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GĶRĶķ 

 

Sevgili ¥ĵrenci, 

 

Plastik sektºr¿ d¿nyada ve ¿lkemizde hēzla geliĸmektedir ve geliĸmeye de devam 

etmektedir. Bu geliĸim ve deĵiĸimlere hēzlē bir ĸekilde ayak uydurmak teknolojik ilerlemenin 

vazgeilmez bir unsuru olarak karĸēmēza ēkmaktadēr. Bu ilerlemeyi saĵlamak, teknolojiyi ve 

gerekli bilgileri ºĵrendikten sonra yeni tasarēmlar ¿retmekten gemektedir. ¦retimde 

amacēmēz kalite ve y¿ksek verim olmalēdēr. 

 

Enjeksiyon makinelerinde ¿retim, Plastik Teknolojisi alanēnda ºnemli bir konu olarak 

karĸēmēza ēkmaktadēr. Plastiĵin g¿nl¿k hayatēmēzdaki yeri ve kullanēm alanēnēn geniĸliĵi 

gºz ºn¿ne alēndēĵēnda bu ºnem daha da iyi anlaĸēlacaktēr. G¿n¿m¿zde kullandēĵēmēz birok 

¿r¿n¿n hammaddesini plastik oluĸturmaktadēr. Plastik ¿r¿nlerden, aynē plastik malzemeden 

¿retilmiĸ olsa da kullanēm yerlerine gºre farklē ºzellikler istenebilmektedir. Aynē plastik 

malzemeden ¿retilmiĸ farklē ¿r¿nler, bir ortamda g¿neĸ ēĸēklarēna maruz kalērken baĸka bir 

ortamda basēnca ya da soĵuĵa maruz kalabilir. Bununla beraber aynē ¿r¿nlerden farklē renk 

talepleri de olabilir. Plastik hammaddelerin birok eĸidi vardēr ve her biri farklē ºzellikleri 

b¿nyesinde barēndērēr. Her ¿r¿n aynē plastik hammaddeden ¿retilemez. Bu gibi durumlar gºz 

ºn¿ne alēndēĵēnda plastik ¿r¿nlerin kullanēlacaĵē yerin ºzelliĵine gºre uygun hammadde 

seilerek ¿retime uygun ĸekilde hazērlanmalēdēr.  

 

Enjeksiyon makinesine baĵlanan plastik enjeksiyon kalēbēnda istenen ºzelliklerde 

¿retim yapmak iin makine ayarlarē yapēlarak enjeksiyon makinesi teknolojik kurallara 

uygun olarak devreye alēnmalēdēr. 

 

Enjeksiyon Makinelerinde ¦retimmod¿l¿, sizlere bu yºndeki becerileri kazandērmak 

¿zere hazērlanmēĸ bir ºĵretimmateryalidir. Bu mod¿lde sizler,enjeksiyon makinesine 

baĵlanmēĸ olan kalēpta ¿retim yapabilmek iin enjeksiyon makinesini devreye 

alabileceksiniz. Plastik enjeksiyon makinesinde kullanēlan hammaddelerden istenilen 

ºzelliklere uygun katkē maddeleri ile karēĸēm hazērlayabileceksiniz. Bununla beraber 

enjeksiyon makinesi ve plastik malzeme ile ilgili bilgileri edineceksiniz. 

 

Bu mod¿lde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda, plastik teknolojisi alanēnda 

daha nitelikli elemanlar olarak yetiĸeceksiniz. 

 

GĶRĶķ 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 
 

 

 

Gerekli ortam saĵlandēĵēnda plastik enjeksiyon makinesini kurallara uygun olarak 

devreye alabileceksiniz. 

 

 

 

ü Plastik enjeksiyon makinesi ile ¿retimi yapan firmalarē ziyaret ediniz. Plastik 

enjeksiyon makinesini devreye alērken yapēlmasē gereken iĸlem basamaklarēnē 

araĸtērēnēz. 

1. PLASTĶK ENJEKSĶYON MAKĶNELERĶNĶ 

DEVREYE ALMAK  
 

1.1. Enjeksiyon Makineleri 
 

Plastik malzemeleri biimlendirmede "ekstr¿zyon kalēplama, rotasyonel kalēplama,  

basēnta ēsē ile biimlendirme, ĸiĸirme ve enjeksiyon kalēplamaò gibi teknikler 

kullanēlmaktadēr. P¿sk¿rtmeli kalēplama ya da enjeksiyon kalēplama da denilen plastik 

enjeksiyon iĸlemi, plastik eĸya ¿retiminde kullanēlan ve uygulamasē diĵer plastik iĸleme 

yºntemlerine gºre her geen g¿n hēzla artan en ºnemli metotlardandēr. Hammaddenin tek bir 

iĸlemle istenilen ĸekilde kalēplanabilmesini saĵlamasē ve birok durumda ¿retilen ¿r¿n iin 

son iĸlem gerektirmemesi, bu metodu seri ¿retime uygun h©le getirmiĸtir. 

 

Resim 1.1ôde enjeksiyon makinesinde ¿retilen ¿r¿nlerden ºrnekler gºsterilmiĸtir. 

 

 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 

ARAķTIRMA 

AMA¢ 



 

 4 

 

Resim 1.1: Enjeksiyon makinesinde ¿retilen ¿r¿nler 

1.1.1 Enjeksiyon Makinelerinin Tanēmē 
 

Termoplastik malzemelerin enjeksiyon yºntemiyle kalēplanmasēnda kullanēlan 

makinelere, enjeksiyon makineleri denir. 

 

Resim 1.2 Enjeksiyon makinesi 

1.1.1.1. Enjeksiyon Yºnteminin Avantajlarē 

 

ü Hēzlē bir ĸekilde mal ¿retebilir (seri ¿retim). 

ü Y¿ksek hacimlerde mal ¿retebilir. 

ü Diĵer iĸlemlere gºre d¿ĸ¿k maliyettedir. 

ü Otomasyona uygundur. 

ü Hemen hemen son iĸlem gerektirmez. 

ü ¢ok deĵiĸik y¿zey, renk ve ĸekillerde mal ¿retebilir. 

ü Malzeme kaybē (artēk) ok azdēr. 

ü Aynē makinede ve aynē kalēpta farklē hammaddelerden ¿retim yapēlabilir. 

ü D¿ĸ¿k toleranslarda alēĸēlabilir. 

ü Kalēba, metal ve ametaller ilave paralar eklenerek ¿retim yapēlabilir. 

ü Kalēplanan ¿r¿nlerin mekanik ºzellikleri iyidir. 
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1.1.1.2 Enjeksiyon Yºnteminin Dezavantajlarē 

 

ü Sektºrdeki yoĵun rekabetten dolayē k©r oranē d¿ĸ¿kt¿r. 

ü Kalēp fiyatlarē pahalēdēr. 

ü Enjeksiyon makineleri ve yedek paralarē pahalēdēr. 

ü Ķĸlem kontrol¿ tam olarak saĵlanamamēĸtēr. 

ü ¦r¿n kontrol¿ makine tarafēndan direkt ve s¿rekli olarak yapēlamamaktadēr. 

ü Kalite s¿rekliliĵi tam olarak tanēmlanamamakta ve saĵlanamamaktadēr. 

 

1.1.2. Enjeksiyon Makinesi ¦niteleri 

 
Genel olarak bir enjeksiyon makinesi, beĸ fonksiyonel birimden meydana gelir. 

ü Enjeksiyon ¿nitesi 

ü Mengene ¿nitesi 

ü Kontrol ¿nitesi 

ü Tahrik (hareket) sistemi  

ü Kalēp ve kalēp elemanlarē  

 
1.1.2.1.Enjeksiyon ¦nitesi 

 

Enjeksiyon ¿nitesinin yani enjeksiyon grubunun ana amacē, plastik malzemeyi eritmek 

ve kalēba enjekte etmektir. S¿rekli olarak aynē aĵērlēkta ve aynē kalitede para ¿retimi iin 

kalēba enjekte edilen malzeme miktarē her seferinde aynē olmalēdēr. Bunun iin enjeksiyon 

grubu s¿rekli olarak aynē sēcaklēkta homojen malzeme baskēsē yapabilmelidir. 

 

Plastik teknolojisinin ilk zamanlarēnda, piston tipi enjeksiyon makineleri 

kullanēlēyordu. Bu makinelerde, plastik malzeme sadece kovandan aldēĵē ēsē ile eritiliyordu. 

G¿n¿m¿zde artēk yaygēn bir ĸekilde tercih edilen makinelerde ise enjeksiyon pistonu gºrevi 

de gºren vidalar kullanēlmaktadēr. Bu makinelerde vida dºner ve aynē anda huniden mal alēr. 

Vidanēn dºnme hareketiyle ileri doĵru itilen malzeme, aynē zamanda hem vidanēn 

oluĸturduĵu s¿rt¿nme ēsēsē ve kovan (Kovana kimi zaman ocak da denilmektedir.) erir. 

Eriyerek ileri hareket eden plastik malzeme, meme boĸluĵuna depolanēr. Vida, malzeme 

boĸluĵuna doluncaya kadar yani mal alma konumuna ulaĸēncaya kadar geri dºner. Geri 

hareket esnasēnda vidanēn arkasēnda oluĸan geri basēn, hidrolik pistonu belli deĵerde sabit 

tutar. Bu sayede vidanēn geri dºnme hēzē azaltēlarak daha homojen bir karēĸēm elde edilir. 

Plastikasyon iĸlemi bitip meme boĸluĵu yeterince malzemeyle dolduktan sonra vida, bir 

piston gibi y¿ksek basēnla ileri doĵru hareket ederek plastik malzemeyi meme boĸluĵundan 

kalēp iine enjekte eder. Resim 1.4ôte bir enjeksiyon ¿nitesi gºsterilmiĸtir. 

 

Bir enjeksiyon ¿nitesinin ana gºrevleri: 

ü Huniden kovana giren plastik malzemeyi ēsētēp eritmek 

ü Eriyik malzemeyi kalēba enjekte etmek 

ü Malzemenin kalēpta saĵlam bir ¿r¿n h©line gelmesi iin gerekli tutma 

basēnlarēnē saĵlamak 

ü Rahata ileri geri hareket edecek ĸekilde olmak 

ü Memeyle yolluk burcunu gerekli kuvvetle temas h©linde tutabilmektir. 
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Resim 1.3  Enjeksiyon ¿nitesi 

Bir enjeksiyon ¿nitesinin ºnemli elemanlarē ( malzeme akēĸ yºn¿ne gºre ): 

ü Huni 

ü Vida (Helezon ya da burgu da denilmektedir.) 

ü Geri dºn¿ĸs¿z valf (ek valf) 

ü Meme 

ü Isētēcē bantlar (rezistans) 

 

ķekil 1.1ôde enjeksiyon ¿nitesinin elemanlarē gºsterilmiĸtir. 
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ķekil1.1. Enjeksiyon ¿nitesinin elemanlarē 

ķekil1.2ô de bir enjeksiyon (enjekte) iĸleminin basamaklarē gºsterilmiĸtir. 

 

 

ķekil 1.2. Enjeksiyon (enjekte) iĸleminin basmaklarē 

ü Huni  

 

Enjeksiyon ¿nitesinin bir elemanē olan ve vidanēn beslenebilmesi iin ierisine sadece 

iĸlenmemiĸ hammadde doldurulan elemana huni denir.  
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ķekil 1.3 Enjeksiyon hunisi 

Huni gibi basit bir paranēn da bazē ºnemli ºzelliklere sahip olmasē gerekmektedir. 

Bunlar: 

ü Tamamēyla boĸaltēlabilmelidir. 

ü Kolay kullanēlabilmelidir. 

ü Kolay monte edilebilmelidir. 

ü Toz geirmemelidir. 

ü Kolay temizlenebilmelidir. 

 

Normal ĸartlarda makine alēĸērken huni doludur ve iĸlenecek hammadde direkt olarak 

huniden enjeksiyon grubunun besleme bºlgesine, oradan da vidanēn dºnme hareketi ve 

rezistanslar sayesinde eriyerek meme boĸluĵuna akar.  

 

Ķĸlenecek malzemenin tanecikli (gran¿l) yapēda olmasē problem ēkarmazken toz 

h©lindeki malzemeler veya k¿¿k aptaki vidalar hunide kēsa devre ( kºpr¿lemeïbridging ) 

denen, malzemenin topaklaĸēp kovan giriĸinde tēkanmasēna sebep olur. Buna engel olmak 

iin huniye karēĸtērēcēlar veya vida konveyºrleri takēlabilir. 

 
ü Vida 

 

Vida hammaddenin beslenmesi, eritilmesi, karēĸtērēlmasē ve kalēp ierisine iletilmesi 

gºrevini yapan makinenin en ºnemli paralarēndan birisidir. Vidaya bazen helezon ya da 

burgu denilmektedir 

 

Plastik malzemeyi eriten ve kalēba basan vida veya vida sistemleri enjeksiyon 

makinelerinin de en ºnemli paralarēndandēr. 

 

Resim 1.4ôte enjeksiyon vidasē ve namlu (kovan) gºsterilmiĸtir. 
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Resim 1.4: Enjeksiyon vidasē - namlu 

Bir vida sisteminde bulunmasē gereken ºzellikler: 

 

ü Ķyi plastikleĸtirme (eritme) performansē 

ü Verimli (kēsa zamanlē) malzeme transferi  

ü Etkili eritme ve karēĸtērma (sēcaklēĵēn ve katkē malzemelerinin homojenliĵini 

saĵlayabilme) 

ü Kendini iyi temizleyebilme kabiliyeti  

 

ķu anda yukarēdaki ihtiyalarē en iyi ĸekilde karĸēlayan ve en geniĸ kullanēm alanēna 

sahip olan sistem, bir silindir iinde hem dºnme hareketi hem de eksenel hareket yapma 

kabiliyetine sahip vida sistemidir. 

 

Plastik malzeme, huniden meme boĸluĵuna erimiĸ ve homojen bir ĸekilde gelir. Bu 

kovan ēsētēcēlarēndan (rezistans) saĵlanan ēsē enerjisi (eritme) ve vidanēn dºnme hareketinin 

neden olduĵu mekanik enerji (karēĸtērma) tarafēndan gerekleĸir. Bundan sonra enjeksiyon ve 

tutma basēnlarē safhasēnda geri dºn¿ĸs¿z bir valfle kapanan ve eriyik malzemesinin geriye 

doĵru akēĸēnē ºnleyen vida baĸē sayesinde, bir piston gibi hareket eder ve meme 

boĸluĵundaki malzemeyi olduka y¿ksek basēnlarda kalēba enjekte eder. 

 

 

ķelil1.4: Enjeksiyon vidasēnēn kovan iindeki hareketi 

Vidalē bir enjeksiyon grubunun en b¿y¿k avantajē, 

¶ Hammaddeyi eriyik h©le getirene kadar taĸēma, eritme ve homojenize 

etme, 

¶ Enjeksiyon ve tutma basēnlarēnēn uygulanmasē iĸlemlerini en ekonomik 

ĸekilde saĵlamadēr. 
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Vidalar genelde ¿ farklē bºlgeden meydana gelirler. 

 

¶ Besleme bºlgesi: Besleme bºlgesinde gran¿l, kērēk veya toz h©ldeki katē 

malzeme taĸēnēr ve sēkēĸtērma bºlgesine itilir. Bu bºlgede vida akēĸ 

derinliĵi, malzeme d¿ĸ¿k yoĵunlukta olsa bile yeterli miktarda akēĸ 

saĵlanabilmesi iin olduka geniĸ tutulmuĸtur. 

 

¶ Sēkēĸtērma bºlgesi: Sēkēĸtērma bºlgesinde, besleme bºlgesinden alēnan 

malzeme sēkēĸtērēlēr. Plastik hammadde ēsētēcēlar sayesinde eritilir, vidanēn 

dºnme hareketiyle homojen h©le getirilir. 

 

¶ ¥lme bºlgesi: Homojen h©le gelmiĸ olan malzemenin sēcaklēĵē 

enjeksiyon yapēlacak sēcaklēĵa y¿kseltilir (iĸleme sēcaklēĵē) ve malzeme 

kalēplanmaya hazēr h©le gelir. 

 

Yukarēda bahsedilen ¿ bºlgeli ¿niversal vida, plastik enjeksiyon iĸleminde en ok 

kullanēlan tiptir. Bu vida tipi, hem teknik hem de ekonomik aēdan hemen hemen t¿m 

termoplastiklerin iĸlenebilmesi iin uygundur. Bu vidalar genellikle uzunluklarēnēn ( L 

)aplarēna ( D ) oranēyla tanēmlanēr. G¿n¿m¿zde bu L / D oranē normal olarak 18 ï 24 

arasēndadēr. 

 

ķekil 1.5: Enjeksiyon vidasēnēn bºlgeleri 
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Bazē polimerler iin vidanēn ¿ bºlgeden oluĸma ĸartē olmayēp bºlgelerin ikisi veya 

¿¿ birleĸtirilebilir. Burada ºnemli olan vida tasarēmēnēn en ok iĸlenecek malzemenin 

cinsine baĵlē olduĵunu bilmektir. 

 

Buna gºre vida tipleri: 

ü Genel termoplastik vidalarē ( % 70ô in ¿zerinde), 

ü Elastomer vidalarē, 

ü ¥n plastikasyon vidalarē, 

ü ¥zel tip vidalar 

 

Bu vida tipleri arasēndaki farklar, besleme ve ºlme bºlgelerindeki akēĸ derinliĵinden, 

sēkēĸtērma oranēndan, vida strokundan, vidanēn kendi uzunluĵundan ve bºlge 

uzunluklarēndan ileri gelmektedir. 

 

Sēkēĸtērma oranē, vidanēn besleme bºlgesi hacminin, ºlme bºlgesi hacmine olan 

oranēna denir. Sēklēkla 1/2 - 1/4 oranlarē kullanēlēr. 

 

ü Geri Dºn¿ĸs¿z Valf (¢ek Valf) 

 

Enjeksiyon vidalarēna bazen vidalarēn enjeksiyon ve tutma basēnlarē safhalarēnda 

piston gibi hareket etmesini saĵlayan ve bu sērada malzemenin geri akēĸēna engel olan 

paralar takēlēr. Bunlar, vidanēn u bºlgesine takēlan ñgeri dºn¿ĸs¿z valf veya ek valfò 

denen paralardēr. Bu para grubunun hepsine birden ñy¿z¿k ve torpilò veya ñy¿ks¿k torpilò  

takēmē da denilmektedir. 

 

Bir geri dºn¿ĸs¿z valf de aranan ºzellikler ĸunlardēr: 

¶ Y¿ksek verim  

¶ Kēsa kapanma s¿resi 

¶ Y¿ksek mekanik mukavemet 

¶ Kendini iyi temizleme yeteneĵi 

 

Geri dºn¿ĸs¿z valflerin verimliliĵi, enjekte edilen malzeme hacminin plastikleĸtirilen 

malzeme hacmine oranēdēr. Verimlilik oranē %95 - %97 arasēnda deĵiĸir ki bu da valf 

kapanērken vida kanallarēndan geri akan malzemenin %3 - %5 arasēnda olduĵunu gºsterir. 

 

Bu valflerde bulunmasē gereken ºnemli ºzelliklerden birisi de kēsa kapanma s¿residir. 

Geri dºn¿ĸs¿z bir valfin kapanma zamanē, vidanēn enjeksiyon yapmak ¿zere eksenel 

harekete baĸladēĵē andan itibaren valfin geriye doĵru hi malzeme akēĸēna izin vermeyeceĵi 

duruma geldiĵi ana kadar geen zamandēr. 

 

¢ek valfler y¿ksek oranlarda y¿klenmeye maruz kaldēklarē iin abuk aĸēnmaya uĵrar. 

Geri dºn¿ĸs¿z valfler sisteminin esas ºnemli parasē, plastikasyon esnasēnda ileri pozisyonda 

kalarak eriyik malzemenin, meme boĸluĵuna dolmasēnē saĵlayan kayan halka yani y¿z¿kt¿r. 

Mal alma iĸlemi sērasēnda ileri pozisyonda olan y¿z¿k, enjeksiyon safhasēnda ise geri 

konumda kalarak arkasēndaki oturma halkasēna sēkēca dayanēr ve y¿ksek basēn altēndaki 

malzemenin geriye akēĸēna engel olur. 



 

 12 

 

Resim 1.5: ¢ek valf (y¿z¿k torpil takēmē) 

ü Meme 

 

Kovanēn u kēsmēna monte edilen, kovanēn ucunun enjeksiyon yapabilmesi iin 

kalēbēn yolluk burcuna (enjeksiyon memesi ile yolluĵu aynē eksene getiren kalēp elemanē) 

tam olarak denk gelmesini saĵlayan ve yapēsēna gºre plastikasyon ve soĵuma esnasēnda 

kovanēn aĵzēnē kapayarak dēĸarē mal akēĸēnē ºnleyen paraya meme denir. ķekil 1.6ôda bir 

meme kesiti verilmiĸtir. 

 

Memeler aēk ve kapalē (Kapatēlabilir.) olarak yapēlēr. 

 

Akēĸ kesme memeleri de denen kapalē memeler kendi kendine kontroll¿ ( oto- 

kontroll¿ ) veya dēĸarēdan kontroll¿ olabilir. 

 

Aēk memeler genelde akēĸ yºn¿nde konikleĸen basit bir kanala sahiptir. Pratikte en 

kullanēĸlē olan meme, en az basēn d¿ĸmesine neden olan aēk meme tipidir. 

 

 

ķekil 1.6: Enjeksiyon memesinin kesit alēnmēĸ ĸekli 
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Enjekte edilen malzemenin cinsine gºre enjeksiyon memeleri ¿e ayrēlēr: 

 

¶ Sert PVC memesi: M¿mk¿n olduĵu kadar kēsa olmalēdēr. Vidanēn 

ucundaki torpil neredeyse evresinde hi boĸluk bērakmadan meme 

deliĵine kadar uzanmalēdēr. Roketin ucu ince ve uzun olursa aĸērē ēsēnēr ve 

PVCôyi yakar. 

 

¶ Normal termoplastikler iin aēk ēsē kontrol¿ meme: Genellikle meme 

aēk ve uzundur. Uzun ucun ¿st¿nde ēsēsē kontrol edilebilen ēsētēcē bant 

vardēr. Bu ēsētēcē malzemenin akmasēnē ve donmamasēnē saĵlar. Roket ucu 

memenin iini doldurur. Enjeksiyondan sonra ºl¿ mal kalmasēnē ºnler. 

Bazē hammaddeler burada yēĵēlērlarsa lekeler ve renk bozukluklarē yapar. 

 

¶ Supaplē meme: Meme kalēba dayandēĵēnda supap geri gider ve yolu aar. 

Mal kalēba dolar. Daha sonra kalēp boĸluĵu mal ile dolduktan sonra malēn 

akma yºn¿ndeki basēncē, supabēn basēncēnē yenerek supabē kapatēr ve 

eriyen mal memeden dēĸarēya akamaz. Termoplastik malzeme cinsi, kalēp 

yapēsē, baskē ĸartlarē durumuna gºre bu tip memenin kullanēlmasēnē 

zorunlu kēlar. 

 

ü Isētēcē bantlar (Rezistans) 

 

Rezistanslē ēsētēcē bantlarēnēn en ºnemli avantajē d¿ĸ¿k fiyat olup ok kolay monte 

edilebilir olmasēdēr.Kapasitelerinin alēĸma ĸartlarēna gºre kolaylēkla ayarlanabilir olmasē ise 

diĵer avantajlarēdēr. Bu sistemin en ºnemli dezavantajē yavaĸ alēĸmasēdēr. Bu sistem ēsēyē 

muhafaza edebilmesine raĵmen y¿ksek sēcaklēklara ulaĸmak iin uzun s¿reye ihtiya duyar. 
 

1.1.2.2.Mengene ¦nitesi 

 

Enjeksiyon olayēnda s¿rekli bir iĸlem olmamasē, kalēbēn ¿r¿n¿n ēkmasē iin aēlmasē 

ve sonraki baskē iin tekrar kapanmasē gerekmektedir. Mengene ¿nitesi bu iĸi yapar. 

Plastiĵin ok y¿ksek basēnlarda kalēba enjekte edilmesi sebebiyle mengene ¿nitesi kalēbē 

enjeksiyon ve tutma basēnlarē safhasēnda sēkēca kapalē tutmalē, kalēbēn aēlēp apak 

yapmasēnē ºnlemelidir. 
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ķekil 1.7 Mengene ¿nitesi 

Bir enjeksiyon makinesinde mengene ¿nitesinin baĸlēca gºrevleri ĸunlardēr: 

ü Kalēbē kapamak 

ü Enjekte edilen malzemenin ¿r¿n h©line dºn¿ĸmesi iin kalēbē kilitleyerek kapalē 

tutmak 

ü ¦r¿n¿n ēkarēlmasē iin kalēbē amak 

 

Bir enjeksiyon makinesinin mengene sistemi yatay prese benzer. Bu sistem genel 

olarak; 

ü Bir sabit plaka, 

ü Bir hareketli plaka, 

ü Bir L ï plaka (destek plakasē), 

ü Hareketli plakanēn hareketini saĵlayan bir tahrik sisteminden meydana gelir. Bu 

tahrik sistemi de genellikle hidrolik (yaĵ ile alēĸan) bir sistemdir. 

 

Kalēplar en az iki ana paradan meydana gelir. Ķki paralē kalēbēn bir parasē eksenel 

hareket eden hareketli plakaya, diĵer parasē ise sabit plakaya monte edilir. L ï plaka 

normalde hareketli olmayēp sadece farklē b¿y¿kl¿klerdeki yani farklē kalēnlēklardaki kalēp 

ayarlarē iin eksenel olarak genelde red¿ktºrl¿ bir motorla, bazen de hidrolik motorla hareket 

ettirilir. Enjeksiyon sērasēnda kalēp ii basēncēnēn dēĸ basēntan ok daha b¿y¿k deĵerlere 

ēkmasē, kalēbēn aēlmasēna ve malzemenin taĸmasēna yani apak yapmasēna neden olabilir. 

¦r¿ne son iĸlem gerektiren apak oluĸumu, zaman ve enerji kaybēna neden olduĵu iin hi 

de istenilen bir durum deĵildir. Bu sebeple bir enjeksiyon makinesinin mengene sistemi, 

kalēbē gerekli kuvvetle kapalē tutabilmelidir. Ķĸte burada ñkalēp kapama kuvvetiò (kalēp 

kilitleme kuvveti) denen ve makinenin g¿c¿n¿ dolayēsēyla b¿y¿kl¿ĵ¿n¿ belirten bir 

karakteristik ortaya ēkar.  
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1.1.2.3. Kontrol ¦nitesi 

 

Enjeksiyon makinesini bir b¿t¿n olarak t¿m fonksiyonlarēnē takip ve belli bir sēraya 

gºre koordine edebilecek, alēĸma parametrelerini gºzlemleyip sabit tutabilecek ve 

enjeksiyon evriminin her safhasēnē kontrol edebilecek olan bir sisteme, yani kontrol 

sistemine ihtiya duyar. ¢¿nk¿ bir enjeksiyon makinesindeki t¿m fonksiyonlar her makinede 

olmasē gerektiĵi gibi belli bir sēraya gºre gerekleĸtirilmeli, her fonksiyonun baĸlama ve bitiĸ 

zamanlarē ve konumlarē kontrol altēnda tutulmalē ve takip edilmelidir. 

 

 

Resim 1.6: Enjeksiyon kontrol ¿nitesi 

Makine sanayisinde makine kontrol¿ ve kumandasē iin baĸlangēta rºle mantēklē 

tamamen pasif elemanlardan oluĸan devreler kullanēlmaktaydē. ķimdi ise enjeksiyon 

makineleri diĵer modern ve geliĸmiĸ makineler gibi bir dijital elektronik harikasē olan ve 

PLC ( programlanabilir mantēksal kontrol) denen mikroiĸlemci yapēlē, iĸlem kontrollerinin 

hepsi bir veya daha fazla merkezi iĸlem birimi (CPU=beyin) tarafēndan denetlenen, sanayi 

ortamēnda alēĸabilecek bir yapēda, ¿zerine elektriksel baĵlantēlarēn yapēlabileceĵi noktalarēn 

bulunduĵu bilgisayarlar ile kontrol edilmektedir.  

 

PLCôler sanayi iin geliĸtirilen ve kullanēcē tarafēndan istenen amaca gºre 

programlanabilen bilgisayarlardēr. Bu cihazlar ok k¿¿k boyutlu makineleri kontrol 

edebileceĵi gibi, ok b¿y¿k bir sistemi ve bu sistemin oluĸturduĵu birimleri ( ¿retim 

sistemleri, fabrikalar gibi ) kontrol edebilecek yapēdadēr. 

 

Bir PLC sistemi enjeksiyon makinesinde vidanēn konumu, vidanēn ve bunun gibi 

birok parametrenin sinyallerini gerekli yerlerden alēr ve bunlarē istenen ĸekilde kolaylēkla 

deĵerlendirir. PLC deĵerlendirdiĵi giriĸ sinyallerine karĸēlēk gerekli ēkēĸ sinyallerini gerekli 

yerlere, sēcaklēĵē deĵiĸtirmek, valf aēp kapamak suretiyle basēn ve hēz deĵerlerini 

deĵiĸtirmek gibi fonksiyonlarē yerine getirmek ¿zere gºnderir. Bu sērada t¿m evrimin 
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ekrandan gºzlemlenmesi ve gerektiĵinde makinenin tam otomatik olarak alēĸmasē da 

gerekmektedir. Bilgisayar kontroll¿ makinelerde kullanēlan kalēbēn t¿m alēĸma deĵerleri, 

sonradan tekrar kullanēlmak ¿zere kontrol sisteminin kendi hafēzasēna kaydedilip 

saklanabilir. 

 

Artēk yeni kullanēlan kontrol sistemleri, ¿r¿n kalitesini y¿kseltmek ¿zere gerektiĵinde 

ºzel proses stratejileri geliĸtirerek ¿reticiye yardēmcē olabilecek yapēdadēr. Bu yapē, ºzellikle 

aĵērlēk veya boyut gibi termoplastiklerin ¿r¿n ºzelliklerini yani kalitelerini etkileyen tutma 

basēnlarē safhasē iin b¿y¿k ºnem arz etmektedir. Yeni kontrol sistemleri aynē zamanda 

enjeksiyon evrimini, kalēbēn aēlmasēnē ºnleyecek ĸekilde kontrol edebilmektedir. 

 

1.2. Makineyi Devreye Alarak ¢alēĸtērma 
 

Plastik enjeksiyon makinelerini devreye almadan ºnce plastik enjeksiyon atºlyesinde 

ve plastik enjeksiyon makinelerinde emniyetli alēĸma kurallarēnē bilmemiz gerekir.  

 

1.2.1. Plastik Enjeksiyon Makinesinde ve Atºlyesinde Emniyetli ¢alēĸma 

Kurallarē 

 
ü Gazlē ve nemli hammaddeleri kurutmadan huniye koymayēnēz. 

ü Enjeksiyon makinesinin kapaklarē aēkken elinizi ve baĸēnēzē mengene ve makas 

kollarē arasēna sokmayēnēz. 

ü Enjeksiyon makinesinin sēcak alēĸan bºlgelerine herhangi bir ĸekilde 

dokunmayēnēz. 

ü Enjeksiyon makinesi alēĸērken kalēp ve makinenin hareketli bºlgelerinde 

herhangi bir iĸlem yapmayēnēz. 

ü Makinede alēĸērken t¿m dikkatinizi makineye veriniz. Baĸkasēnēn makineyi 

kurcalamasēna izin vermeyiniz. 

ü Makine baĸēnda alēĸērken makineyi alēĸēr durumda bērakēp izinsiz bir yere 

ayrēlmayēnēz. 

ü ¢alēĸtērmayē bilmediĵiniz makineyi alēĸtērmayēnēz. 

ü Makine alarm verdiĵinde zamanēnda m¿dahale ediniz. 

ü Beklenmedik durumlarda ve iĸ kazalarēnda en yakēn makinenin nasēl 

durdurulacaĵēnē ºĵreniniz. 

ü Elektrik panolarēna el sokmayēnēz, arēza anēnda ºĵretmeninize haber veriniz. 

ü Makinede ¿retilen ¿r¿nlerin kalite kontrol¿n¿ belli aralēklarda yapēnēz. 

ü Ķĸ ºnl¿ĵ¿n¿z¿ mutlaka giyiniz. 

ü Ķĸ ºnl¿ĵ¿n¿n, d¿ĵmelerinin ilikli olmasēna, yērtēk ve sºk¿k yerlerinin 

olmamasēna dikkat ediniz. 

ü Atºlyede, g¿r¿lt¿l¿ alēĸēlan ortamlarda kulaklēk takēnēz. 

ü Atºlye iinde, tozlu alēĸēlan ortamlarda maske kullanēnēz. 

ü Kullandēĵēnēz hammaddelerin yerlere dºk¿lmemesine dikkat ediniz. 

ü Aĵērlēĵē fazla olan malzeme ve ekipmanēn taĸēnmasēnda taĸēma gerelerini 

kullanēnēz. 
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ü Kaldērma, taĸēma aralarē ile malzeme ve ekipman taĸēnmasēnda, emniyet 

tedbirlerini tam olarak aldēĵēnēzdan, baĵlantēlarē g¿venli yaptēĵēnēzdan emin 

olunuz. 

ü Yapacaĵēnēz iĸ iin uygun ara gere kullanēnēz. 

ü ¢alēĸma alanēnēzē temiz tutunuz ve her alēĸmadan sonra alēĸma alanēnēzēn 

temizliĵini yapmayē, tertip ve d¿zenini saĵlamayē unutmayēnēz. 

ü Kullandēĵēnēz hammaddenin ierisine yabancē malzemenin karēĸmamasēna 

ºzellikle dikkat ediniz. 

 

1.2.2. Enjeksiyon Makinelerinin Devreye Alēnmasē 
 

ü Makinenin ĸalterini aēnēz. 

ü Isētēcēlarē aēnēz. 

ü Enjeksiyon ¿nitesinin ēsētēcēlarēnē amak 

ü Kalēbēn ēsētēcēlarēnē amak (sēcak yolluklu kalēplarda) 

ü Su vanasēnē aēnēz. 

ü Hidrolik motoru alēĸtērēnēz. 

ü Makineyi manuel (el) konuma alēnēz. 

ü Kalēp yarēmlarēnē kontrol ediniz. 

ü Vidaya mal aldērēnēz. 

ü Makineyi tam otomatik konuma alēnēz. 

ü Enjeksiyon evrimini baĸlatēnēz. 

ü ¦r¿n kontrol¿n¿ yapēnēz. 

ü ¦retim formunu d¿zenleyiniz. 

 

1.2.3. Enjeksiyon Makinelerinin Kapatēlmasē 
 

ü Enjeksiyon iĸleminin bitip soĵuma iĸlemine geildiĵi an makineyi manuel 

konuma alēnēz. 

ü Enjeksiyon grubunu geriye alēnēz. 

ü Soĵuma zamanēnēn bitmesini bekleyiniz. 

ü Soĵuma zamanē bitince mengeneyi aēnēz. 

ü Ķtici sayesinde, parayē kalēp boĸluĵundan ēkartēnēz. 

ü Bu iĸlem basamaĵēna kadar olan kēsmē isterseniz 

ü Soĵuma iĸlemi bitip, kalēp aēlēp itici sayesinde kalēp boĸluĵundaki ¿r¿n dēĸarē 

atēldēktan sonra makineyi manuel konuma alēnēz. 

ü Enjeksiyon grubunu geriye alēnēz. 

ü Silindir iinde eriyik hammadde var ise enjeksiyon yaptērarak boĸaltēnēz. 

ü Vida iinde eriyik ham madde kalmasē istenmiyor.Sebebi ise vida iinde kalan 

eriyik hammadde sertleĸip b¿y¿k bir plastik hammadde k¿tlesi h©line 

gelmesidir. Gran¿l h©lindeki plastik maddenin erimesi daha kolaydēr. 

ü Ķki kalēp yarēmē arasēnda 5 ï 10 mm mesafe kalēncaya kadar mengene ¿nitesini 

kapatēnēz. 

ü Hidrolik motoru kapatēnēz. 

ü Isētēcēlarē kapatēnēz. 

ü Kalēp sēcak yolluklu ise kalēp ēsētēcēsēnē da kapatēnēz. 
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ü Su vanasēnē kapatēnēz. 

ü Makinenin ĸalterini kapatēnēz. 

ü Makine ile ilgili ya da ¿retilen para ile ilgili g¿n¿ kapsayan bir ¿retim formu 

d¿zenleyiniz. 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
ü Plastik enjeksiyon makinesine bir kalēp baĵlanarak parametre ayarlarē 

yapēlmēĸtēr. Enjeksiyon evrimini baĸlatmak iin makineyi devreye alēnēz. 

 

 

 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Makinenin ĸalterini aēnēz. 

 

 

 

ü ¢alēĸma ortamēnēzē hazērlayēnēz. 

ü Ķĸ ºnl¿ĵ¿n¿z¿ giyiniz. 

ü Ķĸ ile ilgili g¿venlik tedbirlerini alēnēz.  

ü Ķlk ºnce atºlyenin ana ĸalterini daha sonra 
makinenin ĸalterini aēnēz. 

UYGULAMA  FAALĶYETĶ 
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ü Isētēcēlarē aēnēz. 

 

ü Kontrol ¿nitesinden ēsētēcēlarē aēnēz. 

ü Parametre ayarlarēndan hammaddenin 

iĸleme sēcaklēĵēna ulaĸmasēnē bekleyiniz. 

ü Yeterli sēcaklēĵa ulaĸmadan evrime 

geerseniz plastik hammadde erimeyeceĵi 

iin enjeksiyon iĸlemi gerekleĸemez. 

Sonuta vida ve makine zarar gºrebilir. 

ü Su vanasēnē aēnēz. 

 

ü Su vanasē kalēpta oluĸturulan ¿r¿n¿n 

katēlaĸtērēlmasē iin aēlmalēdēr. 

ü Su vanasēnē evrim baĸlamadan aēnēz ya 
da 1 ï 2 evrim tamamlanēp kalēp yeteri 

kadar ēsēndēktan sonrada aēnēz. 

ü Su vanasēnē amadan ¿rettiĵiniz paralarē 
mutlaka hurdaya ayērēnēz. 

ü Hidrolik motoru alēĸtērēnēz. 

 

ü Hidrolik motoru alēĸtērdēktan sonra yaĵēn 
sēcaklēĵēnēn 30 ï 60 

0
C arasēnda olmasē 

iin makineyi bir s¿re alēĸēr durumda 

bērakēnēz ve ¿retime daha sonra baĸlayēnēz. 

ü Makineyi manuel (el) konuma alēnēz. 

ü Kontrol ¿nitesinden, makineyi manuel 

konuma alarak evrime gemeden ºnce 

son kontrolleri mutlaka yapēnēz. 

ü Kalēp yarēmlarēnē kontrol ediniz. 

ü Ķki kalēp yarēmē arasēnda herhangi bir 

para kalmēĸ olabilir. Kalēbē ve makineyi 

korumak ¿zere evrime gemeden ºnce 

kalēp yarēmlarēnē kontrol ediniz. 
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ü Vidaya mal aldērēnēz. 

ü Vidaya mal aldērdēktan sonra 

hammaddenin erimesi iin kēsa bir s¿re 

bekleyiniz. 

ü Beklemeden doĵrudan evrime geildiĵi 
zaman erimemiĸ plastik malzeme vidaya 

ve makineye zarar verebilir. 

ü Makineyi tam otomatik konuma alēnēz. 

ü Enjeksiyon evrimine gemek iin 

makineyi tam otomatik konuma getiriniz. 

ü Bazē durumlarda (¿r¿n¿ elle almak, kalēba 
her evrimde ¿r¿n¿ oluĸturmak iin konan 

ilave paralar vb.) makineler yarē otomatik 

konumda alēĸtērēlacaĵē iin bºyle bir 

durum var ise makineyi alēĸma durumuna 

gºre gerekli konuma ayarlayēnēz. 

ü Enjeksiyon evrimini baĸlatēnēz. 

ü Enjeksiyon evrimini baĸlatma d¿ĵmesine 
basmadan ºnce mutlaka son kontrolleri 

yapēnēz. 

ü ¦r¿n kontrol¿n¿ yapēnēz. 

ü ¢evrim sonrasēnda ¿retilen ¿r¿nlerin 

kontrol¿n¿ yapmanēn hatalē ¿retimi 

engelleyeceĵini unutmayēnēz. 

ü Hatalē ¿r¿nlerin yeniden ¿retimi iin 

kērēlēp ¿retimin tekrarlanmasēnēn ekstra 

maliyet getireceĵini unutmayēnēz. 

ü Kontrol¿ yapēlmamēĸ ve hatalē ¿retilen 
paralarēn t¿keticiden geri dºnmesinin 

firmanēn itibarēnē azaltacaĵēnē 

unutmayēnēz. 

ü ¦retim formunu d¿zenleyiniz. 

ü ¦r¿n¿n standartlara uygun olup 

olmadēĵēnē, ¿retim sērasēnda meydana 

gelen problemleri, ¿r¿n baskē adedi vb. 

iĸlemleri bir form d¿zenleyerek sizden 

sonra alēĸacak olanē bilgilendirmek ve 

istatistik tutmak ¿zere hazērlayēnēz. 

ü Makineyi manuel konuma alēnēz. 
ü Enjeksiyon evrimi tamamlandēktan sonra 

makineyi manuel konuma alēnēz. 

ü Enjeksiyon grubunu geriye alēnēz. 

ü Silindir iindeki malēn akēp kalēbēn yolluk 

giriĸini tēkayacaĵē iin enjeksiyon grubunu 

kalēp ile temas durumunda bērakmayēnēz. 

ü Soĵuma zamanēnēn bitmesini bekleyiniz. 

ü Soĵuma zamanē bitmeden, ¿r¿n¿ kalēptan 
dēĸarē ēkartērsanēz deformasyona 

uĵrayacaĵēnē unutmayēnēz. 

ü Soĵuma zamanē bitince mengeneyi 

aēnēz. 

ü Soĵuma zamanē bitmeden mengeneyi 

amayēnēz. 

ü Manuelde mengeneyi, mengene ama 

mesafesinin sonuna kadar aēnēz. 



 

 22 

ü Mengene ama iĸlem basamaĵē 

tamamlanmadan, iticilerin 

alēĸmayacaĵēnē unutmayēnēz. 

ü Kalēp boĸluĵundan ¿r¿n ēkartēlmadan 

makinenin kapatēlmasē durumunda, 

¿r¿n¿n kalēp boĸluĵundan ēkarēlmasēnēn 

daha zor olduĵunu unutmayēnēz.  

ü Ķtici sayesinde, parayē kalēp 

boĸluĵundan ēkartēnēz. 

ü Ķtici ile ¿r¿n¿ kalēp boĸluĵundan 

ēkardēktan sonra itici sistemini geri 

konuma almayē unutmayēnēz. 

ü Ķticilerin ileride kalmasē durumunda, 

kalēbē kapatērken iticilere zarar 

verebilirsiniz. 

ü ķekil 1.2 enjeksiyon makinelerinin 

kapatēlmasē konusunda aēklandēĵē gibi 

isterseniz makinenin tam otomatik 

konumunda, ¿r¿n¿n kalēptan atēldēktan 

sonra makineyi manuel konuma alarak 

iĸlem basamaklarēna devam edebilirsiniz. 

ü Silindir iinde eriyik hammadde var ise 
enjeksiyon yaptērarak boĸaltēnēz. 

ü Silindir iinde bulunan eriyik ham 

maddeyi, enjeksiyon yaptērarak  vida 

iinde eriyik hammaddenin kalmamasēnē 

saĵlayēnēz. 

ü Vida iinde kalan eriyik hammaddenin 
katēlaĸēp b¿y¿k bir plastik hammadde 

k¿tlesi h©line geldiĵini, gran¿l h©lindeki 

plastik maddenin erimesinin daha kolay 

olduĵunu unutmayēnēz. 

ü Ķki kalēp yarēmē arasēnda  5-10 mm 

mesafe kalēncaya kadar mengene 

¿nitesini kapatēnēz. 

ü Kalēp yarēmlarēnē kapatērken 

kilitlemeyiniz, arada mesafe bērakēnēz. 

ü Kalēbēn kilitli konumda bērakēlmasē 

durumunda daha sonra kalēbē devreye 

alērken sorunlarla karĸēlaĸabilirsiniz. 

ü Kalēbēn kilitli konumda bērakēlmasēnēn 

kalēba ekstra y¿k getireceĵini 

unutmayēnēz. 

ü Hidrolik motoru kapatēnēz. 

 

ü Enjeksiyon makinesinin hidrolik 

motorunu kapatmadan, makinenin 

ĸalterinin kapatēlmasē durumunda bazē 

sigortalarē yanabilir. 
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ü Isētēcēlarē kapatēnēz. 

ü Makinenin ana ĸalteri kapatēldēĵēnda 

ēsētēcēlarda kapanacaktēr. G¿venlik ve 

emniyet tedbirleri amacēyla ēsētēcēlarē 

kapatmayē unutmayēnēz. 

ü Su vanasēnē kapatēnēz. 

 

ü Enjeksiyon makinesinin ana ĸalteri 

kapanmēĸ olsa bile kalēp iinde su 

dolaĸmaya devam eder. Suyun sēcaklēĵē ile 

kalēbēn sēcaklēĵē farklē olduĵundan su 

hortumlarēnda sēcaklēk farkēndan dolayē 

nemlenme meydana gelir. Bu nemde 

kalēbēn paslanmasēna sebep olduĵundan su 

vanasēnē mutlaka kapatēnēz. 

ü Makinenin ĸalterini kapatēnēz. 
ü Makineye gelen enerjiyi g¿venlik ve 

emniyet tedbirleri amacēyla kapatēnēz. 

ü Makine ile ilgili ya da ¿retilen para ile 
ilgili g¿n¿ kapsayan bir ¿retim formu 

d¿zenleyiniz. 

ü Makine ile ilgili ya da ¿retilen para ile 
ilgili g¿n¿ kapsayan problemler varsa bir 

¿retim formu d¿zenleyerek sizden sonra 

alēĸacak olan kiĸiyi bilgilendiriniz. 

ü ¦retim formu d¿zenlemek, problemlere 
zamanēnda m¿dahale edebilme imk©nē 

saĵlayacaĵēndan,  kaliteyi arttēracaĵēnē 

unutmayēnēz. 
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KONTROL LĶSTESĶ 
 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler 

iinEvet,kazanamadēklarēnēz iinHayēr kutucuklarēna  ( X ) iĸareti koyarak ºĵrendiklerinizi 

kontrol ediniz. 

 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 

1. ¢alēĸma ortamēnē hazērladēnēz mē?   

2. Enjeksiyon ¿nitesinin ēsētēcēlarēnē aēp gerekli sēcaklēĵa 

ulaĸēlmasēnē beklediniz mi? 
  

3. Su vanasēnē aēp hidrolik motoru alēĸtērdēnēz mē?   

4. Makineyi manuel konuma alēp, mengene ¿nitesini aēp kalēp 

yarēmlarēnē kontrol ettiniz mi? 
  

5. Vidaya mal aldērarak plastik malzemenin erimesi iin bir s¿re 

beklediniz mi? 
  

6. Makineyi tam otomatik konuma alarak enjeksiyon evrimini 

baĸlattēnēz mē? 
  

7. ¢evrim sonucunda ¿r¿n kontrol¿n¿ yaptēnēz mē?   

8. ¦retim formu d¿zenlediniz mi?   

9. Enjeksiyon evrimi bittikten sonra makineyi manuel konuma 

aldēnēz mē? 
  

10. Enjeksiyon grubunu geri alarak soĵuma zamanēnēn bitmesini 

beklediniz mi? 
  

11. Mengeneyi verilen mesafe kadar aarak itici sistemi ile ¿r¿n¿ 

kalēptan dēĸarē ēkardēnēz mē? 
  

12. Mengene ¿nitesini kalēp yarēmē arasēnda 5 ï 10 mm mesafe 

kalēncaya kadar kapattēnēz mē? 
  

13. Hidrolik motoru kapattēnēz mē?   

14. Isētēcēlarē, su vanasēnē ve makinenin ĸalterini kapattēnēz mē?   

15. ¦retim formu d¿zenlediniz mi?   

16. Teknolojik kurallara uygun bir alēĸma gerekleĸtirdiniz mi?   

17. S¿reyi iyi kullandēnēz mē? (2saat)   

 

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

Kendinizi yeterli gºrm¿yorsanēz ºĵrenme faaliyetini tekrar ediniz. B¿t¿n cevaplarēnēz 

ñEvetò ise ñ¥lme ve Deĵerlendirmeôôye geiniz. 
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¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
Aĸaĵēdaki sorularē dikkatlice okuyunuz ve doĵru seeneĵi iĸaretleyiniz. 

 

1. Termoplastik malzemelerin enjekte etme yºntemiyle kalēplanmasēnda kullanēlan 

makinelere ne ad verilir? 

A) Rotasyon 

B) Ekstr¿zyon 

C) Enjeksiyon 

D) Film 

 

2. Aĸaĵēdakilerden hangisi enjeksiyon yºnteminin avantajlarēndan birisidir? 

A) Kalēp fiyatlarē pahalēdēr. 

B) Sektºrdeki yoĵun rekabetten dolayē kar oranē d¿ĸ¿kt¿r. 

C) Ķĸlem kontrol¿ tam olarak saĵlanamamēĸtēr. 

D) Hēzlē bir ĸekilde mal ¿retebilir. 

 

3. Aĸaĵēdakilerden hangisi enjeksiyon yºnteminin dezavantajlarēndan birisidir? 

A) ¦r¿n kontrol¿ makine tarafēndan direkt ve s¿rekli olarak yapēlamamaktadēr. 

B) Y¿ksek hacimlerde mal ¿retebilir. 

C) Otomasyona uygundur. 

D) Hemen hemen hi son iĸlem gerektirmez. 

 

4. Aĸaĵēdakilerden hangisi enjeksiyon makinesinin ¿nitelerinden birisi deĵildir? 

A) Kontrol ¿nitesi 

B) Mengene ¿nitesi 

C) Enjeksiyon ¿nitesi 

D) Proses ¿nitesi 

 

5. Aĸaĵēdakilerden hangisi enjeksiyon ¿nitesinin elemanlarēndan birisi deĵildir? 

A) Kalēp 

B) Huni 

C) Vida 

D) Meme 

 

6. Kovanēn u kēsmēna monte edilen, kovanēn ucunun enjeksiyon yapabilmesi iin 

kalēbēn yolluk burcuna tam olarak denk gelmesini saĵlayan ve yapēsēna gºre 

plastikasyon ve soĵuma esnasēnda kovanēn aĵzēnē kapayarak dēĸarē mal akēĸēnē ºnleyen 

paraya ne ad verilir? 

A) Huni 

B) Vida 

C) Meme 

D) Rezistans 

 

 

 

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
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7. Enjeksiyon makinesinin t¿m fonksiyonlarēnē takip ve belli bir sēraya gºre koordine 

eden, alēĸma parametrelerini gºzlemleyip sabit tutan ve enjeksiyon evriminin her 

safhasēnē kontrol eden sisteme ne ad verilir? 

A) Enjeksiyon sistemi 

B) Kontrol sistemi 

C) Kalēp sistemi 

D) Mengene sistemi 

 

8. Aĸaĵēdakilerden hangisi vidada bulunan bºlgelerden birisi deĵildir? 

A) Sēkēĸtērma bºlgesi 

B) Besleme bºlgesi 

C) ¥lme bºlgesi 

D) Karēĸtērma bºlgesi 

 

9. Aĸaĵēdakilerden hangisi mengene ¿nitesinin gºrevlerinden birisi deĵildir? 

A) Kalēbē kapamak 

B) ¦r¿n¿ oluĸturmak 

C) Enjekte edilen malzemenin ¿r¿n h©line dºn¿ĸmesi iin kalēbē kilitleyerek kapalē 

tutmak 

D) ¦r¿n¿n ēkarēlmasē iin kalēbē amak 

 

10. Hammaddenin beslenmesi, eritilmesi, karēĸtērēlmasē ve kalēp ierisine iletilmesini 

saĵlayan, enjeksiyon makinesinin elemanē aĸaĵēdakilerden hangisidir? 

A) ¢ek valf 

B) Kalēp 

C) Vida 

D) Resiztans 

 

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Cevaplarēnēzē cevap anahtarēyla karĸēlaĸtērēnēz. Yanlēĸ cevap verdiĵiniz ya da cevap 

verirken teredd¿t ettiĵiniz sorularla ilgili konularē faaliyete geri dºnerek tekrarlayēnēz. 

Cevaplarēnēzēn t¿m¿ doĵru ise bir sonraki ºĵrenme faaliyetine geiniz. 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 
 

 

Kurallara uygun olarak plastik enjeksiyon makinesinde istenilen ºzellikte ¿r¿n elde 

edilmesi iin hammadde hazērlayabileceksiniz. 

 

 

 

ü Enjeksiyon yºntemiyle ¿retim yapan firmalarē veya plastik hammadde satan 

firmalarē ziyaret ederek enjeksiyon makinelerinde kullanēlan kalēplarē ve bu 

kalēplarda kullanēlanplastikhammaddelerin ºzelliklerini araĸtērēnēz. 

2. ENJEKSĶYON MAKĶNELERĶ Ķ¢ĶN 

HAMMADDE HAZIRLAMAK  
 

2.1. Plastik Hammaddeler 
 

Enjeksiyon makinelerinde ok eĸitli plastik malzemeler kullanēlarak ¿r¿nler elde 

edilebilir. Bizler burada enjeksiyon makinesinde kullanēlan bazē plastik malzemelerin 

ºzellikleri ve kullanēm alanlarē hakkēnda bilgi edineceĵiz. 

 

Resim 2.1ôde bir enjeksiyon makinesinin hunisindeki hammadde (PP) ve elde edilen 

¿r¿n gºsterilmiĸtir. 

 

 

Resim 2.1: Plastik hammadde ve ¿r¿n 

 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 

ARAķTIRMA 

AMA¢ 
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2.1.1. Polipropilen (PP) ¥zellikleri 
 

ü ¢ekme direnci en y¿ksek termoplastiklerden birisidir ve ekme dayanēmē 3,5 kg 

/ mmĮdir. Bu plastik katkē maddeleriyle g¿lendirildiĵinde ekme dayanēmē 

112,5  kg / mmĮden 386 kg / mmĮye kadar y¿kseltilebilir. 

ü Kērēlganlēĵē azdēr. 

ü Ķyi bir aĸēndērma ºzelliĵine sahiptir ve s¿rt¿nme katsayēsē ortadadēr. 

ü Isēya karĸē direnlidir ve 150 oCônin altēndaki buhardan etkilenmez. 

ü Aēk havaya karĸē direnci y¿kseltir. 

ü Asitlere karĸē direnlidir ve sulandērēlmēĸ asitlerden etkilenmez. 

ü Elektrik iletkenliĵi olmadēĵē iin iyi bir izolasyon maddesidir. 

ü Yoĵunluĵu az olan (0,83 g/cmį) termoplastiklerdendir. 

ü Kolayca kaynak edilebilir, talaĸlē iĸlenebilir. Uygun yapēĸtērēcēlarla 

yapēĸtērēlabilir, baskē ve markalama yapēlabilir. 

 

¶ Uygulama alanlarē 

 

En ok ev aletlerinin yapēmēnda, hastane ve fizik laboratuvarē aletleri, pil koruyucu 

kutusu, taĸēma antasē, sandalye ve sehpa, ºp sepeti, amaĸēr makinesi merdanesi, pedal, su 

tesisatē baĵlantē elemanlarē (manĸon, kºrtapa vb.), otomotiv sanayisinde kopolimer olarak 

ak¿m¿latºr gºvdesi, elektrik kablosu, ayakkabē topuĵu, halat ve boru yapēmēnda kullanēlēr. 

 

2.1.2. Polikarbonat (PC)¥zellikleri 
 

ü Yoĵunluĵu 1,2 g / cmįt¿r. 

ü Boyutsal ºl¿lerinde deĵiĸiklik olmayan en iyi termoplastiklerdendir. ¢ekme 

payē % 0,0125 mmôden azdēr. 

ü 140 oCôye kadar sēcaklēklara karĸē dayanēklēdēr. 

ü ķeffaftēr ve ēĸēk kērēlma indeksi 1,586ôdēr. 

ü Mekanik ºzellikleri ok iyidir, ekme dayanēmē 668 kg / cmĮdir. 

ü 60 oCôye kadar olan sēcak sudan etkilenmez. Ayrēca gres, makine yaĵē, deterjan 

ve asitlere karĸē direnlidir. 

ü Elektrik iletkenliĵi yoktur. Bu nedenle iyi bir izolasyon maddesidir ve nemden 

etkilenmez. 

ü ķeffaf olmasēna raĵmen b¿t¿n renkler verilebilir. 

ü Iĸēktan ve aēk havadan etkilenmeyen bir malzemedir. 

 

¶ Uygulama alanlarē 

 

Hafif, dayanēklē ve saydam oluĸu nedeniyle sinyal lambalarē d©hil otomotiv 

sanayisinde, sokak ve trafik lamba kapaklarē, pencere camē, elektronik ve telekom¿nikasyon 

paralarē, b¿ro ve iĸ makineleri gºvdeleri, gēda ambalajēnda, ev alet ve takēmlarē, reklam 

panolarē, inĸaat ve dekorasyon paralarē yapēmēnda kullanēlmaktadēr. 
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2.1.3. Polietilen (PE) 
 

ü AYPE ï Alak yoĵunluklu polietilen 

 

¥zellikleri  

 

¶ S¿t beyaz renktedir. 

¶ Kimyasal maddelere ve korozyona dayanēklēdēr. 

¶ Iĸēĵa ve aēk havaya dayanēklē deĵildir. Katkē maddeleri katēlarak bu 

problem ortadan kalkar. 

¶ 80ï85 oCôye kadar kullanēlabilir. Y¿ksek sēcaklēkta giderek yumuĸar ve 

paralanēr. 

¶ Yoĵunluĵu 0,91 g/cmįôt¿r. 

¶ Mekanik dayanēmē orta derecede olup uzamasē ve darbe dayanēmē 

y¿ksektir. ¢ekme dayanēmē 100ï300 kg / cmĮdir. 

¶ Elektrik yalētēmē ok iyi olup y¿ksek frekanslē yerlerde teflon grubu 

plastiklerden hemen sonra gelen uygun bir malzemedir. 

¶ Levha ve para h©linde sēcak hava ve diĵer yºntemlerle kaynak edilebilir. 

Sēcak dikiĸle yapēĸtērēlabilir. 

 

Uygulama alanlarē 

 

Ambalaj torbalarē, sera ºrt¿leri, ĸiĸe, bidon, beyaz eĸya, oyuncak, eĸitli makine 

paralarē yapēmēnda kullanēlēr. 

 

ü YYPE ï Y¿ksek yoĵunluklu polietilen 

 

¥zellikleri  

 

¶ Suya, kimyasal maddelere karĸē direnci iyidir. 

¶ Iĸēĵa ve aēk havaya karĸē dayanēklē deĵildir. Katkē maddeleri katēlarak bu 

problem ortadan kalkar. 

¶ Mekanik ºzellikleri ok iyi olup ºzellikle darbe ve ekme dayanēmlarē 

y¿ksektir. 

¶ ¢ekme dayanēmē 225ï350 kg /cmĮ, sēcaklēk dayanēmē 100 oC 

¿zerindedir. 

¶ Elektriksel uygulamalara da ok elveriĸlidir. 

 

Uygulama alanlarē 

 

Basēnlē borular, gaz daĵētēm borularē, ĸiĸe, bidon, beyaz eĸya, makine paralarē, 

oyuncak, elektrik ve elektronik eĸya, suya dayanēklē olduĵundan tekne ve depo, poĸet torba 

yapēmēnda kullanēlēr. 
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2.1.4. Polivinil Klor¿r (PVC) 
 

ü ¥zellikleri 

 

¶ Yoĵunluĵu 1.4 g/cmį t¿r. 

¶ Kimyasal etkilere ve aĸēnmaya karĸē direnci fazladēr. 

¶ Kolayca renklendirilebilir. 

¶ ¢ekme dayanēmē 140ï240 kg/cmĮdir. 

¶ Aēk havadan etkilenmezler ve su emme ºzelliĵi yok denecek kadar 

azdēr. 

¶ Elektrik yalētēm ºzelliĵi iyidir. 

 

ü Uygulama alanlarē 

 

Yalētēm malzemesi olarak ince zil tellerinde, kalēn yeraltē kablolarēnda, boru, elektrik 

s¿p¿rgesi paralarē, elektrik baĵlantē setleri, dalgē ayakkabēlarē, oyuncak, koltuk ve yatak 

s¿ngerleri, teyp sanayi, ince film h©linde k©ĵēt ve kumaĸ gibi maddelere kaplanabilmektedir. 

Dosya kapaklarē, dºĸemecilik, tēbbi cihazlarēn yapēmēnda da kullanēlmaktadēr. 

 

2.1.5. Polistiren (PS) 

 
ü ¥zellikleri  

 

¶ Yoĵunluĵu 1,05 g/cmį t¿r. 

¶ ķeffaf ve renksizdir. Iĸēk kērēlma indeksi 1,59ôdur. T¿m renkler 

verilebilmektedir. 

¶ Mekanik ºzelliĵi iyidir ve ekme dayanēmē 4,9 kg / mmĮdir. 

¶ Aēk havadan etkilenmez ve kapalē yerde evreye ok iyi uyum saĵlar. 

¶ Cam tozu ile g¿lendirildiĵinde b¿z¿lme miktarē yok denecek kadar 

azdēr. 

¶ ¦retimi kolay ve zaman alēcē deĵildir. 

¶ Elektrik yalētēm ºzelliĵi iyidir. 

 

ü Uygulama alanlarē 

 

Paketleme iĸlerinde, oyuncak, ev eĸyasē, tarak, kapak, bir defalēk kullanēm iin tabak, 

ºp sepeti, ēĸēklandērma panosu, teyp kaseti, dºĸemecilik, eĸitli makine aksamlarē, telefon, 

bilgisayar, elektrik ve elektronik end¿strisi iin gerekli paralarda, gēda, tekstil sanayisinde 

kullanēlēr. 

 



 

 31 

2.1.6. Polis¿lfon (PSU) 
 

ü ¥zellikleri 

 

¶ Yoĵunluĵu 1,25 g/cmįt¿r. 

¶ ¢ekme, basma ve s¿rt¿nme dayanēmlarē ok y¿ksektir. 

¶ Iĸēk kērēlma indeksi 1.633ôt¿r. 

¶ Bu polimerden yapēlan ¿r¿nler ºzelliklerini -150 
o
Côden 300 

o
Côye kadar 

bir yēldan fazla bir s¿re koruyabilir. 

¶ Asit, baz ve tuz ºzeltilerine diren gºsteren bu malzeme deterjan, yaĵ ve 

alkollerden etkilenmez. 

 
ü Uygulama alanlarē 

 

Tēbbi ara gereler, gēda ¿retim donanēmē, elektriksel baĵlantēlar, otomotiv sektºr¿nde 

sigorta ve anahtar yuvalarē, bobin gºvdeleri, TV elemanlarē, korozyona dayanēklē borular, 

pompalar, filtre elemanlarē, kamera ve saat gºvdeleri, batarya yalētma plakalarē, uzay ve 

havacēlēk sektºr¿nde kullanēlmaktadēr. 

 

2.1.7. AkrilonitrilButadienStiren (ABS) 
 

ü ¥zellikleri 

 

¶ Yoĵunluĵu 1,04 g/cmįt¿r. 

¶ Mekanik ºzelliĵi ok iyidir. 

¶ ¢ekme dayanēmē 560 kg/cmĮ, cam elyaf katkēlē 773 kg/cmĮ, karbon elyaf 

katkēlē 1125 kg/cmĮ, ABS ï PC alaĸēmēnda 635 kg/cmĮôdir. 

¶ Sertlik, darbe dayanēmē ve uzama deĵerleri de bu deĵiĸime paralel olarak 

artar veya azalēr. 

¶ Ķyi bir y¿zey kalitesine sahiptir. 

¶ Aĸēnmaya karĸē direnci fazladēr. 

¶ Ķyi bir elektrik izolasyon maddesidir. 

¶ Su ve rutubetten etkilenmez. 

¶ Nem alma ºzelliĵinden dolayē kullanmadan ºnce 2 saat kadar 80ï90 
o
Côde kurutulur. 

 
ü Uygulama alanlarē 

 

Televizyon ve g¿ donanēmē kabinleri, anahtar (switch) kutularē, ēzgara ve gºvde 

panelleri, takēm antasē, tēbbi emme pompalarē, dekoratif eĸya, oyuncak, telefon gºvdeleri, 

b¿ro-iĸ makineleri gºvde ve paralarē, boru ve baĵlantēlarē, depo ve soĵutucu i astarlarē, 

anta ve bavul (sert gºr¿n¿mde), t¿fek dipikleri, hassas ºl¿l¿ askeri amalē (antitank 

plastik mayēn) ¿r¿nler, bina inĸaat malzemeleri ve eĵitim malzemeleri yapēmēnda kullanēlēr. 
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2.2. Katkē Maddeleri 
 

Birok plastik kendilerine eĸitli ºzellikler kazandēran katkē maddeleriyle iĸlendikten 

sonra piyasaya s¿r¿l¿r. Belirli amalara yºnelik katkē maddelerinin en ºnemlileri aĸaĵēda 

gºsterilmiĸtir: 

 

ü Pekiĸtirici ve dayanēm artērēcēlar 

ü Renklendiriciler (boya maddeleri veya pigmentler) 

ü Plastikleĸtiriciler 

ü Kaydērēcē ve iĸlemeyi kolaylaĸtērēcēlar 

ü Antistatikler (statik elektriklenmeyi ºnleyiciler) 

ü Ultraviyole ēĸēnēm dengeleyiciler (UV stabilizatºrler) 

ü Oksitlenme ºnleyiciler (antioksidanlar) 

ü Kºp¿k yapēcēlar (genleĸtiriciler) 

ü Diĵer katkē maddeleri (yataklarda kaymayē artērēcēlar, yanmayē g¿leĸtiriciler ve 

ēsē dengeleyiciler óēsē stabilizatºrleriô). 

 

2.2.1. Pekiĸtirici ve Dayanēm Artērēcēlar 
 

Bu katkē maddeleri plastiklerin mekanik, elektriksel ve ēsēsal ºzelliklerini y¿kseltir, 

boyut kararlēlēĵē saĵlar. 

 

2.2.2. Renklendiriciler (Boya Maddeleri veya Pigmentler) 
 

Bunlar en ºnemli katkē maddelerindendir. Renklendiricilerin kullanēm oranlarē her ne 

kadar kendi ºzelliĵine ve plastik t¿r¿ne baĵlē ise de genelde sēvē olanlar iin % 0,5 ï 1, toz 

h©lindekiler iin de % 0,1 ï 0,25 kadardēr. 

 

Boya maddeleri aĸaĵēdaki ºzellikleri b¿nyesinde taĸēmalēdēr. 

ü Plastik iinde ok iyi daĵēlabilmeli ve homojen gºr¿n¿m saĵlamalē, ¿r¿n¿ etkili 

bir ĸekilde boyamalēdēr. 

ü Plastikle uyumlu olmalēdēr. 

ü Biimlendirme s¿recinde bozulmamalēdēr. 

ü G¿n ēĸēĵēna dayanabilmelidir. 

ü Yēkanabilmeli yani yēkama ile boya ēkēp gitmemelidir. 

ü Plastiĵin ºzelliklerini bozmamalē, uyumlu olmalēdēr. 

ü Zehirsiz olmalēdēr. 

 

2.2.3. Plastikleĸtiriciler 
 

Isē ve basēnla biimlendirmede plastiĵin akēĸēnē ve iĸlenebilirliĵini kolaylaĸtēran, 

kērēlganlēĵēnē azaltan, esnekliĵini artēran katkē maddeleridir. Plastiklerle uyumlu olmalē, ok 

iyi karēĸabilmeli ve b¿nyede kalabilmelidir. 

 



 

 33 

2.2.4. Kaydērēcē ve Ķĸlemeyi Kolaylaĸtērēcēlar 
 

Genelde % 0,5 ï 1 oranēnda kullanēlan bu katkē maddelerinden baĸlēcalarē:Mineral 

yaĵlar, metal stearatlar (al¿minyum, inko, kalsiyum, kurĸun), yaĵ asidi esterleri ve 

amidlerdir. 

 

2.2.5. Antistatikler  (Statik Elektriklenmeyi ¥nleyiciler) 
 

Plastik end¿strisinde elektrostatik y¿k bazē problemler doĵurur. Yapēĸma, yanma veya 

patlamaya sebep olma gibi problemler b¿nyeye antistatiklerin katēlmasēyla ºnlenir. 

 

2.2.6. UV Iĸēnēm Dengeleyiciler (UV Stabilizatºrler) 
 

G¿neĸ ēĸēnlarē plastik malzemeyi zamanla soldurarak gºr¿n¿m¿n¿ deĵiĸtirir, yapēsēnē 

etkileyerek ekme dayanēmēnē d¿ĸ¿r¿r. Plastik malzemenin iine UV dengeleyiciler katēlarak 

bu problem ortadan kaldērēlēr. Plastik malzemeye baĵlē olarak UV dengeleyicilerin kullanēm 

oranē % 0,5 ï 2ôdir. 

 

2.2.7. Oksitlenme ¥nleyiciler (Antioksidanlar) 
 

Plastik malzemede polimer yapēnēn, havanēn oksijeni ve ēĸēma etkileriyle tahribatēnē 

ºnlemek iin antioksidanlar kullanēlēr. Bu katkē maddelerinin kullanēm oranē% 0,1 ï 2,5ôtir. 

 

2.2.8. Kºp¿k Yapēcēlar (Genleĸtiriciler) 
 

Bu katkē maddeleri katē, sēvē ve gaz h©lindeki bazē kimyasallar olup polimere iĸleme 

sērasēnda katēldēklarēnda buharlaĸarak sistemden ayrēlma veya bozulma ile h¿cresel boĸluklu 

yapē meydana getirir. Daha ok polietilen, polistiren, vinil ve poli¿retan plastikler iin bu 

uygulama yaygēndēr. Kullanēm oranlarē enjeksiyon ve ekstr¿zyonda  % 0,1 ï 1ôdir. Kºp¿k 

yapēcē maddeler kullanēlarak rijid ve elastomerh©linde ¿r¿nler elde edilmektedir. 

 

2.2.9. Diĵer Katkē Maddeleri 
 

Bu katkē maddeleri plastik malzemeye ilave edildiĵinde ¿r¿nde (yatak) kaymayē 

kolaylaĸtērēr, yanmayē zorlaĸtērēr ve sēcakta bozunma dayanēmēnē arttērēr. 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
 

PP (Polipropilen) termoplastik malzemeden su tesisatē baĵlantē elemanlarēndan 

manĸon, plastik enjeksiyon makinesinde ¿retim yapēlacaktēr. Katkē maddesi oranlarēnē 

hesaplayarak ¿retimde kullanēlacak karēĸēmē hazērlayēnēz. 

 

Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Hazērlanacak hammaddede katkē 

maddelerini belirleyiniz. 

ü Plastik  

ü Dayanēm arttērēcēlar 

ü Renklendiriciler 

ü Diĵer katkē maddeleri 

ü ¢alēĸma ortamēnēzē hazērlayēnēz. 

ü Ķĸ ºnl¿ĵ¿n¿z¿ giyiniz. 

ü Ķĸ ile ilgili g¿venlik tedbirlerini alēnēz 
yoksa ºĵretmeninizden isteyiniz. 

ü Makinede daha ºnce farklē bir  

ü Hammadde karēĸēmē hazērlanmēĸsa 

makineyi iyice temizleyiniz.  

ü ¦retilecek olan ¿r¿n¿n ºzelliklerine gºre 
karēĸēma ilave edilecek olan katkē 

maddelerinin ºzelliklerini araĸtērarak 

oranlarēnē hesaplayēnēz, gerekirse 

ºĵretmeninize danēĸēnēz. 

ü Hammaddeleri karēĸtērēcēya doldurunuz. 

 

ü Mikser kazanēna alēnacak olan hammadde 
otomatik olarak beslenecekse ilk ºnce 

mikser makinesini daha sonra besleme 

¿nitesini alēĸtērēnēz.  

ü Karēĸēm elle beslenecekse ilk ºnce plastik 
hammaddeyi daha sonra katkē maddelerini 

kazana koyarak mikser makinesini 

alēĸtērēnēz. 

ü Homojen bir karēĸēm elde edilinceye 
kadar karēĸtērēnēz. 

ü Karēĸēm esnasēnda sēcaklēĵēn 120 ÁCônin 
yukarēsēna ēkmamasēna dikkat ediniz. 

ü Homojen bir karēĸēm iin gerekli olan 

zamanē ayarlayēnēz. 

ü Zaman sēnērlayēcē ayarlanmēĸ olsa da 

sēcaklēk 120 ÁCônin ¿zerine ēkarsa 

zamanēn dolmasēnē beklemeden karēĸēmē 

soĵuk mikser kazanēna aktarēnēz. 

ü Gerekiyorsa ēsētma kurutma iĸlemi 

uygulayēnēz. 

ü Soĵuk mikserde soĵutma iĸlemi yapēlērken 
sēcak mikser kazanēna yeni karēĸēm alēnēp 

alēnmadēĵēnē kontrol ediniz. 

UYGULAMA  FAALĶYETĶ 
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ü Soĵutma iĸlemiuygulayēnēz. 

ü Karēĸēm sēcaklēĵē 50 ÁC oluncaya kadar 

soĵutma iĸlemini bitirmeyiniz. 

ü Soĵutma iĸlemi bittikten sonra karēĸēmē 

emici sistemiyle doĵrudan makineye 

gºnderiniz. 

ü Karēĸtērēcēdan hammaddeyi boĸaltēnēz. 

ü Emici sistem yoksa karēĸēmē uvallara 

doldurup iine toz girmemesi iin aĵzēnē 

kapatēnēz. 

ü Karēĸēmē kontrol ediniz. 
ü Karēĸēmē biten hammaddeyi iĸ bitiminde 

kontrol etmeyi unutmayēnēz. 
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KONTROL LĶSTESĶ 
 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler 

iinEvet,kazanamadēklarēnēz iinHayēr kutucuklarēna  ( X ) iĸareti koyarak ºĵrendiklerinizi 

kontrol ediniz. 

 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 

1. ¢alēĸma ortamēnē hazērladēnēz mē?   

2. Mikserde karēĸēmē yapēlacak hammadde ve katkē maddelerini 

hazērladēnēz mē? 
  

3. Makine ayarlarēnē yaptēnēz mē?   

4. Makineyi alēĸtērarak istenilen ºzellikte ¿r¿n elde ettiniz mi?   

5. ¦r¿n kontrol¿n¿ yaptēnēz mē?   

6. Karēĸēmē paketleyerek depoladēnēz mē?   

7. Teknolojik kurallara uygun bir alēĸma gerekleĸtirdiniz mi?   

8. S¿reyi iyi kullandēnēz mē? (2 saat)   

 

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

Kendinizi yeterli gºrm¿yorsanēz ºĵrenme faaliyetini tekrar ediniz. B¿t¿n cevaplarēnēz 

ñEvetò ise ñ¥lme ve Deĵerlendirmeôôye geiniz. 
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¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
Aĸaĵēdaki sorularē dikkatlice okuyunuz ve doĵru seeneĵi iĸaretleyiniz 

 

1. Aĸaĵēdakilerden hangisi polipropilentermoplastik hammaddenin rumuzudur? 

A) PC 

B) PP 

C) PVC 

D) PE 

 

2. Aĸaĵēdakilerden hangisi polikarbonattermoplastik hammaddenin rumuzudur? 

A) PC 

B) PP 

C) PVC 

D) PE 

 

3. Aĸaĵēdakilerden hangisi polietilen termoplastik hammaddenin rumuzudur? 

A) PC 

B) PP 

C) PVC 

D) PE 

 

4. Aĸaĵēdakilerden hangisi polivinilklor¿rtermoplastik hammaddenin rumuzudur? 

A) PC 

B) PP 

C) PVC 

D) PE 

 

5. Aĸaĵēdakilerden hangisi polisitrentermoplastik hammaddenin rumuzudur? 

A) PC 

B) PP 

C) PS 

D) PE 

 

6. Plastik hammaddelerin ierisine belli oranlarda karēĸtērēlarak plastik hammaddelere 

belli ºzellikler kazandēran maddelere ne ad verilir? 

A) Pekiĸtirici maddeleri 

B) Plastikleĸtirici maddeleri 

C) Dayanēm maddeleri 

D) Katkē maddeleri 
 

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
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7. Aĸaĵēdakilerden hangisi, ēsē ve basēnla biimlendirmede plastiĵin akēĸēnē ve 

iĸlenebilirliĵini kolaylaĸtēran, kērēlganlēĵēnē azaltan, esnekliĵini artēran katkē 

maddesidir? 

A) Pekiĸtirici  

B) Plastikleĸtirici 

C) Renklendirici 

D) Antioksidan 

 

8. Aĸaĵēdakilerden hangisi, plastik malzemede polimer yapēnēn, havanēn oksijeni 

ve ēĸēma etkileriyle tahribatēnē ºnlemek iin kullanēlan katkē maddesidir? 

A) Antistatik 

B) Plastikleĸtirici 

C) Renklendirici 

D) Antioksidan 

 

9. Plastik end¿strisinde elektrostatik y¿k bazē problemler doĵurur. Yapēĸma, yanma veya 

patlamaya sebep olma gibi problemler b¿nyeye hangi katkē maddesinin katēlmasēyla 

ºnlenir? 

A) Antistatik 

B) Plastikleĸtirici 

C) Renklendirici 

D) Antioksidan 

 

10. Aĸaĵēdakilerden hangisi,  plastiklerin mekanik, elektriksel ve ēsēsal ºzelliklerini 

y¿kselterek boyut kararlēlēĵē saĵlayan katkē maddesidir? 

A) Pekiĸtirici  

B) Plastikleĸtirici 

C) Renklendirici 

D) Antioksidan 

 

 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Cevaplarēnēzē cevap anahtarēyla karĸēlaĸtērēnēz. Yanlēĸ cevap verdiĵiniz ya da cevap 

verirken teredd¿t ettiĵiniz sorularla ilgili konularē faaliyete geri dºnerek tekrarlayēnēz. 

Cevaplarēnēzēn t¿m¿ doĵru ise bir sonraki ºĵrenme faaliyetine geiniz. 
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MOD¦L DEĴERLENDĶRME 
ü Plastik enjeksiyon makinesinde PP (Polipropilen) termoplastik malzemeden, 

basēnca ve suya dayanēklē su tesisatē baĵlantē elemanlarēndan bir paranēn 

¿retimi yapēlacaktēr. ¦retilecek olan parada istenen ºzellikleri saĵlayan katkē 

maddelerini ve oranlarēnē hesaplayanēz. Karēĸēmē hazērlayarak paranēn 

¿retimini plastik enjeksiyon makinesinde yapēnēz. 

 

 

 

MOD¦L DEĴERLENDĶRME 
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KONTROL LĶSTESĶ 
 

Bu mod¿l kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler 

iinEvet, kazanamadēklarēnēz iinHayēr kutucuklarēna  ( X ) iĸareti koyarak ºĵrendiklerinizi 

kontrol ediniz. 

 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 

1. ¢alēĸma ortamēnē hazērladēnēz mē?   

2. Mikserde karēĸēmē yapēlacak hammadde ve katkē maddelerini 

hazērladēnēz mē? 
  

3. Makine ayarlarēnē yaptēnēz mē?   

4. Makineyi alēĸtērarak istenilen ºzellikte ¿r¿n elde ettiniz mi?   

5. ¦r¿n kontrol¿n¿ yaptēnēz mē?   

6. Karēĸēmē paketleyerek depoladēnēz mē?   

7. ¢alēĸma ortamēnē hazērladēnēz mē?   

8. Enjeksiyon ¿nitesinin ēsētēcēlarēnē aēp gerekli sēcaklēĵa 

ulaĸēlmasēnē beklediniz mi? 
  

9. Su vanasēnē aēp hidrolik motoru alēĸtērdēnēz mē?   

10. Makineyi manuel konuma alēp mengene ¿nitesini aēp kalēp 

yarēmlarēnē kontrol ettiniz mi? 
  

11. Vidaya mal aldērarak plastik malzemenin erimesi iin bir s¿re 
beklediniz mi? 

  

12. Makineyi tam otomatik konuma alarak enjeksiyon evrimini 

baĸlattēnēz mē? 
  

13. ¢evrim sonucunda ¿r¿n kontrol¿n¿ yaptēnēz mē?   

14. ¦retim formu d¿zenlediniz mi?   

15. Enjeksiyon evrimi bittikten sonra makineyi manuel konuma, 
aldēnēz mē? 

  

16. Enjeksiyon grubunu geri alarak, soĵuma zamanēnēn bitmesini 
beklediniz mi? 

  

17. Mengeneyi verilen mesafe kadar aarak itici sistemi ile ¿r¿n¿ 

kalēptan dēĸarē ēkardēnēz mē? 
  

18. Mengene ¿nitesini kalēp yarēmē arasēnda 5 ï 10 mm mesafe 

kalēncaya kadar kapattēnēz mē? 
  

19. Hidrolik motoru kapattēnēz mē?   

20. Isētēcēlarē, su vanasēnē ve makinenin ĸalterini kapattēnēz mē?   

21. ¦retim formu d¿zenlediniz mi?   

22. Teknolojik kurallara uygun bir alēĸma gerekleĸtirdiniz mi?   

23. S¿reyi iyi kullandēnēz mē? (4saat)   

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

Kendinizi yeterli gºrm¿yorsanēz ºĵrenme faaliyetlerini tekrar ediniz. B¿t¿n cevaplarēnēz 

ñEvetò ise bir sonraki mod¿le gemek iin ºĵretmeninize baĸvurunuz. 






