PLASTIK ENJEKSIYON KALIP MAKINESI

Enjeksiyon kalibi(U.K. enjeksiyon kalib1) termoplastik malzemeden pargalar yapmak igin
kullanilan bir imalat teknigidir. Erimis plastik kaliba yiiksek basingla enjekte edilir ki bu iiriiniin
seklinin ters halidir.Kalip metalden genellikle ya celikten ya da aliiminyumdan kalip yapici

tarafindan yapilir.Ozellikleri istenilen pargalari olusturur.

Enjeksiyon kalib1 genellikle pargalarin iiretimi i¢in kullanilir-en kiiglik birimden arabalarin
govde panellerine kadar-Enjeksiyon kalibi-bazi genel yapilmis maddeler ki bunlar sise kapaklar1 ve

bina dis1 mobilyalar1 igerir-liretimde en ¢ok kullanilan yontemdir.

Enjeksiyon kaliplama kalibi(erkek ve disi havle?)otomobilin gosterge lambalarini yapmak

icinde kullanilir

En ¢ok kullanilan termoplastik malzemeler; polistren(diisiik fiyath, direnci azaltir, diger
malzemelerden daha uzun Omiirlii),akrilonitril biitadien stiren(kopolimer veye logo parcalarindan
elektronik korumalara kadar kullanilan parcalarin karigimi),naylon(kimyasal ve 1s1 dayanikli, saglam
ve esnek-taraklar i¢in kullanilir), polipropilen(saglam ve esnek konteynirlar ic¢in kullanilir),
polietilen ve polivinil klorid ya da PVC(borularda kullanilan suyun bosaltiminda daha yaygindir,
pencere cercevesi ya da kablodaki yalitim-ki o plastiklesmedeki yliksek dozaji kapmamasitla birlikte
esneklik saglar)’dir.



Kalip makinesinde kagit kelepge kalib1 agilmistir, nozzle sag tarafta goriilebilir.

Muhtemel diisiince kaliplanmig parcalar1 ve onlarin kaliplarinin dizaynini1 koymak,pargalarin
kalip icinde kalmadigindan emin olmak,erimis reg¢ine donmadan Once kaliplarn tamamen

doldurulabilmesi,malzemenin sikistirilmasinin dengelemesi ve parcalardaki kusurlar1 azaltmaktr.

Kaliplar en az iki boliime ayrilir.(biri “maca” digeri “oyuk™ olarak adlandirilir)ki bu
parcalarin ayrilip ¢ikarmasma izin verir. Genelde pargcanin seklinin kalibin kilitlenmesine neden

olmamasi gerekir. Ornegin;

Tipik olarak nesnelerin yanlar1 c¢izim yOniiyle(magayr ve boslugu birbirinden ayiran
yOnler)paralel olmamalidir.Az ag1 verilmistir(akim)?? Ve ¢ogu plastik ev nesnelerinin denenmesi
bunu agiga ¢ikaracaktir. Parcalar-ki bunlar “bucket-like”,sogutma esnasinda magay1 sikistirmaya
yonelir, sonra bosluk cekilip ayrildiktan sonra, pinleri kullanarak ejekte edilirler. Parcalar kolaylikla
kaynak yapilabilir, kaliplama i¢i bos parcaya izin verdikten sonra(siirahi ya da oyuncak bebeklerin
kafalar gibi)bu bir kaliba psikolojik olarak dizayn edilemez.

Komple parcalar, biitiin parcalarin kullanilmasi i¢in olusturulmustur ki bunlarin hareket
edebilen kizak adi verilen boliimleri olabilir, bunlar kaliba 6zellikleri olmasi i¢in takilmistir ve
sadece maga ya da oyuk kullanilarak olusturulamaz. Kizaklar birakilan parcalarin geri ¢ekilmesine
izin verir. Baz1 kaliplar 6nceden kaliplagan parcalarm tekrar yerlestirilmesine izin verir bu da yeni
plastik katmanlarin ilk parcalar etrafinda olmasma izin verir. Bu sistem tiim tekerlek jantinin

uretimine izin verir.

Maca ve oyuk, enjeksiyon ile birlikte ve sogutucu hortumla kalip aletini olusturur. Biiyilik
aletler ¢cok agirlastiginda, iiretim i¢in kalip makinesine kaldirilabilir ve kalip tamamlandiginda veya

aletin tamir ya da temizlik ihtiyag¢larina gore ayrilabilir.



Recine ya da enjeksiyon kaliplamasi i¢cin hammadde, genelde pellet ya da graniil bicimdedir
ve kisaca kesme kuvveti kaliba enjekte edilmeden Once 1s1 eriyebilir. Kanallar boyunca bitisik(ekli)
sase(cerceve olarak)bolmeye(odaya)dogru plastik akislari katilagsacaktir. Bu sase(gerceve)spru’dan
olusur ki bu erimis re¢ine deposundaki ana kanaldir-¢izimin yoniiyle paraleldir ve ¢ark(kosucular) ki
bunlar ¢izimin yoniine dik dogrultudadir ve erimis re¢ineyi enjeksiyon kapaklara ya da noktalarina
tagimak icin kullanilir. Spru ve ¢ark sistemi kesilebilir veya biikiilebilir ve geri doniisiimliidiir, bazen
kalip makinesinin yanina graniile edilir. Baz1 kaliplar dizayn edilmistir bu ylizden par¢a otomatik

olarak kalibin hareketine dogru kaldirir.

Kaliplanan par¢canin kalitesi kalibin kalitesine baghdir,kaliplama siireci boyunca gdsterilen

0zen ve parcanin detaylarmi kendi kendine dizayn eder.Erimis recine sadece dogru basing ve

plastik formun akigina katilmalidir, bu durum “flash” olarak bilinir, kaliba elle sekil vermek ekstra is
gerektirir. Yeni ya da alisilmamis kalibi ilk kez doldururken-vurus boyutu bu kalip igin
bilinmeyendir-bir tekniker vurus boyutu ve nozzle basincini azaltmalidir boylece kalip % 90-95
dolar, kisa vurus yapar. Sonra, bu bilinen vurus hacmi kullanarak. Basmcin kaliba zarar verme
korkusu olmadan ytikseltilebilir. Bazen havalandirma, sicaklik ve re¢inenin nemliligi gibi faktorler

flash olusumuna sebep olabilir.

Enjeksiyonlu plastik kaliplamalar ile ilgili diger ortak problem yiizey kusurlari, kisa vuruslar,
stres cizgileri, akis cizgileri ve glimiislemedir. Sonraki re¢inedeki nemlilige neden olur ve

hammaddeyi kuru ya da kullanmadan 6nce firinda kurutarak teskin edebilirsiniz?

Geleneksel olarak,kaliplar tiretmek i¢cin pahalidir.Onlar genellikle sadece jelatin tiretiminde
kullanilmistir(ki  binlerce pargas1 Ttretilmistir).Kaliplar tipik olarak sertlestirilmis ¢elik ve
aliminyumdan yapilmistir.Kalip yapimi i¢in malzeme secimi ekonomik duruma baghdir.Celik
kaliplarin yapimi genellikle daha fazla tutar,ama bunu onlarin uzun Oomiirlii olmas1 dengeler.Daha
yiiksek baslangicta turlar {izerinde daha yiliksek parcalarin numaralar1 ????* Aliminyum kaliplar
biiyiik 6lclide daha az fiyatl olabilir ve dizayn edildiginde ve modern bilgisayar sistemi ile techiz
edildiginde,binlerce parcanin yiizlerce hatta onlarca parcasi ekonomik olabilir.Kalibin bolimleri
makine ???? ve diger metallerin-berilyum baki gibi-araya eklenip yerlestirilebilir. Berilyum bakir
kalibm hizli sicaklik kaldirma gerektiren alanlarda veya goriinen en fazla kesme 1sis1 lireten
alanlardadir. Kullanimi smirlanmistir pahali oldugu gibi kolayca ¢izilebilir ve onu ¢alistirmak

karsinojenik ¢op tiretir.



Uretim malzemesinin fiyati ya kalip aletleri ayn1 parganin (plastik duvar fislerinin hala plastik
govdeye takildigini diisiliniliniiz.) ya da hatta degisik parcalarin (sik sik sag ve sol el versiyonu)
etkilerini yapar. Bu durumlarda kaliplama makinesinin devir zamani esnasmda(enjeksiyonun
gerceklestigi ve kaliplarin serbest birakildigi periyot)¢ikis tek kalip aletiyle iki ya da daha hizli olur.
Plastik kaliplamanm multi etkili kalip aleti kavitasyon olarak adlandirilir. Iki kalip aleti”2 kalip”
olarak tanimlanir eger biitiin pargalar ayniysa ya da 1+1 gibi iki farkli pargalar iiretilmigse. Multi
kalip aletlerinin kullanimi ayni zamanda ¢ok dikkat gerektirir-spru’lar satilabilir pargalardan
otomatik olarak ayrilabilir-ki bunlar makine operatoriiniin kii¢iik miidahaleleriyle direk onlarin en

sonraki paketlemesine diiser.

EDM(Elektrik desarj makinelestirme) ya da kivilermli? Siiriiklenme siireci kalip yapiminda
olduk¢a kullanilir hale gelmistir. Sekillerin formasyonuna izin vermesinde oldugu gibi ki bunlar
makineye zor olur? Siire¢ On-sertlestirilmis kaliplarin sekillendirilmesine izin verir ve bu yiizden
higbir 1s1 islemi gerektirmez. Sertlestirilmis kaliba yapilan degisiklikler konvensiyonel(normal tip)
delici ve oOgiitme(carklama) normalde ¢eligi yumusatmak i¢cin menevislendirme gerektirir ve 1s1
islemcisi tarafindan tekrar sertlestirilmek i¢in takip edilir. EDM basit bir siirectir-genellikle bakir
veya grafitten yapilan sekilli elektrottur.-ve ¢ok yavasca kalip yiizeyine dogru yiikselir ve bu parafin
yagini etkiler. Elektronun tam ters seklinde voltaj; uygulanan alet ve kalip arasinda kalip yiizeyinin

asmmasina yol acar.



2. Enjeksiyon siireci

Kiigiik enjeksiyon kalib1, huni, nozzle ve kalip alanin1 gdsterir.

Isinmig plastik kalip kapagini basing altinda zorlamistir, sonra beraber sikistirilir ve kalibin
meydana getirdigi par¢anin seklini katilastirir. Regine pelletleri besleme hunisine bosaltir,-biiyiik
acik taban deposu?-ki bu graniilleri besler. Vida motorla doner-pelletler vidanin zivanalarini
besleyerek (The screw is rotated by a motor, feeding pellets up the screw's grooves. The depths of
the screw flights decreases towards the end of the screw nearest the mold.)?Vida donerken,pelletler
vidanin i¢inde ileri hareket eder ve ekstrem basing ve friksiyonu(siirtiinme)yi onlar gegirir-ki akim
iiretir-ihtiya¢ duyulan 1sinin bir ¢ogu pelletleri eritmek i¢indir.Vidanin her iki tarafindaki 1siticilar

eritme siireci esnasinda 1s1 ve sicaklik kontroliine yardim eder.

Hidrolik sistem yagi1 kapali erkek ve disi kalip parcalarmma pompalar. Sivi regine sonradan
kalibm icine enjekte edilir. Kaliplar hidrolikler ile kapali sikigtirilir ve 1sman plastik kalibin seklini
almak i¢in enjeksiyon vidasinin basinci ile zorlanir. Bazi makineler hidrolik ya da her ikisinin
kombinasyonunun aksine elektirikli motor ile ¢alisir. Su sogutucu kanallar sonradan kalibin
sogumasina yardim eder ve isman plastik parcanin i¢inde katilagir. Uygunsuz sogutma kalibin
egrilmesine ya da pargalardan birinin yanmastyla sonug¢lanabilir. Devir kalip agildiginda ve parga
kalipla birlikte itici pinlerinin yardimiyla ejekte edildiginde tamamlanir. Bu iticinin plastik

parcalardaki planlanan dairelerdeki isaretleri bazen zayif goriinebilir.



3. Makine Durumlari

Ariza esnasinda makinelerin ¢alismasimi durdurmak ve onu temel durumuna dondiirmek ¢ok
yararhdir.Boylece problemi hemen ¢oziimleyebilirsiniz ve makine at hand and get our machines
back on line.Hi¢ bir devirde yer almayan bir¢ok kisisel ¢oziimler vardir fakat bu yazinin amaci bu
coziimlere yardimci olmak ve onlar1 kolaylikla tanmnabilir 10 parcaya ayirmaktir.?.ve bu yardimei
adimlarin-ki onlar1 ¢alistirin onlar macalar1 ve yerlestirilen isleri icerir-ve onlar biitiin kaliplama

malzemelerinin temelidir.

Bu yazi makinenizin kullanma kilavuzu demek degildir. Burada hem hidrolik hem de
elektriksel siralamalarin adim adim tanimlarini1 bulabilirsiniz, bunlar1 makinenizin 6zelliklerine
uygular. Normal devirde tek resiprokan vida ile ¢alisan ya bir kasa ¢eligi ya da standart hidrolik
sikigtirma i¢in bu yaziy1 dikkate aliniz. Bu spru kiricisizdir ya da nozzle valf fonksiyonu yoktur.
Cesitli konfigiirasyonlardan dolay1 referanslar magaya hari¢ tutulur ve bu belki kalibiniza bagl

olarak uygulanabilir.

Bazi anahtar makine durumlari(ie...MS 3 and MS 4)diger makine durumuna gitmeden once
basinci ve/veya yagin hacmini”gevset” genellikle gecikmeyi zamanlar,bunu hortumlari kirilabilecek

sistem sokunu,valfin hizin1 degistirme ve makinenin atlamasini 6nlemek i¢in yapar.

4. Otomatik Devir On-Hazirhk

Otomatik devir i¢in gerekli olan unsurlardan baglayacagiz. Makinenin hem mengene hem de
enjeksiyon halve? Kontrol etmek i¢in motorlar ¢alisir ve kabul edilebilir parametrelerde sicakliklar

yiiksektir.

®Vurus boyutu yapilmis olmalidrr ve bazi makinelerde girilen enjeksiyon

dekompresyonunun miktari da yapilmig olmalidir.

®Mengene dnceden ayarlanmis limitinde tamamen agik olmalidir.

®Ejekt(piiskiirtme,itici)kendi limitine geri ¢ekilmelidir.Bazi durumlarda makine eger siz

biitiin yollar1 ileri alirsaniz o devrine baglayacaktir.Ve bazi makinelerde potansiyometreler ile-ki
bunlar  besleyebilir-tam pozisyonu kontrol eder vherhangs bir pozisyonda devrine
baslar. Thumb’mn?? bir kurali olarak biitiin makinelerin limiti geri ¢ekmek i¢in itici geri ozelligi

vardur.



®Bir devri baglatirken kapagin agik olmasi gerekir.

®Makinenin goézden kagirilan devre girmesini Onlemek i¢in birka¢ sinyal vardir.Eger

makinenin iyi bir alarm yada hata sistemi varsa bunlarin ne oldugunu size gosterecektir.Bunlarin
bakim-onarim vardiyasmin aksaklik zamanini1 6nlemesi igin bilinmesi gerekir.Press otomatik olarak

devreye girmezse makinenizin presle techiz edilip edilmedigini kontrol ediniz.

®Yag seviyesi, sicaklik ve temizlik gostergeleri.Bu otomatik devrin g¢aligtirilmasmin

emniyetsiz ya da gereksiz oldugunda kontrol sisteminize geri sinyal gonderecektir.

®Enjeksiyon bareli altinda ya da iizerinde izin verilen yiizde orani ile yiiksek sicaklik.

®Kapak ve pervaz bar siviglerinin uygun swralamasi.Cogu makinelerde kapagini

actigmizda,kontroloriin hem kapakta hemde jam-bar siviginde geri besleme sinyalindeki degisikligi
gormesi gerekir.Baz1 makinelerde bunlarin belirli bir sirada ve her birinin belirli bir zaman periyodu
icinde olmas1 gerekir.Boylece kontrolor birinin giivenliginin tehdit edildigini diisiinmez.Pervaz
cubugunu sik sik ayarlanmig olarak bulacaksiniz bu yiizden eger kapak agilmigsa mekanik olarak
mengenenin ileri hareketini 6nlemek i¢cin dosemeyi?? diisiiriir. Ayarlanmis ya da kilitlenmemis ise
kaydirma pozisyonunda ona tam anlamiyla izin verir. Veya sivi¢ veya siviglerin durumunu
degistirmesine izin vermek i¢in her zaman olmasi gereken disli sikistirma ¢ubugu dislinin diigiik

kisminda olmalidr.

®Temizleme yardimi kapali siviginin temizleme yardiminin kapali oldugunu gostermesi

gerekir.



Makine Calisma—1.Durum

Bu noktada iticiler eger ileri ise geri ¢ekilir.Yag manivelanin tizerindeki kapama silindirinin
giris-¢ikis portlarindan gecerek????.Hareketli platen ve ileri hareketli kalip gibi sarsma hareketlerini
onlemek i¢in hacim ve basin¢ rampalanir.Bu ya kisa zamanda gelen yiiksek hacim pompasini ki bu
kiitleye harekete baslamasi icin izin verir yada ilk Once akisi arttirark harekete gecirilmis limit
yavasglayana kadar yagi mengeneye yavasca gonderen ramp up orantili yiikksek vanayr 6lgmek icin

kullanilir.

Bu set telli limit sivi¢lerin kullanimi bir ¢ok yolla yapilabilir;bunlar elle veya cam’le
harekete gecirilir ve hareketli platene baglanir(eklenir) ya da lineer potansiyometre vasitasi ile
yapilir.Bir lineer potansiyometrede saft yuvadan ¢ikint1 yapar ve platene birlestirilip geri ¢ekilir ve
geri besleme voltaji voltaji {iretmek i¢in sinyal tipik olarak 0-10 volt o&l¢i degerine

cevrilmigtir.IE...... 20 in¢ vurus=10 volt ve 10 in¢ vurus=>5 volt.

Voltaj mesafesine olan kiyaslama c¢alistigmmiz makineye gore degisir. Ayrica diger
konfigiirasyonlarda vardir.”MTS Temposonik serisi—1” ve bunun bir yuvasi yoktur saftin elektronik
bir yapist vardir ve silindir platenini sikistirmak i¢in saft manyetik alana dogru cekilir. eger
yavaglatmak istemiyorsaniz 0l¢li cihazindan geri besleme sinyalini kontrol ediniz.Bu yavaglatma

esnasinda kalip koruma basmcinin devre iirettiginden emin olunuz.

Makine Calisma—2.Durum

Kalip Koruma

Mengene i¢in limiti bir kez yavaglattiginizda 6n ayar limiti basinca ulaginca azalir ve
mengene kapamalinin bitirilmesine izin vermek i¢in akim(hiz)azaltilir ve kalipta hi¢bir parcanin
enjekte edilememesi gibi bir engel yoktur. Eger kalip tamamen kapali limitine ulasmadan 6nce
bitise gelirse yada yavaslamasina izin verilen zaman arasinda zaman miktarin1 sona erdirirse
mengene durur ve enjeksiyon baslar, geri gitmeyi actiginizda alarm durur. Bu zamanlayiciya tipik
olarak kisisel ayarla ulasilabilir ve 1-30sn arasinda ayarlanabilir. Istisna olarak makineler tekrar
devri dener ve bu makinenin a¢ilmasina ve itici devrine gidip tekrar kapanmasina izin verir. Eger
magalar1 degistirdiyseniz maga tamamen kapalt durumda durur ve uzun yavaslama periyodundan

dolay1 arizalanmay1 burada baslatabilirsiniz



Makine Calisma—3.Durum

Mengene Kilitli

Onayar limiti gdstergesini kalip halveleri? Tamamen kapandiginda calistirirsaniz kalip
kapanir ve mengene kilitlemesi baglar. Bir¢ok kez limiti o anki tamamen kapali noktadan ¢ok fazla
ayarlanmig bulabilirsiniz bu nedenle bunlar1 not etmeniz gerekmektedir. Cok genis ayarlama biitiin
halveler kapanmadan 6nce dolu basmci mengene mekanizmasina uygulamasi i¢in makineye izin

verir. Bu kalibin hizla ¢arpmasina; kalibin zarar gérmesine ve diizensiz devirlere neden olabilir.

Makine durumu3 aktif oldugunda; hidrolik sistem toggle’daki mengene silindirine dnayar
basinct ve hacmini uygulayacaktir ve mekanik baglanti kilitli pozisyona hareket edecektir. Hidrolik

makineneden tipik bir ses duyabilirsiniz bu 6ndolum degisimidir.

Ondolum yer degistirdiginde yag temel ram alanina uygulanir ve temel ram’deb hazneye
akar. Yeterli basing ram alanina uygulandiginda basing sivigini aktivite etmek i¢in bu yeterli tonajin
oldugunu gosterir. Enjeksiyon devrinde yagin yiiksek hacme baglamasi i¢in ki bu tonaji hemen
kurmak i¢in kullanilir, diisiik hacim iiretir ve biitiin tonaj ayarlanan noktaya ulagana kadar basing

devam eder.

Ondolum piston kaydirmasini bu seferde eger duymuyorsaniz ve basincit kuramiyorsaniz

arizaniz kaydirmada degil 6n dolumdadir.

Toggle makinede basing genellikle 1500 psi civarinda limitlenir(kalibinizi kontrol
ediniz)Eger pin frenlemenin ge¢misi varsa kilitleme esnasinda yapmak icin basincin {izerindeki
toggle 1 kontrol etmeniz gerekir. tie gubugu frenlemenin ge¢cmisi varsa mengene paralelligini kontrol

ediniz.



Makine Calisma—4.Durum

Enjeksiyon ileri
Bu durum sirasinda mengene tamamen kapalidir ve yeterli basing kalib1 kapali tutar ki
makine erimis maddeyi piskiirtmeden kalip agmada enjekte edecegine inanwr.Kalip kapamayi

istenilen tonajda tutmak i¢in

Bu yagin basinct ve hacmi ayarlayan personel tarafindan tanimlanir.Vida erimis maddenin
geri akisini Odnlemek i¢in uctan uga gecerken vida bir kez ileri hareket ettiginde ayrilmalidir?.Bu
noktada erimis madde malin bir kismin1 bosaltmadan makineye gdndereceginiz durum 5 ya transfer
pozisyon sivigine ulasarak(25LS milakron malzemesi),bosluk basinci transfer noktasina
ulastiginda,hidrolik transfer noktasma ulastiginda ya da itme zamanlayicisindaki zaman gegtiginde

hacimsel olarak cihaza doldurulur.

Bu yaz1 devirlerin gegisi(siireci)hakkinda degildir ama bence herkes pozisyon transfer
metodunun en ¢ok tercih edilen metod oldugu ve tekrar edilebilen sonuclar icerdigi konusunda
benimle ayni fikirde olacaklardir. Eger daha hassas bir transfer isteniyorsa bosluk transferini
kullaniniz. Bu bosluklardaki gergcek basinci goriintiiler ve cihazin dolumunda enjeksiyona daha

dogru noktayi transfer etmek i¢in siirece izin verir.

Makine Calisma—S.Durum

ENJEKSIYON Pack(Ambalaj) Ve/Veya TUTMA(Utiileme)

Bu, par¢a devrinin tekrarlanabilirlik boliimiinde muhtemelen en kritik durumudur.

Makine Calisma—6.Durum

Ekstruderin Caligmasi(Sogutma Zamani)

Bu durum sirasinda viday1 ¢evirmek ve malzemeyi barrelin Oniine karistirirken sizin erimis
maddenizin i¢cinde homojen bir karisim yaratmak icin yag ekstruder motoruna yonelecektir. Bu
cokca basitlestirilmistir bir ¢ok daha yeni vidanin karistirma baslarina sahiptir ve bunu
sonug¢landirmak i¢in L/D oran1 makine kapasitesini belirler. Yonelen yag hemen her zaman hacim
kontrolliidiir ve besleme vidasinin toparlanma hizin1 korumak icin basing kontrollii degildir. Benim
yapmak istedigim geri basinci 6rtmek(kapamak).Bir ¢ok kisi bunun makine tarafindan yapildigini

diistinlir vida pompa gibi davranarak (gorev yaparak) o gelistirmistir.



Vida tipinin Oniinde malzeme yaparken ve bu malzeme i¢in fazla yer(oda)yoksa vidanin
oniinde geri gitmeye baglar. Bu itme etkisi hidrolik enjeksiyon ram’i vidaya birlestirildiginden beri
hareket eder. Yag miktari itilen enjeksiyon ileri tarafindan ram’in digina iiretilmistir ve o vidanin
onlindeki kuvvet oldugu gibi ram’de yapilanan basincin iistesinden gelmek igin basing
yiikseltilmelidir. Yaga ragmen enjeksiyon raminin disindaki tanka geri donmez. Vidanin 6niindeki
basinct ylikseltmek i¢in vidanin daha fazla kuvvet ile erimis malzemeyi pompalamas1 gerekir ve
bdylece erimis maddedeki kesme etkisini yiikseltir. Basing tipik olarak ayni zamanda temel basing
tahliye valfi ile kontrol edilir ki bu enjeksiyon basincmi kontrol etmek i¢in kullanilir. Eski
makinelerde ayr1 pilot baslar1 kullanilir. Daha yeni makinelerde temel basing tahliye valfini kontrol
etmek icin elektronik pilot kullanilir ve istenilen geri basing miktarma orantili sinyal verir. Yeni

makinelerin bazilarinda ayr1 geri basing tahliye valfi kullanilir.

Geri basme1 150psi olarak okuyorsaniz ve tipik olarak 10°dan 1 oranma kadar enjeksiyon
ram yiizeyi vida diametre yiizey alaninda varsa, demek ki sizin vidanin geri itme plastik basinci
1500 psi’dir. Eger geri basinct 200 psi’ye yiikseltirseniz vidanin 200 psi kuvvet elde etmesi gerekir.
Not edilmesi gereken diger konu makinenin okudugu geri basing, tipik olarak makinenin okudugu

enjeksiyon basinci ile ayn1 noktadadir.

Vida calisirken ve bosluga geri giderken, enjeksiyon raminin Oniindeki alanda meydana
gelir(yapilir)Bu ekstruder motorundan egzos yagi ile doldurulur. Bu genelde nadiren devrededir ve
biz genelde hidrolik sistemin basmg iirettigini diigiiniiriiz.Bu durumda uygulanan vakum yagi
silindire ¢ekmek i¢indir.Bazi kartus valfleri makinelerinde onlar2:1 kartusu kullanacaklardir(x alani
b alaninin ikisidir.) ve vakumu kartus valfinin x portunu iyilestirmek i¢in gercekten kartus valfini

acmak icin ¢eker ve yaga a portundan b portuna boslugu doldurmak i¢in itmesine izin verir.

Makine Calisma—7.Durum

Vida Dekompresyonu(Vida Basincini Azaltama)

Vurus boyut limit sivi¢i bir kez ulastiginda vida sarmayr durdurur ve fabrika ayari tag
basinct ve hacminin miktarini viday1 geri ¢ekmek i¢in enjeksiyon raminin 6niinde uygular ve kalip
acildiginda diigmeyi Onlemek i¢in basinct vidanin Oniinde iiretir. Bunu gérmek icin diger bir
yol;eger geri basinct 150psi olarak c¢aligtirtyorsaniz vida sarmayi durdurdugunda 1500psi plastik
basincimiz olacaktir;bu noktada vida malzeme pompalamayi durdurur.Bunun bir ¢ogu vidanin
ucma? alaninda tipin ¢aprazina geri donecektir?.(Bu sirada vida tipinin ayarlanmamis oldugunu
hatirlayiniz.)Fakat hala basmcin 6nemli bir miktar1 tipin dniinde ya da bazi kalipgilarin dedigi gibi

konut alanina olusturulur.



Bunun iki yolu vardir; bu tipik olarak ya zaman ya da uzaklik boyunca kontrol edilir. Zaman
kontrolliide zamanlayict ya vurug boyutunun yapildig1 noktada ya da kalip agilmadan 6nce sogutucu

zamanlayicisiin zamani gectiginde baslatilir.

Zamanlayic1 basinci azaltma devresine uygulanan yagin zamanim kontrol eder. Mesafe
kontrolliide; zaman kontrolliide oldugu gibi makine basinci azaltma devrini baglatir fakat geri viday1

On ayar limitine getirir.

Makine Calisma—8.Durum

Mengene Ayrilma

Bu durum tipik olarak basinci azaltmanin sonunda ya da sogutucu zamanlayicisi zaman
asimma ugradifinda baslar. Hidrolik makinede mengenenin temel ram alan1 6ndolum valfinin
acilmasina izin verilmeden Once basingsizdir. Basarili bir sekilde basingsizlastirildiginda ve
ondolum acildiginda mengene ram alanlarmi agmak i¢in yag uygulanir ve dnayar hiz ve basinci
rame geri ¢eker. Yag boaster tiip alanindan hazneye yOnlendirilir. Matafora silindirli hidrolik
makinede yag direkt olarak silindirlere uygulanir. Genelde temel ram’de matafora silindirlerini

kullanan hicbir acik alan yoktur.

Toggle, makinede yag crosshead silindirine mekaniksel baglantiy1 yavas 6lgiide geri ¢cekmek
icin kullanilir. Yag silindirlerin kapali tarafindan hazneye geri gonderilir. Ayrilmasinin amaci kaliba
ayrilmasi ve parcalarin istenilen yere transfer edilmesine izin vermektir. Ornegin ¢ogu kaliplarin

acilmasi tipik olarak pargay1 bosluk kismindan maga kismina gonderir.

Makine Calisma—9.Durum

Mengene Acik Hizli

Temel olarak ram bu durum sirasinda yiikselen hacmin operator ayar noktasinda mengene
ac1gin hizmi ytikseltip yagin yolunu agmak i¢in ayn1 kalir, makine ram’in kapali bitisinden yag1 sik
sik alacaktir ve mengene agik hizmi yiikseltmek i¢in enerji liretir ve bu agik alanlardaki yagin
hacmine gider. Yavas mengenenin sebebini ve maksimum hizin nasil elde edilebilecegini belirlemek
icin makinenizi ¢ok iyi tanimaniz gerekir. Ornegin; orantili yonsel valf mengene agik yag hiz1 i¢in
ve pompa devrinde yagi kontrol etmek i¢in kisma valfini kullanin. Boylece kisma valfi genisce

acilacaktir ve siz hizi orantili yonsel valf ile kontrol ediyor olacaksiniz.



Makine Calisma—10.Durum

Mengene Acik Yavaslama

Yavasglatmanin amaci mengenenin yavaslamasini saglamak, robot arayiiziiniin dogru
pozisyonda bitirmek ve hareketli silindirin kiitlesi ve kalibin hareketli par¢asinin yarisi birden bire
durdugunda fazla soku 6nlemektir. Yagin yolu dnceki iki adimda oldugu gibi istisnasiz olarak diigiik
hacim nedeniyle durur ve genelde hizi diisiirir. Donen su(rejenerasyon)-eger kullanilmissa-o

durumda diistirtilir.

4. YARDIMCI MAKINE DURUMLARI

Maca Devirleri: Eger macalar1 ¢alistiriyorsaniz onlar1 enjeksiyon siireci baglamadan ayni
noktada ayarlamalisiniz. Bu siire¢ mengene kapali durumdayken ya da mengene tamamen
kapandiktan sonra ayarlar1 sizin yapmanizi ya da mengene kapanmadan onlar1 ¢ekmenizi

gerektirebilir.

Itici Tleri: Eger macalar calistyorsa; kontrol itici ileri sirasini baslamasma izin verilmeden
once limit sivici yapilana ya da zaman sona erene kadar(eger zamanli maga sirasini
calistirtyorsaniz)onlar: ¢cekmeniz gerekir. Sonra ileri limit yapilana kadar itici geri gidecektir. Bu
mengene acildiktan sonra herhangi bir anda meydana gelebilir ve mengene ag¢ik vurusunun

minimum limiti ge¢ince iticinin ¢aligmasina izin verir.

Itici Geri Cekme: iticiler ileri limitlerine ulastiginda, geri ¢ekilme limitlerine ulasincaya
kadar geri g¢ekilecektirler. Makinenizin {izerinde ileri {itiileme(kilitleme)zaman1 olabilir.

Calistirdiginiz 6zel siireg i¢in sizin siirecinizde bir¢ok itici olabilir.

Kalib1 takmak(yerlestirmek):Eger takilan is calisiyorsa makine iticileri ger, cekecektir ve
kalip acilip kapanincaya kadar duracaktir. Bu sirada makine kalibmn etrafina yerlestirilmek icin kalip
yerlestirdiginizi diisiinecektir.(baz1 kaliplarin i¢inde yerlestirilmis olan aletler yerlestirmeye izin
verir ve makinenin kontrole geri besleme yoluyla devretmesine izin vermez.)Ayrica eger otomatik
modda iseniz yerlestirme fonksiyonu tipik olarak faydasiz olur. Biitiin makine devirlerinin

tamamlanmasindan sonra makineniz yeniden devre izin verir.



Bu kisisel adimlarin farkina varmanin 6nemi yeterince vurgulanmis olmayabilir. Benim
onerim diikkdniniza bir makine alin ve ¢iktilar1 bu makineden alin. Bunlarin dogru ¢iktilar
oldugundan emin olunuz. Diikkdnimizda ortak bir¢ok makine kullanmaya ihtiya¢ duyabilirsiniz.
Makinenizin yanma gidin ve lizerindeki ¢ubuk kartinda belirtildigi gibi oncelikle makinenin her bir
devrini kurun. Muhtemelen ¢ubuk kartiniz ¢oktan arizalanmistir. Gezinin ve kendinizi makine i¢in

kullanilan her bir parcaya alistirin. Eger bu ilk makine yapiminiz ise bu islem bir giiniiniizii alabilir.



