PLASTIGE GECis
ceviren:
Giiler AYYILDIZ

MMO Merkez

Miihendislikte plastigin bazen gelikten bile gok tercih edildigi glinlimiizde, metal
islemeyle ugrasan atélyeler bile malzeme repertuarlarina plastigi eklemeye
basladi. Fakat geleneksel isleme araglarina sahip olan bu atélyelerin plastiklerle
ugrasirken siradan metal isleme tekniklerini aynen kullanmamalari gerekiyor.
Plastigin metalden daha yumusak bir malzeme olmasi, bu malzemenin islenmesinin

daha kolay olmasi anlamina gelmiyor.



Plastikler metallere gore daha diisiik erime sicakligina, daha diisiik termal
iletkenlige ve daha yiiksek termal genlesme katsayisina sahiptir. Bu nedenle
atolyelerin plastikle galigirken, siirtiinmeden kaynaklanan isi artigini azaltmalari
gerekiyor. Uygun geometride olan keskin araglarin kullanilmasi, dogru hiz ve
ilerleme payi ayarlarinin yapilmasi ve yeterli talag atimi isi artigini asgariye
indirir. Bunlarin uygulanmamasi halinde ise olusacak yiiksek isi , yanma ve renk
bozulmalarina neden olur, uygun toleranslar kaybedilir. Bazi durumlarda meydana
gelen genlesmeler parganin makinaya yapismasina neden olarak, parganin
kirilmasina ve hatta patlamasina yol agabilir. Istenmeyen bu sonuglardan

kaginmanin bir yolu plastik parganin on islemeye tabi tutulmasidir.

Islemenin usuliine ve iglenecek malzemenin miktarina bagl olmaksizin, parganin ilk
once on islemeyle yaklasik 6lgiilerine getirilip sonra yiizey famamlama yapilmasi,
hem pargayi hassas olarak amaglanan o6lgiilere getirir hem de parga yiizeylerinin
toplam isleme siiresini kisaltacaktir. Fakat 6n islemeden sonra parganin
sogumasina izin verilmelidir. Bu sayede yiizey famamlama safhasindaki hassasiyet
artacaktir. In islemeden gegmis cok miktardaki malzeme, yilizey tamamlama
islemine sokulmadan bir kag giin muhafaza edilmelidir. Béylece birikmis stresler
atilir, naylon igin malzemenin nem ¢ekme 6zelligi dolayisiyla genislemesine olanak

faninir.

Metallerle kiyaslandiginda, plastiklerde geometrik (boyutlardaki) toleranslar: siki
tutmak oldukga zordur. Bunun sebebi termal genlesme katsayisinin metallerden
7-10 kat daha fazla olmasidir. Bu yiizden maksimum hassasiyeti saglamak igin,

plastik pargalarin boyut 6lgiimleri oda sicakliginda yapilmalidir.



Genelde plastikler igin toleranslar 0.002 ingten daha siki olmamalidir. Bu
boyutlarin gevresel kosullardan etkilenmesine yol agar. 0.002 inglik tolerans

tavsiyesi 20iF sicaklik degigiminde iki inglik uzunluk degisimine 6zdestir.

Isleme hassasiyetini ve boyutlarin degisimini etkileyebilecek diger bir ¢cevresel
faktor de géreceli nem oranidir. Ornegin naylonlar asetallara gore
azimsanamayacak oranlarda nem gekerler. Zamanla kuru naylonun rutubet(nem)
emme orani oda sicakhginda ve gérece nem orani % 50 iken, % 3-4 gibi yiiksek
degerlere ulasabilir. Suya batirilmis kuru naylonun rutubet emme orani ise % 8'i

geger. Diger taraftan asetal % 0.25 rutubet emmektedir.

Cevre faktorleri disinda, plastik pargalarin isleme igin hazirlanmasinda azami
ozen gosterilmelidir. Plastigin dugiik elastisite modiill, isleme aletlerinin
basinglarinin devamli olarak kontrol edilmesini gerektirir. Kesici aletlerin sapmaya
yol agmamasi igin uygun basing seviyesi kullaniimasina dikkat edilmelidir. Bunu
saglamak igin atolyeler isin kelepgeyle temas halindeki yiizey alanini genisletmeli,
boylece kelepgeleme kuvveti esit dagilmali ve igsleme aletinin basincini minimuma

indirmelidirler.

Plastik kesme isleminde yiiksek hizli, celik ve karbon uglu aletler etkilidir ama en
iyi sonucu yiizeyi boyanmig, karpit aletler verir. Boyali yiizeyli, gok keskin aletler
151 yiikselmesini engeller ve iyi talag temizligi saglar. Isleme problemlerinin daha
da azaltilmasi ve optimum toleransin saglanmasi igin sogutucular kullanilabilir ama
bu her zaman gerekli bir yontem degildir. Eger sogutma gerekli ise, basingli hava
kullanilabilir. Fakat siirtiinmenin gok fazla oldugu islemlerde, su yag karisimi veya

hafif kesme yaglari daha avantajhidir.

Diger Isleme Tekniklerinin Uygulanmas:



Doner testereler plastik levhalarin kesiminde yogun olarak kullaniimaktadir.
Déner bant testereler de plastik gubuklarin kesiminde kullaniimaktadir.
Talaslarin temizlenmesinde ise basingli hava tavsiye edilir. Kesim sirasinda isi
artigi sik karsilagilan bir problemdir. Sogutma dzellikle kalin gévdeler igin
gereklidir. Kiiglik bigak gentikleri ve uygun olmayan besleme basinci kesilmis

talaglarin govdeye tekrar yapismasina ve bigaklari kilitlemesine yol agar.

Naylon ve asetalin kesilmesinde azami dikkat gosterilmesi, yanls kesme
tekniklerinin kullanilmasindan dogacak zararlari 6nler. Bigaklarin kilitlenmesi riski
haricinde, yanlis yontemle kesim govdenin bsliinmesine yol agabilir. Atélyeler,
kesilen malzemeye ve govdenin kalinligina gére, cihaz iireticileri tarafindan
tavsiye edilen bigak geometrilerini, uygun hizlarda ve besleme oranlarinda

kullanmahidirlar.
Asagida testere bigaklarinin kullanimiyla ilgili temel kurallar siralanmigtir:

« Isi birikimini engellemek igin genis gaph bigaklar kullanin.

o Isi harcanmasini saglamak ve bigaklarin baglanma riskini onlemek igin kalin
gentikli bigaklar: tercih edin.

o Isinmis talaslari basingli havayla ya da sivi sogutucuyla uzaklagtirin,

o Testere bigaklarini, bigak disinin timi govdeye etki edecek sekilde
konumlandirin,

« Ince govde kesimlerinde mm bagina diisen dig sayisi yiiksek olan bigaklar
kullanin.

o Levhalardan serit kesiminde, ilk once ortayi sonra kenarlari kesin.

o Sabit bir besleme orani ve basing segin.

« Testereyi 3500 rpm hizinin lizerinde bir hizla ¢alistirmayin.

Plastik delme islemlerinde atélyeler, delme geometrilerini materyalin kalinligina

ve tornanin ¢apina gore belirlemelidir. Genelde, pozitif tirmik (rake) agilari ve



keskin nokta agilari iyi sonug verir. Korelmis (keskin olmayan) nokta agisi naylon
pargalar igin daha uygundur. Atélyeler, kullanilan malzemeye, delme gapina ve
kalinligina gore iretici tarafindan tavsiye edilen torna geomeftrilerini

kullanmalidir.

Delme islemi sirasinda, talaslarin temizlenmesi igin delginin (matkap) araliklarla
geri gekilmesi biiyiik 6nem tasir. Pratik bir kural olarak, delik ¢api her defasinda
t¢ katina gikarilmali ve ug bu derinlige eristiginde geri gekilmelidir. Genis
yarigaph delikler igin kiigiik bir pilot deligi agilip bu delik tek nokta aletiyle
genigleftilebilir.

Aliiminyum gibi yumusak metaller igin kullanilan torna aletleri naylon ve asetal igin

de etkilidir. Fakat agilar, lireticinin tavsiyesine uygun olarak degistirilmelidir.

Freze yapilirken kesici aletler igin uygun degisiklikler yapilmalidir. Yiiksek kaliteli

yizeyler elde etmek ve kesme hizini artirmak igin sivi ya da gaz sogutucu énerilir.

Delme Isleminde Naylon ve Asetal I¢in Genel Kurallar

Ilerleme
Cap Delme Hizi
(mm/rev)
0.198-0.399
6.35 mmllye kadar ' 2500-5000 rpm
mm
0.399-0.508
6.35-25.4 mm 500-1000 rpm
mm

25.4 mm ve
350-500 rpm 0.508-1.016 mm
yukarisi



Nem Durumunun Degistirilmesi

Bazi uygulamalar igin kullanilacak naylon kisimlarin belirli miktarda nem ihtiva
etmesi gerekir. Boylece bu kisimlarin sertligi ve darbelere dayaniklihgi artar ve
olgiilerde son igslemeden sonra degisim asgariye indirilir. Atdlyeler, pargalarin nem
durumunu degistirdikten sonra nem oranindaki yiizde artis basina %0.25 dogrusal
boyut degisimi beklemelidir. Bir parganin nem oraninda % 3'lik bir artig parganin
neme doymus béliimiinde % 0.75'lik dogrusal boyut degisimi meydana getirir. Ama

kuru govdede degisim olmaz ve yiizeylerde garpiklik olusur.

Naylon parganin nem durumunu degistirmenin en hizli yolu pargay: 175 iF
sicakliginda suya batirip nem orani istenen seviyeye gelinceye kadar beklemektir.
Nem orani parganin agirhginin degisiminden bulunur. Atélyeler nem oranini

pargalar: polietilen forbalarda muhafaza ederek koruyabilirler.



