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Milli Egitim Bakanlig: tarafindan gelistirilen modiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Baskanligimin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karart ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlastirilan 42 aan ve 192 dala ait gergeve Ogretim programlarinda
amaclanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis 6gretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Moduller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 6grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmis, denenmek ve
gelistiriimek Uzere Medleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmstir.

Moduller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim 6gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmast
Onerilen degisiklikler Bakanliktailgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modillere internet Gzerinden ulasabilirler.

Basilmis moddiller, egitim kurumlarinda dgrencilere Ucretsiz olarak dagitilir.

Moduller highir sekilde ticari amagla kullanilamaz ve Ucret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 543M 00002

ALAN Plastik Teknolojis

DAL/MESLEK Plastik isleme

MODULUN ADI Y ardima Ekipmanlarla Uretim - 2

MODULUN TANIMI

Yardimcar  Ekipmanlarla  Uretim -2 modulii; Plastik
malzemeler ve plastik isleme makineleri bilgilerini kullanarak
‘Yardimct  Ekipmanlari  Devreye Alma  yeterliginin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Temel Egitimi Tamamlamis Olmak

YETERLIK

Y ardimci Ekipmanlar: Devreye Almak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modul ile gerekli ortam saglanciginda plastik isleme

yardimci ekipmanlar: ile istenilen 6zelliklerde plastik Griin

elde edebileceksiniz.

Amaclar

Gerekli ortam saglandiginda,

» Muflama ekipmant ile boru agizlarin istenilen ozelliklerde
genisletebileceksiniz.

» Plagtik Orinlerin paketleme ve montgjim kurallara uygun
olarak yapabileceksiniz.

» Plastik isleme makinelerindeki
istenilen ardnu elde
getirebileceksiniz.

yardimci
edebilecek

ekipmani
konuma

EGITIM OGRETIM

Monta] gerecleri (tornavida pense, cekic, v.b), paketleme

ORTAMLARI VE malzeme ve ekipmanlari (koli, koli bandi, yapistirma
DONANIMLARI ekipmani v.b)

OLCME VE Modul icerisindeki Ogretim faaliyetleri sonunda Olgme
DECERL ENDIRME degerlendirme ve performans testleri ile kendi kendinizi

degerlendirebileceksiniz.
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Sevgili 6grenci,

Yardimer Ekipmanlarla Uretim, plastik teknolojisi alamnda 6nemli bir konu olarak
karsimiza ¢cikmaktadr.

Insanhigin baslangicindan itibaren ¢ok simirli olan malzeme kullanimi bilim ve
teknolojinin ilerlemesi ile cins, deger ve kalite bakimlarindan ginimizde c¢ok
gelismistir.Savaslar, malzeme Uretim ve gdlistiriimesinde en dnemli roll oynamis, daha
sonrada bu malzemeler ve Urlnler sivil alanda uygulama bulmustur.

Bitin bu gelismelere yizyilin basindan itibaren plastikler de eklenmis, hizli bir
calisma temposu ile cok cesitli ve blyidk miktarlarda, seri halde Uretilerek sanayinin,
dolayisiyla insanligin hizmetine sunulmustur. Hafif, saglam, kolay bicimlendirilen ucuz ve
daha birgok 6zellige sahip olan plastikler, sanayide tesis kurma, parca yapimi, gida, ulasim,
dokumacilik, saglik, haberlesme ve daha bircok aanda kullamlan malzeme niteligi
kazanmustir.

Plastigin gunlik hayatimizdaki yeri ve kullammm alammin genisligi gbz ©6niune
alindiginda bu 6nem daha da iyi anlasilacaktir. Gunumtizde kullandigimiz birgok Grindn
hammaddesini plastik olusturmaktadir. Hal bdyle olunca degisik amaclar icin kullamlan
plastik malzemelerin islenmesi ¢ok cesitlilik gostermekte ve plastiklerin islendikleri
makineleri kullanmak da bir takim bilgi ve beceriler gerektirmektedir. Bunlarin en basinda
ise makineleri calistiracak kisilerin cesitli plastik malzemelerin Ozelliklerini bilmes ve
yardimci ekipmanlar: kullanmaislemleri gelmektedir.

Yardimer Ekipmanlarla Uretim 2 Modiilii bu yondeki becerileri kazandirmak (izere
hazirlanmis bir moduldir. Bu modulde sizler muflama ve film yapistirma makinelerini
olusturan parcalar: taniyip Uretim islemlerini yapabileceksiniz. Bununla beraber, bu islemleri
gergeklestirebilmek icin kaldirma ve tagima sistemleri, baglama elemanlari ve plastik
islemede kullamlan yardimci ekipmanlar hakkinda bilgi edineceksiniz. Ayrica bazi plastik
malzemeler hakkinda bilgiler alacaksiniz.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda plastik isleme alaminda
dahanitelikli elemanlar olarak yetiseceginizi inamyor, sizlere basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETI-1

( AMAGC )

Gerekli ortam saglandigindaistenilen 6zellikte muflamaislemini yapabileceksiniz

(' ARASTIRMA )

Plagtik isleme fabrikalarinin muflama islemi yapan béltmlerini ve muflama ekipman
Ureten firmalar: ziyaret ederek,

Sanayide kullanilan plastik isleme yardimci ekipmanlarin: arastiriniz.
Sanayide kullanilan muflama tezgahi cesitlerini ve 6zelliklerini arastirinmz.

1. MUFLAMA

1.1. Stiren Polimerleri
1.1.1. Polistiren

Polistiren (PS) stiren monomerinin polimerlestiriimesiyle elde edilir (Sekil 1.1). Stiren
normal kosullarda sivi halde bulunan ve 145°C'de kaynayan ve bu sicaklikta kolayca
polimerlesen bir maddedir.

Polistiren 100°C'nin atinda seffaf ve kati; 100°C'nin Uzerindeki sicakliklarda
yumusak bir plastiktir. Bu plastik kolayca  kaliplamip sekillendirilebilen bir ¢zellige
sahiptir .

Sekil 1.1 Stiren Monomerinin molekil modeli

Polistiren;

1- Antisok (darbeye dayanikli),

2- Kristdl,

3- Képuk olmak Uzere U¢ tarl U Uretilir.



Stiren monomeri ile elde edilen tirline ‘Kristal’ veya ‘Genel Amagli Polistiren’ denir.
Stiren monomeri polibitadien kaugugu ile asilanirsa bu Urin ‘Antisok PS  adim air.
Kullamim yerleri gida ambalgj1, radyo ve tv kabinleri, kaset, oyuncak, masa, sandalye ve
buzdola parcalaridir. Kristal PS, seffaf goriinimde olup antisok PS mattir. Polistirenin
yogunlugu 1,02 —1,06 gr/cm® araligindachr. Camsi gegis sicakligi (tg) 100°C “dir.

Polistiren cok yaygin olarak kullamilan bir plastik toridir. Kolay islenmes ve
ucuzlugu sayesinde kagit, tahta ve metallerin yerini almigtir.

Ekstriizyon uygulamalar: polistiren tiketiminin 1/3’ Unl kapsamaktadir ve enjeksiyon
uygulamalarina kiyasla daha hizli olarak blyimektedir. Ekstriide edilmis profiller ve
binalarda ¢ok genis tiketim sahast bulmustur. Et, yumurta kutular: ekstride edilmis PS
levhadan termoforming ile elde edilir. ince duvarli cam siselerin ambalgj icin de bu Uriin
yaygin olarak kullanilir.

Iki eksende yonlendirilmis filmler, ekstriizyonla tretimde yaygin bir yere sahiptir.
Saglamligi ve parlakligi yonlendirilmis PS'in tepsiler, pasta, cikolata, seker paketlerinde
yaygin olarak kullammim saglar.

Havalandirma Gniteleri, buzdolabi ve dondurucu parcalari, enjeksiyonla kaliplama
Urdnlerine 6rnek verilebilir. Kasetler, radyo, tv, kaset calar ve cd galar parcalar: polistirenin
yayginlasmakta olan bir uygulama alanmidir. Paneller, dus kapilari ve bazi aydinlatma
armatirleri PS'in diger kullanim aanlandir. Sekil 1.2-1.5 arasinda verilen resimlerde
polistirenden Uretilen baz: Grinler gorilmektedir.

Sekil 1.2. Aydinlatma Armatiri Sekil 1.3. Aydinlatma Armatiri

Sekil 1 4. Kasetcalar



Alevlenmeyi 6nleyici katkilar ihtiva eden regineler bu malzemenin tv kutusu imalinde
kullammin  kolaylastirmaktadir. Darbeye dayanikli PS ev aletleri, ayakkabi topuklari,
oyuncak ve kapak imalinde kullanilir.

Sekil 1.5. Televizyon Kutusu

Genel amagli PS ayrica tibbi cihazlar, cam gorinimlt kutular, taraklar, siseler vb.
Uretiminde kullanilir. Koplk polistiren ise 6zellikle binalarda 1si ve gurltt izolasyonunda ve
kirilmaya kars1 duyarl: degisik Urlinlerin paketlenmesinde yaygin olarak kullanilir.

1.1.2. Akrilonitril Butadien Stiren Ter Polimeri (ABS)

ABS recinder, akrilonitril blUtadien ve dtirenden yapilan kopolimerlerdir.
Akrilonitril, kimyasallara ve 1siya direng; stiren, kolay islenebilirlik, sertlik ve parlaklik
saglar. Bltadien ise soguk hava sartlarinda ve oda sicakliginda darbe dayanmimini saglayan
takviye gjam olarak rol oynar.

ABS, neme kars1 duyarli (higroskopik) bir malzeme oldugundan islenmeden 6nce
Urdinde olusabilecek hatalart 6nlemek amaciyla mutlaka kurutulmalidr..

Ekstriide edilmesi ve enjeksiyonla kaliplanmast iyi yapilabildiginden islenebilmesi
kolay bir malzemedir. Ekstriide edilmis trinler, ABS igin biyuik bir pazar olusturmaktadir.

Ekstriide edilmis ABS levha, ¢esitli UrUnlerin Uretiminde kullaniimaktadir. Buzdolab:
yapimi, sekillendirilmis ABS levhalarimn énemli bir uygulama alanidir.



Yiksek ergime noktasina sahip ABS, yapisal kopuk uygulamalar: igin iyi bir
malzemedir. Seffaf ABS ise buzdolab: icindeki bdlimlerde (Sekil 1.6) ve oyuncaklarda

kullanlr.

= |
Sekil 1.6. Buzdolabinda ABS kullanzm:

1.1.3. Stiren-Biitadien Polimeri (SBS)

Bu malzemeler, bitadien-stiren
grubunun bir Gyes olup parlak bir
goérinuse ve yiksek darbe dayanimina
sahiptirler.  Bu nedenlerle  kutu,
yiyecek kutular Uretiminde
kullamlirlar. Bu malzeme ekstriizyon,
enjeksiyon ve sisirme ile kaliplama
Uretim yontemleri ile islenir. Ayrica
bu malzemelerle oyuncak Uretimi
(Sekil 1.7) yapildig: gibi tip sahasinda
dakullanimi genislemektedir.

Sekil 1.7. Oyuncak



1.1.4. Stiren Akrilonitril (SAN)

Bunlar, polistiren malzemelerin parlaklik ve berrakligina sahiptir; ayrica kimyasal
direncleri iyidir. Isil genlesme ve sertlik 6zellikleri gosterir.

SAN malzemeleri genel olarak seffaf olmayan sekilde kullanilir. Bununlabirlikte bazi
ticari uygulamalarda seffaf veya yar1 seffaf Urlinlerde de kullamlmaktadir.

SAN mazemeler; oksitlenmemis asitlere, alifatik hidrokarbonlara, akalilere, pil
asitlerine, bitkisel yaglara ve ¢esitli deterjanlara karsi dayaniklidirlar. Bu malzemeler, yiksek
cekme ve egilme dayanimina sahiptir.

SAN malzemelerde termoplastiklere
uygulanan  bitin  Oretim  metodlari
uygulanabilir.  SAN  malzemeleri  ile
dugmeler, buzdolab: et ve sebze kutulari,
blendir ve mikser kaplari; otomotivde
enstriman lenderi, siperlikler; elektronikte
pil muhafazalar: (Sekil 1.8), mercekler; tip
sektdriinde tibbi siringalar, kan aspiratorleri
ve suni  bobrek aygitlar;;  kozmetik
sektoriinde kozmetik konteynirlar, siseler ve
kavanoz gibi Ortnler Uretilmektedir.

Sekil 18. Pil Muhafazas
1.2 Akrilikler

Akrilik plastikler, polimer ve kopolimerlerin genis bir dizisini igerir. Bu dizi igindeki
ana monomerik elemanlar, esterin iki ailes olan akrilatlar ve metakrilatlara aittir. Akrilik
turleri arasinda fark vardir. Ancak, oldukca yuksek berrakliga sahip olmalari, kimyasal ve
cevresel dayaniklik gibi Ozellikleri ile pigmentler ve boyalarla uygunluklar: agisindan
birbirlerine benzer.

Uygulamada akrilat elde etme propilenin oksitlenmesine dayandirilmigtir. Akrilik
renksiz levha, seffaflik agisindan diiz cam Ozellikleri gosterir ve 15181 ok iyi iletir. Akrilikler
ayrica gunes 1s181na, gevre etkilerine ve suni 151k kaynaklarina karsi yiksek dayanikliliga
sahiptirler. Ozellikle darbeye dayanikli (antisok) akrilikler, hava sartlarina dayamklihign az
olmasina ragmen kolay kolay sararmazlar. Akrilik yuzey cilalari, 1s18a maruz kaldiklarinda
gorunuslerini ve fiziksel ozelliklerini dort yila kadar koruyabilirler. Akriliklerin elektrik
Ozellikleri ve yanma direncleri disiktdr.

Diger termoplastiklere uygulanan Uretim metodlar: akriliklere de uygulanir. Akrilik
plastikler, enjeksiyonla kaliplanabilir veya ekstride edilebilir. Akrilik levhalar, dahili
aydinlatma panolarinda genis c¢apta kullanilir. Binalar akriliklerin diger biyuk kullamm
alandir. Ornegin, levha halindeki akrilik plastikler pano ve siitun kornisinde, havalandirma
ihtiyacim azaltmak icin gerekli renkli glines siperliklerinde, yizme havuzu bdlmel erinde, alis



veris merkezlerinde, restaurantlarda, isiklandirlmig tavan v.b. dretiminde kullaniir.
Akrilikler; otomotiv uygulamalarinda, lenderde (Sekil 1.9), madalyonlarda, isim
levhalarinda, alet panolarinda ve sinyallerde kullanmlir. Ayrica lif haline getirilmis akrilikler,
dokuma sektdriinde yaygin bir kullanim alanina sahiptir.

Sekil 1.9. Lens

1.2.1. Polimetil Metakrilat (PMMA)

PMMA, bir dogrusal termoplastik malzemedir. Optik bakimdan muikemmeldir.
Saydam ve berrak olusu plastikler icinde PMMA’a ayricalik saglamistir. PMMA, saydam ve
opak olarak kullanilabilir. Ancak renkli malzeme zamanla acik hava sartlarindan etkilenir.
Bazi PMMA UrUnlerin grantlleri UV absorbsiyonuna aciktir. Mekanik ve termal
ozellikleriyle boyut kararliligi cok iyidir. Cekme dayamm 700 kg/cm?® kadar olup darbe
dayarimli stiren kopolimerlere esdegerdedir. Yogunlugu 1.17-1,28 gr/cm® degerlerinde
olabilmektedir. Tiplerine gore 1siyla egilme sicakligi 70-97°C’ dir. PMMA yanici oldugundan
uretim, sevk, depolama ve kullanim sirasinda gereken onlemler ainmalidir.

PMMA enjeksiyon, ekstrizyon, dokim ve basingta 1st ile sekillendirilmektedir
(levhalar icin). Akrilik levha parcdar 1sitilan direnc teliyle veya kaynar suda da
yumusatilarak sekillendirilir. Levhalar keskin ugla ardarda cizilerek sonradan egerek
kesilebilir. Yapistirmak gerektiginde de kendi malzemesinin % 8'lik karbon tetraklorid veya
kloroformdaki ¢ozeltisinden yararlanilabilir.

Otomotiv endistrisinde sinyal lambalar, , reklam yazi ve levhalari, masa gakmaklari,
cesitli siis esyasi, cetvel, gonye gibi kirtasiye malzemeleri (Sekil 1.10) ile mercekler, bina
guneslikleri ve dekorasyon malzemeleri, ev ve biro 1siklandirma aksesuar: (Sekil 1.11), kol
saatlerinin sararmayan camlari vb. PMMA'tan Uretilen Grinlerdir.
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Sekil 1.10 Cetvel Sekil 1.11 Ev ve Buro I siklandirma Aksesuar:

1.2.2. Akrilonitril Metil Metakrilat (AMMA)

Poliakrilonitril metil metakrilat kopolimeri siradan islerde karsilasimza ¢ikan bir
malzeme degildir. Bu malzeme, 6zel kullamim alanlarina sahiptir. Cok 6zel uygulamalarda
yapistinici olarak bazi yiksek teknoloji uygulamalarinda membran malzemes olarak ve
lityum-iyon pillerinde jel polimer elektrolit olarak kullanilmasi énemli kullamm yerlerine
ornek verilebilir.

1.2.3. Pali Akrilonitril (PAN)

Poliakrilonitril (PAN) Uretimi, 1. Dinya Savasi yillarinda kauguga olan gereksinim
nedeniyle hizla gelismistir. Poliakrilonitrilin kauguk yerine kullanimim lif Gretimi izlemistir.

Bu malzeme, polimer molekilleri arasinda hidrojen
baglari olusmasi sonucu cok zor ¢ozinmektedir. Ancak =
dimetil formamid, tetrametilen silfon gibi cok polar =
coziicilerde ¢6znur.  Poliakrilonitrilden  lif  Gretimi, :
¢ozicusinun bulunmast ile basarilmistir. Cinku polimerden
eritilerek lif cekilmesi poliakrilonitrile uygun degildir.
PAN’1n 6nemli kullamm alanlar1, sentetik kaucuk ve sentetik
lif (Sekil 1.12) dretimidir. Butadienle olusturdugu |
kopolimer, nitril kaugugu olarak kullamlir.

Sekil 1.12. Sentetik Lif

Poliakrilonitrilden Uretilen lifler; ya tek baglarinaya
da yin ve oteki sentetik liflerle karnigtirilarak kazak ve
benzeri giysilerde ( Sekil 1.13); hal1, perde ve battaniye gibi
Urdnlerin dokunmasinda kullanilir.

Sekil 1.13. Kazak



1.3 Polioksimetilen (POM)

Termoplastiklerin en sert olanlarindan birisidir ve sirtinme
katsayisi dusUktur. Kimyasal solventlerin coguna direnclidir. Bunun AW L
yamsira kokusuz, tatsiz ve zehirsizdir. Darbeye dayanikli olup | =
yorulma ve ¢ekme dayamimu iyidir. Ayrica yik atinda zamanla
uzamaya kars1 direnci cok iyidir.

Polioksimetilen; ufak disliler, ruimanlar, yataklar, karburator
parcalari, kapi kollari, sihhi tesisat parcaar (Sekil 1.14), is
makineleri parcalari v.b. Gretiminde kullamlir.

Sekil 1.14 Shhi Tesisat Parcalarz

1.4 Muflama Ekipman
1.4.1. Tamm ve Kullamm Amaci

Cesitli amacglarla Uretilmis plastik borularin u¢ kisimlarinin belirli bir sicaklikta
yumusatilarak basingli hava ile genisletiimesi islemine muflama denir. Muflama iglemi
genellikle PV C boru ve profillerde uygulanmaktadr.

Uretilen plastik borularin sizdirmazlik saglayacak sekilde ug uca eklenmesi amaci ile
muflama  yapilmaktacir. Muflama profili, Grinlerin birbirine gegmesinin yam sira
sizdirmazlik elemanlarinin (conta, salmastra vb.) sekline gore de tasarlanir. (Sekil 1.15)

Sekil 1.15. Muflanmeg Cesitli Boru Profilleri
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1.4.2. Makinenin Ayarlanmas ve Calistirllmas

Muflama islemi, manuel makinelerde 1sitma birimi ve kaliplama birimi olarak iki
makinede gerceklestirilir. Fakat otomatik makinelerde bu islemler tek makinede toplanmustir.
Sekil 1.16' datipik bir muflama makinesi gorulmektedir.

Sekil 1.16. Tipik bir muflama makinesi
Makinenin ayarlanmasi ve ¢alistirllmasinda asagidaki islem basamaklar: uygulamr:

1. Isstma makinesi 160° C sicakliga ayarlanir.

2. Muflanacak borunun kesim boyundan, faydali boyu farki kadar (5 cm), ug kismi
ocak icine yerlestirilir.

3. Et kalinligina gore 30-120 saniye arasinda ocakta (1sitma birimi) tutulur.

4. Ocaktan cikarilarak kaliplama (muflama) makinesine uygun sekilde yerlestirilir ve
kalip kapatilir.

5. Boru, icinden pndmatik olarak genisletilir.

6. 14 °Cdeki su ile sogutulan kalip icindeki plastik profil, 1-5 dk civarinda
sogutulur.

7. Kalip acilarak muflanmis profil cikarilir.

1.4.3. Muflama Ekipmaninin Calisma Prensibi
Muflamanmin 1sitma (ocak) birimi; yagli, rezistansli ve sicak hava Uflemeli olarak
calisir. Sicaklik kontrolleri, termostat veya termokupul (sicakligi kontrol eden ve sabit tutan

eleman) ile saglanir.

Kalip ayirma ve birlestirme sistemi pndmatik (hava) ile calisir. Kaliplar genelde suile
sogutulur.

1.4.4. Muflama Ekipmanimin Elemanlari
Tipik bir muflama ekipmanimin elemanlar: sekil 1.17' de sematik olarak verilmistir.
1. Isitma(ocak) Birimi

Termostat veya termokupul
Rezistans

11



Yag

Havatahliye kanal1
2. Kaiplama Birimi
Mengene sistemi
Kalip yarimlar
Kaiplama mili
Acma butonu
Kapama butonu
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Sekil 1 17. Muflama makinesinin elemanlar:

1.4.5. Makinede Emniyetli Calisma Kurallari

Is basinda sakal asilmamalidr.
Is onlugu giyilmelidir.
Isitma birimine elle dokunulmamalidir.
Elektrik ve pnomatik sistemlerin ¢alisip calismadigi kontrol edilmelidir.
Kaliplama biriminin kalip yarimlar: arasina el sokulmamalidr.
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UYGULAMA FAALIYETi-1 )

Asagida resmi verilen is pargasini, yine asagida verilen islem basamaklarina ve
Onerilere uygun olarak muflayiniz.

A

| =——=

Ah

Islem Basamaklar1

Oneriler

> Muflama sisirme lastigini
uygun bicimde kaliba tespit
ediniz

Calisma ortamini hazirlayiniz

Is 6nlugtintizii giyiniz

Is ileilgili glvenlik tedbirlerini alimz

Muflama sisirme lastigini uygun bicimde monte ederken
anahtar v.b. arag-gereclerinizi hazirlayimz.

Muflama sisirme lastigini uygun bicimde kaliba tespit
ederken civatay: yeteri kadar sikimz

»Hava basincini ayarlayimz

Hava basincinin 3-5 bar arasinda olup olmadigim kontrol
ediniz

> |sitma tertibat: sicakliklarim
uygun degerlere ayarlayimiz.

Isitma tertibati sicakliklarinin uygun degerler Gzerine
¢cikmamasina dikkat ediniz

> Plastik boruyu yar1 1sitma
tertibatinda 1sitimz

Muflanacak olan plastik borunun yari 1sitma tertibatinda
uygun slire kalmasina dikkat ediniz

Calisma esnasinda bir sorunla karsilastigimzda modul bilgi
konularindan ve 6gretmeninizden faydalanabilirsiniz

> |sitilmis parcayr muflama
kal1bina uygun bicimde tespit
ediniz

Isitilmis olan plastik borunun, kalip icerisindeki
konumunun diizguin olup olmadigint kontrol ediniz

»Hava vererek yari mamalin
kal1p icerisinde mamul hale
gelmesini saglayimz

Muflanacak olan plastik boru; kalip icerisinde istenilen
sekli alincaya kadar kalibin hava basincini kontrol ediniz

> Cikan Urund kontrol ediniz

Muflanmis olan Urindn uygun standartlarda olup
olmadiginm kontrol ediniz

Calisma ortamindais disiplini kurallarina uyunuz
Calisma sonunda, is ortaminin temizligini saglayimz
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( PERFORMANS DEGERL ENDIRME )

Ogrenme Faaliyetinde Kazandigimz Becerileri Asagidaki Tablo Dogrultusunda
Olgiiniiz

PERFORMANS DEGERLENDIiRME + -

Muflamaislemi icin ¢calisma ortaminizi hazirladimz mi?

Muflamaicin sicaklik ayarim yaptimz mi?

Is pargasin istenilen 6zellikte mufladimz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir calisma gerceklestirdiniz
mi?

Sireyi iyi kullandimz mi? (3 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir secenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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(' 6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru segenegi isaretleyiniz

1. Asagidakilerden hangisi polistiren gesitidir?
A) Antisok
B) Kopuk
C) Krigtal
D) Heps

2. Asagidakilerden hangis stiren polimerleri simfindayer alir?
A) ABS
B) PA 11
C) PAN
D) PA 12

3. Asagidakilerden hangisi akrilik polimerleri simifindayer alir?
A) PMMA
B) PAN
C) AMMA
D) HEPSI

4. Cesitli amaclarla Uretilmis plastik borularin ug kisimlarimn bdlirli bir sicaklikta
yumusatilarak basingli havaile genisletilmesi islemi asagidakilerden hangisidir?

A) Paketleme

B) Monta|

C) Muflama

D) Film Y apistirma

5. Normal kosullarda sivi halde bulunan ve 145 °C’ de kaynayan ve bu sicaklikta kolayca
polimerlesen madde asagidakilerden hangisidir?

A) PAN

B) STIREN

C) PA 6.10

D) PA 6

6. Asagidakilerden hangisi muflama makinelerinin isitma birimi elemanlarindandir?
A) Termostat Veya Termokupul
B) Rezistans
C) Yag
D) Hepsi

15



Asagidaki Bosluklara Dogru Cevaplar: Y azimz

7. Muflamanmn isitma(ocak) birimi,............coooiiiii i, olarak calisir.
8. PAN'1n 6nemli kullamm — alanlars,.....cccoveeiii i Uretimidir.
9 e recineler akrilonitril butadien ve stirenden yapilan kopolimerlerdir.

10. SAN malzemeleri genel olarak seffaf olmayan sekilde kullamlir. Bununla birlikte,
bazi ticari uygulamalarda...................0r0unlerde de kullanilmaktadir.

11. Polistiren ....... 'nin atinda gseffaf ve kati ....... 'nin  Uzerindeki sicakliklarda
yumusak bir plastiktir.

16



OGRENME FAALIYETI-2

( avwac )

Gerekli ortam saglandigindaistenilen 6zellikte montgj ve paketleme yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Plastik isleme fabrikalarim ziyaret ederek,
Sanayide kullanilan plastik isleme yardimci ekipmanlarin arastiriniz.
Sanayide kullanilan montgj ve paketleme hatlarim ve 6zelliklerini arastirimz.

2. PAKETLEME VE MONTAJ

2.1 Politetrafloretilen (PTFE)

Politetrafloretilen (PTFE) diger florlu polimerler igerisnde en tamnanm ve yaygin
kullandlamadir. Bir sinter polimeri olup birgok o©zellikler agisindan ¢ok degerli bir
malzemedir.

PTFE'nin Uretim cikis maddesi tetrafluoretilen’dir. Bu madde —76°C’de kaynayan
zehirsiz bir gazdir. Tetrafluor etilen, klorodifluor metan bilesiginin pirolitik dénistmtyle
elde edilir.

PTFE' nin erime noktasi 327°C, yogunlugu 2,13 - 2,19 gr/cm® tiir. Cekme dayaniminin
pek yuksek olmamasina karsi darbe dayammu yiksektir. Strttinme katsayisi disik olup
yatak Uretiminde bu 6zelliginden yararlanilir.

Ist direnci ve kararlilig1 gok yiiksektir. Ozellikleri 250 °C’de bile aylarca degismez.
Ancak yuksek sicakliklarda, (500°C'de ve 1 mm. civa basincinda) zehirli gazlar cikararak
bozunur.

Kimyasallara dayamm essiz denecek kadar yuksektir. Kuvvetli asit ve akalilere son
derece dayaniklidir. Ancak sivi amonyak ve akali metaller kaynar derecede yulzlerce
denemeden sonra zincirden fluor atomunu koparabilirler. Polimer fluor gazi ile uzun stre
basing altinda tutulursa bozunur. PTFE, bilinen hi¢ bir ¢oziiclide ¢oziinmez.

Elektriksel 6zellikleri cok iyi olup direng ve yalitkanlik 6zellikleri yiksek sicaklikta
dahi degismez.

Hicbir klasik yapistinct PTFE'iT  yapistiramaz. PTFE parcalar 320-380 °C
sicakliklarda basing atinda birbirine kaynatilabilirler.
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Sekillendirilmes sinterleme veya basingli kaliplama ile mumkin olabilen PTFE ancak
baz1 kopolimerleri sayesinde enjeksiyon ile de kaliplanabilir.

Sicaklik ve korozif etkinin oldugu her yerde kullanilan PTFE, baslica conta, salmastra,
kaymali yatak ve elektriksel yalitmaya gerek duyulan yerlerde; mutfak egyalarimn
kaplanmasinda; bazen de mekanik dayamm arttirmak maksadiyla cam elyafiyla, kaymayi
kolaylastirmak igin de bronz tozu ve grafitle karistirillarak kullanilir. Birgok kimyasal cihazin
yapim ile kopri ayak yastiklar:, otomotiv endistrisinde hidrolik donamm pargalar: icin
PTFE' den yararlanilir.( Sekil 2. 1)

Galvano ve benzeri maksatlarla kullanilan teknelerin kaplanmasi ve buylk boru i¢
ylzeylerinin (pipe line gibi) kaplanmasi icin de kullanilmaktadir.

Sekil 2.1. PTFE’ den Uretllen Urunler

2.2 Plastik Film Y apistirma Makinesi

2.2.1. Tanim ve Kullamim Amaci

iki ya da daha fazla sayida plastik filmin 1s1 ve basing altinda birbirine kaynak
edilmesi islemini gerceklestiren cihaza plastik film yapistirma makinesi denir. (Sekil 2 .2)

Duz ve sirekli halde bulunan filmlerin kullamm alanlar1 genellikle sinirlidir. Bu

filmler kullamum amaglarina gore gesitli sekillerde kesilirler. Bunlarin birbirine birlestirilmesi
ve elverisli hale getirilmesi amaci ile yapistirmaislemi yapilir.
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Sekil 2.2. Film Yapistirma Makinesi
2.2.2. Makinenin Cahistirilmas ve Ayarlanmasi

Yapistirma makinesinin zaman réles (Ayarlanabilir bir strede rezistansa gelen
elektrik akimint kesen eleman) filmin et kalinligina gore ayarlanir.

Film yapistirma makinesi alt ve Ust ceneleri (hareketli cene) arasina yerlestirilecek
film uygun sekilde yerlestirilir.

Ayak pedalina basilarak genelerin kapanmas: saglanir.

Switch, rezistansa akim gelmesini saglar. Zaman roles ise belli bir stre sonra bu
akimi keser. Boylece filmin yapistirilmaislemi tamamlanmus olur.

Ayak pedal1 kaldirillarak yapismis olan film alinir.
2.2.3. Film Y apistirma M akinesinin Calisma Prensibi

Film yapistirma makinesinin hareketli genesi asagiya hareket ettiginde switchi kapali
konuma getirir ve rezistansa elektrik akim gelerek rezistanslarin  1SiINmasint
saglar.Y apistirma islemi olacak kadar bir zamanda ayarlanmig zaman rolesi, akim keserek
yapistirllmis - kismin sogutulmasi saglanir.

2.2.4. Film Y apistirma M akinesinin Elemanlari

1. Sabit ve Hareketli Cene: Film (zerine baski uygulanmasin saglayan rezistanslar
Uzerinde tasiyan elemanlardir.

2. Zaman Rélesi: Ayarlanan zaman araligi sonunda akimi keserek filmin Uzerindeki
yapistirmaislemi icin devam eden elektrik akimini kesen elemandir.

3. Switch: hareketli ¢cenenin hareketiyle elektrik akimini devreye sokarak yapistirma
islemini baslatan elemandir.

4. Rezistans: Film yapistirma ekipmam Uzerindeki elektrik enerjisini 1St enerjisine
cevirerek yapismay saglayan elemanidir.

5. Ayak Pedali: Ayak baskisi ile hareketli genenin film Gzerine baskisini saglayan
elemandir.
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6. Akim Ayar Anahtar: Film yapistirma makinesi Uzerinden gegen akim miktarin
ayarlayarak 1st etkisinin artmasim azalmasim saglayan film elemamdir. Sekil 2.3'te film
yapistirma makinesi makinesinin elemanlar: sematik olarak gorilmektedir.

AREKETLI VE
SABIT GENE
iTCH

=i

REZISTaNS —————————— | E=
SKIM &7 4R ANAHTARI—HL&H\—% P
ZaMAaN ROLESi—«-.H__H\ l
AAK PEDALI ~_
|

Sekil 2.3 Film Yapigtirma Makinesinin Elemanlar: (sematik)

2.2.5. Makinede Emniyetli Calisma Kurallar:

1. Is basinda sakal as1lmamalidhr.
2. Is onlugu giyilmelidir.

3. Hareketli ve sabit ¢cene arasina € sokulmamalidir.
4. Film yapistirma makines tzerindeki switche e ile kumanda edilmemelidir.
5. Kontaktor ve zaman rélesinin bulundugu bolgelere € ile temas edilmemelidir.

2.3. Kaldirma Tasima Sistemleri

2.3.1. Transpaletler

Hidrolik kriko sistemi ile calisan agirlik veya yik tasima paletlerinin kaldirilmas: ve
iletilmesine yarayan yardimct makinelerdir (Sekil 2.4 ve 2.5). Pdet Uzerine istiflenmis
ortalama 1 ton civarindaki yuku, yerden 5-10 cm arasinda kaldirip tekerlekleri vasitas ile
istenilen yere iletme amaci ile kullanilir. Hidrolik kriko sistemindeki hidrolik yag; kuguk
silindir ve pistondan biytk silindir ve pistona aktarillarak kigik kol kuvveti ile biyik guc

elde edilir.

Sekil 2.4. Transpalet

Sekil 2.5. Transpalet
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2.3.1. Makaralar

Makardar, kaldirma ve tasima araci olarak zincir, halat gibi elemanlara
doner hareketle yuk tasima islemlerini kolaylastiran elemanlardir. Makaralar
donerek hareket ilettikleri icin tasinan yukin agirliginda hafifleme olur. (Sekil
2.6)

Makaraar; konveydrlerde, seri Uretim bant sistemlerinde, paangalarda,
kaldirma ve iletme makinelerinde, vinglerde v.b. yerlerde yik tasimay:
kolaylastirmak icin kullanilir.

Genel olarak makaralar iki cesittir

1. Sabit Makaralar: Hareket iletimi yapilirken makara sabit bir
eksen etrafinda donduruldr. Cekilen halatin (F) kuvveti ile
surtiinmeden dolayr makara diski donerek (S) agirligim kaldirmada
yardimc olur. Kuvvet yike esit olur. (Sekil 2.7)

Sekil 2.7. Sabit Makara
2. Hareketli makaralar: Hareket iletimi yapilirken makara bir eksen etrafinda
dondardl Ur. Hareketli makaraileis yapilirken kuvvet yukin yarisina esit olur.

Hareketli makaralar calisgma esnasinda yer degistirir. Hareketli makara ile yik
kaldirma isleminde kuvvetten kazanilir. Hareketli makaraile sabit makara birlikte galistirilir.
(Sekil 2.8)

sabit
makar a

hareketli
makara

Sekil 2.8. Hareketli Makara
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2.3.2. Zincirler

Y Uksek dayanimli, yuvarlak baklali zincir ve dislisi ile beraber calisirlar. Genellikle
dénme momentinin az, yukin fazla oldugu yerlerde hareket ve kuvvet iletiminde
kullanilirlar. (Sekil 2.9)

Ornegin, vinglerde, gemilerin demirlenmesinde, gemi vinglerinde, kaldirma ve iletme
makinelerinde, konveyorlerde v.b. yerlerde kullanilir.

’

Sekil 2.9. Caplz Zincir Diglisi

YUk kaldirma zincirleri, i¢i bos halka tipinde olup halkalarin yapisina gore g sekilde
adlandirilirlar:
1. Dar baklal zincirler (kaldirma makinel erinde)
2. Uzun baklal zincirler (devamli caligsan elevatorlerde)
3. Koprult zincirler (agir yuklerde, gemilerde kullamlir)

YUk kaldirma zincirleri, kullanilma amaclarina gére paslanmay: onlemek icin metal

kaplamali, parlatilmis, boya kaplanmis olarak cekme dayamimi 50-60-80 kg/mm?®  olan
celiklerden yapulir.

2.2.3. Ceraskal Sistemleri

Genellikle agir yuklerin kaldiriimasi icin kullamlan ceraskal sistemleri, sonsuz vidave
disli cark sistemli calisirlar.

Makinecilikte genellikle agir makine sanayi fabrikalarinda, insanlarin kaldiramayacagi
agirliktaki yukleri tasima agisindan ceraskal sistemleri 6nemlidir. (Sekil 2.10)
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Sekil 2.10. Ceraskal Sistemleri

Ceraskal sistemlerinde el zinciri cekilerek kasnaga bagli sonsuz vida dondurdlur.
Sonsuz vida ile beraber sonsuz disli de doner. Sonsuz disliye bagli zincir dislinin beraber
dénmesiyle yik istenilen yikseklige kaldirilir ve indirilir. Sekil 2.11'de ceraskal sistemi
parcalar1 gorilmektedir.

makara
Fl zinciri

makara
(kasnak)

sonsuz
vida mili

kasnak-

zincir

kanca

Sekil 2.11. Ceraskal Sistemi Parcalar:
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2.4. Baglama Elemanlari

CIVATALAR

Silindirik dis ylzeylerine vida acilan ve cesitli sekillerde basi bulunan elemanlara
civatadenir.
Civataar, yalmiz baslarina baglama eleman: olarak kullamlabildigi gibi, somunlarla
(ic yuzeylerine vida agilan ve gssitli sekillerde yapilan baglama elemani) beraber de
kullanilabilir.
Civatalar, genel olarak sade karbonlu celiklerden, bakir ve aliiminyum alagimli
gereclerden, piringten, plastikten v.b. malzemelerden Uretilirler. (Sekil 2.12)

ClvaTA - 33',/ SOMUN

Sekil 2.12. Civata ve Somun ile Birlestirme

Civata Cesyitleri:

1. Alt1 kose bagli civatalar 8. Halkabasli civatalar
2. DOrt kose bagli civatalar 9. Tirtilli civatalar

3. Silindirik bagl civatalar 10. Temel civataan

4. Mercimek basl civatalar 11. Tapalama civatas

5. Yuvarlak bagli civatalar 12. Cekic bagli civatalar
6. Havsa bagli civatalar 13. Sac civatalar

7. Kelebek bagli civatalar 14. Agag civatalar

Sekil 2.13. Degisik Civata ve Somunlar
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BAGLAMA PABUCLARI

Baglama pabuclari, islenecek pargalar: tezgah tablasina baglayan pargalardir. Bunlar
degisik tip ve bicimlerde olmakla birlikte, hepsinin gorevi aynidir. Bu gorev, is pargalarinin
baglandiklar: yerlerde tutulmasidir. (Sekil 2.14)

Sekil 2.14. Baglama Pabuclar:

Baglama pabuclarimin baglanmasinda dikkat edilecek husudlar:

1. Baglama pabucu uygun sekilde yerlestirilmeli ve altina konacak takozun yuksekligi
tam olmalidir.

2. Pabucla baglarken, civatais pargasina yakin olmalidir.

3. Pabug, is parcasimn tzerine ve takoza oldukga genis bir yiizeyle iyice oturmalidhr.

4. Takozun yuksekligi, pabucu is parcasi ylzeyine parale bastiracak bir degerde
olmalidir.

5. Takoz yuksek veya algak olursa pabug, is parcasina kenarindan temas ederek
bastirir. Ayrica, civata basi1 ve somun ile rondelamn oturmas: da hatal1 olur. Bunun sonucu
olarak da baglama kuvvetli olmaz.

ANAHTARLAR

Anahtarlar genel olarak somun ve civata gibi makine parcalarinin sikilip gevsetilmes
ileboru tesisatlarinda borularin takilmasi ve sokulmesi igin kullanilir.

Cok genis kullamm alamna sahip ve is hayatinda her zaman yararlandigimiz
anahtarlar, degisik tirlerde yaplmislardir. Bunlarin tamarmim gorebilmemiz mimkin
olamayacagindan, en ¢ok kullanilanlar: tammaya galisalim. Sekil 2.15'te tipik bir agik agizl
anahtar gorulmektedir.
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'&0 ANAHTARLAR 3!

Sekil 2.15. Acik Agiz Anahtar

Y ap1 ve kullamldigr yerlere gbre anahtar gesitleri

Sabit anahtarlar

Acik Agizli Anahtarlar
Tek agizl1 anahtarlar
Cift agizl1 anahtarlar
Ay anahtarlar

Y enge¢ anahtarlar
Kapal1 agiz anahtarlar
Yildiz anahtarlar

Buji anahtarlar

Bijon anahtarlar
Lokma anahtarlar
Alt1 kdse Anahtarlar

Ayarli Anahtarlar
Somun Anahtarlar
Kurbagacik anahtarlar
Fransiz anahtarlar
ingiliz anahtarlar
Motosiklet anahtarlar
Boru Anahtarlar

Boru ve rakor anahtarlar
Stilson boru anahtarlar
Universal tip boru anahtarlar
Zincirli boru anahtarlar
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( UYGULAMAFAALIYETI-2 )

Asagida resmi verilen film yapistirma makinesinde, gerekli arag ve geregleri temin
ederek yine asagida verilen islem basamaklarina ve Onerilere uygun olarak film yapistirma

islemini gergeklestiriniz.

E=
=

=171
=I0N
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Islem Basamaklari

Oneriler

Calisma alamn montg
icin hazirlayimz

Calisma ortamin hazirlayimz

Is 6nlugtintizti giyiniz

Isileilgili guivenlik tedbirlerini alimz
Calisma alamnizda montaj igin gerekli arag ve
gerecleri temin ediniz

Eksik arag ve gerecler igin 6gretmeninize
basvurunuz

Parcalarin montaj
konumunu ve sirasin
belirleyiniz

Montaj konumlarim dogru belirleyiniz.
Yanls islemlerin Uretimi aksatacagim unutmayimz

Uygun geregler ile Uriin
montajin gerceklestiriniz

Yanlis arag ve geregler kullanmanin triin
Ozelliklerini etkileyecegini ve sizi zaman kaybina
ugratacagini unutmayinmz

Konuileilgili olarak modul bilgi sayfasindan ve
Ogretmeninizden faydalanabilirsiniz

Montaj1 yapilan Urind
kontrol ediniz

Montaj1 yapilan Uriinin standartlara uygun olup
olmadigin kontrol ediniz

Montaj1 yapilan Uriinin
paketlemesini yapiniz

Paketlenen Urtiniin 6zelliklerini belirten etiketleri,
paketleme posetine uygun sekilde yerlestiriniz
Uriiniin sekline ve dzelliklerine uygun paketleme
araclar kullanimz

Paketlenen Grinln
paketleme dzelliklerini
kontrol ediniz

Uriiniin paketleme 6zelliklerinin standartlara
uygun olup olmadigint kontrol ediniz
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( PERFORMANS DEGERL ENDIRME )

Ogrenme faaliyetinde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l giiniiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME + -

Y apistirma makinesine 1sitma telini taktimz nu?

Film yapistirma makinesinin ¢enelerine (alt ve Ust ¢ene)
teflon yerlestirdiniz mi?

Filmin yapistiriimast icin gerekli sicakligr ayarladimz mi?

Film yapistirmaislemini yaptimz mi?

Teknolgjik kurallara uygun bir calisma gerceklestirdiniz mi?

Sureyi iyi kullandimz mi? (7 saat)

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri
tekrar ediniz. TUim islemleri basarylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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(6LCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru segenegi isaretleyiniz

1. Asagidakilerden hangisi alev ve yanmaya karsi direnci yuksek olan florlu polimerdir?
A) PVC
B) PP
C) PTFE
D) PS

2. iki ya da daha fazla sayida film halindeki plastigin 1si ve basing altinda birbirine
kaynak edilmesi islemi asagidakilerden hangisidir?

A) Enjeksiyon

B) Muflama

C) Kesme

D) FilmYapistirma

3. Asagidakilerden hangis film yapistirma ekipman: elemanidir?
A) Sabit Ve Hareketli Cene
B) Zaman Roles
C) Switch
D) Heps

4. Asagidakilerden hangis florlu polimerler igerisinde en tamnan ve yaygin
kullanmlanidir?

A) ABS

B) YYPE

C) PTFE

D) AYPE

5. Higbir klasik yapistiricimin yapistiramadig florlu polimer asagidakilerden hangisidir?
A) PA
B) PTFE
C) NR
D) PET

6. Asagidakilerden hangis film yapistirma ekipman eleman: degildir?
A) Rezistans
B) Ambalag Poseti
C) Akim Ayar Anahtar
D) Ayak Pedal1
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Asagidaki Bosluklara Dogru Cevaplar: Y azimz

7. Film yapistirmamakingsinin ..........coovvvieein i eenn. arasina konulacak film
uygun sekilde yerlestirilir.

8. Film yapistirma makinesinin zaman rolesi (Ayarlanabilir bir slirede rezistansa
gelen elektrik akiminm kesen eleman) ................... gore ayarlanir.

[ plastik malzemenin kimyasallara dayanimi essiz denecek kadar
yuksektir.

10- PTFE’ nin erime noktast ........ dir.
11- film yapistirma makinesi Uzerindeki elektrik enerjisini 1sienerjisine
cevirerek yapismay1 saglayan elemandir.

12- Film Uzerine baski uygulanmasini saglayan
rezistandar: Uzerinde tagiyan elemanlardir.

13 ayarlanan zaman aral1g1 sonunda akim keserek filmin
Uzerindeki yapistirmaislemi icin devam eden elektrik akimuni kesen elemandir.

14. Hidrolik kriko sistemi ile calisan agirlik veyayik tasima paletlerinin kaldirilma
veiletiimesine yarayan yardimct makinelere..................... denir.

15 Silindirik dis ytizeylerine vida agilan ve ¢esitli sekillerde basi bulunan elemanlara
............. denir.

16, . , Islenecek parcalar tezgah tablasina baglayan parcalardir.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda plastik isleme makinelerindeki yardimc: ekipman
istenilen Urinl elde edebilecek konuma getirebileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Plastik isleme fabrikalarim ve plastik makinesi Ureticilerini ziyaret ederek; sanayide
kullanilan plastik isleme yardimci ekipmanlarini ve 6zelliklerini arastirinmz.

3. YARDIMCI EKIPMANLARIN
KONUMUNU AYARLAYARAK
CALISTIRMAK

3.1 Plastik Islemede Kullamlan Y ardima Ekipmanlar

3.1.1. Kurutucular

Plastik hammaddenin istenilen yapisal 6©zelliklere ulasabilmesi icin drin haline
gelmeden 6nce binyesindeki nemin alinmasi ve bazi kurutma islemlerinden gecmesi
gerekmektedir. Plastik hammaddenin nemi alinmazsa, Uretim esnasinda kaliplanmay:
zorlastiracag: gibi Griiniin yizeyinde bozukluklar meydana gelmesine neden olur.

Nem, hammaddenin blinyesine ki sekilde girer:
Uretim esnasinda,
Bulundugu ortam kosullarina (hava kosullar1, depolama sekli v.b.) bagli olarak.

Dolayisiyla, plastik hammaddeler islenmeden once kurutulmalidir. Hammaddenin
polimer yapisina bagli olarak kurutma gereksinimleri ve kurutma streleri degisir. Plastik
hammaddeler kurutma gereksinimlerine bagli olarak sadece sicak hava veya hem sicak hem
kuru hava ile kurutulmalidir. Sekil 3.1'de tipik bir kurutma makinesi sematik olarak
gosterilmistir.
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Malzeme
girisi

Fan

Kontrol
paneli

Sekil 3.1. Tipik Bir Kurutma Makines (Sematik)
3.1.1.1. Plastik Kurutma Sistemleri

Dorde Ayrilir

Sicak hava kurutucular:

Kuru hava kurutucular

Gazl1 kurutma sistemleri
Infared (IR) kurutma sistemleri.

Sicak Hava Kurutuculary

Endustride ytksek miktarlarda kullamlan PS, PE ve PP gibi genel amacli polimerler
genellikle kalsit, titan oksit (beyaz boya), karbon siyahi (siyah boya) veya benzeri katki,
dolgu ve takviye maddeleriyle modifiye edilmedikleri stirece bu polimerlerin grantilleri nem
amazlar. Bu nedenle genelde firinlanip kurutulmalar1 gerekmez.

Bununla birlikte, 6zellikle aralarinda sicaklik farki bulunan bir depoda Uretim hattina
getirilen grandl torbalari, ortamin sicakligina varmadan acildiginda havanmin nemi plastik
granullerinin yuzeyinde birikir.

Bu biriken nem, daha sonraki isleme asamasinda 6zellikle yizey bozukluklar: olarak
ortaya ¢ikmakta ve kaliplamay:1 zorlastirmaktadir. Bu tip sorunlari engellemek amaciyla
granuller, gendllikle sicak hava firinlarinda malzemenin zarar gbrmeyecegi kadar yiksek bir
sicaklhiga 1sitilmis olan ortam havasinin, tepsilere konmus grandllerin  arasinda
dolastirilmasina dayanir. Bunun diger bir yolu da bu kurutma sisteminin siloya ya da huniye
baglanmasidir. Calismas: sirasinda ortamdan alinan hava fan yardimu ile isiticiya dogru itilir.
Isitici kisminda isinarak nemi azalan hava kurutma silosuna verilir.
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Boylece graniller arasinda dolasan sicak hava, granillerin yizeyindeki nemi
buharlastirir. Buharlasan nem, cikan hava ile disar1 atilir. Bu tip kurutma sistemlerinin en
buylk avantaji, ilk yatinm maliyetidir. Bununla birlikte sicak havali sistemlerin yiksek
enerji sarfiyati ve ortamin nem yizdesine bagli olmak Uzere dezavantglari oldugunu
unutmamak gerekir.

Kuru Hava Kurutucul ar

Plastik endustrisinde kullanilan naylon, polikarbonat, polyester gibi hammaddeler
bilinen sicak hava kurutucular: ile yeteri kadar kurutulamazl Bunun sebebi, bu malzemelerin
ortam kosullarina bagimli olmalart ve nemi giderici elemanlarinin nispeten etkisiz
kalmasidir. Bu gibi malzemeler hava kurutucul artyla kurutulurlar. Genel de uzun siire tek tip
hammadde ile calisan sistemlere ve henliz merkezi sistem icin gerekli kapasite ortaya
cikmadigr durumlarda, kuru hava kurutucular: tercih edilmektedir. Bu tip kuru hava
kurutucular tek kurutma haznesine sahip olduklari durumlarda bu Unitelerde hammadde
veya renk degisikliklerinde durdurularak temizlenmek zorundadir. Kuguk kapasiteli ve
kiiclk hazneli tipler hareketli bir sekilde donatilabilir. Bu tip kuru hava kurutuculari, ihtiyag
halinde Ozellikle degisik enjeksiyon makinelerine kolaylikla baglanabilir. Burada
kullanildiklari makine kapasitesinin tamamina, saglikli bir sekilde aym kuruluk sartlarina
sahip hammaddeyi hazirlayabil mektedir.

Malzemeler % 0.02 oraninda veya daha az oranda bir nemi saglayacak olan sabit ve
alcak dew-point kuru hava ve sabit kurutma sicaklig: ister. Bu sartlar saglandigi zaman, bu
muhendislik plastikleri en uygun fiziksel ve ylzeysel Ozellikleri gosterirler. Kararlt
kurutucular, plastik grantlin icindeki nemin kuru havaya aktarimasinmi arttiran ve —50
derecedeki kuru havay: kapali devre halinde dolastiran sistem ile uygulamaciya ¢ekme,
lekelenme, ¢cokintl gibi problemlerden kaginmaimkan saglar.

Kuru hava kurutucular1 déner petek prensibi ile calisir. Kurutucunun 6zel dizayn
edilen motoru yavasca dénerek nem alma, rejenerasyon ve sogutma islemlerini sira ile
yaparak ¢ok katli kurutuculardan daha karal1 bir kuru hava sistemi olusturur.

Doner Petek Sistemi Nedir?

Molekiler elek ve silikge, rotor icerisindeki seramik fiberlerin icine 6zel kimyasal
kristalizasyon ile adapte edilmistir. Boylece rotor hi¢ toz olusturmamakta ve uzun bir servis
omri saglamaktadir. Nemli hava, rotorun icindeki bu kigik deliklerden gecer ve boylece
havanin tasidig: rutubet etkili bir sekilde burada tutulur. Sonug olarak rotorun iginden gegen
hava nemden arindirilir ve ¢ok disik oranda dew point kuru hava meydana gelir.
Rejenerasyon ise ayni prensiple; fakat rotoratam ters yonde gerceklestirilir.

Kuru hava kurutuculari, -40 °C'deki ¢ig noktasimn atinda kurutulmus havay:
getirerek plastik icindeki nemi emer.



Gazl1 Kurutucular

Gazl1 kurutucular da, kuru hava kurutucularina takilan bir gaz atesleme Unitesi ile elde
edilir. Boylece havanin 1sitilmasi icin gazin enerjisinden faydalamldigi gibi elektrik
enerjisinden de tasarruf saglamir. Gazli kurutucular, elektrik isiticilarina gore %80 daha
tasarrufludur. GFH (gaz ateslemeli 1sitici) Uniteleri; gazli  kurutucularda bulunan ¢ok yonli
enerjiyi etkili kullanan, maliyeti asag1 ¢cekerken nemi malzemeden uzaklastiran bir yapidir.
Elektrikli 1siticilar gaz bitmesi durumunda destek Unites olarak kullanilabilir. GFH
modelleri aym zamanda elektrik 1s1 kurutucularint ekonomik gaz 1siticilarina cevirmek icin
de kullanilabilir. Bunlar, duman c¢ikis1 ve hava dagitim yollari, sicaklik givenlik anahtarlar
icerir.

Kesin sicaklik kontrolt 71,1 °C’den 204,4°C’ye tam bir sicaklik ayar1 saglar. Donel
kabin konfigtirasyonu, gerekli boslugu en disiik seviyeye getirir. Hava, pasanmaz celik 1s1
degistiricisini kullanan dolayl1 gaz atesleyici isiticilar tarafindan isitilir.

Y Uksek Hizl1 Soguk Hava ile Calisan Kizil6tesi Kurutucular

Plastik nem igeriginin hizli uzaklastinlmasina olanak saglayan kizilGtesi 1si
radyasyonu ile plastiklerin kurutulmasi standart bir islemdir. Endistride, yiksek hzda
kurutma islemini gergeklestiren yeni bir makine hentiz yapilmamistir. Bu makine, kurutma
zamamnm azaltmakta enerji depolamasina olanak saglamakta ve plastiklesme Uzerinde
olumlu etki yapmaktadir. Plastiklerde, 1simn kizilbtes (IR) radyatorlerin igine dogru
hareketi, absorbe eden tabakanin kalinligina ve malzemenin Ozel karekteristik degerlerine
baglidir. Absorbe eden tabakamn kalinligr birkag mm'nin Gzerinde oldugunda, tipik 151k
yayma zamam genellikle bir dakikanin atindadir. Malzemenin 1siy1 absorbe etmesiyle
birlikte plastikler hizli bir sekilde 1sinirlar. Plastikler, zayif iletkenlik 6zelligine sahip
olduklart igin plastikleri olusturan molekiller 1simn etkisiyle titresime baglarlar ve malzeme
kurutulmus olur.

Genelde Plastiklerin Kurutulmast

Serbest akish plastiklerin geri donusimiu sbz konusuysa, ya da bunlar nemli bir
ortamda saklanacaksa veya tanelenecekse serbest akisli plastiklerde yizey neminin (harici
nem) kurutulmas:t zorunludur. Tanenin timiyle 1sitilmasina gerek yoktur. Nispeten kisa
kurutma zamani, yiksek gaz akisinin gortldugti klasik yontemlerle saglanir. Ince tane igeren
kurutulmus malzemelerde zorluklarla karsilasilir. Cinkd, kurutma havasinin tozu, hareketi
nedeniyleilave masraflar gerekir.

Kizil6tes Radyattrlerle Kurutma

Bu yontemde yuksek miktarda etkili 1sitma olabilmes igin 1s1 dogrudan siviya
gonderilir. Plastiklerin uygun olmayan 1si iletimi, 1sitilma isleminde engel olabilmektedir.
Cunku, plastiklerin elverigssiz 1si iletiminin iz Uzerinde herhangi bir etkisi yoktur.

Sivi yeterince secici hizdasitilirsa, 1s1 kaybr nedeniyle kati malzemenin 1sitilmast igin
enerji gereksinimi artmaktadir.
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3.1.2. Robot Sistemleri

Robotlar; yalmzca bizlerin disindigu gibi insana benzeyen program harikas: cihazlar
degildir.

Oyle ise robot tantmin yaparken makine, bilgisayar ve elektronigin birleserek insana
ihtiyag duymadan kendi binyesinde gerceklestirilen siral islemlerin yapilabildigi sistemleri
anlayabiliriz.

Bu anlamda, robot sistemlerini yani endUstriyel adi ile otomasyon sistemlerini
Ogrenebilmek icin; oncelikle, makine, elektronik ve bilgisayar Gglisini gok iyi Ggrenip
birbirleri ile olan bagim kurabilmek gerekmektedir. Sekil 3.2'de tipik bir robot sistemi
gorulmektedir

Bir fabrika igin gerekli olan otomasyon sistemini kurabilmek ya da mevcut sistemde
bakim ve onarim yapabilmek demek; bu Uclintin hepsinde bilgi sahibi olmak demektir.

Sekil 3.2. Tipik Bir Robot Sistemi

Gunumuzde Uretim sistemlerinde zamanla yarisildigr igin, Uretim zamam ne kadar
kisalirsa o kadar ¢ok Uretim yapilir. Bu durum, plastik Uretim sistemleri igin de gegerlidir.
Son yillarda teknolojinin gelismesi ile birlikte robot sistemlerinin dnemi ortaya ¢ikmugtir.
Uretim zamaninin kisaltiimasi ve kaliteli triinler elde edilmesi giinimiiz teknolojisine ayak
uydurmakla gerceklesebilir. Bu sebeple, plastik fabrikalarinda da otomasyon sistemine
gecilmeye baslanmustir.

3.1.3. ilave Hidrolik ve Pnématik Sistemleri

Hidrolik ve pndmatik sistemler endustriyel Uretim alanlarinda, Uretim sistemlerinde ve
Uretim makinel erinde kullamImaktadhr.
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Cok buyuk gucleri istenilen konumda en uygun sartlarda iletebilmeleri ve
programlanabilir kontrol sistemleri ile beraber kullanlabilmeleri hidrolik ve pnomatik
sistemlerin Gnemini iyice arttirmustir.

Plastik Uretim sistemlerinde mekanizmalarin; dogrusal, agisal ve dairesel hareketleri
icin ilave hidrolik ve pnomatik sistemler kullamlmaktadir.

Sikistinnlamaz akigskanlarin (yag) kullamldigi sistemler ile sikisabilen akiskanlarin
(hava) kullanmldigr pndmatik sistemler giinimuzde plastik Uretim sistemlerinin ayrilmaz bir
parcasi haline gelmistir.

Ilave hidrolik ve pnomatik sistemler; Uretim zamaninin kisaltilmasinda, kaliteli Griin
elde edilmesinde, isci guvenliginin saglanmasinda, makine ve aparatlarin daha uzun siire
kullaniimasinda ve gevre kirliliginin azaltilmasinda buyiik fayda saglamaktadir.

3.1.4. Amidler (Nylonlar)

Fiyat ve 0zellik yonuyle kiyaslandiginda en cazip malzemelerden olan poliamidler
takviyeli olarak en cok kullammu olan malzemelerdir. Poliamidlerin ozellikleri, elde
edilmeleri sirasinda  kullanllan diasit ve diaminlerdeki karbon sayisina  baglidir.
Poliamidlerin en 6nemli dezavantaj1 nem gekme Ozellikleridir.

Termoplastik bir malzeme olan poliamid; sertlik, yuksek dayamm, iyi elektiriksel ve
kimyasal Ozelliklere sahip, hafif ve bircok turleri olan simfi tammlar. Bugin nylon;
ozelliklerinin uygun oldugu gesitli makine pargalari, elektriksel Urlnler, silah ve muhimmat
parcalar1 ve daha bircok yerlerde kullamlan yaygin bir plastik simifidir. Sekil 3.3'de
poliamidden elde edilen tipik bazi Grtinler goril mektedir.

Termoplastik Poliamidlerin Bazi Ozellikleri Sunlardir

1. Y Uksek ¢cekme dayammlarin ve uzamalarin yiksek sicakliklarda koruyabilir.

2. %10 uzayabilmesi makineye olan uyumlulugunu saglar ve kirilmay: azaltir.

3. Tekrar kullanilabilirler ve bozuk kaplamalar tekrar eritilerek dizeltilebilir.

4. Eriyik halindeyken dokim makinelerinin kullanilmasiyla film olarak dokim
yapilabilir.

5. Filmler sicak baski ile birbirine yapistirilabilir.

Termoplastik poliamidler, dolgulu ve dolgu maddesiz olarak piyasaya surdldr.
Mekanik ozelliklerinin yiksek olusu nedeniyle poliamidier kam, disli ve kaymali yatak
(celik hadde yataklarina kadar) dretiminde basariyla kullamlmakta olup bu parcalarin ayrica
yaglanmasina da gerek kalmaz.
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Sekil 3.3. Poliamid’den UretilenTipik Baz Uriinler

Otomotiv sanayiinde karbirator dahil bircok parcalarin, valfler, gaz ve buhar contalari,
pervaneler, yiksek dayammli sahra kablolari ve ¢esitli elektrik malzemeleri, mutfak aletleri,
cOziiciilere dayanikl kaplarin yapiminda poliamidden yararlanilir. Uretilen pargalar mekanik
Ozellikler yamnda iletkenlik, asinmazlik, kayganlik ve dis etkenlere dayanklilik gosterir.

3.1.4.1. PA 6 (Poliamid 6)

Heksametilen diaminin aminokaproik asitle tepkimeye girmesi ile olusan polimer PA
6'dir. Poliamidler icerisinde en ¢ok tercih edilen tirlerden birisidir. Yiksek nem ¢ekme
0zelligi bakimindan PA 6.6’ dan sonra ikinci sirada yer almaktadir. En dusik kristallilik
derecesine sahip olan PA 6, en kolay islenebilen poliamiddir. Sekil 3.4'de Poliamid 6’ dan
uretilen tipik bazi Grinler gorulmektedir.
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Sekil 3.4. Poliamid 6 dan UretilenTipik Baz Uriinler

3.1.4.2. PA 6.6 (Poliamid 6.6)

Heksametilen diamin ve adipik asit tepkimes ile olusan polimer, PA 6.6 dir.
Poliamidler icerisinde en ¢ok tercih edilen tipler arasinda yer almaktadhr.

Poliamidlerden en ¢ok kullamlan PA 6.6'mn, %50 bagil nemde % 2,5 su emme
Ozelligi vardir. Genellikle % 1 emilen neme % 0,2 ile % 0,3 boyut buyimes karsilik
gelmektedir. Poliamidler mekanik 6zelliklerini 100 °C’ de bile korurlar, hatta PA 6.6 icin bu
sicaklik 150 °C' dir. Poliamid 6.6'dan Uretilen tipik baz: Grlnler Sekil 3.5’ de gorilmektedir.

Sekil 3.5. Poliamid 6.6'dan UretilenTipik Baz Uriinler
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3.1.4.3. PA 6.10 (Poliamid 6.10)

PA 6.10 az nem aldigindan teknik ve ticari degerleri yuksektir. Poliamid 6.10, dusik
nem c¢ekme ¢zelliginden dolayr boyut kararliligimn gerekli oldugu  yerlerde kullanilir.
Ultraviyole isinlarina kars: daha hassastir ve bu nedenle acik havada kullanilmaya elverisli
degildir. Ultraviyole isinlarina direnci arttirmak igin stabilizator olarak genellikle karbon
siyahi ilave edilir. Karbon siyahi aym zamanda ¢cekme dayanimim ve sertligi yukseltir,
sunekligi ve toklugu hafif azaltir. PA 6.10 boyut kararliligi, az nem amasi gibi iyi 6zellikleri
nedeniyle sivil ve askeri amacli bir cok parcalarla tekstil  sanayi icin lif Uretiminde
kullarlir. Poliamid 6.10"dan Uretilen tipik bazi Griinler Sekil 3.6’ da goril mektedir.

2
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UYGULAMA FAALIYETI-3 )

Plastik hammaddenin ortamdan ve gevre sartlarindan aldigi nemi gidermek Uzere
yapilan kurutma islemini; asagida verilen islem basamaklarina ve 6nerilere uygun olarak, ve
asagidatipik bir resmi verilen kurutma makinesini kullanarak gergeklestiriniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

» Yardimci makine ve
ekipmanin makine
Uzerindeki
konumuna gére

tespitini yapimz

Calisma ortamin hazirlayimz

Is 6nlugtintizii giyiniz

Isileilgili guivenlik tedbirlerini alimz

Montaj konumlarim dogru belirleyiniz

Calisma alammnizda yardimci ekipmanmn montgj1 igin
gerekli arag ve gerecleri temin ediniz

Eksik arag ve geregler icin 6gretmeninize basvurunuz

» Yardimcit makine ve
ekipmanin uygun
calismadegerlerini
giriniz

Y arcimci makine ve ekipmanin Uretim esnasinda
sorun gikarmamasi igin gerekli sicaklik degerlerini
giriniz

Konuileilgili olarak modul bilgi sayfasindan ve
Ogretmeninizden faydalanabilirsiniz

> Yardimct makine ve
ekipmant calistiriniz

Batun ayarlar yapilip emniyet tedbirleri alindiktan
sonra yardimci: makinenin start butonuna basiniz

» Caismasistemini
kontrol ediniz

Calisma sisteminin dogru calisip ¢alismadiginm
diizenli araliklarla kontrol ediniz
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( PERFORMANS DEGERLENDIRME )

Ogrenme Fadliyetinde Kazandigimz Becerileri Asagidaki Tablo

Olgiiniiz

Dogrultusunda

> PERFORMANS DEGERLENDIRME > + » -
> > >
» Calisma ortamini hazirladimz mi ?
>
> > >
» Makine ayarlarim yaptimz mi?
>
> > >
» Plastik hammaddenin kurutulmasi igin kurutma
makinesini gerekli sicakliga ayarladiniz mi?
>
> > >
» Makineyi calistirarak uygun miktarda hammadde
doldurdunuz mu?
>
» Makinede hammaddeyi istenilen ozellikte > >
kuruttunuz mu?
> > >
» Teknolgjik kurallara uygun bir calisma
gergeklestirdiniz mi?
>
> > >
» Slreyi iyi kullandimz mi? (7 saat)
>

Faaliyet degerlendirmeniz sonucunda hayir secenegini isaretlediginiz islemleri tekrar

ediniz. Tim islemleri basarylatamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagida verilen sorularda dogru segenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangis sertlik, yiksek dayamm, iyi elektiriksel ve kimyasal
Ozelliklere sahip, hafif ve birgok tirleri olan sinifi tammlar?

A) Polikarbonat

B) Polistiren

C) Poliamid

D) Polietilen

2. Asagidakilerden hangiss makine-bilgisayar-elektronigin birleserek, insana ihtiyag
duymadan kendi biinyesinde gergeklestirilen siral1 islemlerin yapilabildigi sistemdir?
A) Hidrolik Sistemler
B) PnOmatik Sistemler
C) Rabot Sistemleri
D) Mekanik Sistemler

3. Asagidakilerden hangis plastik kurutma sistemleri ¢esididir?
A) Sicak Hava Kurutucular
B) Kuru Hava Kurutucular:
C) Gazli Kurutma Sistemleri
D) Heps

4. Asagidakilerden hangis kurutucu gesitlerinden degildir?
A) Sicak Hava Kurutucular
B) Kuru Hava Kurutucular
C) Gazli Kurutma Sistemleri
D) Enjeksiyon Kurutma Sistemleri

5. Asagidakilerden hangis poliamidlerin 6zeliklerinden degildir?
A) Nem cekme katsayilar ¢ok diistktir.
B) %10 uzayabilmesi makineye olan uyumlulugunu saglar ve kirilmay: azaltir.
C) Tekrar kullanilabilirler ve bozuk kaplamalar tekrar eritilerek diizeltilebilir.
D) Eriyik halindeyken dokim makinelerinin kullamimasiyla film olarak dokim
yapilabilir.



Asagidaki Bosluklara Dogru Cevaplar: Y azimz

6- Kuru havakurutuculart”..................ooeeen. " prensibi ile calisir.
7- EndusiUk kristallilik derecesine sahip olan ........ , en kolay islenebilen poliamiddir.

8. Heksametilen diaminin aminokaproik asitle tepkimeye girmes ile olusan Urin
.................. "chr.

9. Plastik Uretim sistemlerinde mekanizmalarin; dogrusal, agisal ve dairesel hareketleri
icinilave ..........coeeviiiiene kullanilmaktadir.

100, boyut kararlil1g1, az nem almast gibi iyi 6zellikleri nedeniyle sivil ve
askeri amacl bir cok parcalarla tekstil sanayi icin lif Gretiminde kullanilir.



MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI OLCME ARAGLARI (PERFORMANS TESTLERI)

Asagida tipik sematik resimleri verilen yardimc: makineleri ve ekipmanlar: kullanarak
yine asagida resmi verilen plastik boruyu muflama makinesinde muflayarak, film yapistirma
makinesinde ambal gjlayiniz.
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(PERFORM ANS DEGERLENDIRME )

Modulde kazandigimz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda 6l glintiz.

PERFORMANS DEGERLENDIRME

+

Muflamaislemi icin calisma ortaminizi hazirladimz mi?

Muflamaicin sicaklik ayarim yaptimz mi?

Is parcasin istenilen zellikte mufladimz n?

Y apistirma makinesine isitma telini taktimz mi?

Film yapistirma makinesinin ¢enelerine (alt ve Ust ¢ene) teflon
yerlestirdiniz mi?

Filmin yapistiriimast icin gerekli sicakligr ayarladimz mi?

Film yapistirmaislemini yaptimz mi?

Teknolgjik kurallara uygun bir calisma gerceklestirdiniz mi?

Slreyi iyi kullandimz mi? (14 saat)

Modul degerlendirmeniz sonucunda hayir segenegini isaretlediginiz islemleri tekrar
ediniz. Tim islemleri basariyla tamamladiysaniz bir sonraki faaliyete geciniz.
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BiL Gi DEGERLENDIRME

Asagida verilen sorularda dogru secenegi isaretleyiniz,

1. Stiren monomeri polibitadien kaugugu ile asilanirsa asagidaki Uriinlerden hangisi olusur?
A. Polipropilen
B. Poliamid
C. Antisok PS
D. Polietilen

2. Stiren monomeri ile elde edilen Uriin asagidakilerden hangidir?
A. Polikarbonat
B. Asetat
C. Polipropilen
D. Kristal VeyaGenel Amacli Polistiren

3. Asagidakilerden hangisi, cok 6zel uygulamalarda yapistirici olarak kullanilan akrilik
taradar?

A. PS

B. AMMA

C. ABS

D. PE

4. Asagidakilerden hangisi Uretilen plastik borularin sizcirmazlik saglayacak sekilde ug uca
eklenmesi islemidir?

A. Muflama

B. Enjeksiyon

C. Ekstriizyon

D. El Enjeksiyon

5. Asagidakilerden hangisi, PTFE nin erime noktasidir?
A. 100°C
B. 200°C
C. 327°C
D. 350°C
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6. Asagidakilerden hangisi , filmlerin birbirine birlestiriimesi ve elverisli hale getirilmesi
amaci ile yapilan bir islemdir?

A. Enjeksiyon

B. Muflama

C. FilmYapstirma

D. Kesme

7. Asagidakilerden hangisi, palet Uzerine istiflenmis ortalama 1 ton civarindaki yiki yerden
5-10 cm arasinda kal dirip tekerlekleri vasitas: ile istenilen yerlere iletmek igin kullanilan
makinedir?

A. Caraskal

B. Transpalet

C. Zincirler

D. Makardar

8. Asagidakilerden hangisi, yik kaldirmazinciri ¢esitlerindendir?
A. Dar Baklal Zincirler
B. Uzun Baklal Zincirler
C. Koprilu Zincirler
D. Heps

9. Asagidakilerden hangis civata gesitidir?
A. Tirtilhh Civataar
B. Silindirik Bagli Civatalar
C. Mercimek Basli Civatalar
D. Heps

10. Asagidakilerden hangisi agik agizli anahtar cesitidir?
A. Tek Agizli Anahtarlar
B. Cift Agizli Anahtarlar
C. Ay Anahtarlar
D

. Heps



YVV VYV VYV VYV VYV VV VVVV VY VYV V

Asagidaki Bosluklara Dogru Cevaplar: Y azimz

11. Polistiren ¢ok yaygin olarak kullamlan bir plastik turtdur. Kolay islenmesi ve

ucuzZIugu SayesIiNde ........covuieie i yerini almigtir.

12. Yiksek ergime noktasinasahip ABS; ................... uygulamalari icin iyi bir
malzemedir.

13 AkriliK oo 1sitilan direncg teliyle veya kaynar suda da
yumusatilarak sekillendirilir.

14. Et kalinhiginagore ..............o.....e. saniye arasinda ocakta (1sitma birimi) tutulur.

15 ... "deki su ile sogutulan kalip icindeki plastik profil ................ dk.civarinda
sogutulur.

16. ........... rezistansaakim gelmesini saglar. ..................... ise belli bir siire sonrabu

akim keser. Boylece filmin yapistiriimaislemi tamamlanmus olur.

17.Makaralar ..........cooeviiiii i, ilettikleri icin taginan yukin agirliginda
hafifleme olur.

18. Makinecilikte gendllikle agir makine sanayi fabrikalarindainsanlarin kaldiramayacagi

agirliktaki yukleri tastmaagisindan ................coeeene Onemlidir.

19, , genel olarak sade karbonlu celiklerden, bakir ve a iminyum
alasiml1 gereclerden, piringten, plastikten v.b. malzemelerden Uretilirler.

20. Takozun yuksekligi, pabucu is pargas yuzeyine.................... bastiracak bir
degerde olmalidir.

21. Nem plastik hammaddenin binyesine..................... esnasinda ve bulundugu

................... kosullarina bagli olarak girer.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi—1CEVAP ANAHTARI

1 |D Y agl1, rezistans1 ve sicak hava tflemeli
2 |A Sentetik kauguk ve sentetik |if

3 |D ABS

4 |C Seffaf ve yan seffaf

5 |B 100 °C - 100 °C

6 |D

OGRENME FAALIYETi—2CEVAP ANAHTARI

0.

PTFE

10.

327 C° dir.

11.

Rezistans

12.

Alt ve Ust cene

13.

Akim ayar anahtari

TW™OIOO0n

14.

Transpal et

Alt ve Ust ceneleri 15.

Civata

O N |TAWINIE

Filmin kalinligina gore 16.

Baglama pabuclar

OGRENME FAALIYETi—3CEVAP ANAHTARI

1. C

2. C

3. D

4, D

5. A

6. Doner petek

7. PA 6

8. PA 6

0. Ilave hidrolik sistemler
10. PA 6.10
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MODUL DEGERLENDIRME CEVAP ANAHTARI

1. C 12. | Yapisal kopik

2. D 13. Levha parcalar

3. B 14. 30-120

4, A 15. 14°C 1-5

5. C 16. Switch  zaman réles
6. C 17. Donerek hareket
7. B 18. Caraska sistemleri
8. D 19. Civatalar

9. D 20. Parael

10. D 21. | Uretim - ortam
11. Kagit, tahtave metallerin

Cevaplarimizi cevap anahtar: ile karsilastirimz ve dogru cevap sayinizi belirleyerek

kendinizi degerlendiriniz.

Bu faadliyetteki ekskliklerinizi, faaliyete tekrar donerek, arastirarak ya da

Ogretmeninizden yarcim aarak tamamlayabilirsiniz.

Yardimer Ekipmanlarla Uretim 2 modulini bitirdiniz.. Eger bu modilii basar: ile
tamamladiysamz burada elde ettiginiz yeterlikleri bundan sonraki modillerde de sik sik
kullanacagimzi unutmayinmz. Bu konularin daha birgok kez karsimiza gikacagimn farkinda
olarak burada kazandirilan yeterliklerinizi gelistirmek ve gincel gelismeleri takip etmek

sizin dlammzdayeterli bir yetismis eleman olmamzi saglayacaktir.
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