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ACIKLAMALAR

KOD 543M00001
ALAN Plastik Teknolojisi
DAL/MESLEK Plastik Isleme
MODULUN ADI Yardime1 Ekipmanlarla Uretim — 1
MODULUN TANIMI Yardimer Ekipmanlarla Uretim-1 modiilii plastik malzeme
ve plastik makine bilgilerini kullanarak, kirma, mikser ve el
enjeksiyon yardimci ekipmanlarini devreye alma yeterliginin
kazandirildig1 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL Temel talagh iiretim 1-2—3-4—5 modiillerini almis olmak
YETERLIK Yardimci ekipmanlari devreye almak
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam saglandiginda plastik isleme
yardime1 ekipmanlari ile istenilen 6zelliklerde plastik {iriin
elde edebileceksiniz.
Amaclar
. 1. Kirma makinesinde geri doniisiimii miimkiin hurda
. LV ALUNFE LI plastikleri istenilen 6zelliklerde tekrar islenmeye hazir
hale getirebileceksiniz.
2. Mikser makinesi ile istenilen 6zelliklerde ham madde
hazirlayabileceksiniz.
3. El enjeksiyonu makinesi ile istenilen 6zellikte plastik
tiriin elde edebileceksiniz.
Donamim: Plastik kirma makinesi, el aletleri ve gerecleri,
EGITiM OGRETIM mikser makinesi, el aletleri ve geregleri, el enjeksiyon
ORTAMLARI VE makinesi, el aletleri ve gerecleri
DONANIMLARI Ortam: Atélye ve sinif ortami
Modiil i¢indeki her 6grenme faaliyetinden sonra verilen
6lgme araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
(")L(;ME VE Ogretmen, modiil sonunda dlgme arac1 (¢oktan se¢meli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak modiil

uygulamalar ile kazandigimiz bilgi ve becerileri dlgerek sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Yardimer ekipmanlarla iretim, plastik teknolojisi alaninda 6nemli bir konu olarak
karsimiza ¢ikmaktadir. Plastigin giinlilk hayatimizdaki yeri ve kullanma alaninin genisligi
g0z Oniine alindiginda bu énem daha da iyi anlasilacaktir. Giiniimiizde kullandigimiz bir¢ok
trtiniin ham maddesini plastik olusturmaktadir. Plastik driinler, ayn1 plastik malzemeden
iiretilmis olsa da kullanim yeri gesitliligine gore farkli 6zellikler, istenmektedir. Ayn1 plastik
iiriin, bir ortamda giines 15181na maruz kalirken digeri basinca ya da soguga maruz kalabilir.
Bununla beraber ayni iirlinler i¢in farkli renklerde talep olabilir. Bu gibi durumlar goz 6niine
alindiginda plastik ham madde hazirlanirken kullanilma ortamlarma gore bazi katki
maddeleri ile beraber homojen bir karisim halinde plastik ham madde hazirlanmalidir.

Yukarida agiklanan sebeplerin yanmi sira, plastigin petrolden elde edilmesi iilke
ekonomisine biiyiik bir kiilfet getirmektedir. Plastikler dogada uzun siire kalir ve ¢evre
Kirliligi meydana getirir. Bu nedenle iiretim sirasinda meydana gelen hatali tiriinler, yolluklar
ve hurda plastikler geri kazanilmalidir. Boylece ¢evre kirliliginin 6nlenmesinin yani sira iilke
ekonomisine de katkida bulunulur.

Yardimer Ekipmanlarla Uretim 1 modiilii, bu yondeki becerileri kazandirmak iizere
hazirlanmig bir modiildiir. Bu modiilde plastik isleme makinelerinde kullanilan ham
maddelerin istenilen Ozelliklere uygun katki maddeleri ile birlikte karigimini
hazirlayabileceksiniz. Basit, kiigiik ve iiretim sayisi az olan iiriinlerin kaliplanmasinin yant
sira tretim esnasinda zorunlu olarak ortaya ¢ikan ya da proseste meydana gelen hatah
iriinler, yolluklar ve hurda plastikleri kirarak plastik igleme makinelerinde yeniden
kullanilir hile getirebileceksiniz. Bununla beraber mikser, kirma, el enjeksiyon makineleri ve
plastik malzeme hakkinda bilgiler edineceksiniz.

Bu modiilde hedeflenen yeterlikleri edinmeniz durumunda plastik teknolojisi alaninda
daha nitelikli elemanlar olarak yetiseceginize inaniyoruz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Kirma makinesinde geri doniisiimii miimkiin hurda plastikleri istenilen 6zelliklerde
tekrar islenmeye hazir hale getirebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

» Plastik isleme fabrikalarini ve kirma makinesi iiretimi yapan firmalar1 ziyaret
ederek sanayide kullanilan plastik kirma makinelerinin gesitlerini ve
ozelliklerini aragtiriniz.

» Plastik kirma makinelerinde kullanilan bigaklarin tasarim ¢esitlerini
arastiriniz.

1. PLASTIKLERDE KIRMA

1.1. Plastik Isleme Makinelerinin Tanitilmasi
Plastik isleme makinelerinde temel prensip, ham maddeyi sitip kalip bosluklarina
enjekte etmek, fiskirtmak, basing uygulamak, sisirmek ve haddelemek prensibine dayanir.

Plastik isleme makineleri gesitleri asagida verilmistir:
Enjeksiyon makineleri

Ekstriizyon makineleri

Film makineleri

Sisirme makineleri

Vakum makineleri

Temoset presleme makineleri

Rotasyonel kaliplama makineleri

Geri doniisiim makineleri

VVVVVVYVYY

Yardime1 Ekipmanlarla Uretim 1 modiilii igerisinde yer alan plastik isleme
makinelerinin tiretim prosesinde meydana gelen hatali iiriinlerin ve artik malzemelerin tekrar
kullanilmasini saglayan kirma makinesini, kullanilan ham maddelerin diger katki elemanlari
ile homojen bir karisimini saglamak amaci ile kullanilan mikser makinelerini ve el
enjeksiyonunu uygulamalar1 islenecektir.

1.1.1. Plastik isleme Makinelerinin Brosiir Degerlerine Gore Karsilastirilmasi
Plastik isleme makinelerinin hepsinde temel prensip aynidir. Calisma prensipleri ve

brosiir degerleri farklidir. Uretici firmalar piyasanin istegi dogrultusunda gesitli gramajlarda
ve tonajlarda makineler {iretir.



Plastik isleme makinelerinde polimer ham madde kullanilir. Polimer ham madde
tiretilecek trtintin 6zelligine ve kullanim yerine gore segilir. Polimer ham maddenin cinsine
gore uygun bir sicaklik uygulanarak ham madde eritilir ve kaliba gonderilir. Bu temel
prensip hepsinde aynidir. Fakat ¢alisma prensibi yani uyguladiklar1 yontem farklidir (enjekte
etmek, figkirtmak, sisirmek vb. ). Bununla beraber her makinenin gramaj ve tonajlar
farkliliklar gosterir.

Iki farkli enjeksiyon makinesini ele alalim. Enjeksiyon makinelerinden biri 100
gramlik, digeri ise 200 gramlik olsun. Bu iki makinenin bir ¢evrimde kaliba gonderecegi
maksimum eriyik ham madde miktarlari farklidir. 100 gramlik olan enjeksiyon makinesi, bir
cevrimde en fazla 100 gram eriyik ham maddeyi kaliba enjekte edebilir. 200 gramlik olan
enjeksiyon makinesi ise 200 gram ham maddeyi kaliba enjekte edebilir. Toplam agirligi 140
gram olan bir triini (yolluk dahil), 200 gramlik enjeksiyon makinesinde iiretebiliriz. Gramaj
degerleri ayn1 olan iki makinenin, eriyik ham maddeyi kaliba enjekte ederken uyguladiklari
enjeksiyon basinci (tonaji) da farkli olabilir.

1.2. Plastik Kirma Makinesi

Plastik isleme makinelerinde iiretim sirasinda meydana gelen hatali {irtinleri, yolluklar
ve hurda plastikleri kirarak tekrar kullanilir. Ham madde (graniil) durumuna getiren
makinelere plastik kirma makinesi denir. Resim 1.1’de bir kirma makinesi gosterilmistir.

Resim 1.1: Kirma makinesi



1.2.1. Kirma Makinesinin Calisma Prensibi

Kirma makinesi, elektrik  enerjisini mekanik enerjiye dontistiiren bir i
makinesidir. Kirma makinelerinde, isi yapan giicii volan enerjisi saglar. Volan, enerjisini
doniis devrinden alir yani devir arttik¢a volan enerjisi artar, devir diistiik¢e volan enerjisi
diiser.

Kirma makinesi, elektrik motorunun donme hareketini, kayis kasnak vasitasiyla rotor
miline iletir. Rotor miline bagli bicaklar rotor miliyle birlikte doner. Kirllacak olan
pargalar, makinenin sabit bigagi ile hareketli bigaklar1 arasindan gegerken kirma islemi
gerceklesir. Verimli bir kirma islemi igin sabit bicaklar ile hareketli bigaklar arasindaki
bosluk yaklagik 0.15 mm olmalidir.

1.2.2. Makinenin Ayarlanmasi ve Calistirilmasi

Kirma makinesinde istenilen 6zelliklerde ham madde elde edebilmek i¢in makinenin
ayarlarinin iyi yapilmuis olmasi gerekir. Aksi halde kirilacak hurda malzeme diizgin bir
bicimde kirllamaz ve dolayisiyla istenilen tane boyutunda ham madde (graniil) elde
edilemez.
Kirma makinesinin ayarlanmasinda dikkat edilecek noktalar sunlardir:

»  Makinede daha oOnce farkli bir ham madde kirilmis ise makine iyice
temizlenmelidir.
Rotor milini dondiiren kayislarin saglam olup olmadig1 kontrol edilmelidir.
Bigaklar korelmisse bilenmelidir.
Sabit bigak ile hareketli bigcak arasindaki bosluk diizgiin bir sekilde
ayarlanmalidir. Aralarindaki bosluk fazla olursa kirilan ham maddenin tane
biiylikliigli fazla olur. Bu da plastik isleme makinelerinde iiretim esnasinda
problemlere neden olur. Bosluk az olursa siirtinmeden dolay1 bigaklar korelir.
(Ayar igin bir kartvizit kalinligindaki bir kartonu ikiye katlayip elle kesme
islemi yaptirildiginda eger katli olan kartonun birinci kat1 kesiliyor, ikinci kati
ise biikiiliiyorsa aralarindaki tolerans yeterlidir).

> Bigaklar ile elek arasindaki mesafe, eleklerdeki delik ¢aplarinin en az yarisi
kadar olmalidir (D/2). Aksi takdirde kirma islemi esnasinda kirilan malzemede
topaklanma meydana gelir.

> Kirma iglemi bittiginde makine hemen kapatilamamalidir. Makinenin sesi
dinlenerek kirma isleminin bittiginden emin olunduktan sonra makine
kapatilacaktir.

Kirma makinesinin calistirilmasinda dikkat edilecek noktalar sunlardir:

> Makineyi ¢alistirmak i¢in Once pano iizerindeki salter agilacak, sonra makine
iizerindeki ana motor ¢alistirma butonuna basilacaktir.

> Rotor mili devrini alincaya kadar beklenmelidir. Rotor mili devrini aldiktan
sonra kirilacak hurdalar iist hazne girisinden makine igine atilacaktir.

»  Kirma islemi sirasinda elektrik kontrol panosu iizerindeki ikaz lambasina dikkat
edilmelidir. Lamba yaniyor ise yiiklenme var demektir. Bu durumda makineye
kirilacak par¢a atilmayacak lambanin sénmesi beklenecektir.

> Kirma islemine baslanildiginda su vanasi agilmalidir (Hava sogutmali ise hava
vanasi acilmalidir). Kirma islemi uzun siirmeyecekse (1saat) su vanasi kapali
kalabilir. Makinenin sicakligt 40 derece oldugunda mutlaka su vanasi
actlmalidir.

YV V
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1.2.3. Makinede Emniyetli Calisma Kurallar:

Is hayatinda meydana gelen is kazalarmin biiyiik bir cogunlugu emniyet kurallarina
uyulmamasindan kaynaklanmaktadir. Is kazalar1 sakatlanmalarin yaninda oliimle de
sonuglanabilmektedir. Insan sagligina verdigi zararlarin yaninda iilke ekonomisine de biiyiik
kiilfetler getirir.

Makinede ¢alisirken uyulmasi gereken emniyet kurallari sunlardir:

>

VVYV VVVVVVVYY

Is onliigiinii giyerek giivenliginizi saglayacak koruyucu ekipmanlar1 kullaniniz.
(gozliik, eldiven, koruyucu baslik vb.)

Calisma ortaminin temiz olmasina dikkat ediniz.

Makineyi devreye alirken islem basamaklarina uyunuz.

Makinenin hareketli kisimlarindan kendinizi koruyunuz.

Makine devrini almadan asla kirma islemine baglamayiniz.

Makinede calisirken dikkatinizi dagitmayiniz.

Makine calisirken yanindan ayrilmayiniz.

Makineden normalinin disinda bir ses gelirse makineyi hemen kapatiniz.
Makineyi kapattiktan sonra bigaklarin durdugundan emin olmadan, yiikleme
haznesini agmayiniz.

Makinenin bilmediginiz yerlerini deneyerek degil sorarak dgreniniz.

Uyari levha ve yazilarina mutlaka uymalisiniz.

Emniyet kurallarina uygun olarak makineyi temizleyiniz.

1.2.4. Kirma Makinesinin Elemanlari

Kirma makinesinin elemanlart Sekil 1.1°de verilmis olup kirma makinesinin elemanlari
asagida belirtilmistir.

VVVVVVVVVVVVVVVVVVVYVYY

Kanca

Havalandirma

Hidrolik silindir

Sabit bigak

Ana motor

Hidrolik iinite

Motor kizag1

Hidrolik silindir

Elek (cap 1-40 mm aras1)
Salyangoz (emici)

Ana sase

Titresim emici kauguk
Ana govde baglant1 sasesi
Ana govde

Hareketli bigak (balta modeli)
Rotor mili

Bigak baglanti govdesi
Arka blok sogutma haznesi
On blok sogutma haznesi
Ust hazne

Koruyucu perde



MAKINAYI BURADAN KALDIRINIZ

»

o~y O O

Sekil 1.1: Kirma makinesi

Kirma makinesi imal edilirken bazi noktalara énem verilmesi gerekmektedir. Bu
bilgiler asagida agiklanmaktadir.

Kirma makinelerinin govdeleri iki kathi yapilip igine kopiik sikilirsa (politiretan vb.)
govdeye dayanim kazandirir. Bu islem kirma islemi sirasinda sesin azalmasina da yardimci
olmaktadir.

Makinede salyangoz (emici) kullanilirsa kirma islemi sirasinda ortaya ¢ikan toz
seklindeki kiriklar emilir, alt hazneye sadece graniil seklindeki olanlar birakilir.

Kirma makinesinin bigaklar1 yapilirken iki pargali yapilmasinda fayda vardir. Hurda
malzemelerin kirma islemi yapilirken plastik hurdalar disinda farkli bir malzeme bir hata
sonucu makineye atilirsa (polimerden daha sert olan malzemeler) bigaklara zarar verebilir.
Iki parcali yapildiginda zarar goren, kirma islemini yapan kisimlar degistirilir. Bu da
maliyetten ve iscilik bakimindan kazang saglar.

Kirma makinesinde kullanilan bigaklar 58-60 HRC sertliginde olmalidir. Bununla
beraber rotor milindeki bigak sayilar1 (yan yana dizilmis) kirma makinesine atilan hurda
malzemenin boyutlart biiylidiik¢e artar. Rotor milinin ¢evresindeki bicak sayilar1 da her
zaman tek rakam (3-5-7) olmasinda fayda vardir. Ciinkii 6n taraftaki bicak kesme yaparken
arka taraftaki bicakta ayni anda kesme islemi yaparsa makine zorlanir.
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Kirma makinelerinde irili ufakli her tiirlii hurda malzeme kirilmaktadir. Hurda
malzemenin boyutlar1 biiyiidiikce bicaklara ve makineye gelen yiikte artmaktadir. Bu
sebeplerden dolay1 yeni iiretilen makinelerde, bigaklarin tasariminda yaprak modeli (Sekil
1.2) ve balta modelleri (Sekil 1.3) kullanilmaktadir. Kiigiik parcalarin kirilmasinda yaprak
modeli kullanilirken et kalinlig1 fazla olan ve biiyiik parcalarin kirilmasinda balta modeli
kullanilmaktadir.

1-) D = Elek Delik Gapi
2-) D/2 = Elek gapinin yarisi

Not 1: D/2 mesafesi Rulman yatag ile bigak ucu arasi mesafedir.
Not 2: 0,15mm iki bigak arasi olmasi gereken optimum mesafedir.
Not 3: 0,15mm igin bir karvizit kalinigini referans alabilirsiniz

Not 4: iki bigak arasi mesafe Tmm oldugunda bicaklar bilenmelidir.

Sekil 1.3 Kirma makinesi yaprak model bigcak sistemi



1-) D = Elek Delik Capi
2-) D/2 = Elek gapinin yarist .

Not 1: D/2 mesafesi Rulman yatagi ile bigak ucu arasi mesafedir.
Not 2: 0,15mm iki bicak arasi olmasi gereken optimum mesafedir.
Not 3: 0,15mm igin bir karvizit kalinigini referans alabilirsiniz
Not 4: iki bigak arasi mesafe 1mm oldugunda bigaklar bilenmelidir.

T]I ll [ [

Doner Bigak Sabit Bigak

Sekil 1.3 Kirma makinesi balta model bicak sistemi

1.3. Plastiklerin Tanimi ve Tarihcesi

Plastik malzemeler kimyasal olarak polimer yapiya sahip malzemelerdir. Polimerler
en basit tanimiyla ¢ok sayida aymi ya da farkli gruplarin kimyasal baglarla diizenli bir
bigimde baglanarak olusturdugu uzun zincirli yani yiiksek molekiil agirlikli bilesiklerdir.

Polimerler dogal ve yapay (sentetik) olarak iki sekilde elde edilir. Plastik kelime
anlamu olarak kalipta kaliplanabilen kolay sekil alabilen demektir.

Plastik = polimer + katki maddesi

olarak adlandirilabilir.



1.3.1. Plastiklerin Tarihcesi

Polimerin endiistriyel uygulamasindaki ilk basamak, dogal kauguk, seliiloz ve nisasta
gibi dogal polimerik maddelerin kullanilmasidir. Dogal polimerik maddelerin endistriyel
kullaniminda ortaya ¢ikan problemlerin baginda ham maddenin islenmesindeki zorluklar ile
ham maddelerin reaksiyonu ile elde edilen iiriinlerin mekaniksel ve fiziksel 6zelliklerinin
yetersiz olmasi sayilabilir. Bu gibi olumsuz 6zellikler sebebiyle tarihsel gelisim i¢inde dogal
polimerler yerlerini, 6nce yari sentetik daha sonrada sentetik polimerlere birakmustir.

Ulkemizde polimerik maddelerle ilgili endiistriler plastikler, kauguklar ve sentetik
elyaflar (fiberler) olmak tiizere ii¢ ana gruba ayrilarak incelenir. Tirkiye’de polimerik
maddelerin iretimi ve tiiketimi 1940’11 yillarda bagladi. 1960’11 yillarin sonlarinda Petkim’in
(Petrokimya AS) kurulmasi ile biiyiik ¢apta yerli polimer tiretimi gerceklestirilmeye
baslanmistir. Ulkemizde 1940 yilinda hemen hemen tamamu fenolik regineler gibi termoset
polimerlerden olusan yillik 100200 ton olan tiiketim miktar1 giinlimiizde sadece yaygin
kullanilan genel amagli polimerlerde yilda 800.000 tona, toplam polimer maddelerde ise
yilda 1,5 milyon tonun iizerindeki miktarlara ulagmaistir.

1.3.2. Plastiklerin Siniflandirilmasi

Plastikler farkli 6zeliklerine gore birgok agidan siniflandirmak miimkiindiir. Asagida
plastiklerin ¢esitli 6zelliklerine gore siniflandirilmasi goriilmektedir.
> Fiziksel yapisina gore

J Amorf: Polimer molekiillerinin kararl bir kristal yapiya sahip olmadigi
plastiklerdir.

J Kristal: Polimer molekiillerinin periyodik olarak diizenli bir yapida
dizildigi plastiklerdir.

. Yan kristal: Polimer molekiillerinin yar1 periyodik olarak diizenli bir

yapida dizildigi plastiklerdir.

> isleme esasina gore
o Termoplastikler:  TIsitilip  sogutuldugunda tekrar  kullanilabilen
plastiklerdir.
. Termosetler: Isitilip sogutuldugunda tekrar kullanilamayan plastiklerdir.

> Kimyasal yapisina gore

o Homopolimer: Tek monomerden olusur.
o Kopolimer: Farkli iki monomerin birlesmesinden olusur.
o Terpolimer: Ug degisik monomerin birlesmesinden olusur.

1.3.3. Plastiklerin Endiistrideki Onemi

Yiiksek molekiil agirlikli bilesiklerin yani makro molekiillerin varligr ilk olarak 20°li
yillarda Hermann STAUDINGER tarafindan &ne siiriilmiis ve gecen 80 sene iginde
polimerler giinlilk yasamimizin hemen her sathasinda kullanilir hale gelmistir.

Sahip olduklar iistlin 6zellikleri nedeniyle polimerik malzemelerin kullanim alanlar
giderek yayginlagmaktadir.
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Polimerlerin bashca avantajlar1 sunlardir:

> Hafif oluslari

> Kimyasal dayanikliliklar

> Yiiksek 151k gegirgenlikleri

> Boyanabilirlik ve kolayca sekil verilebilir oluslari

Plastiklerin dezavantajlari:

> Diisiik elastik modiilleri

> Diisiik termal dayanikliliklari

> UV 1sinlarina dayaniksiz oluslaridir.

Ancak ¢esitli katki maddeleri ile bu dezavantajlar da biiyiik ¢ogunlukla giderilebilip
plastiklerin 6zellikleri her giin daha da gelistirilmektedir. Ornegin, yanmayi &nleyici katkilar
ile plastiklerin termal dayanikliliklar1 daha da arttirilabilmektedir. Bu kadar onemli
ozellikleri olan plastikler giiniimiizde ¢ok 6nemli bir endiistriye materyal haline gelmistir.

1.3.4. Termoplastiklerin Tanitilmasi

Polimerik bir maddeye 1s1 enerjisi verildiginde, polimer zincirlerinin hareketliliginde
artig olur. Baglangi¢ta zincirlerin kiiclik pargalarinda baglayan hareketlilik sicaklik arttikca
zincirlerin biiyiik parcalarini kapsar ve tiimiine yayilir. Bu konumda zincirler birbiri
iizerinden kayacak ve kat1 polimer eriyerek akacaktir. Polimerleri sekillendirirken polimer
malzemenin belli bir sicaklik degerinde siv1 hile gegmesi 6zelliginden yararlanilir. Bdylece
karigimin daha sonra sicakligini azaltarak katilastirilmasi sonucunda plastik par¢a kaliptan
cikartilarak kullanima sunulmaktadir. Bazi plastiklerde istenildiginde bu kat1 plastik tekrar
wsitihip eritilebilir ve sogutulup katilastirilabilir.

Tamamen fiziksel ve geri doniisiimli olan bu olay tekrarlanabilir. Bu tiir plastiklere
Latince 1s1 ile sekillendirilebilen anlamina gelen termoplastik adi verilir. Cok yaygin olarak
kullanilan polimer, polietilen (PE), polistiren (PS) ve polivinilklorir (PVC) gibi
termoplastiklerdir.

1.3.5. Termosetlerin Tanitilmasi

Termoplastiklerin yani sira 1s1 ile farkli davranig gosteren ikinci grup polimer vardir.
Bu polimerler termoset olarak adlandirilir. Bu gruptaki polimerler 1sitildiklarinda erimez.
Sicakligin yiikselmesine karsin ilk kati durumlarmi korur. Polimer zincirindeki baglar
1sitmaya karst belli bir sinir degerine kadar direnebilir. O degeri asinca yiiksek sicaklikta
baglar kopar. Termoset malzeme bozunarak geri doniisiimii olmayan bir hale gelir.
Termosetler 1s1tip sogutarak sekillendirilmez.

Termoset iirlinler elde edilirken 6zel bir kalipta tepkimeye sokulur. Bazi 6zel
durumlarda Ornegin elektrik prizleri gibi termoset {Uriine ihtiyag duyulur. Isitilarak
eritilemeyen bu tiir polimerlere fenol formaldehit veya iireformaldehit polimerleri ve ¢apraz
bagl polietilen 6rnek verilebilir. Fenolik polimerler genellikle baslangigta lineer ve akiskan
sekilde elde edilir. Daha sonra kimyasal maddeler 1s1ma, sicaklik, bazen de basing etkisiyle
capraz baglar olusturulur.
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Termoplastik malzemelerin kaliplanmasi sirasinda ortaya ¢ikan yolluk vb. artik plastik
pargalarini, hatali olan {irlinleri ve hurda plastik pargalar plastik kirma makinesinde kirarak

plastik isleme makinelerinde tekrar kullanilir hile getiriniz.

Islem Basamaklan

Oneriler

» Plastik kirma makinesinin i¢
temizligini kontrol ederek yapiniz.

Calisma ortaminizi hazirlaymiz

Is énliigiiniizii giyiniz

Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini almiz
yoksa 6gretmeninizden isteyiniz

Makinede daha once farkli bir Ham madde

kirtlmis ise makineyi iyice temizleyiniz.

» Kirilacak malzemeleri belirleyiniz.

Kirilacak plastik malzemeleri cinsine gore
ayiriniz, gerekiyorsa dgretmeninize daniginiz

Gerekiyorsa bileyiniz.

» Bigaklarin durumunu kontrol ediniz.

Bigaklar1 kontrol ederken bigaklarin
durdugundan emin olunuz.

Kirma makinesinin salterini kapatiniz.
Korelmis olan bigaklar1 sokerken uygun alet
ve geregleri 6gretmeninize danigarak
takimhaneden temin ediniz

Bigaklar1 sokerken bigaklarin sivri uglarina
dikkat ediniz.

Bigaklan yerlerine takarken sabit bigak ile
hareketli bigak arasindaki mesafe 0.15 mm
olacak sekilde ayarlayimiz.

Bigaklar ile elek arasindaki

mesafeyi, eleklerdeki delik ¢aplarinin en az
yarisi kadar olacak sekilde ayarlayiniz.

» Makineyi ¢alistiriniz.

Kirma makinesinde ¢aligma yapmak i¢in bilgi
konularinda verilen makinenin ayarlanmasi
konusunu inceleyiniz.

Makineyi ¢alistirmak i¢in 6nce pano
tizerindeki salteri aginiz, sonra makine
izerindeki ana motor ¢aligtirma butonuna
basiniz.

Kirma isleminin siiresini goz oniine alarak su
vanasini agmay1 unutmayiniz.

» Malzemeyi uygun miktar ve
bigimlerde kirma makinesine
doldurunuz.

Kirma makinesine malzemeyi makinenin
calismasi siiresince araliklarla makine
kapasitesini asmayacak sekilde doldurunuz.

» Uygun tane blyiikliglinii saglayiniz.

Kirilan ham maddeyi gozle kontrol ederek
tane biiyiikliigliniin ayn1 olmasina dikkat
ediniz.

Kirma islemi sirasinda ham madde
topaklanmasi meydana geliyorsa bigak ile
elek arasindaki mesafeyi kontrol ediniz.
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» Kirma iglemini bitirerek makine » Kirma iglemi bittiginde makineyi hemen
temizligini yapiniz. kapatmayiniz. Makinenin sesi dinlenerek

kirma isleminin bittiginden emin olunduktan

sonra makineyi kapatiniz.

Calisma ortaminizdaki is disiplini kurallarina

liitfen uyunuz.

Caligma sonlarinda ¢alisma ortaminizin tertip

diizen ve temizligini saglaymniz.

Kullandiginiz araglarin gerekli bakimlarini

yapmay1 unutmayiniz.

Caligsma sirasinda liitfen ig etigine ve insan

haklarina riayet ediniz.

Bilmediginiz makine ve araglara liitfen

miidahale etmeyiniz.

Kirilan ham maddeleri, en sonda mutlaka

tekrar kontrol ediniz.

Kirilan ham maddeleri paketlerken sicak olup

olmadigini kontrol ederek torbalarin

agizlarim baglaymiz.

vV VvV VY V V

» Uriinii kontrol ediniz.

A2 74

KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarima ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir
Kirma makinesinin i¢ temizligini yaptiniz mi?
Kirilacak irtinleri ¢esidine gore hazirladiniz mi?
Bigaklarin kesme durumunu kontrol ettiniz mi?
Makine ayarlarim yaptiniz mi1?
Makineyi ¢aligtirarak uygun miktarda ham madde doldurdunuz
mu?
Uygun tane biiyiikliigiinii sagladiniz m1?
7. Kirilmis olan malzemenin paketleme ve depolama islemini
yaptiniz m1?
Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?
9. Siireyi iyi kullandimiz mi? (7 saat)

SESISIIN

o

©

DEGERLENDIRME
Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz

“Evet” ise “Olgme ve Degerlendirme” ye geginiz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Plastik isleme makinelerinde iiretim sirasinda meydana gelen hatali irtinleri, yolluklar
ve hurda plastikleri kirarak tekrar kullanilir ham madde (grantil) durumuna getirme
islemine ne ad verilir?

A) Mikser

B) Tesviyecilik
C) Kirma

D) El enjeksiyonu

2. Asagidakilerden hangisi plastiklerin geri doniisiimiiniin faydalarindan biridir?
A) Makine gelistirmek
B) lsci sayisini azaltmak
C) Zaman kazanmak
D) Cevreyi korumak

3. Kirma makinesinde bigaklar ile elek arasindaki mesafe, eleklerdeki delik ¢aplarinin (D)
en az ne kadar1 olmalidir?
A) D
B) 2D
C) 3D
D) D/2

4. Asagidakilerden hangisi kirma makinesinde kullanilan bicak modellerinden biridir?
A) Balta
B) Keski
C) Rotor
D) Kasnak

5. Asagidakilerden hangisi kirma makinesinin elemanlarindan biri degildir?
A) Hidrolik silindir
B) Sabit bigak
C) Kirilacak hurda
D) Hareketli bigak

6. Kirma islemi sirasinda elektrik panosu iizerindeki ikaz lambasinin yanmasi ne anlama
gelir?
A) Makineyi calistir.
B) Bigaklar bileyle.
C) Sogutmayi ag.
D) Makinede yiiklenme var

7. Asagidakilerden hangisi kirma makinesinin elemanlarindan biri degildir?
A) Ana motor
B) Rotor mili
C) Karistirict
D) Sabit bigak
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8. Asagidaki sayilardan hangisi kirma makinelerinde bulunan bigak sayilarina uygundur?
A) 4
B) 5
C) 6
D) 8

9. Farkli iki monomerin birlesmesinden olusan polimere ne denir?
A) Polimer
B) Terpolimer
C) Homopolimer
D) Kopolimer

10. Rotor milinin gevresindeki bigak sayilarinin tek sayili (3-5-7) olmasinin neye etkisi
vardir?
A) Maliyetin artmasina
B) Bigaklarin zorlanmasina
C) Tane biiyiikliiklerine
D) Calisma zamaninin artmasina

11. Cok sayida ayn1 ya da farkli gruplarin kimyasal baglarla az veya ¢ok diizenli bir
bicimde baglanarak olusturdugu uzun zincirli yani yiiksek molekiil agirlikli bilesiklere
ne ad verilir?

A) Termoplastik

B) Termoset plastik
C) Polimer

D) Katki maddesi

12. Asagidakilerden hangisi plastik igleme makinelerinden biri degildir?
A) Enjeksiyon makinesi
B) Ekstriizyon makinesi
C) Vakum makinesi
D) Kirma makinesi

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtartyla karsilagtiriniz. 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.
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OGRENME FAALIYETI-2

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda mikser makinesi ile istenilen 6zelliklerde ham madde
hazirlayabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sanayide kullanilan plastik mikser makinelerinin gesitlerini ve O6zelliklerini

arastiriniz.
> Sicak ve soguk mikserlerin 6zelliklerini arastiriniz.

> Karigsimda kullanilan katki maddelerinin 6zelliklerini ve oranlarini arastiriniz.

2. MIKSER ILE CALISMA

2.1. Mikser Makineleri

Plastik isleme makinelerinde kullanilan polimerlerin katki maddeleriyle birlikte
homojen bir karigimint saglayan makinelere mikser makineleri denir. Resim 2.1°de bir
mikser makinesi gosterilmistir.

Resim 2.1 Mikser makinesi
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2.1.1. Mikser Makinelerinin Kullanim Amaci

Gunliik hayatimiza girmis ve hayati onemi oldukg¢a fazla olan parcalarin biiyiik bir
boliimii plastik maddelerden iiretilmektedir. Bu plastik {irtinler farkli ortamlarda
kullanilmaktadir. Plastik triinler, giines 1s181na, soguga, basinca, suya vb. etkenlere maruz
kalir. Bu firtinlerin kullanildiklar1 ortamlardan etkilenmemeleri istenir. Ayrica {irlinlerin
farkli renklerde olmalari da istenebilir. Plastik isleme makinelerinde kullanilacak olan ham
maddeler hazirlanilirken bu sartlar goz oniinde bulundurulmalidir. Bu yiizden plastik ham
madde hazirlanirken icine farkli katki maddeleri de eklemek zorunda kalinir. Burada 6nemli
olan polimerle katki maddelerinin karigtirilmasidir. Karistirmada amag, katki maddelerinin
plastik i¢cinde miimkiin oldugu kadar esit dagilmalarini saglamaktir. Aksi takdirde {iriiniin bir
tarafi ortamdan etkilenmez iken diger tarafi ¢cok cabuk deforme olur ya da renk uyumsuzlugu
olur. Bu yiizden ham maddeler hazirlanirken mikser makineleri biiyiik 6nem tasir.

2.1.2. Mikser Makinesinin Calisma Prensibi

Makine iki ana gruptan olusur. Bunlar makinenin gorevi olan karistirma prosesini
gerceklestiren mikser ile mikserde kullanilan aksamlarin c¢alistirilmasini ve otomatik
kontroliinii saglayan elektrik panosudur.

Mikser makinesi, elektrik motorunun dénme hareketini, kayis—kasnak mekanizmasiyla
kazanin karigtirict pervanelerinin bagli oldugu mile iletir. Elektrik motoru ile kazan mili
arasinda motorun devri, rediiksiyon tertibati ile disiiriiliir. Pervanelerin donme hareketi
sayesinde, kazanin i¢inde bulunan polimer ve katki maddeleri homojen bir karigim haline
gelir.

2.1.3. Makinenin Ayarlanmasi ve Calistirilmasi

Mikser makinesinde istenilen ozelliklerde ham madde karisimi elde edebilmek i¢in
makinenin ayarlarinin iyi yapilmis olmast gereklidir. Aksi halde plastik isleme
makinelerinde {iretim esnasinda istenmeyen problemler meydana gelir. Uretim esnasinda
sorunlar meydana gelebildigi gibi {iretimden sonrada iiriiniin her noktasindaki 6zelligi de
ayni olmayabilir.

Mikser makinesinin ayarlanmasinda dikkat edilecek noktalar sunlardir:

Makinede daha once farkli bir ham madde karisimi yapilmigsa kazan
temizlenmelidir.

Pervanelerin bagli oldugu mile hareket veren kayiglarin saglam olup olmadigi
kontrol edilmelidir.

Termokupul (ilgili bolgedeki sicakligi 6lger) elemanlari kontrol edilmelidir.
Varsa zaman smirlayictyr ayarlanmalidir (zaman sinirlayici yerlestirilmesi
faydalidir).

Sogutma suyu agilmadan makine devreye alinmamalidir.

Kantarin hangi silodan polimer ¢ektigi kontrol edilmelidir.

Sicak ve soguk mikser kazanlarinin contalar1 kontrol edilmelidir.

Sogutma kazan filtresinin temiz olup olmadig1 kontrol edilmelidir.
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Mikserler, metalik govde (platform) ile onun {izerine monte edilen sicak ve soguk
karisim kazanlar1 ve elektrik motorlarindan olusur.

Sicak mikser kazani, karisimin hazirlandiktan sonra soguk mikser kazanima serbest
akisin1 saglamak icin platformda soguk mikser kazanindan daha yiiksek yere monte
edilmistir. Sicak mikser kazanina ulasabilmek i¢in sisteme merdiven de monte edilebilir.

Soguk mikser, sicak mikserden ¢ikan karigimin dogal olarak akigini saglamak icin
sicak mikserden daha asagida dizayn edilmistir. Soguk mikser kazaninda sogutucu akiskan
olarak su kullanilmaktadir.

Sicak mikser kazanina konulan polimer ve katki maddeleri, rezistansin verdigi is1 ve
karisim esnasinda olusan siirtinmeden dolay1 120 °C’ye kadar 1sinir. Iyi sonug almak igin bu
sicakligin tizerine ¢ikilmamalidir. Daha yiiksek sicakliga ulasildiginda polimer karigiminda
sorun meydana gelir ve gaz a¢iga ¢ikar. Bu sebeplerden dolayr sicakligin kontrol
edilebilmesi i¢in termokupul elemanlari kullanilir. Sicaklik 120 °C’ye ulastiginda, sicak
mikserin kapagi manuel yada otomatik olarak acilir. Karisim sogumak iizere, soguk miksere
aktarilir. Soguk mikser kazaninda su ile sogutularak karigimin sicakligit 50 °C’ye kadar
diistirtiliir.

Toz halindeki karigimlar sogumadan dogrudan emici ile makineye gonderilirse
emicinin borularinda malzeme topaklanir. Torbalara konulup kaldirildiginda ise sicak olan
karigim, su buhari yaparak ham maddenin nemlenmesine sebep olmaktadir. Bu nedenle
karisimin sogutulmasi ¢ok 6nemlidir.

Emniyet amaciyla iki adet termokupul elemani kullanilir. Bununla beraber sisteme
ayrica bir zaman ayarlayict yerlestirilir. Yaklasik olarak karisimin hazirlanma zamani
hesaplanir. Buna gore zaman ayarlayici ayarlanir. Termokupullarda bir ariza meydana gelse
bile zaman doldugunda sistem durur ve sicak mikser kazaninin kapagi agilarak karigim
soguk mikser kazanina aktarilir.

Mikser makinesinin ¢alistirlmasinda dikkat edilecek noktalar sunlardir.
Makineyi c¢alistirmak i¢in once pano iizerindeki salter agilir, sonra makine
tizerindeki ana motor ¢alistirma butonuna basilir.

flk once plastik ham madde sicak mikser kazanina konur (otomatik olarak
yapilabilir).

Uriinde aranan ozelliklere gore daha onceden hesaplanmis oranda katki
maddeleri sicak mikser kazanina konulur (Otomatik olarak yapilabilir.).

Karisim esnasinda sicakligin  120°C civarinda kalmasina veya zaman
smirlayicidaki siirenin dolmasina dikkat edilir.

Sicak mikserdeki siire¢ bittikten sonra karisim sogumasi i¢in soguk miksere
aktarilir.

Soguk mikserde soguma islemi yapilirken sicak mikser kazanina yeni karigim
formiiliiniin alinip alinmadigim kontrol edilir.

Karisimin 50 °C’ye kadar sogumasi beklenir.

Soguma islemi bittikten sonra karisim emici sistemiyle dogrudan makineye
gonderilir ya da paketlenir.

Gerekli miktarda ham madde karisimi bittikten sonra makine kapatilir ve gerekli
olan temizlik ve bakim yapilir.
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2.1.4. Makinede Emniyetli Calisma Kurallar

Is hayatinda meydana gelen is kazalarmin biiyiik bir cogunlugu emniyet kurallarina
uyulmamasindan kaynaklanmaktadir. Is kazalar1 sakatlanmalarin yam sira oliimle bile
sonuclanabilir. Insan saglina verdigi zararlarin yaninda iilke ekonomisine de biiyiik kiilfetler

getirir.

Makinede ¢alisirken uyulmasi gereken emniyet kurallari sunlardir:

>
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Is onliigiinii giyerek giivenliginizi saglayacak koruyucu ekipmanlar1 kullanimiz
(gozliik, eldiven, koruyucu baslik vb.).

Calisma ortaminin temiz olmasina dikkat ediniz.

Makineyi devreye alirken islem basamaklarina uyunuz.

Makinenin hareketli kisimlarindan kendinizi koruyunuz.

Makinenin kapagi agikken start butonuna basmayiniz.

Makinede calisirken dikkatinizi dagitmayiniz.

Makine calisirken yanindan ayrilmayiniz.

Makineden normalinin disinda bir ses gelirse makineyi hemen kapatiniz.
Makineyi kapattiktan sonra paletlerin durdugundan emin olmadan bosaltma
kapagini agmayiniz.

Makinenin bilmediginiz yerlerini deneyerek degil sorarak 6greniniz.

Uyari levha ve yazilarina mutlaka uyunuz.

Makineyi emniyet kurallarma uygun olarak temizleyiniz.

2.1.5. Mikser Makinesinin Elemanlar1

Sekil 2.1°de mikser makinesinin elemanlar1 sematik olarak gosterilmis ve asagida bue
elemanlarin fonksiyonlar1 agiklanmustir.

DESARJ (BOSALTMA)

B
~
L
SOGUK MIKSER KAZANI ! s [ i
A

SICAK MIKSER KAZANI_

PROFILLI BICAK —a _

DESAR. (BOSALTMA} _

Sekil 2.1: Mikser makinesinin elemanlari
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Motor: Motor, govdesindeki baglanti noktalarindan platforma dik olarak
baglanmustir.

Tahrik sistemi: Hareket motordan, kazanin karistirici pervanelerinin bagh
oldugu mile kayis—kasnak mekanizmasiyla iletilir.

Kanstirier mil: Kazanin karigtirici pervanesine baglidir.

Sicak mikser karistirici: Birbirinden bagimsiz, ayn1 mille tahrik edilen iki
parca seklindedir. Alt pervane karigimin tabana ¢okmesini onleyerek karigimi
iist pervaneye firlatir. Ust pervane homojen bir karisim elde etmek icin polimer
ve katki maddelerini karistirir.

Sicak mikser kazam: Ham maddenin isitilmasi igin 1sitict olarak elektrikli
rezistans teli kullanilmaktadir. Isinin her tarafa esit yayilmasi igin kazan ¢ift
cidarli yapilir. Boylece 1sitici akigkan olarak kullanilan yagin cidarlar arasinda
serbest olarak dolagimi saglanir.

Soguk mikser kazami: Ham maddenin sogutulmasi i¢in akigkan olarak su
kullanilir. Kazan ¢ift cidarli olarak yapilmig olup, Suyun cidarlar arasinda
dolagimi saglanir.

Soguk mikser karistirici: Birbirinden bagimsiz, ayni mille tahrik edilen iki
par¢a seklindedir. Alt pervane karigimin tabana ¢6kmesini onleyerek karigimi
iist pervaneye firlatir. Ust pervane homojen bir sogutma elde etmek igin polimer
ve katki maddelerini karistirir.

Sicak mikser kazan kapagi: Yana dogru acilir. Sikica kapatilmasi i¢in emniyet
kilitleri vardir. Kazan {izerine monte edilen limit salteri kapagin emniyet
acisindan kontroliinii saglamakta ve kapak siki bir sekilde yerine oturmadiginda
elektrik motorunun ¢alismasini engellemektedir. Kapak iizerinde otomatik
beslemede kullanilmak iizere 6zel ham madde besleme deligi, kazan
icerisindeki havanin tahliyesi i¢in havalandirma deligi bulunmaktadir.
Havalandirma esnasinda toz halindeki malzemenin disar1 ¢ikmasini 6nlemek
i¢in bir filtre yerlestirilir.

Soguk mikser kazan kapagi: Yana dogru acilir. Sikica kapatilmasi igin
emniyet kilitleri vardir. Kazan {iizerine monte edilen limit salteri kapagin
emniyet a¢isindan kontroliinii saglamakta ve kapak siki bir sekilde yerine
oturmadiginda elektrik motorunun galigmasini engellemektedir. Kapak tizerinde
sicak mikser kazanindan otomatik beslemede kullanilmak tizere 6zel ham
madde besleme deligi, kazan igerisindeki genlesen havanin tahliyesi igin
havalandirma deligi bulunmaktadir. Havalandirma esnasinda toz halindeki
malzemenin disar1 ¢ikmasini 6nlemek i¢in bir filtre yerlestirilir.

2.2. PVC—Polivinilkloriir

PVC, yaygin deyimi ile “vinil” (poli vinil kloriir) kelimesinin kisaltilmig seklidir ve
petrol ( veya dogalgaz ) ile tuzdan olusan bir polimer tiiriidiir. PVC bu polimer, ¢esitli katk1
maddeleri ile harmanlandiktan sonra yiiksek sicakliklarda sekillendirilerek plastik haline
getirilir ve yaygin olarak hemen hemen her alanda kullanilir.

Polivinil kloriir, (genelde kisaltilmis olarak PVC diye kullanilir.) Kimyasal olarak
etkisizdir.
dayaniklidir. Yumusaktan serte degisen mat ve seffaf olarak tiim renkleri vardir. Tek bagina

Su asinmasina, asitlere, alkalilere, oksitlenmeye ve dis etkenlere Kkarsi
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kullanilmaz. Islenmesinin saglikli olabilmesi igin daima 1s1 stabilizanlari, dolgular,
yaglayicilar gibi katki maddeleri ilave edilir. Diigiik molekiil agirlikli klorlu ¢oziiciilere karsi
oldukga direnglidir. Ayrica siilfiirik asit, nitrik asit gibi kimyasallara, tiim alkollere ve
yaglara kars1 direnglidir.

PVC katki maddeleri olarak; stabilizanlar, plastiklestiriciler, yaglar, darbe
mukavemetini arttiricilar, isleme yardimcilari, dolgu maddeleri ve boyalar sayilabilir. PVC
kompaundlart kullanilarak ekstriizyon yontemiyle tek veya ¢ok vidali ekstriiderlerle gubuk,
profil, boru, sisirme film ve levha iiretilir.

2.2.1. Kullanim Alanlari

Oldukga genis kullanim alani olan bir plastiktir. Kimyasal endiistrisinde en degerli
iiriinlerden biridir.Diinyada PVC’nin % 50’den fazlasi1 yap1 sektoriinde kullanilir. Bina
malzemesi olarak PVC ucuz ve kolay monte edilebilirdir. Son yillarda, PVC geleneksel yapi
malzemeleri olan ahsap, beton ve kilin birgok alanda yerini almistir. ideal yap1 malzemesi
olmasina ragmen, ¢evre ve insan sagligi icin PVC hakkinda kaygilar vardir.

PVC’nin kullanim alanlar1 arasinda, kap1 ve pencere profilleri, vinil cephe kaplamasi,
boru ve tesisat malzemeleri, elektrik kablolari, doseme, hobi malzemeleri sayilabilir.

Esnek ve ucuz olmasi nedeni ile malzeme Su ve atik su endiistrisinde boru hatlar1 igin
cok yaygin olarak kullanilir. Son 50 yildir saglik sektoriinde de kullanima girmistir. PVC sert
bir plastik olup daha yumusak ve daha esnek hale getirmek igin plastiklestiriciler ilave edilir.

PVC (polyvinyl chloride) piyasada vinil olarak ta anilir. Termoplastik bir polimerdir.
Plastiklestiricilerin oraniyla oynayarak daha sert veya yumusak imal edilebilir. Yali baski,
vinil pencereler, kapilar, boru gibi insaat unsurlarindan ayr1 olarak kredi kartlarinin, elektrik
kablolarinin yalitimimin da ana unsurudur. Sanilanin aksine PVC diger bir¢cok polimerden
daha az petrole ihtiya¢ duyar imal safhasinda agirliginin biiyiik kismini klorin olusturur.
Piyasada adi daha az bilinen uPVC (unplasticisized polyvinyl chloride) veya rijit PVC ise
insaat sektoriiniin daha yogun kullandigi vinil iiriindir.
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PVC termoplastik malzemeden plastik imalati yapilacaktir. Katki maddesi oranlarina
uygun olarak iiretimde kullanilacak karigimi mikser makinesinde hazirlayiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» Mikserde karigimi yapilacak ham Calisma ortaminiz1 hazirlayiniz.
madde ve katki maddelerini Is onliigiiniizii giyiniz.
hazirlaymiz. Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini alimz, gerekirse
Ogretmeninize daniginiz.

» Makinede daha 6nce farkli bir ham madde
karigimi hazirlanmigsa makineyi iyice
temizleyiniz.

> Uretilecek olan iiriiniin &zelliklerine gore
karisima ilave edilecek olan katki maddelerinin
Ozelliklerini arastirarak oranlarini hesaplayiniz,
gerekirse 0gretmeninize danisiniz.

YV VY

» Mikseri ¢alistirarak ham madde ve | » Mikser kazanina alinacak olan ham madde

katki maddesini mikserin haznesine otomatik olarak beslenecekse ilk dnce mikser
aliniz. makinesini daha sonra besleme tinitesini
caligtiriniz.

» Karigim elle beslenecekse ilk nce plastik ham
maddeyi daha sonra katki maddelerini kazana
koyarak mikser makinesini ¢alistiriniz.

» Ham madde ve katki maddesini » Karigim esnasinda sicakligin 120°C’nin
gerekiyorsa 1s1 iglemine tabi yukarisina ¢ikmamasina dikkat ediniz.
tutunuz ve karistiriniz. » Zaman siirlayici ayarlanmis olsa da sicaklik

120 °C’nin tizerine ¢ikarsa zamanin dolmasini
beklemeden karigimi soguk mikser kazanina

aktariniz.
» Karigimi hazirlanan maddeyi » Soguk mikserde sogutma islemi yapilirken
sogutma iglemine tabi tutunuz. sicak mikser kazanina yeni karigim alinip

almmadigimi kontrol ediniz.

» Karisim sicakligi 50°C oluncaya kadar sogutma
islemini bitirmeyiniz.

» Hazneden sogumus karisimi aliniz. | » Sogutma islemi bittikten sonra karigimi emici
sistemiyle dogrudan makineye gonderiniz.

» Karigim biten ham maddeyi is bitiminde

» Cikan {ir{inii kontrol ediniz. kontrol etmeyi unutmayiniz.

» Emici sistem yoksa karigimi ¢uvallara doldurup
icine toz girmemesi i¢in agzini kapatiniz.
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KONTROL LiSTESI

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

1. Kirma makinesinin i¢ temizligini yaptiniz m?

2. Kirilacak iiriinleri ¢esidine gore hazirladiniz mi?

3. Bicaklarin kesme durumunu kontrol ettiniz mi?

4. Makine ayarlarini yaptiniz m?

5. Makineyi ¢alistirarak uygun miktarda ham madde doldurdunuz
mu?

6. Uygun tane biiyiikliigiinii sagladiniz m?

7. Kirllmis olan malzemenin paketleme ve depolama islemini
yaptiniz mi1?

8. Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?

9. Siireyi iyi kullandiniz m1? (7 saat)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1) Plastik isleme makinelerinde kullanilan polimerlerin, katki maddeleriyle birlikte
homojen bir karisimini saglayan makinelere ne ad verilir?
A) Kirma
B) El Enjeksiyonu
C) Mikser
D) Tesviyecilik

2) Plastik mikser makineleri hangi amagla kullanilir?
A) Karisim
B) Kirma
C) Dayanim
D) Sertlik

3) Sicak mikser kazanindaki sicakligi 6l¢en elemana ne ad verilir?
A) Palet
B) Kazan
C) Bigak
D) Termokupul

4) Karigimda plastik ham maddeye farkli 6zellikler kazandirmak igin ilave edilen
maddelere ne ad verilir?
A) Polimer
B) Termokupul
C) Katki
D) Mikser

5) Karisimi tamamlanmig ham madde sogutulmadan paketlenirse karisimda ne meydana
gelir?
A) Sertlik
B) Nem
C) Homojenlik
D) Dayanim

6) Asagidakilerden hangisi mikser makinesinin elemanlarindan biri degildir?
A) Tabhrik sistemi
B) Krank mili
C) Motor
D) Sicak mikser kazani
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7) Karigimin sicakligi, soguk mikser kazaninda su ile sogutularak ......... °C’ye kadar
diisiirtiliir.
8) Sicak mikserdeki siireg bittikten sonra karisim sogumast i¢in ............. e aktarilir,

9) Pervanelerin donme hareketi sayesinde, kazanin iginde bulunan polimer ve katki
maddeleri ...... ...... bir karigim haline gelir.

10) . ......... ..........: plastik ham maddelerinin katki maddeleri ile birlikte akict homojen
yapili bir karisimini elde etmek i¢in kullanilir.

11) . ... ................: sicak mikserde elde edilen karigimin sicakligini, korumali olarak hizli
bir sekilde stoklanabilecegi sicakliga diigiirmekte kullanilir.

12) Karigim esnasinda sicakligin ............ °C civarinda kalmasina veya zaman
siirlayicidaki stirenin dolmasina dikkat edilir.

13) Soguk mikser kazandaki ham maddenin sogutulmasi i¢in akigkan olarak .........
kullanilir.

14) Toz halindeki karisimlar sogumadan dogrudan emici ile makineye gonderilirse emicinin
borularinda ......... ...... meydana gelir.

15) Mikser makinesi, elektrik motorunun dénme hareketini, .....................
mekanizmasiyla kazanin karistirici pervanelerinin bagl oldugu mile iletir.
DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-3

( AMAC )

Gerekli ortam saglandiginda el enjeksiyonu makinesi ile istenilen 6zellikte plastik
tirtin elde edebileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Sanayide kullanilan el enjeksiyon makinelerinin ¢esitlerini ve ozelliklerini
arastiriniz.

> Sanayide el enjeksiyonu ile iiretilen {irlinleri arastiriniz.

3. EL ENJEKSIYON MAKINELERINDE
URETIM
3.1. El Enjeksiyon Makineleri
Mekanik olarak calisan, bir silindir—piston sistemi igerisindeki eriyik ham maddeyi

piston yardimiyla kaliba gonderen, kiigiik boyutlu ve gramajli parcalarin iiretiminde
kullanilan basit plastik isleme makinelerine el enjeksiyon makineleri denir.

> Kullanim amaci

Enjeksiyon makineleri ve kaliplar1 pahali olmalar1 nedeniyle kiigiik, basit, hassas
olmayan ve {liretim sayisi az olan pargalarin tiretimi igin avantajli degildir. Bu nedenle bu tip
iriinlerin istendigi yerlerde el enjeksiyon uygulamalar1 yapilmaktadir.

Resim 3.1: El enjeksiyon makinesi
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Bir enjeksiyon makinesi iirliniin boyutu, sekli vb. sebeplerden dolay1 giinde ortalama
5000- 20.000 arasinda parga iiretebilir. Boyle seri {iretim yapabilen bir makinede 1000 tane
parca iiretmek icin makineye uygun kalip yaptirip kisa siirede parga iiretimi saglanabilir.
Fakat bu durumda parga basina diisen birim maliyet artar. Bu sebeplerden dolay1 kiigiik,
basit, hassas olmayan ve iiretim sayis1 az olan pargalarin iiretiminde daha basit ve maliyeti
daha diisiik olan el enjeksiyon makineleri kullanilir. Resim 3.1 *de el enjeksiyon makinesi
goriilmektedir.

3.1.1. El Enjeksiyon Makinesinin Calisma Prensibi

El enjeksiyon makinesinin hunisine, iiretimi yapilacak olan iiriiniin 6zelligine uygun
plastik ham madde doldurulur. Plastik ham madde kendi agirligiyla silindire diiger. Plastik
ham madde rezistanslar sayesinde 1sitilmis olan silindirde, eriyik akigkan haline gelir.
El enjeksiyon makinesinin kolu el kuvvetiyle gevrilerek kremayer disli sayesinde pistonun
dikey konumda hareket etmesi saglanir. Piston, silindir igerisindeki eriyik haldeki plastik
ham maddeyi zorlayarak sikistirir. Uygulanan kuvvet sonucu, silindir dikey konumda
asagiya dogru hareket eder. Silindirin u¢ kisminda bulunan meme, el enjeksiyon makinesinin
sabit tablasindaki mengene sistemiyle kilitlenmis olan kalibin yolluguna merkezlenir.
Kuvvet uygulanmaya devam edildiginde, meme, arkasinda bulunan yayin kuvvetini yener ve
geri kagarak eriyik plastik ham maddenin ge¢mesine izin verir. Kaliptaki bosluklar
dolduktan sonra belli bir siire daha kuvvet uygulanarak tiriiniin tam olarak olugmas1 saglanir.
Kalip tirlintin 6zelligine gore belli bir siire sogutulduktan sonra iki kalip yarim birbirinden
ayrilir.

Boylece birinci ¢evrim tamamlanip kaliptaki bosluk sayis1 kadar iiriin elde edilmistir.
Ayni islem basamaklari tekrarlanarak gerekli sayida parga iiretimi yapilir. Resim 3.3’te bir el
enjeksiyon kalib1 gosterilmistir.

Resim 3.2: El enjeksiyon kalib

27



3.1.2. Makinenin Ayarlanmasi ve Calistirilmasi

El enjeksiyon makinesinde istenilen Ozellikte par¢a {iiretimi yapilabilmesi igin
makinenin ayarlarinin iyi yapilmis olmasi gereklidir. Aksi halde el enjeksiyon makinesinde
{iretim esnasinda istenmeyen problemler meydana gelir. Uretim esnasinda sorunlar meydana
gelebildigi gibi iiretilen parcalarda da istenilen kaliteye ulasilamaz.

El enjeksiyon makinesinin ayarlanmasinda dikkat edilecek noktalar sunlardir:

VV VYV VVVY 'V

>

Makinede daha 6nce farkli bir ham madde ile iiretim yapilmigsa huni ve silindir
temizlenmelidir.

Rezistanslarin arizali olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Termokupul elemanlar1 kontrol edilmelidir.

Cevirme kolunun rahat hareket edip etmedigi kontrol edilmelidir.

Uretim yapilacak olan kalip boyutlarinin makinenin sabit tablasi olgiilerine
uygun olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Kalip baglandigi zaman, meme ile kalibin yolluk girisi ayn1 merkeze gelecek
sekilde ayarlanmalidir.

Silindirin mesafesi, kaliba uygun ayarlanmalidir.

Kullanilacak olan plastik ham maddenin cinsine gére uygun sicaklik ayarlar
yapilmalidir.

El enjeksiyon makinesinin ¢alistirilmasinda dikkat edilecek noktalar sunlardir:

YV VYV VY ¥V VYV VVV VVVVVYV

El enjeksiyon makinesinin salterini aginiz.

Kullanilacak plastik ham maddenin cinsine gore sicaklik ayarini yapiniz.
Sicakligin istenilen degere gelmesini bekleyiniz.

Kalibin i¢ini kontrol ederek temizleyiniz.

Uretim yapacaginiz kalibi, makinenin sabit tablasina baglaymniz.

Kalib1 baglarken meme ile kalibin yolluk girisinin ayn1 merkezde olmasina
dikkat ediniz.

Plastik ham maddeyi makinenin hunisine koyunuz.

Plastik ham madde eriyinceye kadar bekleyiniz.

Memenin ucundaki pisligin uzaklagtirilmasi i¢in bir kere bosta enjeksiyon
yaptiriniz.

Enjeksiyon kolunu gevirerek, pistonla birlikte silindiri asagiya dogru hareket
ettirerek memenin, yolluk girisi ile temasin1 sizdirmaz olacak sekilde saglayiniz.
Kalip bosluklar1 tam olarak doluncaya kadar enjeksiyon kolunu cevirmeye
devam ediniz.

Kalip bosluklari dolduktan sonra enjeksiyon koluna bir siire daha kuvvet
uygulayarak tiriindeki olast problemlerin 6niine geginiz.

Soguma siiresini tiriiniin sekline gore ayarlayiniz.

Plastik malzemenin silindir igerisindeki bekleme siiresi eger az olursa malzeme
erimez ve enjeksiyon yapilamaz, siire ¢ok uzun olursa ham madde bozulur.

El enjeksiyon parametreleri iyi ayarlanamazsa iiriin istenilen sekilde
olusturulamaz.
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3.1.3. Makinede Emniyetli Calisma Kurallar

Is hayatinda meydana gelen is kazalarmin biiyiik bir cogunlugu emniyet kurallarina
uyulmamaktan kaynaklanmaktadir. Is kazalari, sakatlanmalarm yani sira Sliimle bile
sonuglanabilir. Insan sagh@gna verdigi zararlarm yaninda iilke ekonomisine de biiyiik
kiilfetler getirir. Makinede ¢alisirken uyulmasi gereken emniyet kurallar1 sunlardir:

> Is onliigiinii giyerek giivenliginizi saglayacak koruyucu takimlar1 kullanimniz.
(gozliik, eldiven, koruyucu baglik vb.)

Calisma ortaminin temiz olmasina dikkat ediniz.

Makineyi devreye alirken islem basamaklarina uyunuz.

Makinenin hareketli kisimlarindan kendinizi koruyunuz.

Makinede calisirken dikkatinizi dagitmayiniz.

Makine ¢alisirken yanindan ayrilmayiniz.

Makineden normalinin disinda bir ses gelirse makineyi hemen kapatiniz.
Plastik ham madde yanarsa ¢ikan gazlardan kendinizi koruyunuz.

Plastik malzeme fazla erirse, meme ucunda malzeme figkirir dikkat ediniz.
Makinenin bilmediginiz yerlerini deneyerek degil sorarak 6greniniz.
Uyar1 levha ve yazilarina mutlaka uyunuz.

Emniyet kurallarina uygun olarak makineyi temizleyiniz.

VVVVVVVVVYVYY

3.1.4. El Enjeksiyon Makinesi Elemanlar:

Tablo 3.1°de tipik bir el enjeksiyon makinesinin elemanlar1 yazilms, Sekil 3.1’de ise
sematik olarak gosterilmistir.

1. Alt tabla 8. Yay 15. Rezistans teli

2. Sikma kolu 9. Hareketli tabla 16. Termokupul

3. Kalip 10. Enjeksiyon kolu 17. Rezistans

4. Meme ucu 11. Somun 18. Kolon (siitun)

5. Meme 12. Silindir 19. Destek plakasi

6. Yiikseklik ayar burcu 13. Ust tabla 20. Siitun baglant1 eleman1
7. Ayar vidasi 14. Kontrol paneli 21. Alt destek plakasi

Tablo 3.1: Enjeksiyon makinesi elemanlari
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Sekil 3.1: Enjeksiyon makinesi elemanlar:

3.2. Polipropilen

Otomotiv sanayinde kullanilan parcalardan, tekstil ve yiyecek paketlemesine kadar
¢ok genis kullanim alani olan termoplastik bir polimerdir. Polipropilen kimyasal solventlere
(asit ve bazlar) kars1 asir1 derecede direnglidir.

PP 165 °C sicaklikta eriyen lineer polimerdir. Bilinen polimerler arasinda en hafif
(0.905 g/cm®) olamidir. Elektrigi gegirmez ve kimyasal maddelere dayaniklhidir. Diger
hidrokarbon polimerlerinde oldugu gibi neme ve darbeye karsi ok dayamiklidir. Ote yandan
sicakliga, 1518a ve oksitleyici etkenlere karsi polietilene gore daha az dayaniklidir. PP,
antioksidanlarla ve ultraviyole 15in absorbe edici maddelerle stabilize edilerek daha dayanikli
hale getirilir.

Diisiik yogunluklu bir regine olan polipropilen dogal olarak yar1 seffaf ve siit beyaz
rengindedir. Ayrica ¢ok iyi renklendirilme kabiliyeti vardir. Genellikle malzemenin sinirh
111, kimyasal ve elektriksel 6zellikleri ve orta derece mukavemeti vardir. Bu son 6zellik cam
elyafi takviyesi ile iyilestirilebilir. Pratikte saf, cam elyafi ile takviyelendirilmis, darbe
mukavemetli kdpiik gesitleri vardir. Polipropilen genellikle enjeksiyon, ekstriizyon ve iifleme
gibi yontemlerle islenir.
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3.2.1. Polipropilenin Kullanim Alanlari

Polipropilenin baglica kullanim alami lif iiretimidir. Bununla beraber deterjan
kutularinin kapaklari, margarin kaplar1 gibi ambalaj malzemeleri iiretilir. Ayrica dayanikli
olmas1 ve geri doniistiiriilebilirligi nedeniyle otomotiv sektoriinde de 6nemli bir kullanim
alam1 bulmaktadir. Geri doniistiirilmiis PP’den sentetik hali tabani, c¢esitli plastik banyo
mutfak ve kirtasiye malzemeleri iretilir. Yogunlugu diisikk oldugu igin ¢uval ve perde
yapiminda oteki liflerle yarisacak derecede tekstil endiistrisine girmistir. Kolay temizlenmesi
ve ¢abuk kurumasi da bu alanda kullanilmasini uygun kilar.

Polipropilen ayrica paketleme islerinde film hélinde ¢ok genis bir kullanim alanina
sahiptir. PP filmler 196011 yillardan beri var olup polietilen gibi diisiik maliyetlidir.
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PP (Polipropilen) malzemeden, el enjeksiyon makinesinde iiretim yapilacaktir. Plastik
ham maddeye uygun sicaklik ayarini yaparak el enjeksiyon igslem basamaklarini uygulayarak
istenilen standartlarda {iriin elde ediniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler

» El enjeksiyonu makinesinin » Calisma ortaminizi hazirlayiniz.

sicakliklarin1 uygun degerlere Is énliigiiniizii giyiniz.

ayarlayniz. Is ile ilgili giivenlik tedbirlerini almiz yoksa
Ogretmeninizden isteyiniz.
Makinede daha 6nce farkli bir ham madde ile
tiretim yapildiysa huni ve silindiri temizleyiniz.
Kullanilacak plastik ham maddenin cinsine gore
sicaklik ayarini yapiniz.
Sicakligin istenilen degere gelmesini
bekleyiniz.
Kalib1 baglarken meme ile kalibin yolluk
girisinin ayn1 eksende olmasina dikkat ediniz.
Kalibi, sabit plakaya baglarken baglama
elamanlarina uygun alet ve geregleri seginiz.
» El enjeksiyonu makinesi haznesine Ham maddeyi, makine haznesinden tagsmayacak

uygun miktarda ham madde seviyede koyunuz.

koyunuz.

YV V YV VY

» El enjeksiyonu kalibint mengeneye
baglayiniz.

\ 2 74

Y

» Enjeksiyon kolunu gevirerek pistonla birlikte

» El enjeksiyonu makinesinin kolunu silindiri asagrya dogru hareket ettirerek
¢evirmek suretiyle ham maddenin memenin, yolluk girisi ile temasin1 saglayiniz.
kalibin i¢ine dolmasim saglaymiz. | » Kalip bosluklar1 tam doluncaya kadar
enjeksiyon kolunu ¢evirmeye devam ediniz.

» Kalip bosluklart dolduktan sonra bir siire daha
az kuvvetle enjeksiyon uygulayarak iirtindeki
problemleri diizeltiniz.

> Uretim yaptik¢a gerekli olan enjeksiyon
zamanini en uygun seviyeye getirecek el
becerisine sahip olacaksiniz.

» Malzemenin sogumasini » Soguma zamanini, iriiniin boyutuna ve et
bekleyiniz. kalinligina gore ayarlayiniz.

> Mengeneyi ve kalibi agarak iiriinii | » Uriinii kaliptan ¢ikartirken zarar vermemeye
aliniz. 0zen gosteriniz.

> Uriinii kontrol ediniz. > Uriin kaliptan giktiktan sonra mutlaka kontrol

ediniz, problem varsa ayarlar1 gézden gegiriniz.
Ogretmeninize danisiniz.
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarima ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet Hayir

Calisma ortamini hazirladiniz mi?

Sicaklik parametre ayarini yaptiniz mi1?

El enjeksiyon i¢in ham madde hazirladiniz mi?

El enjeksiyon iglemini uygun olarak yaptiniz mi?

Uriinii kontrol ettiniz mi?

Teknolojik kurallara uygun bir ¢alisma gerceklestirdiniz mi?

N|jojoa |~ w i b E

Siireyi iyi kullandiniz mi1? (7 saat)

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gézden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme” ye geciniz.
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Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1) Mekanik olarak galigan, bir silindir—piston sistemi igerisindeki eriyik ham maddeyi
piston yardimryla kaliba gdnderen, kiigiik boyutlu ve gramajli parcalarin liretiminde
kullanilan basit plastik isleme makinelerine ne ad verilir?

A) Mikser makinesi

B) El enjeksiyon makinesi
C) Kirma makinesi

D) Ekstriizyon makinesi

2) Asagidakilerden hangisi el enjeksiyon makinesinin kullanim amaglarindan biri degildir?
A) Kaliplarin ucuz olmasi
B) Parcanin basit olmasi
C) Uretim sayisinin az olmasi
D) Uretim sayisinin fazla olmasi

3) Asagidakilerden hangisi el enjeksiyon makinesinin elemanlarindan biri degildir?
A) Meme
B) Bigak
C) Silindir
D) Piston

4) El enjeksiyon makinesinde eriyik akigkani kaliba enjekte eden sisteme ne ad verilir?
A) Silindir-piston
B) Elektrik motoru
C) Kayis-kasnak
D) Vida-somun

5) Asagidakilerden hangisi polipropilenin semboliidiir?
A) HPP
B) PVB
C) PP
D) PE

Asagidaki ciimleleri dikkatlice okuyarak bos birakilan yerlere dogru sozciigii

yaziniz.

6) Kalip baglandigi zaman, meme ile kalibin ............... girisi ayn1 eksene gelecek sekilde
ayarlanmalidir.

7) Plastik malzemenin silindir igerisindeki bekleme siiresi eger ......... olursa malzeme

erimez ve enjeksiyon yaptiramayiz.
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8) Plastik malzemenin silindir igerisindeki bekleme siiresi eger ¢ok ............ olursa ham
madde bozulur.

9) Ilgili bolgedeki sicakligi dlgen elemana .................. denir.

10) El enjeksiyon makinesinde eriyik plastik ham maddenin kaliba aktarilmasini saglayan
elemana ........... denir.

11) Kaliplama isleminin ardindan, iiriin belli bir siire ................ sonra kaliptan ¢ikartilir.

12) Kaliplarda, eriyik ham maddenin doldugu ve iiriin héline geldigi bosluga, ............

............... denir.
13) Eriyik plastik ham maddeye sekil vererek iiriin haline getiren aparata .............. denir.
14) El enjeksiyon kaliplarinda kalip boslugu sayisi kadar ............ elde edilir.
DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilagtiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.

Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”ye geciniz.
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MODUL DEGERLENDIRME

UYGULAMALI TEST

El enjeksiyon makinesinde AYPE (Algak Yogunluklu Polietilen) termoplastik
malzemeden, basinca ve suya dayanikli bir parcanin iiretimi yapilacaktir. Bu 6zellikleri
saglayan katki maddeleri ve oranlarin1 hesaplaymniz. Mikser makinesinde karisimi
hazirlayarak parganin iiretimini yapiiz. Uretim prosesinde meydana gelen hatali iiriin ve
hurda malzemelerin geri kazanimini kirma makinesinde saglayiniz.

KONTROL LiSTESI

Bu modiil kapsaminda asagida listelenen davraniglardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiklariniz i¢in Hayir kutucuklarima ( X ) isareti koyarak 6grendiklerinizi
kontrol ediniz.

Degerlendirme Olgiitleri

Evet

Hayir

Mikserde ¢aligma ortamini hazirladiniz mi?

Mikserde karisimi yapilacak ham madde ve katki maddelerini

hazirladiniz m1?

Makine ayarlarim yaptiniz mi1?

Makineyi c¢alistirarak istenilen 6zellikte iiriin elde ettiniz mi?

Uriin kontroliinii yaptiniz nm?

El enjeksiyonu i¢in ¢alisma ortamini hazirladiniz mi1?

Sicaklik parametre ayarii yaptiniz mi?

El enjeksiyon i¢in ham madde hazirladiniz m1?

El enjeksiyon iglemini uygun olarak yaptiniz mi1?

. Uriinii kontrol ettiniz mi?

. Kirma makinesini i¢ temizligini yaptiniz mi1?

. Kirilacak iiriinleri ¢esidine gore hazirladiniz m?

. Bigaklarin kesme durumunu kontrol ettiniz mi?

. Makine ayarlarini yaptiniz n1?

. Makineyi ¢alistirarak uygun miktarda ham madde doldurdunuz

mu?

16.

Uygun tane biiyikligiini sagladiniz mi?

17.

Kirilmis olan malzemey

18.

Teknolojik kurallara uygun bir ¢aligma gerceklestirdiniz mi?

19.

Siireyi iyi kullandimiz mi1? (14 saat)

DEGERLENDIRME

“Evet” ise bir sonraki modiile gegmek i¢in 6gretmeninize bagvurunuz.

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gézden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz 6grenme faaliyetlerini tekrar ediniz. Biitiin cevaplariniz
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’iN CEVAP ANAHTARI

1 C 7. C
2 D 8. B
3 B 9. D
4 A 10. B
5 C 11. C
6 D 12. D

OGRENME FAALIYETIi-2 ‘NiN CEVAP ANAHTARI

1. B 9. homojen

2. A 10. Sicak mikser
3. D 11. Soguk mikser
4. C 12. 120

5. B 13. Su

6. B 14. topaklanma

7. 50 15. kayis kasnak
8. soguk mikser

OGRENME FAALIYETi-3°UN CEVAP ANAHTARI

1. B 8. cok

2. D 9. termokupul
3. B 10. meme

4. A 11. sogutulduktan
5. C 12. kalip boslugu
6. yolluk 13. kalip

1. AZ 14, uriin
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