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BOLUM -1
" KISIM -1

PLASTIK HACIM KALIPCILYGI

1.1 — 1 TANITMA ve ENDUSTRIDEKI ONEMI

"Giinliik bayattmiza girmig ve hdyati Snemi oldukga fazla olan parcalarm bii-
yiik bir bolimii plastik maddelerden iirctilmektedir. Bashbagina bir sanayi kuru-
lusunu olusturan hacim kalipgibgiyla plastik maddelerden, hafif metallerden ve
gelik malzemelerden arzu edilen bicim ve boyutlarda pek ¢ok pargalarm iiretimi
yapiimaktadir. Bu pargalar mutfak esyasi, elektrik ve elektronik, otomotiv ve
makina sanaymde biiyiik bir boglugu hizla doldurmaktadir.

Hacim kahpgiligiyla, kalip boglugunu degisik malzemelerden gegitli metod-
larla doldurmak suretiyle istenilen 8igii ve .bigimdeki -pargalarm iiretimi. amag-
lanmaktadir. Kaliplanacak parga boyutlarma uygun hacim (kahplama) boslugu
bulunan ve herhangi bir kahplama metoduyla parganmn iiretimini saglayan maki-
na parcasina hacim kalibi, kalibin tasarimim, yapinini ve parganin liretimini ige-
ren meslek dalina da hacim kalipcihgy denir.

 Hacim kabplanyla seri iiretim saglanmakta, artik malzeme. miktar: en az
diizeye indirilmekte, kaliplanan pargaya ozliilik kazandirimakta, iscilik ve par-
¢a maliyeti diigtirlilmektedir. : :

Hacim kalipgihgy, kaliplanacak malzeme ve. kaliplama metotlarina gore ii¢
ana gruba ayrlir.

1 — Plastik hacim kalipgihy,

2 — Basmgh dékiim hacim kahpegilige,

3 — Sicak dévme hacim kahpgilif.

Plastik hacim kalipgihginda ham madde olarak dusuk slcakllkta eriyebilen
cesitli plastik malzemeler kullamlmaktadir. Diigiik sicaklikta eriyebilen plastik-
lerden mutfak egyasi, gocuk oyuncaklan, elektrik, elektronik ve otomotiv sana-

yinde kullanilan pek gok pargalar hacim kaliplaryla iiretilmektedir.

Plastik malzemelerden yaprlan pargalarin arzu edilen kalite ve Gzellikte ola-
bilmesi igin, kalip yapimcisina biiyiik sorumluiuklar diigmektedir. Ciinkii, kalip-
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lanacak par¢amn malzemesi ve dzelfikleri, kaliplama metodu, kaﬁplama tezgih,
kalip tasarim: ve yapumini igeren mesleki bilgilerin 6ncelikle bilinmesi gerekmek-
tedir. . R B -

Tasarim iyi yapilmis, ve""‘kéils"ti'ﬁksiyon hatés’; "bulunmayan pléstik hacim
kaliplariyla yapilan iiretimin sagladif faydalari agagidaki sekilde siralayabiliriz.

1 — Uretim oram yiiksek,

2 — Seri. tiretimi ‘kolay,

3 — Her parga igin. sarfedilecek isgilik az,

4 — Kaliplama - isleminin .otomatik hale : getirilmesi kolay,

5 — Uretilen pargalai'm yeniden islenmesi gereksiz,

6 — Arzu edilen ylizey kalitesi, renFlendhme ve bitirme iglemlerine uy-

gun, - ‘

— 'Iyi bir dekorasyon iglemine tabi tutulabilmesi,

T S
- 8 — Degigik bigim ve boyutlardaki parga {iretiminin ekonomik olugu,
9 —. Diger metotlarla iiretilemeyen gok kiigiik pargalarm -iiretim kolayhg,

10 — Yolluk, dagiic1 ve giris kanallarinda meydana gelebilecek “hatalarin
giderilmesindeki kolayhk, - :

i1 — Baz héllerde,_ kaliplamha ' tezghhi' ve k511b1 degistirmeden farkh plas-
tik malzemelerin ‘kaliplanabilmes, '

12 — Uretim siiresince kaliplanan parga dlgiilerinin isterilen sinirlar ige-

" risinde tutulabilmest, . ' o

13 — Kahplanan plastik malzemeler igerisine metal veya metal olmayan
_{tasryicilar) pargalarin yerlestirilebilmesi, '

14 - Pléstik malzeme igerisine kireg, karbon, asbest, cam tozu, cdun tala-

s1 ve benzeri dolgu maddeleri karigtirilarak l;ahplanabilmesi,

15 — Cekmedayanimi yiiksek, korozyona karsi dayanikh, renkli olabiiecegi
gibi geffaf olarak pléstik pargalarm kaliplanabilmesi ve benzeri Szel-
likteki faydalari vardir. o

Sakincali yonlerini de su sekilde siralayabiliriz:

1 — Kalip maliyeti yiiksektir. S : .
L2 — _Kahp yapmunda kt_illamlaﬁ takim ve tcggﬁhlar cok pahalidwm. - .
3 — Bazm hallerde -iiretimin kontrolu giigtiir. T

4 — Tyi bir kalp tasarmei$inm yetigtirilmesi kolay degildit. *
'5 — Hatalara neden olabilecek temel bilgilerin- eksikligi-ve benzeri sakm-
.t calan vardir. R T
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Basingh dokiim hacim kaliplariyla genellikle, diigiik sicaklikta eriyebilen ve
siv1 haline gelen demir veya gelik olmayan metal ve alagimlart kaliplanmaktadir.
Ancak, son yillardaki teknolojik geligmelerle demir, celik. ve “alagimlarindan da
basingi dokiim kaliplama islemi yapilmaktadir. Basmgclt dokiim kaliplari, yapi-
liglar1 bakmundan pléstik hacim kaliplarma benzer. Ancak, kaliplanacak mal-
zeme degigiktir, ' .

Basinch dokiim kaliplariyla elde edilen parcalarm dayammi yiiksek, talag
kaldirma ve igleme payl yok denecek kadar azdi. Ancak kalip yapimi, kahpla-
pacak malzemenin ergitilmesi, yitksek sicaklikta ergiyen m?IZc_amenin kaliba ve
kaliplama tezgihina olan etkisi nedeniyle bazi zararh yonleri vardir. '

Geligen teknolojiye paralel olarak son yallarda gelik ve - alagimlarimdan ba-
sinch dokiim kaliplariyla tiretim y_apxlm.aktadlr. Biitiin zorluklara ragmen {ire-

tilei” par¢alarm sik’ dokulu ‘ve gekme dayanmunin ‘yitksek, ‘ayrica uzun Smiirld

ol’u"gldﬁ ’ﬁédéﬁﬁ(’fﬂ' :_'ﬁ'ygulainé{ alani fazla olan bir kah_plama' "metodi_:dt_lf.i"' A

Sxézak dévme hacim kahpgﬂiémm da eﬁdﬁstrideki yeri' ve kullanma alan:
oldukea dnemlidir. En_ gok_otomgtig,,.mg.l'ciqa__ve demir yolu plgg_lm :s,apay.inde
kullanilan, pargalar, sicak dpvme. hgq,in;'_ kaliplariyla _‘iifetilm‘ektec‘i@r.,,“% .

. Makina sdiiayinde digliler, eksantrik' veya krank ‘milleri, fiariglar; diskler; -
Kasnak ‘ve benzéritdayamkl pargalar, otomotiv sanayinde kullamian kam mitle:"
ri, ‘Bréit” diskléri; ‘mafsalki/“ara” baglantt’ kollar e demir-yoh ulagim “araglarinda -
kullanilan . biyel kollart, tekerler ve benzeri pek ¢dk paréalar- sicak’ dévime hacin
kaliplariyla, iiretilmektediz. sAyrica, sicak doyme. hacim kaliplariyla kegki,-gekic,
pense, ‘kerpeten, kiskag ve_benzeri el aletleri de seri ‘halde. yapilabilmektedir. . .

Sicalé A Tisci” Kaliplariyla firetilen parcalardd” 6zdeslik ‘saplanabilick-
te," midlZéticye “Baliilil kazandirimakta, "arttk milzeme sarfiyatr ve -isgilile ‘azal-
tilmakta, ayrnica seri lretim de artirilmaktadir. B I
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KISIM -11

' PLASTIKLERIN TANITILMASI, SINIFLANDIRILMASI, EN ’
COK KULLANILAN PLASTIKLER ve OZELLIKLERI

12 —1 PLASTIKLERIN TANITILMASI

Plastikler, atomlartn zincir halkalar1 gibi birbirine baglandif biiyiik mo-
Tekiillii sentetik polimer maddelerdir, Uygun sicakhikta bigimlendirilebilen ve
sogutuldugunda da katilagabilen plastikler, giiniimiizde yeni bir anlam kazan-
migtir.

Plastik maddelere, cesitli bigim ve sekilde rastlanmaktadir. Metal alagim-
‘larinda oldugu gibi, plastikler de birbirleriyle karigtrilarak homojen maddeler
elde edilebilmektedir. Cam gibi saydam olan plastikler de vardir. Plastiklerin
bazsiar1 asitlere ve diger kimyasal etkenlere karst dayamkh oldugu gibi, bazlar:
da c¢ok yahtkandir. Yalitkanligs ¢ok iyi olan bu tiir plastikler elekirik ve elektro-
nik endiistrisinde kullanilmaktadir. :

Plastiklerden ¢ok cegitli egyalar yapilmaktadir. Siingér sekline sokulabilen
plastikler, yeryiiziindeki en hafif kats maddelerden biridir. Ayrica, yumugak plas-
tiklerden deisik bigim’ ve “boyutlarda giseler ve hortumiar yapilmaktadir.

Yukaridaki kisa agiklamalarla belirtilen plastigi tam anlamiyla asagrdaki ge-
kilde tanimlayabiliriz. '

Igerisinde biiyiik molekiil agirhigina sahip temel bilegikleriyle gesitli mad-
deler bulunan, iglendikten sonra bazi hallerde kati ve sert, baz1 hallerde ise gok
kolay sekil verilebilecek kadar yumusak olan bir maddedir. -

Yaygin olarak kullanian pléstik gruplarindan herhangi biri incelendiginde,
icerisinde karbon, oksijen, hidrojen, azot ve diger organik ve inorganik element-
lerin bilesiminden olugtugu goriilmektedir. ‘

1.2 —2 PLASTIKLERIN SINIFLANDIRILMASI ve EN COK KUL-
LANILANLARIN OZELLIKLERI

Halen kullanilmakta olan 400.000%e yakin pléstik cesiti vardir ve bunlann
birbirinden ayirt edilmesi gogu zamanlar miimkiin degildir. Ancak, termik Ozel-
likleri yoniinden pléastikleri iki ana gruba aywmak mimkiindiir,

1 — Termoplastikier,
2 — Termoset plastikler.

2.2—1 Termoplistikler v¢ En Cok Kullamlanlan : Isitildifinda yumu-
sayan ve soputuldufunda katilasabilen, isitma ve sogutma islemlerinde kimyasal
degigiklige ugramadan sadece fiziksel degisiklife- ugrayan plastik tiiriickir.

Termoplastikler, birden fazla isitma ve sogutma iglemine tabi tutularak ka-
hiplanabilme Szelligine sahiptir. Bu nedenle, termoplastigi olusturan molekiillere.
ait atomlar birbirleriyle baglanarak zincirler meydana getirir. Isitldiginda, bu
maddenin akicihfina sebep olurlar. Sogutuldugunda katlagan atom zincirleri,
yeniden 1sitildiginda birbiri fizerinde kayan zincir seritleri meydana getirirler. Se-
kil 1.2 —1 de termoplastiklerin yapisins olugturan atom zincirleri gosterilmek-
tedir. . - o

Termoplastik grubunu olugturan ve en gok kullanilanlarimin Gzellikleri aga-
&1da agiklanmagtar. ’ '

2.2 —1.a Akrlikler
Ozellikleri :

. 1 — Seffaf ve optik ozelligi gisteren en iyi termoplistiklerden biridir. % 92
renksiz, % 1 mat ve 1,49 kinima indeksine gk yansitma Szelligine)
sahiptir. . .

2 — Havadan etkilenmez ve giines mgina karst dayanmkhdir.
3 — Boyutsal dlgii degigtirme ozelligi yoktur, - -

4 — Mekinik ozellikleri iyidir.

5 — Iglemesi kolaydur.

6 — Isiya dayamkh ve yanma Ozellifi olduk¢a azdir.

7 — Ince tiil kumas haline getirilebilir.

8 — Cilad ve parlatma araci olarak kullanilir,




Uygnlama alam :

Genellikle optik pargalar, ugak pencere camlarr'«:e» t‘fafik'isaf'é.t lan:‘xba'- ka-

paklar;, yiyecek maddelerinii:- paketlenmes1 Ve dig goriiniisik iyi olmasx istenen

dekorasYon Islennde kullapaliry = e wdmrwowioe - e b

B PR ‘."l.. RS i

2.2—-—-1.1) Asetal...; ST
Ozelilklen- ' ; .

Tl — Kmlganhga kar§1 d]l‘Bl‘lCl f.azlad:r T -
« 2. — Cekme _direnci yiiksektir, .

4 — Sicak sudan ve kimyasal asitlerden etkilenmez. T wben
5 — Cok iyi bir yalitkandir.
6 — Sarsmtive g:arpmaya kar§1 dlrenghglr A5 L

et ¥ e TN TR SR

"'.J ) .‘_ : ‘_1 P
Uygulama alam-/ L B, .‘./ . et ‘
Genelhkle endus i alanmda d1§11 yay, Tkam makara31 mamvela kquxve mil
yatagi yap,lmmda kullamlir\‘ \4” \ - ,Q e i f‘, .

Otomotiv sakﬁaymde baglama kemeri kopgalan mutfak e§ya51 igifi tabak ra-

f1, su ve diger stvi musluklari, pompa, filitre. vatagy ve su teknesi yapimmda kul-
lanilir, .

2224 Akrinitril — Butadién Stiren”'(ABS)
Ozellikleri : '
1 — En iyi mekfnik ozellige sahiptir.
2 — Kirilganlia ve carpmaya karst dayamiklidir.
<3 — Iyi bir yuzey kalitesine sahlptlr

" 4" — ' Agintiaya’ karst “direfici fagladi: e Fooaoe Tah ‘
"5 el Iyt bit elektrik izolasyon maddesidir, = i 4 Wt csdnn
6 — Su ve rutubetten etkilenmez.
win COPi. Cord \I:_‘ AN LA i
Uygulama alam : el o mac

Otomotiv endiistrisinde yaygm olarak Kullazilir.” Genelllkle 1s:tma ve. “buz
¢Ozme yataklarinda, takim gantas: 1zgara ve govde panellermm yapxmmda kul—
Jamlir,

Ayrica televizyon kabini, ta.slma gantalan yaplmmd‘
de ve ev dosemeciliginde kullhtiflic."* s

yakkab1 endustns:n-
hig) ann

n‘ 1o e T ey
..... Toemtbooag e, Frar

13— 4, C°.ile.s100 G2 arasindaki smakhklara kar§1 dayamkhdlr e

b )

22——1 d Selliiloz. Sellilfozik plastiklersentetik ‘olarak*uyapxlmazlar e dort
ana gruba ayrilir:

a) — Se]Iuloz asetat (CA), ettt s
b) — Selluloz asetat Bunreyd (CAB) o '

h c) £ "Selliloz” propnomt P,

_ d) — Etil Sellilloz (EC)

P 5 P FER I AT r iy

Ozelllklen H

1 — Dayanmu yuksek ve kmlganllga kar§1 derllCl azd1r
2 — Seffaftlr ve renklerden etkilenmey. ' ‘
3 — Kalip igerisine akisi kolay ve kallpland1ktan sonra katllasa.n esnek
ve dayamkh bir plastiktir.
4 — Parlak bir yiizeye sahiptir ve klsmen asmmaya kar§1 dayamkhdlr
"5 = Islya kars1 dayamkhdlr po
6 ~="Agk havadan etkilenmez. '
7 — Zayif etkili asitlerden ve alKalilerdén etkilenméz.
8 — Elekirik iletkenligine karsi iyi bir izolasyon maddesidir.
9 — Kahplanabilme ozelligi gok iyidir. o

Uygulama alam :

', «Cocuk oyuncaklari yaplm endustrlsmde “boru :hortum,: el aletleri sap1 di-

reksiyon simiti ve elektrik endiistrisinde kullamlan pargalarin yapmunda kulla- -

nibir. Ayrica glines gozlugu gergevesi, dolma kalem kapafi, sag taragi sapi, ki-
giik mutfak taknnlan ve. reklam pano]armm yaplmmda da kullanilir,

22-—1e Naylon . o

Ozelhklerl.

Cékme ‘dayammii' yitksek, ‘ylrtilmaya vE' ‘1siya karg dayamkhdu Aginmaya
kars1 dirench ve siirtiinme katsayis1 azdir, Kimyasal etkilere 'kargt” dayaniklt ol-
dugu gibi hidrokarbenlara;-igreslere. ve ‘yaglara. kangtinldiinda iyl koku verme.
Szelligine sahiptir. Ayrica iglenmesi ¢ok kolaydur.

Uygulama alam :
e, o . e, u EEEL ALY

Genelhkle_ dlgh .gratak kam, kovan makag:ag Jtarak pﬂ ko,ruyucu kapagb
conta futbol topu kilifi ve alet sap1 yapiminda kullanilir. ... s s




2.2 —1f Polifenilen Oksit (PPO)
Ozellikleri : '
1 — Iyi bir mekAnik Gzellife sahiptir ve siirtiinme direnci fazladir.

2 — Diisiik sicakliklara karst (— 40 C°) &zelligi degismez ve 130 C° si-
cakliga kadar dayamkhdr,

3 — Asit ve alkalilerden etkilenmiez. Alkol ve yaglara karst normal direng -

gosterir.
4 — Elekirik itetkenligi olmadig igin iyi bir izolasyon maddesidir.

.5 — Sudap ve rutubetten etkilenmez.

Uygulama alam :

[y

Genellikle su icerisinde caligan el aletlerinin yapimunda Ommegin; pompa,.

vana, dug basghg, filitre, otomobil 1zgaralar, havalandirma cihaz: kutusu, galter

kutusu, ev aletleri ve televizyon pargalariun yapmninda kullandir.

22—1.g Poli— Karbonat (PC)
6zellikleri:
1 — Genellikle (— 130 C°) ile 135 C° arasmdakl sicakliklara karst da-

s yaniklidrr.

2 — Boyutsal &lgiilerinde degisiklik olmayan en iyi _termopléstiklerdendir
. ve gekme payr % 0,0125 mm den azdir.. °

3 — Seffaftir ve kirlma indeksi (igtk yansitma ozelligi) 1,586 dir.

4 — 60 C° ye kadar olan sicak sudan etkilenmez. Ayrica gres, makina ya-
g1, deterjan ve kimyasal asit‘lerc karst direnglidir.

5 — Elektrik iletkenligi yoktur. Bu nedenle iyi bir izolasyon maddesidir
. ve rutubetten etkilenmez.

| 6 — Seffaf olmasina rafmen biitiin renkler verilebilir.

; Uygulama alan: :

Aydmlatma amacryla:- pencerc caml buyute; olarak mercek, ev alet ve: ta-
kimlari, hava atam ve kara yolu trafik lamba kapaklariyla reklam panolannus
- yapiminda kulianiir,

22 —1h Poli— Etilen (PE)

Ozellikleri :
1 — Yopunlugu en az olan termoplistik tiiriindendir,
2 — Oda sicakhiginda esnek ve kinlmaya kargt olan direnci yiiksektir.
3 — Su emme Szelligi cok azdir. ‘
4 — Icerisindeki is oram % 2 — % 2,5 dan az oldugunda havadan etki-
lenmez. ' '
5 — 60 C° nin altindaki sicaklarda iyi bir izolasyon maddesidir.
© 6 — Asitlerden, aIkaliierden; deterjandan ve kimyasal ergiyiklerden etki-
-lenmez. o

Uygulama alam :

Genellikle enjeksiyon kahpiama iSlemlerini iceren kaliplamayla; kova, ev
egyasl, ¢ocuk oyuncakiar, ilag ve laboratuvar egyas: yapmmnda, ayrica dogeme-
cilikte ¢ok kullambr,

2.2 —1i Polipropilen (PP)

Ozellikleri :

1 — Cekme direnci en yiiksek termopléstiklerden biridir ve gekme gerilimi
3,5 kg/mm? dir; Bu plastik dolgu maddeleriyle gii¢lendirildiginde cek-
me gerilimi 112,5 kg/mm? den 386 kg/mm? ye kadar yiikselebilir.

2 — Kiniganl azdir.

3 — lyi bir agindirma &6zellifine sahiptir ve siirtiihme katsayls1 ortadir.

4 — Isiya karst direnglidir ve 150 C° nin altindaki buhardan etkilenmez.

5 — Acik havaya karpn yilksek direnglidir. :

6 — Kimyasal asitlere kars1 direnglidir ve sulandirilmig asitlerden etkilen-

mez, .
7 — Elektrik iletkenli§i olmadif1 igin iyi bir izolasyon maddesidir.
8 — Yogunlugu az olan (0,83 gr/cm?®) termopléstiklerdendir.

Uygulama alam :

En cok ev aletlerinin yapiminda, hastahane ve fizik laboratuvar: aletleri, pil
koruyucu kutusu, tagima cantasi, satndalye ve sehpa, ¢Op sepeti, camagwy ma]u—
nasi merdanesi ve pedal yapmnda kullanilir.
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2.2—1j Poli Stiren (PS)
Ozellikleri

" “renkiér verilébilmektedit. "’ ;
2 — Mekanik &zellifi iyidir ve gekme direnci 4,9 kg/mm? civanmdadir.
" 3 — A¢ik ‘havadanetkiléfiez ve kapalt yerde gevieyé ok iyi uyum sag-
lar. '
4 — OZgul aéiﬂlgl yakléglkl,os g[-/cma diir.

1 — Seffaf ve renkmzdu' I§1kyan51tm.a iﬁdékéi: 1,5901up ‘ayrica  biitiin

"5 2. Cam tozu ile giiclendirildiginde ¢ekme payr miktars yok denecek ka- |

* - dar azalir.
6 — Uretimi kolay ve zaman alict degildir.

Uygulama . alam 3

" Genellikle. pakét]e‘r'ne' iglerinde, "g:oéuk oyuncaklarimin yapminda, ev' esyast,

tarak, kapak, kullanihp atilabilecek tabak, ¢Op sepeti, isiklandirma panosu, teyip

kaseti yapmmda ve dégemecilikte kullanilir. :

22—1k Polivinil Klorid PVC)
Ozellikleri : -

1" — Kimyasal etkilere ve aginmaya karyn direnci fazladr.

2 — Kolayca renklendirilebilir. '

3 — Cekme direnci 5,25 kg/mm? dir, : ‘

4 — Acik havadan etkilenmez ve su emme &zellifi yok denecek kadar az-
dir. ' '

Uygulama alani :

Elektrik siiplirgesi parcalary, elekirik baglanti setleri, dalgic ayakkabilar,
pilak, ev esyas1 ve kimya laboratuvarmida kullanilacak aletlerin ve plastik tellerim
yapmninda kullaniler.

2.2 —2 Termoset Plastikler vé En Cok Kullamlanlan

Bir. defaya mahsus olmak {izere 1sitldifinda istenilen bicimlendirmeyi elde
ettikten sonra, yeniden istildiginda eski bicimine ddniigtiiriilemeyen plastik gru-
budur. Ciinkii, bu gruptaki plistiklerin yapisim olugturan atom zincirleri, bir-
birlerine baglarla baglanmigtir, Yanyana bagh atom zincirleri, termoset plistik

. agagida agiklanmigtir,

¢ . . Nilt

¢

<ekrar 1sitildigmda birbigleri iizerinde kaymaz, yani o' baglaiti ~birbirini birak--
maz. Bu nedenle, termoset plastikler bir defa bigimlend_irg}?}_[ﬁ,‘.nt_&pi tutulabilir.

Sekil 1.2 - 2.de . termoget plastigin yapisint. olugturan. atom zinciri, gosteril-
mektedir. Do : . o _

Sekil 1.2—2

Termoset .pliisltik grubunu olusturan ve en gok kullanilanlarinin Szellikleri

2.2 —2.a Amin Plistikler — Urea ve Melaminler

Ozellikleri

. Toz halinde bulunan urea regineleri tutkal olarak kullambr ve ¢ogunlukla
recine tutkal adr altinda satlir. Bu plastiklerin Bzgiil agirlipn 1,47 - 1,55 gr/cm?®
‘arasindadir.” Aminler, disiik frekansh akimlar i¢in- iyi bir yahtkandr. Ayrica 1si-

“ya karst da dayamklidir,

' Asbest dolgu maddesiyle giiglendirildigipde aminier 100 C" ile 200 C° ara-
simdaki sicakliklara kars:- iyi direng gi:}sterﬁrler.

Suya ve kimyasal etkilere karst direng gosteren sert, katt ve defisken renkli
bir termoset plastik tériidiir.

rUygulalﬁa alam :

Asinmaya kargt yilksek direng glsteren ve yiizey kalitesi gok iy.iwol.an bu
tiir plastiklerden banyo ve mutfaklarm kaplanmasinda, yapistirma dzelliginin gok
iyi olmasi nedeniyle kontraplik, koniralit ve benzeri gereglerin yap1§t1rxlmasmc-1a
kullantlir, Ayrica yemek takimlarinimn yapimunda, igitme cihaz kutulari, elektrik
tras makina gbvdeleri ve benzeri yérlerde kullanilmaktadir,
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2.2—2b Epoksiler
Ozellikleri :

Epoksi regineleri polyester ve epoksi grubunun kimyasal bilegimidir. Epok-
si reginesi, fenol - formaldehit, urea - formaldehlt naylon, asit veya asit eriyik-
leriyle kimyasal bilegik tegkil ederler.

Epoksi reginelerinin ozgiil agulifs 1,11 gr/em?® ile 1,80 gr/em® arasinda
degismektedir. Iyi esneme ve cekme dayamimina sahip olan bu tiir plastikler, cam
elyafl: dolgu maddesnyle guglendmldlgmde ¢ekme dayamml 4,6 kg/mm?ye ka-

dar ulastr,
Asinmaya kargt dayamikh, yapsstirma Ozelligi fazla ve ¢ekme payr miktars

oldukca azdir. Ogzel dolgu maddesiyle giiglendirildiginde 315 C° sicakliga ka-

dar dayanmm gosterebilir.

Uygulama alant :

Tutkal, boya ve yaprak halinde plastik levha yapmunda kullamilir, Asinma-
ya kargt dayamiklt oldugundan cimnastik salon zemini ve korunmasi zor olan yii-
zeylerin kaplanmasinda, televizyon parcalari ve elektrik aletlerinin yaplmmdal
kullanilrr,

2.2 —2.c Fenolikler (Bakalitler)

Clzellnklen :

Fenol ve formaldehitin kimyasal bilesimidir. Uygun dolgu maddesiyle kim-
yasal bilesik teskil eden fenolikler, iyi bir elektriksel dzellik ve siya karsi ‘direng
gosterir. ‘Cekme dayanirm yiiksek, ¢ekme payr miktart az, suya, asitlere ve al-
kalilere kargt yiiksek direnglidir. Cekme dayamimi yaklagik 6,3 kg/mm? olan
fenoliklerin deforma olma sicakligt 200 C° dir. Dolgu maddesi odun talagi olan
fenoliklerin su emme ozelligi fazladir, Mineral dolgu maddeli fenoliklerin 5zel-
likleri gok iyidir. Ozgiil agirhg 1,25 gr/em® ile 1,55 gr/cm?® arasindadir. Kuv-
vetli asitlere kargi gok dayamkl degildir. Ancak suya, alkole, greslere ve ma-
kina yaglarina kargt dayamklidir.

Uygulama alam :

Yaprak halinde ince levha yapiminda, dokiimciiliikte, zimpara tast yapumn—‘

da, hava gazi ve petrol yaglarim1 tagiyan borularin yapiminda, ¢camagir makinass
pervanesi, televizyon gergevesi, iitli ve mutfak esyasi saplarimin yapiminda, elek-
trik salter kutusu, duy, priz ve elektrik baglantt elemanlarmin yapiminda kul-
laniir,

22-—2.d Polyester

Ozellikleri :

Polyesterin 6zgiil agwrhgt 1,3 gr/cm? diic. Dolgu maddesiyle giiglendirildi-
ginde Ozgiil afwhft 1,5 gr/em® ile 2,28 gr/cm® arasinda degisir. Cam elyafiyla
giiglendirilen polyesterin ¢ekme dayanimi oldukga yiiksektir. Bu pléstiklerin gek- -
me katsayis1 ¢ok fazla degildir, Elektrik iletkenligi hi¢c yoktur. Cam elyaftyla
giiclendirilmis polyester 120 C° ile 176 C° arasindaki sicakhija kargi dayanik-
Ldir. Zayif asitlere, yaga, tuzlu veya tuzsuz sulara karsi dayaniklidir.

Uygulama alan :

Esneme kabiliyeti yiiksek ve darbelere kargt dayamklt olusundan dolays oto-
mobil gdvdeleri, elde kullanilan bazi makina gdvdeleri ve benzerlerinin yapmin-
da kullapdir. Ayrica pano spor malzemelerinin yapnmnda ve yapistiricl madde
olarak kullamlir.

2.2 — 2. Silikatlar

Ozellikleri :

Yiiksek -sicakliklara karst dayanikl olan bu tiir plast:klerm cam elyafli ka-
rigmmlanmin dokiim  bilesikleri 450 C° swakhga dayanabilmektedir. Diger sili-
kat bilegikleri 230 C°® — 260 C° arasindaki sicakliklarda &zelliklerini korur.
Rutubete ve kimyasal etkilere karsi iyi direng gosterir. :

Uygulama alani :
Silikatlar elektrik aleti ve salter kutusu yapiminda, ayrlca yapistirma aracn
olarak da gok kullaniimaktadir,

2.2—24 Uretanlar

~ Ogzellikleri

Ozgiil agirhgn 1,15 gr/em? ile 1,2 gr/em® arasmnda degismektedir, Iyi bir
yalitkandir. Sicakliga karst dayamkli, genellikle - 45 C° ile 120 C° ve baz Szel
formiillerle - 60 C° ile 205 C° arasindaki sicakliklardan etkilenmez. Kimyasal
maddelere karst direnci yiiksektir.

Uygulama alan: : \

Yiyeceklerin paketlenmesinde, ev esyast yapiminda, deniz botu ve can kur-
taran simiti yapiinda kullamilir. Ayrica ¢ok iyi bir radar trasmisyon &zelligin- -
den dolayr ugaklarda ve giidiimli mermilerin yapimunda kullanilir.

Cizelge 1.2 — 1 de baz plastiklerin ergime ve katilasma (sertlesme) sicak-
liklari, Cizelge 1.2 —2 de en ¢ok kullanilan plastiklerin 6zgiil agwbklart veril-

mistir.
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Cizelge 1.2—1 Baz plastiklerin ergime ve katilasma sicaklklar: : ‘ .
- : o 1 Clizelge W22 ‘Baz plastiklerin 6zgil agirhikian
. Ergime katilagma e e e e SR U TR N
Plastiin einsi -. (kalhplafma) (sertlegmie) : S M 1 sosil ammiEr b
. sicakhigl sicakligy ” . Plastigin cinsl L Ozgm /ng;:‘hm '
AXkrinitril - Butedien - Stiren 180 | ' . S‘ﬁm‘n ( ABSJ‘ S : : " L1108
— — ' Stiven % 20 GR L..ouinoreererenseenes 1,20
Asétal ] I ‘ ' 175 — 8 ; -1 JRUTTR AP --1,45
. — Asetal €620 GR L..iieiiiiiiiiinns eeenaens vereee] o 1,55
Akrilik 160 70 — 105 Asetal homopolimer .......c....oeee 142
] 1 g - : — - AKTIEK cuvvecnnonrennonnrmnenssunenses eriareeine 1200
Etil - Selltoz . - 43 Qolliiloz BSELAL  ...vcoe..neserosnnnsenienes 1,22
N e ; Sellﬁle-Asetat-Buturat ,,,,,,, o ereeneee S L 1,15
Selliloz Asetat , —- 39 Selitiloz proprionat RO PO PP 1,17
s ‘ Totil+ SellElOZ *.. i e eeanaaeereas 113
Sellilloz Asetat 306 70 Polivinilidin florid ... ....ooeeenes e enens 1,75
etratior - El : ‘ Naylon ........... PR PP 1,16 — 1,40
routetrafior - Etilen 330+ - | — 113,—20 Polisiilfon  (POUSWIAD ..0...oiieeimumirneees . 1,24
_ Polyaril eter ........ AT PRI 14
Klorlu - Polyester - . 180 — POIKATDONAT oo vv s nseeeesdennsnereeseisenees 120
—— ) ‘ : : PONEHEEN . oevrnsenisnirasnernassnseasees 0,90 —1,18
olivinillidin - florid _ 170 — 210 . — 39 Etilen - Vinil asetat (EVA) ... PO PP 0,94
- Polipropilen .........o.ee- DT PP . 0,90 —1,12
Naylon 6/6 - 260 50 4 Metil PEnfin-1  ecoveooniioreaniinnenineses 0,83
Navlon 6 : — . POUSHIEN o vneeeerraerrerannmsninns eraaraeaears - 1,07—133
aylen 225 : 50 Stiren - Akrionitril (SAN © ..o 1,07 — 1,22
Naylon 6/1 ) ‘ Stiren - Butedien =~ .......coeeee SO eeenn 0,93 —1,10
aylon 6/10 . 213220 . 40 Kat1 - Vinil Klorid (PVC) .......... Ceeeeins e . 1,40—1.50
Naylon 1 , — Vinilidin KIS  ..oooiieniarerermnmenee . 1,70
aylon 11 : 182 — 194 46 Uretan leStOMEr ...oovesmsssssessrssssissesses 1,26
; - 1d=hit X 1,
Naylon 12 | ‘ 0 o 1 Fenol - formaldshit L. 30
Poli - Karbonat ” 225 152 123 LASTIKLER
Poli - Etilen 110 —141 — 125, —20 Lastigin ana maddesi kauguktur. Dogal ve yapay kaugupun kiikiirtle karig-
Potiproplen - 172*1‘76’_— & 1:u.'111p_ 150 C° ci'."arlhda ve belli bir siirede sitiimasiyla elde edilir. o
- i ' ilk onee lastik, kiklrt + kauguk olarak clde edildi ve kursun kalem silgi- ;
Polistiren 235 81,— 100 S yapimnda kullanildr. Daha sonralary dnem kazanmasi nedeniyle lastik igeri- |
Polivinil - Klorit 200 o — s'{ne y.':.tbanm rfladdcler .vlfa'tllarak 1ylle§t?rme .yolu-na "gidl_ldi.. Ayricja _boya madde-
, si de itave edilerek degisik renklerdeki lastiklerin Uretimine gecildi. .
4 — Metil Pentin-1 240 40 Havamn' etkisine kargi uzun smiirli olabilmesi igin, lastik igerisine plastik-
- i 1 i D c -
Polivinillidin Klorid' 210 e lerden EEI.‘l.Ol!et‘, .a_mmlqr ve ayrica baz tuziar eklendi. Daya'nl}mm artlr.mal\ .ama
ciyla lastik igerisine amorf karbon ve yumusaklik vermek igin de sterik asit ek~
lendi. ' :
!
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Gelisen teknolojiye paralel olarak bugiin ¢ok amagh ozel lastikler iiretil-
mekte ve bunlardan da pek gok pargalar yaptimaktadir, Ozel amagh lastiklerden
yiikksek basing ve dayamm gosteren makina kayglari, hortumlar, otomobil las-
tikleri, esneklik saglamas: gercken makina pargalart ve takozlan, hidrolik sis-
temle g¢ahsan silindir - piston contalart yapiminda g¢ok kullamilir.

Bunlardan bagka ayakkabi, mutfak egyasi, musluk contas: ve benzeri par-
galar da yapilmaktadir. ‘

Lastikler, igerisindeki kiikiirt ve diger yabanc: maddelere gore Ozellikler
gbsterirler. icerisindeki’ kiikiirt oram1 %3 —. % 5 arasmda olan lastikier es-

" - niek ve yumusgaktir, Kiikiirt oram yiikseldikge lastik sertlegir ve esnekligini kay- -

beder. Kiikiirt orant % 30 — % 50 arasinda olan lastikler- serttir- ve. buna..Ebo-
nit adh verilir, Ebonitlerden akiimiilatér kutular, tarak, diifme ve siis esyas: ya-
piounda yararlanilir.

Lastikler, elektrik ve 1siy1 iletmezler, organik sivilarda pek erxmezler ve ay-
* rica kimyasal etkilere karst da dayamkhdir.

Lastiklerden sikigtirma, enjeksiyon, transfer ve fiskirtma kaliplama metot-
lartyla istenilen bicim ve boyutlarda pargalar iiretilmektedir.

'12 — SORULAR

5.1 Plastik madde nedir? Kisaca agiklaymz. _

S.2 Plastik maddeleri smmflandirmmz ve ozelliklerini yazymz?

5.3 Termoplastik maddelerden en c¢ok kullandanlarinin adlarim ve sembol-
lerini yazimiz?

8.4 Termoset plastiklerden en cok kullamilaniarin adlan ve ‘sembollerini ya-
z1mz?

85 Termoplastiklerden naylonun ozeliklerini ve nerelerde kullamlabilece-
gini agtklaymz?

86 (PE)}, (PP), (P(C), (PPO) ve (PVC) hangi plastik grubuna aitiir
ve sembolize ettigi plastikleri yazimz? '

8.7 Termoset plastiklerden fenoliklerin ¢zelliklerini ve uygulama alaniarim
yazimz?

8.8 Polyesterin ait oldufu plastik grubunu ve &Gzelliklerini aciklayimuz?

8.9 Lastik nedir? &zelliklerini ve nerelerde kullamldifim agiklayimz.

8.10 Hacim kalipeihifimi tamimlayimz ve ehdlistrideki onemini kisaea aglk-
laymz?

8.11 Hacim kahpeithgim simflandimmiz ve aralarndaki en Snemli fark]ardan
bazilarint maddeler halinde yaziniz?

812 Plastik hacim kaliplariyla yapilan tiretimin sagladift faydalardan 10
tanesini yazimz?

8.13 Termoset plastikleri termoplastiklerden ayiran en Snemli zelliklerden
bazilarina yazinmz?

S.14 Tanitim ,yapilan plastikler hakkinda yeterli bilgi veriliyormu, degﬂse'
nedenlerini kisaca aciklaymiz? .

KISIM -Iii

TRANSFER (AKTARMA) KALIPLAMA METODU
ENJEKSIYON KALIPLAMA METODU

1.3 —1 PLASTIK KALIPLAMA METOTLARI

Plastiklere, iglenmemis bam durumdan tamamen iglenmis veya tekrar ig-.
{enerek bitirilmis duruma getirebilmek icin degisik kaliplama metotlart uygulan-
maktadir. Bu degisik plastik bigimlendirme metotlarimn hemen hepsinde, kalip-
lanacak plastik maddeyi yumusatma (isitma), bicimlendirme islemi igin basing
uygulama ve iifetilen parca bigiminin korunmast, bashca ana iglemlerdendir.

Plastik endiistrisindeki kahpiama metotlar1 agagidaki gekilde simflandiril-
nugtir.

A — En Cok Uygulanan Plistik Kahplama Metotlan :

1 — Sikigtirma kahp]ama metodu,
2 — Transfer (Aktarma) kahiplama metodu,
3 — Enjeksiyon kaliplama metodu,

4 — Figkirtma (Eksturizyon) kahplama metodu,
— Sigirme (Siiflaj) kaliplama metodu,

6 — Haddeleme kaliplama metodu,

7. — Déndiirmeli kahplama metodu,

8 — Sopuk kaliplama metodu.

th

B —- Diger Kahplama Metotlan :

I — Dtkme Kaliplama;
a — Basit dokme kaliplama,
b —— Plastisol dokme kahplama.
' | Hacim Kalpethfl — F.: 2
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IT — Plastik Levhadan Kaliplama;

a — Mekaniksel kahplama
b — Vakum kaliplama; ™ © "y
¢ — Srkgtirma kahplama, =
d — Sisirme kaliplama,
_ ¢ — Birbirine vyan kalplarla kaliplamia.

III — Giiclendirme Kaliplama;

a — Elle yayma kaliplama,

b — Piiskiirtme kaliplama,

¢ — Basmg torbalt kaliplama,
d - Vakum torbali kaliplama.

IV — Kbpiirtme Kahplama

' a — Kopiirtme dékiim kahplama
b — Yerinde kopiirtme kaliplama.

13—2 SIKISTIRMA KALIPLAMA METODU ve OZELLIKLER}.
a — Sikishrma Kahplama Presleri :

" Stkigtirma  kaliplama, termoset plastiklerin kaliplanmasinda kullam]an me-
totlardan biridir. Sikistirma kahiplama metodunda kalip yarimlarmdan biri pres
iist plakasma, diger kalip yarmu ise pres aIt plakasma tespit edilir.

Sikistrma kaliplama preslen genellikle ii¢ ana béliimden olugnugtur Bun-
lar pres gdvdes, hareket iletme sistemi ve. kontrol umtemdu' |

1 — Pres Govdesn. Sikigtirma kaliplar: iki- yarm kaliptan olustugu igin,
her iki kalip yartm veya kalip yarimlarindan biri hareket etmek zorundadir. Bu
nedenle, pres alt plékas: ile pres {ist plikasi, iki veya dort kilavuz siitunu yar-
dimiyla ayarlanabilir konumda tespit edilmigtir. Kaliplarin bagland1g1 ara pla-
ka hareketlidir ve istenildigi zaman kalib: agar veya kapatlr

‘Bundan bagka “C” govde tipi sikistrma preslen de vardu* Bu tip presler
genellikle dugey konumda g¢aligir, Ancak, soIdan saga hareketh yatay konumlu
tzel sxk:;tlrma presleri de vardir. ‘ - :

Sekll 1 3-1 de dort sutunlu ve hldrohk sxstemh sxklsnrma presi gosterii-
amektedir. '

191,

ey

Sekil 13—1 Dort sutunlu siklﬁtlrma presi

tEo

o

2 — Mareket Iletme Sistemi. Kahplama iglemyini gergeklestuen hareket ﬂet-

‘me. sistemi genellikle mekéanik, hidrolik veya pnomatlk (basingh haval)} olarak -

yapilmigtir. Ancak, bunlar 1gerlsmde en gok uygulanan hareket iletme sistemi,
gift etkili hidrolik kumandatt olafidre. . Base s b

Hidrolik sistemle ¢aligan preslerde 1200—— 1800 dév/dak doniis yapan
elekitrik - motoruyla 1, 6—2 5 kg/mm2 basmg yapan hidrolik pompaiar bulun-
maktadtrss - e Tl e e . ‘

“HareKet iletme sistémini hidrolik 'sivi“téknesi;, pompa, - elektrlk motoruy ba—
sing iletme borulari, cok yonli vanalar, hidrolik silindir ve piston olugturmalk-:
tadir. 100 ton kapasiteye kadar olan presIerde hareket iletme, kallpls}n sikma ve
kahplama 1§1em1n1n bitirilmem tamamen otomatlk Kumandals hldrohk smtemle‘
yapﬂmaktadlr Kapasrtem 25 tona kadar olan preslerde hareket 1let1m1, hldrohk:
yerine pnomank sistemlidir. Bazt preslerde ‘hidrolik Ve’ pnomatlk ‘hareket” 11eime-
sistemi birlikte bulunur ve kaliplama iglemine gore ikisinden biri tercih edilir.
Ayrica; her iki-hareket iletme -sistemiyle: birlikte mekénik- kumandah mafsal kol-
lu kahp “rkrma linitesini lizermde, ‘bulunditran .presler de vardir.. - . oo s

4

Sekll 13 2 de mklg.tlrma presx' ve hldrohk 51stem: gosten]mektedlr. o
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0, L

Pres Ust plakas:

I ~. Kalip

e

Hareketli Plika

l A

“ t “ ‘ Elle kumzndalr
J. .

Yana

Pompa F—1 Motor

Pres Alt Plakast m
e ][
Kalp s:luna

sitindiri - :

Sekit 1.3 —2 Sikighnma presi ve hidrolik sisternd

Hidrolix stvi tekmasi

3 — Kontrol Unitesi. Kontrol iinitesi, kaliplama islemini yapan harcket
jletme sistemini kontrol eder. Bunlar sirasiyla elle kumandah kontrol iinitesi, ya-
11 otomatik kontrol iinitesi ve tam otomatik konttol iinitesi olmak iizere ii¢ ana

gruba aynbhr.

_ a — Elle Kumandah Kontrol Unitesi. Hidrolik veya pnomatik hareket ilet-
me sistemine elle kumanda eden ii¢ yonlii vanalar vardir. Bunlar kalip acma, ka-
lip kapama ve normal galigma yonlerini tayin eder ve elle kumandalt olarak ¢a-

ligirlar. .
b — Yan — Otomatik Kontrol Unitesi. Yar: - otomatik kontrol iinitesi

yardimiyla operator tarafindan yapilabilecek hatalar biraz daha azaltilmugtir.
Ciinkii, operatdr presi gahstirdiinda yan otomatik kontrol iinitesi yardimuyla za-

" sin ¥a
Jarm agilarak pargamin disari gikartilmasim saglar. Plastik madde Kahp igerisine
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'man ayarlayicilant ve diger yardimei kontrol iiniteleri devreye girer. Bdylece. pre-

11 ve tam olarak kapanmasini, kaliplama jgleminin bitirilmesini ve kalip-

vonup operator tarafindan pres tekrar calitrildifinda, kaliplama 1§1f:m1 .otoma-
tik olarak tamamlanir, .

¢ — Tam Otomatik Kontrol Umtesn. Tam otomatik kontrol iinitesi bulu-
nan preslerde, baglangic calistrma iglemi operator tarafindan saglanir, -Bundan
sonra kontrol iinitesi otomatik olarak plastik maddenin kalip igerisine doldurul-
masint, kaliplarin kapatilmasini, zaman ayarlayicisina bagh olarak kaliplarin 1s1-
silmasin, kaliplama igleminin tamamlanmasim, kalibin agilmasim, kaliplanan
pargamn disart gikartilmasimt ve yeniden kaliplama iglemine gegmesini saglar.

Tam otomatik kontrol iiniteli sikighrma preslerinde operatr tarafndan ge-
debilecek hatalar tamamen ortadan kaldinimugtir.

b — Sikistrma Kabplannm Tasarum ve Kahplama islemleri

Termoset plastiklerin gogu, sikighrma kaliplama metoduyla bicimlendiril-
aektedir. Bu metotta, biiyiik hacimli plastik madde daba kiiciik hacimli kalip-
Jama boslugu icerisinde 120 C°® — 360 C° sicaklikta ve yaklagik 2 kg/mm*® ba- ‘
singla kalip igerisinde sikigtinlir, Bu sicakhk ve basing altindaki kaliplama igle-
uminde, tasarimi iyi yapilmamus kaliplarla parga iisetiminin saglanmasi, miimkiin
degildir. Aynica kahplama boslugu icerisine konacak plastik madde miktarimn !
«da énceden bilinmesi gerekmektedir. '

Sikighanna Ranplanyia eilocsk pikstik “;;ig'a;lm ham maddesi kahp ic_:eri-
sine 6n bigimlendirme yapilmus blok, toz, talas, boncuk veya sivi halinde ko-
our; Kalip igerisine konacak plistik madde miktar1 ise, kahplanacak parca agr-
Qg veya hacminin % 15 — % 30’u kadar fazla olacak sekilde ayarlanur.

Sﬂglgtzrma kaliplari genellikle tasmaly, yar: tagmah ve tasmasiz olarak yapil-
smaktadir,

I ~ Tasmali Sikistrma Kahplars. Hassas kaliplama islemini getcktirme-
yen ve parca hacminden daha fazla olan plastik maddenin kalip igerisine konul-
.dugu hallerde tagmalt sikistma kaliplart kullanilir. Bu kahplarla &n bigimlen-
«dirme yapilmug blok halindeki plastik madde, toz, talag ve boncuk tiir plastik
maddeler kahiplamr. Aynca kalp alt.yarim, iist yarimi veya her iki kalip yan-
mina 1sitic1 ve sogutucu sistemler yerlestirilir. Sekil 1.3 -3 de tagmali sikigtirma
kahib1 ve bu kahplarla yapilan @retimin iglem safhalan gdsterilmektedir.
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H - Yan - Tagmah Sikigema Kahplan., Yar: - tasmali sikigirma  kalip-
lartyla genellikle Glgii tamligy ve yiizey kalitesi iyi olmast gercken parcalar kahp-
lanrr, Aynca parganmn her kesitindeki homojenligin aym olmas: saglamir. Yari -
tasmalt sakigtrma kalibinm alt yanmina, fist yarimna veya her iki kalip yarimi-
na 1sitict ve sofutucu sistemler yerlegtirilmisgtir. Genellikle Wrea ve Meldmin tii-
rii termoset plastiklerin kaliplanmasinda, kaltp igerisine uygun bir 1sitic1 sisterm
yerlestirilir ve 1sitma iglemi dogrudan yapihr. Sekil 1.3 -4 de yan . tasmalt sikig-
trma kalibi ve kaliplama islemi gosterilmektedir.

III — Tasmasiz Sikishrma Kabplan. Tagmasiz sikistirma kalrplarinda da-
hict zimba kalip bogluguna, silindir - piston sistemi gibi tam ’o]arak aligtiriimistir..
Dalici zimba ile kalip boglugu arasindaki tolerans ¢ok fazla ise, kalip ve dalicw
zimba arasina plistik madde dolacak ve kaliplanan parga iizerinde ¢apak meyda-
na gelecektir. Bogluét_lh ¢ok az olmasi halinde, kalip boglugunda élklsan hava,.
parcamn tam OSlgiisiinde ve homojen olarak kaliplanmasim Onleyecektir.

Tagmasiz sikighrma kaliplariyla iiretilmesi gereken parga igin ilk 6nce ka-

bip igerisine, parca agirhfinin % 25 fazlas1 kadar plastik madde konur. Bundam -

sonraki denemelerde plistik madde miktari kademeli olarak artirilir. Istenilem
blgiideki parca kaliplandifinda plastik madde artirmia son verilir.

Sekil 1.3 -5 de dlgiileri verilen fenclik (bakalit) parca Sekil- 1.3 - 6 da gos-
terilen tagmasiz sikistrma kalibiyla kaltplanmaktadir, Sekil 1.3 - 6.a da gdriil-
diijii gibi, tasmasiz kaliplarin apiz kismina 1/4° lik ag1 verilic ve dalici zimba-
mn kalip igerisindeki ilerlemesi kolaylastiriir. Ayrica kalip boslugunu dolduran:
havamn da kalibi kolayca terketmesi saglarur. .

Y

450

gl | ™

Sekil 1.3'—5 Kalplanacak fenolik parca

' \—Ismci kanal

‘ \_._._f
SN

ittei  pim

(a}] Disi kalip ve. dalrer zimba

fb) Kaliplama konumu

Sekil 1.3 —6 ‘Tagmasiz sgkigtirma kalibi ve kaliplama iglemi
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¢ — Sikigtrma Kahplama Hazn?_;k Plain
1 — Kaliplanacak Parca Tasarsioy;
a — Kaliplama alam ve kaliplama derinligi,
b — Kaliplanacak parca kalinhy, o
¢ — Kaliplanacak ‘pargadaki kaburga veya fedetrler,

d — Pimler, hava tahliye kanali, keskin koseler ve benzeri engelle-
yiciler gdzoniinde bulundurulmalidar.

2 -— Kaliplama Anmndaki Pres Huzg
. a — Yavag, orta @eya huzlt etkili preslerin kullanilmas,
b — Hidrolik gii¢ sistemi ve:cabgma konumu,
¢ — Kaliplama anmmdaki kalip iizerine etki eden sabit baskiyt sag-
layan gii¢ sistemi ve kapasitesi. -

3 — Kaliplanacak Plastik Maddenin Elistikiyet.

a — On msitmanin cinsi ve siddeti,
b — Plastik maddenin yogunlugu,
¢ — Kalip boslugundaki plastik maddenin konumu,
d — Plastik maddenin bask: altindaki akigkanligi,
. ¢ — Hava tahliye kanalimn kapatilmasi (oduntalast, pamuk yumagt,
yumugak kumasg, asbest, cam “elyafi ve benzerleri) gibi hususlar
gzoniinde bulundurulmalidir. ‘

4 — Kahbi Kapsayan Isy ‘
a — Kaliplanan plastik madde ve kalip igerisindeki 1s1 degigimi.

5 — Kaliplama Boglupunun Yiizey Kalitesi;
a -—— Parlatilmamg kalip yiizeyi, Lo

b — Parlatilmis kalp ylizeyi,
¢ — Kromla kaplanmig kahp yiizeyi ve benzeri iglemler gbzoniinde

bulundurulur.

d — Sikishirma Kaliplamada isten Basamakglan

Tagmali, yari - tagmali ve tagmasiz sikigtirma kaliplari, asapidaki iglem ba-

samakiarim igermelidir.
1 — Kalibin agilmas {(elle, yart- otomatik veya tam otomatik),

2 -— Kaliplanan pargamn kaliptan gikartimasi,
3 — Boyutsal toleranslarn onemli oldugu hallerde kalip seti elemanlari-

nm ve soputma sisteminin uygun sekilde yerlestirilmesi,
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' 4 — Kalip boslugunu’ ‘yabanici maddelérc’leq"armdinldl‘ési"\}e dnemli ise

©° hafif ‘yaglanmdsy, :
§ —= Varsa, kalip seti ilavelerinin wve kabp elemanlarmim yerlestirilmesi,
6 — Kalip bosluguna plastik maddenin doldurulmasi’ (soguk veya on 1s1t-
mia yapimus blok, toz ve talag halindeki plastik madde),
7 — Hava tahliye kanali yardimayla 1sitrlan kalp igerisindeki havamn bo-
g galilmas1 ve kalip yarimlarinin kapatilmasi, ‘ :
§ — Termoset plastiklerin kaliplanmasmda; plastik maddenin kalip bog-
lugu bigimini alincaya kadar isitilmasi ve basing altinda tutulmas.

.9 — Kaliplanan parca bigimini aldiktan sonra kalbm- sofutulmasi ve'

agilmast.

’

e — Sikigtmma Kalih Tasarmmnda Giiziiniinde .
Bulundurulacak Hususlar

1 — Kalibt olusturan dalict zumba ve disi kalip iyi desteklenmeli ve miim-
+ kiinse destek pldkalar1 sertlestirilmelidir.

2 — Calsma konumunu degigtirecek kadar boglugu bulunan itici pimler iyi
yataklanmahdir. . : ‘

3 — Itici pimler kargisindaki kahp yarmmam itiyorsa, itici pim pkakasi sert-
lestirilmelidir. . ‘

4 — Birbirini tamamlayan iki kalip yarmmu arasmdaki ahigtirma * boglugu,

- plastik maddenin tasmasina engel olabilecek biiyiiklikte olmalidir.

5 — Kalip Agilma Cizgisi (K. A. ©), kaliplanan parganmn kolayca cikabi-
lecegi konumda tasarlanmahdir.

6 — Et kalnhj: fazla tek pargali disi kaliptaki cekme payr miktari, et ka-
Iinlif1 az olan parcal disi kaliptan daba fazla olacafi gézoniinde bu-
lundirrulmals ve tek pargaln disi kalip boslugu ildve gekme payr mik-
tar1 verilerek islenmelidir. J

7 — Iki kah‘p yarimu arasina’ ayarlanabilir dayama plakasi véya pimleri
yerlegtirilmeli ve boylece kalibin fazla kapanmasi onlenmelidir.

— Miimkiinse kaliplanacak parga kerarinda feder olmamalidur.

3
"9 —— Tasannmum yapmadan kahp eksenine dik konumda glallsan kalavuz

pimleri yerlestirilmemelidir.

‘f — Sikigtrma Kaliplamanm Faydalar

1 — Yolluk, dagitici ve girig kanallari bulunmadift icin artik pléstik mad-

de miktart yoktur veya gok azdir.

2 — Plastik madde kalip igerisine toz, Oiitillmiig talég, 6n bicimlendwine

yapilmig blok veya sivi halinde konulabildigi igin kabptaki asinma
azdur, ‘




KISIM -1V
TRANSFER (AKTARMA) KALIPLAMA METODU

1.4 —1 TRANSFER (AKTARMA) PRESLERi

Transfer veya aktarma kaliplamada, sikigtrma kaliplama metodunda. oldu— -

#u gibi her iki kalip yarmm aym anda sikigturihr,

Kaliplanacak pléstik madde ylikleme odasma doldurulur ve akigkan hale
gelen’ plastik maddeye dalica piston tarafindan basing yaptmili. Basing altindaki
-akigkan plastik yolluk, dagitice ve girig kanallan yardlmlyla kaliplama bostugu-

na aktarilir.
Transfer preslerinde dalici piston (zimba), pres iist plikasmma monte edil-

migtir. Dalict zimba hareketini pres ist plakasina tespit edilmis silindir ve piston 1

sisteminden alr, Bu tip preslere, iisten transfer veya aktarma presleri denir.

Eger hareket iletimi pres alt plakasma tespit edilmis silindir ve piston sis- |

' teminden ahyorsa, bu tip preslere de -alttan transfer veya aktarma presleri de-
nir.

Yatay konumda calsan transfer presleri de vardir. Transfer presleri genel-
likle hidrolik sistemle galisir. Ancak pnomatik sistemli, pnomatik - hidrolik sis-
temli, mekénik veya vidali hareket sistemli olarak da yapiliriar. .

Transfer preslerinde en Oneml yardimer aygitlardan biri siticr  sistemler,
difieri ise itici. mekdnizmalardir. Buniardan bagka &n isiticilar, én bigimlendirici-
ler, capak alicilar, sertlestirme firm ve hava emme sistemi gibi yard1mc1 aygit-
lar1 da bulunmaktadir.

Sekil 1.4 — 1 de hidrolik s1stemh transfer presi gosterilmektedir. Bu pre-
sin ana kisirmlart agapida kisaca agiklanomstir.

1 — Isither Sistemler. Termoset plastiklerin transfer presleriyle bicimlendi-
rilmesinde 1sittma sistemi, basing ve zaman ayarlayicdarin bulunmas: gerekmek-
tedir,

Bu preslerde genellikle iig. defisik kalip 1sitma sistemi kullamilir. Bunlar;

a — 170 C° ye kadar 1sitma kapasitesi bulunan sicak buharh miticilardir.
Buharh istticilarla yapilan kalrplama igleminde sz kontrolu kolaydir.
b — Isitic1 sistemin kahp yarmmlari igerisine yerlestirilmesi gereken kalip-

lama iglemlerinde, elektrikli isiticitar kullanihr. Elektirikli isitict sis-
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tem genellikle bubarh isiticr sistemden daha temiz ve uygulama sa-
has: daha fazladir. ,

© ¢ — Diger wsitict sistem ise sicak yaf devreli isiticilardir. Genellikle so-
i gutmal kaliplarda yag devreli siticilar kullanilr.,
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Sekil 1.4 —1 Transfer (aktarma) presi

A d

2 — ltici Mekénizmalar. Sikigtirma veya transfer kaliplama preslerinde ikin-
ci Snemli aygt, itici mekanizmadir. Itici mekénizmalar, preslerle beraber me-
kanik, hidrolik veya promatik olarak gahgirlar. Ancak, bunlar icerisinde en gok .
hizy ve itici giicii ‘ayarlanabilen hidrolik sisteml] itici mekAnizmalar kullanilmakta-
d_u.. - . .
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3 — On Isthcilar, Transfer kalplama igleminin gerceklestirilmesi igin on ‘

wstticilarin prese yakin yerde bulundurulmas: gerekmektedir. Bunlardan en gok
kullanilam, dielektrik sivili 6n isiticilardir. Diger bir 6n 1sitic1 sistem de, sicak
haval: olanmdur. '

4 — On Bicimlendiriciler. Seri tiretimi yapilacak transfer kaliplama iglemin-
de boyutlar1 ve agirhg bilinen parga, on bigimlendirmeye tabi tutulur. On bigim-
lendirmesi yapilan parga, transfer kaliplama islemi igin yiikleme odasina genel-
likle toz veya ogiitiilmiig talag halindeki plastik maddenin sikistirma presinde
sekillendirilmesidir.

5 — Capak Alictiar. Sikistirma veya transfer kaliplamayla lretilen parga-
larin gapaklari, doner tamburlar jcerisindeki kincifar yardmuyla almir. Bu ¢a-
pak alct tamburlarin da transfer presine yakin olmasi ve kaliptan cgikan parga-
nin da istenildiginde tambur icerisine atilabilmesi gerekmektedir.

6 — Sertlegtirme Firmi. Termoset plastiklerden kaliplanan pargalarn dis
goriiniiglerini iyilestirmek amaciyla bir kag saat Ozel sicaklikta sertlestirilir veya
pisirilir. Bazen -de gekme pay: miktarmin en aza indirilmesi jslerni, bu sertlestirme
siiresince saglamr. Bu amagla kullamilan firinlara, sertlestirme firinlari denir.

7 — Hava Emme Sistemi. Hava emme sistemi genellikle transfer kalipla-
ma igleminde kaliplama boslugu icerisindeki havayr bosaltmak amaciyla uygu-
lanir. Boylece, kaliplanacak parca icerisindeki hava bosluklan dnlenmig olur.
Sekil 1.4 —2 de transfer kaliplamada uygulanan hava emme sistemi gosteril-

mektedir.

.

. Hava
‘Kontrol vanast

+ dnitesfi Hava emme’
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Transfer presi
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Sekil 14— 2 Hava emme sistemi
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1.4 —2 TRANSFER KALIPLARI

Transfer kaliplama metoduyla genellikle termoset plastikler kaliplanmakta-
dir. Kalip icerisine konan plistik madde, once isitiir ve akiskan hale getirilir.
Veya yiikleme odasindaki pléstik maddé wsitilarak akigkan hale getirilic ve dalica
zimbaya basmg uygulanarak pléstigin kaliplama boglufunu doldurmas: s'aglamr.
Kalip boglugunu dolduran plastik maddeye sertleginceye kadar basing uygulanir.

Transfer kabiplarinda yiikleme odas, yolluk, dagitic1 ve giris kanallan ve
kaliplama bogluklari bulunmaktadwr. Ayrica, kaliplanan parcamn kalip igerisin-
den gikartilmasinda kullamlan iticiler bulunur, $ekil 1.4 —3-de transfer kalibi
ve kaliplama iglem basamaklan gosterilmelktedir.
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Sekil 14 —3 Transfek kahbi ve kahplama islem basamaklari
. Hacim Kalipgiigi — F.: 3
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lan gosterilmektedir.
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Sekil 1.4 — 4" Diigey konumlu transfer kalib

Yatay konumda calisan ve dzel pargalarm iiretilmesinde kullanilan kalip-

lar, yataya paralel olarak calisan transfef_ llareslere uygulanir. Ancak, bu tip ka-

Transfer kaliplarimn tasarimi genellille diigey ve yatay konumda calisan
transfer preslerine gore yapilir. Dalici zimbay: hareket ettiren hidrolik silindir “'
ve piston sistemi diisey konumda calisiyorsa, kalp yilkleme odas iisten doldu- §

rulur. Sekil 1.4 —4 de diigey konumda caligan' transfer kahb1 ve kalip eleman- _

Iiplama iglemi yaygin olarak kullamlmamaktadir. Yiikseklii cok fazla olabilecek

'kaliplama i§lemlefinde, diisey konumlu kaliplama iglemine gére faydah ‘yénleri

¢ok fazla ise, kalip tasarimi yatay konumlu transfer preslerine uygun olarak ya-
1;111r. Sekil 1.4 — 5 de birden fazla kaliplama iglemi yapan yatay konumlu trans-

f;ér kahbi ve kaliplama iglemi gOsterilmektedir.
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Sekil 1.4 —5 Yatay konumilu transfer kalibi ve kaliplama iglemi
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1.4—3 TRANSFER KALIPLARINDA YOLLUK, DAGITICI, GIRis }

ve HAVA TAHLIYE KANALLARI

4 = Yolluk Burcu. Transfer kaliplarinda, yikleme odasi ile dagitici ka- =

nallar: birbirine baglayan bir kabip elemanidir, Yolluk burcu delifi yilkkleme oda-

sindan dafitici kanallara dogru konik olarak iglenmigtir. Bu koniklegtirme ge- |

nellikle 2° — 6° arasinda yapilir. Bdylece, yiikleme odasindaki akigkan plasti-

fe basing uygulandifinda, yolluk burcu deliginden gecerken hiz kazandmilmis
olur. Ayrica, kaliplama iglemi bittikten sonra yolluk burcu ve yiikleme odasi ice- ¥~

risinde kalan artik plastigin, dalici zimbanmn yolluk cekici kismuyla gikartilma-
sinda kolaylik saplar. ' ' .

Sekil 1.4 —6 da ‘transfer kalibinda kullamlan tipik bir yolluk burcu gos- &

2,
—\6'

NIN
v

Sekil 14—6 Transfer kaliplarinda yolluk burcu

T

.

b — Dapihicx Kanallar. Transfer kabiplarinda dafitict kanallarm  biiyiik
dnemi vardir. Ciinkii, kaliplanacak plastik maddenin cinsine ve kaliplama hac-
mine bagh olarak dafrtici kanallarmn Slciileri degismektedir.

Birden fazla kaliplama boslugu bulunan kaliplarda ana ve yardimci dagiti-
¢t kanallar bulunur. Ana dafitict kanallar 6,5 mm ile 8,5 mm genigliginde ve
34 mm ile 6,5 mm derinliginde trapez kesitlidir. Diger yardime: dagitict kanal 6l-
clileri, ana dagitic1 kanal dlgiilerinden % 30 daha kiigiik yapilir.
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Yapm kolaylg1 bakimindan dagitict kanallar, 6,5 mm ile 8,5 mm capinda

- dairesel kesitli olarak yapimaktadir. Dagitici kanallar genellikle Kalip Agilma

Cizgisi XK. A. C) iizerinde agilir. Iyi bir kaliplamanin yapilabilmesi igin dag1-
tict kanal boylart ¢ok kisa olmali, plastige akagskanlik ve hiz kazaudlrmahdl_r.

Sekil 1.4-7 de 24 adet kaliplama })oglugu_ bulunan bir transfer kalibindaki 16
dagitict kanahin dogrudan, 4 dagitict kanalin ikigerli kaliplama bosluklarm bes-

ledigi gosterilmektedir.

-Kal.rp!ama |

boslugu - -,

! #eg . Yardimer dagitiel
n o " Sy ‘, ! - .

Ana dagiticr

. Yoltuk lsinindl Giris kanali

Sekil 1.4 —T7 Coklu kalbplama boglugunu besleyen
ana ve yardmep dagitic kanallar

¢ — Girls Kapallart, Girig kanallan, ‘plastik maddenin kaliplama boslu-
guna belli bir hizda akmasim saglayan degisik olgii ve bigimdeki kanallardir. Gi-
rig kanallari, kaliplama boslugunu dafitict kanallara baglayan kanaldir. Girig
kanallarinin standard boyutlart kesin olarak verilemez. Ancak, deneme sonucu
bulunan yaklagik deferler kahp tasariminda uygulanir.

Girig kanal: boyutlari, genellikle kaliplanacak plastik maddenin cinsine ve
kaliplama boglugu hacmine bagh olarak degisir. Kaliplama alam kiiciik olan
parcalarin iiretilmesinde, giris kanali boyutlart 1,5—3 mm geniglifinde,
0,4 — 1,5 mm derinliginde dikddriken bigiminde acilir. Biiyiikk hacimli kalip-
larda tiretilecek yapiskan plastik maddenin giris kanal boyutlar1 3 — 12 mm
genigliginde ve 1,5 -— 6,5 mm derinlifinde dikdbrtgen bicimli agilir. Transfer

kaliplarinda kultantlan giris kanalr bicimleri ve jsimleri Sekil 1.4 —8 de goste-

tilmekiedir.
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Sekil 1.4 — 8. Transfer kahplarindaki giris kanallar

- d — Hava Tahliye Kanallan. Biitiin transfer kaliplarmnda hava tah]iyé ka-

- nallar1 vardir. Bu kanallarin boyutlart ve kalip igerisindeki yerlesim konumu,
kaliplanacak par¢a boyutlarina, itici pim ve pléstik tasiyicilarin yerlesim planma
baghdir. Eger kalipta itici pim varsa kalip icerisindeki hava, itict pim deliginden
kolayca tahliye edilebilir,

"Cok kiiciik pargalar";u {iretilmesinde kullamilan kalplar icin cogu kez hava

. tahliye kanahna gerek duyulmaz. Clinkii, kalip icerisindeki hava basmei, dlgiile-
ri verilen parcanm kabul edilebilir hatayla kaliplanmasini pek etkilemez.
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Melamin ve benzeri termoset plastiklerden kaliplanacak pargalar yiizeyin-
de, hava akimmdan meydana gelebilecek hava-tahliye yolu gizgileri istenmez, By
durumiarda, deneme sonucu bulunan boyuﬂardéki hava tahliye kanali kaliba uy-
gulanir. : .
Biiyitk hacimli parcalarm iiretilmesinde kullanilan kaliplara genellikle 0,05 -
0,125 mm derinliginde ve 3 - 6,5 mm genigliginde dikdortgen bigiminde yeter sa-
yida hava tahliye kanallars agilir. Ancak, kaliplanacak parca boyutlarma ve ka-
hbm kapanma hassasiyetine baglh olarak hava tahliye kanah &lciileri biiyiitiile-
bilir veya kiigiiltiilebilir, Bu olgiiler, bir kag deneme kalplama isleminden sonra
kesin olarak belirtilir.

Hava. Tahliy(; Kanallanmin Agilmasmda Dikkat Edilécek Hususlar;

1 — Kaliplama boglugu igerisindeki en uzak kogelerde,
2 — Plastik tagiyicfarin veya et kalmhgmin azaldifs kesisme noktalarma
yakin yerlerde,

3 -— Yan iticilerin pulundugu kismlarda, ‘
4 — Plastik maddenin kalip boslufunu dolduracagi en son kisimlarda,
5 — Plastik tagiyicilarin bulundugu kisimlarda, - ‘

+ 6 — Itici pimlerin gevresinde,

7 — Kalip acilma cizgisi (K.A:C.) iizerinde hava tahliye kanallar1 acilir.

Seki_l 1.4—9 da bir transfer kalhplama ve cevrede bulunan dért adet hava
tahliye kanalindan birinin A — kismi kesiti gosterilmektedir.
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Sekil 14 —9 Transfer kalh1 ve hava tahliye kanalnm kismi kesitt
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¢ ~— Transfer Kahplariomn Tasanminda Gozonunde Bulundurulmasi Gere- ,.‘
ken Hususlar H 4

1 — Kaliplanacak parca boyutlarma unygun miktardaki plastik maddenin
iyl tespit edilmesi ve plastik maddenin cekme payr miktarmin da goz-
dniinde bulundurulmast,

2 — Kaliba verilecek efim agisi miktari, kaltp dayammi, itici pimler, da-
it ve girig kanallan, kalip agilma gngtsx ve benzen etkenlerin ka-
lip tasarimma uygun olmasi,

3 — Kaliplama boglugu diginda kaian kalip alam, itici ve merkezleme pim- !
lerine dayanmim gdsterebilecek Dbiiyiikliikte olmasi, '

4 -— Plastik maddenin, kaliplanacak parga boyutlart ve istenilen tolerans |
deerlerine uygun olup olmadifi onceden arastirilmals, '

5 — Degigik profilli parcalarin yilzey kalitesinin iyilestirilmesinde yardimcs
kalip elemanlay1, kahip maliyetini etkileyici yonde olmamali, '

6 — Kaliplanan parca igerisindeki plastik tagiyicilarm uygun dlgii ve tole-
rans smirlart igerisinde olmasi, ayrica gaz cikarict plastiklerin kalip-
lanmasinda hava tabliye kanali tasarmmimn. yapﬂn;am,'

7 — Kalip tasarimma uygun dagitici ve giris kanallar1 agilmal ve arttk
plastik maddenin kaliplanan pargayla birlikte ¢ikmasini saglayan iti-
ci pimler yerlegtirilmeli,

8 -—- Kaliplanacak par¢a boyutlarina uygun kalip boyutlari &n- plinda tu-
tulmali, kalip maliyetini ve artik plastik madde miktarim azaltic1 6n-
Iemler almmalidrr.

f — Transfer Kabiplamamn Fayda ve Za;fa‘r.!an‘:
) Faydalari;
1 — Kaliplama iglemi, sikigtirma kaliplama metoduna gore daha kisa za-

manda yapilir.

2 — Elektrikli veya buharli isitma sistemiyle kalbin 6n sitmasy, kisa za-
manda gergeklestirilmektedir.

3 — Transfer kaliplamada yolluk, dagitici ve giris kanallarindan hiz ka-
zanarak gecen plastik madde, kalip boglufunu daha kolay doldurur.

4 - Kaliplanan pléstik pargamin her kesitinde homojenlik saglanmakta ve
parca icerisinde hava boglugu bulunmamaktadir.
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5 — Transfer kahplamada akiskan haldeki plistik madde sadece gegis
yollarinda agmma yaptigmdan sikigtirmali kaliplamaya oranla kahp

boslugunu daha az agindirir.

.

Zararlar:;

1 — Sikistrmali kahiplara oranla transfer kahplarinin yapmmi zaman al-

cidir. !
2 — Kalip maliyeti yukseknr.
3 . Sikigtrmali kaliplara oranla daha fazla kalp elemanlarma gerek du-
yulmaktadr.
4 — Transfer kaliplamada kullanilan presler, sikigtirma kaliplama meto-
dunda kullanilan preslerden daha pahalidir.

14 4 SORULAR

‘81 Tra.nsfer kahplama ; metodunu tanihiniz?

8.9 Transfer preslerini olusturan tniteleri maddeler halinde yazinmiz?

9.3 Yatay ve diigey konumlu transfer kaliplarma basit birer ornek veriniz?
§54 Transfer kaliplarindaki yoluk burcunun gorevi nedir? Agiklayimz.
S5 Dagitiel ve girls kanallarimn kullanma amacim agiklayimz?

8.6 Giris kanaHarindan bazlarmn adlarmi yazimz?

87 Hava tahliye kanallari ve ozelliklerini agiklaymiz?

£.8 Hava tahliye kanallarimm ac¢illmasinda nelere dikkat edilmelidir? Mad-
deler halinde yazimz.

© 89 ‘Transfer kalplarmin tasarminda gozonunde bulundurulmas: gerekli

hususlar: maddeler halinde yazimz?

Transfer kaliplama metodunun faydalarm maddeler halinde yazmlz"
Transfer kaliplama metodunun zararllt yonlerini agiklaymmz?

Sekil 1.4 —10 da 8lgiileri verilen parcalar, transfer kaliplama metoduy-
la kaliplanacaktir. Her iki parcamn {iretilmesinde kullanilacak kalipla-

rin tasarimim yapimz?

810
sl
s12

Sekil 1.4 —10
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ENJEKSIYON KALIPLAMA METODU

1.5 —1  ENJEKSIYON PRESLERI

Enjeksiyon kalipldma, termoplastik ve termoset plistiklerin kaliplama me-
todudur, Toplam pléstiklerin % 257, enjeksiyon' kaliplama metoduyla parga iire-
timinde kullamlmaktadw, Plastik endiistrisinde kullanilan preslerin yaklasir %.
60'm vidali, 9% 35°ini de dalicr pistenlu enjeksiyon presleri olusturmaktadir. Se-
kil 1.5 — 1 de 370 gram kapasiteli ve ileri - geri hareketli vida ¢ap1 50 mm olan
- enjeksiyon presi gsterilmektedir,

Hubi i

Sekil 1.5—1 WVidali enjeksiyon prest

Bu tip enjeksiyon presiyle yapilan kaliplama isleminde;

1 — Kaliplama sicaklifina yilkselen plistik maddeye basing uygulanir.

2 — Kaliplanan pargamin gekil defistirmesini Snlemek igin, parca kalip
' igerisinde bekletilir, '
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3 — Kahbm otomatik olarak aglmasi ve kaliplanan parganin iticiler yar-
dimiyla katiptan cikartilmast, dncelikle izlenecek yollardan birkagi-

dir.
Sekil 1.5 —2de en]ek51yon presi hidrolik kalip stkma tinitesi, Sekil 1.5 —3

de termopléstik ve termoset plastik enjeksiyon preslerinin 11er1- geri hareketli
vidal kaliplama finitesi gosterilmektedir.
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Sekil 15 —2 Enjeksiyon presi kahp s1k_ma tinitesi
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Sakil 1.5 —3 Termoplastik’ ve termoset plastik enjeksiyon preslerinin
vidall kaliplama {indtesi
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Enjeksiyon presleri gemellikle li¢ defigik tipte yapiloustir.
.1 — Tek daha pistonl}t enjeksiyon presleri (Sekil 1.5 — 4).
2 — Cift dalic pistontu enjeksiyon presleri (§ekil 1.5 — 5).

3 — Vidali ve dahcl pistonlu’enjeksiyon pfesleri (Sekil 1.5 — 6).

Dalict pistonlu enjeksiyon presleri, 450 gram kapasiteli ve 425 ton hidro-
'lik kahp sikma iiniteli preslerdir. Bu enjeksiyon presinin iizerinde bulunan huni
icerisine, talag veya boncuk halindeki plastik madde doldurulur. Besleme kanali
yardimiyla plastik madde enjeksiyon silindirin arka bogluguna akar. Dalicr pis-
ton, silindir icerisindeki plastik maddeyi sikigtirir. Akigkan haldeki plastik mad-
de, basmg ve sicaklik altinda kalip bogluguna enjekte edilir. Ancak vidali enjek-
siyon preslerine oranla, dalici pistonlu enjeksivon preslerinin kaliplama hizi daha
diiglik ve basing kaybi da fazladir. Bu nedenle, dalici piston ucundaki enjeksivon
basinet, enjekte memesi neundaki basingtan daha azdw, Vidali enjeksiyon pres-
lerinde ise, silindir icerisinde ve enjeksiyon memesi ucundaki basinglar aynidir.
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Sekil 1.5—5 Cift dalicy pistonlu enjeksiyon presi
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Sekil 15 —6 Vidah ve dalicl pistonlu enjeksiyon presi
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Cift dalics pistonlu enjeksiyon preslerinde, bir besleme silindiri aym zaman- E
da plastik madde ergitme silindiri, bir de enjeksiyon silindiri vardir. Besleme si-
lindiri enjeksiyon silindirini siirekli besler. Vidali ve dalict pistonlu enjeksiyon
preslerinde vidal enjeksiyon silindiri, plastik maddeyi ergitme ve enjeksiyon silin-
dirini beslemektedir. .

a — Enjekte Memeleri. Enjeksiyon silindiri ile kalip arasindaki pléstik

madde giris yolu kopriistidiir ve "agagidaki sekilde siniflandiriir.

1 — Acgma ve kapama vanasi bulunmayan enjekte memesi

(Sekil ‘1.5 —7 ve 1.5 —38).

2 — Igerisinde yay baskili agma ve kapama pimi (vanasi) bqunan enjekte

memesi (Jekil 1.5 —9). -

3 — Ayuma vanalt en]ekte memesi (Sekil 1.5 — 10).

(r ! 181
. «Riiressl Lurunle ' biz burunlu

n

Agik kanalh enjekte memesi bulunan preslerde dahici piston veya vidal: mil,

+. Isaitica

kaliplama isleminden sonra geri emis yaparak arta kalan plistik maddenin en-
jekte memesinden cikmasmt &nler, : . ‘bantiar
- { l.
R I A "]]" \ : £ B
. S = | R e e |
Istticr : , . :
’ bant ) /// . ALY
" 1 . 1 o - - 1.
™" ‘ . ‘ 4‘17 - == :
F4 ~ 7 ,{c] - fdf
= ///'////f by // Kisa boylu isrtict bantit 7 -Uzun boylu tstfict bantlt kirese!
- - f i a7 kiiresel burunlu Qurun!u
=
™
a
M
~
il 1. Kk b candasd end o Sikigtrrma
Sekil 1.56—7 Ag1 analit standard enjekte memesi pl&kalary

’”’zr 70, !//////// .......

/Aﬂb

Igerisinde yay baskili agma ve kapama pimi (vanasi) bulunan enjekte me-
meli preslerde kaliplama yapilacagi zaman enjekte basinciyla yay baskis: yenilir
ve vana agilir. Kaliplama sonunda silindir igerisindeki basing diismesinden do-
1ay1 yay baskili vana, en]ekte meméesini kapatir ve plastlk maddenin digari gik-
masit onler, ‘ :

Aywma vanal enjekte memeleri genellikle vidah enjeksiyon preslerinde kul-
lamlir, Déniig hareketi yapmayan vana, vidali milin ileri ve geri hareketinden
yararlanilarak enjekte memesinin  agrlmasint veya kapanmasnn saflar. Sekil
'1.5—10 ve 1.5— 11 de degigik tipteki ayirma vanalt enjekte memecleri giste- -
rilmektedir. ‘

' Ialtlcl bantlar
fel =

Siagtirma plikalt vzun poylu
isiteel banth

]

Sekil 1.5—8 Agik kanalll enjekte meme gesitleri
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Sekil 1.5-—9 Kapama pimli (vanall) enjekte memesi‘

Br‘lya Deh‘k
//// ///

Plm.

/ ]
N \\\\\\\\\\\\\\\\\\\

 Sekil 1.5—11 Bilya vanali enjekte memes1

\

: Yay

b — Vidali Enjeksiyon Preslerindeki Vida Ozellikleri. ‘ i

Enjeksiyon basmecim sabit tutmak amaciyla vidalt milin digleri, derinliine
konik olarak acilmugtir, Bu koniklestirme, vidah mil ucu dig gibi ¢apindan geriye
dogrudur. Dahci pistonlu ve vidalt milli enjeksiyon preslerindeki vidali milin dig

derinlifi her yerde aymdir.
: Sekil 1.5-— 12 de enjeksiyon presi standard vida olgiileri gosterilmektedir.
\ Bu tip enjeksiyon preslerindeki vidali mil, silindir igerisindeki pldstik maddeyi
karighirir ve ileriye dogru iter. Vidah milin helis agist (&) = 17° 48’, dis derinligi i
vida capmn 1/10%i ve toplam vida boyu ise vida gapmm 20 kat1 kadardir. H
. L. - A
‘ | fa) ' _  Aktarma- Kaliplama |
x . ) Basleme biigesi *A50L bdlgesi “%H25L bilges! *h251L ||
b | 7 <l i
b\\\\\\\\\ Kahphma \\\\\ . E___ S \\%. i ] NN N &\ RN >_
Biiezik > C ‘ p i l-b b
L .“ T E4 - = ) t = Vida adimi, mm
i =N == D = Vida ¢api, mm hy= Vida dig derinligi(8nde), mm
Ds = Silindir capr, mm L = Vida boyu,mm ‘
: \ AT * = Helis agis), (°) L/DxYida boyunun capina“il-uh
y \t\\\\\\ \Srwla\sﬂtmi N Tapa\\w ‘s = Dis genisligi, mm h/ - Y_ ¢apina’y
! — ¢ = Bosluk, mm : /"1' Stkigtirma oram
tb) h = Vida dig derinlii (arkada), mm 'n = Vida devir sayis; dev/dak. -

Sekil 1.5 —12 Standard vida élglideri
Hacim Kalpgihgl — F.: 4

Sekil 1.5—10 Ayirma vanal enjekte memeleri
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Cizelge 1.5—1 Vida gapl, cevirme kuvvet! ve dbniis @ayisi hagmtist

¢ — Vidamn Plastik Kaliplama Bolgesi. Vidanin kahplama bolges1 pom- 3

pa gorevi yaparak akiskan haldeki pléstik maddeyi kalip igerisine iten kismidiwr, Devir sayisi, dev/dak
Plastik madde kahplama oranmi % 85 civarinda tutabilmek icin agagidaki hu- - . vida ¢ap: Max. Kaliplama '
suslar gﬁzﬁm’inde bulundurulmahdlr mm giicli, BG 30 my/dalk ‘ 45 m/dak
1 — Kahplama bolgesme g1ren pléstik madde tamamiyla akigkan halde ‘ T :
olmalidir. 45 75 220 ‘ 230
: 50,0 15 190 290
2= Plistik madde smakhgl degisken olmamali ve viskozite veya yogun- 64,0 40 155 . 230
lugu degismemelidir. ‘ 89,0 . (6 - 110 - 165
3 — Kaliplama bdlgesindeki plastlk madde gegis izt sabit olmals. i;g’g , ggg : gg 12
4 — Kahplama bdlgesindeki plashk madde akigkanlgi laminer olmals, :

5 — Kahplama bolgesindeki plastik madde akigkanlifs Newton prenmbx-
ne uygun olmali.

6 — Plastik madde sikistirilmamals.

7 —- Vida, diizglin adimlt ve uctan geriye dogru komklegtmlm:s "olmail.

8 — Vida kanalindaki bosluk dikkate ahnmamah ve vida disi dlkdortgen
kesitli olmals.

9 — Dig genigligi dikkate ahnmamah

10 — Vida kanal geniglii fazla, dig derinlifi uygun olmal.
11 — Radyal bogluk dikkate alinmamall,

12 — Silindir igerisindeki siirtiinme dikkate almmamalidir.

e — Vida Sicakhg. Plastik madde sicakligimn artmasmna etki eden pek
gok faktorler vardir. Biitiin degerler sabit tutulmak kaydiyla vida doniig sayisi arti-
midiginda, plastik maddenin sicakhift da artar. Vida doniig sayist ve cevre hizi,
‘pIaStlk madde sicaklifing etk1ledlg1 icin vida, plastik madde cikiy miktarim sabit
tutmaz.

44,5 mm capmndaki vidah en]eks1yon presinde, ozgul agirhgn q= 1,17 —
1,33 gr/em® olan poli-ctilen’ pldstik maddeden 130 gr agirhifinda parga kalip-
landipinda Cizelge 1.5 —2 de verilen deferler clde edilmektedir.

Cizelpe 15—2 Poli- Btilen plastik maddenin vida devir sayisina gire
s1eakhik artis:

Teor_ik‘ olarak vidanin plastik madde kaliplama bolgesindeki basing Adyaba- Vida devir sayist| Arka basmg Silindir Ortalama plastik
tik veya Izometriktir. Adyabatik basinca gore, pléstik madde kaliplama bé&lgesin- dev/dak kg/mm?2 sicaklipn, C° sicaklhiF, C°
de 151 kontrolu stzkonusu degildir. Tzometrik basinca gre, 151 kontrolu vardir ve ' : ‘ .
sabit tutulabilir. ' P 24,5 0 26 - 244

. ’ ' 66,0 0 216 240

d — Vida Dayanmm ve Hizmi. Vida dayammu, vida dénme hiz ve ilettigi 1290 "0 216 240
giicle bagmtiidir. Vidanm déndiirme kuvveti artinldifmda, vida tork kuvveti de 66,0 35 216 255
artar. Genel olarak vida dayammi, vida gap: karesinin kiipkokii ahnarak bulu- 125,0 3.5 216 255

nur.

e (1.5—1) 1.5—2 ENJEKSIYON PRESI KALIP SIKMA UNITESK

Enjeksiyon preslerinde kalip sikma aygltl, en onemli initelerden biridir. Bu

f— - - XL « 3 )
o, = Vidanm efilme gerilimi, kg/mm tip preslerde iki depigik kalip sikma aygiti kullamimaktadur.

a — Dogrudan hidrolik kalip stkma aygity,

b — Hidrolik kumandali mafsal kollu kalip sikma -aygits.

Dogrudan hidrolik kalip sikma aygiiinda silindir - piston sistemi vardir ve
piston' mili ucuna hareketli kalip sikma plakas1 tesbit edilmistir. Kalibm agilmast,

[

D = Vida ¢app, mm

Cizelge 1.5-—1de vida capma gbre, cevirme kuvveti ve doniig sayis1 ba-
gmbis1 verilmistir.

'




53

52
kapanmast ve sikma iglemi dogrudan hidrolik silindir - piston sistemine baghdir. Arka - _ Hareketlf Sabit .
Sekil 1.5 -——2 de dogrudan hidrolik kalip stkma aygitt gOsterilmistir. . ‘ :’}’fﬂ _ ) __ _plika oia;k? .
Hidrolik kumandah mafsal kollu kalip sikma aygitinda ise, kalibi agma, ka- QE | °, ) (o (o] — ; “
pama ve sikma iglemi hidrolik silindir - piston sistemi ve mafsal kollar1 yard- £ " piston -
; i 11 - i 7 N
miyla yapiimaktadir. Bu tip kalp sikma aygitlarinda kuvvet iletme oram 50 ‘ ] mili : 7N
kadar yiikseltilebilmektedir. Doprudan hidrolik kalip sitkma aygiinda hcrhan§1 E%‘; El ’5‘;;?}3’," %§
bir mekénik hareket olmadifn igin kuvvet iletimi dogrudan silindir - piston giicii- Hidrolik = Basik A&
i ‘ - sflindir - )
ne baghdir. _H ) mafsalt | Kalip
Sekil 1.5 — 13 de tek sikmali, Sekil 1.5 — 14 de esit sikmali hidrolik ku- — 3 o) . (o. . {0 E——— =
mandahi mafsal kollu kalip sikma aygitlari gisterilmektedir. Kf{fme — Arka ‘marsal  On mafsal
| piakast ' . fa)
__E ® — o - i;
: \
b:CE S 7\
28 | = %o == -
4 ' 1b)
e i —— | Sekil 1.5—14 Esit sskmah hidrolik kumandah mafsal

kollu kalp stkma aygiit

Kalip Sikma Kuvveti. Kalip sikma kuvveti tonla ifade edilir ve dogrudan
hidrolik kalip sikma aygitinda kuvvet asafidaki formiille bulunur.

Hidrolik
sflindir .

Piston

I
: &) P=@A.p)/1000 ,ton .......0cuunn (15—2)
4 Kalip
= #—ag ! P = Kalip stkma kuvveti, ton
¢ = — =
i = Birim vyiizeye gelen basing, kg/mm?
Ji 7 % . p yizeye ge ng/ :
‘ o} B °) . (o /\ A = Pistonun kesit alam = TE4 , mm?
~Arka mafsal  On mafsal ] - Z ‘
" t = f == ? d == Piston ¢api, mm
| Arka : Hareketli Sabit .
plika plaka plaka Omegin : Piston ¢ap1 200 mm olan dogrudan hidrolik kumandali kalip sik-

‘ (h)
Sekil 1.5—18 Tek stkmal hidrolik kumandal mafsal
koliu kalip sikma aygiti

ma aygitinda birim yiizeye gelen basing p = 1,4 kg/mm® dir.
Dogrudan hidrolik kumandali -kalip sikma aygitimin kuvveti;
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P = (A . p)/ 1000 , ton-
3,14 . 200% . 14

4 , 1000

P = 44 ton

Piastik endiistrisinde en ¢ok 5,5 ton kalip sikma aygith 10 gramhk enjek-
siyon preslerinden 5500 ton kalip sikma ‘aygithi 25 kg arasinda liretim yapan en-

jeksiyon presleri kullanimaktadir.

Dogrudan hidrolik ve hidrolik kumandal: mafsal kollu kalip sikma aygiftia~-

rindaki stkma kuvveti, enjeksiyon kuvvetinden az olmamalidir, Aksi halde, ka-
hp agilir ve plistik maddenin tagmasina sebep olur: :

Mafsal kollu kalip sikma aygitt kargilk bagligi 1: 50 oranmda ve 300 ton
kapasiteli yapilmigsa, bu sistem igin 6 tonluk hidrolik silindir - piston sistemine
 jhtiyag vardir. Bu nedenle, hidrolik kumandali mafsal kollu kalip stkma aygitm-
da daha kiigiik kapasiteli silindir - piston sistemi kullamilr. Tasarime kolay ve
dakikadaki kalip sikma hizi 50 metredir. Ayrica, karsihk bashf merkezi gege-
cek sekilde tasarlanan mafsal kollu kalip sikma aygiti kendi kendini kitler ve

kalibin acilmasini onler. .

Dogrudan bhidrolik ve hidrolik kumandali mafsat kollu
kahp sikma aygitlarmm karsilastinimas:;

Dogrudan hidrolik kumandali
enjeksiyon presler;
1 — Sistemin maliyeti yiiksektir,
2 — Fazla sikma kuvveti icin biiyilk
giice ihtiyag vardr,
3 - Sikma kuvvetinin sabit tutula-
bilmesi, hidrolik sistemin . sii-
rekli caligmasma baghdir,

4 — Darbe enaza indirilemez,
-5 — Sikma kuvveti direkt olarak va-
ptimakta,
6 — Sikma kuvvetinin ayar1 kolay-
dir, ‘
7 — Kahplama hazirhk zamam az-
dur,

8§ — Kalip sikma aralg: degiskendir,

Hidrolik kumandali mafsal kollu
enjeksiyon presler;

1 — Sistemin maliyeti diigiilctiir,

2 — Ekonomik bir ¢alisma igin az

glic yeterlidir,

3 — Sikma kuvvetinin sabit tutula-
bilmesi i¢in, hidrolik sistemin
siirekli galismasina gerek yok-

. tur, . )

4 — Darbe enaza indirilebilir,

5 — Sikma kuvveti endirekt yapil-
makta,

'6 — Sikma kuyvvetinin ayar zordur,

7 — Kaliplama hazirik zamanr faz-
ladir,
8 — Kalip stkma aralif1 sabittir.

9 — Sikma kuvveti kolayca ayarla-
nabilir ve istenilen seviyede tu-
tulabilir, '

10 — Sistem kendi kendini yagladi-

B icin siirtiinme azdir,

Enjelisiyon Preslerinin Ozellikleri.
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9 — Sikma kuvvetinin kontrolu zor-
dur ve istenilen seviyede tutu-
lamaz, ‘
10 — Siirtiinme kuvveti fazladir,

Enjeksiyon presleri genellikle kalip sikma kuvveti ve kaliplama kapasitele-
rine gore suflandirilir. Kalip sikma = sistemi, dogrudan hidrolik veya hidrolik
. kumandal: mafsal kollu aygitlardan biridir. Enjeksiyon sistemi ise tek dalici pis-
tonlu, cift dalict pistonlu ve doniis hareketiyle beraber ileri - geri hareket eden
vidali veya ¢ift istasyonlu vidah ve dalict pistonlu enjeksiyon presleridir. Cizel-
ge 1.5—3 de en ¢ok kullamlan enjeksiyon preslerinin Ozellikleri verilmigtir.

‘Clzelge 1.5 —3 Enjeksiyon presleri ve ozellikleri

280 Gram

Dalicr  pistonlu - ketll  Vida - Maf- | pi .

= - -1 pistonlu - Dogru-
Matsal kollu 25|50 101y 375 ton | dan hidrolik 425
ton kalip sikmali kalip sikmah

T80 Gram 1680 Gram
ileri - geri hare-|Vidali ve daha

ton kahp siknall

340 ton 390 ton

Kalp sikma kuvvetl 250 ton

Kallp agma kuvveti 36 ton 40 ton 50 ton

Situn ¢ap1 90 mm 120 mm 127 mm

Kalip stkma Min. 150 mim Min., 200 mm

kurs boyu Max. 500 mm Max. 780 mm 300 mm ’
Kalip baglama arahgil 1000 mm- 1400 mm 860 mm '
Kahplama et kalnligi | 150-560 mm 780 mm L —

. . Yatay - 420 mm | Yatay - 610 mm Yatay - 610 mm
Sttun araligl Diigey - 460 mm | Diisey -500 mm | Diigey-580 mm
Plaka boyutlar: 686x686 min 914x813 mm 990x920 mm
Iticiler Mekanik Hidrolik Mekanik
ttiei kurs boyu 100 mm 180 mm 130 mm

HIZLAR
Kalip sitkma hizi 23,5 m/dak 35 m/dak 15 m/dak
Kalip agma hizi 30 m/dak 42 m/dak 16,5 m/dak

GENEL OZELLIELER .

Motor 30 BG
Hidrolik pompa ) :
kapasitesi, 1,4 kg/mm?| 166 dev/dak
Hidrolilz yaZ kapasitesi] 685 litre

Hidrolik basmer 1,41 kg/mm?
Pres boyutlari

Agrhg

580x180x210 ¢m

50 BG 75 BG
340 dev/dak 490 dev/dak
640 litre 945 litre
1,41 kg/mm?2 1,41-1,97 kg/mm?

520x170x320 ecm
16,4 ton

640x180x270 cm
13,7 ton

7.7 ton




56

1.5—3 'I‘ERMOSET PLASTiKLERIN ENJEKSIYON METODUYLA
KALIPLANMASI

Termoset pléstiklerden iretilecek pargalarm, enjeksiyon kaliplama metoduy-

la kisa zamanda ve seri halde iiretimi kolaydir. Termoset plastiklerin kaliplan- ]'

masinda kullamlan enjeksiyon presi, termopléstiklerin kaliplanmasinda kullapi-
lan enjeksiyon preslerinin bir benzeridir. Ancak, termoset plastikierin kaliplan-
masinda kullamlan enjeksiyon preslerindeki isiticr silindir tasarmi, vidah mil,
enjeksiyon memesi ve pres kontrol {initesi farklidir. Aym zamanda bu presler,
termoset ve termopldstiklere gre ayarlanabilir konumda yapilmiglardir. Sekil
1.5 —3 de termoset ve termoplastik enjeksiyon preslerinde uygulanan vidal
miller gﬁsteri]migtir

Enjeksiyon kaliplama metoduyla termoset plastik maddeden iiretilecek par-
canin silindir sicaklifi, termoplastik enjeksiyon presleri silindir sicakbifindan
daha diigiiktlir. Ancak, termoset plastiklerin kaliplama sicakiigi daba fazladir.
Bu sicaklik farklarimin birer Srnegi agagida verilmigtir.

Termoset Plistik -

. Termoplastik -
Sicakbk Fenolik (Bakalit)

Poli - Karbonat

55 C° — 115 C° 270 C° — 300 C°
165 C° — 215 ¢° 82 C°

Silindir sicaklit
Kaliplama sicaklig

Ayrica, kalinhf: 6 mm olan termoset plistikten degisik metotlarla iiretilen
par¢anm kaliplama zamam veri]mi'gtir Verilen bu degerlerden de anlamlacag
gibi, termoset plastikler enjeksiyon kaliplama metoduyla daha kisa zamanda iire~
tilmektedir.

Kaliplama Metodu : Kaliplama zamam :

1 — Soguk toz halinde sikistirma kaliplama 60 so
2 — Yiiksek frekansh on 1sitmali sikistirma kahplama 40 sn
3 — Yiiksek frekanshi &n 1sitmaly Transfer kahplama 30 sn
4 — Enjeksiyon kaliplama ‘ 20 sn

Enjeksiyon kaliplama metoduyla termoset plastiklerden iiretilecek parganin
zaman kayb: % 60 azaimaktadir. Kalinlig: fazla olan pargalarin kahplama za-
~man kaybt % 27 — % 125 arasinda azaitilabilmektedir. Sekil 1.5 — 15 de ter-
moset tiirit fenolik (bakalit; plastik maddeden iretilecek parcanm kaliplama me-
todu, kaliplama sicakhigl, parca et kalmllgl ve kahplama zamani diyaram: gos-
terilmektedir.
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- T T T T — = = -r T
Kaliplama sicaklig: _ )
28¢® 107¢® 120¢120¢° 4

50 r

40 |-~
|

Soguk stkistirma kalipfama
On i1sttmali stkigtirma kaliplama |

Kaliplama zaman!, sn
Lo
(]
i

20 + o

On isitmalt transfer kaliplama
10 b Vidali enfeksiyon kaliplama
o Lm0t | 1 ! ] I 1 i !

3 6,5 95 125 16 19 22 25 28
Kaliplanan parca et kalinligt , mm

Sekil 1.5—15 Depigik kahplama metoduyla fenolik plastifin kaliplama
zamanl, parca et kalinhg ve sicakhk bagmtis1 diyagram

Séffaf polyester ve Metakrilit’ Butedien Stiren kansimu toz plastik madde,
ortak eksenli dalici pistonlu enjeksiyon preslerinde en 'iyi gekilde kaliplanabil-
mektedir.

Ortak eksenli dalter pistonlu enjeksiyon presinde plastik madde, ham mad-
de silindiri icerisine toz halinde doldurulur. Silindir igerisinde stkistirlan plastik
madde, dalict piston yardmmyla enjeksiyon silindirine gbnderilir. Burada akis-
kan haline gelen plastik madde yine dahcr piston yardumyla kahp icerisine en-
jekte edilir. Sekil 1.5 — 16 da ortak eksenli dalia pistonlu enjeksiyon presi ve
kahplama iglem basamaklar1 gosterilmektedir.

Termoset plistiklerin kahplanmasinda en g¢ok tiinel piris kapalh kaliplar
kullanilir. Ancak, basarih bir kaliplama igleminin yapilabilmesi, tiinel giris ka-
nall efim acgilarr ve yerlegimi, itici pimler, plastik maddenin cinsi ve kaliplana-
cak pargamn bigimine bagldir.

Tiinel girig kanalindaki merkez ag1 () cok fazla oldufu zaman artik plis-
tik maddenin ¢ikartilmasi zorlagir, Giris kanali acis1 (8) ¢ok az ve derinliginin




59

58
. 21a olmast halinde, girig kanalinm temizlenmesi miimkiin degildir. Bu nedenle,
— _— ]' ) = tinel giris kanal egim agilari gok Snemlidir. Genellikle, tiinel giris kanallr kalip-
I : ' ‘E . 2 e jarda merkez acl (@) = 25° ~ 30° ve giris kanah ags @ = 30° ~ 35°
" : E b % arasmda tutulur. Ancak, kahplanacak plastik maddenin cinsine bagly olarak de-
- , ' - g a’ peme sonucunda bulunan merkez ag1 (z) ve giris kanal agist (0) kaliba uygula-
é’ - - s | n g ar. Sekil 1.5 — 17 de tiinel giris kanali actlar1 ve kalhba uygulamg gosterilmek-
1 2 s % tedir | |
R = : : '
35 : //5 : T g '
E_‘-‘-‘ 'R - Fc_u‘ o
EE\ ! f - =2 ) /Usf Kalip
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'E-/ ) 25 E {a} Tinel girl kanal " {b) Tiinel girig kanallt transfer kaliplama
!.1’,2,‘, B & 3 agtlar: )
X ] ' & .
= E: Sekil 1.5.17 Timel girls kanall aglarl ve kaliba uygulamsi
! 3 3 8 .
li! . 3 s © 1.5—4 TERMOPLASTIXLERIN KALIPLANMASI
S NPN =3 ik, S: 03 '
R e, q = - P
F ] § il B _g' | Enjeksiyon kalplama metoduyla termoset ve termoplastik maddelerden
& % '{‘.: 5[,' o @ i parga tiretilmesi kisa zamanda geligti ve plstik endiistrisinde 6n swray1 aldr
= jii = : .
W g i 2 =
' N A7 S ; o Daha 6nce de belirttigimiz £ibi; enjeksiyon kaliplama metoduyla akigkan .
‘ - hale gelen plistik madde kalp igerisine enjekte edilir. Kalip icerisindeki plastik

malzeme katilaginca kalip otomatik olarak acilir ve parca kaliptan alinir. Sekil
1.5 — 18 de enjeksiyon presi ve kaliplanan parga gosterilmektedir.




Sekil 1.5-—18 Enjeksiyon presi ve kahplanan parga
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kaliba uygulanmalidir., Bunlar geneliikle kalip malzemesini, maga pimlerini,
p agtlma cizgisini, yolluk, da@itter ve girig kanallarin, itici pimleri, kalip si-
Kl kentrol eden kanallarin Slgiilerini ve yerlesim plam, hava tahliye ka-
¥ arm ve Ozelliklerini icermektedir. Ancak, bukadarhk bilginin yeterli olama-
ag1 da bir gergektir. Bu nedenle, kalip yapimeisiin veya kaliplama iglemini
pan operatbriin Sayfa 182, 183, 184, 185, 186 ve 187'deki 73 maddeyi bilme-
ve gozoniinde bulundurmas: gerekir.

Uretimi yapilacak parga ve kahp tasarmm, kalp elemanlarmun yapum ve
aliplama isiemi aym atelyede yapiliyorsa, kalibm denenmesi, iretilen parganin
calite kontrolu ve meydana gelebilecek hatalarin yerinde gOriilmesi miimkiindiir.
Ancak, tamamen donatilmg bir atelyenin ve her ydnliyle kompie meslefi gerek-

en bilgi ve beceriye sahip operatSriin bulunamayisi nedeniyle hatasiz bir ka-
B+ b yaptm oldukga zordur, . :

€. b — Kalip Elemanlan. Kalp elemanlan denildifi zaman iizerinde bulunan
' piitiin pargalar akla gelmektedir. Bunlar disi kalip, zimba, maga veya maga pimi,
k itici pimler, disi kalip ve zimba gergevesi, yolluk bhrcu, kalip seti ve gbvdesi ve
_ benzeri clemanlardir. Sekil 1.5 — 19 da bir enjeksiyon kalin ve elemanlarr gos-
terilmektedir. o

Yolluk burcu ‘

a — Kalp Tasanm: Kalip tasarmmi enjeksiyon presi, kabp yapimcist ve §
kalibi kullanacak operatbriin caliyma sartlan gozoniinde- bulundurularak yapi-
lir. Ayrica, kaliplama toleransi, gekme pay: miktar:, kahp sboglugunun yiizey ka-
litesi ve kaliplanacak pléstik maddenin diger zellikleri de gdzoniinde bulundu- §
rulur, Miimkiinse, tasarimt yapilacak kalipla iiretilecek parcanin bir modeli ya- ]
pilir. Model olarak plastik, metal, algi, kil, afag, karton, kagit veya diger mal-
zemelerden yararlanilir, : 3

Baglama ——
plakast

Kitavuz pimil
Kalip tasarmm yapilwken takip edilecek iglem basamaklari dort ana gruba ' “ltiei pilp
aynlr, i

: . . Destek
1 — Teorik ve Teknik bilgileri kapsayan Miihendislik Bilgisi,

* plakasi
2 — Kahbin yapimi, ftici pim ve
) pléka yatagi

3 — Uretimin siirekliligi,

4 — Uretilen parcanin Kkalitesi.
. . . ; : b 8 i calar:
Bu iglem basamaklarindan uzak kalp tasaruminda meydana gelebilecek ha- | Sekil 1.5 —19 Enjeksiyon kalibi ve fnemii parga

talar belirtilmeli ve ilgili boliimiin gorlisii alindiktan sonra yapilacak deisiklik- ;'
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1 — Yolluk Burcu ve Yerlestirme Bilezifi. Yerlestirme bilezigi, sa ) i
Baglama Plakalan ve Kilavuz Pimleri. Kaliplama boglugunu olustu-
arimlarinin desteklenmesinde kullanilan kalip elemanlarmdandir. Ka-

artirmak amaciyla kullanilabilecegi gibi, kalip elemanlarimn mon-
) _aylagtwmaktadlr. ' \

ya hareketli kalip yarimi iizerindeki yolluk burcu ile enjekte memesinin ay
kezde 'caligmasini saglar. Yolluk burcunun plastik giris afiz igbiikéy
yiizlii - yapilarak, d1§b'ijkey kiiresel yiizlii enjekte memesine uymasi saélanu{
rica, yoliuk burcunun pléstik giris agiz kavis yarigapi, enjekte memesi uc" ) ‘
: ;rar1mlar1n1n aym konpmda agilip kapanmasm saglamak amaciyla,
. na veya kaliba ki ile dort adet kilavuz pimi ve burcu yerlegtiril-
yuz burglary, kilavuz pimleri iizerinde siirtitnerek cahgir ve kalip ele-
onuma getirir. Kalibin calisma kurs boyu gozéniinde bulundurularak

-poylarn segilir.

_ vis yarigapindan biraz biiyiik yapilir ve burg agizinda sertlesen artik plésti
denin enjekte memesi oturma ylizeyinde kalmas: dnlenir. Sekil 1.5 — 20
gisik tipteki yolluk burglari ve montaj konumlar1 gOsterilmektedir. .

¥

SN

;‘gﬁhgaﬁ kaliplarda kullamlan kilavuz pimi ve burglari zamanla agina-
hma sonucunda meydana gelecek boglugun iki kat1 hata, kaliplanan par-
dan yansi. Bu nedenle, za_manla aginan kilavuz pimi ve burcu yeni-

“ctirilmebidir.

itici Pimler, Burclar ve Plakalar. 1tici pimler génellikie krom vanad-
Feliklerden veya pitrasyon ¢eliklerinden yapilirlar. Ayrica, 0,1 — 0,175
ginde ve 70 — 80 HRc sertliginde yiizey sertlestirme islemine tabi
! tici pimlerin ¢ahgma yiizeyleri honlanir ve cap Blgiisii 0,1?5 mm faz-
nak suretiyle agmmug itici pim burglu kalrplarda kullanilir. Itici pimlere
Bk 'yapar ve aym konumda caligmasint saglar. Ayrica itici plékaiar, gck;:ue

Yotluk
.. gekici

| —Yeriestirme

bitextsi n yataklanmasinda kullanilir. Boylece, yolluk gekici ve benzeri gekme
e - , .caligma siiresince meydana gelebilecek zorlamalardan korur. Sekil
- 1 de itici pimler ve Sekil 1.5-—22 de itici burglar gosterilmektedir.
: V i P A Enjekte m;:_ /
N Yer.!esffffne PR i.. Takma ug Takma ,
GE——11t bitexigi 8 | AR o Yay - ue :
e L -"YD”Uk -\ ‘ ; ) : K i
4 ‘ v MINS 7 a0% K
W : \ . _@x\é%‘&k\ﬁm§ o lil
vortuk” / i - _ : -
BuFcu : N0 ; o _
¢ S - fd} Takma

fel . - ' b - u@lﬁ
: - - WFim yuvariak (b} Kademeli . fc) Dikdirtgen
Sekil 1.5—20 Yolluk burclan ve montajlar : ’ kesiti

Sekil 1.5 —21 Itici pimler

b
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{a) Diz burg
Sekil 1.5—22 ltici ‘burglar

1

T

" (b} Kademeli bure
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Itici pimler gibi ¢aligan itici' burglar da, kaliplanan parganm kalp icerisin-
den cikartilmasinda kullanilan kalip elemanlarindandir. Bunlar diiz fatura bagh
veya fatura bash kademeli olarak yapilirlar. Kahlplanan parcanin biitiin yiizeyin-
den itilerek kaliptan gikartiimasinda kullamihir. Sekil 1.5 —23 de degisik tipteki
itici pim ve plaklarmm montaj gosterilmektedir.

4 — Destek Plakalan, Biiyiik hacimli kaliplarla iiretilen parcalarin kalip
icerisinden ¢ikartilmasinda kullanilan itici pim, bur¢ ve plakalarinin desteklen-
mesinde kullamlan ilave kalip elemanlarmdandir. Ayrica bu plakalar, kalip ya-
nmlarmin desteklenmesinde de kullanilir. Desteklenmemis itici pim ve plakalar,
carpildigi veya sekil defistirdigi zaman disi kalip ve maca pimlerinin konumu
ile itici pimlerin ¢alisma konumu degisir. Bu da kaliptan cikartilacak parcanin
kirilmasina sebep olur. Bu nedenle, kalip stkma kuvveti fazla olan presierde ka-
hiplama alanma uygun destek plakasi boyutlar1 veya destek plakas: boyutlarina
bagli olarak toplam kaliplama alam bulunur,

Destek plakas: kuvveti ve kaliplama alam ggagldaki formiillerle bulunur;

F=§%;&gkg. T ¢ T

L, h?

-—"‘—6—',1111153..............(1.5-——4)

1,6 h2 L

— —
A =p veya A= C R

mm* ., ., ., (1.5—35)
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Hava
girisi

fa) Hava basmel yayl itiei pim

T-—— itici pim -——-Tﬁ

' 7 .
”// | I| TI'/‘/%—-fﬁcf pldka

[

AN

N\ 7
Yotluk cehicl pim :

S

{d) jtici pim ve plakaidrmn
mentaji

N

/

NN

fc} ftici pim ve yolluk cekici pimin
¢rityma kenumu

Sekil 1.5 — 23 ttiei pim ve plakalarin montajl
Hacim Kalpethgy — F.0 5

AU T R e T ——————
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F = Destek plakast kuvveti, kg -

f J = Destek piékas:ldayamm momenti, mm?
A= prlam kaliplama alani, mm? \
o, = Destek plikasi egilme gerilimi, kg/mm?
C = Destekler arasmdaki uzaklik, mm
h = Destek plikas kalmhgi, mm
L = Destek plikasinmn boyu, mm

P = Desick plikasina etki eden plastlk kallplama basine, kg/mm* (orta— 4

lama P = 7 kg/mm dir)

Orneging Kahnltgl h= 48 mm, vzunlugs L = 375 mm ve destekler ara- ‘:
sindaki uzaklik C = 212 mm olan kahbm toplam kaliplama aia- -

mimn bulunmast.

- (1.5 — 5) nolu formiilden toplam kabiplama alam

z
A= Lﬁ—l}:—_}‘m, mm?® yazilabilir,
A= 1’6_‘;%2_@, A = 6520 mm? bulumur.

15—5 KALIP TASARIMINA ESAS KURALLAR

1 — Kalip Acilma Cizgisi (K. A €). Kahp yarmlarmun acilip kapandif
ve kaliplanan parcamn agﬂma diizlemi iizerinde meydana gelen g:lzglye kalip
agllma ¢izgisi (K. A. Q) demr .

Kaliplanacak parcamin bigim ve, boyutlarina gore, kalibin bn‘den fazla agii-
ma cizgisi bulunabilir. Agilma ¢izgisi sayisina gére de kahiplar bir kag pargaya
ayrilr. Ayrica kalplanacak pargamn  bicimi, iiretim sayisi, parcaya verilecek
efim agis;, boyutsal toleranslar, enjeksiyon kaliplama metodu, pargamin estetik
goriiniigii, 6n kaliplama iglemleri, parca icerisine konacak plastxk ta§1y1611ar ha-
va tahliye kanali, parga kalinligi, kahplama boslugu sayisi ve yerlesim plam ve
girig kanali tipine gbre kalip agilma ¢izgisi sayis1 belirlenir,

67

Sekll 15—24a da diizgiin yuzeyh bir parcanin liretilmesinde, Sekil
1. 5_._24b de profilli bir parcammn iiretilmesinde kullanilan kaliplarin  agilma

- gizgileri gostgrllmektedlr

ryappa

K.AG - !
Katiplanan parga

N \\\\\\\
.

.' g | ‘ Kaliplanan parga

(b)

Sekil 1.5— 24 Kaliplanan parga ve kalip acllma cizgisi

Kaliplanan parganin kalip icerisinden kolayca cikartilabilmesi i¢in kalipla-
ma boslugu, kalip agilma cizgisine dogru bir miktar koniklegtirilir. Kaliplama de-
rinligi az olan kaliplarda, kahplama boslugundan kahp acilma cizgisine dogru

°/4 — 1°/2 arasmda, derinligi fazla olan kaliplarda bu miktar parganin es- -

tetik gériiniigiinii bozmayacak gekilde 1° ye kadar verilebilir.

. a — Tek Agilma Cizgisi Bulinan Kahplar. Alt ve iist kalip yarlmlarm—
dan olugan ve tek agilma cizgisi bulunan kahplardir. Bu tip kaliplara uygula-
nacak 11 kontrol kanallar, destek plikalarma veya disi kalipla zimba igerisine
agilir. Destek plikalarina acilan kanallar kalibin sofutulmasinda, disi kalip ve

| Zimbaya agilan kanallar ise, kalibin 1sitiimasinda kuilantlir. Sekil' 1.5 —25 de

tek agilma ¢izgisi bulunan kalip gosterilmektedir.

-y
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Yolluk Verlestirme ) .
burcu Hezigt , ./ Segutucu kanatl
[ “Bagilama
] /W plakast i
' < l e . ‘
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b — ki Aclma Cizgisi Bulunan Kaliplar,

Uretim sayist artirmak amaciyla birden fazla kaliplama bosglugu bulunan
kahplarda iki agiima ¢izgisi tasarim yapilabilir. Bu tip kaliplarda disi kahp ve-
ya zimba, ¢ift yonli kahplama islemini gortir. Kalip dayanimimt artirmak icin
esas Kkalip el'emaniarx, destek plékalariyla takviye edilir, Ayrica, kalipiar icerisi-
ne 1siticr veya sofutucu kanallar da acilabilir, Sekil 1.5 —26 da iki acilma ¢iz-
gisi bulunan kalip ve kaliplama islemi gosteriimektcdir.

S2kil 1.5—235 Tek agilma cizglsi bulunan kalip

§ sy

(b} "Kalibin actk konumu

Sekil 1.5 —26 1ki agilma g¢izgisi bulunan kahp
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c — Ug'Agllma- Cﬁzgisi Bulunan Kaliplar. Bir merkez ¢evresinde coklu

kaliplama boslugu bulunan kaliplarm genellikle ii¢ kalp agilma gizgisi bulunur.

Ayrica, degisik profilli parcalarin kaliptan gikartilabilmesi icin de enaz iki ve- 3
ya di¢ agiima gizgisinin bulunmast gerekmektedir. Bu nedenle, ¢oklu veya degi-
'sik profilli pargalarn iiretilmesinde kullaniian kaliplarda {i¢ agilma ¢izgisi bulu- |
nur. Aksi halde, parcanmn kaliptan ¢ikartilmasi veya artik plastik maddenin alin- |
mast zorlagir ve kahplama iglemi tam olarak yapilamaz. Sekil 1.5 — 27 de iic §
adet kalip acilma ¢izgisi bulunan ve her kahpiamada alt parca iireten kalip gos- §

terilmektedir.

Enjeks:yon '
plaka 51

/ /////'lh
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Sekil 1.5 —27 ¢ acilma cizgisi bulunan kalp
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2 — Agilt Pimler ve Kam Bloklan Kayma hareketli pek cok plastik ha-

- ¢im kaliplari vardlr Bu kahplarin acilma ve kapanma hareketi, acilt pimler yar-

dimyla saglar. Genellikle kademeli parcalanin kaliplanmasinda veya maga pi-
minin digarl cekilmesinde, agili konumda yerlegtirilen kilavuz pimli veya kam
bloklu kaliplar kullamlir.

Kayma hareketli kalip elemanlart, kahp cksenine dik olarak vana dofru
agilir veya gevreden merkeze dogru kapamir, Bu kayma hareketli kalip eleman-

"lanmin agilma ve kapanma uzaklifi, kayma hareketini yapan pimlerin egim agi-

jarma baghdir, Ayrica bu egim agisi, kallplanan parga bxgunme ve iizerindeki
kademeli cikmtiarin kaliplama konumuna baghdir,
Kayma hareketli kalp elemanlari genellikle;

1 — Sabit kalip yarim iizerindeki kayma hareketli disi kalip veya zim-
ba, harcketli kahp yariou iizerine yerlestirilen agili pimler veya kam
bloklar1 yardimiyla hareket eftirilir.

2 — Hareketli kahp yarim iizerindeki kayma hareketli disi kalp veya
zimba, sabit kalip yarmm tizerine yerlestirilen agili pimler veya kam
bioklarn1 yardimiyla hareket ettirilir.

3 — Kayma hareketli digi kalip, zimba veya maga pimi cekicileri, itici me-
kénizmalar yardimiyla hareket ettirilir.
4 — Yana acilan kayma hareketli kalp elemanlari, elle ¢alisan kramayer

ve digli sistemi yardmmyla hareket ettirilir.

Kayit

. ' . .o \.\pk
Kalip -agiima ////// <
Yyiksekiigi / P :

7 | .
~= ="
. a3 .,/
Y Ag:!f pim

Disi kalip ’
7 _ Yarimlar:

m7§

Maga /4
pimi

[

Hareketli -
plaka

—-—S;{;if g
plaka

Sekil 1.5 —28 Kayma hareketli digi kalp, sabit kahp y‘ahm1
fizerinde yana dofiru hareketli
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Sekil 1.5-—28 ve 1.5 29 da iizerinde cikintilar: bulunan kademeli par-
camn iki degisik kaliplama konumu gdsterilmektedir. Bu tip kaliplarda, yana !
dogru hareket eden kalip yanmlarimun diismesi veya kaliptan ayrilmasi agilt pim- §

ler yardimiyla Onlenir.

Kayma hareketli disi kalip ve digi kalip cercevesi konik olarak iglenmis- |
tir. Konik yiizeyli disi kahp gercevesi, kallp yarmlarinin kapanmasi saglar. §

Kalip agildifinda agilhi pimler disi kalip yarimlarmi yana dogru agar.

Diger bir kayma hareketli kalip agilma sistemi ise, parmak kamdir. Par- _
mak kamli kalip agma sisteminin kismi kesiti Sckil 1.5 —30 da gdsterilmekte- §

dir. Kalip ekseni dogrultusunda (1) mesafesi kadar acthnca, digi kahp yarmlan

yana dofru acilma -yapmaz. (I) mesafesinden sonraki boyuna harekette, disi ka-

lip yarimi yana dogru (R) mesafesi kadar agilir.

Kam etkili kaliplar genellikle enjeksiyon kaliplama metodunda uygulanir. 1

Maca pimi cekicili ve ilave cikintii kaliplarda kam etkili kalip elemanlari kul-

" lanlir. Sekil 1.5—31 de kargtk bicimli pargamn kahiplanmasinda agih pimli |

ve kitleme kamh kalip gdsterilmektedir. Buradaki kam etkili maga pimi kizag,

hareketli kalip yardinuyla kitlenir. Boylece, kaliplama basmcindan dogabilecek

maga pimi itme kuvveii engellenir.

;—Kay:r

TR

N
°= {
: 7
/o /
Rareket!i kalip Sabit kahp
" yarimi  yarim }
Sekil 1.5 —29 Kayma hareketli digi kalip, ha- ' Sekil 1.5 —30 Parmak kam

reketli kalip yarimi izerinde
yana harcketli
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fb] Kahibin agik konumu

Sekil 1.5--31 Kam etkili kalibin kapall ve agik koenumu
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3 — Daﬁ:t:ci Kanallar. Dagitict kanallar, yblluk ve girig kanall arasinda-
s ki baglanti kanalidir. Dagitict kanallarm bigim ve boyutlan, kalip tasariminda
" diigiiniilmesi gercken en onemli kisimlardan biridir. Enjeksiyon basmeci kaybim
enaza indirecek ve pléstik maddenin akigina iz kazandiracak boyutlarda olma-
{idir. Ancak, plastik malzemenin donmasina sebep olabilecek biiyiikliikte olma-

Bazt kam etkili kaliplarda kullanilan itici pimler, kaliplanan parcanin bj- 1
cimlendirilmesinde ve kaliptan ¢ikartiimasinda kullamlmaktadir. Uzerinde kanal J
veya bg:nzeri gikmtilar, bulunan bu tip pargalarin kz\xllplanmasullda ve kaliptan ¢i- :
kartumasmda kullanmilan elemanlara, yana dogru salium hareketli itici pimler ‘.
denir. Sekil 1..5—32 de yana dogru saltmm hareketi yapan itici pimli kalip §
gosterilmektedir. ' ' . - malidir. ‘

Baz kaliplama iglemierinde, dagitici kanallarm yeniden taglanmasi ve kul-
" lamimasi diigiiniilebilir. Dagitici  kanallarin yeniden taglanmasi ve kullamlimasi
kahp maliyetini, malzeme. sarfiyatinl ve zaman kaybam artirr. Ayrica, kalplanan
| parganin fiziksel ozelliklerini de etkiler, Bu nedenle, kalip ' tasarimi yapilirken

dagihcl kapaliarin bigim ve boyutlart da:beraber tasarlamr.

En gok'kullam]an dagiticy kanallarin kalp agilma ¢izgisi iizerindeki kesit
goriiniigit yuvarlak, yanm - yuvarlak, trapez ve dikdortgen bigimindedir, Sekil
1.5 — 33 de dagitiar kanal kesitleri ve Ozellikleri gdsterilmektedir.

~Kaliplanan
.parga Yuvariak kesitli , Trapez kesitli
{en iyi] . . (iyi)
i ; | R l. — - K._A.C .
N T ’ o 7 ‘
i ¢ N I ‘\\\ \\\\\ ' . Yarim yuvariak Dikdirtgen kesitii
! / /////// : W / ) (zayif] {zayif) ’
' 4 : : 1 4 Sekil 1. 1.5—33 Dagitict kanal kesitleri ve dzellilkleri
\ , A | Maca gergevesi
f i — ‘ Yuvarlak kesitli dapitic1 kanallar, basing ve sicaklik kaybim &nleyen en iyi
ot Salintm : e yolluk ve giris baglanti kanaldir. Trapez kesitlt dafitic kanallar genellikle ka-
. ?:_rf" '_”il ’ | p !;: Lip yanmiarmndan birine agilr. Bu tip dafiticz kanallar en ¢ok li¢ plakah ve yu-
et pim . I * varlak kesitli dagitici kanallarin agilmast miimkiin olmayan kaliplara agilir. Di-
i ‘ ger yanm yuvarlak ve dikdortgen kesitli dagitici kanallar tercih edilmezler ve
" % "W/ Lo I ’ I milmkiinse kullanilmaz. : ‘
4 ' .
, E . Tercih edilen dagitici kanallarin kalip icerisindeki yerlesim konumu, kalip-
; - ! {b] Kahbin agik konumu lama dengesine uygun olmah veya kahplama islemini dengeleyici ydnde olmak-
' I . ) o dir. Dengeli yerlestirilmis dagitic1 kanallar, yolluktan , diizgiin hizda gelen- plés-
) ; tik maddeyi, yolluktan esit uzakliktaki ve aym dleiilerdeki kaliplama boglukla-

\fa) Kalipiama konumu 5 rina aym hizda iletirler. ‘
' Coklu kaliplama bostugu bulunan ka]qﬁlardaki dagitict kanallarin ve ka-

Sekil 1.5—32 Saluum hareketli itici pim} kalip liplama bosluklarmin tipleri Sekil 1.5 —34 de gosterilmektedir.
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Sekil 1.5 — 34.a daki. radyal dapitici kanallar, kaliplama bogluguna direkt
olarak agiimaktadir. Sekil 1.5 — 34.b deki tercih edilen dagitici kanallar, sicak-
g1 fazla olan plastik ‘maddenir kaliplanmasinda ve kaliplama boslugu- diizgiin
kollara ayrilmuis kaliplarda kullamlir,

Cokle kaliplama boglugu bulunan kaliplarda, biitiin bogluklarin aym: anda
doldurulmas: veya plastik maddenin biitiin bogluklara aym: oranda akmasi gerek-
mektedir. Kahplama bogluklarina akan plistik madde orami farkli ise, bazi ka-
liplama bogluklan bos kalacak ve kaliplama 1§len‘u tam olarak yapilamayacak-
tir.

Plastik madde akis uzaklig: egitse, baz1 kalip yaprmcilara dengelenm1§ veya
“H” tipi dagitici Kanal sistemini tercih eder (Sekil 1.5 — 34.d). Ancak, bu her
zaman mitimkiin 'olmayabil'ir ve plastik madde giris kanall yakinlarinda donabilir.
Bu durumu Snlemek igin $ekil 1.5 — 34.c deki dafitici kanal sistemi tercih edi-
lir veya daétttcx kanal civarma 1sitict sistem yerlestirilir. Boylece, yolluktan ge-

’ Kaliplamz
Yolluk boglugu \Q ‘
\‘.

%9 3
00

(b
; ;}’olluk; ;
(a) Merkezden gevreye(zay:f}

{c} Standard fd) "1 tipi

{b) Merkezden cgevreye [iyik
Sekil 1.5—34 Coklu kahplama boglugu bulunan kaliplarda
dagiticr kanal tipleri

7

£ Jen plastik maddenin sicaklifn sabit tutulur, Sekil 1.5 — 35 de sitict1 dagiict ka-
"‘: pali bulunan bir kahp gisterilmektedir.

Yolluk Yer.'esm-me
burcu b:lez:g:
k T : -
Hava — \\g / !
tahliy e | // / g
kanalr & | & k
: |\: N
\\‘1 \\ @\ \>|;\ AN Isitier
} \\ \\ kanat
Srcak v
 plastik ) \ Sicak dagr
\ frer kanal
, p> l ‘ plakas
istticr bani— Enjekte \
memesi N\
/ ///A K.A-C __.’
\ ll %
! | nrer
Digl katip — \ “l i?’:p.
gergeves ! ! |’
' 1
“‘1 ; KAC-2
\ U }
u'
il
. i J‘ i
I

Segutucu kanai fHei pim

Sekil 15— 35 Ysitier dagrtier kanallh kalp

Dagiticr kanal Glgiileri, kaliplanacak plastik maddenin cinsi ve parga boyut-
farma baghdir. Yapigkanlifi az olan plastik maddenin kalplanmasinda, yolluk
burcu ile kaliplama boslugu arasindaki uzakhk 125 mm’nin altinda ise, 3 — 6,5
mm ¢apinda yuvarlak kesitli dagitic1 kanallar kullantlir. Biiyiik hacimli parcala-
rin kaliplanmasinda bu deferler 8 — 9,5 mm ¢apa kadar artirilabilir. Yapigkan-
b1 fazla olan plastik maddeler igin kaliba agrlacak dafitici kanal Olgiileri de yu~
varlak kesitli ve 10 mm caplidir. Ancak dagitic: kanal caplari, verilen digiilerden
kiigiik acilip denenerek verilen degerlere yaklagik olgiilerde tamamlamr. Aksi
halde, buyui{ ¢aph dafitict kanalin daha kiicitk capa diigiiriilmesi miimkiin ola-
maz.
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4 — Giris Kanallan. Dagitici kanal ile kaliplama boglugunu birbirine |
baglayan belli bigim ve boyutlardaki kanallara, giris kanal denir.

Giris kanallart, yeterli miktardaki plistik maddenin kaliplama bogluguna :

%
girmesini ve kalib: doldurmasint saglar. Ayrica, kahiplanan pargamn ¢ekme pa- ' Q' ¢ : 1 9 )
yim bir miktar onler. Girig kanallannin boyutlar, tipi ve yerlesim pldm kalipla- ] : i g
nan pargaya etki ederek fiziksel ozelliklerini degistirir. Bu nedenle giris kanall _ Y A
boyutlars, kaliplanacak plastik maddenin cinsine, kaliplama hacmme dagitici ” i

kanal boyutlarina ve enjeksiyon basincina gore secilir.

Girig kanallari, Dogrudan Girig Kanal: ve Smlrlandmlmls Gi‘rig Kanah ol- } Girrs - kanali

mak iizere ikiye ayrn]xr.

a — Dogrudan Giris Kanallan. Genellikle kesit alam biiyiik olan girig ]

| KA.G

kanallaridir. Bu tip giris kanallan termoplastlklerm kahplanmasmda ve agagida- 3 - ™
ki amaglar 191;1 kullanilir. ranw
. &‘ -~
1 — Dag1t101 kanahh bulunmayan iki plakah kahplarda uygulanan ‘yolluk 4 ol
beslenmeli giris kanal, _
2 — Akrlik ve benzeri yiiksek viskoziteli plﬁstiklei‘in giris kamali,
3 — Maksimum kahplama basmncint iletmek «amaciyla derinligi veya ka- Sekil 1.5 736 Dog ] iri
20— rudan k
Imhg fazla ve simetrik olmayan kahp]ama iglemlerindeki giris kanal- . £ n kenar girly kanal .
lar1d1r

Dogru(;an g1r1§ kanah genellikle radyo kabini, tepsi, dikddrtgen kutu, ¢a- §
nak ve bengzeri pargalarin iirctiminde kullamian kahplara uygulanir. Ciinki, bu i

tip kal}plarda dogrudan girig kanal kaliplama dengesini saglar.,

 Coklu kaliplama iglemlerindé kullanilan kahplarn  her kahplama boglugu-
na giris kanali agilir. Bu giris kanallan yanim yuvarlak, dikdortgen veya kare ke-
sitlidir've en kuguk kesit alam 1,6x1,6 mm? dir.

Giriy
kanails

Girls
kanal;

Sekil 1.5 — 36 da bir tabak kalibi ve standard kenar girig kanalr gosteril-
mektedir. Burada, kisa boylu ve yuvarlak kesitli dagitic1 kanal da gosterilmigtir.

Dogrudan giris kanallari genelhkle yandan kenar girig veya iisten {bindir-
me) kenar girig kanallanidir. Bu giris kanallan yarim' yuvarlak, kare veya dikdort-
gen ve bazen de trapez kesitli olarak agilir. Sekil 1.5 — 37 de kenar giris kanal-
- h kaliplama islemi gosterilmektedir, : :

(b}

Sekil 1. 5—37 Kenar-girig kanal

/
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b — Simrlandinlmis Giris Kanallar. Bu tip giris kanallari genellikle kenar
veya merkezden beslenmelidir. En gok, serbest akish ve diigiik viskoziteli plastik
maddelerin kabplanmasinda kullanilir.

Smirlandiriimig  giris kanallarmm faydalarim asafidaki sekilde agiklayabi-

lirz.

1 — Kaliplama 1§h:mmden sonra giris kanalindaki artik plastik maddenm
gok cabuk donmasr gerekiyorsa,

2 — Erken donmasi gereken piris kanallari,

3 — Girig kanah gok kisa kesilip kahplanacak parcanin Aestetik goriinligt

bozulmayacaksa, stirlandirlmig giris kanallarr kullanihie.

Siirfandinlmis girig kanallari normal olarak 0,75 —1,5 mm ¢aph veya
Kesit alani bu gaplara uygun dikdodrtgen ve kare kesitli olarak yapilr. Giris ka-
nali boyu, yaklasik olarak “giris kanah capwnda veya derinliginde Sekil 1.5 — 38
de gbriildiigii gibi yapiir. Boyu fazla olan giris kanah, kaliplama basmemnin diig-
mesine sebep olur.

Sinrlandinlmig giris kahalmda, dagitici kanal capmun giris kanah capina
orami (D/d) = 4,5 olmahdir. Bu orana gore daptict kanal kesit alaminin girig
kanali kesit alapmna orani yaklagtk 20 : 1 olmalidir.

KA.C

hl

x1P
I

o™ K.A.¢

VoLl

N

At

Girls kanalt 1:! i, o d

/s

(2} vuvariak kesitil

Girly k.a.un' boyu, {

fb) Dladértgen kasitli

Sekil 1.5—38 Girls kanall boyutlar:

Dikdortgen kesitli giris kanallari tercih edildiginde yine aym oran uygula-
mr ve giris kanalmin genigligi, derinlifinin 2,5 kati kaaar alnir.
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Omegin; Dagitict kanal ¢capt D = 6 mm ise, kanal caplan arasindaki oran-
dan giris kanali ¢apsy;

D

Py 25 d == 0,75 mm bulunur.

4,5d = D, d =

Aym uygulama dikdortgen kesitli girig kanalina gore yapildifinda, giris ka-
nali boyutlar1 agagidaki gekilde bulunur.

6 mm caph dafatici kanahn kesit alam = 28,27 mm?*
Girig kanali kesit aiam = h.b, mm®

Giris kanah genigligi b = 2,5h oldugundan;

Giris kanal: kesit alamm = h ( 2,5h) , mm* dir.

Giris - kanali kesit alanimin dagitici kanal, kesit alamna oram’ 1:20 oldugu-
na gore; ‘

Dagrtict kanal alanina bagh olarak giris kanah kesit alam = 28,27 :20 =
1,41 dir. Buna gore, :

Girig kanali derinligi 'h = 1,41/2,5 , mm
h

0,75 mm
Giris kanali genigligit b = 2,5h , b = 1,875 mm bulunur.

Iki plakall kaliplarda dafitset kanal, kalip yarnimlarindan birine varim yu-
varlak, dikddrtgen veya kare kesitli olarak agilir. Buna bagh olarak giris kana-
It da yanm yuvarlak, dikddrtgen veya kare kesitli olarak kahp yarimlarindan bi-

rine acilr.
»

Plastik maddenin kalip icerisindeki figkirtma etkisini azaltmak amaciyla ke-
pardan veya merkezden giris kanali acilir, Bazen de plastik maddenin figkirtma
etkisini azaltmak i¢in kalip igerisine ybn defigtirme plikalari yerlestirilir. Sekil
1.5 — 39 da kenar ve merkezden giris kanali gdsterilmeltedir.

Otomatik kabplama iglemini ve girls kanalmin kopariimasii kolaylagtir-

‘mak amaciyla girig kanal, kabplama bosluguna dogru koniklestirilir. Bu tip gi-

rig kanallarindaki arttk plastik kirtlirken veya kesilirken sert plastikten kalipla-
nan ince kesitli pargalarin da kirilmas: veya catlamasi Snlenmis olur.

Sekil 1.5 — 40.a, b ve ¢ de kaliplama bosluguna dogru koniklestirilmis gi-
rig kanal; tipleri ile Sekil 1.5 — 40.d de tiinel giris kanal g8sterilmektedir.
Haclm Kalpeiigt — F.: 6

/
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Girly —
kxnal

83

Kahp merkezindeki yolluktan gelen plastik maddeyi gevredeki kahiplama -
‘ bo;,-luklarma‘dagltan giris kanalina, disk girig kanali denir. Bu tip girig kanaliars,

dogrudan yolluktan aldifi plstik maddeyi' kaliplama bosluguna iletir. Derinlii

7.k

Hzliplama -~ X
boglugu

0,4 — 0,65 mm arasindaki dikdortgen kesitli girig kanallari kullanilir.

R T L Y

" 1/2

Sekil 1.5 —41 de disk giris kanali gﬁste_rilmektedir.

.

Glris kanal NN NN < \_A_ . 1'2
: {5 ' ]
(a) _ ‘ 3 RI3 ~45] bel—Yotiuk 3
Sekil 1.5— 39 Kenar ve merkezden giris kanallar s l g:
G N
‘ : ! _ Giris
077777 Z/' . , kanalt
\\.;, : = -K.A.C
ST '
Giriy
kanalt

— e KA
W’ .

! Sekil 1.5 — 41 Disk giris kanal

y—L.xap

ST
Gitis kanal

(8 Djsk girig kanallar1 genellikle asafidaki amaglar igin kullanihr,
1 — Diiz boru veya igi bo; kap bigimindeki simetrik péréalarm elle ka-
Iiplama iglemlerinde,
2 — Kalip agilma cizgisinin gdriinmemesi gereken kaliplama iglemlerinde,
3 — Kenar girig kanalimn uygulamasi zor biiyiik: hacimli pargalarm kahp—

s fer .
Sekil 1.5—40 Degigik tipteki konik girig kanallari

lanmasinda, disk giris kanallar kullanilir.

Girig
kanalt

‘ Derinligi fazla olan kaliplama iglemlerinde, maca pimi cevresini ' kolayca
doldurmak amaciyla bilezik (ring) tipl girig kanah kullanilw. Bilezik tipi giris
kanal, dagitici kanaldan aldif: plastik maddeyi kaliplama bogluguna maga pimi
gevresinden iletir. Sekil 1.5 —42 de bilezik tipi giris kanalt gosterilmektedir.

KA

Parca dayammum artirmak -amactyla akrilik pléstiklerin kaliplanmasinda,
gengel tipi giris kanali kullamilir. Bu tip giris kanalh kaliplarda, dagitici kanal-
dan gelen plastik madde smurlandirlmg gengel giris kanalina yoneltilic ve bura-
dan da kahplama bosluguna iletilir. ' '

{al
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ezik
Y

Dagitict
kanal *

 Kaliplanan {8
' . parga

Sekil 1.5 —42 Biiézik tipi giris kanalt -

Cengel tipi giris kanali genellikle kare veya dikdortgen kesitli yapihir. Ba-

zen de yarim yuvarlak kesitli yapiliflar, Girig kanal boyutlar: ise, kaliplanacak |

plastik maddenin cinsine ve kaliplama hacmine baghdir. Afichgi 112 gram olan
plastik par¢amn kahplanmasinda derinligi 1 mm, genigligi 3,125 mm ve boyu
1,5 —2 mm arasinda olan dikddrtgen kesitli gengel tipi giris kanallart kullam-
Iir, Biiyilk hacimli pargalarm kdliplanmasinda bu giris kanallarimin  boyutlan
1,8 x (1,5 - 4,8) mm dikddrtgen kesitli olarak yapilir. Cengel boyutlar: ise, 12 mm
boyda ve 6,25 —9,5 mm genigliginde yapilir. Dagitict kanal ise, 8 mm g¢apmn-
da vuvariak kesitli olarak acilir. Sekil 1.5 — 43 de gengel tipi giris kanali gos-
terilmelktedir, -

' __Giris -

Kalhiplama
kapali

poglugu

Y0

A A-—Kesiti
Sekil 1.5—43 (Cengel tipi girig “kanah :
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¢ — Giris Kanailannmn Debisi. Giris kanallarinm  bicimi, boyutlar1 ve
plastik maddenin cinsine gére kaliplama bosluguna gonderilecek plastik madde-
ain debisi asagdaki formiillerle bulunur..

1 -— Yuvarlak kesitli giris kanallarinda; .
1 — R_Ri_'._]‘_)_ 3 , -
DPebi Q = gy .1 mm?*/sn . (1.5 6)‘

2 — Yarim yuvarlak kesitli girig kanallarmda;

T R*. P

—_—— 3 I
16n.1’mm/sn . (L5—7T7)

‘' Debi Q =

/

3 — I¢ ice halka klesitli giris kanallarinda;

D, TP
12 9 . 1

Debi Q = mm“/sn v (15—8) |
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4 — Dikdortgen kesitli giris kanallarinda;
N ~, . Debi Q = ?2—1:;—{,, mm*/sn .. (1.5—9)
= »
\
. .
Q = Debi, mm*/sn
P. - Birim ylizeye gelen basing, kg/mm®
R = Giris kanah yaricapi, mm
b = Girig kanali genisligi, mm
* h = Giris kanali derinligi, mm
T = Halka kesitli girig. kanali et kalml@ = P—;d- , mm.
.1 = Girig kanali boyn, mm
Do = Halka giris kanali ortalama capr, mm
d = Halka kesitli gii'ig.' kanah i¢ ¢ap:, mm
D = Halka kesitli giris kanal d1§ ¢ap:, mm
7 = Plastik maddenin kaliplama anmindaki viskozitesi, kg. sn/mm?

. 5 — Hava Tahliye Kanallarr. Akiskan haldeki msitilmis plistik madde ka-
bp igerisine enjekte edildiginde, kaliplama boglugundaki havayy’ disan1 atar. Ha-
va tahliye kanali agilmamig ve hassas olarak alistirlmis bir klip istenilen sikma
kuvvetiyle kapatildigmda, kalip jcerisine enjekte edilen plastik madde hava ba-
sinciyla kargilagr., Kéhp igerisindeki sikigsan hava, plastik maddenin kaliplama
boglugunu doldurmasimt engeller. Aym zamanda plastik madde ile hava kariga-

rak kahplanan parga igerisinde hava bogluklar1 meydana getirir, Bu nedenle, ha-
- cim kaliplari igerisine uygun &lgiilerde hava tahliye kanailari agilir ve