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Enjeksiyon kalibiyla Gretilen parcalara sahip Grinlerin dreticileri, SOLIDWORKS®
Plastics yazilimiyla dogru kaliplama analizlerini yaparak tasarim ve alet olusturma
zorluklarini asabilir. Enjeksiyon kaliplama uzmanlari, Gretilebilirligi artirmak
icin zaman alan ve yiksek maliyetli prototip olusturma ve alet degisiklikleri
yerine bu ¢6zimi kullanarak, sirecten zaman ve maliyet tasarrufu saglarken
es zamanli olarak kaliteyi de artirabilir. Dassault Systémes, diingyanin 6nde
gelen plastik mihendisligi arastirma merkezlerinden biri olan Massachusetts
Lowell Universitesi ile kaliplama analizi tahminlerini gercek fiziksel testlerle
karsilastirmayr hedefledikleri bir proje baslatti. Projenin amaci SOLIDWORKS
Plastics analizlerinin dogrulugunu gostermek ve uygulamanin enjeksiyon
kalibiyla Gretilen parcalarin tasarimi ve Gretimini hizlandirmak tGzere kullanima
uygun oldugunu dogrulamakti. Bu White Paper’da dogru SOLIDWORKS Plastics
kaliplama analizlerinin, enjeksiyon kalibiyla Gretilen parcalar ve aletler gelistirmeuyi
kolaylastirabildigini kanitlayan proje bulgulari incelenmektedir.



DoéRu_KnLlanMn ANALIZLERIYLE ZAMANINDA VE UYGUN MALIYETLI
ENJEKSIYON KALIPLAMA ELDE EDIN

Daha hafif parcalar. Daha az hurda. Daha uygun fiyatli malzemeler. Daha fazla tasarim
esnekligi. Bu hususlar, Ureticilerin yeni Grdnler gelistirirken plastik malzemeleri giderek daha
fazla tercih etmesinin ve enjeksiyon kaliplama Gretme streclerinin gectigimiz elli yilda neden
giderek daha fazla bliyidiginin nedenlerinden bazilaridir. Plastik enjeksiyon kaliplama
Uretimi, digmeler ve taraklar gibi basit Grtnler Gretmek icin nis bir uygulamayken, otomotiy,
medikal ve havaciliktan tiketici Grinleri, oyuncak ve ambalaja kadar bircok sektorde giderek
daha karmasik hale gelen cesitli bilesenler ve Grlnler Gretmeye yonelik stratejik ve sofistike
bir strece donUstu.

GUnUmMUzGn onde gelen Ureticilerinin cogu geleneksel olarak islenen metal parcalar yerine
daha iyi alternatifler Gretmek icin plastik malzemelere yoneldikce, plastik parcalarin
ylzde 80’inden fazlasi enjeksiyon kalibiyla Gretilmek zorunda oldugundan, enjeksiyon
kaliplama streclerinin verimliligi ve kalitesi de kritik bir 6nem kazandi. Enjeksiyon kaliplama
teknolojisini kullanmaya baslayan Ureticilerin sayisi arttigindan, enjeksiyon kalibiyla daha
hizli ve tutarh bir sekilde daha uygun maliyetli, kaliteli parcalar Ureten sirketler benzersiz bir
rekabet avantaji kazaniyor.

Kisa bir stire dncesine kadar, enjeksiyon kaliplama Uretimine yonelik parca ve alet tasarimi
gelistirmek icin deneme yanilma yoéntemiyle olasi Gretim kusurlarinin ortadan kaldirilmasini
amaclayan ugrastirici ve tekrarlayan bir prototip olusturma sireci gerekiyordu. Bu yaklasim
Greticilerin hava hucreleri, bosluklar, yanlis yerlestirilmis ayrim cizgileri, kictlme, sekil
bozulmasi, ylzey izleri, yapisal zayifliklar ve bliyUk parca deformasyonu gibi kusurlara neden
olabilecek Uretilebilirlik ve alet sorunlarini cozmelerini saglayarak sirecte zaman ve maliyet
tasarrufu yapilmasina olanak tanigyor. Enjeksiyon kalibiyla Gretilen bilesenleri ve aletleri
gelistirmeui kolaulastirmak icin asil gereken, dogru ve sanal bir ortamda deneme yanilma
yontemiyle desteklenen prototip olusturma slrecini yiritme becerisidir.
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SOLIDWORKS Plastics'te
tanimlanan plastik parca
tasarimi hatalarinin 6rnekleri.
Saat yéninde: cokme izleri,
yirtilma gerilimleri, esit
olmayan sogutma, cokme
izleri, eksik dolum ve bikdlme.



Enjeksiyon kalibiyla kaliteli parcalar Greten aletler olusturma sUreci cesitli degiskenler icerir.
Kaliba enjekte edilecek erimis plastigin ve kalibin optimum sicakligi nedir? Sogutma kanallar
bu sicakliklari desteklemek icin yeterli midir; degilse bunlar nasil yapilandiriimalidir? Belirli
bir tasarim icin kullanilacak en iyi termoplastik malzeme nedir? Dolum ve ambalaj islemlerini
kolaylastirmak icin plastik malzeme hangi basincla ve akis hizinda kaliba enjekte edilmelidir?
Cikarma isleminden 6nce katilasmasini saglamak icin parcanin kalipta ne kadar streyle
birakilmasi gerekir? Ek parcalar, uan islemler, ek enjeksiyon kapaklari, ikincil faaliyetler
veya yenilikci sogutma kanali yerlesimleri gibi 6zel aletler dongi surelerini kisaltir mi veya
kusurlari ortadan kaldirir mi?

Bunlar, kalite sorunlarini en aza indiren aletler Gretmek icin plastik parca tasarimcilari,
kalip Ureticileri ve enjeksiyon kaliplama Gretimi uzmanlarinin yanitlamasi gereken
sorulardir ve prototip kalibi yinelemelerinin gerekli olmasinin nedenleridir. Enjeksiyon
kaliplama uzmanlarinin Gretimi etkileyen kac adet degiskenin dolum, sogutma ve belirli
bir parcayi cikarmauyi etkiledigini tahmin etmek icin bir yéntemi olsaydi, tekrarlayan
prototip olusturmauyla iliskili zaman ve para yatirimi yapmalari gerekmezdi. Bu nedenle
dogru kaliplama analizleri, enjeksiyon kalibiyla kaliteli parcalari Gretmek icin gereken dogru
degisken kombinasyonunu bilgisayar yaziliminda kesfetmeye yonelik olarak ayni deneme
yanilma siresini desteklediginden cok avantajlidir cinkd bilgisayar yaziliminda kesfetmek,
hem daha hizli hem de daha az maliyetlidir.

Uriin tasarimcilari dogru kaliplama analizini kullanarak tasarim estetigiyle Gretilebilirlik
arasinda denge kurabilir, kalip Greticileri prototip kaliplar olusturmadan aletleri optimize
edebilir ve Gretim uzmanlari calistirma donguleri kisaltabilir; hepsi bir araya geldiginde ise
zamandan tasarruf saglanir, maliyetler azaltilir ve kalite artar. Geleneksel kalip prototipi
olusturma sirecinden kacinmanin en 6nemli faktord, kaliplama analizlerinin dogrulugudur.

Cesitli Plastik Parcalarda Kaliplama Dogrulugu Etitleri

Dassault Systemes, SOLIDWORKS Plastics yazilimiyla yapilan kaliplama analizlerinin yUk-
sek dogruluk oranini gostermek icin Massachusetts Lowell Universitesi’ndeki tinli Plastik
MUhendisligi Bolimi’'nden (UMass Lowell) 6zellikle su Uc parca ve kalip tasariminin Gzerinde
bir dizi fiziksel deney yapilmasini istedi: tipik bir elektronik muhafaza, medikal bir Griin icin
bir kapak ve bir radon dedektor muhafazasi. Bu kaliplar, etidin kapsamini genisletmek ve
etldin sonuclarini iceri aktarmak icin uygun cesitlilige ve benzersiz 6zelliklere sahip olmalari

nedeniyle secildi.
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SOLIDWORKS Plastics kaliplama
analizi dogrulugu etitleri,
Massachusetts Lowell
Universitesi'ndeki Ginlii Plastik
Muhendisligi Bolumu tarafindan
yUritdlmstir ve su Uc parcayl
Uretmek icin kullanilan kaliplari
kapsamaktadir: tipik bir
elektronik muhafaza, medikal
bir Griin icin bir kapak ve radon
dedektor muhafazasi.

Resim, Routsis Training
izniyle kullanilmistir
http://www.traininteractive.com

Plastik enjeksiyon kaliplama
sistemleri farklilik gosterse de
hepsi, enjeksiyon/isitma, kalip
kapama, kalip ve kontrol
sistemleri icerir.
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Proje, lazer tabanli cihazlar, hassas saatler ve dolum, ambalajlama, sogutma ve biukilme ile ilgili
sicaklik, stre, kalip kapama gucleri, basinclar ve akis hizlari gibi 6nemli degiskenleri belgelemek
icin makine okumalarini kullanirken bu Gc kaliptan parcalari cikarmayi iceriyordu. Eksik
dolumlar, kapak dengesizlikleri, kapak donmasi, kaynak cizgileri, yapisal zayifliklar, dolum
degisikligi ve serit kalibi citkarma sorunlariile ilgili deneyler de yapildi. Deneysel calisma, UMass
Lowell’daki Profesor Stephen Johnston tarafindan Arburg ve Sumitomo enjeksiyon kaliplama
makineleri kullanilarak gerceklestirildi.

Bu fiziksel deneylerin bulgulari daha sonra, kullanilan enjeksiyon kaliplama makinesiyle
eslesecek sekilde ayarlanan parametreler ile SOLIDWORKS Plastics tarafindan tahmin edilen
sonuclarla karsilastirildi. Karsilastirma, analiz ile gercek sonuclar arasinda yakin bir baginti
(yUzde £10 sinirlar icinde) oldugunu gosterdi. Bu bulgular, SOLIDWORKS Plastics kaliplama
analizi yazihmini enjeksiyon kalibiyla Gretilmis parcalar ve aletler gelistirmeui kolaylastirmak ve
hizlandirmak icin kullanmanin verimliligini dogruladi.

Elektronik Parca Muhafazasi

Elektronik parca muhafazalarinda, cift kapakli kalip bir polipropilen plastikle dolduruldu. Deneyde
sogutma, dolum, ambalajlama ve bikulme sirasinda 6nemli degiskenleri belgelemenin yani sira
cift kapak yaklasimiyla iliskili kaunak cizgilerinin konumu ve bunlarin yapisal bittnlige etkileri
karsilastirildi ve kalibin nasil doldugunu dogrulamak icin bir dizi eksik dolum yapildi.

Sogutma sistemi, 240,6°C dokim deligi girisi sicakligini kalip cukurundaki iki farkh konumda
32°C ve 34°C'ye indirir. SOLIDWORKS Plastics yazilimiyla yapilan analiz, bu iki konumdaki
sicakliklarin sirasiyla 34°C ve 32°C olacagini tahmin etmisti.

Ardindan UMass Lowell, plastigin kalibin icine nasil aktigini dogrulamak icin kullanilan malzeme
miktarini degistirerek bir dizi eksik dolum yapti. Sekil 1'de gosterildigi gibi bu eksik dolumlarla
elde edilen analiz sonuclar, eksik dolum yapilmis gercek parcalarla neredeyse aynidir.
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Elektronik parca muhafazasini
Gretmek icin kullanilan kalipta
sicaklik tekdizeligini kontrol
etmek icin sogutma kanallari
bulunmaktadir.
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SOLIDWORKS Plastics yazihmiyla yapilan analizler, cikarilan parcadaki bir kaynak cizgisinin
konumunu tahmin ederek olasi bir yapisal zayifliga dikkat cekti. Aslinda gercek parca, kaynak
cizgisinden kirilma egilimindedir (bkz. Sekil 2).

A

Sekil 1.

Sekil 2.

Fiziksel deneyde ambalajlama sirasinda malzeme katilastiginda ve kalibi doldurmaya devam
etmeyi engellediginde kapak 1 ile 2 saniye arasinda donar. SOLIDWORKS Plastics analizi, kapak
donmasinin dolum sona erdikten 1,7 saniye sonra gerceklestigini gostermisti (bkz. Sekil 3).

T~ p " " Defant : Node Temperature]
End of Fill to End of Pack
1.7 seconds

Sekil 3.

Etitte, bUkUlmeuyi 6nlemek amaciula, kaliptan cikarmanin ardindan kictlmeyi kiyaslamak icin
iki ayri olctlendirmeye (bkz. Sekil 4) bakildi. SOLIDWORKS Plastics kaliplama analizi tahminleri
ile gercek sonuclar arasinda yine yakin bir baginti bulundu.



- Dimension A

Part Test SOLIDWORKS
Plastics

Dimension A 0.7 % 12 %
Dimension B 1.2 % 13 %

i i

Dimension B

shrinkage after packing X-shrinkage after warping
Sekil 4.

Medikal Uriin Kapagi

Medikal Griin kapagi kalibinin benzersiz ozellikleri arasinda berilyum bakir (Be-Cu) cekirdek-
li bir ek parca kullanilarak serit kalibi cikarma sorunlarini ortadan kaldirmaya uardimci olmasi
ozelligi de yer alir. Bu parcada ters acili ve parca hald yumusakken cikarilmasi gereken disler
bulunur ve bunlar, sicaklik tekdizeligini cok onemli hale getirmektedir. Sekil 5'te gosterildigi
gibi SOLIDWORKS Plastics analizleri, Be-Cu ek parca olmadan sadece bir celik kalip kullanma-
nin, tekdlze olmayan sicaklik dagilimlarina neden olarak parcayi cikarirken disli kirllmasina yol
acabilecegini gosterdi. Be-Cu ek parca kullanmak, tam olarak SOLIDWORKS Plastics yaziliminin
destekledigi alet degistirme tirtdur.

® O

Be-Cu Insert Steel Only

-

Sekil 5.

Medikal Grin kapaklari icin Be-Cu ek parcali bir pimli kapak kalibi, bir polipropilen plastikle (bkz.
Sekil 6) doldurulmustur. Etitte sogutma sirasinda sicaklik, ambalajlama sirasinda kapak donma
stresi incelendi ve kalibin nasil doldugunu dogrulamak icin bir dizi eksik dolum yapildi.



Sekil 6.

Fiziksel deneyde, sogutma sirasinda Be-Cu ek parcanin cevresindeki cesitli konumlarda
28°C ile 32°C arasinda degisen bir sicaklik tespit edildi. SOLIDWORKS Plastics analizleri, bu
tasarimdaki ayni konumlarda 28°C ile 35°C arasinda degisen sicakliklar tahmin etmisti. Bu
analiz sonuclarinin dogrulugu, parcayl hala sicakken aletten cekmek icin gereken Be-Cu ek
parca ihtiyaciniz ve tekdize sicaklik dagihmini dogrular.

UMass Lowell, kalibin SOLIDWORKS Plastics analizleri tarafindan tahmin edildigi gibi dolup
dolmadigini incelemek icin yine kalibin icine enjekte edilen malzeme miktarini degistirerek bir
dizi eksik dolum yapti. Sekil 7'de gosterildigi gibi SOLIDWORKS Plastics analiz sonuclari kalibin
gercekteki dolumuna cok yakindir.

Sekil 7.

Ayni zamanda bu deneyde, dolumun tamamlanmasindan sonra kapagin donmasi veya paketin
sonlandirilmasi icin gecen zaman da g6z 6nlinde bulunduruldu. Fiziksel test, kapagin bes ile
alti saniye arasinda dondugunu gosterdi. SOLIDWORKS Plastics analizleri, kapak donmasinin
dolum sona erdikten 6,5 saniye sonra gerceklesecegini tahmin etti (bkz. Sekil 8).
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Sekil 8.

Dogru Kaliplama Analizleri ile Enjeksiyon Kaliplama Tasarimi ve Uretimi Zorluklarini Asin



Radon Dedektor

Radon dedektor muhafazasina yonelik aletler, sofistike bir sogutma kanallari dGzenlemesini
kullanan dengesiz bir kalip toplulugudur (bkz. Sekil 9). Bu sogutma dizenlemesi, bu
topluluktaki iki parcanin farkli geometrileri dolayisiyla kalip cukurundaki tekdize olmayan
sicakhk araligr nedeniyle gereklidir. Bir kalibin icinde sicakliklarin nasil degistigini anlamak,
parcalarda kusurlara, parca cikarmanin gecikmesine veya yavas dongl sirelerine neden
olabilecek sorunlu bélgeleri ortadan kaldirmak acisindan 6nemlidir. SOLIDWORKS Plastics
analizlerinin enjeksiyon kaliplama zorluklari hakkinda saglayabilecedi bilgiler, bunun gibi
uenilikci sogutma sistemlerinin gelistirilmesine imkan taniyabilir.

Sekil 9.

Radon dedektorlerde, dengesiz bir kalip toplulugu bir polipropilen plastikle dolduruldu. Deneyde
sogutma, dolum, ambalajlama ve bikuilme sirasinda onemli degiskenleri belgelemenin yani sira
kapak dengesizliklerinin nasil duraksama cizgilerine neden olabilecegi, topluluktaki kaliplardan
birinin digerlerinden daha hizli dolum uaptiginda olusabilecek kusurlar ve kalibin nasil doldugunu
dogrulamak icin bir dizi eksik dolum incelendi.

Bu kaliptaki benzersiz sogutma sistemi, 207°C dokim deligi girisi sicakhigini kalip cukurundaki
farkl konumlarda 25,2°C ile 30,6°C arasinda sicakliklara indirir. SOLIDWORKS Plastics yazihimiyla
uapilan analiz, ayni konumlarda 26,4°C ile 30,4°C arasinda bir sicaklik araligi tahmin etmisti.

UMass Lowell, bu etit icin kullanilan diger iki parcada oldugu gibi, SOLIDWORKS Plastics
analizlerinin tahmin ettigi akis dizenlerinin gercekte malzemenin kalibin icine akma sekliyle
eslesip eslesmedigini belirlemek icin kullanilan malzeme miktarini degistirerek bir dizi eksik dolum
uaptl. Sekil 10'da gosterildigi gibi bu analiz sonuclar, fiziksel testlerdeki bulgularla uyusmaktadir.

Dogru Kaliplama Analizleri ile Enjeksiyon Kaliplama Tasarimi ve Uretimi Zorluklarini Asin
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Sekil 10.
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SOLIDWORKS Plastics analizleri, radon dedektor muhafazasindaki iki parcadan kicik olanda
duraksama cizgisi kusurunun olacagini tahmin etti (bkz. Sekil 11) ve bu kusurun nedenini
ortaya cikardi. BuyUk cukur daha 6nce doldugundan, daha kicik olan cukur doldurulurken akis
ond duraksar. Dolum tamamlandiginda esit olmayan dolumdan kaunaklanan bir sicaklik farki
kusura neden olabilir (bkz. Sekil 12).

Sekil 1.
RERRREENENES SRNQBRRER] NERRRRNERRE RURRRRREND
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CELITYREET TRRERIONEL CRITEERRET RERTRLEENY
Sekil 12.

Bu etldUn diger bulgulari arasinda giris basinci, kapak donma siresi ve parca kicilmesi/
blzilmesi karsilastirmalari yer alir. Deneysel testler maksimum giris basincinin 50,9 MPa
olmasi gerektigini gésterirken; SOLIDWORKS Plastics analizleri 48,3 MPa olacagini tahmin
etti. Kapak donma suresi dort ila alti saniyeyken; SOLIDWORKS Plastics analizleri alti saniye
olacagini tahmin etti ve parca kictUlmesi/bizilmesi T mm iken; SOLIDWORKS Plastics
analizleri 0,9345 mm olacagini tahmin etti.

Dogru Kaliplama Analizleri ile Enjeksiyon Kaliplama Tasarimi ve Uretimi Zorluklarini Asin
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DOGRU SOLIDWORKS PLASTICS KALIPLAMA ANALIZLERI; URUN )
TASARIMCILARI, KALIP URETICILERI VE DIGER URETICILERE AVANTA) SAGLAR

Uriin tasarimcilari, kalip Greticileri ve Gretim uzmanlarina kaliplama faaliyetlerini dogru bir
sekilde analiz etme becerisi sunan SOLIDWORKS Plastics kaliplama analizi yazilimi, tasarimlari
ve aletleri optimize etmek icin gereken bilgileri cok daha hizli ve uygun maliyetli bir sekilde
saglayabilir. Bu ¢co6zim, ozellikle enjeksiyon kalibiyla Gretilen parcalar ve aletlerin gelistirilmesi
ve Uretilmesiyle iliskili herkesin SOLIDWORKS Plastics analiz ortamina erisebildigi durumlarda
kalip prototipi olusturma gerekliliklerinin yerini alabilir veya bunlari blytk 6lcide azaltabilir.
ister Gretilebilirlik endiseleri olan bir (irin tasarimcisi, ister alet tasarimina odaklanan bir kalip
Ureticisi ya da dongu surelerini disirmek isteyen bir Gretim profesyoneli olun; SOLIDWORKS
Plastics Urln ailesi daha akillica, daha hizl ve daha iyi calismaniza yardimci olacak cézimlere
sahiptir.

Uretilebilirligi Degerlendirmek icin SOLIDWORKS Plastics

ik tasarim asamasinda bir parcanin Uretilebilirligini degerlendirmek, tasarimcilara sirketlerinin
strecin ilerleyen asamalarindaki tasarim degisiklikleri ve Gretim sorunlarindan kacinmalarina
yardimci olma firsati verir. SOLIDWORKS Plastics yazilimi tasarimcilara, parcanin dolum uapip
uapmayacagl, ayrim/kaynak cizgilerinin nerede olusacagdi, bosluklar veya hava hiicrelerinin
olusup olusmayacagi ve en iui kapak konumlarinin nerede olacagi gibi énemli sorularin dogru
yanitlarini verir. Yazilim, tasarimcilarin kaliplama asamasini gercek aletler gelistirme amaciyla
degil, kalip gelistirmeden 6nce tasarim degisikliklerinin alet tasarimini ve Gretimi hizlandirip
hizlandirmayacagini ve pazara sunma slresini kisaltip kisaltmayacagini anlamak amaciula
analiz yapmalarini saglar.

- s ~a- Pee——— [Foorcmntom 2P c B@R

SOLIDWORKS Plastics yazilimi
sayesinde UrGin tasarimcilari,

tasarimlarinda dretilebilirlik
sorunlari bulunup bulunmadigini

IXTCCT AN

tespit edebilir.
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Kalip Tasarimi Optimizasyonu icin SOLIDWORKS Plastics Professional

Kaliteli parcalar Greten enjeksiyon kalibiyla elde edilmis etkili aletleri tutarli ve mUmkin oldugu
kadar hizli ve uygun maliyetli bir sekilde gelistirmek, tim kalip Greticilerinin nihai hedefidir.
SOLIDWORKS Plastics Professional yazilimi, enjeksiyon kalibiyla dretilen tim karmasiklik
dlUzeylerindeki alet tasarimlarini optimize etmek icin ek analiz araclar sunar. Yazilim, kalip
Ureticilerinin maksimum enjeksiyon basinci ve makine boyutu gereksinimlerini belirlemek icin
dolum ve ambalaj asamalarini dogru sekilde analiz etmelerini, tekdize dolum elde etmek ve
kusurlari 6nlemek icin yolluk sistemlerini dengelemelerini ve besleme sistemlerini optimize
etmek icin dongU sdresini, kalip kapama tonajini ve dolum hacmini tahmin etmelerini saglar.
Tek cukurlu, cok cukurlu veya kalip toplulugu yerlesimleri kullanip kullanmamak; dokim
delikleri, yolluklar ve kapaklar icin farkl konumlar denemek veya ek parcalar, valf kapaklari ya
da iki dolumlu veya gaz destekli kaliplama gibi gelismis yaklasimlari degerlendirmek gibi alet
cesitliligi performansini dogru sekilde analiz etmek, kalip Ureticilerinin is icin en iyi aletleri daha
hizli ve daha uygun maliyete Gretmelerini saglar.

Dogru Kaliplama Analizleri ile Enjeksiyon Kaliplama Tasarimi ve Uretimi Zorluklarini Asin 10
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Uretim D6ngiisi Sirelerini iyilestirmek icin SOLIDWORKS Plastics Premium
Kaliplari acarak ve kaliteli parcalart mimkin olan en kisa strede cikararak enjeksiyon kaliplama
déngUs sdrelerini kisaltmak, ginimdzdn Gretim uzmanlarinin basarisi icin kritik 6nem tasir.
En gelismis ozelliklere sahip olan SOLIDWORKS Plastics Premium yazilimi, enjeksiyon kaliplama
uzmanlarinin kisa dongu slreleri ve kaliteli Gretim arasinda optimum dengeyi yakalamasina
yardimci olur. Yazilim, enjeksiyon kalibiyla Gretilmis sogutma cizgisi yerlesimlerinin tasarimini
ve analizini, koruyucu sogutma kanali sistemlerinin gelistirilmesini, farkli malzeme tarlerinin
kesfedilmesini ve isleme parametrelerinin optimizasyonunu destekleyerek kaliplanan parcanin
bikilme olasiligini azaltir veya tamamen ortadan kaldirir. Bu ek analiz araclarini kullanan
enjeksiyon kaliplama uzmanlari, dongl strelerini uzatan zorluklari cozerek Gretimi tamamiyla
yeni bir performans dizeyine tasiyabilir.

3-Insert Warp SLOPRT

SolidWorks Premium 2014 164 Eition ¥

SOLIDWORKS Plastics

Professional yazilimi sayesinde

kalip Ureticileri, prototip
kaliplara givenmeden kalip
tasarimlarini optimize edebilir.

SOLIDWORKS Plastics
Premium yazilimi, enjeksiyon
kalibiyla Gretim alanindaki
uzmanlarin Gretim dongisd
surelerini kisaltma yontemleri
bulmalarina yardimci olur.

Dogru Kaliplama Analizleri ile Enjeksiyon Kaliplama Tasarimi ve Uretimi Zorluklarini Asin
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DOGRU KALIPLAMA ANALIZLERIYLE VERIMLILIGi ARTIRIN

Geleneksel olarak islenen metal parcalar yerine enjeksiyon kalibiyla Gretilen plastik parcalarin
giderek daha fazla kullanilmasi, ginimuz Greticileri icin maliyeti, adirhigr ve hurda miktarini
azaltmaktan daha karmasik bicimler ve tasarim geometrilerinin Gretiminde daha fazla tasarim
esnekligine kadar bircok avantaj sunar. Ancak bu avantajlarin en ylksek potansiyellerine eris-
meleri icin enjeksiyon kalibiyla tasarim ve alet Gretkenligini artirmak ve tutarl olarak yiksek
Uretim Kkalitesini yakalamak, basarili olmak icin kritik dizeyde 6nemli hale geldi. Ureticiler,
geleneksel deneme yanilma prototip kalibi yinelemelerini SOLIDWORKS Plastics kaliplama
analizi cozimuyle degistirerek veya destekleyerek enjeksiyon kaliplama faaliyetlerinin verimli-
ligini ve performansini artirabilir.

UMass Lowell dogrulama etiidi, SOLIDWORKS Plastics analizi sonuclari ile gercekte bir kali-
bin icinde gerceklesenler arasinda yakin bir baginti oldugunu gosteriyor. Bu analizler, slrecte
zaman ve para tasarrufu saglarken tasarimlari, aletleri ve dongl slrelerini optimize etmeye
uonelik deneme yanilma yontemiule desteklenen prototip olusturma sirecini hizlandirmak
icin yeterli dogruluktadir. Ureticiler, Griin ve alet tasarimlarini yazihmda dogru SOLIDWORKS
Plastics kaliplama analizleri araciligiyla daha iyi bir hale getirerek enjeksiyon kalibiyla tretilen
bilesen tasarimini, alet gelistirmeyi ve Gretimi kolaylastirabilir ve iyilestirebilir.

SOLIDWORKS Plastics yazilimiyla yapilan dogru kaliplama analizlerinin enjeksiyon kaliplama
gelistirme ve Uretme sireclerinizi nasil iyilestirebilecegi hakkinda ayrintili bilgi almak icin
www.solidworks.com.tr adresini ziyaret edin ya da 1 800 693 9000 veya 1 781 810 5011
numarali telefonu arayin.
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