutma sivist uygun basingta olmalidir. Sogutma sivist kalip
sicakligini koruyabilmelidir. Sogutma sivisinin sizdirmazligia 6zen gosterilmelidir.

2.7. Presi Calistirma ve Parca Uretme

Plastik enjeksiyon makinelerine kalip emniyetli baglandiktan sonra , yar1 otomatik
olarak deneme yapilir. Deneme agamasinda herhangi bir kusur gézlenmezse, tam otomatik
olarak seri liretime gegilir. Seri baskilarda iiriin sik sik kontrol edilmelidir.



2.8. Uretilen Parcanin incelenmesi ve Muhtemel Hatalarin
Giderilmesi

Plastik enjeksiyon preslerinde iiretilen parca eksik, homojen siklikta veya esit renkte
olmayabilir.Kalip deneme asamasinda bu tiir sorunlar giderilip seri basma asamasina
getirilir. Kalip yapimcilart (kalipc1) kusursuz bir kalip imalati gergeklestirmelidir.Seri
caligsmayan hicbir kalip iiretime elverisli degildir.

2.9. Preslerde Emniyetli Calisma Yontem ve Kurallar:

vV Vv VY Vv VY VvV ¥V V¥V V¥V VV V VY

Her tezgahta etkili ve uygun bir c¢alisjma muhafazasi vardir. Tezgahlar
calistirilmadan 6nce bunlarin yerinde olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Bakim ve onarima almmmis tezgahlarin koruyucu kapaklar yerlerine
takilmalidir.

Calisir durumdaki bir tezgahin bakim ve onarimi ayni anda yapilmamalidir.
Egitim ve 6gretimin sorumlulugunu tasityan kisiden izin alinmadik¢a her hangi
bir tezgah calistirilmamalidir.

Elektrik salteri kapali durumda olsa bile tamamen durmadikc¢a tezgah terk
edilmemedir.

Calisir durumdaki tezgah elle veya govde ile durdurulmamali veya boyle bir
deneme yapilmamalidir.

Tezgah calistirilmadan once is parcasinin veya kalibin emniyetli baglanip
baglanmadig1 yeniden kontrol edilmelidir.

Ara paydoslarda veya calistirlmamasi gerektigi zamanlarda tezgah
calistirilmamalidir.

Kaldirip baglanmasi gii¢ kaliplari, gerekli yardim alinmadik¢a kaldirma, tasima
ve benzeri isler yapilmamalidir.

Ayni tezgahta birden fazla kisi c¢alisirken tezgahin kontrolii bir kisi tarafindan
yapilmalidir,

Atolye caligsma diizenine uymayan davranislarda bulunmamali, diger ¢alisanlar
da rahatsiz edilmemeli veya onlarin dikkati dagitilmamalidir.

Her hangi bir yaralanma, ani rahatsizlik ve benzeri durumlarda ilk yardim
istenmelidir.

Her calisan kisi, bulundugu yeri ve cevresini temiz tutmali, takimlar tezgah
iizerine rast gele birakilmamali ve artik malzemeler zamaninda depoya
kaldirilmalidir.



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

> ltici sistem ayarlarin1 yapma

» Ocak sicaklik ayarlarini yapma
» Sogutma sistem ayarlarini yapma
» Mal alma ve enjeksiyon ayarlarini

yapma
» Makineyi ¢alistirma ve parca tiretme

» Kalibin elemanlarina itici

sistemi se¢iniz.

uygunun

» Uriine uygun plastik ve ergime isisin1
ayarlayiniz.

» Sogutma sistemlerini
calismasini kontrol ediniz.

» Uriine uygun plastik ve gramajini seginiz.

baglayip

» Makineyi  caligtinp  {irliniin  seri

iretilmesini saglayiiz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki 6lgme ve degerlendirmede dogru-yanlis kriterleri uygulanmistir.

Enjeksiyon makinesinde basing uygun olmazsa iirlin eksik ¢ikar.
A) Dogru B) Yanlig

Enjeksiyon makinesinde 1s1 uygun ayarlanmazsa iiriin kaliptan ¢ikmaz.
A) Dogru B) Yanlig

Enjeksiyon kalib1 fazla sogutulursa iiriin kaliptan seri ¢ikartilir.
A) Dogru B) Yanlig

Enjeksiyon makinesinde iticiler, makinenin kafeslerinin kapatilmasi islemini yapar.
A) Dogru B) Yanlis

Baski sirasinda gaz ve rutubet olmamast i¢in plastiklerde 6n 1sitma yapilmalidir.
A) Dogru B) Yanlis

Baski sirasinda biitiin kalip ¢ukurlari dolmuyor ise kalip soguktur.

A) Dogru B) Yanlis
Baskidan ¢ikan iiriin kirilgan yapiya sahipse malzeme ¢ok 1sitiyordur.
A) Dogru B) Yanlis
Enjeksiyon makineleri tiretilen {irlinii sayabilir.
A) Dogru B) Yanlig
Enjeksiyon makinesinden ¢ikan {iriin, ikinci iglem gerektirmez.
A) Dogru B) Yanlig
DEGERLENDIRME

Cevaplariizi cevap anahtart ile karsilagtirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz. Yanls cevap verdiginiz ya da cevap verirken tereddiit yasadiginiz
sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrar inceleyiniz

Tiim sorulara dogru cevap verdiyseniz diger faaliyete gec¢iniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

KONTROL LiSTESI

ACIKLAMA:  Asagida  listelenen  davramiglarii  gozlediyseniz ~ “Evet”
,g0zleyemediyseniz “Hayir” siitununda bulunan kutucuga (X) isareti koyunuz.

DEGERLENDIRME KRiTERLERI Evet Hayir

1 Plastik enjeksiyon makinelerinin kullanim alanlarini
Ogrendiniz mi?

) Plastik enjeksiyon makine tiirlerini ve ¢alisma sistemlerini
ogrendiniz mi?

3 Plastik enjeksiyon makinelerinde kullanilan sistemleri
karsilastira biliyor musunuz.?

4 Plastik enjeksiyon makinelerine kalip baglayip sokebiliyor
musunuz?

5 Prese kalip baglayip gerekli ayarlar1 yapip iiriin elde
edebiliyor musunuz?

6 Preslerde emniyetli ¢aligma kurallarin1 gozden gegirdiniz
mi?

DEGERLENDIRME

Eger faaliyette gozlediginiz eksiklik varsa, faaliyete tekrar doniip Ogretmeninize
danigarak bunlar1 tamamlayimiz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI

Termoplastik
Termoset ve
Termoplastik
Isitma
Yapilmaz
Metal ve Toz
Elektrikg¢i
Dogru

Yanls

Dogru

(AN N [A (W N |-

OGRENME FAALIYETi-2 CEVAP ANAHTARI

Yanhs
Yanhs
Yanhs
Yanhs
Dogru
Dogru
Dogru
Dogru
Dogru
Dogru

O |C0 ([N || [N =

[S—
(=]
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KAYNAKCA

> ERISKIN Yakup, Ibrahim UZUN,Hacim Kalipeiligi
> YELBEY Ibrahim, Baris YELBEY, Kalip Konstriiksiyonu ve Kalip Yapim

23



