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ACIKLAMALAR

ALAN Plastik Teknolojisi

DAL/MESLEK Plastik Kalip

MODULUN ADI Enjeksiyon Kahplarinda Bakim Onarim
Enjeksiyon kaliplarinda bakim ve onarimin 6nemi, kalip
bakim prosediirii olusturma, enjeksiyon kalibinda bakim
kartlarinin ~ doldurulmasi  ve  bakim  kayitlariin

R olusturulmasi, kalip temizleme talimati, kalip kaynak

MALLUBIEUINE L N 1 sistemi, kaliplarin temizliginde kullanilan kimyasallar
bilgilerini kullanarak enjeksiyon kaliplarinin bakimimi ve
onarimint yapma yeterliliginin kazandirildigi bir 6grenme
materyalidir.

SURE 40/32

ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.

YETERLIK Plastik enjeksiyon kaliplarinin bakim ve onarimini yapmak.
Genel Amacg
Degerli 6grenci, bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda
enjeksiyon kaliplarinin bakim ve onarimimi kurallarina
uygun olarak yapabileceksiniz.

MODULUN AMACI Amaclar
1. Plastik enjeksiyon kaliplarinin bakim prosediirlerini
kurallarina uygun olarak hazirlayabileceksiniz.
2. Plastik enjeksiyon kaliplarinin  bakim  onarimim
kurallarina uygun olarak yapabileceksiniz.
Ortam:

EGITiM OGRETIM Bakim onarim atdlyesi,

ORTAMLARI VE Donanim:

DONANIMLARI Makine bakim yaglar, tesviyecilik el aletleri, el arag ve
gerecleri, kaldirma tagima aletleri
Modiil i¢inde yer alan her O6grenme faaliyetinden sonra
verilen 6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.

OLCME VE Ogretmen, modiil sonunda &lgme araci (¢oktan se¢meli

DEGERLENDIRME test, dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak

modiil uygulamalart ile kazandigimiz bilgi ve becerileri
Olcerek sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Geligsmekte olan teknoloji ¢aginda, plastik enjeksiyon kalip¢iligi giinliilk hayatimiza
girmis pek c¢ok parcanin lretimini gergeklestiren Onemli sektorlerden biridir. Gilinliik
hayatimiza giren bu parcalarin iiretimi; zaman, kalite ve 6l¢ii tamlig1, malzeme tasarrufu ve
0zdeslik saglar ayrica iscilik giderlerini asgari diizeye indirir. Dolayisiyla endiistride 6nemli
bir yer teskil etmektedir. Plastik enjeksiyon kalip tasarim ve imalat1 evreleri yerine gore, en
azindan 5-6 ay veya 10-12 ay gibi dénemleri kapsayabilmektedir. Bu siirecin uzun olmasi
kalip maliyetlerinin yiikselmesine neden olmaktadir. Pahali {iretim araci olan kaliplardan
miimkiin oldugunca verim almamiz gerekmektedir. Bu nedenle enjeksiyon kaliplarinin
periyodik bakimlarini zamaninda ve uygun teknolojileri kullanarak yapmak zorunluluk
haline gelmistir. Plastik enjeksiyon kaliplarinin imalati, isleme makinelerinde g¢aligtirilmast
ve bu kaliplarin bakim onarimi belirli bir bilgi, beceri ve deneyim gerektirmektedir.

Plastik enjeksiyon kaliplarinin bakim onarim modiilii, sizlere bu yondeki becerileri
kazandirmak iizere hazirlanmis bir modiildiir. Bu modiilde sizler, plastik enjeksiyon
kaliplarinin bakim ve onarim ile ilgili bilgiler edineceksiniz. Bu modiilde hedeflenen
yeterlikleri edinmeniz durumunda, plastik teknolojisi alaninda daha nitelikli elemanlar olarak
yetiseceginizi hatirlatiyor, sizlere basarilar diliyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda plastik enjeksiyon kaliplarinin bakim prosediirlerini
kurallarina uygun olarak hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

Cevrenizde plastik enjeksiyon kaliplarinin iiretimini, bakim ve onarimini yapan
isletmeleri ziyaret ederek;

> Plastik enjeksiyon kaliplarinin bakim onarim prosediirlerini arastiriniz.
> Plastik enjeksiyon kaliplarmin bakim planlamast ve bakim kayitlarmin

olusturulmasi, bakim kartlarinin doldurulmasi tekniklerini arastiriniz.

1. ENJEKSIYON KALIPLARINDA BAKIM
ONARIM PROSEDURLERI

Bakim onarim; makine, tezgah, kalip ve tesislerin daha uzun siirelerle, arizasiz ve
problemsiz olarak c¢aligmasi; beklenmedik arizalar sebebiyle tehlikeli durumlarin ortaya
cikmamasi; istenmeyen olaylara, kazalara, yaralanmalara, malzeme hasarlarina, zaman
kaybina sebep olmamasi i¢in yapilan planh ve diizenli caligmalardir.

Bakim onarim prosediiriiniin amaci, isyerindeki tiim makine ve ekipmanlarin iinitelere
gore degismesi kosulu ile haftalik, aylik, {i¢ aylik, alt1 aylik, yillik bakim ve onarimlarinin
yapilmast ve yaptirilmasinin saglanmasidir. Bu prosediirde yer alan bakim ve onarim
sisteminin kurulmasi ve isletilmesi sorumlulugu sirasi ile bakim onarim midiird, tiretim
sorumlusu ve ilgili boliim sorumlularina aittir.

Resim 1.1: Plastik enjeksiyon kalibi



1.1. Enjeksiyon Kahplarinda Bakim ve Onarimin 6nemi

Isletmeler artan rekabet kosullari nedeniyle iiretim verimini artirmak, kaliteyi
yiikseltmek, kayiplart azaltmak, maliyetleri diigsiirmek ve siparisleri zamaninda teslim
edebilmek gibi sorunlarla siirekli karsilasir. Bu amaglara ulasabilmek igin tesis ve
makinelerin ekonomik Omiirleri siiresince fazla ¢aligmalar1 hayati 6nem tagir. Bu nedenle,
ariza nedeniyle olusan plansiz duruslar1 azaltmak, is planinin aksamasinin 6niine gecmek ve
giivenli ¢aligma ortami yaratmak i¢in planli ve koruyucu bakim yapmak biiyiik nem tagir.

Planli ve koruyucu bakim yapmanin igletmeler agisindan kazanglar1 sunlardir:

Makine ve kaliplarin arizalarini en aza indirerek tiretimdeki duruslar azaltir.
Demirbaglarin 6mriinii uzatarak erken yenilemekten kurtarir.

Kalip ve makinelerin daha az enerji ile ¢alismasini saglar.

Bakim elemanlarin1 daha planli ve ekonomik sekilde kullanarak fazla mesai
maliyetlerini diistirtir.

Zamaninda yapilan rutin bakimlar ile sonradan ortaya ¢ikabilecek biiylik ¢aptaki
onarimlar1 onler.

Ekipmanlarin daha iyi kosullarda calismasini saglayarak hurda, kirik, iskarta
oranlarini diisiirtir.

Giivenlik ve kalite kosullarinda iyilesme saglar.

Yedek parca ve sarf malzemesi stoklarini azaltir.

VV VY ¥V VVVYV

Resim 1.2: Enjeksiyon kalibinda bakim

Plastik sektoriinde {iretim yapan firmalar, makine ve kalip parkinin 6zelliklerini goz
oniinde bulundurarak bakim yonetim sistemini kurmuslardir. Plastik isleme sektoriinde
Olcegine bakilmadan tiim kuruluslarda pratik olarak uygulanabilen bir bakim sisteminin
kurulmasi ve bakim onarim bdliimiiniin gérevlerinin neler oldugu asagidaki gibi verilmistir:



Kalip bakim biriminin olusturulmasi,

Kaliteli bir bakim-onarim i¢in personelin egitiminin saglanmast,

Bakim planlar1 olusturmak ve periyodik hale getirmek,

Cikan arizalari kisa siirede ve miimkiin oldugunca ucuz maliyetlerle gidermek,
Planlanan bakimlar1 gergeklestirmek,

Yedek parca deposu olusturmak, kritik stoklarin takibini yapmak,

Acil ihtiya¢ duyulan malzeme ve diger aparatlar1 temin etmek veya ettirmek,
Tiim kaliplarin tanimlanmasi, kodlanmasi ve listelenmesi,

Hurda ya da kullanilmayan kaliplarin tanimlanmasi ve eger miimkiinse iiretim
alanindan uzaklastirilarak uygun alanda depolanmasi ya da elden ¢ikartilmasi,
Kritik kaliplarin (giivenlik riski tasiyan ve ana iiretim yiikiinii ¢eken kaliplar)
belirlenmesi,

Kaliplara 6zgii giivenlik kurallarinin ¢alisanlara duyurulmast,

Bakim-onarim giderlerinin azaltilmasi i¢in ¢aligmalar yapmak,

VV VYV VVVVVVVVYYVY

Bir enjeksiyon kalibinin verimliligi, kalibi olusturan sistemlerin verimliligi ile
belirlenir. Kaliplar ¢ok hizli calismasina ragmen sik sik bakim ve onarim i¢in durdurulur. Bu
durumlarda iiriin alamadigimiz igin, tiretim maliyeti en yiiksek seviyededir. Normalden
yavas calisan kaliplar da {irlin maliyetini artiracagi i¢in tercih edilmez. Plastik enjeksiyon
kalipgiligindaki her bir {inite igin ayn1 sey sdylenebilir. Bir enjeksiyon kalibi, tiriin ¢ekirdegi
(cavity), magalar, yolluk, itici sistem, sogutucu sistem ve tasiyici, destek plakalari
kisimlarinin bir araya gelmesiyle olusur. Bir kalibin verimliligi i¢erdigi tim sistemlerin
verimliligine baglidir.

Iyi bir koruyucu bakim ile enjeksiyon kalibinda toplam verimlilik orani %80'in
tizerinde tutulabilmeli ve bu oram %90'in lizerinde ¢ekmek hedeflenmelidir. Bu nedenle
“Kalip nerede ve nasil calistiilmalidir?” kriterlerine dikkat edilmelidir. Ideal ¢aligma
sartlarin altinda caligan kaliplara baktigimizda (bu tipik bir olay degildir) kalip g¢evre
sicakligr soguktan sicaga; ortam havasi kurudan nemliye, ¢evre temizligi;temizden tozlu ve
kirli ortama dogru siirekli degisir.

Bu sartlardan herhangi birindeki ani degisiklik, kaliplama verimini énemli Slglide
etkilemektedir. Yiiksek rutubet, kalibin paslanmasina ve kalip sicaklifinda istenmeyen
degisikliklere sebep olarak ¢evrim siiresinin uzamasina ve hatta makine operasyonlarinin da
kotii etkilenmesine yol agabilir.

Kaliplarin korozyona karst nasil korunacagina karar vermek onemlidir. Bu kalip
maliyetlerini etkilemektedir. Cok yaygin bir yaklagim, kaliplar depoya kaldirilmadan &nce
kalip ylizeylerine, kalip koruyucu veya silikon sikmak ya da temiz makine yag ile
yaglamaktir. Kaliplarin dig yiizeyleri yagl boya ile boyanarak, yiizeylere hava ve su temas
etmesi engellenmektedir.

Diger bir ¢oziim ise kalip gekirdeklerini krom orani yiiksek malzemelerden ya da
paslanmaz celiklerden yapmaktir. Bu yontemin kalip maliyetini artirdigim1 unutmamak
gerekir. Belki de en iyi yontem, kalip ¢ekirdeklerini paslanmaz celikten yapmaktir.
Paslanmaz ¢elikler, diger celiklere gore biraz daha pahalidirlar. Unutulmamalidir ki, kalip
uzun siire c¢alismadiginda korozyonu onlemek ve kalip korozyon olustuktan sonra,
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korozyonu temizlemek icin yapilan masraflar, paslanmaz ¢elige harcanan maliyetten daha
fazladir. Kalip malzeme se¢imi, her zaman i¢in kalip malzeme maliyetinin toplam maliyete
orant diisiinerek yapilmadir.

Diger bir ¢oziim yolu da, kalip depolarindaki hava sartlandiricilart sayesinde,
ortamdaki rutubeti en aza indirmektir. Bazi modern plastik atélyeleri bu ekipmanlara
sahiptir, bu da ilave maliyet demektir. Ara sira makine ve kalibi, portatif nem giderici
ortiilerle sararak hem mevcut rutubeti almak hem de ¢evredeki rutubetle temasini kesmekte
fayda vardir.

Resim 1.3: Plastik enjeksiyon kalibinda macalar

Sogutma suyu oksitlenme yaparak, kanallar arasini zaman igerisinde c¢iirlitmektedir.
Paslanmaz ¢elik ve aliiminyum malzeme kullanmak bize avantaj saglayacaktir. Sogutma
suyu kire¢ ve kirlerden armdirilmig olmalidir. Su igerisinde bulunan kir ve kire¢ zamanla,
sogutma kanallarmin kdoselerinden ve birlesme yerlerinde birikmeye baslayarak,
tikanmalarina sebep olur. Ozellikle sogutma kanal gaplar1 kiigiikse ve sogutma kanallari
kalip icerisinde ¢ok fazla dolasiyorsa, zaman igerisinde dnce kanal ¢aplarinin azalmasi ve
daha sonra tikanmasi kagimilmazdir. Boylesi kotii sartlar icerisinde ilk aylarda, kalip
caligmasi ve iiriin, memnun edici bir kalitede olabilmektedir. ilerleyen zamanlarda sogutma
kanallariin yavas yavas tikanmasi ile kalip sogutma verimliligi giderek diisecek, kalip
caligmasi1 yavaglayacaktir.

Resim 1.4: Paslanmis ve kireglenmis sogutma iinitesi elemanlari



Sogutma kanallarinin tikanmasi, daha sik kalip bakim gerektirir ve kalip bakim
siiresinin uzamasina, gereksiz maliyet artisina sebep olur. Pas ve kireg, izolatér gorevi
yaparak kalip sicakliginin, sogutma suyuna aktarilmasini giiglestirir. Sogutma sistemi
verimliligini artirmak i¢in sogutma kanallar1 igerisindeki tortu ve kire¢lenmelerin Oniine
geemek gereklidir.

Resim 1.5: Enjeksiyon kalibinin temizliginin yapilmasi

1.2. Kalip Bakim Prosediirii

Kaliplar genel olarak nihai iiriiniin sekline sahiptirler, yilizeylere ek islemler bir¢ok kez
uygulanmaz. Kaliplarla parga iiretimi sirasinda basing, sicaklik, darbe, titresim ve korozyon
gibi etkiler olugsmaktadir. Bu etkiler zamanla kalibi yipratmaktadir. Kaliplar ancak
uygulanacak bakimla islevlerini saglikli bir sekilde yerine getirebilirler.

Bakimin amaci1 kalib1 daha uzun émiirlii ve daha verimli kullanmak olmalidir. Bir¢ok
makinede oldugu gibi kaliplarda da bakim periyodik olarak yapilmalidir. Ancak ariza
durumunda ¢ogu zaman kalibin fonksiyonunu uzun siire yerine getiremeyecek bakim-
onarim yapilabilmektedir. Kaliplarda yapilacak bakimlar, her kalip i¢in farklilik gosterse de
genel olarak giinliik, haftalik, aylik ve yillik gibi bir zaman dilimi icerisinde tekrar eden
bakimlar seklinde olmalidir.



Resim 1.6: Bakim yapilmis bir Enjeksiyon kalib1

Sistematik bir bakim i¢in bir bakim yonetim sistemi kullanilmasi tavsiye edilmektedir.
Bir bakim yonetim sisteminin ana unsurlar1 asagida yer almaktadir.

»  Kalip bakim birimi olusturulmasi,

> Bakim yapacak personelin egitim almasi saglanarak = konusunda
uzmanlastirilmasi,

> Bakim yapilacak kaliplar tespit edilmeli, kod verilmeli,

> Sik ariza yapan pargalar belirlenip stokta bulundurulmali,

> Kritik kaliplar ve pargalar belirlenmeli, ariza aninda yapilacaklar i¢in plan
olusturulmali,

»  Bakim plani olusturulmali, planlanan bakimlar zamaninda ve eksiksiz olarak
yapilmalidir.

Bakim planlari, genel anlamda her yil bir defa olmak iizere diizenlenmelidir. Bu
asamada her bir enjeksiyon kalibinin ve kaliba ait pargalarin ¢aligma yogunlugu, ortami ve
calisma sartlarma gore; giinlilk, haftalik, aylik, ti¢ aylik, alti aylik ve yillik periyodik
bakimlar halinde olusturulur. Belirtilen periyodik bakimlar, bilgisayar ortaminda
hazirlanacak bir tablo ile gilinii giiniine takip edilebilir. Kaliplarin bakimlarinin
planlanmasindan 6nce, enjeksiyon kalibinin teknik 6zelliklerinin ve ¢aligtirma prensiplerinin
cok iyi bilinmesi gereklidir. Bu 0Ozelliklerin belirlenmesinde; kalip kataloglari, tretici
firmalar ve edinilen tecriibelerden faydalanilabilir. Tanimlanan kalip teknik 6zellikleri; her
bir kalip icin olusturulmus sicil kartina islenir ve her bir kalip i¢in ¢aligtirma ve bakim
talimatlarinin  hazirlanmasma gecilir. Enjeksiyon kalibi calisgtirma ve bakim talimatlar
hazirlanirken kalipta calisacak operatoriin anlayacagi sadelikte ve agiklikta olmasini
saglamak iizere, fotograflar ve teknik resim c¢izimleri ile desteklenebilir. Bu talimatlarda,
enjeksiyon kalibinin ¢alisma Oncesi hazirlanmasindan is bitimine kadar olan caligma
prensipleri anlatilir, giivenlik agisindan dikkat edilecek noktalar belirtilir. Ayrica bu
talimatlarda; operatdriin yapabilecegi giinliik, haftalik veya aylik bakim noktalar belirtilir ve
nasil yapilacag yine fotograf ya da krokilerle desteklenerek agiklanir. Operatorler tarafindan
yapilan bakimlarin kaydedilmesi i¢in bir form hazirlamir ve kalibin calisacagi makine
baslarina asilir.



Yillik bakim plan1 dogrultusunda ya da arizalarda yapilan bakim ve onarim islemlerini
kaydetmek amaciyla form hazirlanir. Ariza kayit formunda da goriilecegi gibi, yapilan bakim
onarim iglemleri sirasinda degisen parca ve harcanan zaman kaydedilerek fiyatlandirilir ve
durus siireleri de dahil olmak iizere; aylik ya da yillik olarak bakim maliyetlerinin takip
edilmesi saglanir. Harcanan bakim maliyetleri ve yapilan bakim islemleri, kalip sicil
kartlarina islenerek, bu degiskenlerin kalip bazinda izlenmesi saglanir. Bakim sikliginin
belirlenmesinde asagidaki kriterlere dikkat edilmelidir:

Kritik kalip m1?
Kullanim siklig1 nedir?
Bakim kolaylig1 (ne kadar zaman alir?)
Firma disindan destek gerekli mi?
Yurt disindan destek gerekli mi?
Uretici firmanin énerdigi bakim siklig1 var mi1?
Yedek parcasi kolay temin edilebiliyor mu?
Ozellikle kritik kaliplar olmak iizere; tiim kaliplar icin yedek parca listesi hazirlanr.
Kritik yedek parcalarin yukarida belirtilen maddeler cergevesinde kritik stok seviyeleri
belirlenerek, acil durumlarda kolay elde edilebilir olmasi saglanir.
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PERIYOD
GUNLUK
HAFTALIK
AYLIK
3 AYLIK
6 AYLIK

HANELERIN DOLDURULMASI

KALIP / TECHIZAT ADI
YAPILACAK KONTROL
3.Kalip iiriin yiizey bakimi
4.Tasiyic1 plakalarinin
7. Yolluk ve dagitici kanallari
10.Kalip birlesme yiizeyleri

bakimi
9.Baglanti elemanlar:

5.Parlatma bakimi
6.Sogutma kanallar:
8.Itici plakalan

1.Temizlik
2.Yaglama

Tablo 1.1: Enjeksiyon kalibi-kalibre giinliik- haftalik - ayhk bakim karti

1.3. Kalip Temizleme Talimati

Kalip bakimi mutlak suretle bir plana dayanarak yapilmalidir. Kalip gibi maliyetli
iiretim yapan tezgahlarin durus siiresinin azaltilmasi i¢in ¢ok énemlidir. Bu plan igerisinde
en 6nemli hususlardan bir tanesi kalip temizligidir. Kalip temizliginde genel olarak bir
uygulama talimatnamesi hazirlanir. Plastik enjeksiyon kalip yiizeylerini soguk ya da sicak
yag ve pisliklerden temizlemek i¢in bir ¢ok degisik su bazli ¢ozeltiler, bezler ve uygulama
yontemleri kullanilmaktadir.

Kullanimi biten kalibi sokiiniiz ve bakim masasina tasiniz.

Ik olarak gdzle muayenesini yapiniz.

Kalip ve maga yiizeylerinde kirik, ¢atlak, ezik gibi durumlar tespit edilirse kayit
altina aliniz, tamir ¢caligmalarina baslayiniz.

Kalip yilizeylerini uygun temizleyiciler kullanarak temizleyiniz.

Temizlik i¢in kullanilan kimyasallarin asindiric1 6zelligi var ise dikkatli olarak
kullaniniz.

Kalip yiizeylerinin ¢izilmemesi i¢in yumusak bez veya iistiipii bezi kullanilmasi
uygundur.

Kalip, mazot veya benzeri kimyasallarla temizlendikten sonra polisaj islemi
uygulanmalidir.

Polisaj ve parlatma islemlerinden sonra tozlardan arindirmak igin tekrar
temizlik yapilmalidir.

Kalip yiizeyinde temizlikten sonra basingli hava ile kurutma yapiniz.

Temizleme isleminden sonra ince bir yag veya vazelin ile ylizeyde ince bir
tabaka olusturacak sekilde uygulama yapiniz.

YVV VYV ¥V ¥V VV VVYV
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Sekil 1.1: Ekonomik bakim maliyeti tespiti
1.4. Enjeksiyon Kalibinda Bakim Kartlarinin Doldurulmasi

Enjeksiyon kaliplarinda bakim onarim faaliyeti sirasinda ve sonrasinda bakim
kartlarinin doldurulmasinda uygulanmasi gereken bazi temel unsurlar sunlardir:

Bakim onarim talimatnamesi incelenerek bakim planiyla karsilagtirilmalidir.
Kalip veya techizatin ad1 karta yazilir.

Uygulamanin yapilacagi tarih ilgili siituna yazilir.

Kalip veya techizat numarasi yazilir.

Bakim - onarim yapilacak atolye, kaliphane belirtilir.

Bakim - onarim planinda uygulanacak faaliyetler incelenerek kartlardaki uygun
boliimlere islenir.

Faaliyetlerin hangi siklikta yapilacag tespit edildikten sonra kartlarda belirtilen
yerlere isaretlenmelidir.

Kalip kontrolii ve bakimi yapilarak uygun ise bakim uygulamasini yapacak
kisinin bag harfleri kullanilarak islem ve tarihlerin ¢akistig1 kisimlara yazilir.

X isareti problem ve ariza tespit edilen kisimlara, uygulama ve tarihin ¢akistigi
kisma islenir.

Kontrol edecek kisi ve birim ad1 karta yazilir.

Bakim ve onarim ile ilgili agiklamalar varsa kartin en alt kismina yazilir.

YV VYV ¥V VYV VVVVVYVY

Bakim onarim uygulama sekli ve bakim kayitlarinin olusturulmasi asil olarak
firmalarin periyodik olarak yaptig1 uygulamalardir ve idealde de olmasi gerekendir. Ozellikle
ISO belgesine sahip firmalarda, bu hususlar bir mecburiyet teskil etmektedir. Planlanan
bakimlar, belirlenen tarihlerde gergceklesemeyebilir. O tarihte ¢cok acil bir iiretim olabilir. Bu
sebeplerden dolayi, hazirlanacak olan periyodik bakim tablosunda, planlanan tarih ve
periyodik bakimin gerceklestigi tarih siitunlari bulunmalidir. Ariza durumunda ise, yine
bilgisayar ortaminda hazirlanacak antetli bir form ile, Bakim-Onarim Bdliimii'ne talepte
bulunulabilir. Formla ariza bildirmek arizanin Bakim-Onarim B6liimii tarafindan
unutulmamasi ayrica bu ariza durumlari i¢in bir arsiv olusturulmasi agisindan son derece
onemlidir. Bakim-Onarimcilarin yasadigi en biiyiik sikintilardan biri rastgele ariza
bildirilmesidir. Yine de is, Bakim-Onarim Bolimiiniin bagindaki kiginin prosediirleri
isletmedeki basarisina baghdir.
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Planlanan bakimlarin ger¢eklesmesi, bildirilen arizalarin bir yerde kayitli olmasi ve bu
kayitlarin makinenin siciline gegirilmesi son derece 6nem arz etmektedir. Bununla ilgili
hazirlanacak olan bir form, arizanin {izerinden yillar gegse de makineye yapilan islemler
hakkindaki biitiin bilgileri verecektir. Bu sayede; ilerleyen zamanlarda, arizanin tekerriirii
durumunda miidahale daha da kolaylasacak, iscilik ve 6zellikle de zaman agisindan tasarruf
saglanacaktir.

Makinelerin ve kaliplarin ¢aligmasinda otomasyonun hakim olmasiyla, yatirnm ve
bakim maliyetleri de o Ol¢iide artmistir. Buna karsilik, tretim miktarlar artmuis, iseilik
giderleri de azalmuistir. Gliniimiizde 6yle makineler yapilmaktadir ki, hammaddeyi hat da
senkronize bir gekilde alir, hattin sonunda ¢ok daha kaliteli mamul veya yart mamul olarak
verir. Bize diisen sadece makineyi ve kalibi devreye almaktir. Makinede bir problem
olustugunda, problemli bolgeyi tarif eder ki, bu sekilde belirtilen problemlerin ¢6ziimii de
oldukca pahalidir. Eger bu sistemler iyi tasarlanmig ise kolay kolay ariza g¢ikarmazlar.
Makine yapma kiiltiirii olusmamis firmalarin tasarladiklar1 yari otomasyon-yari eski teknik
uygulanan makinelerde daha ¢ok sikinti yasanir. Bu yiizden, makine almadan once
tasarlanan modeli iyi analiz etmeliyiz, miimkiinse ¢aligmasini izlemeliyiz.

Bakim kayitlar olustururken su hususlara dikkat etmeliyiz:

> Muayene ve bakim programi (makineleri, aletleri ve koruyucular1 giivenli
calisma durumunda tutacak sekilde) yapilmalidir.

> Yonergelerde ve talimatlarda, ¢alisma izin sartlari net olarak belirlenmelidir.

> Isi yapanlarin, bundan sorumlu olanlarin, bdyle izinleri imzalayacak kisilerin
acik ve net bir sekilde belirlenmesi gereklidir.

»  Bakim onarim ¢alismalarina izin verilmesi hususunda bir sistem kurulmalidir.

Bu sistemde;

> Yapilacak is,

> Isi yapacak kisiler,

> Isi kimin denetleyecegi,

> Almacak giivenlik tedbirleri,

° 15"e baslamadan Once calisanlar tarafindan alinacak gerekli tedbirler,
(Ornegin; fiziksel kilitleme aygitlarmin takilmasi, tehlike uyan
levhalarinin asilmasi gibi)

. Calisma alaninin giivenli olup olmadiginin tespiti ve giivenli hale
getirilmesi,

. Calisma izninin kaldirilmasindan o6nce yapilmast gerekli islemlerin
belirtilmesi,

. Bu islemlerin kimler tarafindan yapilacaginin agik olarak yazilmasi,

. Belge sisteminin yerlestirilmesi gerekmektedir.

Firma icinde yapilacak planli bakimlar i¢in; bakim yontemlerini igeren talimatlar ve
bakim planlar1 hazirlanmalidir. Asagida verilen tablolarda &6rnek bakim kartlari
gosterilmistir. Yillik bakim plani1 dogrultusunda ya da arizalarda yapilan bakim ve onarim
islemlerini kaydetmek amaciyla ariza formu hazirlanir.
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YILLIK BAKIM FORMU | T
TR S TERE Ty | ene | puoar | war ! NEAM | MATE |asIrAu| ToHMS PoenTod DrLoe | ol | mecmd | ama
: 1
S e [x]
[ |
Tablo 1.2: Yillik bakim formu
AYLIK ARIZA FORMU Planli bakim 0 | Ariza 0
Kalibin Ad: Kalip no:
Kalip /Ariza baglama tarihi: Bakim/Ariza baslama saati:
Arizanin agiklanmasi ve muhtemel ariza sebepleri:
Tespit eden:..........cccovvevvrevrerereeerennn. Imzat....ccccoooveveveeeennn, Tarih:...................
Yapilan bakim onarim isleri ve degisen parcalar: | Degisen parca fiyati:
Sonu¢/Ag¢iklamalar: Bakim/Ariza bittigi tarih/saat:
Toplam degisen parca fiyati:
Toplam durus siiresi:
BAKIMI YAPAN ONAYLAYAN
Adi - soyadi.................... Adi - soyadi:...................
Tarin:....cooocooeeennnen. Imza:.................. Tarihi...ooooeveinen. Imza:..................

Tablo 1.3: Ariza bakim formu

ENJEKSIYON KALIBI AYLIK BAKIM KARTI

Makine No:
Markasi:
Modeli:
Seri No:
. Kalp ytizeylerinin kontrolii

. Sogutma suyu kanallarinin ve baglantilarinin kontrolii

. Baglant1 civatalarinin kontrolii

. Stitun ve burg¢larin kontroli

. Baglant1 plakalarinin kontrolii

. Merkezleme flanglariin kontrolii

. Sikma genelerinin kontrolii

. Kalip bosluklarinin, kalip ¢ekirdeginin kontrolii

. Su kanallarimin, su girig ve ¢ikiglarinin kontrolii

10. Yolluk, dagitic, giriglerin kontrolii

11. Kalip plakalarinin kontrolii

12. Gaz ¢ikislarinin, tahliye kanallarmin kontrolii

13. tici sisteminin kontrolii

14. Plastik enjeksiyon iiriiniin kontroliinii kalip tizerinde
degerlendirme, inceleme ve bakimimi yapma

15. Enjeksiyon kalibinin bakim formlarini diizenleme ve doldurma
ACIKLAMALAR:

Bakimin yapildig: tarih:

Gelecek Bakim Tarih:

1
2
3
4
5
6
7
8
9
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BAKIMI YAPAN KONTROL

Tablo 1.4: Enjeksiyon kaliplarinda aylik bakim karti
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Atdlyenizde mevcut bulunan plastik enjeksiyon kalibinin ve kalibresinin bakim
talimatnamelerini ve bakim kayitlarini hazirlayiniz.

Resim 1.7:Plastik enjeksiyon kaliba

Islem Basamaklan Oneriler
» Kalip bakim prosediiriinii | » Caligsma ortaminizi hazirlayimiz.
olusturunuz. > Is onliigiiniizii giyiniz.

» Kalip ve techizatlarin ~ bakim-onarim
planlamasim1 yaparken is giiveligi ile ilgili
tedbirleri aliniz.

» Plansiz ve planli olarak yapilacak periyodik
bakim kisimlarini iiretim birimleri ile isbirligi
icerisinde  tespit ediniz ve planlamay1
hazirlaymiz.

» TSE’ de belirtilen bakim onarim talimatlarini
inceleyiniz.

» Enjeksiyon kalibinin bakim onarim
prosediiriinii hazirlayiniz.

» Hazirlanmis olan periyodik bakim etiketlerini
kalibin ¢alisacagl makineler iizerine uygun bir
konumda asimiz.

» Enjeksiyon  kalibinda  bakim | > Enjeksiyon kalibi bakim onarim prosediiriinii

kartlarini hazirlayimiz ve okuyunuz.
doldurunuz. » Genel olarak uygulanan kalip bakim katalogunu
inceleyiniz.

» Bakim onarim miidiirii, tiretim sorumlusu, sefi
ve ilgili bakim biriminde gorevli ekip ile
isbirligi yapimz.

» Kalip ve teghizatin aylik ve yillik bakim
tarihlerini belirleyiniz.

» Kalip ve ekipmanlarin belirtilen tarihlerde
bakim yapilacak kisimlarini belirleyiniz.

» Hazirladiginiz bakim talimatnamesini tiretim
sorumlusuna onaylatip tiretim miidiiriine teslim
ediniz.
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» Enjeksiyon kalib1 giinliik bakim
kayitlarin1 hazirlaymiz.

Kalipta giinliik olarak yapilmast gereken
periyodik bakim kisimlarini belirleyiniz.
Glinliik bakim kartlarini hazirlayiniz.

» Enjeksiyon kalibt aylik bakim
kayitlarini hazirlaymiz.

Kalipta aylik olarak yapilmasi gereken
periyodik bakim kisimlarini belirleyiniz.
Aylik bakim kartlarini hazirlayimiz.

» Enjeksiyon kalibi yillik bakim
kayitlarini hazirlaymiz.

YV V|V V|V V¥V

Kalipta yilik olarak yapilmas: gereken
periyodik bakim kisimlarini belirleyiniz.
Yillik bakim kartlarini hazirlayimiz.
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KONTROL LISTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayiwr kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Calisma ortamini hazirladiniz mi?
Kalip bakim prosediiriinii olusturdunuz mu?
Enjeksiyon kalibinda bakim kartlarini hazirlayip doldurdunuz mu?
Enjeksiyon kalib1 giinliik bakim kayitlarint hazirladiniz mi?
Enjeksiyon kalib1 aylik bakim kayitlarini hazirladiniz mi1?
Enjeksiyon kalib1 y1llik bakim kayitlarini hazirladiniz mi?
Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?
Stireyi iyi kullandiniz mi?

@O N~ W N

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.

Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Makine, tezgdh ve tesislerin daha uzun siirelerle, arizasiz ve problemsiz olarak
caligmasi; beklenmedik arizalar sebebiyle tehlikeli durumlarin ortaya g¢ikmamasi;
istenmeyen olaylara, kazalara, yaralanmalara, malzeme hasarlarina, zaman kaybina
sebep olmamast i¢in yapilan planl ve diizenli ¢alismalara ne ad verilir?

A) Makine yenileme
B) Bakim-onarim
C) Kontrol-muayene
D) Test etmek

2. Asagidakilerden hangisi bakim sikliginin belirlenmesinde dikkat edilmesi gereken
kriterlerden birisi degildir?
A) Kritik makine mi?
B) Kullanim siklig1 nedir?
C) Bakim kolaylig1 ( Ne kadar zaman alir?)
D) Makinenin boyutlari, hacmi nedir?

3. Bakim ve onarim sisteminin kurulmasi ve igletilmesinde ilk sorumluluk hangi birime
ve kisiye aittir?
A) Makine operatorii
B) Uretim sorumlusu
C) Bakim onarim miihendisi
D) Bakim onarim miidiirii

4. Periyodik bakim kapsamindaki makine ve ekipmanlar i¢cin daha onceden bir defaya
mahsus hazirlanmis olan periyodik bakim kartlarina bakim onarim sonrasi gerekli
bilgileri igleyen ve bakim raporunu dolduran kisi kimdir?

A) Makine operatorii

B) Bakim onarim miihendisi
C) Bakim onarim sefi

D) Bakim onarim miidiirii

5. flgili talimatlar uyarinca makine ve ekipmanimn belirtilen periyotlarda bakimlarim
yapan veya yaptiran kigi kimdir?
A) Ustabas1
B) Uzman
C) Miihendis
D) Operator

6. Ilgili boliimlerle isbirligi yaparak isletmedeki tim makine ve teghizatin bakim
tarihlerini gosteren makine ve ekipmanlarinin yillik bakim takvimini kim hazirlar?
A) Uzman kisi
B) Bakim onarim miihendisi
C) Bakim onarim sefi
D) Bakim onarim miidiirii
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10.

Siiresi yarim saati gegmeyen, liretimin durmasina sebebiyet vermeyen ve yedek parca
kullanimina gerek olmayan kiigiik capli ariza ve onarimlar i¢in agagidakilerden hangisi
hazirlanmaz veya yapilmaz?

A\) Ilgili birime haber verilir.

B) Ariza bilgi formu diizenlenir.

C) Bakimi yapulir.

D) Uretime devam edilir.

Periyodik bakim sonrasi bakim etiketleri hangi birimde saklanir veya asilir ?
A) Arsive konur.

B) Makine dolap igerisinde saklanir.

C) Makine tizerinde.

D) Atolye girigine astlir.

Asagidakilerden hangisi bakim onarim sisteminin 6nemini arttiran hususlardan biridir?
A) Daha fazla otomasyon

B) Makine enerji sarfiyatinin azalmasi

C) Uretici faaliyetlerinde gesitliligin artmasi

D) Firma reklaminin yapilmasi

Asagidakilerden hangisi bakim planlamasinin hedeflerinden birisi degildir?

A) Isletmenin olanaklarinin (tesis, makine, techizat ve binalarin) faydali Smriinii
uzatmak

B) Makinelerin yipranmalarint 6nlemek igin planlama yapmak

C) Makinelerin ve donanimin iiretim i¢in emre hazir siirelerini en yiiksek diizeyde
tutmak

D) Yipranmayi ve eskimeyi en diisiik diizeye indirerek isletmenin degerini korumak

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.

19



OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda plastik enjeksiyon kaliplarinin ve kalibrelerinin bakim -
onarimini kurallarina uygun olarak yapabileceksiniz

(ARASTIRMA )

Cevrenizde plastik enjeksiyon kaliplarimin iiretimini, bakim ve onarimimi yapan
isletmeleri ziyaret ederek

Plastik enjeksiyon kaliplarmin giinliik bakim uygulamalarini arastiriniz.
Plastik enjeksiyon kaliplarimin aylik bakim uygulamalarini arastiriniz.
Plastik enjeksiyon kaliplarimin yillik bakim uygulamalarini arastiriniz.
Enjeksiyon kaliplarinin temizliginde kullanilan kimyasallar1 arastiriniz.

2. ENJEKSIYON KALIPLARINDA BAKIM
ONARIM YONTEMLERI

Bir plastik enjeksiyon liretim hatti, en temel sekilde plastigi isleyen ve istenilen sekli
veren enjeksiyon makine ve kalip sisteminden olusur. Bunlarin diginda ise iiretimden ¢ikan
kusurlu profillerin ve baslangigta verilen firelerin geri doniisimiinde kullanilan kirma
makinesi bulunmaktadir. Enjeksiyonla iiretim prosesinde istenilen kalitede {iriin elde
edebilmek i¢in bu sistemin uyum igerisinde ve uygun parametrelerin istenilen kriterlerde
olmas1 gerekmektedir. Bu sistemde kalip en 6nemli faktordiir. Dolayisiyla kalibin uygun
sartlar altinda calistirlmas1 ve bakimlarinin zamaninda yapilmasi gerekir. Uc ayri islem
kategorisi igerisinde liretim yapan enjeksiyon kaliplarinin bakim - onarim islemleri farkli
uygulamalari kapsar.

VVVY

yolluk

kalip tist
— yarim
maca

cekirdek

| ‘ itici sistemi

l _ kalip alt

yarimi

Sekil 2.1: Enjeksiyon kalip seti
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2.1.Enjeksiyon Kahplarimin Bakim

Kaliplardan beklenen maksimum iiretim performansinin elde edilebilmesi igin belirli
araliklarla yapilan bakim islemine periyodik bakim denir. Kaliplarin bakiminda temizleme,
yeniden taglama, parlatma, kalibin 1s1l iglemi 6nemli yer tutmaktadir. Temizlik islemi biitiin
bakim periyotlarinda uygulanmaktadir. Ancak kaliplarin kullanilmasinda gosterilecek titizlik
ve dikkat en once gelmektedir. Dikkatli kullanim en 6nemli bakimdir. Kalip gibi yiiksek
maliyetli iretim mekanizmalarimt dikkatli kullanmak Omiirlerinin uzun olmasini
saglayacaktir. Kaliplarin montaji ve demontaji sirasinda kalip pargalari sirayla sokiiliip
takilmalidir. Crvatalar uygun anahtarlarla sokiiliip takilmali, sikma iglemini uygun degerlerde
kontrollii yapmak i¢in torkmetre kullanilmalidir. Ayrica kaliplarin tasinmasinda ving veya
caraskal kullanilmalidir.

Resim 2.1: Enjeksiyon kaliplari
Temizlik isleminin kolay bir bakim olmasina karsin makinenin kapali olmasi
gerekmektedir. Kullanimdan sonra kalip agilir ve gézle muayene yapilir. Kalip ve elemanlart
iizerinde kirik, ¢atlak, ezik gibi durumlar tespit edilirse kayda alinarak onarim ¢aligmalarina
baglanir. Temizlik icin kullanilacak olan kimyasallarin asindiric1 6zelligi varsa dikkatli
kullanilmalidir. Kalip yiizeylerinin ¢izilmemesi ve zarar vermemek i¢in yumusak bez ve
iistiipli benzeri araglarin kullanilmas1 uygun olacaktir. Kalip mazot ile temizlendikten sonra
polisaj islemi yapilir. Polisaj (parlatma) isleminden sonra tekrar mazotla temizlenerek
tozlardan arindirilmalidir. Daha sonra basingli hava ile kalip kurutulmalidir. Son olarak kalip
yiizeyinde ince bir film tabakas1 olusturulacak sekilde vazelin uygulamasi yapilmalidir.

Kalip bakimlarinda bir diger 6nemli husus kalip igerisinde olusturulan sogutmadir.
Parcanin kaliptan kolay ve hatasiz ayrilabilmesi ve yliriiyebilmesi i¢in yeteri kadar sogumus
olmasi1 gerekir. Kalibin sogutulmasi igerisinde su dolagsan sogutma kanallar1 sayesinde
yapilir. Kanallarin bakimi 6nem tagimaktadir. Kanallarin ttkanmamasi ig¢in basing kontrolii
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yapilmali ve temizlenmelidir. Ayrica kanallarda ve boru baglantilarinda sizinti
olabilmektedir. Bu kisimlar kontrol edilerek sorunlar giderilmelidir.

N v 1
sogutma kanallari

Sekil 2.2: Enjeksiyon kalib1 sogutma girisleri ve kanallari

Siklikla kontrol edilmesi ve bakimimin yapilmasi gereken kistmlardan birisi de hava
tahliye kanallaridir. Isitilmus halde bulunan plastik eriyik, kalip yolluk ve dagiticilart
igerisinde akarak gegerken sikigsan hava tahliye kanallar1 vasitasiyla siirekli olarak disariya
atilir ve plastik malzeme kalip gukurunu tam doldurarak iriin seklini meydana getirir. Hava
tahliye kanallarinin zamanla tikanmasi1 veya kiiciilmesi sebebiyle iirlin hatali ¢ikabilir. Bu
nedenle hava tahliye kanallar1 kontrol edilerek bakimi yapilmalidir.

Parcanin kaliptan kolay ¢ikmasi, iriin ylizeylerinden kolay akmasi, goriinen
yiizeylerin estetik ve kaliteli olmasi agisindan kaliplar parlatilmalidir. Kalip malzemenin
cinsine gore parlatilmalhidir. Egeleme, ultrasonik parlatma, kece ile parlatma, elmas pasta
kullanarak parlatma gibi cesitli parlatma teknikleri kullanilabilir. Bu islem yapilirken kalip
0lcii ve sekil degisiminin kabul edilen sinirlar icerisinde olmasina dikkat edilmelidir.

Enjeksiyon kaliplarinda bakim onarim uygulamasi su sekilde yapilmaktadir:

Enjeksiyon kalibi makinenin kafasindan sokiiliir.

Enjeksiyon kalib1 tastyici bir araba vasitasi ile bakim onarim boliimiine getirilir.
Kalip tarafinda hidrolik maga gekici bulunuyorsa bu kisimlarda yag kagagi olup
olmadigini kontrol ediniz, kagak var ise bu kisimlarin onarimini yapiniz.

Kalip iizerinde bulunan tiim su giris - ¢ikis hortumlarini kontrol ediniz, kacak
olan yerlerin onarimimi ve bakimini yapiniz.

Enjeksiyon kalibi su kanallarini temizleyiniz, pislikleri ve olusan kiregleri
temizleyiniz.

Bakim-onarim boéliimiinde enjeksiyon kalip elemanlar1 sokiiliir, 6nce her
pargasina hava tutularak 6n temizligi yapilir.

YV V VY VVYVYVY
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Enjeksiyon kalibinin baglanti vidalarini, merkezleme pimlerini sokiip
temizleyiniz.

Enjeksiyon kalibinin yolluk kismini kontrol ediniz. En son elde edilen {iriin
degerlerindeki hatalar1 tespit ederek bakim kisminda yapilmasi gereken
diizeltmeleri ve bakimlar1 yapimz.

Kalipta kullanilan kilavuz pimleri ve burglar1 sokiiniiz. Temizligini, bakimini
yapiniz.

o PRI 5
Resim 2.2: Kaliplarin sprey ile temizligi

Kalip iizerinde bulunan hortum ve kanallarin kontroliinii ve bakimini yapiniz.
Kafa kalib1 plakalarinin yiizey diizgiinliigiinii, paralelligini kontrol ederek
bakimini yapiniz.

Kalip tirtin bosluklarinin kontroliinii yapiniz. Bu kisimlarin temizligini yumusak
bir bez ile yapiniz.

Kalip igerisinde parlatilmasi ve kaplanmasi gereken yerleri tespit ederek
parlatma ve kaplamalarini yapiniz.

Enjeksiyon kalib1 plakalarinin kritik kisimlarinda (ince kisimlar, keskin kenarlar
vb.) olusabilecek kirik ve gatlak kontroliinii yapiniz.

Kaliptan sokiilen civatalari temizleyip gres yagi siiriiniiz ve yerlerine takiniz.
Kalip hava tahliye kanallarini temizleyiniz.

Enjeksiyon kalibinin temizligini ve bakimini tekrar gozden geciriniz, eksik
kalan kisimlarini tamamlayiniz.

Kaliplarin montajin1 yaparak makineye baglayiniz.

Resim 2.3: Enjeksiyon kalibinda bakim
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> Enjeksiyon kalibre temizligini ve bakimini tekrar gozden gegiriniz, eksik kalan

kisimlarini tamamlayiniz.

> Enjeksiyon kaliplarinda seyrek olarak alt1 aylik periyodik bakim yapilmaktadir.

ENJEKSIYON KALIPLARINDA ALTI AYLIK BAKIM KARTI

Kalip No: Bakimin Yapildig: Tarih:

Plastik Malzeme:

Uretim Tarihi: Gelecek Bakim Tarihi:

Seri No:

YAPILAN KONTROLLER

» Kalip plaka yiizeylerinin kontrolii » Tastyici sistemin kontrolii

» Kalip bosluklarinin, kalip c¢ekirdeginin » Gaz cikislarinin, hava tahliye

kontroli

kanallarinin kontroli

>

Baglant1 civatalariin, kilitleme

pimlerinin kontrolii

Kilavuz pim ve bur¢larin kontrolii

Kalip su kanallarinin,
c¢ikiglarinin kontrolii

su giris ve

Itici sisteminin ve elemanlarinin
kontrolu

Sicaklik kontrol elemanlarinin, sicak
yolluk sisteminin, Termo kulplarin ve
yuvalarinin kontrolii

Plastik iiriin Olgiilerini olusturan
bosluklarin ve ylizey parlakliginin

Kalip merkezleme flanglarinin, baglanti
takozlariin,  baglama  plakalarinin,
kapama mandallarinin kontrolii

kontrolii

Uriin  {izerinde  degerlendirme
yapilarak hatalarin tespit edilmesi
ve bakim ile giderilmesi

» Yolluk, dagitict ve giris bdlgelerinin » Enjeksiyon  kalibimn  bakim

kontrolii formlarinin diizenlenmesi,
doldurulmasi.

» Kalip tizerinde ¢alisan hidrolik, mekanik » Kalip ve kalibrenin genel olarak

veya elektrik sistemlerinin kontrolii

tekrar kontrol edilmesi

ISLETMENIN BAKIMDAN ONCE KALIP HAKKINDAKI GORUSLERI

BAKIMDA KALIP UZERINDE YAPILAN ISLER EVET HAYIR
Bakim Talimata Gore Yapildi.
Isletme Ustasmin Kaliptaki Sikayetleri Giderildi.
YENI TAKILAN PARCALAR TAMIR GOREN PARCALAR
No | Kart | Parcanin Ad1 | Ad. Bedeli | No Parcanin Adi
No
ACIKLAMALAR:
BAKIMI | KONTROL ONAY TESLIiM ALAN
YAPAN (URETIM)
TARIH: .../.../...

Tablo 2.1: Enjeksiyon kahiplarinda alt1 ayhk bakim karti
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2.1.1. Kahliplarin Temizliginde Kullanilan Kimyasallar

Kaliplarin temizliginde, bakim ve onarimlarinda kullanilan gesitli kimyasallar iiretici
firmalar tarafindan teknolojik &zellikleri gelistirilerek piyasaya sunulmaktadir. Her gecen
giin daha yiiksek kapasite ve verimlilikte tiriinler gelistirilmektedir. Cift kompenentli plastik-
metal karisimlar, tamir g¢ubuklari, epoksi yapistiricilar, sivi contalar, dis sizdirmazlik
iplikleri, hizli yapistiricilar, metal spreyler, yaglayicilar vb. bakim onarim malzemeleri
iiretilip yaygin olarak kullanilmaktadir.

Resim 2.4: Yiizey ve korozyon korumasinda kullanilan metal spreyler
2.1.1.1. Organik Asit ( Safe Descaler )

Organik asit, aliminyum, bakir, piring, galvaniz kapli metaller, plastik kaliplari,
paslanmaz celik, kazanlar, sogutma sistemleri, enjeksiyon makineleri, kondenser, klima
sistemleri ve diger sistemlerde olusan birikintileri ¢ikartmak i¢in uygulanir. Metale zararh
etkisi yoktur. Temizlik yapilacak olan yiizeyde mineral yag tortulari var ise, 6n temizlik
yapilmasi tavsiye edilir. Temizlik sirkiilasyon yontemi ile yapilacaksa 80 | suya 20-30 kg
org. asit, daldirma banyosu kurulacaksa 8 1 suya 2—-3 kg org. asit konarak ¢6zelti hazirlanir.
Cozelti hazirlamada 55-60°C'ye kadar isitilan su kullanilir ve ¢ok iyi bir karistirma
uygulanirsa verim daha yiliksek olur. Temizlik 24 saat yapilmali ve temizlik sonrasi
temizlenen parca ¢ok iyi yikanmali veya %1'lik ¢ozelti ile notrlestirilmelidir.

2.1.1.2. Organik Asit Toz ( Descalex Powder )

Organik asit; galvaniz kapli metaller, aliminyum, bakir, ¢inko, piring, paslanmaz
celik, kazanlar, sogutma sistemleri, enjeksiyon makineleri, kondenser, klima sistemleri ve
diger sistemlerde deniz suyu kalintilarimi, kireci ve pasi ¢ikartmak i¢in uygulanir. Temizlik
yapilacak olan ylizeyde mineral yag tortular1 var ise, 6n temizlik yapilmasi tavsiye edilir.
Temizlik sirkiilasyon yontemi ile yapilacaksa 100 1 suya 5-10 kg org. asit, toz daldirma
banyosu kurulacaksa 9 | suya 1-1.5 Kg org. asit toz konarak ¢6zelti hazirlanir. Cozelti
hazirlamada 55-60°C'ye kadar 1sitilmis su kullanilir ve ¢ok iyi bir karistirma uygulanirsa

25



verim daha yiiksek olur. Temizlik 24 saat yapilmali ve temizlik sonrasinda temizlenen parca
cok iyi yikanmal1 veya %1'lik ¢ozelti ile notrlestirilmelidir.

2.1.1.3. Seperator Temizleyici (Disc Clean)

Seperatorde biriken kisir ve pasin temizliginde kullanilir. Her oranda sulandirilarak da
kullanilabilir. ideali % 15-25 sulandirarak kullanmaktir. Hazirlanan ¢ozelti 55-60°C’ye
kadar 1sitilir ve sirkiilasyon saglanirsa temizlik daha hizli gergeklesir. Organik ve inorganik
asit karisimi olup metale karsi reaksiyonu engellenmistir. Paslanmaz celik diskleri ve demir
metal parcalart etkili sekilde temizler. Seperator temizleyici ¢ozeltisi igerisinde, korozyona
sebebiyet vereceginden piring, bronz ve demir olmayan metallere uygulanmaz.

2.1.1.4. Pas Sokiicii ( Rust Remover )

Pas sokiicii, her zaman plastik bir kabin iginde kullanilmalidir. Bu {iriin ile kir, pas
kitleleri, yag ve gres kalintilar1 temizlenir. Paslanmis ve kaynak yapilmis yerleri pas sokiicii
ile temizlemek i¢in % 50' lik ¢ozelti temiz yiizeye uygulanmalidir. Daha az yogunluktaki
pashi veya lekelenmis yiizeyler igin ve ayrica piring ve bakir iizerindeki lekeler igin % 20 ile
% 50' lik ¢ozelti kullanilmali ve islemden 15-40 dakika sonra suyla temizlenmelidir.
Aliiminyumda % 10 ile % 30 aras1 ¢6zelti kullanilmali ve uygulamadan en fazla bes dakika
sonra yiizeyden temizlenmelidir. Pas lekelerini boyali yiizeylerden temizlemek i¢in % 10' luk
veya % 30" luk c¢ozelti yeterli miktarda uygulanmahidir. 15-40 dakika sonra su ile
temizlenmelidir. Hafif c¢imento ve kire¢ lekelerini temizlemek icin % 501k c¢ozelti
uygulanmalidir. 30-40 dakika sonra basingli suyla yikanmalidir ve katilagmisg ¢imento igin
ise tas asit kullanilmalidir. Su borular1 ve tanklardaki hafif paslar1 gidermek i¢in % 5-10'luk
pas sokiicii ¢ozelti sirkiile edilmelidir. Cesitli asitlerin taginmasi sonucu kat1 beyaz artiklarin
temizlenmesinde % 5-10' luk pas sokiicii ¢ozelti sirkiile edilmelidir. Enjeksiyon yapildiginda
%5' lik ¢ozelti kullanilmalidir. Sirkiilasyon ve enjeksiyon kalinti madde temizlenene kadar
uygulanmalidir.

2.2. Kalip Parlatma

Plastik parga imalatinin en énemli unsurlarindan biri kaliptir. imal edilen plastik kalip
ne kadar hassas ve diizgiin yapilirsa ¢ikan {iriiniin kalitesi o denli yiiksek olur. Plastik {iriiniin
kalitesine dogrudan etki eden kalip yapiminin en 6nemli uygulamalarindan biri de kalip
yiizeylerinin parlatilmasidir. Kalip yiizeylerinin parlatilmasi kalip yapim siirecinin ¢esitli
zamanlarinda yapilir. Genellikle bu parlatma islemi {iriiniin gériinen yiizeylerinin - bilhassa
diizglin olmasi istenen yerlerini meydana getiren yiizlerin- daha temiz ve parlak olmasi i¢in
kalip ¢ekirdeginin yiizeylerine, magalara ve kalibre tinitesinde bulunan ve triine son seklini
veren iirliin bosluklarina uygulanir. Kaliplarda parlatma isleminin Gi¢ temel nedeni vardir.
Bunlar;

> Plastik parganin kaliptan rahat ¢ikmasini, iirlin yiizeylerinden kaymasini ve
akmasini saglamak
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Bu parlatma igleminde amag; parganin tutma yapmadan kaliptan rahatga ¢ikmasini ve
yiiksek basingla akan eriyik plastigin yiizeylerdeki siirtlinme direncini azaltmak, kalip
cikisinda esit ve dengeli akisi saglamaktir. Bu tiir parlatmada kalibin islenmesinden dolay1
ortaya ¢ikan kaba ¢izgiler, egeler veya gaz taglar1 yardimiyla yok edilir.

> Olgii tamlig1 ve hassas yiizey gerektiren kaliplarda hassaslik i¢in parlatmak

Bu gruba giren kaliplar, 6zellikle birbirine baglantili veya ge¢meli ¢alisan parcalarin
kaliplaridir (lego kaliplar1 gibi). Bu tip parlatmada 6l¢ii tamligi 6nemli oldugu i¢in kalibin
miimkiin oldugu kadar hassas islenmesi gerekir. Kaba islenen kaliplarda istenen Olciiye
gelindiginde ¢izgilerin tamami g¢ikmayabilir. Ozellikle hassasiyet gerektiren kaliplarin
yiizeylerinde bu ¢izgilerin iiriine olumsuz etkisi bulunmaktadir. Dolayisiyla parlatma islemi
olmaksizin enjeksiyon kalibinda hassas bir iiretim yapmak miimkiin degildir. Bu tiir kaliplar
parlatirken dijital kumpas, mikrometre ve ylizey kontrol cihazlar (yilizey piiriizliliigi kontrol
cihazi, 6l¢li mikroskopu, profil projeksiyonu gibi hassas 0l¢ii aletleri kullanmak gerekir.
Parlatmanin her asamasinda 6l¢ii kontrol edilmeli, istenen 6l¢ii yakalandiginda isleme son
verilmelidir.

Resim 2.5: Kalip parlatma

> Korozyon ve aginmalari dnlemek veya en az seviyelerde tutmak igin kaliplar
parlatilir.

Plastik kaliplarin ¢ogunlugu bu gruba girer. Bu tiir kaliplarin parlatilmasinda izlenecek
yol asagidaki gibi olmalidir. Once kalip yiizeyinde islemeden dolayr meydana gelen kesici
kalem izlerinin ya da erozyon yiizeylerinin temizlenmesi gerekir. Bu islem i¢in kaba
kumlardan ince kuma dogru gaz taslar1 kullanmilir. Gaz tas1 ¢alismasi ile kalip formu
diizeltilip elmas pasta islemine hazirlanir. Daha sonra 6n parlatma islemi pastalar vasitasi ile
yapilir.

Celiklerin parlatilabilirligine etki eden bes ana etken bulunmaktadir. Bunlar:
Celik Kalitesi: Uretim asamasinda geligin kimyasal analizi ve iiretim ydntemi
parlakliga etki eden faktordiir. Kalip parlatma islemi yalnizca ¢alisan yilizeye uygulanan bir

islem olmasma ragmen iyi bir ylizey elde edebilmek icin parlatilacak kalibin c¢eligi
onemlidir. Cok temiz ve parlak bir ylizey elde edebilmenin birinci sarti uygun celik
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secimidir. Yiiksek parlaklik isteyen kaliplarim yapiminda krom oram yiiksek, toklugu iyi
olan, portakallasma yapmayacak malzeme secilmelidir. En uygun c¢elik malzemelerinden
bazilar1 sunlardir:

2738 (impax), 1.2083 (stawax), 1.2767, 1.2764, 1.2311, 1.2316

Isil islem: Malzeme dogru bir 1sil islemin ardindan iyi bir bigimde parlatilabilir.
Bunun ig¢in sertligin 50 HRC*“den daha iist basamaklarda olmas1 gerekir ki ayna parlakligi
elde edilsin. Daha diisiik sertlik basamaklarinda parlatma yapildiginda portakal yiizeyi
gorlintlislinlin ¢ikma riski bulunmaktadir. Bu asamada 1s1l islem 6nem kazanir. Parlatma
uygulanacak gelikler mutlaka vakum sertlestirme firinlarinda veya gaz nitrasyon firinlarinda
sertlestirilmelidir. Ideal uygulamalarda kalibin tesviye islemi 1s1l islemden once yapilir, son
parlatmanin ise 1s1l islem sonrasi yapilmasi uygundur. Ciinkii ¢elik ne kadar sert olursa o
oranda da iyi parlaklik kazanir.

Parlatma yontemi: En son basamak parlatma yontemidir. Kaliteli ¢elik ve uygun 1s1l
islemin ardindan yapilan uygun parlatma islemi ile yiiksek ylizey kalitesi elde edilir.
Parlatma isleminde diger faktorlerin yaninda parlatmayr yapan kisinin de parlatma
konusunda tecriibeli olmasi1 gerekmektedir. Kalip parlatma, belirli bir teknik, el becerisi,
dikkat ve sabir isteyen bir islemdir. Kalip parlatma imalatinin en son asamasi oldugu icin ve
yapilacak herhangi bir hatanin (kose kirilmasi, ters konik 6l¢ii kagmasi vb.) geri doniisii
zordur. Kalip parlatma islemi daha c¢ok estetik ve goriintii isteyen iriinlere uygulanir. Bu
asamada kalibin igleme yontemi ve ylizey kalitesi onemlidir. Parlatma islemi uygulanacak
olan kaliplar imal edilirken parlatilacak ylizeylerin temiz islenmesi tavsiye edilir. Freze,
torna ve pantograf islemlerinde iyi kesen takimlarla ¢alisip miimkiin oldugunca temiz bir
yiizey elde edilmelidir. Elektro-erozyon ile islenecek kaliplarda ise elektrodun temiz olmasi
ve miimkiin olan en ince kumda islenmesi faydali olur. Cok gozlii ve kiiglik hacimli
kaliplarda mimkiin ise grafit elektrot kullanilmalidir. Gerek parlatma islem zamanimin
uzamamasi gerekse 0l¢ii tamligi i¢in bu 6nemlidir.

Parlatma yapilacak yerin temizligi: Parlatma yapilacak yerin temizligi 6nemlidir.
Parlatma yapilan yerde toz, pislik bulunmamalidir.  Parlatma takimlari, ayri kutularda
saklanmalidir. Parlatma islemi asir1 sabir gerektirdiginden zor ve sikict bir iglemdir. Bunun
icin parlatma yapan elemanin rahat bir ortamda c¢alismasi gerekir. Kalibin rahatga
cevrilebilecegi aparatlar kullanilmalidir. Ozellikle biiyiik kaliplarda kalib1 calisan Kisiye gore
pozisyonlandirmak gerekir. Kalip uygun bir aparatla gevrilemezse ¢alisan Kisi kaliba gore
pozisyon almak zorunda kalir. Bu da hem ¢alisani yorar, hem de yiizey kalitesine etki eder.

Uygun kalip parlatma ve makine aletleri secimi: Iyi bir kalip parlatma islemi igin
egleme aparati, diiz doner alet ve 120 derece agik doner alet gerekmektedir. Gerekli olan
makine ve el aletleri, parlatilacak kaliplarin hacmine ve zorluk derecelerine gore
secilmelidir. Son asamada ise parlatma islemine uygun malzemeler segilmelidir. Sunu
unutmamak gerekir; yapilan arastirmalara gore bir kalibin parlatilmasinda kullanilan
malzeme bedeli, parlatma toplam maliyetinin % 20sini gegmez. Maliyetin biiyiik bir
bolimii isciliktir. Bundan dolayr miimkiin oldukga kaliteli malzeme kullanilmalidir.
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‘ SLEM SiRag] | PLASTIK IS GELIKLERI iGIN | PLASTIK IS GELIKLERI iGIN

‘ {300 HE/32 HRC) {54 HRC)
| 1.BASAMAK | Freze, Tarna, EDM | Freze, Tarna, EDM
| 2.BASAMAK | 180 Zimpara | 180 Zimpara
| 3.BASAMAK | 320-500 Zimpara | 220-320 Zimpara
45 pm elmas pasta (Sert
Parlatma)
15 prn elmas pasta o
Lifli guhanin dstinde 15 pm
Kece veya lifli cuhanmn glmas pasta ile {Crta
Parlatma)
4.BASAMAK

Ustinde 6 pm elmas pasta
ile & pm elmas pasta
Iveyal pm elmas pasta
veya kege (Yumusak
Parlatma)

Tablo 2.2: Kalip parlatma islem basamag

Plastik kalip imalatinin en 6nemli asamasi parlatma siirecidir. Ciinkii goze hitap eden
bir plastik parcanin kalibin1 ne kadar pahali ve modern teknoloji ile yaparsaniz yapin,
parlatma iyi yapilmadig: siirece bir ise yaramaz. Parlatma islemi elle yapilacaksa, ylizeyi
sertlestirilmis kaliplara uygulanir. Ancak, elle yapilan parlatma iglemi, arzu edilen diizeyde
yapilamaz ve zaman kaybina sebep olur. Sertlestirilmis kaliplarin parlatilmas1 gerekiyorsa
kalip sertligi giderildikten sonra parlatma islemi yapilmalidir. Ancak, bu sekilde yapilan
parlatma islemi kalip maliyetini artirir. Bunun yerine kalip sertligi giderilmeden yapilabilen
parlatma metotlar1 uygulanir

Bir¢ok parlatma islemi tesviyeciler yahut parlaticilar tarafindan yapilir. Parlaticilarin
kullandig1 bazi parlatma takimlart sunlardir: Cesitli numara, 6lgii ve bigimde egeler, bol
cesitli, bicim ve taneli gaz taslari, cesitli numarada elmas asindiricilar, gesitli numarada

zimpara kagitlari, agac kalemler, spiral tas, sert kil firgalar, parlatma keceleri, yaglayicilar
v.b.

Resim 2.6: Gaz taslar1 ve parlatma keceleri
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2.2.1. Kahp Ureticileri Icin Parlatma (Gaz) Taslar

Kalip parlatma igleminin tesviye asamasinda en ¢ok ve yaygin olarak kullanilan
malzeme tipidir. Aliiminyum oksit ve silikon carbide olmak iizere iki ana gruba ayrilir.
Sertliklerine ve baglayici oranlaria gore gesitleri vardir. Bircok degisik 6lciide yapilir. ideal
gaz tas1 kesme islemini yaparken kumu dokerek calistigi yiizeyin formunu almalidir. Kalip
iizerinde kesik konik ¢izgiler yerine, uzun ¢izgiler birakmalidir. Eger kesik ¢izgi olusuyorsa
tas celigi yirtiyor demektir. Bu durumda daha yumusak bir tasla ¢alismak gerekir. Gaz taslari
egeleme aparati ve el ile kullanilabilir.

Resim 2.7: Kalip gaz taslari

Asagidaki tabloda bazi gaz tasi tipleri ve ozellikleri gosterilmistir.

Gaz tas1 Tipi ve Ozellikleri Mevcut Kumlar
REGULAR (ORTA SERT SiLiKON CARBIDE) KUMLAR :
Genel olarak kalip ve parga tesviyesinde kullanilir|150.240.320.400.600
Tanecikler esit dagilmistir. Calistig1 yiizeyin formunu alir. |RENK: GRI/ YESIL

MOLDMASTER (SERT SILiIKON CARBIDE) KUMLAR:

Sert yapili bir tastir. Cok az baglayict madde|150.240.320.400.600
kullanildigindan hizli kesme, esit yayilma 6zelliging RENK: KOYU GRI
sahiptir. Tim sert ¢eliklerde ve erozyon kumunu
temizlemede iyi netice verir.

EXTRA SOFT (YUMUSAK SILIKON CARBIDE) KUMLAR:

Hizli yayilma ve ylizeyin profiline ¢ok ¢abuk adapte olma |80.150.240.320.400.600
ozelligine sahiptir. Genellikle yumusak malzemelerde RENK: GRI

kullanilir ve hizli kesme yapar.

YL-OIL (YARI SERT ALUMINYUM OKSIT) KUMLAR :

Kendinden yagli tastir. Erozyon sonrasi genis kullanim|150.220.320.400.600.800
alan1 olup sertlestirilmis celiklerde iyi yayilma ve hizli RENK : SARI

rkesrne Ozelligi vardir.
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EDM (SERT ALUMINYUM OKSIT)

Sert yapili bir tagtir ve erozyon iglemi sonrasi erozyon
kumunu temizlemede kullanilir. Calistig1 yiizeyin formunu
alma ve hizli talas kaldirma 6zelligi vardir.

KUMLAR:
120.180.220.320.400.600
RENK : PORTAKAL

erozyon temizlemede kullanilir. Hizli talag kaldirir.

DIE*STAR (ORTA YUMUSAK ALUMINYUM KUMLAR :
OKSIT) 100.150.220.320.400.600
Popiiler bir tas olup tiim ¢elik ve dokiim malzemelerde RENK: YESIL
lkullanilabilir. Hizli kesme ve yiiksek yiikleme direncine
sahiptir.
SUPER (YARI SERT ALUMINYUM OKSIT) KUMLAR:
Kaliteli aliiminyum oksit tozlarindan yapilmis olup genell 100.150.220.320.400.600
amacli tiim celiklerde kullanilabilme 6zelligine sahiptir. RENK : BEYAZ
SUPER FINE (YUMUSAK ALUMINYUM OKSIT) KUMLAR:
'Yumusak baglayicili ve ince kumlu tastir. Cabuk sekil alma | 600.800.900.1200
Ozelligine sahip olup elmas pasta islemine gegmeden 6nceki RENK : BEYAZ
son ¢alisma i¢in kullanilir.
RES-CUT (SERT ALUMINYUM OKSIT) KUMLAR:
Sert recine baglantili tastir. Tiim serlestirilmis ¢eliklerde ve| 120.180.220.320.400.600

RENK: KAHVERENGI

Tablo 2.3: Gaz tasi tipleri ve 6zellikleri

Seramik (fiberglas) taglar: Cam elyafli malzeme
iiretilmistir. Yapist lifli oldugundan esnektir ve kirilmaya

ile karbon fiber teknigi ile
mukavemetlidir. Gaz taslar1 en
kiiciik 1,5 mm kalinhiginda yapilabilmektedir. Bundan dolay1 dar kanallarda kullanimlar
zordur. Buna ragmen seramik taslar 0,5 mm ve 1 mm incelikte yapilabildigi ve kirilmaya
karst mukavemetli oldugu i¢in bu tiir ylizeylerde idealdir. Ayrica yiizeyde biraktigi iz, gaz
tagina gore cok daha ince ve temizdir. Egeleme aparatlar1 ile iyi netice verir. Ultrasonik
makine ile en iist diizeyde verim alinir. Istege gore el tutucular1 yardimiyla manuel olarak da

kullanilir. Degisik kumlarda ve bu kumlari temsil eden degisik renklerde satilir.

Resim 2.8: Seramik (fiberglas) taslar
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2.2.2. Kalip Parlatma Macunlar1 (Elmas Pasta)

Elmas tozlarinin elenerek degisik mikronlara ayrilmast ve bu ayrisan elmas
taneciklerinin 6zel baglayici yaglar ile birlesiminden meydana gelir.

Iki degisik yapida olur. Bunlar; monichristalin ve polichristalindir. Birincisi keskin
koseli taneciklerden digeri ise yuvarlatilms taneciklerden olusur. Ideali 2. tiptir. Ciinkii
celikte yirtilma yapmaz. Degisik mikron sayilarinda imal edilir ve bu mikron sayilart da
kabalik ve inceliklerini belirler. Iyi bir elmas pasta, ¢ok iyi bir elenme isleminden gecmis
olmalidir ve kalib1 ¢izmemelidir. Elmas yogunluguna gore celikler i¢in ve hard metaller i¢in
tipleri mevcuttur. Bazilar1 yag bazli, bazi tipleri ise su bazli ¢ozeltilerle kullanilir. Genelde
krem bi¢iminde olmakla birlikte s1vi, jel ve stick (etiket) bigimlerinde de imal edilir. En ¢ok
kullanilan mikron sayilari sunlardir: 60—45-25-14-8-6-3 ve 1 mikron.

—
=,

Resim 2.9: Elmas pastalar

Asagidaki tabloda elmas pastalarin kullanim yerlerine gore ¢esitleri gosterilmistir.

Standart | Mikron |

Zarrecik

Kullamm Yerleri
1 n-2 14.000 Beyaz Son parlatma
3 2-4 3.000 San Son parlatma
3.000 Portakal On ve son parlatma
_____
30 20-30 200 Kirmizl Lepleme we talas kaldirma
45 30-50 325 Kahwverengi Talas kaldirma

Tablo 2.4: Kullanim yerlerine gore elmas pastalar
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2.2.3. Spiral Motor ve Parlatma Malzemeleri

Bu makinenin ¢aligmasi i¢in bir spiral motoruna, bir de spiral kamgiya ihtiya¢ vardir.
Parlatilacak kalip adedi az olan isletmeler igin idealdir. Belirli bir ¢alisma siiresinde
makinede 1sinma olur. Ayrica spiral kame¢iya baglh olarak hareket edebildigi i¢in hareket
kabiliyeti kisithidir. Bu da 6zellikle derin kaliplarda sikinti yaratir. Maliyet acisindan diger
tiplere gore daha ucuz oldugu i¢in tercih edilebilir. Ayrica hiz ayar1t motora bagl olan ayak
pedalindan ayarlandigi i¢in hassas hiz ayar1 yapmak miimkiin degildir.

Resim 2.10: Elektrikli egeleme aparati

> Hava ile calisan (pnomatik)egeleme aparatlar

Giiclinii direkt olarak kompresorden aldigi igin gii¢c olarak iyi bir konuma sahiptir.
Hava ile ¢alistigi i¢in 1sinma yapmaz. Hava hortumuna bagli oldugu i¢in atélyenin her
yanina rahatca dolastirilabilir. Hareket kabiliyeti iyidir. Hiz ayari el aletinin {izerinde oldugu
i¢in hassas ayarlar yapilabilir. Ozellikle genis hacimli kaliplar igin idealdir. Dikkat edilmesi
gereken en oOnemli nokta, sartlandirici ile kullanilmasi gerektigidir. Aksi halde hava
icerisinden gelen su nedeniyle el aletinde paslanma meydana gelebilir.

m. w‘ :

Resim 2.11: Hava ile ¢alisan egeleme aparati

> Elektronik (mikro motorlu) egeleme aletleri

Gilig iinitesi, egeleme aparat1 ve doner aletten olusan settir. Hiz ayari, potansiyometre
ile yapildig1 igin hassas ayar yapmak c¢ok kolaydir. Aletlerin baglantisi kablo ile oldugundan
her tiirlii ylizeye ulagsmak daha kolaydir. Mikro motorlu olduklan icin ¢alisma esnasinda
sarsint1 veya balans olugmaz. Fiyat problemi yoksa en ideal parlatma aletleridir. Ayrica
doner aletlerin kafa ve motor degistirebilme imkani sayesinde, diiz u¢lu, 90 ve 120 derece
acili doner aletlerde kullanilabilir. Bu da baska bir avantajdir.
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Resim 2.12: Elektronik (mikro motorlu) egeleme aletleri

2.3. Kalip Kaynak Sistemi

Termoplastik {irlinlere sekil veren plastik enjeksiyon kaliplart siirekli yiiksek
enjeksiyon basincina ve malzeme yiizeylerinde kitle yiiksek basinci etkisi altinda kalan bir
siire¢ icerisinde c¢alismaktadir. Bu siirecte kalip malzemesinde yorulmaya bagli olarak
catlamalar, kirilmalar veya bazi bolgelerde kopmalar meydana gelebilmektedir. Pahali
iiretim araclar1 olan plastik enjeksiyon kaliplarinin bu asinan ve yipranan bolgelerin yeniden
onarimlarinin yapilmasi ekonomik agidan uygun olabilmektedir. Bu nedenle enjeksiyon ile
tiretime uygun kaynak teknolojisi (vakum set lehimleme) giiniimiizde yaygin olarak kalip
bakimlarinda kullanilmaktadir.

Resim 2.13: Macanin kaynakla onarimm

Vakum sert lehimleme; ¢ok degisik malzemelerin farkli sekillerde birlestirilmelerini
olanakli kilan ¢ok hassas bir birlestirme yontemidir. Vakum sert lehimleme malzeme
birlestirme islemleri arasinda, hassas bilesenler icin maksimum dayang olusturmasi,
tekrarlanabilir ve temiz siire¢ olmasi agisindan 6nem kazanmustir. Vakum sert lehimleme,
malzeme ve birlegsme tasariminda mithendislik kontrolii gerektirdigi i¢in genellikle havacilik
ve Onde gelen hassas miihendislik tasarimcilarinin ilk tercihi olup neredeyse sonsuz
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uygulama alanina sahiptir hatta bazi pargalar vardir ki sadece vakum sert lehimleme ile
birlestirilebilmektedir.

Vakum sert lehimleme, 450°C nin iizerinde yapilan bir birlestirme islemidir. Sicaklik,
450°C nin iizerinde, birlestirilecek malzemelerin erime sicakliklarinin altinda olacak sekilde
secilir. Birlestirme islemi, ergime sicakligi ana malzemenin ergime sicakliginin altinda olan
ilave bir dolgu malzemesi kullanilarak yapilir. Pratik olarak uygulanan en st sicaklik,
2940°C olup, roket motorlarinda uygulanmaktadir.

Vakum altinda, yiiksek sicaklikta yapilan sert lehimleme prosesi ile yliksek tekrarlana-
bilirlik gerektiren aym zamanda ¢ok temiz olmast istenen pargalar rahatlikla
iiretilebilmektedir. Islem vakum altinda yapildigindan parca yiizeyi oksitlenmemektedir.
Yiksek sicaklik ve yiiksek korozyon dayanci, yiiksek sizdirmazlik, ¢ok sayida birlesme
noktas1 gerektiren birbirinin aynisi ya da birbirinden ¢ok farkli malzemelerin, ¢ok kompleks
sekilli parcalarin birlestirilmesi bu islem ile olanaklidir. Pargalarin ayni anda hem
sertlestirilmesi hem de birbiri ile birlestirilmeleri saglanmaktadir.

Vakum sert lehimlemenin kullanildigi alanlardan biri de plastik enjeksiyon
kaliplaridir. Disi ve erkek plastik enjeksiyon kaliplarina sogutma kanallar1 agilir ve bu
kaliplar vakum sert lehimleme islemi ile birlestirilir. Elde edilen sizdirmazlik 6zelligi ile
kaliplarin  sogutulmasi saglanarak kaliplarin yiiksek sicakliklarda c¢ok rahat calismasi
saglanir.

Kalibin sogutma sistemi yetersiz ise, kalip sicakligi kisa zamanda diisiiriilemez ve
cevrim siiresinin uzamasina neden olur. Sogutma sistem tasariminin uygun olmamas,
kalibin her bolgesinin esit sicaklikta tutulamamasi; kaliptan ¢ikan {iriiniin istenmeyen sekilde
carpilmasina, hatali iiriin sayisinin artmasina ve kalip verimliliginin diismesine neden olur.
Iste bu problemler vakum sert lehimleme islemi ile rahatlikla ¢dziilebilmekte ve kaliplarm
homojen sogutulmalari saglanarak hem kaliplarin yiiksek sicaklikta caligmalart
gerceklestirilmekte hem de kalibin soguma islemi daha kisa siirede ve homojen olarak
gergeklestigi icin verimlilik arttirilarak daha kisa siirede daha fazla sayida kaliptan kaliteli
iiriiniin ¢ikmasi saglanmaktadir.

Plastik enjeksiyon kaliplarinda vakum sert lehimleme isleminin avantajlari1 sunlardir;

Diisiik maliyet,

Yiiksek verim,

Yiiksek sicaklikta ¢aligabilme,

Temiz, saglam, tekrarlanabilirligi yiiksek kaliteli {iriinlerin elde edilmesi,
Minimum deformasyon,

Yiiksek sizdirmazlik,

YV V. V V V V V

Sertlestirme ve lehimleme isleminin ayn1 anda yapilabilmesidir.
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2.4. Bakim Onarim Yontemleri

Giliniimiiz teknolojisinde bakim onarim ydntemleri, malzeme yorulmalarmi dikkate
alarak makine ve kalip Omiirlerinin uzatilmasi amaciyla yapilan arastirmaci bakim onarim
yontemleridir. Bakim onarim yontemlerini su sekilde siniflandirabiliriz:

2.4.1. Aniza Ciktik¢a Bakim (Break Down Maintenance)

“Nerede ariza ¢ikarsa orada birak” mantiginda uygulanan bakim ydntemidir. Ariza
cikinca onarim yapilir. Bakimeci siirekli arizalarin  pesinde kosmaktan durum
degerlendirmesine firsat bulamaz. Gerekli parcanin temin telagi, bir an dnce devreye girme
baskisi, smirli eleman ile onarim, o anlik ihtiyaci karsiliyor gibi goriinse de, arizanin
tekrarlamasi ya da makine devreye tekrar alindiginda onarimin gergek ¢6ziim olmama riski,
teknik personel lizerinde yiiksek stres yaratir. Beklenmedik zamanda arizanin ¢ikmasi
planlama yapmaya firsat vermez. Arka arkaya ayni yerde ya da yakin bolgelerde ariza ¢ikma
riski yiiksektir. Maliyeti en yiiksek uygulamadir. Nedeni ariza durusu siirecinde yasanan
iiretim kaybidir.

2.4.2. Koruyucu Bakim (PM Preventive Maintenance)

Periyodik bakim uygulamasidir. Ariza ¢ikma periyodu olasiligi lizerine kuruludur. Bu
periyotlara bagli ariza 6nleyici bakim is emirleri periyodik olarak agilir. Ariza ¢iktikga bakim
Uygulamasinin sorunlarini giderme amaci ile gelistirilmistir. Riski, arizanin Oniine
gegebilmek i¢in onarim periyotlarmin kisa tutulmasi, bu nedenle isletmeye maliyetinin
yiiksekligidir. Gereksiz bakim uygulamalar1 yapilabilecegi gibi, O6ngoériillen onarim
periyodundan 6nce ariza ¢ikma olasiligi mevcuttur.

2.4.3. Kestirimci Bakim (PDM Predictive Maintenance)

Ariza ¢ikmadan Once, planli onarim faaliyeti ile ariza biiylimeden cevresel arizalarla
birlikte planli bakim faaliyeti ile giderilmesi metodudur. Bu yaklasim ile koruyucu bakim
kapsaminda yapilan gereksiz bakim faaliyetlerine gerek olmamakta ayni zamanda
beklenmedik arizalar ¢ikmadan onceden belirlenebilmektedir. Durus sayilarindaki azalma,
parga ve is¢ilik maliyetlerinden biiyiik oranda tasarruf saglamaktadir. Bu nedenle, makine
arizasinin Olgiilerek izlenebildigi her ortamda kestirimei bakimin uygulanmasi maliyetleri
diisirme imkan1 vermektedir.

2.4.4. Proaktif Bakim (Proactive Maintenance)

Uygulanan onarimin kalitesinin belgelendirilmesidir. Bakim &ncesi ve sonrasi
kaydedilen veriler ve yapilan analizler ile onarim sonucu izlenir. Yapilan her onarimin,”
Acaba dogru sonuca erisilmesini saglamis midir? “dogrulamasi yapilir. Kestirimci bakima ek
olarak, proaktif bakim uygulamasinda, bakim sonrasi devreye girmeden once bu kriter
kontrol edilir. Eger bakim istenilen kalitede degil ise diizelttirilir. Bunun sonucunda bakim
gerektirme periyotlar1 aras1 agilir, y1l boyunca daha az bakim ihtiyaci dogar.
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2.4.5. Giivenilirlik Esash Bakim (RBM Reliability Based Maintenance)

Koruyucu, kestirimei, proaktif bakim metotlarinin bir biitliniidiir. Tek cat1 altinda, bir
merkezden tiim gelismeler izlenir. Acil is emirleri ayni biinyede agilir.

Bakim onarim yontemlerinin kazanglar1 sunlardir:

>

Goriinmez iiretim: Isletmedeki bakim onarim grubunun, toplam iiretime
yaptig1 katkidir. Saglikli makineler ve kaliplar, ariza nedeni ile olusan durus
stirelerinin kisalmasiyla ayn1 zaman diliminde daha fazla iiriin {iretecektir. Birim
basimna maliyet diisecek, daha ucuza daha kaliteli liretim ile igletme karlhilig
artacaktir. Ariza nedeni ile duran makinenin ve kalibin isletmeye maliyeti:
Durus siiresince iiretilemeyen {irlin + ziyan olan hammadde + degisen parga +
onarim is¢ilik bedeli + mali zamaninda yetistirememe kayiplari + onarim igin
harcanan enerji’nin bir biitiintidiir.

Makine o6mriinde uzama: Makinelerin ve kaliplarin Omriiniin uzamasinm
saglayarak yatirim maliyetlerinde de diisiis saglamaktadir. Saglikli makine daha
uzun Omiirli olacaktir.

Yatirnmin geri doniisii: Ariza duruslarinin azalmasi, {iretim kapasitesinin

artmasi, bakim onarim maliyetlerinin azalmasi, isletme karmin artmasi
dolayistyla yatirimin geri doniisii saglanmis olacaktir.
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Atolyenizde mevcut bulunan bir plastik enjeksiyon kalibimin periyodik bakimlarini
yapiniz.

Resim 2.14:Plastik enjeksiyon kalib1

Islem Basamaklar Oneriler
> Plastik enjeksiyon kalibmin giinliik | > Calisma ortaminizi hazirlayiniz.
bakimini yapiniz. » Is onliigiinlizii giyiniz.
> Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.
>
>
>

Enjeksiyon kalib1 giinliik bakim
talimatnamesini okuyunuz.

Kalip giinliik bakiminda, temizliginde
kullanilacak arag ve gerecleri temin ediniz.
Bakimin makine {izerinde mi  kalibin
sokiiliip bakim atolyesinde mi yapilacagina
karar veriniz.

Kalip bakim planina gore giinliik bakimini
yapiniz.

Y

> Plastik enjeksiyon kalibinin haftalik | > Enjeksiyon ~ kalibi  haftalk  bakim
bakimini yapiniz. talimatlarin1 okuyunuz.
» Bakim onarim ara¢ ve  gereglerini,
kimyasallar1 belirleyiniz ve temin ediniz.
» Kalip bakim plania gore haftalik bakimini
yapiniz.
> Plastik enjeksiyon kalibinin aylik | > Enjeksiyon kalibi aylik bakim talimatlarini
bakimim yapiniz. okuyunuz.
» Kalip bakim planina gore aylik bakimini
yapiniz.
> Plastik  enjeksiyon  kalip  yillik | > Enjeksiyon kalib1 yillik bakim talimatlarini
bakimini yapiniz. okuyunuz.
» Kalip bakim planma gore yillik bakimini
yapiniz.
> Plastik enjeksiyon kalip bakim | > Enjeksiyon  kalibi  bakim  kartlarim
kartlarini doldurunuz. talimatlara uygun olarak doldurunuz.

38



KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz becerileri Evet,
kazanamadigimiz becerileri Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Caligsma ortamini hazirladiniz mi?
Plastik enjeksiyon kalib1 giinliik bakimin1 yaptiniz mi?
Plastik enjeksiyon kalib1 haftalik bakimini yaptiniz mi1?
Plastik enjeksiyon kalib1 aylik bakimini yaptiniz mi?
Plastik enjeksiyon kalib1 yillik bakimini yaptiniz mi?
Plastik enjeksiyon kalib1 bakim kartlarint doldurdunuz mu?
Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?
Stireyi iyi kullandiniz mi?

@O N~ W N

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Plastik enjeksiyon kaliplarinin kirilan, kopan veya catlayan bolgelerinin onariminda
hangi metot uygulanmaktadir?
A) Parlatma
B) Kaynak sistemi
C) Sertlestirme
D) Temizleme

2. Enjeksiyonla tiretimde kullanilan en uygun kaynak teknolojisi hangisidir?
A) Elektrik ark kaynagi
B) Gaz-alt1 kaynag1
C) Aliiminyum kaynagi
D) Vakum sert lehimleme

3. Ariza c¢ikma periyodu olasiligi {izerine kurulu olan bakim onarim ydntemi
asagidakilerden hangisidir?
A) Koruyucu bakim
B) Ariza ¢iktik¢a bakim
C) Kestirimci bakim
D) Proaktif bakim

4. Ariza ¢ikmadan Once, planl onarim faaliyeti ile ariza biiyiimeden c¢evresel arizalarla
birlikte planli bakim faaliyeti ile giderilmesi bakim yontemi hangisidir?
A) Koruyucu bakim
B) Ariza ¢iktik¢a bakim
C) Kestirimci bakim
D) Proaktif bakim

5. Parcanin kaliptan kolay ¢ikmasi, goriinen yiizeylerin estetik ve kaliteli olmasi
acisindan kaliplara hangi islem uygulanir?
A) Parlatma
B) Temizleme
C) Taslama
D) Yikama

6. Asagidakilerden hangisi bakim onarim yontemlerinin kazanglarindan birisi degildir?
A) Goriinmez iretim
B) Enerji sarfiyatinin artmasi
C) Makine dmriinde uzama
D) Yatirimin geri doniisii
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10.

Plastik enjeksiyon kaliplarinda seyrek olarak yapilan periyodik bakim asagidakilerden
hangisidir?

A) Haftalik bakim

B) Aylik bakim

C) Alt1 aylik bakim

D) Yillik bakim

Kalip dmriiniin uzun olmasini saglayacak en dnemli bakim hangisidir?
A) Dikkatli kullanim

B) Isil islem

C) Parlatma

D) Temizlik

Kaliplardan beklenen maksimum iiretim performansinin elde edilebilmesi igin belirli
araliklarla yapilan bakim islemine ne ad verilir?

A) Periyodik bakim

B) Koruyucu bakim

C) Ariza tespiti

D) Bakim onarim

Kaliplarin sokiiliip takilmasinda hangi ara¢ kullanilarak giic degerleri kontrol
edilebilir?

A) Temizleme kimyasallari

B) Anahtarlar

C) Parlatma araglar1

D) Torkmetre

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirnmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIRME

Resim 2.15:Plastik Enjeksiyon kalib1

Modiilde kazandiginiz becerileri asagidaki tablo dogrultusunda Slgiiniiz.

At6lyenizde mevcut bulunan plastik enjeksiyon kalibinin bakim talimatnamelerini ve
bakim kayitlarini hazirlayarak periyodik bakimlarini yapiniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Calisma ortamini hazirladiniz mi?

Kalip bakim prosediiriinii olusturdunuz mu?

Enjeksiyon kalib1 giinliik bakim kayitlarini hazirladiniz m?

Enjeksiyon kalib1 aylik bakim kayitlarim hazirladiniz m?

Enjeksiyon kalib1 y1llik bakim kayitlarini hazirladiniz mi?

Plastik enjeksiyon kalibinin giinliik bakimini yaptimiz mi1?

Plastik enjeksiyon kalibinin haftalik bakimini yaptiniz mi?

Plastik enjeksiyon kalibinin aylik bakimini yaptiniz m?

O N |0 W N

Plastik enjeksiyon kalibinin yillik bakimini yaptiniz mi?

-
©

Plastik enjeksiyon kalibinin bakim kartlarini doldurdunuz mu?

=
(=Y

Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?

-
N

Siireyi uygun kullandiniz mi?

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtariyla karsilagtirmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konulari faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarmizin tiimii dogru ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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OGRENME FAALIYETi-1’iN CEVAP ANAHTARI
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