" Polyflow ile Ekstriizyon Kal p Tasar m - Ornek Uygulama"

H. Tuncay Yiksel ® & Dursun!l k@

Bu cal mada, Polyflow ile, EPDM ekstriizyon kal p tasar m cal mas yap Im tr. Ozelikle,
problem olan, kaucu un kal ba giri bolges icin, Polyflow ile say sal similasyonlar yap larak,
bolgedeki ak incelenmi tir. Sonuglar do rultusunda olu turulan farkl ak kana geometrileri

Polyflow ile ¢bzilmi tlr.

1. Giri

Ekstrizyon kal b kullan larak yap lan Uretim, deneme yan Ima prosediriine dayal bir
yontemdir. Ekstruder icinde sonsuz vida mekanizmas yard m yla yiksek bas ngta s nan ve
vizkositesi yiksek bir ak kan haline gelen kaucuk, kal p icinden istenilen formu elde
edebilmek icin ag Im  kanallardan gegmeye zorlan r ( ekil 1). Kal b nigine yiksek bas n¢la
giren kaucuk, du Uk basn¢ bolgelerine kal p icinde agIm  kanallardan h zl bir ekilde
ilerlemeyecal r. Amagka p ¢k ndaistenilen formdaprofil elde etmektir [1-2-3].
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ekil 1. Ekstriizyon yontemiyle profil Gretiminin ematik gosterimi[4].

Bu stireg boyunca, bir ¢cok de i ken, istenilen geometride profil elde etmek amac yla,

deneme-yan Ima sireciyle optimize edilmeye cal

. Kaugu un ak na etki eden

parametrelerin ¢oklu u nedeni ile bu sire¢ oldukgca karma ktr. En 6nemli konu
ekstriizyon kal b ndadengelenmi birak nsa lanmasdr ( ekil 2). Bu noktada eksriizyon



kal p tasar mc sn n gorevi surekli halde hassas ve yuksek kalitede profil elde etmek igin
uygun kal p geometrisini veproses artlar n (ak hz,scakl k, vs. ) bulmakt r.*

a) Dengelenmemi ak hz b)Dengelenmi ak hz
ekil 2. Dengelenmi ve dengelenmemi ak hznnprofileetkis [1].

Ekstriizyon kal p tasar m sras ndailk akla gelen genel sorular veya cevap bulunmas
gereken sorular a a daki ekilde 6zetlenebilir [5];

- Ka picersindeki ak hz aan nas| dengelenmelidir?

- Prosesimiz icin uygun malzeme 6zellikleri ne olmal d r?

- Kal picersindeviskoz s uretimi ve bas ng kay plar nas| du drulebilir?

- Uygun kesit geometrisini elde etmek igin uygun kal p ekli nas| olmal d r?

Gunuimuzde, bu kadar ¢cok de i kenin birlikle optimize edilmesinde deneme-yan Ima
surecini azaltmak amac yla, hesaplama ak kanlar mekani i  (computational fluid
dynamics — CFD) ¢ozum tekniklerinden yararlan Imaktad r.

2. Ornek Uygulama:

Bu ¢al mada ka b n timindn modellenmes yerine, 6zellikle ilk boluimlerinde iyile tirme
ca malar yapIm tr. Ka bn ilk bélimlerinde hamurun uygun yonlendirilmesi, kal b n
di e Dbolumlerinde, Ozellikle ko-ekstrizyon kal plasrda ak hznn  dengelenmesini

kolayla t rmaktad r.
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Ca manndi er bir oGnemli k sm da, uygun malzeme verilerinin elde edilmesidir. Bu
amagla labaratuvar m zda bulunan RPA (Rubber Process Analyzer) kullan larak shear rate-
viskozite verileri elde edilmi tir. Ba lag ¢taki kal pformua a daki ekilde gortlebilir.

ekil 3. Ca lan kal p modeli

ekil 4. H z profili



ekil 5. Kal pic¢i malzeme ak



ekil 6. yile tirmeler sonucu ¢k hz optimize edilmi kal b n similasyon sonuglar

3. Sonuglar

Yaplan say sal simulasyonlar sonucu, halen kullan Imakta olan ka p ak kanallar nda

iyile tirmeler yap larak,kal b n OK ‘lenme siirecinde dnemli bir kazan m elde edilmi tir. tr.

Ozellikle malzeme, hat deneme vei cilik siirelerindeki kazan mlar dii Gnildii Ginde bizimigin

Onemli maliyet avantg) sa lanm tr.
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