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POLIMER ve KiMYA SANAYI AS,

Endustriyel plastik yari mamil ve mamiiller, malzemenin yiiksek molekil agirhdi ve yiiksek viskozitesinden dolayi,
diger termoplastikler icin uygulanan enjeksiyon, ekstriizyon gibi imalat yontemleri ile Uretilmezler. Endstriyel
plastik pargalarin Uretimi, bu yéntemlere gdre oldukga glic ve 6zel baz teknikler gerektirir. Genellikle endiistriyel
plastik yari mamdiller, takoz, levha, cubuk gibi basit geometrik sekillerde Uretilir ve mekanik olarak iglenerek son
olgli ve sekillerine getirilirler. Endistriyel plastik parcalara, tniversal metal ve adac isleme tezgahlarinda, standard
takimlarla butiin isleme yontemleri (tornalama, frezeleme, planyalama, taslama, raybalama, delme, dis cekme,
kesme vb.) uygulanabilir. Endistriyel plastik malzeme, piring malzemeye benzer isleme &zelliklerine sahiptir, fakat
takim asindirmasi oldukca fazladir. Ayrica, metallerden farkli, kaygan, yumusak, esnek ve biikilebilen bir
malzemedir.

Bununla beraber, editilmis bir isci, Universal tezgahlarda endistriyel plastik parcalar istenilen hassasiyetle ve
kolaylikla isleyebilir. Bunun icin bazi kurallara dikkat etmek gerekir. Polikim, kendi tesislerinde, endustriyel plastik
yarl mamdllere bitlin isleme yontemlerini uygulamaktadir. Siparis (zerine endustriyel plastik yari mamiillerden,
istenilen olgli ve sekilde her tlrli mamiil islenmektedir. Endistriyel plastigin bazi 6zellikleri ve isleme sirasinda
dikkat edilmesi gereken noktalar g6z oniine alinmadan yapilacak mekanik isleme, endustriyel plastik parcanin
verimliliginin ve calisma émriiniin azalmasina yol agabilir. Polikim, endistriyel plastik malzemeyi kendi tesislerinde
islemek isteyen musterilerine, ihtiyaci olan enddstriyel plastik mamiil igin en uygun yari mamul segimi, dizayn ve
mekanik isleme konusunda da her tirli teknik yardimi yapmaya hazirdir.

Mekanik islemede Onemli Konular

Sogutma Suyu

Endistriyel plastik pargalar islenirken, genellikle sogutma suyuna gerek yoktur. Ancak yliksek hizlarda, takimin
kesici agzinda olusan 1isinin endistriyel plastigin distik 1si iletkenligi nedeniyle daditilamamasi, takimlarin
asinmasina ve endistriyel plastigin yiiksek termal genlesme katsayisi nedeniyle bu bolgede parga deformasyonuna
neden olur. Bu nedenle yilksek hizlarda sogutma suyu kullaniimasi tavsiye edilir. Sogutucu olarak 10:1-20:1
oranlarinda su+suda ¢oziinen yag karigimlari (6rnedin bor yadi) kullanilabilir.

Olci ve Toleranslar

Normal olarak endiistriyel plastik parcalar £ 0.1mm toleranslarla rahatlikla islenebilir. Daha dustik toleranslar gok
Ozel yerlerde istenir. EndUstriyel plastik malzemenin yumusak olusu ve esnekligi, calisma yerlerindeki toleranslara
kendilijinden uymasini saglar. Buna ragmen daha disiik toleranslar isteniyorsa, kaba islemeden sonra, parca
+280°C civarinda tavlanarak i¢ gerilmeler alinir ve sonra son islem uygulanir. Bu da tabii ki maliyeti ylksek bir
islemdir. Endstriyel plastikten islenmis pargalar Uzerinde 6lgli alirken cok dikkatli olmak gerekir. Endistriyel
plastigin esneme o6zelliinden dolayi, Olcli aleti ile parca lzerinde belli bir seviyenin (zerinde baski yapmamak
gerekir. Bu konuda tecriibeli olmayan bir kisi mikrometre ile 6lgl alirken bile 0.1mm'ye kadar hata yapabilir. Hassas
parcalar Uzerinde olgi alirken dikkat edilecek dider bir konu ortam sicakhgidir. Endustriyel plastigin termal
genlesme katsayisi cok yiiksek oldugu igin, sicaklik dedisimleri dlcmelerde biiyiik farkliliklara neden olur. En iyi
¢6ziim, parcanin son kullanma sicakligina yakin bir sicaklikta 6lgli almaktadir.

llerleme ve Kesme Hizlar

Genel olarak, parca biiyikligl ve bitmis parcada istenen ylizey temizligi, isleme hizini belirler. Tornalamada 1-
2.5m/sn kesme hizi, iyi bir ylizey saglamak icin idealdir. Bu hizlarda genellikle sogutma suyuna gerek yoktur ve
genellikle 0.05-0.25mm/devir olmalidir. Daha duslik ilerlemede ve kaba tornalamada yliksek kesme hizi kullanilir,
fakat bu durumda sogutma suyu kullaniimasi tavsiye edilir. Paso derinligi 0.005-6mm arasinda degisebilir.
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FREZELEME
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TORNALAMA v 5.8 0-5 0-5
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Takimlar

Endiistriyel plastik parcalar iglenirken, genellikle HSS celiginden takimlar kullanilir. imalat miktarinin fazla oldugu,
seri imalatin gerektigi durumlarda sert maden uglar kullanmak faydalidir. Takimlarin segimi, takimin kesici agzinda
olusan 1siy1 kontrol etmede biyiik rol oynar. Endustriyel plastik pargalarin islenmesinde standard takimlar
kullanilabilecegi gibi, daha iyi sonug almak igin 6zel olarak sekillendirilmis profil bigaklar da kullanilabilir. Takimin
kesici agzinin kaliteli olmasi, sadece 1si yoniinden degil, islenen parcanin toleranslar ve ylizey temizligi yoniinden
de 6nemlidir. Diizgiin olmayan ve parlatiimamis kesici adiz, endistriyel plastik parca lizerinde ezme yapar ve
normal talas kaldirmaz. Bu nedenle takimlarin kesici azi mutlaka keskin, bilenmis ve bileme acilari verilen
dederlere uygun olmalidir. Cok keskin olmayan takimlarla endistriyel plastik parcalari diizgiin islemek mimkiin
dedildir. Takim asinmasini 6nlemek igin kalem ucuna hafif bir radylis yapmak yararlidir. Endstriyel plastigin fiziksel
ozellikleri g6z 6nlinde tutularak, parcalar tezgaha iyi baglanmali ve takimlar tam merkezlenmelidir.

Yizey Temizligi

Endistriyel plastigin cok disiik siirtinme katsayisi ve birlikte calistigi parcaya kolaylikla adapte edilme ozelligi,
genellikle cok parlak bir yiizey bitirme islemi gerektirmez. Cogu durumda, tornalama islemiyle elde edilen yiizey
temizligi yeterlidir. Hassas parcalar icin, standard takimlarla taslama yapilabilir. Bu durumda 0.4-0.8 pm Ra yiizey
temizligi elde edilebilir.

Talas ve Capak

Isleme sirasinda cikan talas parcaya sarilarak parca lizerinde yi§ilma yapar, bu da parcayl takimdan uzaga iter,
dolayisiyla 6lgli agmalarina sebep olur. Ayrica parganin gerek hava, gerek su ile yeterince soutulamamasina neden
olur. Capaklar genellikle kdrelmis takimlardan ve yiiksek galisma hizlarindan meydana gelmektedir. Bunlari énlemek
icin tornalarda elle, bir cubuk veya tel yardimiyla talas parcadan ayriimali veya talasin pargaya sarilmayacadi ve
capak olusmayacadi diisiik hizlarda calismalidir.
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Mekanik islem Yéntemleri

Tornalama

Endistriyel plastik parcalara, Universal tezgahlarda tornalama iglemi uygulanabilir. Tornalamada genellikle
HSS celiginden standard takimlar kullanilir. Ancak iyi bir yiizey saglamak igin, takimlarin kesici agzi mutlaka keskin,
bilenmis ve bileme agilari sekilde verilen dederlere uygun olmalidir. Takimlarin tam merkezlenmis olmasina ve
endistriyel plastik parcanin tezgaha iyi baglanmasina dikkat edilmelidir. Tornalama islemi sonunda elde edilen
ylizey temizligi cogu durumda yeterlidir. Eger kritik toleranslar gerekli degilse, ayri bir ylizey temizleme islemine
gerek yoktur. Genellikle yiiksek hizlarda, disiik ilerleme ve az paso derinligi ile galismalidir. 1-2.5m/sn kesme hizi
ve 0.05-0.25mm/devir ilerleme iyi bir yiizey saglamak icin yeterlidir. imalat miktarinin fazla oldugu ve seri imalat
gerektigi durumlarda otomat tezgahlari kullanilabilir. Dier tezgahlarda oldugu gibi burada da takim kesici
adizlarinin gok keskin ve parlatiimis olmasina dikkat edilmelidir. HSS celigi yerine sert maden uglari da
kullanilmahdir. Gerekirse puntasiz taglama ile endustriyel plastik parcalar, otomat tezgahlarinda kolaylikla islenebilir
hale getirilebilir.

Kesme

Tornada kesme isleminde, 1.5-3m/sn kesme hizi ve 0.05-0.10mm/devir ilerleme yeterlidir. Takim acilar sekilde
verilen degerlere uygun olmalidir. Tornalama ve tornada kesme islemleri ile elde edilen yiizey elde edilir. Her
boyutta endustriyel plastik parca testere ile rahatlikla kesilebilir. Genellikle kalin digli testereler tercih edilmelidir.
Isiy1 daha kolay dagitmaya yardimci olmasi bakimindan bant testereler daha uygundur. Bant testerede 20-25m/sn
kesme hizi ve 5mm/sn ilerleme; dairesel testerede ise 20-35m/sn kesme hizi ve 40mm/sn ilerleme tavsiye edilir.
20mm capa kadar olan takozlar ve 10mm kalinlida kadar olan levhalar, celik bigakl giyotinde kesilebilir. Enduistriyel
plastik parca ve bicaklar tezgaha sikica baglanmalidir. Endiistriyel plastik parcalar, kesme ve sivama kaliplari ile
preste sekil verilebilir. Capak olusmamasi igin kaliplarin gok keskin olmasina dikkat edilmelidir.

Delme

Delme iglemlerinde genellikle standard helisel HSS matkap uglar kullanilir, derin delikler igin daha kiiglik helis acili
veya namlu matkaplar da kullanilabilir. Matkap uglarinin kesici kenarlari gok iyi taglanmig, talas kanallari derin ve
parlatiimig olmalidir. 0.3-1m/sn kesme hizi ve 0.1-0.2mm/devir ilerleme delme islemi igin idealdir. Sekilde gdsterilen
matkap ug agisi, delik capina ve son et kalinhidgina baghdir. Biyik capli delik ve kalin et kalinliklarinda ise, dis ¢apin
genlesmesini dnlemek igin 115°-130° ug acili matkaplar uygundur. Bazen ¢ok ince et kalinliklarinda, bikilmeleri
Onlemek igin 180° ug acili matkaplar da kullanilir. Endustriyel plastik pargalarda biiylk delikler islerken, énce kiigik
matkapla delinmeli, sonra blyik matkapla delikler blyitilmelidir. Uzun delik islerken matkap ucu birkag defa
geriye gekilip parcanin sogumasi ve talasin disari atiimasi saglanmalidir. Boylelikle deligin konik ¢ikmasinin éniine
gegirir.

Taslama

Endustriyel plastik pargalar, ok distk sirtinme katsayllari ve birlikte calistiklari parcaya kolaylikla adapte olma
ozellikleri nedeniyle, genellikle cok parlak bir yiizey bitirme islemi gerektirmezler. Cogu durumda tornalama ile elde
edilen yiizey temizligi yeterlidir. Hassas pargalar icin, kritik toleranslar gerektiginde; £ 0,025mm toleransla her tiirlii
taslama islemi uygulanabilir. Genellikle, ¢api 300mm, genisligi 75mm olan kaba zimpara taslan tavsiye edilir.
Zimpara tagl hizi, endiistriyel plastik parcanin capi ve imalat miktarina gore dedisir. Genellikle 2800 devir/dk. hiz
yeterlidir. Yiiksek hizlarda sogutma suyu kullaniimalidir.

Frezeleme

Genellikle tek agizl takim kullanilarak her tiirlii frezeleme islemi endiistriyel plastik parcalara uygulanabilir. Takimlar
cok keskin ve parlatiimis olmali, distik ilerleme ve az paso derinligi ile calismalidir. 1-2.5m/sn kesme hizi ve 0.005-
0.10mm/devir ilerleme uygundur. Endistriyel plastigin dodal esnekliginden dolayi, frezeleme islemi sirasinda
olusabilecek deformasyonu énlemek icin endustriyel plastik parcalar tezgaha ¢ok iyi baglanmalidir. Ozellikle ince et
kalinligindaki parcalar, sadece kalem igin yeterli agiklik birakilarak tezgaha tutturulmalidir.

Planyalama

Endustriyel plastik parcalar, isleme sirasinda dikkat edilmesi gereken genel kurallara uymak suretiyle planyada da
islenebilir. Planyada isleme sirasinda parca deformasyonu ve dlgli kaymalarina engel olmak icin, endistriyel plastik
parcalarin tezgaha iyi baglanmasina dikkat edilmeli, takim kesici agizlari mutlaka gok keskin ve bilenmis olmalidir.

Dis Acma

Endustriyel plastik parcalara dis agma islemlerinde, standard yiliksek hiz gelikli HSS paftalar ve 3 oluklu kilavuzlar
kullanilabilir. Ancak olusacak surtlinmeyi ve isi etkisini azaltmak agisindan 4 oluklu kilavuzlar daha iyi sonug verir.
Matkapla delmede oldugu gibi, delik daralma egilimi gosterecedinden, biraz bliylik kilavuzla calisiimasi tavsiye
edilir.
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Mekanik islemede Hatalar ve Sebepleri

Yumusayan Malzeme
Yuzeyi

1. Takim Kér

2. Yetersiz yan taban agisi ( Kalem alin yiizeyi pargaya sUrtlyor )
3. Cok yavas ilerleme

. Devir sayis! yUksek

Kaba YUlzey

. Gok hizli ilerleme

. Yanhs takim agilari

. Kalem ucu ¢ok sivri ( Ugta kiigiik bir radyUs ister. )
. Kalem eksende degil

Kesme Kenarinda Capak

. Takim Kér
. Kesici kenarlarda havsa agilmamis

Kopmalar, Kiriimalar

Yumusamayan Malzeme

AON=2NND=RON—= D

. Kalem ug radylsii ¢ok fazla

. Takim kalemlige saglam baglanmamis
. Malzeme iyi baglanmamisg

. Kesme genisligi ¢cok fazla

1. Takim Koér

Konik Delik

Yiizeyi 2. Yetersiz yan taban agisi ( Kalem alin yiizeyi pargaya sUrtlyor )
3. Yetersiz sogutma suyu
1. Gok hizli ilerleme

Kaba YUlzey 2. Dlizguin bilenmemis takim
3. Honlanmamis kesici kenar

Spiral Gizgiler 1. Takim ucunda ¢apak var

P 9 2. Kalem geri cekilirken malzeme yapisiyor

1. Kalem ug agisi blyik

Konkav veya Konveks 2. Takim puntaya dik degil

Yuzeyler 3. Gok hizli ilerleme
4. Eksenden alta veya Uste monte edilmis kalem
1. Ug agis! yeterince blyik degil

Kesmfl Noktasinda 2. Kalem kér veya honlanmamis

Capaklar 3. Cok hizli ilerleme

Dis Capta Capaklar ; _Ilfael.:.mqeggp 6nce havsa agilmamis

. Yanhs bilenmis matkap ucu
. Gok hizli ilerleme

Yanmis veya Erimis
Yizey

. Yanhs matkap tipi

. Yanhs bilenmis matkap ucu
. Cok yavas ilerleme

. Matkap kor

ic Capta Spiral Gizgiler
veya Matkap Izleri

- Hizlilerleme
. lyi merkezlenmemis matkap ucu
. Kagik bilenmis matkap ucu

Biyik Delik

. Kagik bilenmis matkap ucu
. Gok hizli ilerleme
. Blyuk ug acisi

Kigik Delik

. Matkap kor
. Uc acisi kiiglk

Oval Delik

. Hizli ilerleme

. DlgUk devir sayisi

. Baslangicta cok ylksek devir

. Iyi merkezlenmemis matkap ucu

. lyi bilenmemis matkap ucu

. Matkap kenarlar iyi kesmiyor, talas matkabi yana itiyor

Capaklar

. Matkap kor
. Kesme hizi ¢ok fazla

Matkap Cabuk Korleniyor

WN =N =20 PRAWN =N WON=2[(AROND=ND =

. Cok yavas ilerleme
. Fazla devir sayisi
. Yetersiz sogutma suyu
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