e Enjeksiyon makinelerinde gii¢ sarfiyati nasil hesaplanir?

Harcanan giligc=(pompa motor gilicii "KW" +isitict kapasitesi “KW"+kontrol devresi

kapasitesi)*0,5

Yani genelde gii¢ harcamasi kurulu giiciin yarist kadardir. Bazi makinelerde kullanilan extra

elemanlar

Sayesinde sadece hidrolik {initede harcanan gii¢ten tasarruf yapilabilir.
Kapama kuvveti, kalip 6lgiileri, enjeksiyon gramaji, agma stroku, ¢evrim
Zamani ve soguma zamanlarmin hesaplari nasil yapilir?

a) kapama kuvveti hesabi: Kapama kuvveti hesab1 projeksiyon alam1 * kaliptaki goz adedi *

enjeksiyon basinci "cm2/kg"

b) kalip 6l¢iisiinii par¢a uzunlugunu ve diisme boslugunu hesap ediniz.

¢) par¢anin agirligini toplam parga adedini ve yolluklar1 hesaplaym.

d) Agma stroku hesabi parca uzunlugunun iki misli art1 yolluk uzunlugudur.

e) Cevrim zamani hesab1: kalip kapama + enjeksiyon zamani + soguma zamani + kalip agma

zamanititici ileri + itici geri
Varsa hava ve maga ¢aligma zamanlarinin toplamidir.

f) Soguma zamani hesabi: Sogutma suyu debisi ve sogutma suyu sicakligi sogutma zamanini

etkileyen unsurlardir.

Ornek: hammadde 200 C' + Su sicakligi 30 C'--Ciller suyu sicakligi 10 C'= 160 eger sogutma
suyu sicakligi 30 C' olarak

Kalipta giriyorsa ¢ikista suyun sicakligi 40C' olur.



Sogutma suyu sicakligi gergekte 30,5 C' gerekli olan sogutma zamani kaliptaki sogutma

sisteminin yapilisi ile dogrudan alakalidir.

Ornegin sogutma kanallar1 malzemeye yakin ve ¢ok sayida yani genis alanli yakin mesafeli

yapilmis ise sogutma zamanini azaltir.

o ihtiyaca gore enjeksiyon makinesi nasil segilir?

a) gerekli kapama kuvveti

b) Kolonlar aras1 mesafe

¢) islenecek olan plastik hammaddenin cinsi
d) Imalat sekli

e) kalibin yapis1

f) Hedeflenen ¢evrim zamani

e Enjeksiyon vidasi kovani temizlemek maksadiyla
sokulebilir mi?

Cok uzun siireli ¢aligma sonrasi eger siirekli olarak kovandan malzemeye siyah noktalar geliyor

ise mil ve kovan

Sokiiliip temizlenmelidir. Genellikle bu durum seffaf ve beyaz renkli malzemeleri ¢alisirken

goriilebilir.
a) kovandaki malzemeyi tamamen bosaltiniz

b) yiiksek yogunluklu malzeme ile ocagi ¢alistirarak tekrar temizleyiniz.



¢) 1silarm ortam sicaklhigina diismesinden sonra sokme islemlerine baslayabilirsiniz.

d) makinenin kullanma kilavuzunda tarif edildigi gibi mil ve kovani sokiiniiz. Bunlarm iizerinde

kalmis olan plastik kalintilarini temizleyiniz.

e) kovan1 ve mili ayr1 ayri 1sitarak i¢ yiizeylerindeki ve iizerine yapismis olan kalmtilar1 tel fir¢a

yardimiyla temizleyiniz.

f) roket bilezik ve pulu sdkerek temizleyiniz ve herhangi bir yabanct madde olup olmadigmi

kontrol ediniz.

e Enjeksiyon makinesinde kullanilan kaliplar i¢in gerekli
olan kapama kuvveti nasil hesaplanir?

ORNEK: PS plastik malzemeden imal edilecek akis yolu 104 mm olan plastik bir bardak igin

gerekli olan kapama kuvvetinin hesaplanmasi:

Akis yogunlugunun kalmliga oran1 104/0.6=173.sekil 2 de 0,6 mm yiizey kalnlig1r ve kalip
basinct 550 bar. Tablodan g¢evirirsek 1 bar=1.02 kg/cm2. Kapama kuvveti=550*1.02*9=27500
kg=27,5 ton



En dogru kapama kuvveti hesaplamasi kalip dizaynindan sonra bilgisayarda simiilasyon programi

yardimiyla yapilabilir.

Malzeme tiirii Ton/ing2 |Ton/cm2 MN/m2

PS (GPPS) 1.0-2,0 10.155-0.31 |15.4-30,9

PS (GPPS) (thin walls) (3.0 4,0 0.465-0.62 |46.3 —61,8

HIPS 1.0-2,0 10.155-0.31 |15.4-30,9
HIPS (thin walls) 2.5-3,5 |0.388—-0.543 |38.6 — 54,0
ABS 25-4,0 10.388-0.62 [38.6-61,8
AS (SAN) 2.5-3,0 |0.388—-0.465 |38.6 —46,3

AS (SAN) (long flows) [3.0-4,0 [0.465-0.62 |46.3-61.8

LDPE 1.0-2,0 10.155-0.31 |15.4-30,9
HDPE 1.5-2,5 10.233 -0.388 |23.2 38,6
HDPE (long flows) 2.5-3,5 |0.388-0.543 |38.6 —54,0

PP (Homo/Copolymer) [1.5-2,5 10.233 -0.388 |23.3 —38,6

PP (H/Co) (long flows) [2.5-3,5 10.388 —0.543 |38.6 — 54,0

PPVC 1.5-2,5 10.233 -0.388 |23.3 -38,6

UPVC 2.0-3,0 [0.31-0.465 |30.9-46,3




PA6, PA66 40-5,0 10.62-0.775 |61.8—-77,2
PMMA 20-4,0 031-0.62 [30.9-61,8
PC 3.0-5,0 10.465-0.775 |46.3 —-77,2
POM

(Homo/Copolymer) 3.0-5,0 10.465-0.775 |46.3—-77,2
PET (Amorphous) 20-2,5 10.31-0.388 (30.9-38,6
PET (Crystalline) 40-6,0 0.62-093 61.8-92,6
PBT 30-4,0 10.465-0.62 |46.3-61,8
CA 1.0-2,0 10.155-0.31 |15.4-30,9
PPO-M (unreinforced) |2.0-3,0 10.31-0.465 [30.9—-46,3
PPO-M (reinforced) 40-5,0 10.62-0.775 |61.8-77,2
PPS 20-3,0 0.31-0.465 [30.9-46,3
Enjeksiyon oranlar1 272 860 1603
Screw C diameter (mm) (43 60 70
Screw C L/D ratio 18:1 18:1 18:1
Injection stroke (mm) 180 250 300
Injection stroke/diameter |4.19 4.17 4.29

Tablo: enjeksiyon vidasi mesafe/¢ap oranti tablosu




