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ENJEKSIYON KALIPLARINDA SICAKLIK OPTIMiZASYONUNUN ONEMI

Plastik enjeksiyon prosesinde maliyet verimliligini etkileyen en
onemli unsur kalip ile plastik parca arasindaki isi transfer/degisim
hizidir.

Uretilecek parcanin dlgiisel stabilitesi ve kalitesi kalip igerisinde bir
¢evrimden diger ¢evrime olusan sicaklik profiline baglhdir.

Dolayist ile plastik enjeksiyon prosesinde parga kalitesinin
artirilmasi ve birim maliyetlerinin dustrilebilmesi igin kalipta
gerceklesen isi transferinin temel prensiplerini ¢cok iyi anlamak
gerekmektedir. Basarili bir kalip sicaklik kontroli ile

* Birim maliyetler duguralar
* Boyutsal stabilite artar

* Parga yuzey kalitesi artar

* Parcanin ¢gekme orani diser
* Mekanik 6zellikler iyilesir

Bu nedenlerle kalip igi sicaklik yonetimi enjeksiyon prosesinin en
onemli parametrelerinden birisidir.

Kalip Termal Tasariminin Amaglari

Maliyet ve kalite beklentilerini karsilayabilmek icin kalip tasarimin
etraflica galisiimasi ve eriyik ve kalip geliklerinin termal davranislarinin
dogru bir sekilde analiz edilmesi gerekmektedir.

Prosesin ekonomik verimliligi diisiik makina-saat tcretleri
anlamina gelmektedir ki buna ulasabilmek igin ¢evrim zamaninin
disirilmesi gerekmektedir. Cevrim zamaninin disllmesi igin:

* Kalip ile plastik parga arasinda gergeklesen isi transferinin
optimize edilmesi

* Cevrimden ¢evrime kalip duvari boyunca homojen bir sicaklik
dagihmi

Kisaca, enjeksiyon kalibi lizerine yiiksek mekanik yiik
binen ve maliyet verimliligi Gizerinde 6nemli fonksiyonu
olan bir esanjor vazifesi gormektedir. Bugiline kadar yapilan galismalar
gostermektedir ki kalip sicaklik optimizasyonu ile %10 - %40 arasinda
bir maliyet tasarrufu mimkinddr.

Neden Kalip Sicaklik Kontrolii ?

Plastik enjeksiyon prosesinde temel olarak sicak eriyik malzeme
soguk kaliba enjekte edilmektedir. Kalip sicaklik kontrolii olmazsa
eriyikten gelen sabit 1si kaynagi nedeniyle kalip g6z diizensiz ve
kontrolsiiz bir sekilde isinir ve bu durum eiyik akisinda ve dolayisi ile
kalip gbziinlin diizenli bir sekilde dolmasinda problemler olusturur ki
Ureticiye hem maliyet hem de kalite problemi olarak geri doner.

Saghkh bir kalip sicakhk kontrolii ile kalip duvari homojen bir
sekilde 1sinir ve konvansiyonel ydonteme gére eriyik yerine harici bir 1si
kaynagi ile 1sitildig1 icin daha hizli bir sekilde istenen sicaklik degerine
ulagir. Parga kalite beklentilerini karsilayabilmek igin kalip duvarinda
homojen bir sicaklik dagiliminin saglanmasi olmazsa olmaz kosuldur.

Plastik parcada homojen bir ylizey yapisi olusumu igin kalip
duvarinda homojen sicaklik dagilimi gereklidir. Kalip sicakligi arttikca
eriyigin ylizeydeki tane yapisi daha iyi olacaktir.

Parganin gekme davranisi da kalip sicakligi ile dogrudan
baglantihdir. Hizh bir katilasma kristalizasyonu engeller ve dolayisi ile
¢ekme oranini disurir. Eger kalip yizeyindeki sicakhk dagilimi
homojen olmazsa parganin farkh bolgeleri farkh sicakliklara maruz
kalir ve dolayisi ile farkli gekme oranlari gosterir ki bu da parcada
carpilmaya ve dolayisi ile 6lglisel problemlere neden olur.
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Parga kalitesinin yanisira ¢evrim zamani da kalip sicaklik kontroll
ile dogrudan baglantilidir. Parganin kaliptan gtkmasi igin vicat
yumusama sicakligina erismesi gerekmektedir. Eger isi transfer verimi
dusik olursa bu durumda parganin sogumasi yavaslayacak ve istenen
sicakhga ulasmasi daha uzun siirecek ve dolayisi ile gevrim zamani
artacaktir. Asagida diiz bir plastik parga igin teorik minimum soguma
zamani denklemini gorebilirsiniz
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Dogru sicaklik kontroli ile teoride var olan soguma zamanina
yaklasmak mimkindur ve dolayisi ile toplam ¢evrim zamanini %30
civarinda azaltmak olasidir.

Kalip duvar sicakhgina bagl olarak parga gorsel kalitesindeki
degisimi asagida gorebilirsiniz

w=30"C

w =60°C

Malzeme: Novodur ABS

Kalip ici ve kaliplama sonrasi gekmelerin kalip duvar sicakligina
bagl fonksiyonu asagidaki gibidir:
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Optimum Kalip Sicaklik Kontrolii igin Onkosullar

Sicaklik kontrol sistemi Gi¢ ana komponentden olusur:
* Konformal sogutma kanal yapisi
* Sogutucu akiskani
* Sartlandirici (Sicaklik Kontrol Unitesi)

Sogutma kanallarinin konumu

Sogutma kanallari 6yle konumlandirilmalidir ki kahip duvari
boyunca tim kesitlerde homojen sicaklik dagilimini saglamali ve
yeterli 1si transfer yiizeyi olusturmahdir.

Sogutma kanallarinin bayakliga

Sogutma kanallari sogutucu akiskani kaliba yeteri miktarda saghkh
bir sekilde tasiyacak basinci saglayabilmelidir. Eger kanallar gok kiguk
olursa yuksek bir basing kaybi s6z konusu olacaktir, kanal ¢apinin gok
buyik olmasi ise akis hizini digirecektir ve bu durum tirbilansi
engelleyecektir ki tirbulans bir akis isi transfer verimi i¢in en 6nemli
gereksinimdir.

Sicaklik farki

Sogutucu akiskanin kaliba giris ve ¢ikis noktalarindaki sicaklik farki
olabildigince disiik olmalidir. Dolayisi ile parca kalite gereksinimleri
ve Olglilerine gore bir kag paralel devre ile sogutma sisteminin
kurulmasi daha faydali olacaktir.

Sogutucu akiskan ve sartlandirici

Sogutucu akiskanin iyi isi transfer 6zelligine sahip olmasi gerekir.
Termoplastikler igin su ideal bir sogutma akiskanidir. Sartlandirici ise
Uretim sartlarindan bagimsiz olarak kalip duvar sicakligini dar
araliklarda istenen seviyede tutabilmelidir.

Yiksek soguma orani
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Sogumamis malzeme
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Soguma Zamani

Soguma zamani eriyigin kalip duvarina temas etmesi ile birlikte
baslamaktadir fakat bununla beraber kalibin dolumu esnasinda
(enjeksiyon) eriyigin donmamasi gerekir. Asil isi transferi kalip
tamamen dolduktan sonra baslar. Soguma zamani parganin tiim
kesitleri vicat yumusama sicakhigina eristikten sonra tamamlanir ve
boylece parga kaliptan gikarmaya hazir hale gelir.
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Parga kaliptan ¢ikmadan dnce ve sonra sicaklhik dagilimi

Inovatif Sogutma Yéntemleri

Sogutma kanali agmak igin var olan konvansiyonel yontemler bir
takim sinirlamalar icermektedir. Ozellikle kompleks konturlarlarda,
girift parca geometrilerinde yeteri kadar sogutma kanali
yapilamamaktadir. Dolayisi ile bu gibi uygulamalarda kritik
boélgelerdeki sty sistemden uzaklastirmak icin farkli yontemler
gelistirilmistir. Bu yontemlerden en etkili ve inovatif olanlarindan bir
tanesi Alman CONTURA firmasinin gelistirdigi parca geometrisini takip
eden sogutma kanal yapisidir. CONTURA teknolojisi ile tiretilen
sogutma kanallari sayesinde kalip ylizeyinde homojen bir sicaklik
dagihmi saglanir ve ayrica isi transfer ylzeyi arttigi icin verimli bir 1si
transferi ile soguma zamani minimum teorik soguma zamanina
yaklasan bir degere digsurilerek yaklasik %30 gibi bir gevrim zamani
kazanci saglanir.

Konvansiyonel Sogutma CONTURA

Arag kapisi igin konvansiyonel ve CONTURA ile yapilan
sogutmalarin farki termal kamera ile gekilen gérintilerden de
anlagilabilecegi gibi homojen sogutma sayesinde parga kaliptan
homojen bir sekilde sogumus olarak gikmaktadir fakat
konvansiyonel sistemde dengesiz soguma parc¢ada ciddi
carpilmalara yol agacaktir. Bu uygulamada CONTURA ile toplam
¢evrim zamani %30'dan fazla azalmistir.
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