EXTRUZYONLA SiSIRME PROSESI

Sise, bidon, kap gibi ici bos olan Urlinlerin imalatinda kullanilan bir plastik igleme
yontemidir. Bu prosesin kisaca calisma prosesi soyledir:

* Extruder kafasindan gelen bal kivamindaki recine boru seklinde “tGrin kalib1”
icine iner.

* Kalip kapanir ve icine hava tflenir. Urtin kalip boslugunun seklini alir.
* Urtin katlasincaya kadar kalip icinde kapali kalir.
* Kalip acilir, Girtin disar: alinir.

* Bu yontemde erkek ve disi kalip bulunmaz, bunun yerine iki yari kalip plaka
vardir.

* ki yar kalip ytiksek “kapama kuvveti” ne maruz kalir.

* Sisirme isleminde Urinin sogutulmas: énemlidir. Ince cidarh tirtin kaliba deger
degmez sogur ama hizli sogumaz, 1s1 iletimi ytiksek malzemelerden kalip yapmak
gerekir. (d6kme aliminyum gibi.)

* Sisirme isleminde hava basinci diistik ama kapama kuvvetleri ytuksektir.

* Havanin kalip cidar ile Giriin arasinda sikismasi sise ylizeyini bozacagindan ince
hava delikleri gerekir.

* “Sisirme orani” 6nemli bir faktérdir. Kalip icine sarkan ara Urlin capi ile son
urun capr arasindaki fark: ifade eder. Her iki halde hacim ayni oldugu icin son
urunin cidar kalinhigini etkiler.
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