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ACIKLAMALAR

ALAN

Plastik Teknolojisi

DAL/MESLEK

Plastik isleme

MODULUN ADI

Enjeksiyon Makinelerinde Kontrol

MODULUN
TANIMI

Enjeksiyon Makinelerinde Kontrol; Plastik malzeme bilgisi, kalip
bilgisi, makine bilgisini kullanarak enjeksiyon makinelerinin
kumandasin1 saglayan kontrol panellerinde biitiin ayarlar
yaparak seri {liretime gecis yeterliliginin kazandirildigr bir
Ogrenme materyalidir.

SURE

40/32

ON KOSUL

Enjeksiyon Makinelerinde Uretim, Enjeksiyon Makine Ayarlari
modiillerini basarmis olmak

YETERLIK

Plastik enjeksiyon makinesinin kontrol ve bakimini yapmak

MODULUN AMACI

Genel Amag

Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda Plastik Enjeksiyon

Makinesinin kontroliinii yapabileceksiniz.

Amaclar

Ogrenci;

1. Plastik enjeksiyon makineleri iiretim sistemini teknigine
uygun olarak kontrol edebileceksiniz.

2. Plastik enjeksiyon makinesinde Uretim sistemi ve kalip
baglantilarini teknigine uygun olarak kontrol edebileceksiniz.

3. Hidrolik  Sistemi teknigine wuygun olarak kontrol
edebileceksiniz.

EGITiM OGRETIM
ORTAMLARI VE
DONANIMLARI

Ortam: Plastik enjeksiyon atolyesi, derslik

Donamim: Plastik enjeksiyon makinesi, el aletleri, el ara¢ ve
gerecleri, kaldirma tagima aletleri, hidrolik sistem semasi, plastik
enjeksiyon hacim kalibi, plastik ham madde, katki maddeleri,
bilgisayar, projektor, enjeksiyon makinelerinde kontrol modiilii,
videolu egitim CD’leri

(")L(;ME VE
DEGERLENDIRME

Modiil i¢inde yer alan her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
Olgme araglar ile kendinizi degerlendireceksiniz.

Ogretmen modiil sonunda &lgme aracit (goktan segmeli test,
dogru-yanlis testi, bosluk doldurma, eslestirme vb.) kullanarak
modiil uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri 6lgerek
sizi degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Enjeksiyon Makine Ayarlart modiiliinde; enjeksiyon makinelerinde mengene
ayarlarimi, kalip ayarlarini, sicaklik basmcin etkileri ile ilgili bilgi ve yeterlilikleri
kazanmistiniz.

Enjeksiyon Makinelerinde Uretim Modiiliinde; Enjeksiyon Makinelerinin tanimu,
tiniteleri, kalip ve kalip elemanlarini, hammadde hazirlama ve katki maddeleri ile ilgili bilgi
ve yeterlikleri kazanmistiniz.

“Enjeksiyon Makinelerinde Kontrol Modiili” ile enjeksiyon makinelerinin mengene
ayarlarini, sicaklik basing ayarlarini, kalip ve maga ayarlarin1 ve hammadde miktarinin tek
bir ekran iizerinde bilgisayarli olarak kontrol etmemizi saglayacaktir.

“Enjeksiyon Makinelerinde Kontrol Modiilii” ile kalip baglantilarinin kontroliinii,
sogutma Sistemi baglantilarinin kontrolii, rediiktér ayarindan kaynaklanan sorunlar1 bulabilir
ve Kontroliinii yapabilirsiniz. Itici ayarindan kaynaklanan sorunlar1 giderebilirsiniz. Kalip
kapama basininin kontroliinii, macali sistemlerin kontroliinii, valflerin kontroliinii, hidrolik
baglantilarin1 ve hortumlarin kontroliinii yapabilirsiniz. Hidrolik yag seviyesi ve sicakligini
kontrol edebilirsiniz. Hidrolik basing gostergelerini  (manometreler)  kontroliinii
yapabilirsiniz. Hidrolik pompa ve motorlarin kontroliinii yapabilirsiniz. Yag sogutma
sisteminin kontroliinii yapabilirsiniz. Yag filtrelerinin kontroliinii yapabilirsiniz. Hidrolik
pistonlar1 ve tahrik elemanlariin kontroliinii yapabilirsiniz. Hidrolik sistem basincinin
kontroliinii yapabilirsiniz.

“Enjeksiyon Makinelerinde Kontrol Modilii”?, sizlere bu yondeki becerileri
kazandirmak {izere hazirlanmig bir egitim materyalidir. Bu modiilde sizler; enjeksiyon
makinesine baglanmis olan kalipta iiretim yaparken karsilasmis oldugunuz problemlerin
sebeplerini bularak, problemi ortadan kaldirmak igin yeterli bilgi ve beceriye sahip olacak ve
makineyi ¢alismaya hazir hale getirebileceksiniz.



OGRENME FAALIYETIi-1

(AMAC )

Ogrenci, bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda Plastik Enjeksiyon Makinesinin
kontrol ve bakimini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Plastik enjeksiyon makinesi ile {iretim yapan firmalari ziyaret ederek enjeksiyon
makinesinin plastigi eritme metotlarini arastiriniz. Vida, kovan ve rezistanslar
ile ilgili bilgi edininiz.

> Enjeksiyon makinesi bakimi yapan firmalar varsa ziyaret ederek en ¢ok
karsilasilan sorunlari 6greniniz.

1. ENJEKSIYON MAKINESI URETIM
SISTEMI ELEMANLARININ KONTROLU

1.1. Enjeksiyon Makinelerinde Kullamlan Rezistans Ozellikleri ve
Montaji

> Rezistanslar ¢ok c¢esitli olmakla beraber kullanilan yere gore ve 6zelligine gore
isim alirlar.

o Seramik yalitimli enjeksiyon makinesi rezistansi,
. Meme rezistanslar,
o Manifold ve fisek tiplerini sayabiliriz.

Isitilmas1 gereken makine pargalar1 ve kaliplarda istege bagli olarak seramik yalitiml
enjeksiyon makinesi rezistansi, krom, nikel, piring, bakir ve aliiminyum kilifli olarak
istenilen Ol¢iilerde, sekillerde ve giiglerde imal edilmektedir.

1.1.1. Meme Rezistanslar ve Teknik Ozellikleri

Meme rezistanslar gelik zirh giydirilmis ¢ok yiiksek yiizey yiikii ile ¢alisan mika ile
izole edilmis 1siticilardir. Plastik sektoriinde genis kullanim alani bulundugu gibi kimya
sektoriinde de ¢esitli makinelerde kullanilmaktadir.

Meme rezistanslart yiliksek 1s1l niteliklere sahip mika ile izole edilmis ve yiiksek
kaliteli rezistans malzemeleri kullanilarak imal edilmistir. Kullanim sicakligi 350°C"dir.

Standart besleme gerilim 230 V. dir. Istege bagl olarak uygun gerilim, giic ve ebatlarda
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hazirlanabilir. Meme rezistanslar yine istege bagl olarak aside dayanikli paslanmaz
malzemelerden de iiretilebilir.

Meme rezistanslar ¢aplart 30 mm den baslayip standart boyutlari ise 16 mm, 18 mm,
20 mm, 22 mm, 25 mm, 30 mm, 34 mm, 38 mm, 44 mm, 55 mm, 70 mm’dir.

Resim 1.1: Rezistans ornekleri

Isitilmas1 gerekli olan makine pargalarinda kullanim amacina uygun olarak mika
yalitimli, kelepge tipi, diiz plaka veya seramik yalitimli olmak lizere birgok model vardur.
Ihtiyaca gore degisik modeller de imal edebilmektedir.

1.1.2. Manifold ve Meme Tipi Rezistanslar

Sicak yolluk enjeksiyon kaliplari i¢in komple manifold sistemi dizayn ve imal edilir.
Ayrica degisik tiplerde sicak yolluk enjeksiyon memeleri imalati yapilir. Kaliplara uygun
cok cesitli manifold tipleri mevcuttur. Malzeme tipi iirlin boyutu ve 6l¢ii gereksinimlerine
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gore manifold ve enjeksiyon memeleri 6zel olgiileri ile imal edilirler. Standart dlgiiler diginda
istege gore bir¢ok 6l¢ii, sekil ve boyutlarda da farkli imalat yapilabilir.

v
r
@

Resim 1.2: Manifold ve meme 1sitic1 ornekleri

1.1.3. Termokupl - Is1 Kontrol Cihazlar:
Termokupllar iiretildigi malzemeye gore 1s1 Ol¢limii yaparlar.

Termokupllar Fe-Const, NICR-NI, PT-100, PTRHRT

FE-CONST [-> |0-800 C arasi
NICR-NI  |-> [0-1200 C aras:
PTRHPT [-> |0-1600 C aras1
PT-100 --> |0-400 C arasi (*)

* = Rezistans Termometre
Istege gore 6zel tip Termokupl yapilir.
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Resim: 1.3: Termokupl érnekleri

Termokupl tanimi:

Iki farkli metal veya ametalin uclarim kaynak yapip, diger uclarini agik birakimz.
Kaynak ucu (sicak nokta) T2 sicakliginda, diger agik ug (soguk nokta) T1 sicakliginda olsun.
Bu durumda agik uclara (soguk nokta) baglayacagimiz mV metrede belli bir diizeyde sapma
olur ve mV degeri 6lgiiliir. Sicak nokta (T2) ile soguk nokta (T1) arasindaki sicaklik farkina
oranli metallerin termoelektriksel 6zellikleri nedeniyle bir elektron akimi olusur ve soguk
ucta bir potansiyel farki meydana gelir.

Termokupl ile 6rnegin bir firmin T2 sicakligini 6lgmek istiyorsak, bu durumda T1
sicakligi degistigi oranda soguk noktada Olciilen mV degeri degisecektir. Bu degerin
diizenlenmesi gerekir. mV sicaklik tablolarinda sicakliklar karsisindaki mV degerleri soguk
nokta 0°C'de tutuldugu anda o6l¢iilen mV degeridir. Elektronik cihaza klemensler noktasinda
baglanan termokuplun bu noktadaki sicakliga karsilik gelen mV degeri, termokuplun soguk

noktasina otomatik olarak ilave edilir. Bu diizeltmeye ortam sicaklik diizenlemesi denir.

Termokupl 1s1 kontrol cihazlar1 ile 1s1y1 beli dereceler arasinda kontrol
edilebilmektedir. Makine 1silarinin istedigimiz degerlerde olmasi i¢in kontroliiniin yapilmasi
gerekmektedir.

€mv T
T + - soguk nokta soguk nokta

e=p (T-Ty)

e = soguk noktada 8 :@i"
dlciilen mv & a0 |

M = sicaklik sabiti

T;= soguk nokta —uT

T,= sicak nokta

+uT

T, sicak nokta T sicak nokta e=p(L-T)+uT,

Sekil 1.1: Termokupl baglant1 semasi
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Rezistanslar genelde kelepgeli olarak imal edilirler. Kovanin {izerine kapatildiktan
crvatalarla sikistirilarak montaji yapilir. Meme Rezistanst kovana daha kiigiik ¢apli olarak
yapilir.  Rezistanslarin montaji ve sokiilmesinde makinenin elektriginin Oncelikle
kapatilmasi ¢ok Onemlidir. Ellerimizin 1slak olmamasi ve eldiven giyilmelidir. Uygun el
aletlerini yammnizda bulundurunuz. Once kablo baglantilar1 sokiilmelidir. Daha sonra
Rezistanslar sokiilmelidir.

Resim 1.4: Enjeksiyon kovani rezistanslari

1.2. Hammadde Dolum ve Besleme Unitesinin Kontrolii
1.2.1. Katki Maddeleri

Birgok plastik kendilerine ¢esitli 6zellikler kazandiran katki maddeleriyle islendikten
sonra piyasaya suriiliir. Belirli amaglara yonelik katki maddelerinin en 6nemlileri asagida
gosterilmistir.

Pekistirici ve dayanim artiricilar

Renklendiriciler (boya maddeleri veya pigmentler)

Plastiklestiriciler

Kaydiricl ve islemeyi kolaylastiricilar

Antistatikler (statik elektriklenmeyi Onleyiciler)

Ultraviyole 151n1im dengeleyiciler (UV stabilizatorler)

Oksitlenme 6nleyiciler (antioksidanlar)

Kopiik yapicilar (genlestiriciler)

Diger katki maddeleri (yataklarda kaymayi artiricilar, yanmayi giiclestiriciler ve
1s1 dengeleyiciler ‘1s1 stabilizatorleri)

VVVVVVVYY

1.2.2. Pekistirici ve Dayanim Artiricilar

Bu katki maddeleri plastiklerin mekanik, elektriksel ve 1sisal 6zelliklerini yiikseltir,
boyut kararlilig1 saglar.

1.2.3. Renklendiriciler (Boya Maddeleri veya Pigmentler)
Bunlar en onemli katki maddelerindendir. Renklendiricilerin kullanim oranlar1 her ne

kadar kendi 6zelligine ve plastik tiirline bagli ise de genelde siv1 olanlar i¢in % 0,5 — 1, toz
halindekiler i¢in de % 0,1 — 0,25 kadardur.



> Boya maddeleri asagidaki 6zellikleri biinyesinde tagimalidir:

o Plastik i¢inde cok iyi dagilabilmeli ve homojen goriiniim saglamali,

iirlinii etkili bir sekilde boyamalidir.

Plastikle uyumlu olmalidir.

Bi¢imlendirme siirecinde bozulmamalidir.

Giin 15181na dayanabilmelidir.

Yikanabilmeli yani yikama ile boya ¢ikip gitmemelidir.
Plastigin 6zelliklerini bozmamali, uyumlu olmalidir.
Zehirsiz olmalidir.

Resim 1.5: Enjeksiyon makinesi hammadde hunisi

RECOMMENDED DRYING GUIDE
GUIDE DES TEMP DE SECHAGF
B R/W MATERIAL [DRYNG TEMPERATURE| DRYING TIME
B | mc [ et Fgrr{OUHS
2 HOURS

o s | szc | toF. [ 2
B Acyic ABS AS | 82C | 180F | 2 HOURS
ose Series | 7°C | 160F | 3 HOURS
Polycabonale | 120C | 248F | 3 HOURS
Nylon 82°C 180°F 25 !ml\r-.q

T ™ =1¢ | | 15HOURS

DISCONNECT POWER BEFORE SERVICNG
DEBRANCHER L'APPAREIL AVANT OUVERTURE

Resim 1.6: Malzemeye gore sicakhik ve zaman

Resim 1.5'te sirasiyla 1- Hammadde hunisi, 2- Emici, 3- Kurutucu, 4-Hammadde

sicaklik ve zaman ayar panosu
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Resim 1.5°te huninin i¢ine hammadde alma isini emici yapmaktadir. Emici bir elektrik
stiplirgesi gibi vakum yaparak hazirlanmis olan plastik hammadde karigimmi hortum
vasitasiyla ¢ekerek huniye doldurur. Kurutucu ise sa¢ kurutma makinesi gibi ¢alisir. Isitilan
hava huninin alt tarafindan hammaddenin i¢inden gegerek nemini alir ve yukaridan ¢ikar.
Isitma siiresi ve 1sitma derecesi hammaddeye gore farklilik gostermektedir.

Resim 1.8: Saat ayan

1.3. Vidanin Sékiiliip Takilmasi ve Ozellikleri

1.3.1. Enjeksiyon isleminin Temeli



Temel olarak yumusamis plastiklerin bir kiyma makinast seklinde metal
icerisinde stirekli doniistiiriilerek metal kalip igerisine dogru itilmesidir.

Eriyik polimer, metal kalip igine dogru vidayla itilir.

Islem siirekli ve devamlidir. Uriinler tek &l¢iide sonsuz olarak ele almabilir.
Ham polimer; pargalanmis kati polimer pargalari, polimer tozu graniil ya da
bunlara benzer bigimlerdedir.

VVV VY

A\

Ana degiskenler su sekildedir:

. Ana tasarim parametreleri vida capit ve uzunlugudur. Genellikle
tasarimlar uzunluk ve gap oranina goére yapilir.

o Vida doniis hizi, vida ¢ap1, vida uzunlugu ve kovan sicaklik dagilimi gibi
parametreler; triin ¢ikisini belirler.

. Daha karigik vida tasarimlarinda mikserli, bariyerli, ¢ift ve ¢oklu vida
dizayni1 yapilir. Bunun nedeni ise zor beslenen ve karisan malzemelerde
daha iyi karistirma saglayabilmektir.

Lastik ve kaucuk enjeksiyon makinesi ireticileri ve bu makineleri kullanan
isletmelere konvansiyonel veya renk ve katki maddelerinin homojen bir sekilde dagilmasi,
kalitenin artirilmasi, verimliligin gelistirilmesine yonelik 6zel dizayn vidalar liretmektedir.

Vida ve kovanin malzeme secimi hem enjeksiyon isleminde hem
de ekstriizyon isleminde ¢ok 6nemlidir. Dogru malzeme seg¢imi, vida ve kovanin dmriinii
uzattigi gibi makinenin performansina da direk etki eder. Vida-Kovan malzemeleri
plastiklerin asindirma ve korozyonuna karsi dayanikli olan ¢eliklerden se¢ilmelidir.

Resim 1.9: Enjeksiyon vidasi ve kovanlari

1.3.2. Roket Takimlari



Vida ve kovana gore misketli, karistiricili, siboplu vb. iretilen enjeksiyon roket
gruplarin1 ve memeleri, her tilirli plastikte miikemmel performans ve eriyik kalitesi
olusturacak sekilde imal edilebilir.

Malzeme Tiirii Kodu Isil islem Sertlik

SOGUK IS C 2344 TAM SULAMA {|66-70 HRC
ROKET ]

SICAKIS C 2379 TAM SULAMA |66-70 HRC
TAKIMI

IYAY C. 2080 TAM SULAMA |66-68 HRC

Tablo 1.1: Roket takimlar1 malzeme 6zellikleri

Resim 1.10: Roket resimleri
1.3.3. Geri Doniissiiz Cek Valfler
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Enjeksiyon vidalarina genellikle, enjeksiyon ve tutma basinglar1 sathalarinda bir
piston gibi hareket etmesini saglayan ve bu sirada malzemenin geri akisina engel olan
pargalar takilir. Helezonun u¢ bdlgesine takilan bu parcalara ¢ek valf (yiiziik torpil veya
yiikstik torpil takimi) denir.

> Bir geri doniigsiiz valfte (¢ek valf) aranacak 6zellik sunlardir:

Yiiksek verim

Kisa kapanma siiresi

Yiiksek mukavemet

Iyi kendini temizleyebilme yetenegi

Verimliligi % 95 ile 97 arasinda degisir ki, bu da valf kapanirken helezon
kanallarindan geri akan malzemenin %3 ile %5 arasinda oldugunu gosterir.

Bu valflerde bulunmas1 gereken 6nemli 6zelliklerden biride kisa kapanma siireleridir.
Geri doniigsiiz bir valfin kapanma zamani, vidanin enjeksiyon yapmak tiizere eksenel
harekete basladig1 andan itibaren valfin geriye dogru hi¢ malzeme akisina izin vermeyecegi
duruma geldigi ana kadar gegen zamandir.

Geri doniigsiiz valfler yliksek oranlarda yiiklenmeye maruz kaldiklar igin ¢abuk
asinmaya ugrarlar. Bunun igin geri doniigsiiz valfler hem kaliba basilan malzemenin
bosalttig1 yerlere kisa zamanda malzeme gelmemesinden dolay1 olusan olii noktalari
onleyebilecek, hem de gabuk asinmalarini engelleyecek bir tasarima sahip olmahdirlar. Olii
noktalar malzemenin ocak i¢inde kalma siiresini artirdigi i¢in degradasyona (bozunma)
sebep olurken renk degisimlerinde de hemen hemen her zaman sorun ¢ikarirlar.

Sekil 1.2: Numara sirasina gore; kovan, vida, roket, meme, bilezik, yiiziik, meme kanal, plastik
cikis kanah
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Sekil 1.3: Enjeksiyon makinesi ve vidanin kisimlari

Sekil 1.4: Enjeksiyon iinitesi parcalar
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. Meme,

. On adaptor,

. Kafa montaj vidasi,
. Isitic1 bant,

Kovan,

. Enjeksiyon vidasi
. Huni,

. Rulman,

. Hidrolik motor,

. Silindir (enjeksiyon grubu hareketi i¢in),

. Piston (enjeksiyon grubu hareketi i¢in),

. Silindir kapagi,

. Silindir (vidayi ileri iten),

. Enjeksiyon tinitesi temel blok,

. Enjeksiyon tinitesi merkezleme ayar vidasi,
. Vida hareketi kizak yatagi,

. Yatak kilavuz siitunu,

. Kilavuz siitunu sabitleme yatagi

Resim 1.11: Enjeksiyon vidasmin sokiilmesi

kil 1.2- Sekil 1.3- Sekil 1.4’te incelendiginde enjeksiyon makinesinin pargalar agik
olarak goriilmektedir. Resim 1.15 teki makine de grubu (hidrolik motor, kovan-meme, vida-
roket, huni vb.) komple ileri geri gotiiren bir silindir vardir. Vida hammadde alirken
dogrudan hidrolik motordan donme hareketini aliyor. Vida plastigi kaliba basarken ileri
hareketini kovanin alt tarafinda bulunan iki hidrolik silindirin hidrolik motoru vida ile
birlikte kaliba dogru ¢ekmesiyle gerceklesiyor. Vidayi ve kovani sékmek i¢in enjeksiyon
makinelerinin basinda genellikle caraskal da bulunur. Rezistanslar1 ve kablo baglantilarin
soktiikten sonra caraskal ile vida kovan ikilisini kazalardan korunmak i¢in sikici baglayiniz
ve gergiye getiriniz. Uygun el aletlerini hazir bulundurunuz. Kiigiik makinelerde meme
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sokiildiikten sonra vida roket takimu ile birlikte hidrolik motordan sokiildiikten sonra kovanin
icinden ileri dogru ¢ekilerek cikarilabiliyor. Biiyiikk makinelerde kovan ile birlikte civata ve
vidalar1 ¢oziilerek caraskal ile makine govdesinden ayrilarak yere indirilmesi gerekir. Bazi
makinelerde kovan hidrolik motora bagli bazilarinda Silindir piston ¢iftine monte edilmistir.
Vida kovanin i¢inden ¢ikarilirken vidanin boyu uzun oldugu igin yerinden ¢ikmayabilir. O
zaman Sekil 1.4°te 11 numaral1 pistonun da gruptan ayrilmasi gerekir.

1.4. Memenin Sokiiliip Takilmasi ve Ozellikleri
1.4.1. Enjeksiyon Makinesinde Meme

Meme: Kovanin u¢ kismma monte edilen, kovanin ucunun enjeksiyon yapabilmesi
icin kalibin yolluk burcuna (enjeksiyon memesi ile yollugu ayni eksene getiren kalip
elemani) tam olarak denk gelmesini saglayan ve yapisina gore plastikasyon (erime) ve
soguma esnasinda kovanin agzini kapayarak disari mal akigini 6nleyen pargaya meme denir.
Sekil 1.57te bir meme kesiti verilmistir.

Memeler agik ve kapali (kapatilabilir) olarak yapilirlar. Akis kesme memeleri de
denen kapali memeler kendi kendine kontrollii ( oto-kontrollii ) veya disaridan kontrollii
olabilirler. Acik memeler genelde akis yonilinde koniklesen basit bir kanala sahiptirler.
Pratikte en kullanisli olan meme, en az basing diismesine neden olan agik meme tipidir.

Resim 1.12: NV Tip Shut off (Nozzle) meme

> Enjekte edilen malzemenin cinsine gore enjeksiyon memeleri iice ayrilir.

o Sert PVC memesi: Mimkiin oldugu kadar kisa olmalidir. Vidanin
ucundaki torpil neredeyse c¢evresinde hi¢ bosluk birakmadan meme
deligine kadar uzanmalidir. Roketin ucu ince ve uzun olursa agir1 1sinir ve
PVC’yi yakar.

o Normal termoplastikler i¢in agik 1s1 kontrolii meme: Genellikle meme
acik ve uzundur. Uzun ucun iistiinde 1s1s1 kontrol edilebilen 1sitic1 bant
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vardir. Bu 1sitict malzemenin akmasini ve donmamasini saglar. Roket ucu
memenin i¢ini doldurur. Enjeksiyondan sonra 6lii mal kalmasini onler.
Bazi hammaddeler burada yigilirlarsa lekeler ve renk bozukluklar1 yapar.

o Siipaph meme: Meme kaliba dayandiginda supap geri gider ve yolu agar.
Mal kaliba dolar. Daha sonra kalip boslugu mal ile dolduktan sonra malin
akma yoniindeki basinci, slipabin basicini yenerek siipabi kapatir ve
eriyen mal memeden digartya akamaz. Termoplastik malzeme cinsi, kalip
yapisi, baski sartlart durumuna gore bu tip memenin kullanilmasim
zorunlu kilar.

1.4.2. Enjeksiyon Makinalar1 I¢in Shut off (Nozzle) Meme

Resim 1.12 NV Tip Shut off (Nozzle) meme: NV Tip Shut off (Nozzle) meme, igne
tipi olup eriyik akisi pnomatik yada hidrolik tahrik mekanizmasiyla kontrol edilmektedir.
Parca kalipta soguma asamasinda iken shut off nozzle sayesinde mal eriyik halde
enjeksiyona hazir hale getirilerek, cevrim siiresi kisaltilir. Meme de olusacak eriyik
kacaklarin1 engelleyerek baskilar arasi gramaj farkliliklarini en aza indirir ve Olci
toleranslarini arttirarak baski kalitesini ylikseltir.

Akiskanligi diisiik olan PA, PPS, PE, POM, PP gibi polimerler dahil Shut off nozzle
lar her tiirlii termoplastik ve silikonla kullanilabilirler. Shut off nozzle'lar {i¢ ayr1 model olup,
kullanilacak model vida ¢apina ve enjeksiyon miktarina gore belirlenmektedir.

»  Avantajlar:

Diisiik ¢evrim siiresi,

Memeden eriyik kagagini engeller,

Eriyik i¢inde azami 1s1 transferi saglar,
Baskilar aras1 gramaj farkliliklarini azaltir,
Yiiksek olciisel tolerans saglar,

Kullanilan hammadde miktarini azaltir,
Ekonomiktir.

Memeler ya alyan bash civatalarla baglanir ya da kendinden vidali olur. Memenin
kovandan sokiilmesi i¢in uygun bir anahtar segilerek vidalari agilmalidir. Memenin yapisi
incelendikten sonra uygun bir sekilde sokiilmelidir. Meme iginde katilagmis plastik varsa
once plastik eritilecek kadar isitilmalidir. Is kazalarindan korunmak igin gerekli tedbirler
onceden alinmalidir.
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Enjeksiyon makinesi {iretim sistemini kontrol ederek iiretime hazir hale getiriniz.

i

N
M

Islem Basamaklan Oneriler

» Hazirlik ve kontrol listesini hazirlayiniz. | » Caligma ortaminiz dikkatlice
hazirlayiniz.

Is 6liigiiniizii giyiniz.

Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.
Calisacagimiz makineye karar veriniz.
Kullanacaginiz hammadde, el aletleri ve
gecleri hazirlayiniz.

Is Etigine uygun davranislarda
bulununuz.

Makinenin sicaklik degerleriyle ilgili
konuyu okuyunuz.

Kovan termometreleri kontrol ediniz.
Enjeksiyon termometrelerini kontrol
ediniz.

Hidrolik yag termometrelerini kontrol
ediniz.

Sogutma suyu termometrelerini kontrol
ediniz.

Su ve yag kacaklar1 varsa onariniz.
Makineyi aginiz 1s1 derecelerini panodan
giriniz.

Panodan girilen degerler ile
termometreleri karsilastiriniz.

Bozuk olanlart tespit edip degistiriniz.
Enjeksiyon makinelerinde kullanilan

» Enjeksiyon makinesi sicaklik
degerlerinin kontroliinii yapiniz.

ViV ¥V VYV ¥V ¥V VV V| V VVVYV

» Rezistans baglantilarinin kontroliinii
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yapiniz.

rezistans ve dzellikleri konusunu
okuyunuz.

Rezistans baglantilarini, kablo ve
klemensleri kontrol etmek i¢in kontrol
etmek icin gerek ara¢ geregleri hazir
bulundurunuz.

Baglantilar1 bozuk ve gevsek olan
kablolar1 sikiniz.

Ekrandan 1s1 ayarin1 girerek kovan
1s1sin1 hazirlayiniz.

» Hammadde dolum ve besleme tinitesinin
kontroliinii yapiniz.

Hammadde dolum ve besleme iinitesinin
kontrolii konusunu okuyunuz.
Hammaddeyi yapilacak iiriine uygun
karistiriniz.

Dolum ve besleme iinitesini
temizleyiniz.

Besleme {initesinin sicakligini ve
zamanini basilacak liriine uygun
ayarlayiniz.

Besleme {initesinin filtresini
temizleyiniz.

Besleme {initesinin enerji anahtarini
aciiz. Caligsmasi normal diizgiin ise
iirlin almaya hazirlayiniz.

Besleme {initesinin emici hortumunu
hammadde karigiminin igine
yerlestiriniz.

Uriin yeterince dolduysa deneme
baskisina hazirlaniniz.

» Vida ve kovanin kontroliinii yapiniz.

Vidanin sokiiliip Takilmasi ve 6zellikleri
konusunu okuyunuz.

Kontrol panelinden vidanin hareketlerini
test ediniz. ileri-geri hareketi, déndiirme
hareketi yaptiriniz.

Hareketlerinde bir sorun yoksa panelden
kovan 1sisin1 kontrol ediniz.
Hammaddeye gore uygunsa deneme
baskis1 igin mal alabilirisiniz.

Meme agiksa deneme baskisini elle
yapiniz.

Vidada sorun varsa kurallara uyarak
sokiip temizleyiniz.

» Meme tikaniklik kontroliinii yapiniz.

Memenin sokiiliip Takilmasi ve
ozellikleri konusunu okuyunuz.
Plastik hammaddeye ve roketin ug
yapisina uygun memeyi se¢iniz.

17




Memeyi kurallara uygun olarak yerine
monte ediniz.

Memenin oldugu yeri gozetleyiniz.
Hammadde kagaklar1 varsa sokiip
temizleyiniz. Tekrar takiniz.

Deneme baskisi i¢in mal aliniz ve baski
yapiniz. Kaliba ne kadar mal enjekte
edildigini kontrol ediniz.

Mal kaliba enjekte edilmemigse
memenin tikanikligini kontrol ediniz.
Memeden mal akiyorsa 1s1, hiz ve basing
kontrolii yapiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir
Enjeksiyon makinesi sicaklik degerlerinin kontroliinii yaptiniz m1?

Rezistans baglantilarinin kontroliinii yaptiniz mi?

Hammadde dolum ve besleme iinitesinin kontroliinii yaptiniz m?

Vida ve kovanin kontroliinii yaptiniz mi?

Meme tikaniklik kontroliinii yaptiniz mi?

o gl |wid e

Stireyi iyi kullandiniz mi1? Siire

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz dgrenme 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. Asagida verilen kullanilan yere gore ve Ozelligine gore rezistans gesitlerinden biri
degildir?

A) Seramik Yalitimli Enjeksiyon Makinesi Rezistansi
B) Meme Rezistanslar

C) Manifold

D) Fisek tipi

E) Balta tipi

2. Asagidakilerden hangisi iiretildigi malzemeye gore termokupl degildir?

A)PT-100 --> 0-400 °C aras1
B) BERST --> 0-2900 °C aras1

C) PTRHPT -->  0-1600 °C aras1
D) NiCR-Ni -->  0-1200 °C aras1
E) FE-NST -->  0-800 °C aras1
3. Rezistanslarin montaj1 ve sokiilmesinde asagidakilerden hangisi kullanilmaz?
A) Keski

B) Tornavida

C) Kontrol kalemi
D) Alyen anahtar
E) Yildiz tornavida

4, Asagidakilerden hangisi hammadde besleme biriminin elemanlarindan birisi degildir?

A) Hammadde hunisi
B) Emici

C) Kirict

D) Fisek tipi

E) Kurutucu

5. Asagidakilerden hangisi enjeksiyon isleminin temelleri arasinda sayilmaz?

A) Temel olarak yumusamis plastiklerin bir kiyma makinesi seklinde metal igerisinde
stirekli doniistiiriilerek metal kalip igerisine dogru itilmesidir.

B) Eriyik polimer, metal kalip i¢ine dogru vidayla itilir.

C) Islem siirekli ve devamlidir. Uriinler tek 6l¢iide sonsuz olarak ele alinabilir.

D) Kaliptan ¢ikan pargalarin talash tiretimle islenmesi ile daha iyi verim elde
edilmesidir.

E) Ham polimer; pargalanmis kati polimer pargalari, polimer tozu graniil ya da
bunlara benzer bi¢cimlerdedir.
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6. Roket enjeksiyon grubunun neresindedir?

A) Kovanin bogaz kisminda

B) Vidanin u¢ kisminda

C) Hidrolik motorun ¢ikiginda

D) Enjeksiyon silindirinin ortasinda
E) Mengenenin lizerinde

7. Asagidakilerden hangisi geri doniigsiiz valfte bulunmaz?

A) Yiiksek verim

B) Kisa kapanma siiresi

C) Yiiksek mukavemet

D) Iyi kendini temizleyebilme yetenegi
E) Kendini siirekli yaglama

8. Enjekte edilen malzemenin cinsine gore enjeksiyon memeleri kaga ayrilir?

A) Ikiye
B) Yediye
C) Dorde
D) Uge

E) Bese

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

21



OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Ogrenci, bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda Plastik Enjeksiyon Makinesinin
kontrol ve bakimini yapabilecektir.

(ARASTIRMA )

> Plastik enjeksiyon makinesi ile liretim yapan firmalar1 ziyaret ederek enjeksiyon
makinesine kalip baglama araglarini Ogreniniz. Kalip baglama tekniklerini
arastiriniz.

> Plastik Enjeksiyon makinesi ile ¢alisan firmalari ziyaret ederek sogutma
sistemini 6greniniz.

> Bir enjeksiyon isi yapan firmaya gidip rediiktér ayar1 ve itici ayarindan
kaynaklanan sorunlari arastiriniz.

> Kalip kapama basinc1 ve magali sistemlerin kontroliinii arastiriniz.

2. MENGENE SISTEMI VE KALIP
BAGLANTILARININ KONTROLU

2.1. Kahp Baglantilarinin Kontrolii
> Enjeksiyon makinelerinde kalip sokme ve baglama

Kalibin makineye dogru ve hizli baglanmasi enjeksiyon islemi igin olduk¢a dnemlidir.
Enjeksiyon memesi ile merkezlenmemis bir kalibin istenen performansta ¢alismast miimkiin
degildir. Cok sik kalip degistirilmesi gereken bir makine de eger gerekli kalip degistirme
hizlarina ulasilamiyorsa bu durum ciddi zaman ve iiretim kaybina neden olur.

Kalib1 makineye baglamanin en kolay yolu mekanik baglama elemanlar1 yani kalip
pabugclar1 kullanmaktir. Bu sekilde baglama, en klasik plaka yapisi olan makine {izerindeki T
kanallar1 veya disli deliklerle saglanir. T kanallarinin disli deliklere kiyasla daha saglam ve
kullanigh oldugu goriisii yaygindir. Makineye kalip baglama islemi ¢ok zaman alan bir i
olup birden fazla kisinin ilgilenmesini gerektirir. Kalib1 makineye baglarken yolluk burcunun
(eriyigin kaliba aktarilmasini saglayan kalip elemani) memeyle ayni eksen iizerinde tam
kars1 karsiya gelmesi gerekir. Bunu saglamak igin yerlestirme bilezigi (kalip flansi)
kullanilir.

> Bir kalip degistirme; ana olarak asagidaki islemlerin ger¢eklesmesine baglidir:

. Kaliplarin makineden ¢ikarilip takilmasi,
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>

o Kaliplara bagli su hortumlar1 gibi destek hatlarinin baglanip ¢6ziilmesi,
o Kaliplarin taginmasti

Enjeksiyon makinesinde kaliplarin degistirilmesi asagidaki islemlerden olusur.

° Kalibin sokiilmesi:

O

Kalip yarmmlarinin  ylizeylerini paslanmadan korumak igin
yaglayiniz.

o Mengeneyi kapayarak kalip yarimlar1 birlestiriniz.

o Kaliba bagh su, elektrik gibi boru, kablo ve hortum destek
hatlarini ¢6ziiniiz.

o Kaldirma mekanizmasi ile kalip yarimlarini giivenlik kurallarina
uygun olarak askiya aliniz.

o Varsa kalip iticisi ile makinenin iticisinin birlestirme elemanlari
sokiiniiz.

o Ozel kaliplardaki diger baglant: konumlarini dikkate aliniz.

o Eger gerekli ise kalibin kapali kalmasimi saglayan parcalar
yerlestirip sabitlestiriniz.

o Kalip yarimlarini tutan baglama pabuglarimi ¢apraz olarak
sokiiniiz.

o Makineyi kalip degistirme konumuna getirerek mengeneyi aciniz.

o Kaldirma mekanizmas1 vasitasi ile kalibi makine kolonlar
arasindan ¢ikartiniz.

o Kalibi, diger kaliplarin bulundugu depoya gétiiriiniiz.

. Kalibin baglanmasi:

o Makineye baglanacak olan kalibin ebatlarinin, {iriin gramajinin ve
diger unsurlarin makine ile uyumlu olup olmadigini kontrol ediniz.

o Yeni kalibi, kaldirma mekanizmasi ile kalip yarimlarini giivenlik
kurallarina uygun olarak askiya aliniz.

o Kalibi, kaldirma mekanizmasi sayesinde makine kolon milleri
arasina getiriniz.

o Yerlestirme bilezigi yardimiyla kalibi, makinenin kanalina
oturtarak merkezleyiniz.

o Kalib1 zemine paralel konuma getirerek mengeneyi kapatiniz.

o Baglama pabuglarinin konumlarini ayarlayiniz.

o Baglama pabuglarindaki somunlarin bosluklarini alarak sikmaya
hazir duruma getiriniz.

o Sikma islemini karsilikli zit yonde yapiniz.

o Kalib1 askidan kurtararak, kaldirma mekanizmasimi giivenli bir
yere aliniz.

o Sogutma kanallarina hava tutarak, sogutma kanallarinin giris
¢ikiglarini bulunuz.

o Bu giris ¢ikislara gore hortum baglantilar1 yapiniz.
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o Su vanas1t acgildiktan sonra baglantilarda sizdirmazlik olup
olmadig1 kontrol ediniz varsa sikiniz.

o Varsa itici vb. ekstra baglantilar1 yapiniz.

o Rediiktor ayarini yapimiz.

o Makine ve kalibin ayarlarin1 yapiniz.

Her kalibin kalinhig1 farklidir. Bu sebeple mengene iinitesini kalibin kalinligina gore
ayarlamak gerekir. Mengene initesi, rediiktorli motorla ileri geri hareket ettirilerek
mengeneyi kilitlemeyi saglayacak konuma getirilir. Bu isleme rediiktor ayar1 (kalip ayari)
denir.

Biitiin plastik hacim kaliplar1 birbirleri arasinda benzerlik gdsterse de aralarinda
onemli farkliliklar bulunmaktadir. Her kalipta plastik hammaddelerden farkli diriinler
iiretilmektedir. Her iiriiniin boyutlart ve gramajlart farklidir. Ayrica bir enjeksiyon
cevriminde iretilecek {irlin sayisi, lrliniin boyut ve gramajina gore degisiklik gosterir.
Uretilecek {iriiniin boyutu biiyiidiikkce gramaji artar, {iriin says1 azalir. Ayrica iiriiniin boyutu
biiylidiikce kalibin boyutlar1 da biiyiir. Bu sebeplerden dolay1 her kalip, her enjeksiyon
makinesine baglanamaz.

Ozetleyecek olursak:

Oncelikle takilacak olan kalip, ving sistemine baglanmaktadir. Enjeksiyon
makinesinin igerisine ving vasitasiyla yerlestirilen kalibin 6ncelikle bir yilizeye saplamalari
yapilmakta, takiben diger yiizeyin bilezik baglama isleminin devaminda bu yiizeyin de
saplama baglantilar1 yapilmaktadir. Saplamalar kalibin agirhigini tasiyarak yatay dengeyi,
bilezik ise kalibin asagi-yukar1 kaymasini1 engelleyerek dikey dengeyi saglamaktadir. Kap1
acma-kapama ve enjeksiyon boliimii makine ayarlarindan sonra elektrik, hidrolik ve su
baglantilar1 yapilmaktadir. Program ayarlari, sicaklik ayarlari, baglantilarin dogruluk
kontroliinii takiben kalip yiizeylerinin temizlenmesi, yolluklarin aciklik kontrolleri igin
hammadde piiskiirtiilmesi ve son olarak da piiskiirtilen bu hammaddenin temizlenmesi ile
kalip baglama islemi sonlandirilmaktadir.

> Kalip baglarken yapilmasi gereken ayarlar:

. Kalibin zemine paralel konuma getirilmesi,

o Yerlestirme bilezigi ile enjeksiyon memesinin ayni eksene getirilmesi,
o Iki kalip yarimmin birbiriyle kasma yapmadan c¢alisacak konuma
getirilmesidir.

> Kalip baglandiktan sonra yapilmasi gereken ayarlar:

o Kaliba baglanacak ilave pargalarin takilmasi (maga vb.)
o Kalip sicakliklarinin ayarlanmasi
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Resim 2.1: Kalip baglama elemanlari

2.2. Sogutma Sistemi Baglantilarinin Kontrolii

2.2.1. Enjeksiyon Makinesi Yag Sogutma Uygulamalarinda Kule Tipi Sogutucu
Kullanimi

Plastik enddistrisi sogutma uygulamalarina en fazla ihtiyag duyulan sektorlerden
biridir. Enjeksiyon makinelerinde kullanilan kaliplarin ve makinenin hidrolik yagmin
sogutulmasi gereklidir. Bu nedenle sogutma uygulamalarinda kullanilacak yontemin bilingli
olarak segilmesi gerekir. imalatta kullanilan kaliplarin sogutulmasinin iiriin kalitesi agisindan
o6nemi biiyliktiir. Kullamilan plastik hammaddenin cinsine goére kaliplarin belirli sicakli
degerleri arasinda tutulmasi gereklidir. Gerektigi gibi sogutulamayan kaliplarda firetilen
iriinlerde yiizey piriizliiligii ve renk degisimi goriliir. Ayrica kaliplarda yeterli sogutmanin
yapilamamasi nedeniyle kalip agma-kapanma siireleri uzar ve tiretim miktar1 diiser.

Enjeksiyon makinelerinin diizgiin ve verimli ¢alisabilmesi i¢in, kullanilan hidrolik
yaginin da sogutulmasi hayati 6nem tasir. Yag sogutmasinin gerektigi gibi yapilamadigi
durumlarda, hidrolik yaginin 1sis1 yiikselir ve viskozitesi diiser. Hidrolik yagi 1sisindaki asir1
yiikselme, yag igerisindeki asit miktarini artirir. Artan asit miktari, pistonlarda sizdirmazlik
amacl kullanmlan yag kecgelerini asindirarak deforme olmalarina sebep olur. Yag
kegelerindeki bu deformasyon yagin pistonlarin kegelerinden sizmasina neden olur. Piston
kegelerinden siirekli sizan hidrolik yagi, biiyilk miktarlarda yag kaybina yol actigi gibi
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makine ve atdlye kirliligine de sebep olmaktadir. Buna ilave olarak, yag isisinin
yiikselmesinden dolay:r diisen viskozite (akiskanligin artmasi) nedeniyle yeterince hidrolik
giic uygulanamaz. Hidrolik giic kaybi; enjeksiyon makinesinin normal fonksiyonlarinda
calismasini engeller. Bu durum alinan baski sayilarinda azalmaya ve buna bagl olarak da
tiretim kaybina sebep olur. Olusabilecek bu durumlar enjeksiyon makinelerinde yag
sogutma isleminin Onemini agik¢a Ozetlemektedir. Plastik endiistrisinde yag sogutma
isleminde yaygin olarak kule tipi sogutucular kullanilir. Yag sogutma uygulamasinda

kullanilan kule tipi sogutucular; acik sistem ve kapali sistem olmak {izere ikiye ayrilirlar.
> Acik ve kapali sistem kule tipi sogutucular:

Yag sogutma isleminde kullanilabilecek yoOntemlerden biri yag esanjoriinde yag
1sisiin - sogutma suyuna aktarilmasi, 1sman suyun kulede sogutulmasi ve tekrar yag
esanjoriine gonderilmesidir. Kule tipi sogutucular genel olarak agik sistem ve kapali sistem
olarak ikiye ayrilir. Bu sogutucular prosesten gelen sicak suyu hava sicakliginin 3-5 °C
iizerinde bir sicakliga kadar sogutarak prosese geri gondeririler.

> Agik sistem kule tipi sogutucular:

Acik sistem sogutma kuleleri kullanilarak sogutma islemi, prosesten gelen sicak
sogutma suyunun, dig ortamda hava ile temas ettirilerek meydana gelen buharlasma yoluyla
sicakhiginin diistirtilmesi ilkesine dayanir. Buharlagsma yoluyla 1s1 transferi olurken suyun
sicakligimi 4-5°C disiirebilmek i¢in sistemdeki suyun yaklasik olarak %1°i buharlasir.
Buharlasma sonucunda suyun i¢inde bulunan kire¢ ve bazi tuz tiirevleri sistemde kalir.
Buharlasama sonucu sogutma sisteminde eksilen su miktarinca sisteme su ilave edilmesi
gereklidir. Her ilave edilen su ile birlikte sogutma sistemine yabanci maddeler de ilave
olmaktadir. Bu noktada bu tip sogutucularda buharlasma ve su ilavesi nedeniyle artan
yabanci madde yogunlugunun sogutma sistemine olan etkilerinin de iyi bir sekilde
belirlenmesi gereklidir.

> Aq1 tip sogutma kulelerinde artan yabanci madde yogunlugunun sogutma
isteminde yol actig1 sorunlari ii¢c ana bash altinda toplamak miimkiindiir.

. Korozyon (asinma)
(] Tortu
. Balcik sorunlari

> Kapali sistem kule tipi sogutucular:

Kapal1 sistem kule tipi sogutucular kondenserli kuru tip sogutma kuleleridir. Bu
sogutma sisteminde prosesten gelen sicak su kondenser (petek) igerisinden basingli olarak
gecer. Sogutucu fanlar hava akimi yaratarak suyun sirkiile oldugu su kondenseri tarafindan
sogutulur. Bu tip sogutucularda suyun hava ile direkt temasi yoktur. Dolayis1 ile
buharlagsmaya sebep olmayarak su sarfiyati engellenir.
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Sonug:

Acik sistem kule tipi sogutucular, fiyatlarinin kapali sistemlere gore daha ucuz
olmalarina karsin, kullanimlari esnasinda siirekli ek isletme masraflari olusturmaktadir. Agik
sistem kule kullaniminda siirekli yasanilan kire¢ problemi; sogutma tesisatinda, kaliplarda ve
yag sogutma esanjorlerinde tikanikliga, korozyona ve ileriki agamalarda sogutma tesisatinin
tamamen kullanilamaz hale gelmesine sebep olmaktadir. Bu durum iiretim tesisi i¢in iiretim
ve is¢ilik kaybina yol agmaktadir. Bu yasanilan problemlere ilave olarak biiyiik miktarlarda
stirekli su tiiketimi firma i¢in siirekli bir gider olusturmaktadir.

Kapali sistem kule tipi sogutma sistemlerinin ilk maliyeti ac1 sistemlere gore bir
miktar yiiksektir. Ancak yukarida detayli olarak belirtilen korozyon, tortu ve balgik gibi
sorunlarla karsilasilmadigindan dolayr uzun vadede fiyat dezavantaji yerini karliliga
birakmaktadir.

Resim 2.2:a

Resim 2.2:c

Resim 2.2:a. Sogutma suyu kapali kule (solda) b.yag sogutucusu (sagda) c.Hidrolik Sartlandirici
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Enjeksiyon makinelerinde sogutma suyu hem hidrolik yagi sogutmak i¢in hem de
kaliptan ¢ikacak olan {iriiniin sogutulmasi i¢in kullanilir. Ayrica kovandaki 1sinin huniye
gegmemesi ve polimer malzemenin kovanin girisinde erimesini engellemek i¢in sogutma
suyu Kovanin bogaz kismini da sogutmak i¢in kullanilir. Kisaca makinede sogutma suyu {i¢
ayr1 bolgeye baglanir.

Yukarida anlatildigi gibi 6nce suyun sogutulmasi gergeklestirilir (Resim 2.2 solda).
Kulede sogutulan su motor ve pompa vasitasiyla makineye gonderilir. Makineye bir gelis bir
de doniis hatt1 gekilir. Gelis hatt1 iki yere baglanir. Hidrolik yag sogutucusu ve enjeksiyon
kalib1 ile kovanin bogazina baglanir (Resim 2.2 solda). Sogutma suyu bu sistemlerin i¢inden
dolagarak 1sinir ve doniis hattindan kuleye geri gider.

Suyun biitiin baglantilar1 dikkatle kontrol edilmelidir. Su kacaginin olmamasi igin
vanalar ve kelepgeler kontrol edilmelidir. Kaliplara baglanan hortumlarin kalip aralarinda
ezilmemesine dikkat edilmelidir. Suyun baglantilar1 uzman bir kisi tarafindan yapilmalidir.
Su tesisat1 da hidrolik sistem gibi calisir. Makine sayis1 fazla ise boru caplari da kalin
olmalidur.

Su regiilatorii: Su regiilatorii, aslinda iizerinde rotametre tipi debi gostergesi olan,
suyun prosese girisinden once ve ¢ikisinda (2 adet) vanalar1 bulunan, doniis suyu sicakligini
termometre vasitasi ile her bir boliim igin ayrn ayr1 gorebildigimiz ve bu sayede, kalip
sicakligimin ve debisini, dolayisi ile kaliptan (her bir bolge i¢in ayri ayri) ¢ekilen 1silar goriip
kontrol edebildigimiz oldukca faydali bir ekipmandir. Debi gosterge tiipleri PC olup
sicakliga bagli olarak 10 bar'a kadar dayanabilmektedir. Rotametre igindeki tikag¢ bakir
malzemeden tretilmistir. Boylece suyun korozif etkilerine iyi bir direng saglanmistir. Ayrica
vana ile sabitlenmis debileri hatirlatmak i¢in PC tiip lizerinde plastik halkalar mevcuttur.

Temel kullanim amaci, plastik kaliplarinin birden fazla olan sogutma bdlgelerinde
uygun debide su sirkiilasyonunu saglayarak tiretim verimliligini ve {iriin kalitesini siirekli iist
diizeyde tutmaktadir.

2.3. Rediiktor Ayarindan Kaynaklanan Sorunlar ve Kontrolii

Rediiktor sistemi enjeksiyon makinesinin kalip kalinliklarina gére mengene hareketli
parcasi ile sabit parcasi arasindaki boslugunun ayarlanmasi gorevini yapar. Kalip acildiktan
sonra {riiniin kolaylikla diisecek yeteri kadar bosluk olmasi gerekir. Kalibin i¢ine hammadde
dolarken ise sizdirmazlik saglanmasi gerekir. Bosluk olursa iirlinde ¢apaklar olusur.

Mengene sisteminin iki hareketi var. Birincisi rediiktor ile yapilan ayar. Resim 1.20 de
goriilen biiyiik capli digli hidrolik motor veya elektrikli motor tarafindan dondiiriliiyor.
Biiyiik dislinin ¢evresinde dort tane igi vidali digliler bulunuyor. Biiyiik disli tarafindan
dondiiriilen bu kii¢iik ve vidali disliler mengenenin hareketli tarafini ileri ya da geriye dogru
hareket ettiriyor. Mengenenin ikinci hareketini ise Resim 1.20 de goriildigii gibi Biiyiik
dislinin merkezine yerlestirilmis silindir piston tarafindan veriliyor. Bu piston kalibin acilip
kapanmasini sagliyor.
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Rediiktor ayar1 yapilirken ortadaki piston ileri dogru mengene kollarini yere paralel
olarak diimdiiz agmis olmalidir. Mengene kollar1 tam agikken rediiktor {izerindeki hidrolik
motorun hareketi ile kalip yilizeyleri birbirine sifir mesafeye gelinceye kadar mengenenin
hareketli tarafi ileri dogru itilir. Kalip yarimlan birlestikten sonra rediiktér ayan ile
oynanmaz. Bagka kalip baglanincaya kadar sabit olarak kalir.

Rediiktor ayar1 iyi degilse iiriinde kalip yarimlar tam birlesmez. Basing ayarlari
diizensiz olur. Kalip araligindan hammadde atabilir. Maliyet artar. Yada kalip yarimlar1 fazla
yaklasir. Mengene gorevini yapamaz. Makineye zarar verir. Kalibi bozabilir. Uzman
kisilerden yardim alinmasi gerekir.

Resim 2.3: Rediiktor sistemi

2.4. Itici Ayarindan Kaynaklanan Sorunlar

Itici ayar, iticinin ne kadar ileri ¢ikacaginin, {iriinii kaliptan ¢ikarmak igin iiriine kag
kez vuracaginin, ne kadar geri gideceginin ve itici ¢alisirken ne kadar basing ve hizla tiriine
vuracaginin ayarlanmasi demektir.

Itici ayarm1 yaparken, itici mesafesi ilk basta en az degere almr (yiiksek degerde
olursa mesafe fazla gelip iticilere ve kaliba zarar verir). Itici mesafesi kademeli olarak
arttirtlarak iiriinii kaliptan ¢ikartmaya yetecek mesafeye getirilir. iticinin mesafesinin (vurus
mesafesi) ayarlanmasi, iiriinii kalip bosluklarindan cikartmaya yetmeyebilir. Itici vurma
mesafesiyle birlikte, iticinin vurma basmcim ve hizin1 da ayarlamak gerekir. Itici vurus
mesafesi, basinci ve hizi ayarlandiktan sonra iiriin kaliptan digar1 atilamiyorsa, basinci ve
hiz1 arttirmak kaliba zarar verebilir. Bu gibi durumlarda itici vurma sayisini arttirabiliriz.

Itici ayar1 yanlis yapilirsa kalibin diismesine bile sebep olabilir. Vurma sayisi
artirlarak iiriine zarar vermeden parcayi kaliptan cikarabiliriz.
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HACA MACH

FIMI
12 PARCAZI FIM

YOLLUK BURCU ve
YERLESTIRME FLANSI

DISI KALIP YARIMI

DESTEK ve BAGLAMA R
PLAKALARI

iTici PiM BAGLAMA PLAKALARI

Sekil 2.1: Kalp sisteminde itici pimler

2.5. Kalip Kapama Basincimin Kontrolii

Kalip kapama demek mengenenin kapanmasi demek anlamina gelir. Mengenenin hiz
ve basing ayarlar1 asagidaki tabloda ayrintili olarak gosterilmektedir.

MENGENE KAPAMA SAYFASI
MESAFE (mm) BASINC (Bar) HIZ (m/dk)
1 210 40 30
2 200 50 40
3 130 60 50
4 150 70 50
5 120 70 50
6 100 70 50
7 80 70 40
E 50 <30> 30
9 20 <20~ 30
10 5 90 50

Tablo 2.1: Mengene kapama ayarlar: (kalip kapama ayarlari)
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Kalip kapama mesafesi 220 mm’dir.

> Kalip 210 mm mesafeye kapanirken basinci 40 bar, hiz1 30 m/dk.dir.
»  Kalip kapama mesafesi 210 mm’den 200 mm gelinceye kadarki basinci 50 bar,
hiz1 40 m/dk.dir.

Tablo 2.1 dikkatli incelendiginde mengene agma sayfasindaki mesafeler artarak
giderken, mengene kapama sayfasinda azalarak gitmektedir. Bunun sebebi referans
noktasinin, mengene {iinitesinin sabit tablasinda bagli bulunan kalip yariminin kalip acilma
¢izgisinin olmasidir.

Mengene kapamada da hizlar, kaliba ve makineye zarar vermemek igin mengene
acmada oldugu gibi diisiik baslayip, artip daha sonra tekrar diigmiistiir. 10. basamakta
basincin ve hizin tekrar artmasinin sebebi, kalip kilitleme isleminin olmasindan dolayidir.
Kalip kilitleme islemi yiiksek basing gerektirmektedir.

8. ve 9. basamaktaki basing ve hizlarin diisiik olmasinin sebebi kalip yarimlar1 arasina
bir sey sikigmasi veya istenmeyen bir durum olusmasina karst kalibin korunmasidir. Kalip
kapanma sirasinda bu diisiik basing ve hizla kalip yarimlar1 kapanip kilitlenebiliyorsa bir
problem yoktur. Kaliba ve zorlanmadan dolay1 makineye zarar vermemek i¢in bizim vermis
oldugumuz siire i¢inde kalip yarimlar1 kapanamiyorsa hareketli mengene agilip alarm verir.

2.6. Macah Sistemlerin Kontrolii

Kalip yarimlarinin agilip kapandigi ve kaliplanan {iriiniin ac¢ilma diizlemi iizerinde
meydana gelen ¢izgiye "kalip ayrim ¢izgisi (KAC)" denir. Plastik enjeksiyon kaliplarinda en
az bir veya daha fazla kalip ayrim ¢izgisi bulunabilir.

2R
Kalip
QK;iazlgsfiAyrlm Boslugu
(KaC) —

\
| L

=
Sekil 2.2: Magal bir kalip
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Kaliplanan iiriiniin sekil ve ebatlarina gore, kalibin birden fazla agilma cizgisi
bulunabilir. Acilma ¢izgisi sayisina gore de kaliplar birkag pargaya ayrilir. Ayrica
kaliplanacak parcanin bigimi, iiretim sayisi, pargaya verilecek egim agisi, boyutsal
toleranslar, enjeksiyonla kaliplama metodu, parganin estetik goriiniisi, 6n kaliplama
islemleri, parca igerisine konulacak plastik tastyicilar, hava tahliye kanali, parga kalinligi,
kaliplama boslugu sayisi, yerlesim plani ve giris kanali tipine gore kalip acilma ¢izgisi sayist
belirlenir.

Uriin iizerinde kalip ayrim diizlemlerine dik eksenlerde figiirler varsa, bunlara ters
acilar (undercut) denir. Bu bdlgelerin kaliplanabilmesi i¢in "maga" adi verilen sistemler
kullanilir.

Uriin ve kalip geometrisi izin veriyorsa ve ters ag1 miktar1 0-6mm civarinda ise esnek
i¢ magalar kullanilabilirler.

6 adimda tasarlanan bir maga sisteminin ¢alisma agsamalar1 gosterilmistir.

» 1- Kalip a¢ik durumda, maga geridedir. | » 2- Kalip kapali durumda, maga yerine
oturmus, iirtin kalip bosluguna dolmus.

» 3- Kalibin agilma ani, agili pim, maga » 4- Kalip tamamen ag¢ilmis, maga geriye
ylizeyine ¢arparak, magayi1 geriye ¢ekilmis.
cekiyor.
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» 5- Uriin kaliptan gikiyor. » 6- Agili pim, maga yiizeyine baski
uygulayarak,macay1 yerine dogru
harekete zorluyor.

Sekil 2.3: Maca sisteminin calisma basamaklari

Hidroliik motor ve zincir ile
vidali macalarin ¢dziilmesi

Resim 2.4: Doner maga

Magalar, kalibin cidar kalinliklarina bigim vermede, kaliplama sirasinda parganin
girinti ve ¢ikintilarin1 vermede kalibin bir parcasi olarak kullanilir. Magalarin 6l¢iisii, bigimi
kalip icindeki goérevine gore belirlenir. Magalar, is parcasindan kolaylikla g¢ikmasin
saglamak i¢in uygun koniklikte yapilmalidir.

Maga pimleri, is pargalarinin ilizerindeki kor veya bastanbasa acilacak deliklerin
yapiminda ve takma pargalarin yerinde tutulmasinda gorev yaparlar.

> Hareketli ve doner macgalar:
Uretilecek parcalarin 6zelligine gore i¢ vidali pargalarm imalatinda déner magalar
kullanilir Bu tiir kaliplarda i¢ vidada ¢ikarma islemleri (doner maga) sistemleri kullanilarak

coziliir. Sistemin ekonomik olmasi ic¢in kalipta miimkiin oldugunca ¢ok sayida parca
iretilmelidir.
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1 no'lu vida sabit kalip tarafina donmeyecek sekilde baglanmistir. 2 numarali somun
ise hareketli kalip tarafina uygun rulmanlarla dikey ve yatay yonde kuvvet alabilecek sekilde
yataklanmistir. Kalibin agilma hareketi yapmasiyla is pargalar1 magalar lizerinde ve maga
coziiliirken donmeyecek sekilde onlem alinmis halde hareketli kalip tarafinda kalir. Kalip
acilirken vida tizerinden ¢ekilen 2 numarali somun dénmeye baglar. Bu donme hareketi 9
numarali ara disli ile 8 numarali maga dislisine iletilir. Ara disli sistemi somunun dénme
hareketini diger macalara da iletecek sekilde c¢ogunlukla “’planet’ sistemi seklinde

diizenlenmistir.

8 no'lu parganin kuyruk tarafina is parcasi ile ayni hatveli agilmisg, 11 no'lu somuna
vidalanmigtir. Kalip acilirken 8 magasi is pargasindaki vidanin ¢oziilme yoniinde doner. Bu
donme hareketiyle birlikte maga 11 somunu igine vidalanarak sola dogru hareket eder ve
belirli bir donemden sonra is par¢asindan kurtulur. Bundan sonra devreye giren 10 no’lu
iticiler serbest kalmig bulunan is pargasini kaliptan ¢ikarir. Yeni bir ¢evrim baslayabilir.

Magalarin kontrolii hidrolik, pnématik ve mekanik olabilir. Kaliplar ¢aligtirilmadan
once maca baglantilarmin kontrolii yapilmalidir. Once test yapilmali oturma yiizeyleri
kontrol edilmelidir. Magalar par¢ay1 bozmadan eksenel olarak hareketlerini yapmalidir. Once

Sekil 2.4: Doner macah kalip

magalar ¢oziilmeli sonra kalip agilmalidir.




Mengene sistemi ve kalip baglantilarin1 kontrol ederek enjeksiyon makinesini liretime
hazir hale getiriniz.

Islem Basamaklan Oneriler

» Hazirlik ve kontrol listesini hazirlayiniz. » Calisma ortammmz dikkatlice hazirlaymiz.

Is 6liigiiniizii giyiniz.

Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.

Calisacaginiz makineye karar veriniz.

Kullanacagimiz hammadde, el aletleri ve

gecleri hazirlayimiz.

Is Etigine Uygun Davranislarda

bulununuz.

Kalip baglantilarmin kontrolii ile ilgili

konuyu okuyunuz.

Kalip tasimak i¢in uygun caraskali se¢iniz.

Kalibin tasima yerine vidal kancayi iyice

vidalayiniz.

Kalip yarimlarini ayr1 ayr kancayla

baglayiniz.

Kalibin pargalarinin montajinin

saglamligini kontrol ediniz.

Caraskala bagl kalib1 makinenin yanina

kadar gétiiriiniiz giivenli ve sallanmadan

kaldirarak makinenin mengenesinin

arasina yerlestiriniz.

> ltici tarafini ve flansh tarafin1 dogru tarafa
baglaymiz. Flans1 meme hizasinda, Itici
plakayida itici pistonunun eksenine uygun
yerlestiriniz.

» Pabugclart mengeneye ve kaliba sikica

baglayiniz.

Kalib1 mengeneyi acip kapatarak

dengelemeyi ve merkezlemeyi kontrol

ediniz.

Deneme baskisini yapiniz.

Kalip baglantilariin kontrolii ile ilgili

konuyu okuyunuz.

Kalip boslugunu kontrol ederek

temizleyiniz.

Merkezleme pimlerini, civatalari, iticileri

ve magalarin dogru baglandigini kontrol

ediniz.

Yolluklari temizleyiniz.

» Enjeksiyon kalib1 sogutma kanali baglanti Sogutma sistemi baglantilarinin kontrolii
rekor ve hortumlarimin kontroliinii yapiniz. ile ilgili konuyu okuyunuz.

» Kalip tasima ve makine baglanti
sisteminin kontroliinii yapiniz.

YV V VWV VV V| V VVVYVY

Y

» Enjeksiyon kalibi iiriin gozlerini (cavity)
ve kalip elemanlarini kontrol ediniz.

Y VYV V|V

Y|V
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Sogutma kulesini kontrol ederek suyun
yeterli olup olmadigini kontrol ediniz.
Biitiin hortum ve baglantilar1 su
kacaklarina karsi kontrol ediniz.
Kuledeki motor ve pompayi ¢alistiriniz.
Sogutma sisteminin ¢alisip ¢aligmadigini
termometreleri ile kontrol ediniz.
Makinedeki kalip baglama hortumlarini,
esanjor baglantilarini ve kovanin bogazina
bagli hortum baglantilarini saglam
baglayniz.

Hortumlarin hareketli makine
parcalarindan korunmasi i¢in dikkatli
baglayiniz.

» Enjeksiyon kalibinin mengene baglanti
noktalarini kontrol ediniz.

Itici ayarindan kaynaklanan sorunlar ile
ilgili konuyu okuyunuz.

pabuglarin saglamligini kontrol ediniz.
Iticilerin kalib1 zorlayip zorlamadiklarini
kontrol ediniz.

Flangin memeyle merkezlemesini kontrol
ediniz.

Kalipta agilip kapanma sirasinda kasma
olup olmadigimi gézlemleyiniz.

» Rediiktor ayarlarimi kontrol ediniz.

Rediiktor ayarindan kaynaklanan sorunlar
ve kontrolii ile ilgili konuyu okuyunuz.
Kalip kapama basincinin kontrolii ile ilgili
konuyu okuyunuz.

Mengenenin kollarini tam agarak
rediiktorle kalib1 kapatiniz.

Kalip kapanma ¢izgisini kontrol ediniz.
Rediiktor ayarindan sonra kalip kapama
basincini kontrol panelinden ayarlayiniz.
Kalibin kontrol panelinden girilen
degerlere uygun kilitlemesini saglayiniz.
Basing uygun degilse birka¢ deneme
yaparak uygun olan basinci ayarlaymiz.

» Maga sistemini kontrol ediniz.

YV V| Vv ¥V VYV ¥V V V| V ¥V VYV V

Y

Magal1 sistemlerin kontrolii ile ilgili
konuyu okuyunuz.

Magalarin hareket sisteminin hidrolik
mekanik veya pnomatik baglantilarim
kontrol ediniz.

Magalarm kaliptan zorlanmadan ¢ikmasini
saglaymiz.

» Magalarin valf baglantilarin1 dogru bir

sekilde yapiniz.
Magalarla deneme iiriinleri basiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢in Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Hayir

Lo

Kalip tasima ve makine baglant1 sisteminin kontroliinii yaptiniz mi1?

2. Enjeksiyon kalib1 iiriin gézlerini (cavity) ve kalip elemanlarini
kontrol etiniz mi?

3. Enjeksiyon kalib1 sogutma kanali baglanti rekor ve hortumlarinin

kontroliinii yaptiniz m1?

Enjeksiyon kalibinin mengene baglanti noktalarini kontrol etiniz mi?

Rediiktor ayarlarini kontrol etiniz mi?

6. Siireyi iyi kullandiniz mi1?

&

o1

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz O6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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1. Asagidakilerden hangisi kalib1 baglarken yapilmasi gereken ayarlardan biri degildir?

A) Kalibin zemine paralel konuma getirilmesi

B) Yerlestirme bilezigi ile enjeksiyon memesinin ayni eksene getirilmesi

C) iki kalip yariminin birbiriyle kasma yapmadan ¢alisacak konuma getirilmesi
D) Baglama pabuglariin konumlarini ayarlanmasi

E) Kaliba bagli su, elektrik gibi boru, kablo ve hortum destek hatlarinin ¢6ziilmesi

2. Hidrolik yaginin yeterince sogutulmamasi durumunda asagidakilerden hangisi
olusmaz?

A) Hidrolik yaginin 1s1s1 yiikselir.

B) Verim artar.

C) Viskozitesi diiser.

D) Yag igerisindeki asit miktarini artirir.

E) Artan asit miktari, pistonlarda sizdirmazlik amacli kullanilan yag kegelerini
asindirarak deforme olmalarina sebep olur.

3. Asagidakilerden hangisi rediiktor ayar ile ilgili dogru bilgidir?

A) Rediiktor ayart mengenenin hareketli ¢enesini ileri yada geri hareketini yapilmasini
saglayan biiyilik bir digli ve biiyiik disliden hareketini alan 4 tane i¢i vidah kiiciik
dislilerden olusmustur.

B) Bir adet kovan ve vidadan olugmustur.

C) Huni ve hammadde alma {initesidir.

D) i¢inde yagm sogutuldugu bir tiipten olusmustur.

E) Kalibin {izerine baglanan ve iiriin tizerinde deliklerin olugsmasim ya da tirtinde vida
dislerinin olugsmasini saglayan magalardan olugsmustur.

4, Asagidakilerden hangisi iticiler ile ilgili dogru bilgidir?

A) Biiyiik disliden hareketini alan 4 tane igi vidal kiigiik dislilerden olusmustur.

B) Sogutma boélgelerinde uygun debide su sirkiilasyonunu saglayarak tiretim
verimliligini ve tirlin kalitesini siirekli iist diizeyde tutmaktadir.

C) itici ayari, itici alisirken ne kadar basing ve hizla iiriine vuracagmin ayarlanmasi
demektir.

D) Plastigin yiiksek basingla kaliba enjekte eden sistemdir.

E) Polimer malzemenin 1s1 ve zaman ayarinin yapildigi sistemdir.

5. Kalip kapama basinci enjeksiyon makinesinin hangi {initesi tarafindan ayarlanir?

A) Maga sistemi tarafindan ayarlanir.

B) Itici sistemi tarafindan ayarlanur.

C) Sogutma sistemi tarafindan ayarlanir.

D) Kalip agma-kapama gorevi yapan silindir tarafindan ayarlanir.
E) Enjeksiyon vidasi ile ayarlanir.
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6. Magalarin gorevi nedir?

A) Uriiniin kaliptan ¢tkmasini saglar.

B) Plastik tiriinde bosluk olusturmada, vida disleri vb. vermede kullanilir.
C) Plastigin kolay erimesi i¢in kullanilir.

D) Kalibin kapanmasina yarar.

E) Kalibin agilmasina yarar.

DEGERLENDIRME
Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

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

39



OGRENME FAALIYETIi-3

(AMAC )

Ogrenci, bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda plastik enjeksiyon makinesinin
hidrolik sistemini teknigine uygun kontroliinii yapabilecektir.

(AMSTIRMA )

> Plastik enjeksiyon makinesi ile liretim yapan firmalar1 ziyaret ederek enjeksiyon
makinesinin yag seviyesi ve sicakligini gostergelerden bakarak arastiriniz.

»  Plastik Enjeksiyon makinesi ile ¢aligan firmalar1 ziyaret ederek hidrolik hortum,
boru ve baglantilar1 kontrol ediniz.

> Bir enjeksiyon isi yapan firmaya gidip hidrolik pompa ve motorlarini, basing
gostergelerini, yag sogutma sistemini, yag filtrelerini ve hidrolik piston ve
tahrik elemanlarini arastiriniz.

> Sistem basincini arastiriniz.

3. HIDROLIK SISTEMI KONTROL ETMEK

3.1. Hidrolik Yag Seviyesi ve Sicakligi

Hidrolik ekipmanin periyodik olarak kontrol edilmesini muhtemel ariza sebeplerinin
tespit edilerek, arizaya doniismeden ortadan kaldirilmasini gerektirir. Bunu yapabilmek igin
hidrolik sistemdeki sorunlarin tanmmasi, tespit edilebilmesi ve muhtemel sebeplerinin
bilinmesine ihtiya¢ vardir.

Bu gozle bakildiginda; hidrolik sistemlerde en sik karsilagilan ve kolayca tespit
edilebilecek arizalara miidahale edilmediginde, ileride bilyik ve pahali arizalara
doniigebilecek sorunlar; anormal ses, yiliksek akiskan sicakligi, yavas calisma ve kopik
olarak siralanabilir.

Anormal ses, hidrolik sistemlerde anormal sesin sebebi genellikle hava ve
kavitasyondur. Hava girmis hidrolik sistemlerin sorunlari; yagmn sirkiilasyonu sirasinda
basinca ve diisiik basinca maruz kaldiginda carpma ve vurma sesine benzer sesler
cikarmasidir. Hava ayrica kopiik yapar ve sistemin diizensiz calismasina sebep olur. Hava
yagin cabuk yaslanmasina; dolayisiyla yaglamanin azalmasina ve sistemin 1smarak kece ve
contalarin bozulmasina sebep olur.

Hava genellikle sisteme pompa emisinden girer. Bu yiizden pompa giris hattindaki
hortum, kece ve rekorlarin iyi durumda ve sik1 oldugunun kontrol edilmesi ¢ok 6nemlidir.
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Tanktaki diisiik yag seviyesinde, pompa girisinde girdaba sebep olarak, sisteme hava
girisini dogurabilir. Yag seviyesi kontrol edilerek, dogru seviyeye getirilmelidir. Bazi
sistemlerde hava girisi pompa saft contasindan olabilir. Pompa saft contasinin kontrol
edilerek, s1zint1 tespit edilirse degistirilmesi gerekir.

Yag miktar1 istenilen seviyeden fazla ise “kavitasyon” meydana gelir. Bu durumda;
hidrolik yagin buharlagma basicinin altina diisen basing sebebi ile olusan yag buhari, yagin
icinde bosluklarin olugsmasina ve yag tekrar basinca maruz kaldiginda patlayarak
kavitasyonun karakteristik vurma sesinin meydana gelmesine sebep olur.

Kavitasyon sebebi ile hidrolik sistemde metal erozyonlari meydana gelir. Kopan metal
parcalar yag ile sistemd(? dolasarak, diger hidrolik elemanlarin zarar gormesine ve yagin
kirlenmesine sebep olur. Ileri durumlarda kavitasyon sistem elemanlarinda mekanik arizalara
sebep olur.

Kavitasyon genellikle pompalarda meydana gelir. Bu yiizden tank ve pompa
arasindaki giris hattinda kavitasyonu Onlemek icin yag akisini kisitlayict bir durumun
olmadigma dikkat etmek gerekir. Esnek girig hatlarinda zamanla ¢okme ihtimaline karsi
kontrol edilmeli ve zamaninda degistirilmelidir.

Yiiksek yag sicakhigi: Yag sicakligi 82 °C’nin lizerine ¢giktiginda, hidrolik sistemdeki
sizdirmazlik elemanlar1 zarar goriir ve yagin yaglanmasi hizlanir. Bu sebeple hidrolik
sistemleri 82 derecenin iizerindeki yag sicakliklari ile c¢alistirmaktan kaginmak gerekir.
Isman yagin viskozitesi diiserek, sistem elemanlarinin sorunsuz ¢alismasi i¢in gerekli olan
optimum degerinden uzaklagir. Isinan hidrolik sistem yagi, sistemin 1s1 dagitma kapasitesini
diisiiriir ve 1s1 yiikiinii arttirir.

Hidrolik sistemler 1s1y1 tanklar araghg ile disan attiklarindan, sistemin isinmasinin
oniine gecmek icin Oncelikle hidrolik yag seviyesi takip edilmeli ve gerektiginde dogru
seviyeye getirilmelidir.

Yag; yiiksek basingtan diisiik basinca dogru is yapmadan hareket ettiginde, 1s1 agiga
cikar. Bu da hidrolik sistemdeki herhangi bir ekipmanin i¢ kagaginin, yagin isinmasina sebep
olmasi anlamina gelir. Bu ekipman; yiiksek basingtaki yagi piston kecesinden kagiran bir
silindirden, yanlis ayarlanmig bir valfe kadar hidrolik sistem {izerindeki herhangi bir
ekipman olabilir.

Hava sikistiginda 1sindigindan, sisteme giren havanin, sistemdeki yagin isinmasina
sebep olacagi aciktir. Daha oOnce kavitasyon anlatilirken bahsedilen yag igindeki hava
bosluklar1 sikistiginda 1smacak ve hidrolik yagin 1sinmasina sebep olacaktir. Hidrolik yagin
1sinmasinin  6niine ge¢mek igin sistemi kavitasyona ve hava girisine karsi korumak
gerekmektedir.

Hidrolik sistem yaglarmin isinmasinin bir diger sebebi de 1s1 esanjorleridir. Ist
esanjorlerinin performansimi ve hidrolik yag akis hizim1 kontrol etmek i¢in bir infrared
termometre kullanilabilir.
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Yavas ¢alisma: Makina performansindaki azalma, genellikle hidrolik sistemdeki bir
sorunun ilk isaretidir. Hidrolik sistemler akiskandan hareket aldigindan, sistemdeki hiz kayb1
akis kayb1 anlamina gelmektedir.

Akis, i¢ ve dis kagaklar sebebi ile kayip olabilir. Dis kacaklar genellikle hortum ve
rekorlarda meydana geldiginden, tespit etmek kolaydir. Fakat i¢ kacaklar pompa, valf silindir
ve hidromotor gibi ekipmanlarin iginde oldugundan; gozle tespit etmek ve izole etmek
imkansizdir. I¢ kacaklar basing diisiisiine, basing diisiisii de yagin 1sinmasina sebep olacaktr.
Bu bilginin 15181nda; bir infrared termometre kullanarak, sistemdeki 1s1 artis1 olan bolgeyi
tespit ederek, i¢ kacagin oldugu hidrolik ekipmani tespit etmemiz miimkiin olacaktir. Baz1
durumlarda 1s1 dlgerek, i¢ kagagi izole etmek miimkiin olamayabilir. Bu durumda hidrolik
akislarinin da test edilmesi gerekir.

Kopiik: Hidrolik sivisinin igerisinde kopiik olugsmasinin sebebi; genellikle sisteme
giren hava ve harici Kirleticiler ile yiikselen yiizey gerilimidir. Pahali arizalara sebep olan
kopiigii onlemek icin sebebini bulup ortadan kaldirmak gerekmektedir. Ilk olarak kontrol
edilmesi gereken; pompa emis tarafina, sisteme, hava girisine sebep olacak gevsek bir
baglantinin veya ¢atlagin olup olmadigidir.

Diger bir kopiik sebebi de; yanhs viskozitede hidrolik yagdir. Ozellikle sistemin
ihtiyacindan daha kalin yag kullanilmas1 halinde kopiik olusur. Gres, toz ve nem gibi harici
kirleticiler de hidrolik sistem yagi ile bir araya geldiklerinde kopiik olusumuna sebep olur.

Hidrolik sistemlerde, tankin dizayni ve i¢indeki yag seviyesinin uygun olmamasi da
baslica bir kopiik sebebidir. Tanktaki yag seviyesinin yetersiz olmasi, tanktaki emis ve donis
hatlarinin birbirine yakin olmasi ve yag seviyesinin iizerindeki doniis hatti, kopiik olusumuna
sebep olan diger unsurlardir.

Hidrolik sistemlerde dogru yag kullanarak; anormal ses, yiiksek akigkan sicakligi,
yavas hareket ve kopiik gibi pahali arizalara sebep olabilecek sorunlar1 takip ederek, 6nleyici
bakim uygulayarak, makine ve ekipmanimizi verimli olarak Omriiniin sonu kadar ariza
yasamadan kullanmak miimkiin olabilecektir. Hidrolik sistem i¢in uygun yag segilirken, her
zaman hidrolik ekipman ve madeni yag iireticisinin teknik departmanlari ile birlikte karar
verilmelidir.

Yukarida anlatildig: gibi yag seviyesinin giinliik kontrol edilerek kontrol listelerine not
edilmesi gerekir. Yag kagaklarinin zamaninda giderilmesine ¢alisilmalidir. Yas sicakliginin
da siirekli kontrol edilmesi gerekiyor. Anormal bir 1s1 varsa sorun ¢oziilmelidir. Sogutma
tertibat1 da kontrol edilmelidir. Anormal ses varsa kacaklara bakilmalidir.

Hidrolik yag seviyesi yag tankinin oldugu yerde makinenin alt tarafindadir. Basing ve
sicaklik gostergeleri de genelde silindirlere giden ve donen yag hortumlarina baglanmis fakat
makine govdesine monte edilmistir. Gostergelerin siirekli kontrol edilerek eksikliklerin
zamaninda giderilmelidir.
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— Mengene sistemi
Yag sogutucusu yaglama tanki

Enjeksiyon Tank
Valf

Resim 3.1: Enjeksiyon makinesi hidrolik gostergesi

Resim 3.2: Basing ve sicakhk gostergeleri

3.2. Valflerin kontroli

Enjeksiyon makinesi hidrolik devresinde kullanilan wvalfler genellikle selenoid
kontrolliidiir. Biitiin sistem dijital ve dokunmatik ekrandan kumanda ediliyor. Kullanilan
hidrolik silindir, hidrolik motor ve maga sayilarina gore sayist degismektedir. Hidrolik
hortumlarin kisa tutulmasi mantigi ile Mengene tarafindaki valfler mengeneye yakin bir yere
monte edilmistir. Enjeksiyon tarafin1 kontrol eden valfler ise Enjeksiyon bdlgesine yakin bir
yere monte edilmistir. itici ve macalar1 kontrol eden valfler ise mengenenin yan tarafina
monte edilmektedir.
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mengene Clamping Injection huni

T S T
- _ . :

Jﬂd?ullsa drive
motor ve pompa

Resim 3.3: Enjeksiyon makinesi hidrolik sistemi
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> Calisma esnasinda tekrarlanan bazi sorunlar vardir. Bunlardan yaygin olarak
rastlananlar1 sunlardir:

Asin kagak

Yapisma ve tutukluk

Bozuk kontrol elamant

Catlak veya kirik pargalar

Bozuk veya kirik yaylar

Bagka bir sey oldugunda dahi bu béliimlerin herhangi birinde bir sorun
olma ihtimali yiiksektir.

3.2.1. Valf Test Yontemleri

Genel olarak valf iki sebepten birinden dolayr kontrol edilir: Diizenli programli ana
bakim veya sistemin bozulmasi. Programli revizyonda valfin durumundan siiphe etmek icin
bir sebep yoktur. Sokiiliir, temizlenir, test edilir, parcalar1 degistirilir ve tekrar devreye
sokulur. Fakat sistem bozuldugunda valfle ilgili hi¢bir sorun olmayabilir. Bir valfin
arizalandig1 konusundaki varsayiminizi kontrol etmeden 6nce devreyi test ediniz.

Devreyi test etmek icin sunlari yapiniz. ilk olarak sistemin bakim dosyasindaki
bilgileri gzden geciriniz. Sonra sistemin gecmis ¢alismasiyla ilgili miimkiin oldugunca fazla
bilgi edininiz. Miimkiinse neyin yanlis olabilecegi hakkinda daha iyi bir fikir sahibi olmak ve
problemin belirtilerinin neler oldugunu anlamak igin ¢alisan teghizati gdzlemleyiniz.
Ardinda tiim sistemi gozle kontrol ediniz. Sonra sistemdeki elemanlar1 test ediniz. Depodan
baslayarak adim adim ilerleme yontemiyle belli bir bdlgeyi ele aliniz.

Pratik valflerle ilgili sorunlar ¢ok siirlidir, bunun nedeni bunlarda bozulacak fazla bir
yer olmamasidir. Fakat valfler her hidrolik sistemin kritik bir parcasi oldugundan, olan
sorunlar sizi ilgilendirecek kadar ciddidir.

Valf arizalarinin ¢ogu sistemin bagka yerlerindeki sorunlardan dolayr olusur. Gergek

ariza diizeltilmedik¢e tamir edilmis ya da degistirilmis valflerle arizalarin tekrarini
bekleyebilirsiniz.

3.3. Valf Ariza Belirtileri

Camur: Hidrolik akiskanin agir1 1sinmasindan dolay1 oksitlenme ile olusan maddedir.

Cizik: Yiiksek basingli akigkan tarafindan bir valfin yiizeyinde asinmayla olusan
kiigiik kanallardir.

Vuruntu: Yetersiz veya asiri akim nedeniyle kontrol ucunun siirekli olarak solenoid
govdesine ¢arpmasindan ¢ikan giiriiltii, mirilt1 ve viziltidir.
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Bir kontrol valfini test ediyorsaniz 6lgme aletini hareketlendiricinin (Silindirin) giris
boliimiine baglayiniz (Bakiniz, Sekil 3.1). Valfi akigkanin akisini hareketlendiriciye
(silindire) yonlendirecek sekilde yana itiniz, basing ve debiyi kaydediniz. Valfe kadar hat
iizerindeki biitiin noktalar1 kontrol ediniz ve bir hata bulmadiysaniz, bu valfin
hareketlendiriciye (Silindire) dogru akis ve basing kosullari altinda akigkani yollayip
yollanmadigini1 gosterecektir.

Pompa S
valfi Kontrol
A valfi T
4 ‘

Test aleti

 §

A

Hareketlendirici

T S = _I < j (silindir)

Sekil 3.1: Kontrol valfinin test edilmesi

Uyari: Hem sokme hem de yerine yeniden yerlestirme usullerinde tiim emniyet
onlemlerine uyunuz.

Varsayiniz ki siz bunu tipik bir durum igin yaptiniz ve sistemi harekete gecirmek igin
gerekli 500 PSI” ik basincin valfa saglandigini 6grendiniz (Bu ornekte siirtiinme kayiplarini
dikkate almaya gerek yoktur). Eger gosterge, hareketlendiricide yalmizca 400 PSI’yi
gosteriyorsa valfin dogru calismadigini ve devreden c¢ikarilmasi igin gerektigini hemen
anlarsiniz.

3.3.1. Tamirat Yontemleri
> Hidrolik valfleri tamir ederken her zamanki mantikli adimlarla ilerleyiniz.

Valfi sokiiniiz.

Temizleyiniz.

Muayene ediniz. Tamir etme ya da degistirme kararini veriniz.

Valfin govdesinde ciddi bir hasar géremiyorsaniz onarimiz ve parcalar
degistiriniz.

Valfi tekrar monte ediniz.

Ozelliklere uygun olarak ayarlayiniz.

Test ediniz.

Dordiincii adimdan sonrasina yalnizca valfi onarmak degistirmekten daha
ekonomikse devam ediniz.
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3.3.2. Solenoid Problemleri

Endiistriyel hidrolik sistemlerde kullanilan kontrol valflerinin gogu alternatif akimla
(AA) calisan solenoidlerle kumanda edilir. Bu tiir valflerde daha yaygin olarak rastlanan
sebepler solenoidin arizalanmasidir. Goriintirde valf hatast olan bir bozuklugun aslinda
sistemin bir baska yerindeki bir sorunun belirtisi oldugu gibi solenoid hatasi da solenoidle
ilgili olmayabilir. Bir bagka durumun sonucu olabilir.

Solenoidler

Sekil 3.2: Selenoid ile ¢alisan bir valf

Solenoid arizalar ya elektriksel ya da mekaniktir. Sik rastlanan bazi solenoid sorunlari
ve bunlarin sebepleri agagida agiklanmistir.

» Elektriksel arizalar sunlar icerebilir:

. Uyumlu olmayan akigkanla dogrudan temas veya bu akigskanin buhari
sonucu olusan korozyon etkisi ile bozulmus yalitim. Yalitim etkisini
yitirince elektriksel bozulduk (Kisa devre) solenoid bobinini yakacaktir.

. Asin gerilim veya bobindeki bir kisa devre sonucu olusan asir1 1sinma
(Yaliimda bir delik ya da sizintinin sonucu). Asirt 1sinma, kontrol ucu
hareket etmedigi zaman siirekli yliksek akimdan olusan 1s1 tarafindan
meydana gelebilir. Asir1 1stnma bobinin yanmasina sebep olabilir.

o Bazen asir1 gerilim diismesinden ortaya ¢ikan yetersiz gerilim, bir valfin
acilma veya kapanmasina sebep olabilir.
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> Mekanik arizalar sunlardir:

Kontrol ugunun selenoid gévdesine vurmasiyla olusan vinlama
Fazla hizli kayma, sonug olarak selenoid soguma firsati bulamaz
Selenoidin emniyetsiz baglanmasi

Yapismus hidrolik valf siirgiisii veya kontrol ucu

Kirik valf yay1

Bu faktorler, selenoidin yanlis hareket etmesine dolayisiyla da elektriksel veya
mekanik arizaya yol agar.

3.4.Hidrolik Baglantilarinin ve Hortum Borularimin Kontrolii

3.4.1.Hidrolik Borular

Sistemde belirli noktalar arasinda akigkani tasiyan, akigskana kilavuzluk yapan devre
elemanidir. Hidrolik devrelerde boru se¢iminde énemli iki etkenden biri, istenilen ¢ap, digeri
de calisma basincinmi karsilayabilecek et kalinligidir. Hidrolikte istenen basing ve akis hizi
icin, boru ¢aplarinin iyi hesaplanmasi gerekir.

3.4.2.Hidrolik Hortumlar

Hidrolik sistemlerde hareketli devre elemanlarini birbirlerine baglamak amaciyla
kullanilir. Hortumlarin yiiksek esneme kabiliyeti oldugu i¢in, sistem basincinin sik sik

o

degistigi, titresimli ve sicaklik farkinin yiiksek oldugu konumlarda kullanilmasi uygundur.
3.4.3.Hidrolik Rakorlar

Boru, hortum gibi baglanti elemanlarini birbirine veya diger elemanlara (pompa, valf,
silindir, motor vb.) baglamak i¢in kullanilan, genelde vida baglantili devre elemanidir.

3.4.4.Switchler ve Algilayicilar

Hidrolik sistemlerde devre elemanlarinin hareketlerini veya basinglarini algilayarak,
elektriksel veya hidrolik enerji cinsinden sinyal iireten devre elemanlaridir. Bu sinyallerden
yararlanilarak mekanik, hidrolik veya pnomatik hareketler yonlendirilir.

Switchler ve algilayicilar hidrolik devrelerde sinir anahtarlari, fotosel, basing salterleri
ve bazi valflerin lizerinde kumanda tipi olarak (Bkz valflerin kumanda sekilleri) karsimiza
cikar. Devrelerde switchlerin kullanim amaci, miimkiin oldugu kadar az manuel kumanda
yaptirarak sistemin otomasyonunu saglamak ve hatali bir siralama ile islem basamaklarimin
karistirilmasini engelleyerek devre elemanlarini korumaktir.
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Resim 3.4: Hidrolik hortum ve rakorlar

Hidrolik boru ve hortumlarin kagaklara karsi sik sik kontrol edilmesi ¢ok 6nemlidir.
Hortum ve borular temiz olmalidir. Ciinkii kirli olursa kagaklar belli olmaz. Hortum ve
borular hareketli makine pargalarindan uzak tutulmalidir. Hortumlar ezilmeyecek sekilde
makinenin giivenli yerlerine monte edilmelidir. Hasarli hortumlar ve borular
degistirilmelidir. Basing diismeleri varsa kacaklar kontrol edilmelidir. Hortum baslarina
takilan baglanti elemanlar1 da kontrol edilmelidir. Kirik, catlak rakorlar varsa
degistirilmelidir.

3.5. Hidrolik Basin¢ Gostergelerinin (Manometreler) Kontrolii

Basing 6l¢iim cihazlar hidrolik ve pndmatik sistemlerde baglandiklar noktalardaki
basinci dlgerek kontrol altinda tutulmak istenen yerlerde kullanilir.

Manometreler: Manometreler hidrolik ve pnomatik sistemlerin her ikisinde de
kullanilmaktadir. Hidrolik sistemlerde akigskanin basincini, pnomatik sistemlerde ise havanin
basincint 6lgmek i¢in kullanilir. Manometreler genellikle basing hattina baglanir. Sistemde
basincin Olciilmek istendigi yerlere de takilarak buralardaki basinglar da kontrol edilebilir.
Manometreler sert kosullar ve sallantinin oldugu endiistriyel alanlarda, gemilerde genis
kullanim alan1 bulur.
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Resim 3.5: Manometre ornekleri
>

Manometre se¢iminde dikkat edilmesi gereken konular sunlardir:

Manometrenin ¢alisma basinct
Baglant1 vidasinin dl¢iisii
Dis ¢ap1

Diferansiyel flemanlar: Diferansiyel elemanlar; basing 6lgiilen sistemde iki farkl
basing arasindaki farki gérmek icin kullanilir. Genellikle filtrelerindeki giris ve ¢ikis basing
farklarini, 1sitma ve sogutma sistemlerinde ¢ikis ve geri donis basinglar1 arasindaki farki
gormek i¢in kullanilir.

Resim 3.6: Diferansiyel manometreler
BasingOlger iki girise sahiptir. Bunlar “+” ve

olarak isaretlenmistir. Montaj
esnasinda Once pozitif basing sisteme verilmelidir. Skala iizerinde 6lgiilen basing, iki basing

[T
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arasindaki farktir. Bu cihazlara fark basingélcerleri de denilmektedir. Bu 6lgliim, bourdon
tiiplii manometreyle veya diyaframli manometreyle yapilir. Bu cihazlar, darbe ve titresimin
oldugu yiiksek dinamik yiik altindaki test noktalarinda basing Olgiiliirken soniimleyici
akigkanla (genellikle gliserinle) doldurulur.

3.6.Hidrolik Pompa ve Motorlarin Kontrolii
3.6.1. Sabit Debili Pompa Sistemleri

Sabit debili pompalar donme hareketini sabit hizla donen bir elektrik motorundan alir.
Basing ne olursa olsun elektrik motorunun harcayacag elektrik yiiksektir. Sebekeden aldigi
elektrigi oldugu gibi harcar. Bu yiizden enjeksiyon makinesinde oransal valf kullanilir.
Giriltii fazla olur. Buna karsilik elektrik motoru ve pompanin montaji kolaydir. Elektrik
devre bilgisine fazla gerek duyulmaz.

Elektrik Pompa
Motoru

Resim 3.7: Enjeksiyon makinesi

3.6.2. Degisken Devirli Pompa Sistemleri

Hidrolik sistemlerdeki pompayi tahrik eden elektrik motorlar1 yiikten bagimsiz olarak
stirekli dondiiriilmektedir ve bundan dolay1 da gereksiz yere biiyiik bir enerji kaybi sz
konusu olmaktadir.

Aslinda ideal olan sistemin ihtiyaci kadar enerjinin sistemde kullanilmasidir.

Converter J




Resim 3.8: Degisken devirli pompa tahrikiyle kapah ¢evrim kontrol olusturulmasi

Frekans konvertorlerinin (Resim 1.35) ve servo kontrol elemanlarinin (Resim 1.36)
fiyat seviyelerinin dikkate deger bir sekilde diismesi ile farkli uygulama alanlarinda,
pompalarin degisken hizlarda tahrik edilmesi konusunda onemli gelismeler ve faydali
¢oziimler ortaya ¢ikmistir. Bugiin endiistriyel uygulamalarda kullanilan bir¢ok pompa teknik
olarak degisken hizlarda tahrik edilebilmektedir.

p-control = int. Pl controller p/Q/s-control - SoftPLC MLD
"}
= W
= |
v . .| C -
p G ——l 4 Open loop ‘ losed loop __~ P On
vectorcontrol & £2

Aas
—

Resim 3.9: Asenkron motor + sabit debili pompa  Resim 3.10: Servo motor + sabit debili pompa

frekans konvertorii Indradrive Fc (0,25-7,5 kw) Indradrive C (1,5 kW-75kw)

Degisken devirli tahrik sisteminde pompa AC servo motor veya frekans konvertorlii
AC elektrik motoru tarafindan tahrik edilmektedir. Servo motorun belirli bir devirde
dondiriilmesiyle hidrolik silindirin istenen hizda hareket etmesi igin gereken debi
saglanmakta servo motorun belirli bir dondiirme momentine ulagmasiyla da istenen kuvveti
elde etmek icinde gereken basing olusturulmaktadir. Basing sensorleri sicaklik sensdrleri,
pozisyon sensorleri ve motor {izerinden gelen geri bilgiler ve daha dnce sisteme girilmis sabit
bilgiler elektronik kontrol sisteminde hesaplandiktan sonra sistemin ihtiya¢ duydugu dinamik
degerlere kisa bir zaman i¢inde ulagmasi saglanmaktadir. Pozisyon transduserinden alinan
geri bildirim ile motor istenen mesafeye gitmek icin gereken devri ve basing sensorlerinden
alman geri bilgi ile de istenen dondiirme momentini saglamaktadir.

Giiniimiiz de gelisen teknoloji ile birlikte hidrolik pompalarin verimi artmig, ancak
dayanimlar1 azalmigtir. Pompalarin ¢alistigi ilk andan ariza yaptigi ana kadar gegen siirede
kullanicinin yapmis oldugunu segimler (yag Sec¢imi, filtre kullanmasi ya da kullanmamasi) ve
hidrolik sistem hakkindaki bilgisi ve tecriibesi pompanin kullanim siiresini ciddi bir sekilde
etkilemektedir.

3.6.3. Hidrolik Pompa Ariza Belirtileri
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Hidrolik pompalar aniden arizalanmaz, Asir1 1s1ma, basing dalgalanmalari, debi kaybi
vb. nedenlerle ¢ogu zaman kendini belli eder. Hidrolik devrelerde ariza belirlenmesinde
hidrolik sistem ariza bulma teknikleri;

Koklama, temas, gozleme ve dinleme yontemleri géz Oniine alinarak pompanin
durumu hakkinda daha net bilgiye ulasilabilir. Bu teknikler kisaca sunlardir:

Koklama: Sistem de hissedilen rahatsiz edici sira dig1 bir kokunu sebebi, sistemin
herhangi bir noktasinda olusan kuru siirtiinme veya pompanin asir1 1sinmasi sonucunda yagin
yanmasl.

Temas: Pompalar da sicakligin belirlenmesinde ilk kullanilacak yontemdir. Cok
saglikli bir yontem degildir. Insanlarin sicakligi hissetmeleri farklilik gosterdiginden 1s16lcer
kullanilmas1 daha saglikli olur. Asiri sicaklik artisi arizanin bir belirtisi olabilir.

Gozleme: Sistem basincinin ve sistemdeki hareketlerin yavaslamasi gibi nedenler
pompa da debi kaybinin belirtileri olabilir.

Dinleme: Hidrolik pompalarin mekanik pargalar1 yaglanma ve hava emme
problemlerinden dolayisiirtiinme ve boguk sesler meydana getirir.

Hidrolik anzalarin tespitinde kullanilan yontemler
Koklama Temas Gézlem Dinleme

© Yagin yanmasi X
5 _| Asirlisinma x
3 E Basing ve hareket x x
s E| kaybi
8 2| Elektrik motorundan x
g asin gig gcekme
o

Asirn ses X x

Tablo 3.1: Hidrolik pompa ariza belirtileri

3.6.4.Hidrolik Pompada Goriilecek Ariza Nedenleri

Pompa arizalar1 ¢ogu zaman sistemdeki bir bagka elemana ait arizanin belirtisi olabilir.
Arizalardan korunma, pompa ve sistem verimini artiracaktir. Pompa arizalarinin yaklasik
%85+95°1 asagidaki nedenlerin bir veya daha fazlasinin bir araya gelmesiyle olusur. Bunlar
Onem sirasina gore inceleyecegiz.

Kirlilik
Kavitasyon
Hatali yag secimi
Montaj hatalar1
Devreye alma

agrwbdE

53



Kirlilik: Hidrolik pompalar da yagin temel gorevi pompalarin i¢ gruplarinin (Silindir,
Dagitim plakas1 kontrol pistonu vb.) c¢aligma ylizeyleri arasinda bir film tabakasi
olusturmaktir. Kirli olan yag pompa igerisinde istenen film tabakasimi olusturamaz, tam
tersine hareketli iki parca arasina girerek parcalarin asinmasina, yag kagaklari ve 1sinmaya
neden olmaktadir.

Yag kirliligi kati maddeler seklinde olabilecegi gibi kopilirme yaga su karigma veya
¢amurlanma sonucu ortaya ¢ikan yumusak yapidaki malzemelerdir.

Kavitasyon: Hidrolik pompalarin yag emisi sirasinda yag ile beraber havayi da
emmesi sonucu pompa pargalari iizerinde olusan parga kopmalaridir. Hava emen hidrolik
pompada; pompa basinci ¢ikarken veya diisiik basinca maruz kaldiginda ¢arpma veya vurma
sesine benzer sesler ¢ikarmaktadir.

> Hidrolik pompalarin hava emmesinin nedenleri:

Emis hattindaki ve boru baglantilarindaki kacaklar
Tanka donen sivinin yukaridan diigmesi

Donen sivinin direk pompanin emisine gitmesi
Hidrolik yagin dinlenememesi

Yag igerisinde ¢oziinmemis kirlilik

arwbdE

Hatah yag secimi: Hidrolik pompalarda yag secimi dikkat edilmesi gereken 6nemli
bir konudur. Hidrolik yagin hatali secilmesi durumunda pompanin hava emmesine ve
kavitasyona neden olmaktadir. Bu nedenle hidrolik pompalar i¢in uygun viskozitedeki yagin
seciminde agagidaki konulara dikkat edilmelidir.

a) Minimum cevre sicakligindaki ilk ¢alisma viskozitesi
b) Maksimum ¢evre sicakligin da beklenen maksimum ¢aligma sicaklig

Optimum verimlilik i¢in ve uzun g¢alisma omri elde etmek igin, 16-36 mm2/s
viskozite araligr se¢ilmelidir. Tavsiye edileni degerlerin disinda yiiksek viskoziteli sivi
kullanimi, kavitasyona, sistemde asir1 basing diisiimiine ve verim diisiikliigiine neden
olabilir. Siv1 viskozitesi ¢ok diislikse, kagak artacagi i¢in volumetrik verim diisecektir.
Basing dengesinde kararsizlik belirecek, kontrol zorlasacaktir.

Montaj hatalari: Hidrolik pompa ve elektrik motorunun akuplaji sirasinda kaplin
baglantilarin dogru yapilasi gerekir. Hatali yapilan montaj sonrasi olusacak yiikler pompa ve
elektrik motorunun saft rulmanlan {izerine bineceginden pompanin kullananim siiresini
diistirmektedir. Ayrica pompaya baglanan kaplin hi¢bir zaman vurularak takilmamalidir.
Miimkiinse kaplin 1sitilarak takilmalidir.

Devreye alma: Hidrolik pompalar en biiyiik hasri ilk ¢aligtirma aninda almaktadir.

Pompa devre alinmadan 6nce mutlaka lekaj hattindan yag konulmali ve elektrik motoru
start-stop yapilarak pompa i¢ grubunun yaglanmasi saglanmalidir. Emis hattinin agik oldugu
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kontrol edilmelidir. Bu kontrollerden kaginilmast ve dikkatsizlik neticesinde pompa
arizalarmin biiyiik bir kism1 bu nedenle olmaktadir.

Sonug: Pompalar hidrolik sistemin vazgegilmez bir elemamidir. Yukarida belirtilen
kosullara uyulmasi halinde pompalarda ortaya ¢ikabilecek arizalar nedeni ile maliyet ve is
kayiplart minimuma indirilebilir.

Biitiin sistemde oldugu gibi ise baslarken giinliik olarak pompalar kontrol edilmelidir.
Belirtiler varsa gerekli bakimlar yapilmalidir. Gerekli durumlarda ya uzman c¢agirilmali ya
da par¢a makinadan sokiiliip uzmana gotiiriilmelidir. Bozuk olan makine ile calisma
yapilmamalidir.

3.7.Yag Sogutma Sisteminin Kontrolii
Iklimlendirme sistemlerinde, proses su sogutma tesislerinde vb. ihtiya¢ duyulan soguk
su iiretimi i¢in farkli uygulamalar yapilabilir. Hava / su sogutmali Chillerler, agik / kapali su

sogutma kuleleri, plakali / boru-kovan tip esanjorler bu sistemlerdendir.

> Sistemin ¢aligma yapis,

o Tamamen mekanik sogutma (Dogal sogutma uygulamasi yok),
o Kismi dogal sogutma (Yiik paylasimi-6n sogutma),
. Tamamen dogal sogutma (Sogutma grubu g¢alismiyor) olmak iizere ii¢

degisik yaklasim ile tanimlanabilir.

Yaz mevsimi calisma kosulu: Ortam sicakligi istenilen soguk su sicaklik degeri ve
doniis suyu sicaklik degerinin {izerindedir (Ornek Tortam: 35°C, Tsogutma suyu: 10°C,
Tdoniis suyu: 15°C).Soguk su ihtiyaci tamamen geleneksel sogutma g¢evrimi igerisinde
sogutma grubunun kompresdriiniin g¢aligmasi ile saglanir. Dogal sogutma bataryasi
calismamaktadir (Bakiiz: Sekil 3.3).
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Sekil 3.3: Entegre dogal sogutma bataryal hava sogutmali su sogutma grubu yaz mevsimi
calisma kosulu

Bahar mevsimleri calisma kosulu: Ortam sicakligi istenilen soguk su sicaklik
degerinin {izerinde ve déniis suyu sicaklik degerinin altindadir (Ornek: Tortam 13°C,
Tsogutma suyu 10°C, Tdoniis suyu: 15°C). Sogutma doniis suyu Oncelikli olarak dogal
sogutma bataryasindan gecirilerek ortam havasi ile 6n-sogutulur. Dogal sogutma kapasitesi
ortam sicaklik degerine baghdir. Ug yollu vana ve kontrol iinitesi vasitasi ile Dogal
sogutmadan yararlanilir (Sekil 3.4).
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Sekil 3.4: Entegre dogal sogutma bataryal hava sogutmali su sogutma grubu bahar mevsimleri
calisma kosulu

Kis mevsimi ¢ahisma kosulu: Ortam sicakligi istenilen soguk su sicaklik degeri ve
doniis suyu sicaklik degerinin altindadir (Ornek Tortam: 5°C, Tsogutma suyu: 10°C, Tdéniis
suyu: 15°C). Sistemde ihtiya¢ duyulan soguk su tamamen ortam havasi vasitasi ile Dogal
sogutma bataryasi tarafindan saglanir. Bu durumda soguk su elde edilmesi igin harcanacak
enerji yalnizca sogutma grubunun {izerindeki fanlarin ¢ektigi gii¢ kadar olacaktir (Bakiniz:
Sekil 3.5).
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Sekil 3.5: Entegre dogal sogutma bataryah hava sogutmal su sogutma grubu kis mevsimi
calisma kosulu

Yag filtresi

Resim 3.11: Yag sogutma sistemi

Enjeksiyon makinesi yag sogutma sistemi (Resim 1.40) makine bir parcas1 olarak imal
edilmistir. Yapilmasi gereken sogutma igin yeterli debide su tasiyan borularin esanjore
baglanmasidir. Esanjor baglantilart su kagirmaya karsi siirekli kontrol edilmelidir. Esan;joriin
gorevini tam yapmasit da sicaklik kontroliiniin yapilmas: ile miimkiindiir. Su giris
cikislarindaki sicaklik farklarinin 6lgii aletlerinden siirekli okunmasi gerekir. Gorevini iyi
yapmiyorsa sokiiliip kireci alinmali ve temizlenmelidir.

3.8. Yag Filtrelerinin Kontrolii

Hidrolik devre elemanlarinin daha giivenli ve daha uzun c¢aligmasini saglamak igin
kullanilan elemanlardir. Hidrolik sistemdeki arizalarin % 75-80°1 iyi filtre edilmemis
akigkandan kaynaklanmaktadir. Filtreler hidrolik akiskani temizleyerek, sisteme kirletici
parcaciklarin ulagmasini engeller.
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Resim 3.12: Yag filtresi

Filtrelerin hassasiyeti, tutabildikleri parcaciklarin boyutuna gére belirlenir. Ornegin:
10 p (mikron) ve daha biiyiik ebattaki pargaciklari tutan filtrelerin hassasiyeti 10 p’dur. (1 p
=0,001 mm’dir.) Cok degisik filtre ¢esitleri olmasina ragmen filtreler, devrede kullanildiklar1
yere gore ii¢c ana gruba ayrilir:

3.8.1. Emis Hatt1 Filtreleri

Pompay1 korumak amaciyla, pompadan 6nce kullanilir. En 6nemli dezavantaji ise
basing diisiimiine yol ac¢malari ve kirlenme miktar1 arttiginda, pompanin emmede
zorlanmasidir. Depo igine yerlestirildikleri i¢in, bakimlar1 diger filtre ¢esitlerine gore daha
zordur.

3.8.2. Doniis Hatt1 Filtreleri

Akiskanin tanka geri doniis hattinda kullanilir. Sistemde isini bitirip depoya dénen
akigkan filtre eder. En 6nemli dezavantaji, sistemde isini bitirip donen akiskan filtreledigi
i¢in, kirli akiskan sistemde ¢alisan tiim elemanlar1 dolasmis olur.

3.8.3. Basin¢ Hatt1 Filtreleri

Basing hattindaki hassas devre elemanlarini korumak amaciyla pompadan sonra
kullanilir. Yiiksek sistem basinglarini karsilayacak yapida olmasi gerektiginden, yapimlari
zor ve fiyatlan yiiksektir.
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> Filtre seciminde dikkat edilecek hususlar:

Filtre hassasiyeti

Caligma basinct

Filtrenin miisaade ettigi debi
Kabul edilebilir basing diisiimii
Filtrenin fiyat1

Filtreleme elemant
Kullanilacak akigkanin cinsi
Caligma sicakligi

Filtrenin 6mrii

Bakim kolaylig1

Filtrelerin bakimi: Ozellikle hassas sistemlerde filtre tikandiginda, ikaz amaciyla,
151kt ve sesli gostergeler konulmalidir. Kagit siizgecli filtreler degistirilmelidir. Paslanmaz
celikten yapilmis tel ve metal stizgecli filtreler kirlendiginde alkol, tiner, aseton gibi ¢oziicii
maddeler ile temizlenip, akis yoniiniin tersinde basingli hava ile temizlenmelidir.

3.9 Hidrolik Pistonlari ve Tahrik Elemanlarinin Kontrolii

3.9.1. Hidrolik Silindirler

Hidrolik silindirler, pompalar tarafindan iiretilen hidrolik enerjiyi mekanik enerjiye
dondstiirerek, dogrusal hareketin elde edilmesinde kullanilir. Silindirlerin ¢esitli mafsal ve
yardime1 mekanizmalarla daha biiyiik kuvvet ve acisal hareket iliretmesi de miimkiindiir.
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Sekil 3.6: Silindirin ileri hareketi

Kirmiz ile goriilen alan, akiskanin geldigi kisimdir. Akiskan bu hazneyi doldurmaya
basladiginda piston ileri gitmeye baglar. Mavi renkli haznede bulunan akigkan ise bu sirada
tanka geri doner.

> Silindir ¢esitleri;
. Tek etkili silindirler

. Cift etkili silindirler
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Yastikli silindirler
Teleskobik silidirler

Tandem silindirler

Milsiz ve ¢ift milli silindirler

Silindirlerde sizdirmazhik ve bakim: Pistonlar, silindirlerin iginde ileri geri hareket
ederken, basin¢li akigkanin etki ettigi bolge ile diger bolgenin birbirinden tamamen ayrilmasi
gerekir. Arada bosluk olursa, basingli akiskan buradan diger bolgeye sizar ve silindirin
verimini diiglirir. Bu nedenle silindirlerde uygun sizdirmazlik elemanlariin kullanilmasi
gerekir. Ayrica silindir i¢ ylizeyinin hassas islenmis olmasi gerekir. Piston kolunun da
sizdirmazlik elemanlariyla temas halinde olmasi nedeniyle, yiizey kalitesinin iyi olmasi
gerekir. Yiizey kalitelerinin iyi olmadig1 durumlarda, piston kollar1 cabuk deforme olur.

Enjeksiyon valfi
Mengene valfi

Mengene
silindiri

itici silindir

Hidrolik motor

Resim 3.13: Enjeksiyon makinesi tahrik elemanlari

3.9.2. Hidrolik Motorlar

Hidrolik motor, hidrolik enerji yardimi ile dairesel hareket iireten devre elemanidir.
Hidrolik pompanin iirettigi hidrolik enerjiden yararlanir. Calisma prensipleri pompalarin tam
tersidir. Pompalar mekanik enerjiyi hidrolik enerjiye, motorlar ise hidrolik enerjiyi mekanik
enerjiye doniigtiiriir.

Resim 3.14: Hidrolik motor
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Motorlar, tasarim olarak disli pompalara ¢ok benzer. Aralarindaki fark, basinca ve
degisken doniis yoniine gore tasarlandiklari i¢cin govdelerinde sizint1 portu olmasidir.
> Hidrolik motorlarin elektrik motorlarindan iistiinliikleri:

Basta is makineleri olmak iizere her yerde kullanilabilir.

Motoru durdurmadan hiz ayar yapilabilir.

Hiz ayar belirli degerler arasinda sinirsizdir.

Biiyiik kuvvetler iletilir.

Hidrolik akigkanlar sikistiritlamadiklart igin diizgiin hizlar elde edilebilir.
Hareket devam ederken, doniis yonii degistirilebilir.

Emniyet valfi kullanarak asir1 yiiklenmelerde durdurulabilir.

> Hidrolik motorlarin elektrik motorlarina gére dezavantajlari:

Hidrolik akigkanlarin siirtinme direngleri yiiksek oldugu i¢in doniis
hizlar1 diisiiktiir.

Fiyatlar1 ¢ok yiiksektir.

Yiiksek sicakliklarda kullanilamaz.

Kirlilige karsi ¢ok hassastir.

Hidrolik silindir ve motorlarin kontrolii yapilarak sizdirmazlik, giiriiltii, 1s1 ve kirli
akigkan tespit edildiginde sorunun c¢oziilmesi i¢in bakiminin yapilmasi gerekir. Bakim
yapilmayan hicbir sistemden verim beklenmez. Maliyeti artiracak daha biiyiik arizalardan
kurtulmak i¢in zamaninda bakim yapilmas1 gerekir.

3.9.3. Mengene Sistemi Kizak ve Yataklar

Tahrik sistemi denince mengenenin kollar1 birbiri ile siirtiinerek biiylik bir giic elde
edilmektedir. Ayrica Mengenenin hareketli “L” plakasi da bir kizak {izerinde kayarak
hareket etmektedir. Enjeksiyon grubunun ileri geri hareketi de siirtiinme ile ileri geri hareketi
yapmaktadir. Kizak ve yataklarin yaglanmasi son derece onemlidir. Kayganligin saglanmasi
yaglama ile miimkiindiir.




Resim 3.15: Mengene yataklarimin yaglama sistemi

3.10. Hidrolik Sistem Basincinin Kontrolii

Hidrolik sistemlerde yiikselen basing degerlerinin kontrolii yapilabilir. Giris basincinin
diisiiriilmesi veya ¢ikis basincinin sabit tutulmasi ana devrede etkili olan basincin altinda
kalan degerin ayarlanmasi ile saglanir. Bu sayede devre elemanlar1 ve bir kisminin basincin
sistem basincindan daha disik bir degere ayarlayabilmek mimkiin olur. Hidrolik
sistemlerde basing kontrolii i¢in kullanilan elemanlar asagida belirtilmistir.

3.10.1. Basin¢ Simirlama Valfi
Bu valf, normal konumda kapalidir. A¢ma basinci P baglantisina ulastigi zaman, T

baglantis1 iizerinden sivi akar. Basing, ayarlanmis degerin altina indiginde valf tekrar
kapanir.

Resim 3.16: Basing¢ sinirlama valfi

Basitge, kumanda basinci giris basinei tarafindan iiretilir. Basing sinirlama valfleri
elektrik sinyalleri ile de ¢alisabilir.

Resim 3.17: Elektrik sinyalli basing¢ sinirlama valfi
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Sistemde is basinci, ¢aligma basing degerinden yukariya ¢iktiginda eleman devreye
girer ve sistemle beraber calisanlar1 korur. Her hidrolik sistemde bir basing kontrol valfi
kullanilir.

Resim 3.18: Basing kontrol valfi

3.10.2. Basin¢ Ayar Valfi

Giristeki P1 basincini ¢ikigta P2 basincina doniistiiriir. P2 basing degerinin yiikselmesi
durumunda valfin yapisal 6zelligi sayesinde fazla basing tahliye edilir.

Resim 3.19: Basing ayar valfi
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3.10.3. Basing¢ Siralama Valfi

Hidrolik ve pnématik sistemlerde basing ve zaman arasindaki baglantinin kurulmasi
icin kullanilan elemanlara basing siralama valfi denir.

Resim 3.20: Basing siralama valfi

Enjeksiyon makinesi yag basincini kontrol etmek i¢in giinliikk manometrelerin kontrol
edilmesi gerekir. Emnit valfleri ve basing kontrol valflerin basinca duyarliliklarinin ¢alisip
calismadiklarini kontrol etmek i¢in zaman zaman basing degerlerini degistirerek kontrol
edilmesi gerekir. Gorevini yapmayanlarin tespit edilenlerin bakiminin yapilmasi gerekir.
Hicbir emniyet swici veya valfi iptal edilmemelidir.
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Plastik enjeksiyon makinesinin kontrol ve bakimini yaparak enjeksiyon makinesini
iiretime hazir hale getiriniz.

Islem Basamaklari

Oneriler

Hazirlik ve kontrol listesini hazirlaymiz.

YV VY Y

A\

Caligma ortaminiz dikkatlice
hazirlaymiz.

Is oliigiiniizii giyiniz.

Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini aliniz.
Calisacaginiz makineye karar veriniz.
Kullanacaginiz hammadde, el aletleri ve
gerecleri hazirlayiniz.

[s etigine uygun davraniglarda
bulununuz.

Hidrolik yag seviyesi ve sicakligini
kontrol ediniz.

A\

Hidrolik yag seviyesi ve sicakligi
konusunu inceleyiniz.

Hidrolik yag seviyesini tankin yanindaki
gostergeden gozlemleyiniz.

Yag eksikse once kagaklar1 kontrol
ediniz. Kagak varsa 6nlemini aliniz.
Sorunlar giderildikten sonra yag tankina
makine yagindan ilave ediniz.

Valflerin ( emniyet valfi, basing kontrol
valfi, oransal valf, yon kontrol valfleri)
kontroliinii yapiniz.

Y VYV VY

Valflerin kontrolii konusunu okuyunuz.
Valflerin hortum ve kablo baglantilarini
kontrol ediniz.

Sorun varsa baglantilar1 diizeltiniz.
Valflerin gorevlerini dogru yapip
yapmadiklarimi gézlemleyiniz.
Gorevlerini dogru yapmayanlarin
baglantilarini degistiriniz.

Hidrolik baglantilarin1 ve hortum,
borular1 kontrol ediniz.

Y

Hidrolik baglantilarini ve hortum,
borular1 kontrolii konulu yaziy1
inceleyiniz.

Makinenin hidrolik hortumlarim beli bir
siraya gore kontrol ediniz. Pompadan
baslayarak mengene baglantilarim,
enjeksiyon grubu baglantilarini, itici ve
maga baglantilarini kontrol edip
diizeltiniz.

Hortum ve borularin ayakaltinda
durmamasina dikkat ediniz. Ayrica
hareketli makine parcalar1 arasinda
ezilerek bozulmasini 6nleyecek sekilde
baglayimniz.
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Yag kagaklarini 6nlemek i¢in stirekli
kontrol ediniz.

» Hidrolik basing gostergelerini
(manometreler) kontrol ediniz.

Hidrolik basing gostergelerinin
(manometreler) kontrolii konusunu
okuyunuz.

Hidrolik basing kontrol gostergelerinin
dogru baglandiklar1 kontrol ediniz.
Manometrelerin dogru ¢alisip
calismadiklarini kontrol ediniz. Kontrol
panelinden girilen degerle karsilastiriniz.
Sicaklik ve basing gostergelerini
karigtirmayiniz. Gosterge lizerinde
derece ya da basing birimlerine dikkat
ediniz.

Baglant1 yerlerinde kacak olup
olmadigini kontrol ediniz. Varsa
bakimini yapiniz.

» Hidrolik pompa ve motorlar1 kontrol
ediniz.

Hidrolik pompa ve motorlarin kontrolii
konusunu okuyunuz.

Hidrolik pompa ve motorlarin valf
baglantilarinin dorulugunu kontrol
ediniz.

Hidrolik pompa ve motorlarin yag
kacgaklarini kontrol ediniz.

Hidrolik pompa ve motorlarin ¢aligma
1s1s1n1, sesini, hizlarini ve basinglarini
kontrol ediniz.

Bozuk olanlarin bakimini yapiniz.

» Yag sogutma sistemini kontrol ediniz.

Yag sogutma sisteminin kontrolii
konusunu inceleyiniz.

Yag sogutma sisteminin baglantilarini
kontrol ediniz.

Yagin ve suyun sicakligini siirekli
termometrelerden kontrol ediniz.
Sogutma sisteminin hortumlarini diizenli
bir sekilde monte ediniz.

» Yag filtrelerini kontrol ediniz.

Yag filtrelerinin kontrolii konusunu
okuyunuz.

Yag filtrelerinin baglantilarini kontrol
ediniz.

Yag filtresini acip temizlik ve bakim
diizenli araliklarla yapiniz.

Filtrenin siizgecleri ¢ok kirliyse
degistiriniz veya hava ile iyice
temizleyiniz.

» Hidrolik pistonlar ve tahrik

Hidrolik pistonlar1 ve tahrik
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elemanlarinin kontroliinii yapiniz.

elemanlarinin kontrolii konusunu
inceleyiniz.

Hidrolik piston ve silindirlerin
baglantilarini kontrol ediniz. Hata varsa
diizeltiniz.

Yag kacaklarini 6nlemek icin kegeleri ve
contalar1 degistiriniz.

Valf baglantilarini kontrol ediniz.

> Hidrolik sistem basincini kontrol ediniz.

Y V|V V¥V

Hidrolik sistem basincinin kontrolii
konusunu okuyunuz.

Sistem basincinin kontrol panelinden ve
manometrelerden diizenli olarak kontrol
ediniz.

Sistem basincinin diismesi varsa yag
seviyesine bakiniz. Pompay1 kontrol
ediniz.

Sistem basini etkileyen yag cinsi,
yagdaki hava kabarciklar1 ve yag
kagaklar1 kontrol ediniz.
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KONTROL LiSTESI

Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin

degerlendiriniz.

(X) isareti koyarak kendinizi

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Hidrolik yag seviyesi ve sicakligi kontrol etiniz mi?

N

Valflerin ( emniyet valfi, basing kontrol valfi, oransal valf, yon
kontrol valfleri) kontroliinii yaptiniz mi?

Hidrolik baglantilarin1 ve hortum, borular1 kontrol etiniz mi?

Hidrolik basing gostergelerini (manometreler) kontrol etiniz mi?

Hidrolik pompa ve motorlar1 kontrol etiniz mi?

Yag sogutma sistemini kontrol etiniz mi?

Yag filtrelerini kontrol etiniz mi?

@ N|o|0 M~ w

Hidrolik pistonlar1 ve tahrik elemanlarinin kontroliinii yaptiniz m1?

9.

Hidrolik sistem basincini kontrol etiniz mi?

10.Hidrolik yag seviyesi ve sicakligi kontrol etiniz mi?

11.Siireyi iyi kullandiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplariizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz O0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”’ye geginiz.
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1. Asagidakilerden hangisi hidrolik yagin bozulma belirtilerinden biri degildir?
A) Kaygan olmasi
B) Kopiik
C) Anormal ses
D) Yavas ¢aligsma
E) Yiiksek sicaklik

2. Asagidakilerden hangisi hidrolik valflerin ¢alismasinda sik karsilagilan sorunlardan
biri degildir?
A) Asirt kagak
B) Yapisma ve tutukluk
C) Bozuk kontrol elamani
D) Catlak veya kirik pargalar
E) Sicak plastik eriyik

3. Asagidaki segeneklerden hangisinde hidrolik akigkani tasiyan elemanlar dogru
verilmistir?
A) Kovan
B) Mengene
C) Vida ve meme
D) Hidrolik hortum ve borular
E) Huni ve 1sitic1

4, Asagidakilerden hangisi enjeksiyon makinelerinde basinci 6lger?
A) Rediiktor
B) Manometre
C) Termometre
D) Anemometre
E) Baskiil

5. Asagidakilerden hangisi hidrolik devrelerde ariza bulma tekniklerinden birisi
degildir?
A) Koklama
B) Dinleme
C) Vurma
D) Temas
E) Gozleme

6. Hidrolik pompalarin yag emisi sirasinda yag ile beraber havayr da emmesi sonucu
pompa pargalar tizerinde olusan parca kopmalarina .............. denir. Noktal1 yere
asagidakilerden hangisi getirilmelidir?

A) Regiilator
B) Roket
C) Meme
D) Manometre
E) Kavitasyon
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10.

11.

Asagidakilerden hangisi enjeksiyon makine sistemlerinde kullanilan iklimlendirme
sistemlerinden birisi degildir?

A) Buharlagma sistemi

B) Hava / su sogutmali Chillerler,

C) Acik / kapali su sogutma kuleleri,

D) Plakali / boru-kovan tip esanjorler

E) Dogal iklimlendirme

Asagidakilerden hangisi yag filtresi se¢iminde dikkat edilecek hususlardan birisi
degildir?

A) Calisma basinct

B) Filtrenin agirhigt

C) Filtrenin miisaade ettigi debi

D) Filtre hassasiyeti

E) Filtrenin fiyati

Hidrolik pompalar tarafindan iiretilen hidrolik enerjiyi mekanik enerjiye doniistiirerek,
dogrusal hareketin elde edilmesinde kullanilan hidrolik elemanlara .............. denir.
Noktali yere asagidakilerden hangisi getirilmelidir?

A) Hidrolik valfler

B) Hidrolik motorlar

C) Rakorlar

D) Hidrolik Silindir

E) Hortum ve borular

Asagidakilerden hangisi hidrolik motorlarin elektrik motorlarindan tstiinliiklerinden
birisi degildir?

A) Basta is makineleri olmak tizere her yerde kullanilabilir.

B) Motoru durdurmadan hiz ayari yapilabilir.

C) Fiyatlar yiiksektir.

D) Hiz ayar1 belirli degerler arasinda sinirsizdir.

E) Biiyiik kuvvetler iletilir.

Asagidakilerden hangileri hidrolik sistemlerde basing kontrolii i¢in kullanilan
elemanlardandir?

A) Basing siralama valfi

B) Yon kontrol valfleri

C) Silindirler

D) Pompalar

E) Hidrolik motorlar

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.

70



MODUL DEGERLENDIiRME

Enjeksiyon makinesinin biitiin iinitelerinin kontroliinii yaparak bir kalip baglayiniz ve
iiretime hazir héle getiriniz.

Performans Degerlendirme Evet Hayir

Mengene Sistemi ve Kalip Baglantilarinin Kontrolii
1. Kalip baglantilarinin kontroliinii yaptiniz ni?
Sogutma sistemi baglantilarinin kontrolii yaptiniz m?
3. Rediiktér Ayarindan Kaynaklanan Sorunlart bulur ve
Kontroliinii yaptiniz mi?
Itici Ayarindan Kaynaklanan Sorunlar1 giderdiniz mi?
Kalip Kapama Basininin Kontroliinii yaptiniz mi?
6. Magali Sistemlerin Kontroliinii yaptiniz mi?

Hidrolik Sistemin Kontrolii

1. Hidrolik yag seviyesi ve sicakligini kontrol ettiniz mi?
Valflerin kontroliinii yaptiniz mi1?
3. Hidrolik baglantilarim1 ve hortum, borulari kontroliinii yaptiniz
mi1?
Hidrolik basing gostergelerini (manometreler) kontroliinii
yaptiniz mi?
Hidrolik pompa ve motorlarin kontroliinii yaptiniz mi?
Yag sogutma sisteminin kontroliinii yaptiniz mi?
Yag filtrelerinin kontroliinii yaptiniz m1?
Hidrolik pistonlar1 ve tahrik elemanlarinin kontroliinii yaptiniz
mi1?
9. Hidrolik sistem basincinin kontroliinii yaptiniz mi?

N
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DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI
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