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ÖZET 

Bu çal�� mada, Polyflow ile, EPDM ekstrüzyon kal�p tasar�m çal�� mas� yap�lm�� t�r. Özellikle, 
problem olan, kauçu� un kal�ba giri�  bölgesi için, Polyflow ile say�sal simülasyonlar yap�larak, 
bölgedeki ak��  incelenmi� tir. Sonuçlar do� rultusunda olu� turulan farkl� ak��  kanal� geometrileri 
Polyflow ile çözülmü� tür.    

 

1. Gir i�  

 

Ekstrüzyon kal�b� kullan�larak yap�lan üretim, deneme yan�lma prosedürüne dayal� bir 

yöntemdir. Ekstruder içinde sonsuz vida mekanizmas� yard�m�yla yüksek bas�nçta �s�nan ve 

vizkositesi yüksek bir ak�� kan haline gelen kauçuk, kal�p içinden istenilen formu elde 

edebilmek için aç�lm��  kanallardan geçmeye zorlan�r (� ekil 1). Kal�b�n içine yüksek bas�nçla 

giren kauçuk, dü� ük bas�nç bölgelerine kal�p içinde aç�lm��  kanallardan h�zl� bir � ekilde 

ilerlemeye çal�� �r. Amaç kal�p ç�k�� �nda istenilen formda profil elde etmektir [1-2-3]. 

 

 

� ekil 1. Ekstrüzyon yöntemiyle profil üretiminin � ematik gösterimi[4]. 

 

 Bu süreç boyunca, bir çok de� i� ken, istenilen geometride profil elde etmek amac�yla, 

deneme-yan�lma süreciyle optimize edilmeye çal�� �l�r. Kauçu� un ak�� �na etki eden 

parametrelerin çoklu� u nedeni ile bu süreç oldukça karma� �kt�r. En önemli konu 

ekstrüzyon kal�b�nda dengelenmi�  bir ak�� �n sa� lanmas�d�r (� ekil 2). Bu noktada eksrüzyon 
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kal�p tasar�mc�s�n�n görevi sürekli halde hassas ve yüksek kalitede profil elde etmek için 

uygun kal�p geometrisini ve proses � artlar�n� ( ak��  h�z�, s�cakl�k, vs. ) bulmakt�r.1 

 

 

 

 

 

 

a) Dengelenmemi�  ak��  h�z�    b)Dengelenmi�  ak��  h�z� 

 � ekil 2. Dengelenmi�  ve dengelenmemi�  ak��  h�z�n�n profile etkisi [1]. 

 

Ekstrüzyon kal�p tasar�m� s�ras�nda ilk akla gelen genel sorular veya cevap bulunmas� 

gereken sorular a� a� �daki � ekilde özetlenebilir [5];  

- Kal�p içersindeki ak��  h�z� alan� nas�l dengelenmelidir? 

- Prosesimiz için uygun malzeme özellikleri ne olmal�d�r? 

- Kal�p içersinde viskoz �s� üretimi ve bas�nç kay�plar� nas�l dü� ürülebilir? 

- Uygun kesit geometrisini elde etmek için uygun kal�p � ekli nas�l olmal�d�r?  

 

 Günümüzde, bu kadar çok de� i� kenin birlikle optimize edilmesinde deneme-yan�lma 

sürecini azaltmak amac�yla, hesaplamal� ak�� kanlar mekani� i  (computational fluid 

dynamics – CFD) çözüm tekniklerinden yararlan�lmaktad�r.  

 

2. Örnek Uygulama: 

 

Bu çal�� mada kal�b�n tümünün modellenmesi yerine, özellikle ilk bölümlerinde iyile� tirme 

çal�� malar� yap�lm�� t�r. Kal�b�n ilk bölümlerinde hamurun uygun yönlendirilmesi, kal�b�n 

di� er bölümlerinde, özellikle ko-ekstrüzyon kal�plarda ak��  h�z�n�n  dengelenmesini 

kolayla� t�rmaktad�r.  

                                                 
1 Dr.,SEA Uygulama Sorumlusu, Standard Profil A� , Ürün Geli� tirme Müdürlü� ü, Düzce-Türkiye 
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 Çal�� man�n di� er bir önemli k�sm�da, uygun malzeme verilerinin elde edilmesidir. Bu 

amaçla labaratuvar�m�zda bulunan RPA (Rubber Process Analyzer) kullan�larak shear rate-

viskozite verileri elde edilmi� tir. Ba� lag�çtaki kal�p formu a� a� �daki � ekilde görülebilir. 

  

 � ekil 3. Çal�� �lan kal�p modeli  

 
 � ekil 4. H�z profili 
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 � ekil 5. Kal�p içi malzeme ak�� � 
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 � ekil 6. �yile� tirmeler sonucu ç�k��  h�z� optimize edilmi�  kal�b�n simülasyon sonuçlar� 
 
 
3. Sonuçlar  
 
Yap�lan say�sal simülasyonlar sonucu, halen kullan�lmakta olan kal�p ak��  kanallar�nda 

iyile� tirmeler yap�larak,kal�b�n OK 'lenme sürecinde önemli bir kazan�m elde edilmi� tir. t�r. 

Özellikle malzeme, hat deneme ve i� çilik sürelerindeki kazan�mlar dü� ünüldü� ünde bizim için 

önemli maliyet avantaj� sa� lanm�� t�r. 
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