
T.C. 

MĶLLĊ EĴĶTĶM BAKANLIĴI 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

PLASTĶK TEKNOLOJĶSĶ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

MAKĶNE ENJEKSĶYON KALIP¢ILIĴI-3 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Ankara, 2013 



 

 
¶ Bu mod¿l, mesleki ve teknik eĵitim okul/kurumlarēnda uygulanan ¢ereve 
¥ĵretim Programlarēnda yer alan yeterlikleri kazandērmaya yºnelik olarak 

ºĵrencilere rehberlik etmek amacēyla hazērlanmēĸ bireysel ºĵrenme 

materyalidir. 

¶ Mill´ Eĵitim Bakanlēĵēnca ¿cretsiz olarak verilmiĸtir. 

¶ PARA ĶLE SATILMAZ.   

 



 

 i 

 
A¢IKLAMALAR .................................................................................................................... ii  
GĶRĶķ ....................................................................................................................................... 1 
¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 .................................................................................................... 3 
1. PLASTĶK ENJEKSĶYON KALIBININ ĶTĶCĶ PĶM DELĶKLERĶ VE SOĴUTMA 

KANALLARINI ĶķLEMEK .................................................................................................... 3 
1.1. Enjeksiyon Kalēp Ķtici Pim Deliklerinin Ķĸlenmesi ....................................................... 3 

1.1.1. Ķtici Pim Deliklerinin Markalanmasē ve Delinmesi ............................................... 4 
1.2. Enjeksiyon Kalēplarēnda Soĵutma Kanallarē ................................................................. 7 

1.2.1.Kalēplarēn Soĵutulmasē ........................................................................................... 7 
1.2.2.Soĵutma Kanallarēnēn Ķĸlenmesi ............................................................................. 9 

1.3. Hava Tahliye Kanallarē ............................................................................................... 10 
1.4. Enjeksiyon Kalēp Boĸluklarēnēn Parlatēlmasē .............................................................. 11 

1.4.1. Kalēp Boĸluklarēnēn Parlatēlmasēnēn Gereĵi ......................................................... 12 
1.4.2. Parlatma Ara Gereleri ...................................................................................... 15 
1.4.3. Kalēp Boĸluklarēnēn Parlatēlmasē .......................................................................... 23 

UYGULAMA FAALĶYETĶ .............................................................................................. 24 
¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME .................................................................................... 34 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 .................................................................................................. 37 
2. PLASTĶK ENJEKSĶYON KALIPLARININ MONTAJINI YAPMAK ............................ 37 
2.1. Enjeksiyon Kalēplarēnēn Montajē ................................................................................. 37 
2.1.1. Ķlk Montajda Ķĸlem Basamaklarē .......................................................................... 37 
2.1.2. Bakēm Sonrasē Montaj ......................................................................................... 38 

2.2. Plastik Enjeksiyon Makineleri .................................................................................... 40 
2.2.1. Enjeksiyon Yºnteminin Avantajlarē .................................................................... 40 
2.2.2. Enjeksiyon Yºnteminin Dezavantajlari ............................................................... 41 
2.2.3. Enjeksiyon Makinelerinin¦niteleri ..................................................................... 42 

UYGULAMA FAALĶYETĶ .............................................................................................. 51 
¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME .................................................................................... 55 

MOD¦L DEĴERLENDĶRME .............................................................................................. 57 
CEVAP ANAHTARLARI ..................................................................................................... 58 
KAYNAK¢A ......................................................................................................................... 59 
 

Ķ¢ĶNDEKĶLER 



 

 ii  

A¢IKLAMALAR 

ALAN  Plastik Teknolojisi 

DAL/MESLEK  Plastik Kalēpēlēĵē 

MOD¦L¦N ADI Makine Enjeksiyon Kalēpēlēĵē-3 

MOD¦L¦N TANIMI 
Plastik malzeme, plastik kalēp ve plastik makine bilgilerini 

kullanarak plastik enjeksiyon kalēplarēnēn ¿retimini yapma 

ile ilgili bilgi ve becerilerin kazandērēldēĵē bir ºĵrenme 

materyalidir. 

S¦RE 40/32 

¥N KOķUL 
ñPlastik Teknolojisiò alanē ortak mod¿llerini, ñEl 

Enjeksiyon Kalēpēlēĵēò mod¿l¿n¿ ve ñMakine Enjeksiyon 

Kalēpēlēĵē-1, 2ò mod¿llerini almēĸ olmak 

YETERLĶK Plastik enjeksiyon kalēplarēnē ¿retmek 

MOD¦L¦N AMACI 

Genel Ama 

Gerekli ortam saĵlandēĵēnda plastik enjeksiyon kalēplarēnēn 

¿retimini, istenen ¿r¿n ºzelliklerine uygun olarak 

yapabileceksiniz. 

 

Amalar 
1. Plastik enjeksiyon kalēplarēnēn itici pim deliklerini ve 
soĵutma kanallarēnē iĸleyebileceksiniz. 

2. Plastik enjeksiyon kalēplarēnēn montajēnē ¿retime 

uygun bir ĸekilde yapabileceksiniz. 

EĴĶTĶM ¥ĴRETĶM 

ORTAMLARI VE 

DONANIMLARI  

Ortam:  Bilgisayar laboratuvarē  

Donanēm: Plotter, izim k©ĵēdē, tesviyecilik ara gereleri, 

markalama gereleri, talaĸlē ¿retim makineleri, baĵlama 

ara gereleri 

¥L¢ME VE 

DEĴERLENDĶRME 

Mod¿l iinde yer alan her ºĵrenme faaliyetinden sonra 

verilen ºlme aralarē ile kendinizi deĵerlendireceksiniz. 

¥ĵretmen mod¿l sonunda ºlme aracē  (oktan semeli 

test, doĵru-yanlēĸ testi, boĸluk doldurma, eĸleĸtirme vb.) 

kullanarak mod¿l uygulamalarē ile kazandēĵēnēz bilgi ve 

becerileri ºlerek sizi deĵerlendirecektir. 
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GĶRĶķ 
Sevgili ¥ĵrenci, 

 

Plastik makinelerinde, plastik ¿r¿nlerin istenen kalite ve standartlarda elde 

edilebilmesinde, sadece kullanēlan makine deĵil plastik kalēbē da b¿y¿k etkiye sahiptir. 

Kullanēlan plastik kalēbēnda bulunan t¿m hatalar ¿r¿ne aynen yansēmaktadēr. Ķstenilen 

ºzellikte ¿r¿nlerin oluĸturulabilmesi iin kalēp imalatēnda belli bir iĸlem sērasē takip 

edilmelidir. 

 

Makine Enjeksiyon Kalēpēlēĵē-3 mod¿l¿, sizlere bu yºndeki becerileri kazandērmak 

¿zere hazērlanmēĸ bir mod¿ld¿r. Bu mod¿lle bir plastik enjeksiyon kalēbēnēn itici pim 

deliklerini ve soĵutma kanallarēnē oluĸturabileceksiniz. Plastik enjeksiyon kalēbēnēn 

montajēnē yapēp ¿retime hazēr h©le getirebileceksiniz. 

 

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

daha nitelikli elemanlar olarak yetiĸeceĵinize inanēyor ve sizlere baĸarēlar diliyoruz. 
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¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 
 

 

 

 

 

Gerekli ortam saĵlandēĵēnda plastik enjeksiyon kalēplarēnēn itici pim deliklerini ve 

soĵutma kanallarēnē oluĸturabileceksiniz. 

 

 

 

 
 

 

ü ¢evrenizdeki plastik kalēp imalatē yapan atºlyeleri ziyaret ediniz. 

ü Plastik enjeksiyon kalēplarēnēn itici pim deliklerinin ve soĵutma kanallarēnēn 

iĸlenmesinde dikkat edilecek ºl¿tleri araĸtērēnēz. 

ü Kalēp boĸluklarēnēn parlatēlmasēnda dikkat edilecek ºl¿tleri araĸtērēnēz. 

1. PLASTĶK ENJEKSĶYON KALIBININ 

ĶTĶCĶ PĶM DELĶKLERĶ VE SOĴUTMA 

KANALLARINI ĶķLEMEK 
 

1.1. Enjeksiyon Kalēp Ķtici Pim Deliklerinin Ķĸlenmesi 
 

Ķtici pimler; enjeksiyon evriminden sonra ¿r¿n¿n kalēptan dēĸarē atēlmasēnē saĵlayan 

kalēp elemanlarēdēr.  

 

Ķtici pimler; erkek kalēp, destek plakasē, itici ¿st plaka ve itici alt plakada aēlacak itici 

pim delikleri aynē eksende olmak zorundadēr. Bu kalēp elemanlarē iinde alēĸacak olan itici 

pimler, zorlanmadan (kasēntē ) ¿r¿n¿ dēĸarē atabilmelidir. Ķtici pim delikleri, sadece bir kalēp 

elemanēnda hassas olarak alēĸtērēlmalē, diĵer kalēp elemanlarēndan ise boĸluklu gemelidir. 

Ķtici pimler, itici alt plakasēndan takēlmaya baĸlanēp sērasē ile itici ¿st plaka, destek plakasē ve 

erkek kalēptan geecektir. Bu nedenle erkek kalēptaki itici pim delikleri hassas bir ĸekilde 

iĸlenmeli, diĵerlerinden boĸluklu gemelidir. 

 

Erkek kalēp ile itici pim arasēndaki boĸluk ok olursa eriyik plastik buradan dēĸarē 

taĸacaĵē iin apak meydana gelir. ¢ok hassas olarak iĸlenirse de zorlanmadan dolayē itici 

pimler kērēlabilir ve kalēba zarar verebilir. Bu tolerans, itici pim apē ve plastik malzemenin 

ºzelliĵine gºre en uygun ĸekilde verilmelidir. 

  

¥ĴRENME FAALĶYETĶï1 
 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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1.1.1. Ķtici Pim Deliklerinin Markalanmasē ve Delinmesi 
 

Ķtici pim delikleri iĸlenirken birka yºntem uygulanabilir: 

ü Ķtici pim deliklerinin delineceĵi kalēp elemanlarē hassas tezg©hlarda, referans 

y¿zeyleri hepsinde aynē taraftan alēnarak markalanēp sērayla delinir. 

ü Kalēp elemanlarēnēn boyutlarēna gºre b¿t¿n kalēp elemanlarē aynē anda delinir. 

ü Ķki kalēp elemanē birlikte delinir. Daha sonra diĵer iki kalēp elemanē bu delikten 

matkapla iz yaptērēlarak delme iĸlemi yapēlēr. 

ü Kalēbēn ºzelliĵine gºre daha farklē yºntemler uygulanarak itici pim delikleri 

iĸlenebilir. 

 

Ķtici pim delikleri delinirken, itici pimin itme hareketinin yºn¿ gºz ºn¿ne alēnarak 

kalēp elemanē markalanmalēdēr (Matkabēn delme iĸlemi yaptēĵē yºnle, itici pimin itme 

hareketini yaptēĵē yºn aynē olacak ĸekilde markalama iĸleminin yapēlacaĵē referans y¿zeyi 

seilmelidir.). 

 

Ķtici ¿st plakasē ayrē markalanēp delinecektir. Bundan sonra destek plakasē, erkek kalēp 

plakasē, erkek kalēbē beraber montaj edilecek ve markalanēp delinerek itici pim delikleri 

oluĸturulacaktēr (Markalama iĸlemini yapabilmeniz iin seeceĵiniz referans y¿zeylerinin iki 

grupta da aynē yºndeki y¿zeylerin olmasēna dikkat ediniz.). 

 

1.1.1.1. Ķtici Alt Plakasēnēn Ķtici Pim Deliklerinin Ķĸlenmesi 

 

ķekil 1.1ôde itici ¿st plakasēnēn itici pim deliklerinin delinmemiĸ ĸekli, ķekil 1.2ôde 

itici pim ve yolluk ekici deliklerinin iĸlenmiĸ ĸekli gºsterilmiĸtir. 

 

ķekil 1.1: Ķtici ¿st plakasē 
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ķekil 1.2: Ķtici ¿st plakasēnēn, itici ve yolluk ekici deliklerinin iĸlenmiĸ ĸekli 

 

Ķtici ¿st plakasēndaki itici pim ve yolluk ekicinin oluĸturulmasēnda uygulanmasē 

gereken iĸlem basamaklarē aĸaĵēda aēklanmēĸtēr: 
 

ü Yapēm resmine uygun olarak markalama iĸlemini yapēnēz. 

ü Ķtici pim deliklerini deliniz. 

ü Delikleri itici pimin fatura baĸē ºl¿s¿nde b¿y¿lt¿n¿z. 

ü Yolluk ekici deliĵini deliniz. 

ü Deliĵi yolluk ekici fatura baĸē ºl¿s¿nde b¿y¿lt¿n¿z. 
 

1.1.1.2. Plakasē ve Erkek Kalēbēn Ķtici Pim Deliklerinin Ķĸlenmesi 

 

ķekil 1.3ôte destek plakasē, erkek kalēp plakasē ve erkek kalēbēn montaj yapēlmēĸ, itici 

pim deliklerinin delinmemiĸ h©li, ķekil 1.4ôte ise itici pim ve yolluk ekici deliklerinin, 

iĸlenmiĸ h©li gºsterilmiĸtir. 

Destek plakasē ve erkek kalēptaki itici pim ve yolluk ekicinin oluĸturulmasēnda 

uygulanmasē gereken iĸlem basamaklarē aĸaĵēda aēklanmēĸtēr. 

ü Destek plakasē, erkek kalēp plakasē ve erkek kalēbēn montajēnē yapēnēz. 

ü Yapēm resmine uygun olarak markalama iĸlemini yapēnēz. 

ü Ķtici pim deliklerini Ï4 ºl¿s¿nde raybalama payēnē bērakarak deliniz. 

ü Yolluk ekici deliĵini Ï10 ºl¿s¿nde raybalama payēnē bērakarak deliniz. 

ü Destek plakasē, erkek kalēp plakasē ve erkek kalēbēn demontajēnē yapēnēz. 

ü Destek plakasēndaki itici pim deliklerini alēĸma toleransēnda b¿y¿lt¿n¿z. 

ü Erkek kalēplarēn itici pim deliklerine Ï4 ºl¿s¿nde raybalama iĸlemi yapēnēz. 

ü Erkek kalēp plakasēnēn yolluk ekici deliĵine Ï10 ºl¿s¿nde raybalama iĸlemi 

yapēnēz. 
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ķekil 1.3: Destek plakasē, erkek kalēp plakasē ve erkek kalēbēnēn montajē 
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ķekil 1.4: Destek plakasē ve erkek kalēba, itici ve yolluk ekici deliklerinin iĸlenmiĸ h©li 

 

1.2. Enjeksiyon Kalēplarēnda Soĵutma Kanallarē 
 

Enjeksiyon kalēplarēnēn soĵutma prensiplerine gºre tasarlanmēĸ soĵutma kanallarē, 

devamlē akēĸē saĵlayacak ĸekilde maalara ve plakalara zarar vermemek koĸulu ile boydan 

boya veya kēsmen, uzun delikler delinmek suretiyle ºzel matkaplar kullanēlarak aēlēr. 

Burada ama ¿r¿n¿n soĵutulmasēnē eĸit bir ĸekilde saĵlayarak deformasyonu engellemektir. 

 

1.2.1.Kalēplarēn Soĵutulmasē 
 

Plastik kalēplarē genellikle su veya basēnlē hava ile soĵutulur. Su ile yapēlacak 

soĵutma iĸleminde, kalēp yarēmlarē iine aēlan kanallardan geiĸ yapan suyun birleĸim 

yerlerinden kalēp iine daĵēlmasēnē ºnlemek iin geiĸ yollarē ¿zerindeki delikler kºr tapa ile 

kapatēlēr. Kalēp destek plakalarē arasēndaki su sēzēntēlarē da dairesel kesitli salmastralar ile 

ºnlenir. Bu salmastralar yumuĸak bakēr, al¿minyum ve kauuk malzemelerden yapēlēr. 

 

Kalēplanacak paranēn boyutlarēna baĵlē olarak kalēp iine aēlacak soĵutma 

kanallarēnēn ºzellikleri ve soĵutucu etkisi deĵiĸir. Doĵrudan kalēp yarēmlarēna (diĸi ve erkek 

kalēp) aēlan soĵutma kanallarēnda, soĵutma sēvēsē kēsa zamanda etkisini gºstermekte ve 

kalēplanan paranēn sertleĸmesi (donmasē) hēzlanmaktadēr. Ancak kalēp yarēmlarēnēn ani 

soĵutulmasēyla kalēpta meydana gelen deĵiĸken ēsē, kalēbēn atlamasēna sebep olabilir. 

Ayrēca kalēplanan paranēn et kalēnlēĵē fazla ise dēĸ y¿zeylerdeki sertleĸme hēzē i kēsēmlara 

oranla daha hēzlē olur. Bu da paranēn kalēptan ēktēktan sonra ĸekil deĵiĸtirmesine sebep 

olabilir. Bu ve benzeri zararlar gºz ºn¿nde bulundurulduĵunda, doĵrudan kalēp yarēmlarēna 

aēlan soĵutma kanallarē, kalēplama y¿zeyinden uygun uzaklēkta ve ºl¿de olmalēdēr. ķekil 

1.5ôte soĵutma kanallarēna ºrnekler gºsterilmiĸtir. 

 

Derinliĵi fazla olmayan kalēplama iĸlemlerinde kalēp yarēmlarēna aēlacak soĵutma 

kanallarē iine bakēr borulu soĵutucu sistem yerleĸtirilir ve ¿zerine d¿ĸ¿k sēcaklēkta ergiyen 

bir madde dºk¿lerek bakēr borularēn sabitlenmesi saĵlanēr. 
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¢ok paralē kalēplarda soĵutmanēn kēsa zamanda etkisini gºsterebilmesi iin soĵutucu 

kanallar destek plakalarē ve kalēp yarēmlarē ierisinden geerek kalēbē terk edecek ĸekilde 

tasarlanēr.  

 

Su soĵutmalē kalēp tasarēmēnda aĸaĵēdaki hususlar gºz ºn¿nde bulundurulmalēdēr: 

 

ü Soĵutma kanallarē, kalēplama y¿zeyine ok yakēn olmamalēdēr. Ani deĵiĸen 

ēsēdan dolayē kalēplama y¿zeyinde atlama meydana gelebilir. 

ü Kalēp iinde dolaĸan soĵutma sēvēsēnēn miktarē, ¿retimi maksimum d¿zeyde ve 

kalēbē da arzu edilen sēcaklēkta tutmalēdēr. 

ü Soĵutma sēvēsēnēn giriĸ ve ēkēĸlarēnē saĵlayan baĵlantē borularēnēn ºl¿leri, 

normal basēnlē su dolaĸēmēna uygun olmalēdēr. 

ü Su ile soĵutmada, suyun kalēba giriĸ sēcaklēĵēyla ēkēĸ sēcaklēĵē arasēndaki fark 

ok fazla olmamalēdēr. Sēcaklēk farkēnēn fazla olmasē h©linde kalēplanan para 

homojen olarak katēlaĸmaz. 

 

Su ile soĵutmanēn uygun olmadēĵē veya su ile soĵutmanēn kalēba ve kalēplanan 

paraya zarar verdiĵi h©llerde, kalēp basēnlē hava ile soĵutma yapēlēr. Basēnlē havayla 

yapēlacak kalēp soĵutma sisteminde basēnlē hava, kalēp iine aēlan kanallarē dolaĸarak 

kalēptan ayrēlēr. Soĵutma etkisi, su soĵutmalē sisteme oranla daha yavaĸtēr. Bu nedenle 

basēnlē havalē soĵutma sistemi genellikle et kalēnlēĵē az ve kalēp sēcaklēĵēnēn ok fazla 

deĵiĸmesi gerekmeyen kalēplama iĸlemlerinde, kullanēlēr. 

 

 

ķekil 1.5: Su kanallarēna ºrnekler 
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1.2.2.Soĵutma Kanallarēnēn Ķĸlenmesi 
 

Soĵutma kanallarēnē iĸlerken mod¿lde vermiĸ olduĵumuz kalēba uygun olan iĸlem 

basamaklarēnē burada aēklayacaĵēz. Farklē kalēp tasarēmlarēnda soĵutma kanallarēnē 

oluĸtururken daha deĵiĸik yºntemler uygulanabilir. 

 

ķekil 1.6ôda soĵutma kanallarē aēlmamēĸ, ķekil 1.7ôde ise soĵutma kanallarē aēlmēĸ 

diĸi kalēp gºsterilmiĸtir. 

 

ķekil 1.6: Soĵutma kanallarē aēlmamēĸ diĸi kalēp 

 

ķekil 1.7: Soĵutma kanallarē aēlmēĸ diĸi kalēp 

¥rnekte verdiĵimiz kalēptaki soĵutma kanallarēnēn oluĸturulmasēnda uygulanmasē 

gereken iĸlem basamaklarē aĸaĵēda aēklanmēĸtēr: 
 

ü Diĸi kalēba, yapēm resmine uygun olarak markalama iĸlemini yapēnēz. 

ü Soĵutma kanallarēnē uygun matkapla deliniz (Kºr deliklerin delinmesinde delik, 

derinliklerine dikkat ediniz.). 

ü Diĸi kalēp plakasēna, yapēm resmine uygun olarak markalama iĸlemini yapēnēz. 

ü Soĵutma kanallarēnēn, su giriĸ ve ēkēĸ deliklerini deliniz. 

ü Soĵutma kanalēnēn su giriĸ ve ēkēĸēna rakor baĵlantēlarē iin uygun ºl¿de 

kēlavuz ekiniz. 

ü Diĸi kalēpta su giriĸ ve ēkēĸ kanalēnēn aĵēzlarēna O-ring kanalē aēnēz. 



 

 10 

1.3. Hava Tahliye Kanallarē 
 

Akēĸkan h©ldeki ēsētēlmēĸ plastik malzeme kalēp iine enjekte edildiĵinde kalēplama 

boĸluĵundaki havanēn dēĸarē atēlmasēnē saĵlayan kanallara hava tahliye kanallarē denir. Hava 

tahliye kanalē aēlmamēĸ ve hassas olarak alēĸtērēlmēĸ bir kalēp istenen sēkma kuvveti ile 

kapatēldēĵēnda, kalēp iine enjekte edilen plastik malzeme hava basēncē ile karĸēlaĸēr. Kalēp 

iindeki sēkēĸan hava, plastik malzemenin kalēplama boĸluĵunu doldurmasēnē engeller. 

Plastik malzeme aynē zamanda, hava ile karēĸarak kalēplanan para iinde hava boĸluklarē 

meydana getirir. Bu nedenle enjeksiyon kalēplarē iine uygun ºl¿lerde hava tahliye kanallarē 

aēlēr ve kalēplama anēnda kalēp iindeki havanēn dēĸarē ēkmasē saĵlanēr. 

 

Hava tahliye kanallarēnēn boyutlarē ve kalēp iindeki yerleĸim planē, genellikle 

tecr¿beye baĵlē olarak bulunan deĵerlere gºre alēnēr. Hava tahliye kanallarē genellikle kalēp 

aēlma izgisi (KA¢) ¿zerine yerleĸtirilir. Yerleĸim konumu ve boyutlarē, kalēplanacak 

plastik malzemenin cinsi ve kalēplama boĸluĵunun hacmine baĵlē olarak seilir. Genellikle 

kalēplama hacmine baĵlē olarak 0,025 mm derinliĵine ve 25 mm geniĸliĵine kadar kalēp 

yarēmlarēndan birine aēlēr. Hava tahliye kanalēnēn geniĸliĵi 25 mm olmasē m¿mk¿n deĵil ise 

derinliĵi 0,125 mm ve geniĸliĵi 12 mm olacak ĸekilde aēlēr. 

 

Ķtici pimli kalēp tasarēmē yapēlēyorsa itici pim ve itici pim deliĵi arasēndaki boĸluk hava 

tahliye kanalē gºrevini yapar. Bazen de ºzel olarak pimler yerleĸtirilerek hava tahliye kanalē 

gºrevi yapmasē saĵlanēr. 

 

Genellikle k¿¿k boyutlu enjeksiyon kalēplarēna hava tahliye kanalē aēlmasēna gerek 

yoktur. ¢¿nk¿ kalēp yarēmlarē alēĸtērma boĸluĵu arasēndan hava kolayca ēkabilir. B¿y¿k 

boyutlu enjeksiyon kalēplarēndaki hava tahliye kanalē, plastik malzeme giriĸ kanalē karĸēsēna 

gelecek ĸekilde aēlmalēdēr.  

 

Tablo 1.1ôde en ok kullanēlan plastikler iin hava tahliye kanallarēnēn derinlikleri 

gºsterilmiĸtir. Hava tahliye kanalēnēn derinliĵini kullanēlacak plastik malzemenin viskozitesi 

belirler. D¿ĸ¿k viskoziteli plastik malzeme iin hava tahliye kanalēnēn derinliĵi az, y¿ksek 

viskoziteli plastik malzeme iin daha derin olur. Hava tahliye kanalēnēn derinliĵi, havanēn 

dēĸarē ēkmasēnē saĵlayacak kadar derin, eriyik plastik malzemenin buraya akarak apak 

oluĸmamasēnē saĵlayacak kadar az olmalēdēr. 

 

Malzeme Tavsiye edilen maksimum  havalandērma 

derinliĵi (mm) 

PA 66 0,01-0,015 

Asetal 0,015-0,02 

HDPE 0,015-0,02 

Polipropilen 0,018-0,025 

Polistiren 0,042-0,06 

ABS 0,042-0,06 

Akrilik  0,06-0,078 

Polikarbonat 0,06-0,078 

Tablo 1.1: Plastik malzemenin cinsine gºre hava tahliye kanalē derinlikleri 
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1.4. Enjeksiyon Kalēp Boĸluklarēnēn Parlatēlmasē 

 

Plastik kalēplarēnēn tasarēmē yapēlērken baĸlangētan bitime kadar olan b¿t¿n iĸlem 

safhalarēnē ieren bir listenin hazērlanmasē gerekir. Hazērlanacak listede kalēbēn tasarēmē, 

yapēmē, kalite kontrol¿, ēsēl iĸlemleri, y¿zeyin parlatēlmasē veya kaplanmasē gibi ana hususlar 

ve bunlarēn ºzellikleri aēklēĵa kavuĸturulmalēdēr. 

 

Plastik kalēplarēnda, kalēp boĸluklarēnēn y¿zeylerinin p¿r¿zs¿z olmasē gerekir. 

Kalēplama sonucunda, kalēp boĸluĵu y¿zeyinde bulunan her t¿rl¿ p¿r¿z, ¿r¿n y¿zeyine 

yansēr. Bunun yanē sēra y¿zey bozuk olduĵu takdirde paranēn kalēp boĸluĵundan ēkmasē da 

zorlaĸēr. Bu y¿zden ºzellikle kalēp boĸluklarē parlatēlmalē ya da kaplanmalēdēr. ¥zellikle iki 

kalēp yarēmlarēnēn birleĸme y¿zeyleri p¿r¿zs¿z ve taĸlanmēĸ olmalēdēr. ¢¿nk¿ kalēplama 

esnasēnda bir birine sēkēca temas etmeyen y¿zeylerden eriyik plastik malzeme taĸar ve apak 

meydana gelir. 

 

Resim 1.1: Parlatma iĸlemi 

Parlatma iĸlemi elle yapēlacaksa parlatma y¿zeyi sertleĸtirilmemiĸ olmalēdēr Ancak 

elle yapēlan parlatma iĸlemi, her zaman arzu edilen d¿zeyde yapēlamaz ve zaman kaybēna 

sebep olur. Sertleĸtirilmiĸ kalēplarēn parlatēlmasē gerekiyorsa kalēp sertliĵi giderildikten sonra 

parlatma iĸlemi elle yapēlēr. Ancak bu ĸekilde yapēlacak parlatma iĸlemi kalēp maliyetini 

artērēr.  

 

Bunun yerine kalēp sertliĵi giderilmeden yapēlan parlatma metotlarē uygulanēr. Bu tip 

parlatma tekniklerinden bazēlarē aĸaĵēda aēklanmēĸtēr: 

 

ü Alkalik ºzelliĵi bulunan kimyasal maddelerin eriyikleri, parlatēlacak kalēp 

y¿zeyine periyodik elektrik devreleriyle uygulanarak parlatma yapēlēr. 

ü Gaz h©line getirilmiĸ tahrip g¿c¿ edici g¿c¿ fazla olan maddelerin parlatēlacak 

kalēp y¿zeyine p¿sk¿rt¿lmesi gerekir. 

ü Madeń eĸyalarēn temizlenmesinde kullanēlan y¿ksek frekanslē asitli eriyik iine 

parlatēlacak kalēp daldērēlēr. 
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Yukarēda aēklanan parlatma metotlarēndan en ok kullanēlanē, gaz h©line getirilmiĸ 

tahrip g¿c¿ fazla olan maddelerdir. Ancak parlatma iĸlemini yapan kiĸinin iyi eĵitilmiĸ 

olmasē ve parlatēlacak y¿zeylerin kromla kaplanmēĸ olmasē, parlatēlan y¿zeye etki eden en 

ºnemli faktºrlerden biridir. 

 

Elle yapēlacak parlatma iĸleminde kullanēlan tezg©h ve diĵer aĸēndērēcē maddelerin 

ºnceden hazērlanmasē gerekir. Aĸēndērēcēlarēn tane b¿y¿kl¿ĵ¿ 100ôden baĸlayarak kademeli 

olarak 800 taneye kadar olan deĵiĸik ºl¿ ve iimlerdeki ubuk taĸlar, parlatma keeleri, 

kalēn ve sert kēllē fēralar, parlatma bezleri, parlatma bileĸimleri ve pastalar, esnek ve 

ayarlanabilir diĵer parlatma aralarē kullanēlēr. 

 

Parlatēlan y¿zeylerde ukurluk veya girinti-ēkēntē yoksa daha ileri d¿zeydeki ayna 

parlaklēĵē elde edilebilmektedir. Ancak bu y¿zey temizliĵi yeterliyse parlatma iĸlemi 

gereĵinden fazla uzatēlmamalēdēr. Bazē kalēp yapēmcēlarē, parlatma iĸleminin kēsa zamanda 

bitmesini arzular ve bu iĸlem iin elmas tozu bileĸikli parlatma aralarē kullanēr. 

 

1.4.1. Kalēp Boĸluklarēnēn Parlatēlmasēnēn Gereĵi 
 

Plastik para imalatēnēn en ºnemli unsurlarēndan biri kalēptēr. Ķmal edilen plastik kalēbē 

ne kadar hassas ve d¿zg¿n yapēlērsa ēkan ¿r¿n¿n kalitesi o denli y¿ksek olur. Plastik ¿r¿n¿n 

kalitesine doĵrudan etkileyen kalēp yapēmēnēn en ºnemli uygulamalarēndan biride kalēp 

y¿zeylerinin parlatēlmasēdēr. Kalēp y¿zeylerinin parlatēlmasē kalēp yapēm s¿recinin eĸitli 

zamanlarēnda yapēlēr. Genellikle bu parlatma iĸlemi ¿r¿n¿n gºr¿nen y¿zeylerinin bilhassa 

d¿zg¿n olmasē istenen yerlerini meydana getiren y¿zeylerin daha temiz ve parlak olmasē iin 

kalēp ekirdeĵinin y¿zeylerine, maalara uygulanēr. Kalēplarda parlatma iĸleminin ¿ temel 

nedeni vardēr. 
 

1.4.1.1.  Paranēn Rahat ¢ēkmasēnē Saĵlamak iin Yapēlan Parlatma 

 

Bu parlatma iĸleminde ama paranēn tutma (sēkēĸma) yapmadan kalēptan rahata 

ēkmasēnē saĵlamaktēr. Bu t¿r parlatmada kalēbēn iĸlenmesinden dolayē ortaya ēkan kaba 

izgiler, eĵeler veya gaz taĸlarē yardēmēyla yok edilir. 

 

1.4.1.2. ¥l¿ Tamlēĵē Gerektiren Kalēplarda Parlatma 

 

Bu gruba giren kalēplar, ºzellikle birbirine baĵlantēlē veya gemeli alēĸan paralarēn 

kalēplarēdēr (lego kalēplarē). Bu tip parlatmada ºl¿ tamlēĵē ºnemli olduĵu iin kalēbēn 

m¿mk¿n olduĵu kadar hassas iĸlenmesi gerekir. Kaba iĸlenen kalēplarda istenen ºl¿ye 

gelindiĵinde izgilerin tamamē ēkmayabilir. Bu t¿r kalēplarē parlatērken dijital kumpas, 

mikrometre gibi hassas ºl¿ aletleri kullanmak gerekir. Parlatmanēn her aĸamasēnda ºl¿ 

kontrol edilip istenen ºl¿ yakalandēĵēnda iĸleme son verilmelidir. 

 

1.4.1.3.¥l¿ Tamlēĵē ve Hassas Y¿zey Gerektiren Kalēplarēn Parlatēlmasē 

 

Plastik kalēplarēn oĵunluĵu bu gruba girer. Bu t¿r kalēplarēn parlatēlmasēnda izlenecek 

yol aĸaĵēdaki gibidir. ¥nce kalēp y¿zeyinde iĸlemeden dolayē meydana gelen kesici kalem 

izlerinin ya da erozyon y¿zeylerinin temizlenmesi gerekir.   
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Bu iĸlem iin kaba kumlardan ince kuma doĵru gaz taĸlarē kullanēlēr. Gaz taĸē 

alēĸmasē ile kalēp formu d¿zeltilip elmas pasta iĸlemine hazērlanēr. Daha sonra ºn parlatma 

iĸlemi pastalar vasētasē ile yapēlēr. 

 

¢eliklerin parlatēlabilirliĵine etki eden beĸ ana etken; elik kalitesi, ēsēl iĸlem, parlatma 

yºntemi, parlatma yerin temizliĵi, uygun kalēp parlatma makine ve aletlerinin seimidir. 

 

ü ¢elik kalitesi: ¦retim aĸamasēnda eliĵin kimyasal analizi ve ¿retim yºntemi 

parlaklēĵē etkileyen faktºrd¿r. Kalēp parlatma iĸlemi yalnēzca alēĸan y¿zeye 

uygulana bir iĸlem olmasēna raĵmen iyi bir y¿zey elde edebilmek iin 

parlatēlacak kalēbēn eliĵi ºnemlidir. ¢ok temiz ve parlak bir y¿zey elde 

edebilmenin birinci ĸartē uygun elik seimidir. Y¿ksek parlaklēk isteyen 

kalēplarēn yapēmēnda krom oranē y¿ksek, tokluĵu iyi olan, portakallaĸma 

yapmayacak malzeme seilmelidir. En uygun elik malzemelerden bazēlarē 

2738 (impax), 1,2083 (stawax), 1,2767, 1,2764, 1,2311 ĸeklinde sayēlabilir. 

 

ü Isēl iĸlem: Malzemeyi doĵru bir ēsēl iĸlemin ardēndan iyi bir biimde 

parlatabiliriz. Bunun iin sertliĵin 50 HRC'den daha ¿st basamaklarda olmasē 

gerekir ki ayna parlaklēĵē elde edilsin. Daha d¿ĸ¿k sertlik basamaklarēnda 

parlatma yapēldēĵēnda portakal y¿zeyi gºr¿nt¿s¿n¿n ēkma riski vardēr. Bu 

aĸamada ēsēl iĸlem ºnem kazanēr. Parlatma uygulanacak elikler mutlaka vakum 

sertleĸtirme fērēnlarēnda veya gaz nitr¿rasyon fērēnlarēnda sertleĸtirilmelidir. 

Ķdeal uygulamalarda kalēbēn tesviye iĸlemi ēsēl iĸlemden ºnce yapēlēr, son 

parlatmanēn ise ēsēl iĸlem sonrasē yapēlmasē uygundur. ¢¿nk¿ elik ne kadar sert 

olursa o oranda da iyi parlaklēk kazanēr. 

 

ü Parlatma yºntemi: En son basamak olarak parlatma yºntemi gelir. Kaliteli 

elik ve uygun ēsēl iĸlemin ardēndan yapēlan uygun parlatma iĸlemi ile y¿ksek 

y¿zey kalitesi elde edilir. Parlatma iĸleminde diĵer faktºrlerin yanēnda 

parlatmayē yapan kiĸinin de parlatma konusunda tecr¿beli olmasē gerekir. Kalēp 

parlatma, belirli bir teknik, el becerisi, dikkat ve sabēr isteyen bir iĸlemdir. Kalēp 

parlatma imalatēnēn en son aĸamasē olduĵu iin ve yapēlacak herhangi bir 

hatanēn (kºĸe kērēlmasē, ters konik ºl¿ kamasē vb.) geri dºn¿ĸ¿ zordur. Kalēp 

parlatma iĸlemi daha ok estetik ve gºr¿nt¿ isteyen ¿r¿nlere uygulanēr. Bu 

aĸamada kalēbēn iĸleme yºntemi ve y¿zey kalitesi ºnemlidir. Parlatma iĸlemi 

uygulanacak olan kalēplar imal edilirken parlatēlacak y¿zeylerin temiz iĸlenmesi 

tavsiye edilir. Freze, torna ve pantograf iĸlemlerinde iyi kesen takēmlarla alēĸēp 

m¿mk¿n olduĵunca temiz bir y¿zey elde edilmelidir. Elektro-erozyon ile 

iĸlenecek kalēplarda ise elektrodun temiz olmasē ve m¿mk¿n olan en ince 

kumda iĸlenmesi faydalē olur. ¢ok gºzl¿ ve k¿¿k hacimli kalēplarda m¿mk¿n 

ise grafit elektrot kullanēlmalēdēr. Gerek parlatma iĸlem zamanēnēn uzamamasē 

gerekse ºl¿ tamlēĵē iin bu ºnemlidir. 
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ü Parlatma yapēlacak yerin temizliĵi: Bu aĸamada, parlatma yapēlacak yerin 

temizliĵi ºnemlidir. Parlatma yapēlan yerde toz, pislik bulunmamalēdēr. 

Parlatma takēmlarē, ayrē kutularda saklanmalēdēr. Parlatma iĸlemi aĸērē sabēr 

gerektirdiĵinden zor ve sēkēcē bir iĸlemdir. Bundan dolayē parlatma yapan 

elemanēn rahat bir ortamda alēĸmasē gerekir. Kalēbēn rahata evrilebileceĵi 

aparatlar kullanēlmalēdēr. ¥zellikle b¿y¿k kalēplarda kalēbē alēĸan kiĸiye gºre 

pozisyonlandērmak gerekir. Kalēp uygun bir aparatla evrilemezse alēĸan kiĸi 

kalēba gºre pozisyon almak zorunda kalēr. Bu da hem alēĸanē yorar hem de 

y¿zey kalitesine etki eder. 

 

ü Uygun kalēp parlatma ve makine aletleri seimi: Ķyi bir kalēp parlatma iĸlemi 

iin eĵeleme aparatē, d¿z dºner alet ve 120 derece aēk dºner alet 

gerekmektedir. Gerekli olan makine ve el aletleri, parlatēlacak kalēplarēn 

hacmine ve zorluk derecelerine gºre seilmelidir. Son aĸamada ise parlatma 

iĸlemine uygun malzemeler seilmelidir. Yapēlan araĸtērmalara gºre bir kalēbēn 

parlatēlmasēnda kullanēlan malzeme bedelinin, parlatma toplam maliyetinin 

%20ôsini gemediĵi unutulmamalēdēr. Maliyetin b¿y¿k bir bºl¿m¿ iĸiliktir. 

Bundan dolayē m¿mk¿n olduka kaliteli malzeme kullanēlmalēdēr. Tablo 1.2ôde 

ºrnek bir kalēp elemanēnēn parlatma iĸlem basamaklarē ve kullanēlacak 

malzemeler gºsterilmiĸtir. 

 

 

Tablo 1.2: Kalēp parlatmada iĸlem basamaklarē 
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1.4.2. Parlatma Ara Gereleri 
 

Enjeksiyon kalēplarēnē parlatēlmasēnda farklē ºzellik ve hassayitte birok ara gere 

kullanēlmakta olup bu ara gerelerden bazēlarē aĸaĵēda aēklanmēĸtēr: 

 

Resim 1.2: Kalēp parlatma aletleri 

1.4.2.1. Eĵeleme Aparatlarē 

 

Hem tesviye hem de son parlatmada kullanēlēr. Ķleri geri hareket yaparak elle yapēlan 

iĸi mekaniĵe evirir. Dakikada maksimum 10000 ileri geri hareket yaparlar. Bundan dolayē 

hem parlatma zamanēnē kēsaltērlar hem de zor yerlerin parlatēlmasēna olanak verir. Bºylelikle 

alēĸan kiĸinin daha az yorulmasē saĵlanmēĸ olur. Kullanēm avantajlarēna gºre 4 ana gruba 

ayrēlēr. Kalēp parlatmada kullanēlan elemanlar ĸunlardēr: 

 

 

Resim 1.3 Eĵeleme aparatē 

 

ü Elektrikli ( spiral motoruyla alēĸan) eĵeleme aparatlarē: Bu makinenin 

alēĸmasē iin bir spiral motoruna, bir de spiral kamēya ihtiya vardēr. 

Parlatēlacak kalēp adedi az olan iĸletmeler iin idealdir Belirli bir alēĸma 

s¿resinde makinede ēsēnma olur. Ayrēca spiral kamēya baĵlē olarak hareket 

edebildiĵi iin hareket kabiliyeti kēsētlēdēr. Bu da ºzellikle derin kalēplarda 

sēkēntē yaratēr. Maliyet aēsēndan, diĵer tiplere gºre daha ucuz olduĵu iin tercih 

edilebilir. Ayrēca hēz ayarē motora baĵlē olan ayak pedalēndan ayarlandēĵē iin 

hassas hēz ayarē yapmak m¿mk¿n deĵildir. 
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Resim 1.4: Elektrikli eĵeleme aparatē 

ü Hava ile alēĸan (pnºmatik) eĵeleme aparatlarē: G¿c¿n¿ doĵrudan 

kompresºrden aldēĵē iin g¿ olarak iyi bir konuma sahiptir. Hava ile alēĸtēĵē 

iin ēsēnma yapmaz. Hava hortumuna baĵlē olduĵu iin atºlyenin her yanēna 

rahata dolaĸtērēlabilir. Hareket kabiliyeti iyidir. Hēz ayarē el aletinin ¿zerinde 

olduĵu iin hassas ayarlar yapēlabilir. ¥zellikle geniĸ hacimli kalēplar iin 

idealdir. Dikkat edilmesi gereken en ºnemli nokta mutlaka ĸartlandērēcē ile 

kullanēlmasē gerektiĵidir. Aksi h©lde hava ierisinden gelen sudan dolayē, el 

aletinde paslanma meydana gelebilir. 

 

Resim 1.5: Hava ile alēĸan eĵeleme aparatē 

ü Elektronik (mikro motorlu)  eĵeleme aletleri: G¿ ¿nitesi, eĵeleme aparatē ve 

dºner aletten oluĸan settir. Hēz ayarē, potansiyometre ile yapēldēĵē iin hassas 

ayar yapmak ok kolaydēr. Aletlerin baĵlantēsē kablo ile olduĵundan her t¿rl¿ 

y¿zeye ulaĸmak daha kolaydēr. Mikromotorlu olmalarēndan dolayē, alēĸma 

esnasēnda sarsēntē veya balans oluĸmaz. Fiyat problemi yoksa en ideal parlatma 

aletleridir. Ayrēca dºner aletlerin kafa ve motor deĵiĸtirebilme imk©nē 

sayesinde, d¿z ulu, 90 ve 120 derece aēlē dºner aletlerde kullanēlabilir. Bu da 

baĸka bir avantajdēr. 

 

Resim 1.6: Elektronik (mikromotorlu) eĵeleme aletleri 
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ü Ultrasonik parlatma aparatē: Saniyede 30000 ileri geri hareket yapabilme 

imk©nē olan bu tip aletler ok k¿¿k profil y¿zeyler, ince kanallar ve girilmesi 

zor y¿zeyler iin idealdir. Strok boyu 0,2 mm olduĵundan geniĸ y¿zeylerde 

kullanēmē verimli olmaz. Sinterize edilmiĸ ºzel elmas takēmlar ve ºzellikle 

seramik taĸlarla ok iyi netice verir. 

 

Resim 1.7: Ultrasonik parlatma aparatē 

1.4.2.2. Parlatma Malzemeleri  

 

Kalēp parlatma iĸlemini, tesviye aĸamasē ve parlatma (polisaj) aĸamasē olarak 2 ana 

gruba ayērmak m¿mk¿nd¿r. 
 

ü Tesviye aĸamasē: Kalēp parlatmaya baĸlangē aĸamasēdēr. Bu aĸamada, kalēpta 

ilk iĸlemeden dolayē meydana gelen izgiler yok edilmesi,  hatalē ºl¿lerin 

d¿zeltilmesi,  rady¿slerin ve ¿r¿n ēkēĸ aēlarēnēn verilmesi veya kalēbēn 

iĸlemesinde yapēlan bazē hatalarēn d¿zeltilmesi iĸlemleri yapēlēr. Bu aĸamada 

hem eĵeleme aparatē hem de dºner el aletleri kullanēlabilir. Tesviye aĸamasēnda 

kullanēlan sarf malzemeleri ĸunlardēr: 
 

¶ Eĵeler: Elmas ve elik olmak ¿zere 2 t¿rd¿r. Daha uzun ºm¿rl¿ 

olmasēndan dolayē elmas kaplamalē eĵeler tercih edilir. Elmas eĵelerin de 

eĸitleri mevcuttur. Elle kullanēlabildiĵi gibi eĵeleme aparatlarē ile 

kullanēldēĵēnda, s¿renin kēsalmasē aēsēndan daha verimli olurlar. ¢¿nk¿ 

ok hēzlē talaĸ kaldērma ºzelliĵinin yanē sēra kaba izler bēraktēĵēndan ok 

kaba iĸlenmiĸ y¿zeylerde tercih edilmelidir. 

 

Resim 1.8: Eĵeler 
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¶ Spiral taĸlar: Al¿minyum oksit veya silisyum karb¿r (silicon carbide) 

tozlarēndan imal edilmiĸ 2,35ï3 ve 6 mm ĸaft aplarēnda, deĵiĸik form ve 

ºl¿lerde yapēlmēĸlardēr. Dºner el aletleri ile 20000ï25000 dakika/dev. 

kullanēlmalēdēr. ¢ok hēzlē talaĸ kaldērma ºzellikleri vardēr. Genelde 

rady¿sl¿ y¿zeylerde tercih edilmelidir. D¿z y¿zeylerde dalmalar 

yapabileceĵi iin ok dikkatli kullanēlmalēdēr. ¢alēĸma tekniĵi, y¿ksek 

devirde, tercihen salgēsēz dºnebilen hafif dºner aletlerle ok hafif baskē 

ile ve bir noktada fazla bekletmeden eli s¿rekli saĵa sola hareket ettirerek 

kullanēlmalēdēr. 

 

Resim 1.9: Spiral taĸlar 

¶ Zēmparalar: Yaprak, rulo, silindirik veya disk ĸekillerinde imal edilir. 

Al¿minyum oksit ve silisyum karb¿r olmak ¿zere 2 tipte yapēlēr. 

Al¿minyum oksit tipler daha hēzlē talaĸ kaldērma ºzelliĵi yanē sēra daha 

kaba iz bērakēr. Silisyum karb¿r tipler ise daha az talaĸ kaldērēr ama daha 

temiz y¿zey bērakēr. Tesviye aĸamasēnda kullanēlabildiĵi gibi ince kumlar 

ile ºn parlatma iĸleminde de kullanēlabilir. 

 

Resim 1.10: Deĵiĸik zēmparalar 

ü Gaz taĸlarē: Kalēp parlatma iĸleminin tesviye aĸamasēnda en ok ve yaygēn 

kullanēlan malzeme tipidir. Al¿minyum oksit ve silisyum karb¿r olmak ¿zere 2 

ana grupta toplanēr. Sertliklerine ve baĵlayēcē oranlarēna gºre eĸitleri vardēr. 

Birok deĵiĸik ºl¿de yapēlēr. Ķdeal gaz taĸē kesme iĸlemini yaparken kumunu 

dºkerek alēĸtēĵē y¿zeyin formunu almalēdēr. Kalēp ¿zerinde kesik konik izgiler 

yerine, uzun izgiler bērakmalēdēr. Eĵer kesik izgi oluĸuyorsa taĸ eliĵi yērtēyor 

demektir. Bu durumda daha yumuĸak bir taĸla alēĸmak gerekir. Gaz taĸlarē 

eĵeleme aparatē ve el ile kullanēlabilir. 
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Resim1.11: Gaz taĸlarē 

Tablo 1.3ôte gaz taĸē tipleri ve ºzellikleri gºsterilmiĸtir. 

 

Gaz Taĸē Tipi ve ¥zellikleri Mevcut Kumlar  

REGULAR (ORTA SERT SĶLĶSYUM KARB¦R) 
Genel olarak kalēp ve para tesviyesinde kullanēlēr. 

Tanecikler eĸit daĵēlmēĸtēr. ¢alēĸtēĵē y¿zeyin formunu alēr. 

KUMLAR: 150.240.320.400.600 

RENK: GRĶ / YEķĶL 

MOLDMASTER (SERT  SĶLĶSYUM KARB¦R) 
Sert yapēlē bir taĸtēr. ¢ok az baĵlayēcē madde kullanēldēĵēndan, 

hēzlē kesme eĸit yayēlma ºzelliĵine sahiptir. T¿m sert eliklerde ve 

erozyon kumunu temizlemede iyi netice verir. 

KUMLAR : 150.240.320.400.600 

RENK: KOYU GRĶ 

EXTRA SOFT (YUMUķAK SĶLĶSYUM KARB¦R) 
Hēzlē yayēlma ve y¿zeyin profiline ok abuk adapte olma 

ºzelliĵine sahiptir. Genellikle yumuĸak malzemelerde kullanēlēr 

ve hēzlē kesme yapar. 

KUMLAR : 

80.150.240.320.400.600 

RENK: GRĶ 

YL -OIL (YARI SERT AL¦MĶNYUM OKSĶT) 
Kendinden yaĵlē taĸtēr. Erozyon sonrasē geniĸ kullanēm alanē olup 

sertleĸtirilmiĸ eliklerde iyi yayēlma ve hēzlē kesme ºzelliĵi vardēr. 

KUMLAR:  

150.220.320.400.600.800 

RENK: SARI 

EDM (SERT AL¦MĶNYUM OKSĶT) 
Sert yapēlē bir taĸtēr ve erozyon iĸlemi sonrasē erozyon kumunu 

temizlemede kullanēlēr. ¢alēĸtēĵē y¿zeyin formunu alma ve hēzlē 

talaĸ kaldērma ºzelliĵi vardēr.  

KUMLAR: 

120.180.220.320.400.600 

RENK: PORTAKAL 

DĶE*STAR (ORTA YUMUķAK AL¦MĶNYUM OKSĶT) 
Pop¿ler bir taĸ olup, t¿m elik ve dºk¿m malzemelerde 

kullanēlabilir. Hēzlē kesme ve y¿ksek y¿kleme direncine sahiptir.  

KUMLAR . 

100.150.220.320.400.600 

RENK: YEķĶL 

SUPER (YARI SERT AL¦MĶNYUM OKSĶT) 
Kaliteli al¿minyum oksit tozlarēndan yapēlmēĸ olup genel amalē 

t¿m eliklerde kullanēlabilme ºzelliĵine sahiptir. 

KUMLAR:  

100.150.220.320.400.600 

RENK: BEYAZ 

SUPER FĶNE (YUMUķAK AL¦MĶNYUM OKSĶT) 
Yumuĸak baĵlayēcēlē ve ince kumlu taĸtēr. ¢abuk ĸekil alma 

ºzelliĵine sahip olup elmas pasta iĸlemine gemeden ºnceki son 

alēĸma iin kullanēlēr. 

KUMLAR : 600.800.900.1200 

RENK: BEYAZ 

RES-CUT (SERT AL¦MĶNYUM OKSĶT) 
Sert reine baĵlantēlē taĸtēr. T¿m serleĸtirilmiĸ eliklerde ve 

erozyon temizlemede kullanēlēr. Hēzlē talaĸ kaldērēr.  

KUMLAR : 

120.180.220.320.400.600 

RENK: KAHVERENGĶ 

Tablo 1.3: Gaz taĸē tipleri ve ºzellikleri 
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¶ Seramik (fiberglas) taĸlar: Cam elyaflē malzeme ile karbon fiber tekniĵi 

ile ¿retilmiĸlerdir. Yapēsē lifli olduĵundan esnektir ve kērēlmaya 

mukavemetlidir. Gaz taĸlarē en k¿¿k 1,5 mm kalēnlēĵēnda 

yapēlabilmektedir. Bundan dolayē dar kanallarda kullanēmlarē zordur. 

Buna raĵmen seramik taĸlar 0,5 mm ve 1 mm incelikte yapēlabildiĵi ve 

kērēlmaya karĸē mukavemetli olduĵu iin bu t¿r y¿zeylerde idealdir. 

Ayrēca y¿zeyde bēraktēĵē iz, gaz taĸēna gºre ok daha ince ve temizdir. 

Eĵeleme aparatlarē ile iyi netice verir. Ultrasonik makine ile en ¿st 

d¿zeyde verim alēnēr. Ķsteĵe gºre el tutucularē yardēmēyla elle kullanēlēr. 

Deĵiĸik kumlarda ve bu kumlarē temsil eden deĵiĸik renklerde satēlēr. 

 

Resim 1.12: Seramik (fiberglas) taĸlar 

¶ Ringler: Elmas ve pirin olarak 2 tipi tesviye aĸamasēnda kullanēlēr. Hem 

dºner aletle hem de eĵeleme aparatē ile kullanēlan tipleri mevcuttur. 

Elmas olanlar sinterize edilmiĸ elmas olup kaplama deĵildir. Pirin 

ringler ise elmas pasta ile birlikte kullanēlēr. ¥zellikle d¿zlemsellik 

gereken y¿zeylerde tercih edilmelidir. 

 

Resim 1.13: Parlatma ringleri ve tutucusu 

¶ Fēralar: Pirin ve elik olanlar, kaba mikron elmas pasta ile ve dºner 

aletlere takēlarak kullanēlēr. Kalēbē oymamasē iin dikkatli kullanēlmalēdēr. 

Kalēp tesviye aĸamasēnda dikkatli davranmak ve sabērla alēĸmak 

ºnemlidir. ¢¿nk¿ bir kalēbēn parlatmasēna ayrēlan s¿renin 3ôte 2ôsi 

tesviye ile geer. Klasik olarak kaba kumdan baĸlayarak kademeli olarak 

ince kuma doĵru giden sēra takip edilmelidir. Parlatma ºncesi ideal y¿zey 

600 ila 800 kum arasē olan y¿zeydir. Diĵer bir nokta, s¿rekli tek bir 

istikamette (aynē yºnde ) alēĸēlmamasēdēr. Bir ºnceki kumun izlerini bir 

sonraki kumla almak ve bunu gºzlemlemek gerekir. S¿rekli tek yºnl¿ 

alēĸmada gºz yanēlmasē olur ve bunu ancak kalēbē parlattēĵēmēzda 

gºrebiliriz. Bu noktada en baĸa dºnmek zorunda kalarak zaman ve emek 

kaybē yaĸarēz. Ķdeal alēĸma tarzē her kumda ters yºnde alēĸma 
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yapmaktēr. Bºylece izgiler birbirine ters olarak geleceĵi iin 

gºzlemlemek daha kolay olacaktēr. D¿zlemsel y¿zeylerde mutlaka ringler 

kullanēlmalēdēr. Bºylece kalēp y¿zeyinin oyulmasē ve ileriki aĸamada 

parlatma iĸleminde y¿zeyde dalgalanmanēn meydana gelmesi ºnlenir. 

Diĵer bir husus da tesviye takēmlarēnēn ºzellikle eĵeleme aparatē ve dºner 

aletle kullanēlērken fazla bastērēlmamasēdēr. Hafif ve dengeli bir baskē ile 

daha rahat bir kesme yaptērēlēr. Kalēbē bozma riski en aza indirilir.  

 

Sanēlanēn aksine, temizlik sadece parlatma iĸleminde ºnemli deĵildir. Tesviye 

aĸamasēnda da temizliĵe ºnem verilmesi gerekmektedir. M¿mk¿n olduĵunca kaliteli 

malzeme kullanēlmalēdēr. Iĸēklandērmanēn ok iyi olmasē gerekir. Tesviye iĸleminin has 

aĸamasēnda mutlaka b¿y¿te kullanarak y¿zeyde bir ºnceki kumun izlerinin kalmamasēna 

ºzen gºsterilmelidir. Tesviye iĸleminin herhangi bir aĸamasēnda gºzden kaacak en ufak bir 

iz ileriki aĸamada kalēbē parlattēĵēmēzda mutlaka b¿y¿k bir izmiĸ gibi karĸēmēza ēkacaktēr. 

Bu da tekrar baĸa dºnerek o izin yok edilmesini gerektirir. Bu aĸamaya kadar harcanan emek 

ve zaman da boĸa gitmiĸ olur. 

 

Resim 1.14: Deĵiĸik fēralar 

ü Kalēp parlatma aĸamasē ve kullanēlan malzemeler 

Kalēp parlatma iĸleminde son aĸama, yani ayna y¿zeyi elde etme iĸlemi elmas pastalar 

vasētasēyla yapēlēr. 

 

¶ Elmas pastalar: Elmas tozlarēnēn elekten geirilerek deĵiĸik boyutlara 

ayrēlmasē ve bu ayrēĸan elmas taneciklerinin ºzel baĵlayēcē yaĵlar ile 

birleĸiminden meydana gelir. Monokristalli ve polikristalli olmak ¿zere 2 

deĵiĸik yapēdadēr. Birincisi keskin kºĸeli taneciklerden, diĵeri ise 

yuvarlatēlmēĸ taneciklerden oluĸur. Ķdeali 2. tiptir. ¢¿nk¿ bunlar elikte 

yērtma yapmaz. Deĵiĸik mikron sayēlarēnda imal edilir ve bu mikron 

sayēlarē da kabalēk ve inceliklerini belirler. Ķyi bir elmas pasta, ok iyi bir 

eleme iĸleminden gemiĸ olmalēdēr ve kalēbē izmemelidir. Elmas 

yoĵunluĵuna gºre elikler iin ve sert metaller iin tipleri mevcuttur. 

Bazēlarē yaĵ bazlē, bazē tipleri ise su bazlē ºzeltilerle kullanēlēr. Genelde 

krem biiminde olmakla birlikte sēvē, jel ve ubuk biimlerinde de imal 

edilir. En ok kullanēlan mikron sayēlarē ĸunlardēr. 60ï45ï25ï14ï8ï6ï3 

ve 1 mikrondur.  
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Resim 1.15: Elmas pastalar 

 

Tablo 1.4ôte elmas pastalarēn kullanēm yerlerine gºre eĸitleri gºsterilmiĸtir. 

 

Tablo 1.4: Kullanēm yerlerine gºre elmas pastalar 

 

¶ Parlatma keeleri: Dokumaya elveriĸli hayvan kēllarēndan imal edilir. 

Daha sonra yēkanēp preslenir ve fērēnlanarak kullanēma hazēr h©le getiri lir. 

2,35ï3 ve 6 mm ĸaft aplarēnda, ayrēca silindirik, konik, disk aēlē, bēak 

ulu ve plaka formlarda yapēlēr. Kalēbēn parlatēlacak y¿zey formuna gºre 

uygun tip ve ºl¿ seilir. Gerek dºner el aletleri, gerekse eĵeleme 

aparatlarē ile kullanēlēr. Keeler elmas pasta ile kullanēlēr. 
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Resim 1.16: Parlatma keeleri 

1.4.3. Kalēp Boĸluklarēnēn Parlatēlmasē 
 

Enjeksiyon kalēplarēnda, ¿retilecek olan ¿r¿n¿n ºzelliĵine ve kullanēm yerine gºre 

kalēp boĸluklarēna parlatma iĸlemi yapēlēr. ķekil 1.8ôde parlatma iĸleminin yapēlacaĵē diĸi 

kalēp boĸluĵu gºsterilmiĸtir. 

 

ķekil 1.8:  Diĸi kalēp boĸluĵu 
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UYGULAMA FAALĶYETĶ 
Aĸaĵēda montaj ve yapēm resimleri verilen kalēp elemanlarēnēn, itici pim ile yolluk 

ekici deliklerini ve yolluk burcu deliĵi ile soĵutma kanallarēnē oluĸturunuz. 

 

 

Ķtici ¿st plakasē 

UYGULAMA FAALĶYETĶ 
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Destek plakasē 
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Ķtici pim delikleri delinmiĸ alt kalēp yarēmē 

 

Soĵutma kanallarē delinmiĸ ¿st kalēp yarēmē 
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Diĸi kalēp 
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Diĸi kalēp plakasē 
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¦st kalēp plakasē 

 

Yolluk burcu  
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Ķĸlem Basamaklarē ¥neriler 

ü Ķtici pim deliklerini iĸlemeye uygun 

olarak markalayēnēz. 

 

 

ü ¢alēĸma ortamēnēzē hazērlayēnēz. 

ü Ķĸ ºnl¿ĵ¿n¿z¿ giyiniz. 

ü Ķĸ ile ilgili g¿venlik tedbirlerini alēnēz. 

ü Markalama y¿zeylerinin temiz olmasēna 
dikkat ediniz. 

ü Markalama yapacaĵēnēz kalēp 

elemanlarēnēn referans y¿zeylerinin aynē 

olmasēna dikkat ediniz. 

ü Markalama ºl¿lerini kontrol ediniz. 

ü Noktalama iĸlemini eksenden kamayacak 
ĸekilde yapēnēz. 

ü Markalama yapmak iin seilen referans 
y¿zeylerinin birbirine komĸu y¿zeyler 

olmasēna dikkat ediniz. 

ü Markalamayē referans y¿zeylerden 

yararlanarak yapēnēz. Aksi takdirde 

istenen ºl¿ aralēklarēnē elde edemezsiniz. 

ü Markalama aletlerini iĸe uygun olarak 

seiniz. 

ü Ķĸ parasēnē iĸleme makinesine uygun 
biimde baĵlayēnēz. 

 

ü Ķĸ parasēna, en uygun olan baĵlama 

yºntemini seiniz. 

ü Ķĸ parasēnēn tablaya paralel, kesici takēma 

dik olmasēna ºzen gºsteriniz. 

ü Uygun makine iĸleme parametrelerini 
ayarlayēnēz. 

ü Ķĸ parasēnēn malzemesine ve kesici 

takēmēnēn ºzelliklerine uygun olarak 

makine parametre ayarlarēnē yapēnēz (devir 

sayēsē, ilerleme hēzē vb.). 

ü Parayē iĸleyiniz. ü Ķtici ¿st plakasēnē tek baĸēna, destek 

plakasē ve erkek kalēbē beraber deliniz. 

ü Erkek kalēba raybalama iĸlemi yapēlacaĵē 
iin uygun matkapla delme iĸlemini 

yapēnēz. 

ü Delme iĸlemi bittikten sonra destek 

plakasēnēn deliklerini itici pimlerin rahat 

alēĸabileceĵi ĸekilde b¿y¿t¿n¿z. 

ü Ķtici ¿st plakasēnē itici pimlerin rahat 

alēĸabileceĵi ĸekilde deliniz. 
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ü Delikeri raybalayēnēz. 
ü Raybalama iĸlemini yaparken raybanēn iĸ 
parasēna dik olmasēnē saĵlayēnēz. 

ü Paryē kontrol ediniz. 

ü Talaĸlē imalat sonunda, iĸ parasēnēn 

istenen toleranslar iinde olup olmadēĵēnē 

kontrol ediniz. 

ü Soĵutma deliklerini iĸlemeye uygun 

olarak markalayēnēz. 

 

ü Ķĸ ile ilgili g¿venlik tedbirlerini alēnēz. 

ü Markalama y¿zeylerinin temiz olmasēna 
dikkat ediniz. 

ü Markalama yapacaĵēnēz kalēp 

elemanlarēnēn referans y¿zeylerinin aynē 

olmasēna dikkat ediniz. 

ü Markalama ºl¿lerini kontrol ediniz. 

ü Noktalama iĸlemini eksenden kamayacak 
ĸekilde yapēnēz. 

ü Markalama yapmak iin seilen referans 
y¿zeylerinin birbirine komĸu y¿zeyler 

olmasēna dikkat ediniz. 

ü Markalamayē referans y¿zeylerden 

yararlanarak yapēnēz. Aksi takdirde 

istenen ºl¿ aralēklarēnē elde edemezsiniz. 

ü Markalama aletlerini iĸe uygun olarak 
seiniz. 

ü Ķĸ parasēnē iĸleme makinesine uygun 
biimde baĵlayēnēz. 

 

ü Ķĸ parasēna, en uygun olan baĵlama 

yºntemini seiniz. 

ü Ķĸ parasēnēn tablaya paralel, kesici takēma 
dik olmasēna ºzen gºsteriniz. 
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ü Uygun makine iĸleme parametrelerini 
ayarlayēnēz. 

ü Ķĸ parasēnēn malzemesine ve kesici 

takēmēnēn ºzelliklerine uygun olarak 

makine parametre ayarlarēnē yapēnēz (devir 

sayēsē, ilerleme hēzē vb.). 

ü Parayē iĸleyiniz. 

 

ü Delme iĸlemini yaparken kºr deliklerin 
ºl¿lerine dikkat ediniz. 

ü Aēlan deliklere uygun rakor vidalarē 
aēnēz. 

ü Diĸi kalēp plakasēnēn, su giriĸ ve ēkēĸ 

kanalēna kēlavuz ekerken kēlavuzun iĸ 

parasēna dik olmasēna dikkat ediniz. 

ü Parayē kontrol ediniz. 

ü Talaĸlē imalat sonunda, iĸ parasēnēn 

istenen toleranslar iinde olup olmadēĵēnē 

kontrol ediniz. 
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KONTROL LĶSTESĶ 

 

Bu faaliyet kapsamēnda aĸaĵēda listelenen davranēĸlardan kazandēĵēnēz beceriler iin 

Evet, kazanamadēĵēnēz beceriler iin Hayēr kutucuĵuna  (X) iĸareti koyarak kendinizi 

deĵerlendiriniz. 

 

Deĵerlendirme ¥l¿tleri Evet Hayēr 
1. ¢alēĸma ortamēnēzē hazērladēnēz mē?   

2. Ķtici pim deliklerini iĸlemeye uygun olarak markaladēnēz 
mē? 

  

3. Ķĸ parasēnē iĸleme makinesine uygun biimde baĵladēnēz 

mē? 

  

4. Uygun makine iĸleme parametrelerini ayarladēnēz mē?   

5. Parayē iĸlediniz mi?   

6. Delikeri raybaladēnēz mē?   

7. Parayē kontrol ettiniz mi?   

8. Soĵutma deliklerini iĸlemeye uygun olarak 

markaladēnēz mē? 

  

9. Ķĸ parasēnē iĸleme makinesine uygun biimde baĵladēnēz 

mē? 

  

10. Uygun makine iĸleme parametrelerini ayarladēnēz mē?   

11. Parayē iĸlediniz mi?   

12. Aēlan deliklere uygun rakor vidalarē atēnēz mē?   

13. Parayē kontrol ettiniz mi?   

 
 

Deĵerlendirme sonunda ñHayērò ĸeklindeki cevaplarēnēzē bir daha gºzden geiriniz. 

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

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

1. Enjeksiyon evriminden sonra ¿r¿n¿n kalēptan dēĸarē atēlmasēnē saĵlayan kalēp 

elemanēna ne ad verilir? 

A) Ķtici pim 

B) Merkezleme pimi 

C) Kēlavuz pim 

D) Bur 
 

2. Enjeksiyon kalēplarēnda, kalēp boĸluĵundaki havanēn dēĸarē atēlmasēnē saĵlayan 

kanallara ne ad verilir? 

A) Soĵutma kanallarē 

B) Daĵētēcē kanallar 

C) Hava tahliye kanallarē 

D) Giriĸ kanalē 
 

3. Dokumaya elveriĸli hayvan kēllarēndan imal edilmiĸ, son parlatma iĸleminde 

kullanēlan parlatma aracē aĸaĵēdakilerden hangisidir? 

A) Gaz taĸlarē 

B) Elmas pasta 

C) Parlatma ringleri 

D) Parlatma keeleri 
 

4. Aĸaĵēdaki malzemelerden hangisi parlatma amacēyla kullanēlmaz? 

A) Elmas pastalar 

B) Freze akēlarē 

C) Seramik taĸlar 

D) Zēmparalar 
 

5. Kalēp parlatma iĸlemi aĸaĵēdakilerden hangisini saĵlamak amacēyla yapēlmaz? 

A) ¥l¿ tamlēĵē 

B) ¦r¿nde hassas y¿zey elde edilmesi 

C) ¦r¿n boĸluklarēnēn kolay iĸlenmesi 

D) ¦r¿n¿n kalēptan kolay ēkmasē 
 

6. Aĸaĵēdakilerden hangisi parlatma iĸleminde tesviye aĸamasēnda kullanēlan 

malzemelerdendir? 

A) Fēralar 

B) Elmas pastalar 

C) Eĵeler 

D) Parlatma keeleri 
 

7. Aĸaĵēda verilen katkē malzemelerinden hangisi eliĵin parlatēlabilme ºzelliĵini artērēr? 

A) Krom 

B) Molibden 

C) Magnezyum 

D) ¢inko 

¥L¢ME VE DEĴERLENDĶRME 
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8. Aĸaĵēda verilen enjeksiyon kalēp elemanlarēndan hangisine parlatma iĸlemi uygulanēr? 

A) Kalēp alt plakasē 

B) Diĸi kalēp (kalēp boĸluĵu) 

C) Destek plakasē 

D) Ķtici plakasē 
 

9. Kalēp parlatmada,  ilk olarak uygulanan iĸlem basamaĵē aĸaĵēdakilerden hangisidir? 

A) Parlatma macununun uygulanmasē 

B) Yaĵlama 

C) Kee ile parlatma 

D) Parlatma y¿zeyinde oluĸan kaba tezg©h izlerinin temizlenmesi 

 

10. Kalēp parlatma iĸleminde son aĸama olarak yapēlan uygulamaya ne ad verilir? 

A) Tesviye aĸamasē 

B) Ayna y¿zey elde etme 

C) ¥n parlatma 

D) Eĵeleme Ķĸlemi 
 

11. Aĸaĵēdakilerden hangisi finiĸ parlatmada kullanēlan malzemelerden birisi deĵildir? 

A) Parlatma ringleri 

B) Keeler 

C) Elmas pasta 

D) Taĸlar 
 

12. Elmas tozlarēnēn elenerek deĵiĸik boyutlara ayrēlmasē ve bu ayrēĸan elmas 

taneciklerinin ºzel baĵlayēcē yaĵlar ile birleĸiminden meydana gelen kalēp parlatma 

malzemesi aĸaĵēdakilerden hangisidir? 

A) Elmas pasta 

B) Zēmpara 

C) Fēra 

D) Eĵe 
 

13. Plastik enjeksiyon kalēplarēnēn soĵutulmasē hangi amala yapēlmaktadēr? 

A) ¦r¿nlerin eritilmesi 

B) ¦r¿nlerin katēlaĸtērēlmasē 

C) ¦r¿nlerin homojenleĸtirilmesi 

D) ¦r¿nlerin nemlendirilmesi 
 

14. Su soĵutmalē kalēp tasarēmēnda aĸaĵēdaki hususlardan hangisi uygulanamaz? 

A) Soĵutma kanallarē, kalēplama y¿zeyine ok yakēn olmamalēdēr. 

B) Soĵutma sēvēsēnēn giriĸ ve ēkēĸlarēnē saĵlayan baĵlantē borularēnēn ºl¿leri, 
normal basēnlē su dolaĸēmēna uygun olmalēdēr. 

C) Kalēba girin suyun sēcaklēĵē ile kalēptan ēkan suyun sēcaklēĵē aynē olmalēdēr. 

D) Kalēp ierisinde dolaĸan soĵutma sēvēsēnēn miktarē, ¿retimi maksimum d¿zeyde ve 
kalēbē da arzu edilen sēcaklēkta tutmalēdēr. 
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15. Hava tahliye kanalē aēlmamēĸ kalēplardaki ¿r¿nlerde nasēl problem meydana gelir? 

A) ¦r¿n simetrik olur. 

B) ¦r¿n homojen olur. 

C) ¦r¿n iinde hava boĸluĵu oluĸur. 

D) ¦r¿n sertleĸmez. 
 

16. Hava tahliye kanalēnēn yeri aĸaĵēdakilerden hangisine gºre seilmez? 

A) ¦r¿n¿n soĵuma zamanē 

B) Kalēplanacak plastik malzemenin cinsi  

C) Kalēplama boĸluĵunun hacmi 

D) Kanalēn yerleĸim konumu ve boyutlarē 
 

17. Aĸaĵēdakilerden hangi kalēp elemanē hava tahliye kanalē gºrevini gºr¿r? 

A) Ķtici pimler 

B) Yerleĸtirme bileziĵi 

C) Kēlavuz pimler 

D) Ķtici plaka 
 

18. Kalēp boĸluklarēnēn parlatēlmamasē sonucu, meydana gelen problem nedir? 

A) ¦r¿n soĵumaz. 

B) Plastik malzeme erimez. 

C) ¦r¿n¿n kalēp boĸluĵundan ēkarēlmasē zorlaĸēr. 

D) Soĵutma suyu istenen verimde kalēp iinde dolaĸamaz. 
 

19. Hava tahliye kanalēnēn derinliĵini, kullanēlacak plastik malzemenin hangi ºzelliĵi 

belirler? 

A) Erime sēcaklēĵē 

B) Katkē oranlarē 

C) Ķĸleme sēcaklēĵē 

D) Viskozitesi 
 

20. D¿ĸ¿k viskoziteli plastik malzeme iin hava tahliye kanalēnēn derinliĵi, y¿ksek 
viskoziteli plastik maddeye gºre nasēl olmalēdēr? 

A) Y¿ksek 

B) Az 

C) Aynē 

D) Hibiri 

 

DEĴERLENDĶRME 
 

Cevaplarēnēzē cevap anahtarēyla karĸēlaĸtērēnēz. Yanlēĸ cevap verdiĵiniz ya da cevap 

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

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



 

 37 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 
 

 
 

 

Gerekli ortam saĵlandēĵēnda plastik enjeksiyon kalēplarēnēn montajēnē 

yapabileceksiniz. Kalēplarē, ¿retime hazēr duruma getirebileceksiniz. 

 

 
  

 

 

 

ü ¢evrenizdeki plastik kalēp imalatē yapan atºlyeleri ziyaret ediniz. 

ü Plastik enjeksiyon kalēplarēnēn montajēnda dikkat edilmesi gereken ºl¿tleri 

araĸtērēnēz. 

2. PLASTĶK ENJEKSĶYON KALIPLARININ 

MONTAJINI YAPMAK  
2.1. Enjeksiyon Kalēplarēnēn Montajē 

 

Kalēp tasarēmcēsēnēn, kalēbē tasarlarken uyulmasē gereken iĸlem basamaklarē, kalēp 

tasarēmēnda temel prensipler ve plastik enjeksiyon kalēpēlēĵēnda bilinmesi gerekli kurallar 

konusunda detaylē olarak iĸlenmiĸtir. 

 

Plastik enjeksiyon kalēbēnēn komple resminin antet kēsmēnda kalēp elemanlarē 

hakkēnda bilgiler verilmektedir. Bu bilgilerde kalēp elemanlarē yapēlērken ve kalēp 

elemanlarēnēn paralanēp bakēmē yapēldēktan sonra montaj iin hangi iĸlem sērasēnēn 

uygulanacaĵēnē belirtilmiĸtir. 

 

Bir kalēbēn, kalēp elemanlarēnēn (erkek diĸi kalēp, plakalar, cēvatalar, pimler vb.) 

birleĸmesiyle meydana geldiĵi ñEnjeksiyon Makinelerinde ¦retim 1ò mod¿l¿nde detaylē 

olarak iĸlenmiĸti. Bu kalēp elemanlarēnēn montajē iĸlem basamaklarēna uygun olarak yapēlēr. 

Kalēp elemanlarēnēn montajē aĸaĵēda aēklanmēĸtēr. 

 

2.1.1. Ķlk Montajda Ķĸlem Basamaklarē 
ü Kalēp elemanlarē baĵēmsēz veya bazēlarē kendi aralarēnda toleranslarēna gºre 

beraber iĸlenir. 

ü Kalēp yarēmlarēnē oluĸturan elemanlarēn montajēnda kullanēlan, merkezleme 

(pimler) ve baĵlantē (cēvatalar) elemanlarē, plakalara baĵēmsēz olarak delinmez. 

Kalēp yarēmlarēnē oluĸturan plakalar aynē anda delinir. 

ü Kalēp yarēmlarēnē oluĸturan elemanlar sabitleĸtirilerek apraz iki kºĸeden, 

kullanēlacak olan cēvataya uygun diĸ dibi apēnda delinir. 

¥ĴRENME FAALĶYETĶï2 
 

AMA¢ 

ARAķTIRMA 
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ü Kalēp yarēmēnda bulunan plakalarēn birine (alt ya da ¿st plakaya) kullanēlacak 

olan cēvataya uygun kēlavuz ekilir. Diĵer plakalarda kullanēlacak olan cēvataya 

(diĸ ¿st¿ apē) uygun olarak delikler geniĸletilir. 

ü Baĵlama sērasēnda kullanēlan cēvata, b¿t¿n plakalardan boĸluklu olarak 

geerken sadece bir plakada baĵlama iĸlevini yerine getirir. 

ü B¿t¿n kalēp elemanlarē kēlavuzu ekilmiĸ olan deliklerden sēkēca baĵlanēr. 

ü Kalēp yarēmēnda kullanēlacak cēvata sayēsēna gºre diĵer delikler (diĸ dibi 

apēnda) delinir. 

ü Delinmiĸ olan deliklerin kēlavuzlarē ekilir. 

ü Her bir deliĵe cēvatalar takēlēp boĸluklarē alēnēr, cēvatalar apraz ĸekilde 

sēkēlarak kalēp yarēmēnēn baĵlantē iĸlemi yapēlēr. 

ü Merkezleme iin gerekli olan sayēda pim delikleri, toleranslara uygun olarak 

apraz ĸekilde delinir. 

ü Deliklerin raybalama iĸlemleri yapēlēr. 

ü Deliklere uygun merkezleme pimleri takēlēr. 

ü Bir kalēp yarēmēnēn merkezleme ve baĵlama iĸlemi tamamlanmēĸ olur. 

ü Diĵer kalēp yarēmē iin aynē iĸlem tekrarlanēr. 

ü Ķki kalēp yarēmē merkezlenip baĵlandēktan sonra bu kez iki kalēp yarēmē tekrar 

sabitlenip gerekli olan diĵer delikler aynē merkezde olacak ĸekilde iĸlenir (erkek 

diĸi maalar, kēlavuz pimleri, burlarē vb.). 

 

2.1.2. Bakēm Sonrasē Montaj 
 

ü Kalēbēn komple resmindeki kalēp elemanlarēnēn montaj numaralarēna dikkat 

edili r. 

ü Bu montaj numaralarēna uygun olarak kalēbēn montajē yapēlēr. 

ü ¥rneĵin; montaj numarasēna gºre kalēp elemanlarē sēraya dizilir. Montaj sērasēna 

gºre; 

¶ En alt plaka, 

¶ Destekler, 

¶ Ķtici pim, geri dºn¿ĸ pimi ve yolluk ekici, itici plakasēna takēlēr. 

¶ Ķki itici plakasē montaj edilir. 

¶ Destek plakasē, 

¶ Ķtici plakasēna baĵlē olan, itici pim, geri dºn¿ĸ pimi ve yolluk ekici, 

destek plakasēnda bulunan deliklerden geirilir. 

¶ Diĸi plakaya, maalar (lokma) ve kēlavuz pimler (evrede apraz olarak 

en az iki adet) takēlēr. 

¶ Diĸi plakada buluna deliklerden, itici pim, geri dºn¿ĸ pimi ve yolluk 

ekici zarar gºrmeden geirilir. Diĸi plaka, destek plakasēna oturtulur. 

¶ Merkezleme pimleri kalēp yarēmēna apraz olarak takēlēr. 

¶ Cēvatalar apraz olarak takēlēr, boĸluklarē alēnēp apraz ĸekilde sēkēca 

sēkēlēr. 

 

Pimler hassas olarak alēĸtērēldēĵē (raybalama) iin ilk ºnce merkezleme pimleri takēlēr. 

Daha sonra cēvatalar takēlēr. Cēvatalarēn sēkma iĸlemini yapabilmesi iin plakalarēn sadece bir 

tanesine kēlavuz ekilmiĸ, diĵer plakalardan ise cēvatalar boĸluklu gemektedir.   
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Eĵer ilk ºnce cēvatalarē takarsak bu boĸluklardan dolayē plakalar aynē eksende olmaz. 

Hassas olarak alēĸtērēlmēĸ olan merkezleme pimleri delikleri karĸēlamaz. Fakat zorlayarak 

merkezleme pimlerini takabiliriz. Bu durumda kalēpta aĸaĵēdaki problemler meydana gelir: 

 

ü Merkezleme pimlerinin aĵēzlarē zorlamadan dolayē ĸiĸer. 

ü Plakalar aynē eksende olmadēĵē iin kēlavuz pim ile kēlavuz burcu birbirini 

karĸēlamaz. 

ü Erkek maa ile diĸi lokma aynē eksende olmaz. Bºylece ¿retilen paranēn et 

kalēnlēklarē arasēnda fark olur. 

ü En ºnemlisi kalēp bindirme denilen olay meydana gelir ve kalēp elemanlarē zarar 

gºr¿r. 

 

ķekil 2.1ôde bir enjeksiyon kalēbēnēn demonte h©li, ķekil 2.2ôde ise montaj h©li 

gºsterilmiĸtir. 

 

ķekil 2.1: Enjeksiyon kalēbēnēn demonte h©li 

 

ķekil 2.2: Enjeksiyon kalēbēnēn montaj h©li 
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2.2. Plastik Enjeksiyon Makineleri 
 

Plastik malzemelerin enjekte etme yºntemiyle kalēplanmasēnda kullanēlan makinelere, 

enjeksiyon makineleri denir (Resim 2.1). 

 

Plastik malzemeleri biimlendirmede ekstr¿zyon kalēplama, rotasyonel kalēplama,  

basēnta ēsē ile biimlendirme, ĸiĸirme ve enjeksiyon kalēplama gibi teknikler 

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

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

gºre her geen g¿n artan en ºnemli metotlardandēr. Plastik malzemenin tek bir iĸlemle 

istenen ĸekilde kalēplanabilmesini saĵlamasē ve birok durumda ¿retilen ¿r¿n iin son iĸlem 

gerektirmemesi, bu metodu seri ¿retim iin uygun bir metot h©line getirmiĸtir. 

 

2.2.1. Enjeksiyon Yºnteminin Avantajlarē 

 
ü Hēzlē bir ĸekilde ¿retim yapēlabilir (seri ¿retim). 

ü Diĵer iĸlemlere gºre d¿ĸ¿k maliyettedir. 

ü Otomasyona uygundur. 

ü Hemen hemen hi son iĸlem gerektirmez. 

ü ¢ok deĵiĸik y¿zey, renk ve ĸekillerde ¿r¿n elde edilebilir. 

ü Malzeme kaybē (artēk) ok azdēr. 

ü Aynē makinede ve aynē kalēpta farklē plastik malzemelerden ¿retim yapēlabilir. 

ü D¿ĸ¿k toleranslarda alēĸēlabilir. 

ü Kalēba metal ve ametal ilave paralar eklenerek ¿retim yapēlabilir. 

ü Kalēplanan ¿r¿nlerin mekanik ºzellikleri iyidir. 
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Resim 2.1: Enjeksiyon makineleri 

 

2.2.2. Enjeksiyon Yºnteminin Dezavantajlari 

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

ü Kalēp fiyatlarē pahalēdēr. 

ü Enjeksiyon makineleri ve yedek paralarē pahalēdēr. 

ü Ķĸlem kontrol¿ tam olarak saĵlanamamēĸtēr. 

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

ü Kalite s¿rekliliĵi tam olarak tanēmlanamamakta ve saĵlanamamaktadēr. 

 

Resim 2.2 ve 2.3ôte enjeksiyon makinesinde elde edilen ¿r¿nlerden ºrnekler 

gºsterilmiĸtir. 

 

Resim 2.2: Enjeksiyon makinesinde elde edilen ¿r¿nler 
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Resim 2.3: Enjeksiyon makinesinde elde edilen ¿r¿nler 

2.2.3. Enjeksiyon Makinelerinin¦niteleri 
 

Genel olarak bir enjeksiyon makinesi beĸ fonksiyonel birimden meydana gelir. 

ü Enjeksiyon ¿nitesi 

ü Mengene ¿nitesi 

ü Kontrol ¿nitesi 

ü Tahrik (hareket) sistemi  

ü Kalēp ve kalēp elemanlarē  

 

2.2.3.1. Enjeksiyon ¦nitesi 

 

Enjeksiyon ¿nitesi; yani enjeksiyon grubunun ana amacē, plastik malzemeyi eritmek 

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

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

s¿rekli aynē sēcaklēkta homojen malzeme baskēsē yapabilmelidir. Plastik teknolojisinin ilk 

zamanlarēnda, piston tipi enjeksiyon makineleri kullanēlēyordu. Bu makinelerde plastik 

malzeme sadece kovandan (vidanēn yataklandēĵē ve ¿zerinde rezistanslarēn bulunduĵu 

eleman) aldēĵē ēsē ile eritiliyordu.  
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G¿n¿m¿zde artēk yaygēn bir ĸekilde tercih edilen makinelerde ise enjeksiyon pistonu 

gºrevi de gºren helezonlar (vida) kullanēlmaktadēr. Bu makinelerde helezon dºner ve aynē 

anda huniden mal alēr. Helezonun dºnme hareketiyle ileri doĵru itilen malzeme, aynē 

zamanda hem helezonun oluĸturduĵu s¿rt¿nme ēsēsē ve kovan ēsēsēyla (rezistans) erir. 

Eriyerek ileri hareket eden plastik malzeme, meme boĸluĵuna depolanēr. Helezon, kalēbē 

dolduracak kadar malzeme boĸluĵuna doluncaya kadar yani mal alma konumuna ulaĸēncaya 

kadar geri dºner. Geri hareket esnasēnda helezonun arkasēnda oluĸan geri basēn, hidrolik 

pistonu belli deĵerde sabit tutar. Bu sayede helezonun geri dºnme hēzē azaltēlarak daha 

homojen bir karēĸēm elde edilir. Plastikasyon iĸlemi bitip meme boĸluĵu yeterince 

malzemeyle dolduktan sonra helezon, bir piston gibi y¿ksek basēnla ileri doĵru hareket 

ederek plastik malzemeyi meme boĸluĵundan kalēp iine enjekte eder. Resim 2.4ôte bir 

enjeksiyon ¿nitesi gºsterilmiĸtir. 

 

Bir enjeksiyon ¿nitesinin ana gºrevleri ĸunlardēr: 

 

ü Huniden kovana giren plastik malzemeyi ēsētēp eritmek 

ü Eriyik malzemeyi kalēba enjekte etmek 

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

basēnlarēnē saĵlamak 

ü Rahata ileri geri hareketi saĵlamak 

ü Memeyle yolluk burcunu gerekli kuvvetle temas h©linde tutabilmek 

 

Resim 2.4: Enjeksiyon ¿nitesi 

Bir enjeksiyon ¿nitesinin ºnemli elemanlarē (malzeme akēĸ yºn¿ne gºre); huni, 

helezon (vida-burgu), geri dºn¿ĸs¿z valf (ek valf), meme ve ēsētēcē bantlardan (rezistans) 

oluĸmaktadēr. 
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ķekil 2.3ôte enjeksiyon ¿nitesinin elemanlarē gºsterilmiĸtir. 

 

 

ķekil 2.3: Enjeksiyon ¿nitesinin elemanlarē 

 

( a )                                                                             ( b ) 



 

 45 

 

( c )                                                                                    ( d ) 

ķekil 2.4: Enjeksiyon iĸlem basamaklarē 

ü Huni : Enjeksiyon ¿nitesinin bir elemanē olan, vidanēn beslenebilmesi iin iine 

sadece iĸlenmemiĸ plastik malzeme doldurulan elemana huni denir. Huni gibi 

basit bir paranēn da bazē ºnemli ºzelliklere sahip olmasē gerekmektedir. 
 

¶ Tamamēyla boĸaltēlabilmelidir. 

¶ Kolay kullanēlabilmelidir. 

¶ Kolay monte edilebilmelidir. 

¶ Toz geirmemelidir. 

¶ Kolay temizlenebilmelidir. 
 

Normal ĸartlarda makine alēĸērken huni doludur ve iĸlenecek plastik malzeme 

doĵrudan huniden enjeksiyon grubunun besleme bºlgesine, oradan da helezonun dºnme 

hareketi ve rezistanslar sayesinde eriyerek meme boĸluĵuna akar.  
 

Ķĸlenecek malzemenin tanecikli yapēda olmasē problem ēkarmazken toz h©lindeki 

malzemeler veya k¿¿k aptaki helezonlar hunide kēsa devre (kºpr¿leme-bridging) denen 

malzemenin topaklaĸēp kovan giriĸinde tēkanmasēna sebep olur. Buna engel olmak iin 

huniye karēĸtērēcēlar veya helezon konveyºrleri takēlabilir (ķekil 2.5). 

 

ķekil 2.5: Huni  

ü Vida: Vida makinede plastik malzemenin beslenmesi, eritilmesi, karēĸtērēlmasē 

ve kalēp iine iletilmesi gºrevini yapan ºnemli bir paradēr. Vida ile ilgili daha 

detaylē bilgi Enjeksiyon Makinelerinde ¦retim 2 mod¿l¿nde verilmiĸtir. 

ü Geri dºn¿ĸs¿z valf (ek valf): Enjeksiyon helezonlarēna bazen helezonlarēn 

enjeksiyon ve tutma basēnlarē safhalarēnda bir piston gibi hareket etmesini 

saĵlayan ve bu sērada malzemenin geri akēĸēna engel olan paralar takēlēr. 

Bunlar, helezonun u bºlgesine takēlan ñgeri dºn¿ĸs¿z valf veya ek valfò 

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

ñy¿z¿ks¿z torpilò  takēmē da denilir (Resim 2.5). 
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Bir geri dºn¿ĸs¿z valfte aranan ºzellikler ĸunlardēr: 

¶ Y¿ksek verim  

¶ Kēsa kapanma s¿resi 

¶ Y¿ksek mekanik mukavemet 

¶ Kendini iyi temizleme yeteneĵi 

 

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

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

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

 

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

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

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

durumuna geldiĵi ana kadar geen zamandēr. 

 

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

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

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

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

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

malzemenin geriye akēĸēna engel olur.  

 

Resim 2.5: ¢ek valf 

 

ü Meme: Kovanēn u kēsmēna monte edilen, kovanēn ucunun enjeksiyon 

yapabilmesi iin kalēbēn yolluk burcuna (enjeksiyon memesi ile yolluĵu aynē 

eksene getiren kalēp elemanē) tam olarak denk gelmesini saĵlayan ve yapēsēna 

gºre plastikasyon ve soĵuma esnasēnda kovanēn aĵzēnē kapayarak dēĸarē mal 

akēĸēnē ºnleyen paraya meme denir. ķekil 2.6ôda bir memenin kesiti 

gºsterilmiĸtir. Memeler aēk ve kapalē (kapatēlabilir) olarak yapēlēr. 

 

Akēĸ kesme memeleri de denen kapalē memeler kendi kendine kontroll¿ (otokontroll¿) 

veya dēĸarēdan kontroll¿ olabilir. Aēk memeler genelde akēĸ yºn¿nde konikleĸen basit bir 

kanala sahiptir. Pratikte en kullanēĸlē olan meme, en az basēn d¿ĸmesine neden olan aēk 

meme tipidir. 
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ķekil 2.6: Meme kesiti 

Enjekte edilen malzemenin cinsine gºre enjeksiyon memeleri ¿e ayrēlēr: 

 

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

ucundaki torpil neredeyse evresinde hi boĸluk bērakmadan meme 

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

PVCôyi yakar. 

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

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

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

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

Bazē plastik malzemeler burada yēĵēlērsa lekeler ve renk bozukluklarē 

oluĸur. 

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

Eriyik malzeme kalēba dolar. Kalēp boĸluĵu eriyik plastik ile dolduktan 

sonra malēn akma yºn¿ndeki basēn, supabēn basēncēnē yenerek supabē 

kapatēr ve eriyen plastik memeden dēĸarēya akamaz. Termoplastik 

malzeme cinsi, kalēp yapēsē, baskē ĸartlarē durumuna gºre bu tip memenin 

kullanēlmasēnē gerekli kēlar. 
 

ü Isētēcē bantlar (rezistans): Rezistanslē ēsētēcē bantlarēnēn en ºnemli avantajē 

d¿ĸ¿k fiyatlarē olup ok kolay monte edilebilir olmalarē ve kapasitelerinin 

alēĸma ĸartlarēna gºre kolaylēkla ayarlanabilir olmasē ise diĵer avantajlarēdēr. 

Bu sistemin en ºnemli dezavantajē yavaĸ alēĸmasēdēr. Bu sistem ēsēyē muhafaza 

edebilmesine raĵmen y¿ksek sēcaklēklara ulaĸmak iin uzun s¿relere ihtiya 

duyar. 

 

2.2.3.2. Mengene ¦nitesi 

 

Enjeksiyon olayēnēn s¿rekli bir iĸlem olmamasē, kalēbēn ¿r¿n¿n ēkmasē iin aēlmasēnē 

ve sonraki baskē iin tekrar kapanmasēnē gerektirmektedir. Mengene ¿nitesi bu iĸ yapar. 

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

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

yapmasēnē ºnlemelidir (ķekil 2.7). 


























