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Siit sagim makinelerinde kullanilan siitliik govdesinin solid works-moldflow x press
programu ile kalip tasarimm ve analizi

Mustafa TIMUR, Cihan DEMIR

Kirklareli Universitesi, Kirklareli/Tiirkiye,

OZET
Anahtar Bu calismada, siit sagim tesislerinde kullanilan siitliikk gévdesi Bilgisayar Destekli Tasarim
Kelimeler: (BDT) programi Solid Works ile tasarlanmis ve analizleri program igerisinde bulunan
Bilgisayar MoldflowXpress modiilii ile yapilmistir. Kalip iiretiminden once, BDT ortaminda bir¢ok kalip
Destekli parametresi analiz edilmis, ve yapilan ¢alismalarla en dogru parcanin iiretilmesini saglayacak

Tasarim, Kalip | prototip kalibin elde edilmesine olanak saglanmustir. Tasarimu yapilan sistemde, Solid
Tasarimu, Solid | WORKS 2007 paket programu kullanmilmis ve kalipla ilgili temel parametreler otomatik

Works. hesaplanarak tespit edilmistir. Yapilan ¢alisma ile plastik enjeksiyon kaliplarinin tasarimi ve
imalat1 esnasindaki zaman kayiplari en aza indirilmistir. Ayrica kalibin en uygun enjeksiyon
giris konumu belirlenerek imal edilecek iiriin kalitesinin artirilmasi amaglanmustir.

The mold design and analysis of cremaer body used in milking machines with solid
works-moldflow x press program

ABSTRACT

In this study, the templet of cremaer body used in milking facilities has been designed with
K ds: Solid Works and its analyses have been implemented with the MoldflowXpress module
SEYWOLES: | \hich is in the program. Before mold production, in the ambient of BDT, many mold

C(;Ipc[l)uc;er parameters have been analyzed, and with the studies achieved, it has been enabled for the
D et prototype mold that will provide the truest part to be produced, to be obtained. In the system
I\E;ISIIgél’ whose design was made, Solid WORKS 2007 packet programme has been used, and basic
O parameters of the mold have been counted and determined. With the study carried out, it has
Design, Solid . .. .. . . . R
Works been aimed to minimize the missing of time during the design of plastic injection molds and

manufacturing. Besides this, it has been aimed to increase the quality of product by
determining the most proper injection access position of the mold.
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1.Giris

Bu calismada, {iilkemizde de yaygin miihendislik
calismalariyla  gelisen plastik enjeksiyon  kalibi
tasarimciliginda yeri yadsinamayan bilgisayar destekli
konstritkksiyonun ~ kullanim:  ve kalip tasariminda
uygulamal1 6rneklenmesi hedeflenmistir.

Model olarak, siit sagim {initelerinde kullanilan bir
siitliitk govdesi  secilmistir. Bu tip bir goévdenin
secilmesindeki temel amag, govdenin imalatina iligkin
bir talebin 6zel sektdrden bize gelmis olmasidir. Plastik
malzemelerle konstritksiyon icin hem tecriibe hem de
iretim yonteminin sinirlar1 bilinmelidir (Temiz, 2002).

Tasarimin CAD ortaminda yapilmasi ile ¢ekme payi
hesaplamalar1 ve kalibin calismasina engel olabilecek
konstriiktif hatalar1 kolayca 6ngoriilmiistiir.
Enjeksiyonla kaliplama tekniginde, iiretilen parganin
kalitesi, geometrik yapist ve boyut toleranslari, yiizey
kalitesi ve dayamimma etki eden faktorler bircok
arastirmaya konu olmustur.

Bu bilgiler ile tasarlanan kalip cekirdekleri, CFD
(Computational Fluid Dynamics Hesaplamali
Akiskanlar Dinamigi) metoduna dayanan Moldflow
(Plastics Insight ) modiili aracilifi ile denenmis ve bu
konuda gelistirmeler yapilmistir. Eriyigin kaliba
dolmasi, iriiniin mekanik oOzelliklerini etkilemektedir.
Akis analizi yapilmig ve olasi sorunlar incelenmistir.
Uriiniin, kaliptan ¢iktiginda sahip olacag sicaklik

farklar1 i¢ gerilmeleri yaratacak ve carpilmalar
olugacaktir. Kullanilan yOntemlerin  matematiksel
altyapisimm  algilayip, parametrelerin  secilmesinde

gosterilen Ozen, gerce§i yansitan sonuglar alinmasinin
tek sartidir.

Lee ve arkadaglari, enjeksiyon kaliplart icin bir kalip
tasarim sistemi gelistirmislerdir. Sistemde, plastik parca
tasarimi ve kalip imalati i¢in iglem planlama adimlari
birlikte yapilmistir. Yapilan bu islemle, kalip tasarimi ve
kalip imalat zaman1 6nemli 6lciide diistiriilmiistiir (Lee
ve Chen, 1997).

Nezhad ve Siores, enjeksiyonla kaliplamada islem
parametrelerini belirleyebilmek icin kullanici etkilesimli
bir sistem gelistirmislerdir. Yapilan ¢alismada belirlenen
islem parametreleri Moldflow paket programina
aktarilip simiilasyonu gerceklestirilerek, enjeksiyon
parametrelerini belirlemede uzman kisi gereksinimini
azaltmak amaclanmistir (Nezhad, ve Siores, 1997).

123

Lou ve arkadaglari, parca modelleme, yapay zeka
teknolojisi ve kural temelli bilgi isleme sistemini
kullanarak enjeksiyon kalibi tasarimima yonelik bir
yontem gelistirmislerdir (Lou, Jiang,, Ruan, 2004).

Hui, enjeksiyon ve dokiim kaliplarinda {iriinlerin
kaliplanabilirligini belirlemek amaciyla, kalip acilma
cizgisi, kalip magalar1 ve macalarin agilma yonlerini de
dikkate alarak bir ¢alisma yapmustir. Yapilan calismada,
kaliplanacak {iriiniin sekli, kalip acilma yonii ve macalar
kaliplanabilirlik kriterlerinin temelini olusturmustur
(Hui, 1997). Huang ve arkadaslari, iki pargali kaliplarda
iretilemeyecek iiriinler i¢in ¢cok parcali kalip tasarimina
yonelik bir algoritma gelistirmislerdir. Yapilan c¢alisma
sayesinde, karmasik sekilli plastik parcalar icin kalip
tasarim asamalar1 kolaylastirilarak, kalip tasarim zamam
onemli oOlgiide azaltilmistir (Huang, Gupta, Stoppel,
2003). Priyadarshi ve Gupta cok parcali kaliplarin
otomatik  tasarimma  yonelik  bir algoritma
gelistirmiglerdir. Yapilan calismada, parca yoOniiniin ve
kalip acilma cizgisinin tespiti, parca yiizeylerinin
olugturulmasi ve kalip parcalarinin tasarimi gibi onemli
kalip tasarim asamalar1 dikkate alinmustir. Gelistirilen
algoritma, kalip parcalarinin analizini yaparak, komple
kalip setinin montajin1 ve demontajini1 gerceklestirmekte
ve diizlemsel olmayan kalip acilma cizgilerini de
olusturulabilmektedir (Priyadarshi, Gupta, 2004).
Spina, farkli yolluk sistemlerini, yolluk girigini ve iiriin
konfigiirasyonlarim1 dikkate alarak, plastik parcalarin
kaliplanmasina yonelik bir calisma yapmistir. Yapilan
caligmada, karmasik sekilli plastik parcalarin islemeye
uygunlugu, imal edilebilirligi, kalip dolumu ve kalibin
sogutulmasi iglemleri sonlu elemanlar yOntemi
kullanilarak analiz edilmistir (Spina, 2004). Barriere ve
arkadaglari, metal enjeksiyon kaliplart icin, sonlu
elemanlar  simiilasyonunu  kullanarak  enjeksiyon
parametrelerinin ve kalip tasariminin gelistirilmesine
yonelik  bir calisma  yapmuslardir.  Enjeksiyon
simiillasyonunu gerceklestirmek amaciyla 3 boyutlu bir
yazilim gelistirilmig, c¢cok gozlii bir kalipla yapilan
deneysel sonuglarla simiilasyon sonuglar1
karsilastirilmistir (Barriere, Gelin, Lui, 2002). Chung ve
Lee, enjeksiyon kalip tasarimindaki problemlerin,
birimler arasinda olusturulan bir bilgisayar agi
yardimiyla ¢oziimiine yonelik bir calisma yapmuslardir.
Tasarimin dogrulugunu kontrol edebilmek amacryla
tasarim ile ilgili bilgiler ve her bir tasarim agamasi biitiin
boliimlere gonderilmistir (Chung, Lee, 2002).

Kong ve arkadaslari, Visual C++ programlama dili ve



124
Erciyes Universitesi Fen Bilimleri Enstitiisii Dergisi, 28(2):122-129

SolidWorks paket programini kullanarak 3 boyutlu bir
enjeksiyon kalip tasarim sistemi gelistirmislerdir.
Gergeklestirilen calisma, tasarim verilerinin
hazirlanmasi, kalip dolumu, kalip ve parca tasarimi
konularin1 kapsamaktadir (Kong, Fuh, Lee, Lui, Ling,
Zhang, Nee, 2003).

Literatiirdeki calismalar incelendiginde, tasarim amach
calismalarda kullaniciya fazla miktarda soru soruldugu
tespit edilmis ve bu bir eksiklik olarak goriilmiistiir.

Gerceklestirilen bu calismada, literatiirde yapilan
calismalar  dikkate alinarak plastik  enjeksiyon
kaliplarinin kat1 model olarak tasarimi, azami derecede
kullanic1  etkilesiminden uzak olarak bilgisayar
ortaminda  gergeklestirilmigtir. Tasarim esnasinda,
iretilmesi istenen plastik iiriiniin kati modeli, esas olarak
alinmistir.

Kullanilan program, iriiniin katt modelinden tasarim
icin gerekli olan verileri alarak, otomatik olarak
olusturulan bir veri dosyasina kaydetmektedir.

Parca iizerinden alinan verilere ek olarak tasarimcidan
plastik malzeme cinsini, iiriiniin kaliba yerlesim seklini
belirlemesi  istenmektedir. Elde edilen verilere
dayanarak, kalip setinin boyutlar1 ve plastik iriiniin
kalip seti icerisindeki dagilimi program tarafindan
olusturulmaktadir. Tasarimci kalib1  kontrol ettikten
sonra, isterse iiriiniin 3 boyutlu kat1 modelinde degisiklik
yaparak, bu degisiklige gore tekrar kalip tasarimim
yaptirabilmektedir.

2 Uriin geometrisi

Sekil 1’ de ki {iiriin, bir siitlik gévdesinin bilgisayar
destekli tasarim programinda ¢izilmis halidir.

Sekil 1. Siitliik govdesinin izometrik goriiniisii

Siitliik Kalib1 tasarlanirken yolluk sistemi disi plakaya,
itici sistemi ise erkek plaka (hareketli plaka) {izerine
yerlestirilmektedir. Ergimis plastigin sogumasi sirasinda
plastik malzemenin ¢ekme Ozelliginden dolay1 soguyan
iiriin, kalibin erkek kismu iizerine dogru biiziilmekte ve
kalibin disi kismindan ayrilmaktadir. Kalip erkek ve disi
yiizeylerin kapanmasi sirasinda olusan ve kalip
boslugunu kapali hale getiren c¢izgiye, kalip ayirma
cizgisi denmektedir. Kaliplanan parcanin kaliptan
kolayca cikartilabilmesi i¢in kaliplanan par¢anin sekline
uygun bir kalip ayirma cizgisi olusturulmalidir.

Malzeme i¢ kalinhig degiskenlik gostermemektedir ve
soguma  esnasinda  ¢okmenin  gergeklesebilecegi
birlestirme noktalar1 saglamlastirilmistir. Hassas isleme
basarist sebebi ile elektro erozyon son pasoda tercih
edilmelidir.

2.1 Malzeme ozellikleri

Sekil 6’da kalip malzemesi olarak ABS secilmistir.
Oldukca iyi ve dengeli 6zellikleri nedeni ile giiniimiizde
giderek daha fazla kullamm alam1 bulan ABS,
Akrilonitril, Biitadien ve Stiren' den olugsan bir
termopolimerdir ve bu polimerlerin oranlarinda
oynamalar yapilarak ABS'min 0Ozelliklerini  belli
oOlciilerde degistirmek miimkiindiir.

3. Kalip tasarimm

Kalip tasarimi icin Solid Works 2007 programinin
Scale, Partings lines, Shut-off surface, Parting surface,
Tooling Split, Core & Cavity ve Mold Tooling
araylizleri kullanilmastir.

3.1 Cekme paymmn girilmesi

Her kaliplama cesidinde, sicak giren malzeme
katilagirken 1s1 kaybeder ve kati hale gecerken kiiciiliir.
Bu yiizden kaliplar parca teknik resminde istenen
boyutlardan biiyilk yapilirlar. Cekme hesab1 lineer
olarak yapilir ve uzunluga baghdir. Malzeme
saglayicidan bu bilgi temin edilebilir. Kullanilan
malzemenin ¢ekme araliginda olan 0.01 m/m degeri
esas alinmistir. Model ilk 6nce Scale komutu ile orijin
noktasindan 1.01 orani ile ¢arpilarak biiyiitiiliir.

3.2 Kalip ayrim hat ve yiizeylerinin ¢ikartilmasi

Mold tools ara¢ ¢cubugunda yer alan rection komutu ile,
kalip acilma yoniinii belirterek yiizeyler otomatik olarak
atanir ve Transfer Element ile erkek (core) ve disi
(cavity) kalip arasinda yiizeylerin yeri degistirilir.
Boylece belirlenen renklerle erkek ve disi kalip
gorsellestirilir.



3.3 Kalip govdesinin modellenmesi

Yapilmasi gereken ilk iglem, kalip pargalarinin assembly
(montaj) ortamina atilip c¢ekirdeklerinin olusturulmasi
icin gerekli olan erkek ve disi kalibin olusturulmasidir.
Kati model haline getirilen erkek-disi kalip seti part
ortaminda kaydedilir. Daha sonra montaj ortaminda
kullanilmak iizere browse yapilir. Montaj ortaminda
erkek kalip seti ve siitliikk parca kalip i¢in belirlenen
olciilerde mate islemi yapilarak birlestirilir. Siitliik parca
kalip seti lizerinde hareket etmemesi saglanir. Assembly
ortaminda erkek kalibi olusturulan pargcanin kaliptan
cikartilmast icin part oramina atilmasi gerekmektedir.
Bu islem icin montaji yapilan parcanin iizerine sag
tiklanip edit part secenegi aktif hale getirilir. Parcamiz
yapilan bu islem ile part ortamina gecmistir. Sekil 1-2-3
Part ortaminda bulunan parcamiz features-cavity ve join
komutu uygulamasi yapilarak erkek ve disi parcanin
olugumu gozlenir.

ol
(T
% disi2 (Default<<Default> Disp
+-|A] Annotations
+- ] Lights, Cameras and Scene
| 3] Sensers
§= Material <not specified>
‘Q Front Plane
& Top Plane
&3 Right Plane
1, Origin
- {R Btrudel >
[ Sketcht ->
B Cavityl ->

Sekil 2. Cavity uygulamasi yapilmis olan parcga

@ Kalipp] (Defaulte<Default> Appearance
i @ Annotations
@ Sensors
: & Font
AT
; \@ fight
-, Origin
% (f) sanrfcj gavel kalp_org <1 Defal
; 8 dilcl> - DefateDefut i
% disied> - (Defaulte<Default> Disp
3 M Mates
<t IPlscel st gvceklp_org
& InPlaced (disil <13, diid<3s)

Sekil 3. Santrifiij erkek cekirdek olusumu
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4 Analiz

Kalipgilik sektoriine yonelik bir yazilim ¢6ziimii olan
Moldflow(Plastik parca ve kalip simiilasyonu, analiz ve
optimizasyonu); oOzellikle otomotiv, elektronik, saglik,
dayanikli tiiketim ve paketleme sektoriine yonelik
calismalarda yaygin olarak kullanilmaktadir.

Heniiz iiriin tasarim asamasindayken, iiriiniin en iyi, en
ucuz, en Kkaliteli ve en hizli sekilde nasil
olusturulabileceginin 6nceden goriilmesi miimkiin hale
geliyor. Uriinde kullanilan malzemelerin ve iiriiniin
seklinin, iiriin kullanimina nasil yansiyacagini 6nceden
kestirebilmek ve tasarimini ona gore hazirlamak biiyiik
onem arz ediyor. Tiim bunlan {iriinii iiretmeden Once
bilgisayar ortaminda yapabilmek ve sonuglarin1 gérmek
biiyiik parasal getirilerin yani sira ¢ok 6nemli zaman
kazanci da sagliyor (Uluer, Giildas, Ozdemir, 2005).

4.1 Malzeme giris noktasinin belirlenmesi

Modelin tiim bolgelerinin bir enjeksiyon noktasi icin
uygunlugu belirlenen uygun bolgeler en iyi, uygun
olmayan bolgeler ise en kotii olarak derecelendirilir.

“* MoldflowXpress

]

‘Mnldﬂanpress|

Welcome | |nject | Material | Conditions | Analyze

vy M oldflomipres s com

tdore

Moldflowpress allows users bo specify one plagtic mjection location. To
designate an injection location, pick a point on the part surface and click Add.

[ <Back ]’ Meuts ][ Cloze ][ Help ]

(@

Sekil 4. Malzemenin yolluk giris noktasinin belirlenmesi

Sekil 4’ de goriilen, sayisal degerler kalip analizinde
kullanilan enjeksiyon yerinin koordinatlari olarak
belirtilmistir. Burada programin baslangic noktasi ile
kalip iizerinde secilen malzemenin baslangi¢ noktasina
gore konumu ( 0.0.30,5 ) oldugu goziikmektedir. Sekil
5’de kalip parcasinin enjeksiyon giris noktasinin
parcanin merkez noktasindan secildigi gosterilmistir.
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Secilen noktanin dogru olup olmadig: analiz sonuglarina
gore degerlendirilmektedir.

Injection Location

Sekil 5. Santrifiij kalib1 icin yolluk giris noktasi
belirlenen bolge

4.2 Kahpta Kullamlacak Malzemenin Tespiti

Yolluk girisi belirlendikten sonra kapsamli malzeme
kiitiiphanesinden kalibin yapilacagi malzeme o6zelligi

girilir.  Kiitliphane  bilgisi  yardimiyla  malzeme
tedarikcisinin  Onerdigi kalip ve erime sicakligi
kullanilir.

X

** MoldflowX press

lMoIdﬂoprress

Material | Conditions || Analyze

v b oldflowi-press. com

Wwielcome | Inject tare

Moldflowi<press containg generic data for over 20 common plastics materials.
Select the material to be used for pour analysiz.

ABS - Acrlonitrle-butadiene-styrene

AR zryloritrile-butadie he ~
HODPE - High density polyethylene

HIFS - High impact polystyrens

P BE - Palyamide BE; Mylon GG

P4, BE, 30% Glazzfilled - Polyamide 68; Mylon BB

PET. High-flow - Polubutylene terephthalate

FET. Low-flow - Polybutylene terephthalate 3
O Dl mebmin b,
@ ’ <Back ] [ Memxts ] ’ Cloze ] ’ Help

Sekil 6. Malzeme 6zelliginin belirlenmesi

4.3 Kalp Durumlarimin hesaplanmasi

Malzeme  oOzelligi  belirlendikten sonra  kalipta
kullanilacak malzemenin erime sicakligi ve kalip
sicakligt otomatik olarak hesaplanmaktadir. Bu da
kalibin malzemeden c¢ikma esnasinda orijinalligini
korumasini saglar. Sekil 7°de ABS malzemesinin ve

siitlik govdesi kalibinin erime sicaklifi degerleri

gosterilmistir.

Bu degerler secilen malzemenin Ozelligine gore
otomatik olarak hesaplanmstir.

** MoldflowXpress E
M(]Idﬂ oprress v, Moldflowixpress. com

Welcome | Inject | Materal| Conditions | Analyze Mare

holdflowspress allows users to specify mold and melt temperature, plus the option

ta calculate or specify the injection time.
Default
Default

Melt Temperature [200:260] deg.C: | 230
Mold Temperature [40:80] deg.C: |60

Automatic: Injection Time

Specified Injection Time [zec):

E] ’ <Back ]I Mesty H Cloze ” Help ]

Sekil 7. Kalip Durumlarinin Belirlenmesi

4.4 Analize Baslama

Kalibin analizine baglarken program; kalibin doldurma
basincini minimize eder ve malzemenin anlik akis
sicakligini sabit tutar. Sekil 8’de kalip pargasinin
programda analiz uygulamasi gosterilmis olup sekil
9’da ise analiz sonucunda olusan parcanin genel
goriiniimii gosterilmistir.

** MoldflowXpress E|
lMUMﬂUWXPrCSS‘ i b cldflowipress. com
Welcome Lnalyze More
Matching Model Geometry
[ ]
W arnings:
@ I ¢Back ] I Mests l

Sekil 8. Analiz uygulamasinin gosterilmesi
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4.5 Analiz icin uygun boélge ile uygun olmayan
bolgenin karsilastirilmasi

Bu kisimda kalibin,  kalip yolluguna birlestirme
bolgesinden akitma saglanarak programin sonuclari
degerlendirilmistir.

Sekil 9. Analiz sonucunda olusan parca

Analiz islemi yapildiktan sonra malzeme ile ilgili
yapilmasi gerekenler 6zet bilgi olarak programda bizlere
sunulmaktadir.

*» MoldflowXpress

N ekil 11. Enjeksiyon bolgesinin gosterimi
Moldﬂﬂwxpre“ v Moldflowipress. com S J y g g

| welcome || Inject " 4 aterial " Conditions " Anal}lze| Results | More | Sekll 1 1’ de yapacaglmlz kallp pargamnln farkll

; “Your part zan be easily filed with acceptable quality using the enj eksiyon glrls noktast gOSterllmlstlr. Bu Sayede Sekll
current injection location. . . . . .. .

5’deki  parganin  enjeksiyon giris noktasi ile

karsilastirilabilecek ve sonucun olumlu olup olmadigini
— anlasilacaktir. Enjeksiyon bolgesi kalibin birlestirme
E? vice ] & Ewport...

= e noktas1 olarak belirlenmistir. Bu bolge belirlendikten

Actual Injection Time: 965 zec

oz bom e @ sonra malzeme olarak bir onceki kisimda uygulanan

ABS (Acrylonitrite-butadiene-styrene) secilmistir. Kalip

sicakligit ve malzeme sicakhi@it da bir Onceki

([ Back ] [ Mew J[ Close J[ Heb | sistemdekinin aynist olmugstur. Bu 6zellikler altinda
Sekil 10: Sonuglarin degerlendirilmesi malzemenin durumunun Sekil 12°de ki gibi oldugu

goriillmiistiir.
Sekil 9’da goriildiigii gibi malzeme 0-1,81 sn diliminde
sivi ile hi¢ bosluk kalmadan dolmaktadir. Burada
meydana gelen akis oldukca dnemlidir. Akisin lineer bir
akis olmasit parcanin mukavemeti agisindan oldukca
onemlidir. MoldflowXpress modiilii Sekil 10’ da elde
etmis oldugumuz sonuclar ile ilgili bilgi vermektedir.
Sekil 10’da da goriildiigii gibi kalibin enjeksiyon giris
bolgesinin  kabul edilebilir, ve parcanin kolay
doldurulabilir  oldugu  mesaj olarak  bizlere
bildirilmektedir. Bu sayede yapacagimz kalip ile ilgili
islemlerin nekadar giivenli oldugunu anlayabiliyoruz.
Ayrica kaliplanacak malzemenin kalip icin uygun
olduguda yapilan analiz sonuglarindan anlagilmistir.

Sekil 12. Baglant1 noktasindan segilen bolge

127
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Sekil 9 ve Sekil 12 karsilastirildiginda kalip doldurma
noktasinin sekil 9 da daha uygun bir nokta oldugu
yapilan analizde tespit edilmistir. Sekil 9’ daki parca
yukarida ifade edilen zaman diliminde dolum esnasinda
homojen bir akig izlerken Sekil 12’ deki pargcanin bu
ozellikleri yerine getiremedigi tespit edilmistir.

MOLDFLOW, plastik parca ve kalip tasarimlarinda
flow plastik akis simiilasyonu, analizler, optimizasyonlar
ve dretilebilirlik  kontrolleri  yaparak, sonradan
karsilagilabilecek olasi problemleri daha ilk asamada
gostermektedir.

Bu sekilde zaman ve maliyet acisindan onemli kazanglar
saglanmaktadir. Programin cevap verdigi sorular
arasinda asagidakiler sayilabilir;

-Kalip boslugu tamamen dolacak mi?

-Hangi malzeme kullanilmal1?

-Malzemenin bosluga giris noktasi neresi olmal1?

-Uretilebilirligi maksimum hale getirmek
geometri nasil degistirilmeli?

icin

5. Sonug¢

Kalip tasarimimi birgok parametre etkilemektedir. Bu
nedenle tasarimin ilk agamalarinda plastik malzemelerin
kimyasal ve fiziksel yapisi ile ilgili ozellikler iyice
diistiniilmeli, par¢adan istenen fonksiyonlar ve calisma
ortamma  gore malzeme  secimi  yapilmalidir.
Tasarimcinin gorevi bu parametrelerden optimum bir
sonu¢ cikartip analizleri dogru uygulamak olmalidir.
Sonuca giden yolda analizlerin yardimi biiyiiktiir ve
analizler dogru uygulandig takdirde kalip maliyetinin
azaltilmasinda 6nemli bir rol oynayacaktir. Bu agidan
bakildiginda ii¢ boyutlu modelleme artik giiniimiizde
vazgecilmez bir unsur haline gelmis olup, iic boyutlu
modelleme ile kalip tasariminda meydana gelebilecek
eksiklikler kolayca tespit edilip giderilebilecektir.

Gergeklestirilen ~ calismanin ~ BDT  programinda
yapilabilmesi, c¢alismanin en Onemli 6zelliklerinden
biridir. Program, kalip tasariminda zaman kaybini en aza
indirmek, tasarimciya kolaylik saglamak ve hata yapma
ihtimalini en aza diisiirmek amaciyla kullamlmstir.
Kalibin tasarlanmasi esnasinda plastik {iiriiniin kalip
icerisine yerlesim sekli ve adedi tasarimcinin seg¢imine
birakilmustir.

Bu calisma ile tasarimcinin belirleyip girdigi veriler
temel alinarak kalip tasariminin kolaylikla yapilabilecegi
gosterilmistir.

Solidworks-MoldflowXpress modiilii kalip boslugunu

tamamen doldurmustur, Ayrica kaliplanacak
malzemenin kalip i¢in uygun malzeme oldugu ve ABS
malzemesinin bosluga giris noktasinin dogru nokta
oldugu saptanmustir. Yapilan islemler sayesinde
iretilebilirlik maksimum hale gelmektedir ve programin
esnek yapist ile kalip geometrisi istenilen bicimde
kolayca degistirilebilmektedir.
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