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OZET

PRESLE KALIPLAMA CIHAZI VE PRESLE KALIPLAMA
YONTEMI

Bir presle bicimlendirme aparati sunlart icerir: bir zimba (31);
zimbaya (31) komsu yerlestirilmis bir ham metal tutucu (32);
zimbanin (31) bir esi olan bir kalip (41); ve zimbaya (31) bakacak
sckilde vyerlestirilmis bir tampon (42), burada zimba (31), bir ug
viizeyine (31a), bir dis yiizeye (31b) ve bir kademeli yiizeye (31c)
sahip olup bunlarin gekilleri, bir trtniin sirasiyla bir ag kismina, dikey
ceper kisimlarma ve bir flang kismina karsilik gelir. Bir 15 parcasinin
(50) enine yOninde bir orta kisminin, tampon (42) ve zimba (31)
tarafindan kistirildigi ve is pargasinin (50) enine yoniinde bir dis ¢evre
kisminin, ham metal tutucu (32) ve kalip (41) tarafindan baglandig:
durumda zimba (31) ve kalibin (41) presleme yoniinde goreceli
sekilde hareket etmesinin sonucu olarak 1§ parcasimin (50) enine
yoninde dis ¢evre kismi, ham metal tutucu (32) ile kalip (41)
arasidan ¢ikar ve flansg kismi, kalip (41) ve zimbanin (31) kademeli

yuzeyi (31c¢) tarafindan sekillendirilir.
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ISTEMLER

1. Metalden yapilma duzlemsel bir 15 parcasinin (50) g¢ekilmesi
suretiyle bir Uirtini1 (10) bigimlendiren bir presle bigimlendirme aparati
olup, Uriin (10), bir ag kismina (10a), ag kismimm (10a) bir tarafina
dogru uzanan bir birinci dikey ¢eper kismina (10b), ag kisminin (10a)
diger tarafima dogru uzanan bir ikinci dikey ¢eper kismina (10b), bir
boyuna yonin en azindan bir bolumunde birinci dikey ¢eper
kismindan (10b) ileri uzanan bir birinci flans kismi (10c¢) ile boyuna
voniin en azindan bir bdliimiinde ikinci dikey ¢eper kismindan (10b)
iler1 uzanan bir ikinci flans kismindan (10c) en az birine sahiptir;
presle bicimlendirme aparati, sunlar igerir:

bir zimba (31);

zimbanm (31) bir esi olan bir kalip (41); ve

zimbaya (31) bakacak sekilde yerlestirilen ve presleme yoninde
kayabilen bir tampon (42),

burada zimba (31), bir u¢ yuzeyine (31a), bir dis yiizeye (31b) ve bir
kademelr yuzeye (31c) sahip olup bunlarin sekilleri Grimin (10)
sirastyla ag kismimna (10a), dikey ¢eper kisimlarma (10b) ve flans
kismina (10c) karsilik gelir,

karakterize edici 0zelligi

presle bigcimlendirme aparatimn  ayrica zimbaya (31) komsu
yerlestirilen ve presleme yoninde kayabilen bir ham metal tutucu (32)
1germesidir,

burada zimba (31), ham metal tutucu (32), kalip (41) ve tampon (42)
su sekilde konfigiire edilmistir; 1§ parcasinin (50) enine yonuinde bir
orta kismunin, tampon (42) ve zimba (31) tarafindan kistirildigr ve is

pargasinin (50) enine yodoninde bir dis ¢evre kismunm, ham metal
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tutucu (32) ve kalip (41) tarafindan baglandig1 durumda zimba (31) ve
kalibmn (41) presleme yoninde goreceli sekilde hareket etmesinin
sonucu olarak 1s parcasimin (50) enine yoniinde dis ¢evre kismi, ham
metal tutucu (32) ile kalip (41) arasindan ¢ikar ve flang kismu (10c),
kalip (41) ve zimbanmn (31) kademeli yuzeyr (31c) tarafindan
sekillendirilir ve

burada zzimbanm (31), kaliba (41) gore pozisyonu, is parcasimn (50)
¢ekildigi prosesin baslama pozisyonundan prosesin bitme pozisyonuna
kadar %20 ila 99 oldugunda is parg¢asmnin {50) enine yonunde dis
¢evre kismi, ham metal tutucu (32) ile kalip (41) arasindan ¢ikar.

2.Istem 1’e gbore presle bigimlendirme aparati olup, asagidakileri
icerir

ham metal tutucu (32) ile kalip (41) arasindaki bir aralik, dnceden
belirlenmis bir aralifa esit veya bundan az hale gelemeyecek sekilde

bir aralig1 korumaya yonelik bir mekanizma.

3.Istem 2’ye gore presle bigimlendirme  aparati  olup,
burada onceden belirlenmis arahik, g, t x 0.5 < g <t x 1.5 yerine

getirir, burada proses oncesi 15 pargasmin (50) plaka kalinligi, t'dir.

4. Metalden yapilma duzlemsel bir is pargasinin (50) ¢ekilmesi
surctiyle bir ariintl (10), ki bu uriin (10), bir ag kismuna (10a), ag
kismimin (10a) bir tarafina dogru uzanan bir birinci dikey c¢eper
kismina (10b), ag kisminin (10a) diger tarafina dogru uzanan bir ikinci
dikey c¢eper kismina (10b), bir boyuna yonun en azindan bir
boliimiinde birinci dikey ¢eper kismindan (10b) ileri uzanan bir birinci

flans kisnu (10c¢) ile boyuna yoniin en azindan bir boliminde ikinci
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dikey ceper kismindan (10b) iler1 uzanan bir 1kinci flans kismindan
(10c) en az birine sahiptir; bir zzimba (31), zuimbanin (31) esi olan bir
kalip (41) ve zzmbaya (31) bakacak sekilde yerlestirilmig ve presleme
vonunde kayabilen bir tampon (42) i¢eren bir presle bigcimlendirme
aparati kullanarak bigimlendirmeye yonelik bir presle bigimlendirme
yontemi olup, burada zimba (31), bir u¢ yiizeyine (31a), bir dig viizeye
(31b) ve kademeli bir yuzeye (31¢) sahiptir ve bunlarin sekilleri,
urtiniin (10) sirasiyla ag kismina (10a), dikey ¢eper kisumlarina (10b)
ve flang kismina (10c) karsilik gelir,

karakterize edici zelligi

presle bigimlendirme aparatinin zzimbaya (31) komsu verlestirilen ve
presleme yonunde kayabilen bir ham metal tutucu (32) igcermesidir;
presle bicimlendirme yontemi sunlar igerir:

1s pargasinin (50) enine yoninde bir orta kismin, tampon (42) ve
zimba (31) ile kistirilmasi ve is pargasiin (50) enine yoniinde bir dis
gevresel kismin, ham metal tutucu (32) ve kalip (41) tarafindan
baglanmast;

1s parcasimn (50) enine yonunde dis ¢evresel kisim, zzmbanin (31) ve
kalibin (41) presleme yonunde goreceli hareket etmesi 1le ham metal
tutucu (32) ile kalip (41) arasindan ¢ikarildiktan sonra kalip (41) ve
zimbanin {31) kademeli yizeyi (31c¢) tarafindan ag kisminin (10a) ve
dikey ¢eper kisimlarmin  (10b) ve flans kismunm  (10c)
sckillendirilmesi; ve ag kism (10a), dikey ¢eper kisimlart (10b) ve
flans kismu (10c) sekillendirildikten sonra zimbanin (31) ve kalibin
(41) goreceli hareket ettirilmesi ve ayrilmas,

burada zzmbanin (31), kaliba (41) gore pozisyonu, is parg¢asimin (50)

¢ekildigi prosesin baglama pozisyonundan prosesin bitme pozisyonuna
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kadar %20 ila 99 oldugunda is parcasinin (50) enine yoninde dis
cevre kismi, ham metal tutucu (32) ile kahp (41) arasindan ¢ikar.
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TARIFNAME

PRESLE KALIPLAMA CIiHAZI VE PRESLE KALIPLAMA
YONTEMI

TEKNIK SAHA

Mevcut bulus, érnegin metalden yapilma diizlemsel bir i pargasindan
¢ekilerek sapka bigiminde bir enine kesite sahip bir Giriin olugturmaya
yonelik bir presle bigimlendirme aparati ve bir presle bigimlendirme
yontemi ile ilgilidir. Daha detayh olarak mevcut bulus, bir zimba ve
bir kalibin ayrildig anda, bir kilit mekanizmasi kullanilmadan, presle
bicimlendirmede zimbaya ve kaliba ek olarak bir ham metal tutucu ile
birlikte bir tampon kullamldiginda is pargasimin deformasyonunu
onleyebilen presle bigimlendirme aparati ve presle bigcimlendirme

yontemi ile ilgihidir.

TEKNIGIN ALT YAPISI

Bir otomobilin bir kaporta pargasi (drnegin arag¢ gasi pargast drnegin
elemanlar, dikmeler veya bir taban tiinel1), sapka bigiminde bir enine
kesite sahip olacak sekilde metalden yapilma bir diizlemsel 1s

parcasinin presle bicimlendirilmesi suretiyle tretilebilir.

Sekil 1A ve Sekil 1B, sapka bi¢iminde bir enine kesite sahip bir Giriin

ornegini gosteren sematik goruntiller olup Sekil 1A, vandan goriintih
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ve Sekil 1B, Sekil 1A™min I-1 enine kesitsel goruntusudir. Sapka
biciminde enine kesite sahip Urim (10), bir ag kismma (10a), ag
kismmin (10a) bir tarafma dogru uzanan bir birinci dikey ¢eper
kismina (10b), birinci dikey ¢eper kismindan (10b) ayrica uzanan bir
birinci flans kismina (10c¢), ag kisminin (10a) diger tarafina dogru
uzanan bir ikinci dikey ceper kismuna (10b) ve ikinci dikey c¢eper

kismindan (10b} ayrica uzanan bir ikinci flang kismma (10c) sahiptir.

Sekil 1A ve Sekil 1B'nin drneginde tiriintin (10) ag kismu (10a), bir 6n
bolimde ve bir arka boliimde boyuna vonde egimler ile donatilir.
Yukarida tanf edildigi gibi uriinde (10), kesit hat uzunluklan
toplaminin, boyuna yonde onemli dl¢iide degistigi bir durum sdz
konusudur. Burada "kesit hat uzunluklar toplam", ag kism (10a),
birinci ve ikinci dikey ¢eper kisimlar1 (10b) ve birinci ve ikinci flang

kistmlarimin (10c) her kesit hatti uzunlugu toplanarak elde edilir.

Ayrica Uriintin (10) dikey ¢eper kisimlar (10b) baglaminda biri, flans
kismma (10¢) diktir ve digeri, flans kismina (10c¢) dik olma
durumundan e¢gimlidir ve egimler, her iki tarafta farklidir. Yukarida
tarif edildigi gibi Urtintin (10) bir enine kesit bigiminin asimetrik

oldugu bir durum s6z konusudur.

Sekil 2A ve Sekil 2B, sapka bigiminde bir enine kesite sahip bir {irlin
omegini gosteren sematik goruntiller olup Sekil 2A, yandan gorintia
ve Sekil 2B, Sekil 2A'nin II-1T enine kesitsel goriimtusudir, Sekil 1A
ve Sekil 1B'nin sapka biciminde enine kesitine sahip urinle ayni olan
bir pargaya aym referans numarasinn verildigi ve bunun

agiklamasinin yapilmadig: belirtilmedir.
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Sekil 2A ve Sekil 2B'de, bir Griinin (10) bir ag kismimin (10a), bir on
bolumde ve bir arka bolimde boyuna yonde egimler ile donatildigi,
urimin  (10) bir alt ylizeyinin yine benzer sekilde egimler ile
donatildigr ve kesit hat uzunluklari toplamumin, boyuna vyoOnde
degismedigi bir ornek gosterilir. Ayrica yukaridaki, urinun (10) bir

enine kesit biciminin simetrik oldugu ornektir.

Sekil 3A ve Sekil 3B, sapka bigciminde bir enine kesite sahip bir irtin
ornegini gosteren sematik goruntiler olup Sekil 3A, yvandan gorlinti
ve Sekil 3B, Sekil 3Ain 111-111 enine kesitsel goruntisiidie, Sekil 1A
ve Sekil 1B'nin sapka biciminde enine kesitine sahip tiriinle aym olan
bir parcaya aym referans numarasmn verildigi ve bunun

aciklamasimin yapilmadigi belirtilmedir.

Sekil 3A ve Sekil 3B'de butiin Griniin (10) tek tarafli olarak egildigi

ornek gosterilir.

Flans kismu (10c¢), Sekil 1A, Sekil 1B, Sekil 2A, Sekil 2B, Seckil 3A ve
Sekil 3B'de gosterilen sapka bigiminde enine kesite sahip Griinde (10)
boyuna yonde tim uzunluk boyunca konulmakla birlikte bir flans
kisminin (10c), boyuna yonin bir kisminda bulundugu durumlar

oldugu belirtilmelidir.
Yukaridaki gibi sapka bigiminde enine kesitli tiriin (10), bir zzimba ve
bir kalibin kullamildig1 ve bu sirada bir ham metal tutucu ile birlikte

bir tamponun kullanildig: presle bigimlendirme yoluyla uretilebilir.

Sekil 4A 1la Sekil 4C, presle bigimlendirmede ham metal tutucular ile
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birlikte bir tamponun kullamldig bir durumun proses akigim sematik
olarak gosteren enine kesitsel goruntuler olup Sekil 4A, bir 1s
pargasinin kistirllma ve baglanma anmi gosterir; Sekil 4B, bir itme
anim gosterir ve Sekil 4C, bir alt 6l noktaya ulasildiktan sonra zimba
ve kalibin ayrilma isleminin baslama anini gosterir. Sekil 4A 1la Sekail
4C'de, bir Gist sekil verme aleti, Gist 6lii noktadan alt 6lii noktaya
indirildiginde bir ag kismunin (10a), dikey ¢eper kisimlarinin (10b) ve
flans kisimlarmn (10c), is parcast ig¢inde sekillendirildigi durum

gosterilir.

Sekil 4A 1la Sekil 4C, bir presle bigimlendirme aparatinmn sahip
oldugu 1s pargcasim (50) ve bir sekil verme aletini (20) gosterir. Metal
sekil verme aletinde (20), st sekil verme aletini (40), kalip (41) ve
zimbaya (31) bakacak sekilde yerlestirilmis tampon (42) olusturur ve
bir alt sekil verme aletini (30), zimba (31) ve zimbaya (31) komsu

yerlestirilmis ham metal tutucular (32) olusturur.

Alt sekil verme aletinin (30) zimbas: (31), ag kismina (10a) karsihk
gelen bir gekle sahip bir ug¢ yizeyine (31a) ve dikey ¢eper kisimlaria
(10b) karsilik gelen bir sekle sahip bir dis ylizeye (31b) sahiptir. Diger
vandan Ust sekil verme aletinin (40) kalib1 (41), girintili bir kisma
sahiptir ve bunun bir 1¢ yluzeyi (41a), zzimbanin dis yuzeyine (31b)
karsilik gelen bir sekle sahiptir.

Ayrica tampon (42), kahbm (41) girmtili kismina yerlestirilir ve
tampon (42), kalip (41) Uzerine, bir tampon basing mekanizmasi
(Ornegin bir yay veya bir gaz silindiri) (43) araciligiyla monte edilir.

Yukaridaki sekilde monte edilen tampon (42), presleme yoniinde
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kayabilir. Tamponun (42) bir u¢ yuzeyi (zimbanmn u¢ yiizeyine (31a)
bakan bir ylizey), zzimbanin ug¢ yuzeyine (31a) karsilik gelen bir sekle
sahiptir. Diger yandan ham metal tutucular (32), zimbanin (31) her iki
tarafina yerlestirilir ve ham metal tutucu (32), bir ham metal basing
mekanizmas: (0rnegin bir vay, bir hidrolik silindir veya bir gaz
silindiri) (33) tarafindan presleme vyoninde kayacak sekilde
desteklenir. Burada presleme yonu, presle bigcimlendirme sirasinda
zimba (31) ve kalibin (41) goreceli sekilde hareket ettigi yon anlamina
gelir ve Sekil 4A ila Sekil 4C'de gosterilen metal sekil verme aletinde
(20) dikey yon, presleme yoniidir.

Boyle bir konfigiirasyona sahip metal sekil verme aleti (20)
kullanmlarak presle bicimlendirmede metalden yapilma duizlemsel is
pargast (50), kalip (41) ile zimba (31) arasina yerlestirilir. Ust sekil
verme aleti (40), boyle bir durumda tist 610 noktadan indirildiginde
tampon (42), is parcasina (50) dayanir ve tampon basing mekanizmasi
(43) sikistinlir. Bu sekilde tampon (42), 15 parcasina (50), tampon
basing mekanizmasinin (43) geri cagirim kuvveti tarafindan bastirilir
ve Sekil 4A'da gosterildigi gibi is pargasinin (50) enine yoninde bir

orta kisim, tampon (42) ve zimba (31) tarafindan kistirilir.

Ayrica kalip (41), ham metal tutucuya (32) 15 parcasi (50) araciligiyla
dayanir ve ham metal tutucu basing mekanizmasi (33) sikistirnilir. Bu
sekilde tampon (32), is pargasina (50), tampon basimg mekanizmasinin
(33) geri cagirnm kuvveti tarafmdan bastinlir ve i pargasinin (50)
enine yoninde bir orta kisim, tampon (32) ve zimba (41) tarafindan

kistirilir.
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Burada orta kismin tampon (42) ve zimba (31) tarafindan kistirilmas:
ve dis cevresel kismim ham metal tutucu (32) ve kalip (41) tarafindan
baglanmas1 zamanlari, uriniin sekli veya benzerine uygun olarak
gerekli sekilde ayarlanir. Ornegin orta kismin tampon (42) ve zimba
(31) tarafindan kistirilmasinin, dis ¢evresel kismm ham metal tutucu
(32) ve kalip (41) tarafimdan baglanmasi ile ayn1 anda gergeklestigi bir
durum s6z konusudur. Ek olarak orta kisim tampon (42) ve zimba (31)
tarafindan kistirildiktan sonra dis ¢evresel kismun ham metal tutucu
(32) ve kalip (41) tarafindan baglandig1 bir durum s6z konusudur. Ek
olarak dis ¢evresel kisim, ham metal tutucu (32) ve kalip (41)
tarafindan kistirildiktan sonra orta kismun tampon (42) ve zimba (31)

tarafindan baglandig1 bir durum so6z konusudur.

Is parcasinm (50) enine yoniinde orta kismun kistirldigi ve dis
¢evresel kismim baglandigi durumda Sekil 4B'de gosterildigi gibi Ust
sekil verme aleti (40) daha fazla indirilir. Bu sekilde zimba (31) ve
kalip (41), goreceli sekilde hareket ettirilir ve 15 parcast (50), zimba
(31) ile birlikte kalibin (41) girintili kisnu i¢ine itilerek is pargasi (50)

¢ekilir, boylelikle presle bigimlendirme gergeklestirilir,

Presle bigimlendirme sirasinda is pargasi (50), zimba (31) ile birlikte
kalibin (41) girintihi kismi i¢ine itildiginden is pargcasinin (50) her 1ki
u¢ pozisyonu, kalibin (41) girintili kismina dogru hareket eder.
Boylelikle ham metal tutucu (32) ile kalip (41) tarafindan baglanan is
pargasinin (50) bir baglanma uzunlugu (L), presle bigcimlendirme

ilerledik¢e kisalir (bakiniz Sekil 4A ve Sekil 4B).

Sonra uist sekil verme aleti (40), alt dlii noktaya ulastiginda ag kisnu
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(10a), zimbanmn (31) u¢ vizeyr (31a) ve tampon (42) tarafindan
bicimlendirilir ve dikey ¢eper kismi (10b), zimbanin (31) dis yizeyi
(31b) ve kalip (41) tarafindan bigimlendirilir, Ek olarak flans kisnm
(10c), ham metal tutucu (32) ve kalip (41) tarafindan bigimlendirilir.
Sonug olarak 1s pargas: (50), sapka bigiminde bir enine kesite sahip
olacak sekilde sekillendirilir. Sekil 4C'de gosterildigi gibr Ust sekil
verme aletinin (40) alt 6li noktaya ulastigi durumda ust sekil verme
aletinin (40) kaldirilmasinin sonucu olarak zimba (31) ve kalip (41)

goreceli sekilde hareket eder ve ayrilir.

Ham metal tutucu (32) ile birlikte tampon (42) kullanilarak bu presle
bicimlendirmede is parcasmm (50) enine yoniinde orta kisim, tampon
(42) tarafindan kistirthr. Bu sekilde is parcasindaki (50) ag kismmm
(10a), dikey ¢eper kisminm (10b) ve flang kismunin (10c)
bicimlendirilmesi prosesinde (bundan boyle basitge "bigimlendirme
prosesi" olarak da anilacaktir), bir Giriinlin sekli asimetrik bir sekim
oldugunda ornegin dikey ceper kisimlarinin (10b) egimlerinin her iki
tarafta Onemli olguide farkl oldugu durumda ag kissmnda (10a) istem
dis1 asinn yer degistirmenin meydana gelmesi azaltilabilir. Ayrica
tampon (42) ve ham metal tutucu (32) tarafindan kistirilma ve
baglanma etkisi ile ag kisminda (10a), dikey ¢eper kisminda (10b),
flans kisminda (10c) veya ag kismu (10a) ile dikey ¢eper kism (10b)
arasindaki smirm yakiminda veya flans kismu (10c¢) ile dikey ¢eper
kisminin (10b) bir sirt hatti kisminin ¢evresinde kinsiklik olusumu
azaltilabilir ve tampon (42) ile ham metal tutucu (32) tarafindan
kistirilma ve baglanma, kesit hat uzunluklar toplaminin boyuna yonde

onemli dlgiide degistigl bir sekle veya yandan goriintide veya ustten
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goruntude egik bir sekle sahip bir Uriinin bigimlendirilmesinde

ozellikle etkilidir (bakiniz Sekil 2 ve Sekil 3).

Bir ham metal tutucu ile birlikte bir tampon kullamlarak presle
bigimlendirmede, tampon olarak bi¢imlendirilecek bir ag kisminin
(10a) tamanu Gzerine dayanan bir tamponun kullanildigi bir durum ve
bicimlendirilecek bir ag kisminin (10a) bir boliimii fizerine dayanan
bir tamponun kullanildig1 bir durum s6z konusudur. ilk bahsedilen
durumda ag kismu (10a), bir zimbanin bir ug¢ ylzeyi ve tampon
tarafindan sekillendirilir ve ikinei durumda ag kismi (10a) asil olarak
bir zimbanin bir ug¢ yuzeyl, tampon ve bir kalp tarafindan

sekillendirilir,

Ek olarak kalib1 (41) bazen Sekil 4A ila Sekil 4C'de gosterildigi gibi
tek bir eleman olusturur ve bazen Sekil 5'te gosterildigi gibi bir¢ok

eleman olusturur.

Sekil 5, birgok elemamin olusturdugu bir kalip kullamilarak presle
bigimlendirilen bir is parcasmin kistinlma ve baglanma anini sematik
olarak gosteren enine kesitsel bir goruntudir. Sekil 5, bir presle
bigimlendirme aparatimin sahip oldugu is pargasini (50) ve bir metal
sekil verme aletimi (20) gosterir. Metal sekil verme aleti (20), Sekil 4A
ila Sekil 4C'de gosterilen metal sekil verme aleti ile aymi temel
konfigirasyona sahiptir, ancak bir¢cok elemanin olusturdugu kalip,
girintili bir kisma sahip kalip (41) olarak kullanilir. Kalib1 (41),
girintili kismin bir i¢ yuzeyini (41a) bigimlendiren bir birinci blok
(411), girintili kismin diger i¢ yizeyini (41a) bigimlendiren bir ikinci
blok (411) ve birinci blok (411) ile ikinci blogu (411) sabitleyen bir
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plaka (412) olusturur. Bir tampon (42), plaka (412) Gizerine bir tampon

basing mekanizmasi (43) aracilifiyla monte edilir.

Sapka bi¢iminde enine kesite sahip, presle bicimlendirilmis tirtn,
tiraslama gibi bir prosese uygun sekilde tabi tutulur ve bitmis bir irin
halinde sekillendirilir. Bu durumda flans kisimlarmin (10c¢) kesme
veya benzeri yollarda sapka bigciminde enine kesite sahip itiriinden
¢ikarildigi bir durum soz konusudur, bu sekilde ag kismu (10a), birinci
dikey ¢eper kismi (10b) ve ikinci dikey ¢eper kismu (10b) ile

olusturulan bitmis bir irlin yapilir.

Ham metal tutucu 1le birlikte tampon kullamlarak presle
bicimlendirme ayrica sapka biciminde enine kesite sahip bir iirinde
boyuna yonun bir kisminda, bir is pargcasinin bigiminin gerekli sekilde
degistirilmesi suretiyle bir flans kisminin (10c) konuldugu bir duruma
da uygulanabilir. Ek olarak ham metal tutucu ile birlikte tampon
kullamlarak presle bicimlendirme sadece sapka biciminde enine kesit
durumuna degil, ayrica flang kismimn (10c) sadece bir tarafta
bulundugu bir uUrinmin presle bigimlendirilmesi durumuna da
uygulanabilir. Flans kisminin (10c) sadece bir tarafta bulundugu
iirtine, bir ag kismi (10a), bir birinci dikey ¢eper kismi (10b), bir ikinei
dikey ¢eper kismu (10b) ve bir birinci flans kism (10c¢) 1le olusturulan
bir Uriin karsilik gelir. Alternatif olarak bir ag kism (10a), bir birinci
dikey c¢eper kism (10b), bir ikinci dikey ceper kismi (10b) ve bir

ikinci flang kisnui (10c¢) ile olusturulan bir Uriin karsilik gelir,

Burada ham metal tutucu ile birlikte tampon kullanilarak presle

bigimlendirmede 1s pargasi, onceden belirlenmis bir sekilde
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sekillendirildikten sonra kalip ve zimban ayrildiginda 1s parcasinda bir
deformasyonun meydana gelmesi endigesi s0z konusudur. Zimba (31)
ve kalip (41) aynldiginda ham metal tutucu (32), is pargasin (50)
baglamak amaciyla i1s parcasina (50) bastirildigindan is parcasinin (50)
flans kismu (10c), Sekil 4C'deki bir kesik ¢izgi ile gosterilen yonde
ham metal tutucu (32) tarafindan bastirlir. Diger yandan tampon (42),
1s parcasmi (50) kistirmak amaciyla 1 parcasina (50) bastinldigindan
is pargasimn (50) ag kismm (10a), Sekil 4C'deki duz bir ¢izgi ile
gosterilen yonde tampon (42) tarafindan bastirilir. Sonug¢ olarak

bigimlendirilmig 15 pargast (50) deforme olur.

Yukarida tarif edildigi gib1 zzimba ve kalip aynldiginda 1s pargcasmm
deforme olmasim1  oOnlemek icin geleneksel olarak bir kilit
mekanizmas1 kullanilir, Ozellikle bir otomobilin bir kaporta pargas:
s0z konusu oldugunda bir is parg¢asmin bir tampon ile bir ham metal
tutucu tarafindan kistirilmast ve baglanmasi aninda presleme kuvveti,
normalde olduke¢a yiksek, 2 tonf veya daha fazla oldugundan bir
zimba 1ile bir kalibin ayrilmasi aninda is pargasinin deformasyonu

kagimilmazdir ve bir kilit mekanizmasi sarttir,

Ham metal tutucu ile birlikte tampon kullanilarak presle
bigimlendirme baglaminda Ornegin Patent Literatirii 1 ve Patent

Literatiirh 2 tarafindan ¢esitli onerilerde bulunulmustur.

Patent Literatiiril 1'de, bir Gist sekil verme aletinin bir zimbasi ile bir
alt sekil verme aletinin bir kalibinin ayrilmasi aninda bir alt sekil
verme aleti tarafinda bir tamponu (yastigi) gegici olarak baglayan bir

kilit mekanizmasina sahip bir ¢ekme sekil verme aleti dnerilmistir.
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Cekme sekil verme aletinin kilit mekanizmasim bir kam tahrikleyici,
bir ana kam eleman1 ve bir kii¢citk kam elemam olusturur ve alt sekil
verme aletinin tamponu, vyukselme amim geciktirmek amaciyla
mekanik sekilde baglanir. Bu sekilde bir tamponun baglanmasinin
hidrolik basing ile kontrol edildigi duruma kiyasla bir zamanlama
sapmasimun  onlenebildigi  ve 1s parcasinin  deformasyonunun

engellenebildigi sdylenir.

Ek olarak Patent Literatiri 2'de, bir alt sekil verme aleti, bir zzmbadan
ve bir ham metal tutucudan olusan, bir Ust sekil verme aleti bir
zimbadan ve bir tampondan olusan ve bir dahili bir kilit
mekanizmasina sahip bir metal sekil verme aleti onerilir. Kalip,
tampon ile kalip arasindaki alt 6li noktaya ulastigimda bu kilit
mekanizmasi, tamponu baglar ve kalip, alt 0l noktadan gectikten
sonra onceden belirlenmis bir uzunluk kadar yilkseldiginde tamponun
kaliba baglanmasimi serbest birakir. Bunun bir drneginde kilit
mekanizmasinin - gerceklestirilmesi icin bir kam kullamlir. Patent
Literatirt 2'nin  bu kilit mekanizmasinin, bir 1§ pargasinin
deformasyonunu engelleyebildigi ve bir transfer pres aparatina

uygulanarak Uretkenligi arttirabildigi soylenir.

Patent Literaturi 4, bicim dondurma 6zelligi agisindan mukemmel bir

presle ¢alisma yontemi agiklar.

ALINTI LIiSTESI

PATENT LITERATURU
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Patent Literaturi 1: Japon A¢ik Yapilmis Patent Yaymi No. 4-190931
Patent Literaturtt 2: Japon Acik Yapilmis Patent Yaymi No. 63-
242423

Patent Literatiirii 3: Japon Ag¢ik Yapilmis Patent Yayimmi No. 2004-
154786

Patent Literaturi 4: JP 2004-188474 A

BULUSUN OZETI

TEKNIiK PROBLEM

Yukarida tarif edildigi gibi presle bigimlendirmede bir ham metal
tutucu ile birlikte bir tamponun kullanilmas: ayrica asimetrik bir enine
kesite sahip bir Giriiniin presle bi¢gimlendirilmesi durumunda da bir ag
kismin istem dis1 asin yer degistirmesinin meydana gelmesini
azaltabilir. Ayrica kesit hat uzunluklari toplamimin boyuna yonde
degistigi durumda ve ayrica yandan goruntiide veya uistten goruntude
¢gilmenin var oldugu durumda bir ag kisminda, bir dikey g¢eper
kisminda, ag kism 1le dikey ¢eper kisnm arasmdaki sinirin yakmmdaki
bir sirt hatti kisminin ¢evresinde, bir flans kisminda veya flans kismi
ile dikey ¢eper kismimin smirmin civarinda kirigiklik olusumu
azaltilabilir. Bununla birlikte onceden belirlenmis bir sekilde sekil
verilmig bir 1 parcasinda, bir zimba ile bir kalibin ayrilmas1 anida
deformasyon meydana gelmesinden endise edilir ve bunu onlemek

igin bir kilit mekanizmasi kullanilir,

Kilit mekanizmasi kullanildiginda zimba ile kalibin ayrilmasi aninda

13 pargasinda deformasyon meydana gelmesi teorik olarak onlenebilir.
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Bununla birlikte kilit mekanizmasi, bir gaz silindiminin veya bir
hidrolik silindirin kontrolt ile gerceklestirilirse kilit mekanizmasim
aktiflestirme zamanmi bazen sapar ve boyle bir durumda presle
bigimlendirilen is pargasinda deformasyon meydana gelir. Ayrica
birim zamanda presle bigimlendirilebilen Urlin sayisinin azalmasi,

bunun da tretkenligi distiirmesi olasidir.

Diger vyandan Patent Literatirti 1'in kanumn kullamldigi kilit
mekanizmasina gore, bir zamanlama sapmasina bagli deformasyonun
onlenebildigi ve Patent Literatirl 2'yve ait kanmun kullanildigr kilit
mekanizmasina gore uretkenligin arttirilabildigi soylenir. Bununla
birlikte kam kullamlan kilit mekanizmasimin, bir metal sekil verme
aletinin veya bir presleme aletinin karmasik yapisi nedeniyle ekipman
maliyetinde veya bakim maliyetinde artisa veya bir metal sekil verme

aletinin ebadinin bitylimesine neden olmasindan endise edilir.

Ek olarak presle bicimlendirme yontemi baglaminda Patent Literaturti
3, bir yuzey aletinin, onceden belirlenmis bir aralikta bir kalip yuz
yizeyinin en azindan bir kismuna bakacak sekilde yerlestirildigi bir
konfigirasyonu  agiklar.  Patent  Literatiuri. =~ 3Tn  presle
bigimlendirmesinde, bir plakamin bir erkek sekil verme aleti ile bir disi
sekil verme aleti arasinda kistinlmasi, erkek sekil verme aleti ve dis1
sekil verme aletinin, es halde plaka materyalini egmeye baslamasi ile
bir sekil transfer edilirken plaka materyali, erkek sekil verme aleti ile
disi sekil verme aleti arasina ¢ekilirken plaka materyalinin bir serbest
u¢ kismu, kalip yiizii yizeyinden ayrilir ve serbest u¢ kismu ile kalip
vizll yizeyi arasindaki mesafe, ylzey aleti tarafindan onceden

belirlenmig bir aralikta tutulur ve bir kalip kenar kismindan gegmekte
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olan plaka materyaline hemen hemen sabit bir egici plastik gerilim

verilirken bicimlendirme gerceklestirilir.

Bununla birlikte Patent Literatorii 3'e¢ ait presle bigimlendirme
vontemi, kinisik presleme yapilmayan bir presle bi¢cimlendirme
yontemidir, yani bir Urliiniin, bir egme prosesi ile bicimlendirildigi bir
presle bicimlendirme yontemidir ve mevcut basvuruya ait bulugta
oldugu gibi kinsiklarin preslenmesi igin bir ham metal tutucunun
kullanildig1 bir presle bigimlendirme vyonteminden, yani g¢ekme
voluyla iriniin bigimlendirildigi presle bigimlendirme yonteminden

farklidir.

Urin, kesit hat uzunluklar1 toplammin boyuna yonde hemen hemen
sabit oldugu, enine kesiti simetrik olan ve boyuna yonde diiz uzanan
basit bir bi¢im ile sapka biciminde bir enine kesite sahip oldugu
stirece bir egme prosesi 1le bigim vermek de mimkiindir. Bununla
birlikte Sekil 1A, Sekil 1B, Sekil 2A, Sekil 2B, Sekil 3A ve Sekil
3B'de orneklendigi gibi, kesit hat uzunluklarnt toplammin boyuna
yonde degistigi, enine kesitsel sekli asimetrik olan veya boyuna yonde
yonlerin herhangi birine egilen sapka bigiminde enine kesite sahip

iiriintin egme yoluyla bigimlendirilmesi gigtur.

Mevcut bulus, yukandaki durumlar dikkate almmarak yapilmistir ve bir
amaci, bir zimba ve bir kalibin ayrildig1 anda, bir kilit mekanizmasi
kullanilmadan, presle bigimlendirmede zimbaya ve kaliba ek olarak
bir ham metal tutucu ile birlikte bir tampon kullanildiginda bir is
pargasinin deformasyonunu onleyebilen bir presle bigimlendirme

aparatt ve bir presle bigimlendirme yontemi sunmaktir.
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PROBLEMIN COZUMU

Yukarida bahsedilen problem, mevcut bulusa gore bagimsiz istem 1'in
ozelliklerine sahip bir aparat ve bagimsiz istem 4'Un ozelliklerine
sahip bir yontem ile ¢ozlur.

[2] Tercih edilen bir diizenege godre presle bicimlendirme aparati
ayrica sunlari icerebilir

ham metal tutucu ile kalip arasindaki bir aralik, d6nceden belirlenmis
bir aralifa esit veya bundan az hale gelemeyecek sekilde bir araligi
korumaya yonelik bir mekanizma. Adi gegen tercih edilen diizenege
uygun presle bicimlendirme aparatinda, onceden belirlenmig aralik, g,
t x 0.5 <g<tx1.5"yerine getirir, burada proses Ooncesi 1§ parcasinin

plaka kalmhg, t'dir.

BULUSUN AVANTAJLI ETKILERI

Mevcut bulusa gore bir zimba, bir flang kismina karsilik gelen bir
sekle sahip olan kademeli bir yiizeye sahiptir ve bir bigim verme
prosesinde bir 1s pargasinin bir dig ¢evre kismi, bir ham metal tutucu
ile bir kalip arasindan ¢ikar, boylelikle flans kismi, zimbanin kademeli
vizeyi ve kalip tarafindan sekillendirilir. Bdylelikle zimba ve kalip
ayrildiginda presle bigimlendirilen i1s pargasi, ham metal tutucuya
dayanmaz ve boylelikle bunun deforme olmasi Onlenebilir. Yukanda
tarif edildigi gibi bir kilit mekanizmasi kullanilmadan bir zimba ile bir
kalibin ayrilmasi sirasinda bir is parcasinin deformasyonunu onlemek
mumkiindir. Bu sekilde uretkenligin azalmasi problemi, bir metal
sekil verme aletinin veya bir presleme aparatimin yapisinin

karmasiklasmast problemi ve kilit mekanizmasina bagl olarak
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ekipman maliyetinin veya bakim maliyetinin artmasi problemi
meydana gelmez. Ek olarak mevcut bulus, bir kilit mekanizmasina

sahip olmayan bir presleme aparatina uygulanabilir.

SEKILLERIN KISA TARIFi

Sekil 1A, sapka bigiminde bir enine kesite sahip bir tirtin dOrmegim
gosteren sematik bir gorintudir ve bir yandan goriintidir;

Sekil 1B, sapka bigiminde bir enine kesite sahip bir Girin drnegini
gosteren sematik bir gorintidur ve Sekil 1A'nin bir I-1 enine kesitsel
goruntusudur;

Sekil 2A, sapka biciminde bir enine kesite sahip bir irin 6megini
gosteren sematik bir goriintudir ve bir yandan goriintidiir;

Sekil 2B, sapka bi¢giminde enine kesite sahip iriin drnegini gosteren
sematik bir goruntidir ve Sekil 2A'min 1I-1l enine kesitsel
gortintusidiir;

Sekil 3A, sapka biciminde bir enine kesite sahip bir irtin 6rnegimi
gosteren sematik bir goruntudir ve bir yandan goruntudur;

Sekil 3B, sapka bigiminde enine kesite sahip {ifin 6regmi gosteren
sematik bir gorintidir ve Sekil 3A'nin 1II-III enine kesitsel
goriintusiidiir;

Sekil 4A, bir 1s parcasmn kistirilmasi ve baglanmasi aninda enine
kesitsel bir goriintiidiir; enine kesitsel goruntl, presle bigimlendirmede
bir ham metal tutucu ile birlikte bir tamponun kullanildigi durumun
proses akismi sematik olarak gosterir;

Sekil 4B, itme anmnda enine kesitsel bir goruntudur; enine kesitsel
goriint,, presle bigimlendirmede ham metal tutucu ile birlikte

tamponun kullanildig: durumun proses akisini sematik olarak gosterir;
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Sekil 4C, bir alt 61t noktaya ulasildiktan sonra bir zzimba ile bir kalibm
ayrilmasi isleminin baslama aninda enine kesitsel bir gorimtudir;
enine kesitsel goruntil, presle bigimlendirmede ham metal tutucu ile
birlikte tamponun kullamildigi durumun proses akisini sematik olarak
gosterir;

Sekil 5, bir¢cok parcanm olusturdugu bir kalip kullanilarak presle
bicimlendirmede bir is pargasimin kistirlma ve baglanma animi
sematik olarak gosteren enine kesitsel bir goruntiidir;

Sckil 6A, bir 13 pargasinin kistirilmasi ve baglanmasi aninda enine
kesitsel bir goriintddiir; enine kesitsel gorintl, bir diizenege uygun bir
presle bigcimlendirme aparati ve bir presle bigimlendirme yontemi ile
proses akisni sematik olarak gosterir;

Sekil 6B, itme anmnda enine kesitsel bir goriintudur; enine kesitsel
goriintu, diuzenege uygun presle bigcimlendirme aparati ve presle
bicimlendirme yontemi ile proses akisini sematik olarak gosterir;

Sekil 6C, i1s pargasinin presle bigimlendirmede disari ¢iktigi anda
enine kesitsel bir goruntidir; enine kesitsel goruntil, diizenege uygun
presle bicimlendirme aparati ve presle bigimlendirme yontemi ile
proses akisini sematik olarak gosterir;

Sekil 6D, bir Gist sekil verme aletinin bir alt 6l noktaya ulastig1 anda
enine kesitsel bir gorintidilr; enine kesitsel goriinti, diizenege uygun
presle bigcimlendirme aparati ve presle bigcimlendirme yontemi ile
proses akisimi sematik olarak gosterir;

Sekil 7, Sekil 6A'ya karsilik gelen bir bagka pozisyonda enine kesitsel
bir goriintudur; ve

Sekil 8, bir is pargasmn bir ham metal tutucu tarafinda kaldigi ve
bicim verme varyasyonunun meydana geldigi bir drnegi gosteren plan

goriintudir.



10

15

20

25

18

DUZENEKLERIN TARIFi

Asagida mevcut bulusun uygulanmasina yonelik bir diizenek, ekteki

¢izime 1stinaden tarif edilecektir.

Sekil 6A ila 6D, mevcut bulusun uygulandig1 diizenege uygun bir
presle bicimlendirme aparati ve bir presle bigimlendirme yontemu ile
proses akisim sematik olarak gosteren enine kesitsel goriintilerdir.
Sekil 6A, bir is pargasinin kistirilmas: ve baglanmasi anini gosterir;
Sekil 6B, itme ammi gostenir; Sekil 6C, is pargasimn presle
bigimlendirmede ¢iktig1r am gosterir ve Sekil 6D, bir ist sekil verme

aletinin bir alt 610 noktaya ulastig1 am gosterir.

Bu diizenekte bir ag kismina (10a) egim verildigi (bakimiz Sekil 1A ve
Sekil 1B), ancak enine kesitsel seklin simetrik oldugu bir uriiniin
bicimlendirilmesine vonelik bir presle bigimlendirme  6rnegi

kullamlarak aciklama yapilir.

Sekil 7'nin, Sekil 6A'ya karsilik gelen bir bagka pozisyonda enine
kesitsel bir gorintii olduguna dikkat ediniz. Sekil 6A ve Sekil 7A,
farkli zamanlara ait durumlar1 gosterir ve ilk olarak Sekil 7'de
gosterildigi gibi uzun bir zimba, 1s parcasmm (50), bir kalibin (41)
girintili kismu i¢ine iter ve bundan sonra Sckil 6A'da gosterildigi gibi
kisa bir zimba (31), is parcasim (50), kalibin (41) girintili kisnu i¢ine

iter. Boylelikle ag kismina (10a) egim verilmesi mumkin olur,

Sekil 6A 1la Sekil 6D, iist sekil verme aleti, iist 0l noktadan alt ol

noktaya indirildiginde ag kismunin (10a), dikey ¢eper kisimlarinin
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(10b) ve flans kisimlarinim (10c), 13 parcas1 i¢inde sekillendirildigi
durumu gosterir. Bu duzenekte, Sekil 4A ila Sekil 4C'de tarif edilen
presle bigimlendirme aparatinin bir pargasina karsilik gelen parcaya
ayni referans numarasi verilir ve Sekil 4A ila Sekil 4C'den farkhiliklar

tizerine odaklanarak ag¢iklama yapilir,

Sekil 6A ila Sekil 6D, presle bigimlendirme aparatinin sahip oldugu is
pargasim (50) ve bir metal sekil verme aletini (20) gosterir. Metal
sekil verme aletinde (20), bir Uist sekil verme aletini (40), kalip (41) ve
zimbaya (31) bakacak sekilde verlestirilmis bir tampon (42) olusturur
ve bir alt sekil verme aletini (30), zimba (31) ve zimbaya (31) komsu

yerlestirilmis ham metal tutucular (32) olusturur.

Burada alt sekil verme aletinde (30), zimba (31) ile ham metal tutucu
(32) arasimndaki bir siir pozisyonmu, kalibin (41) girintili kisminmn
disina konumlandirilir. Daha spesifik olarak zimba (31), sekli ag
kismia (10a) karsihik gelen bir ug yizeyine (31a) ve sekli, dikey
ceper kisimlarima (10b) karsilik gelen bir dis yiizeye (31b) ve ck
olarak sekilleri, flans kisimlarna (10c) karsilik gelen kademeli

yuzeylere (31c¢) sahiptir.

Bu sekilde zimbanm (31) ve kalibm (41) goreceli olarak hareket
ettirilmesi suretiyle flang kisimlarinin (10¢), dikey ¢eper kisimlarinin
(10b) ve ag kismunin (10a) bigimlendirilmesi prosesinde, 1s parcasinin
(50) enine yoniinde dis ¢evre kisimlari, ham metal tutucu (32) ile kalip
(41) arasindan digar ¢ikar. Bu olguya ise ham metal tutucular (32) ve
kalip (41) tarafindan baglanan is pargasimin (50), presle bigimlendirme

ilerledik¢e zimba (31) ile birlikte kalibin (41) girintili kism i¢ine
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itilmesinin sonucu olarak 1 parcasmm (50) baglanma uzunluklarmm
(L) kisalmas1 neden olur. Is parcasinin (50) enine yoniinde dis ¢evre
kistmlari, ham metal tutucular (32) ile kalip (41) arasindan yukarnda
tarif edildigi gibi disar1 ¢iktigindan flans kisimlari (10c), is par¢asmda
(50) kalip (41) ve zimbanin kademeli yiuzeyleri (31c¢) tarafindan

sekillendirilir.

Boyle bir presle bigimlendirme aparatimin  kullanildigr presle

bigimlendirme yonteminin bir proses akisi tarif edilecektir,

Presle bicimlendirme i¢in metalden yapilma diizlemsel bir i3 parcasi

(50), kalip (41) 1le zzmba (3 1) arasmma yerlestirilir.

Yukandaki durumda, 1s pargasi (50), tampon (42) vasitasiyla zzimbaya
(31) bastirilir ve Sekil 6A'da gosterildigi gibi is pargasinin (50) enine

yoniinde bir orta kisim, tampon {(42) ve zzmba (31) tarafindan kistirilir.

Ayrica, 15 pargast (50), ham metal tutucular (32) vasitasiyla kaliba
(41) Dbastinihir ve 1s pargasinin (50) enine yonunde dis cevresel

kistmlar, ham metal tutucular (32) ve zumba (41) tarafindan kistirlir.

Orta kismun tampon (42) ve zimba (31) tarafindan kistirilmasi ve dig
cevresel kisimlarin ham metal tutucu (32) ve kalip (41) tarafindan
baglanmasi zamanlarinin, geleneksel bir yonteme benzer sekilde
uriintin sekli veya benzerine uygun olarak gerekli sekilde ayarlanmasi

yeterlidir.

Sonra zimba (31) ve kalip (41), zzimba (31) ile birlikte 15 pargasint
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(50), kalibin (41) girntili kisim i¢ine, is parcasina (50) ¢ekme
uygulanarak itmek amaciyla goreceli sekilde hareket ettirilir,
boylelikle presle bigimlendirme gergeklestirilir.  Sekil 6B'de
gosterildigi gibi bunun bir bigimlendirme prosesinde is pargasi (50),
zimba (31) ile birlikte kalibin (41) girintili kismu i¢ine itilir; 1s
parcasin (50) baglanma uzunluklari (L) kisalir ve uzamadan once, 15
pargasimn (50) enine yonunde dis ¢evre kisimlari, Sekil 6C'de
gosterildigi gibi ham metal tutucular (32) ile kalip (41) arasindan

sirayla digan ¢ikar.

Dis ¢evre kisimlarimin ham metal tutucular (32) ile kalip (41)
arasmdan ¢ikmasi saglandiktan sonra zzimba (31) ve kalhp (41) tekrar
gorecell sekilde hareket ettirilir, boylelikle ag kisnm (10a), zimbanin
u¢ yizeyi (31a) ve tampon (42) tarafindan bigcimlendirilir ve dikey
¢eper kisimmlar1 (10b), zimbanin dis yizeyi (31b) ve kalip (41)
tarafindan big¢imlendirilir. Ek olarak flans kisimlari (10c), zimbanin
kademeleri yuzeyler1 (31c¢) ve kalip (41) tarafindan bicimlendirilir.
Sekil 6D'de gosterildigi gibi Ust sekial verme aleti, alt 0l noktaya
ulagtiginda zimbanm (31) u¢ yuzeyr (3la) ve tampon (42), 15
pargasinda (50) bigimlendirilmis ag kismina (10a) dayanir {(dokunur);
zimbanin (31) disg yiizeyi (31b) ve kahp (41), dikey ¢eper kisimlarina
(10b) dayamir ve zzmbamin (31) kademeli yiuzeyler1 (31c) ve kalip
(41), flans kistmlarina (10c¢) dayanir.

Ust sekil verme aleti, alt 0lu noktaya ulastiktan sonra zimba (31) ve
kalip (41) goreceli sekilde hareket eder ve ayrilir. Duzenege uygun
presle bigimlendirme aparatinda ve presle bigimlendirme yonteminde

1s pargasimnn (50) sekillendirilmig flang kisimlari (10c), ham metal
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tutuculara (32) dayanmadan zimbanin kademeli yiizeylerine (31¢) ve
kaliba (41) dayamr. Bu sekilde is parcasimin  (50) presle
bicimlendirilmis flans kisimlart (10¢), ham metal tutucular (32)
tarafindan bastirilmaz ve boylelikle zimba (31) ve kalip (41)

ayrildiginda 1s pargasinin (50) deforme olmasi donlenebilir.

Yukanda tarif edildigi gibi diizenege uygun presle bigimlendirme
aparati ve presle bigimlendirme yontemi, bir kilit mekanizmasi
kullanilmadan, presle bigimlendirilmis 1s pargasinin ayrilma aninda
deforme olmasim oOnleyebilir. Buna godre iiretkenligin azalmasi
problemi, bir metal sekil verme aletinin veya bir presleme aparatinin
yapisinin  karmasiklagmas1 problemi ve kilit mekanizmasma bagh
olarak ekipman maliyetinin veya bakim maliyetinin artmas1 problemi
meydana gelmez., Ek olarak diizenege uygun presle bigcimlendirme
aparatt ve presle bicimlendirme yodntemi, bir kilit mekanizmasma

sahip olmayan bir presleme aparatina da uygulanabilir.

Yukarida tarif edildigi gibi diizenege uygun presle bigimlendirme
aparatinda ve presle bigimlendirme yonteminde 15 pargasmnin (50)
enine yoniinde dis ¢evre kisumlari, bigimlendirme prosesinde ham
metal tutucular (32) ve kalip (41) arasimdan sirayla ¢ikarilir, ancak bu
sirada ham metal tutucu (32) tarafinda kalan 15 pargasi (50), glcli bir
basing ile bastinldiginda bir bigim verme varyasyonunun meydana
gelmesi endisest s0z konusudur. Ornegin kalibin (41) girintili
kisminin her iki tarafina konumlandirilan i par¢asimin (50) enine
yonunde dis ¢evre kisimlarindan biri, ham metal tutucu (32) tarafindan
cikar ve digeri, ham metal tutucu (32) tarafinda kalirsa, ham metal

tutucu (32) tarafinda kalan is pargast (50), gugli bir basing ile
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bastinlir. Bu sekilde dis ¢evre kismunin kaldigi tarafta flans kisminim
(10c) veya dikey ¢eper kisminimn (10b) materyal iceri akis miktarin
azalmasi endisesi veya dis ¢evre kisminin kaldig: tarafta ag kisminda
(10a) 13 parcasinmn (50) sapmasi endisesi s0z konusudur. Yukaridaki
gibi ¢lde edilen Urunlerin sckillerinin degismesi endisesi vardir.
Ornegin Sekil 8'de noktali ¢izgiler (81), zzimba (31) ile ham metal
tutucu (32) arasindaki pozisyonel bir simmir1 gosterir ve ¢izimde sol
taraftaki dis ¢evre kisnunin ilk 6nce ¢iktig1; sag taraftaki dis ¢evre
kisminin ham metal tutucu (32) tarafinda kaldigi ve materyalin sag

tarafta toplandig1 durum gosterilir.

Yukaridaki onlemek i¢cin ham metal tutucu (32) ile kahp (41)
arasindaki bir aralik, dnceden belirlenmis bir araliga esit veya bundan
az hale gelemeyecek sekilde bir araligi korumaya yonelik bir
mekanizmaya sahip olunmasi tercih edilebilir. Bagska bir deyisle is
pargasinin (50) enine yoniinde dis ¢evre kisimlarinin baglandigi
durumda, dis ¢evre kisimlarmm ham metal tutucudan (32) ¢iktig:
durumda ham metal tutucular (32) ile kalip (41) arasindaki araliklan
korumaya yonelik bir mekanizmaya sahip olunmasi tercih edilebilir.
Ham metal tutucular (32) ile kalip (41) arasindaki araliklar1 korumaya
yonelik bodvle bir mekanizma, ornegin kalip (41) ile ham metal
tutucular  (32) arasina  mesafe  bloklann  (21) konularak
gereeklestirilebilir. Bu sekilde 1s pargasimin (50) enine yoniinde dis
cevre kisminin bir parcasmin, ham metal tutucu (32) ile kalip (41)
arasmdan ¢ikmasi durumunda bile ham metal tutucu (32) tarafinda
kalan is pargasmin (50), gereginden fazla gug¢lii bir basing ile
bastirilmas1 baskilanabilir, ¢iinki mesafe bloklar1 (21), ham metal

tutucular (32) ile kalip (41) arasina girer.
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Bi¢cimlendirme varyasyonunun kugik olmast i¢in, ham metal tutucu
(32) ile kalip (41) arasmdaki aralik, 1s parcasimin (50) disarn ¢iktig
durumda proses Oncesinde is pargasinin (50) yaklasik olarak plaka
kalimligi kadar olacak sekilde mesafe blogunun (21) yerlestirilmesi
veterlidir. Ham metal tutucu (32) ile kalip (41) arasindaki araligm,
proses Oncesinde 1§ parcasmim (50) vaklasik olarak plaka kalinligs
kadar olmasmin saglanmasi; proses oncesi 1s parcasimn (50) plaka
kalmligir (mm), "t" oldugunda ve is pargast (50) ¢iktigr durumda ham
metal tutucu (32) ile kalip (41) arasmdaki aralik (birim: mm, bakiniz
Sekil 6C) "g" oldugunda, "g" araliginmn t x 0.5 < g <t x 1.51

karsilayacak sekilde ayarlanmasi anlamina gelir.

Cizimde, is parcasmin (50) enine yoniinde dis ¢evre kismmmnin, ham
metal tutucu (32) ve kalip (41) tarafindan arzu edilen baglama kuvveti
ile baglanmas1 tercih edilebilir ve g =t x 1.0 olmasi tercih edilebilir.
Bununla birlikte ¢esitli degisiklikler (bir plaka kalinlig1 degisikligi, bir
karakteristik degisikligi, bir materyal ayar pozisyonu degisikligi,
sicakliga bagli kayma degisikligi, metal sckil verme aletinin
scklindeki degisiklik ve benzeri) veya kismi kalimlasma dikkate
almdiginda, bir parcanin sekline veya benzerlerine (parga
viksekligindeki degisiklik, bir egim) bagli olarak bazen ¢esitli
degisikliklerin neden oldugu kismi esit olmayan temasa bagh
bicimlendirme farkliliginin, baglanmay1 bir sekilde hafifleterck ve
baglanma kuvvetini yaklasik t < 1.0 < g <t x 1.5 yaparak baskilamak
daha 1yidir. Diger yandan g >t x 1.5 yerine getirildiginde is par¢asina
(50) uygulanan baglanma kuvveti azalarak bir kirisi8a veya benzerine

neden olur.
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Mevcut bulusa ait presle bi¢cimlendirme aparatinda ve presle
bicimlendirme yonteminde is parcasmm enine yoninde dis cevre
kismiin, bigimlendirme prosesinde disan ¢iktigr pozisyon tercihen
prosesin baslama pozisyonunun %20'si ila 99u kadar olan bir

pozisyondur ve daha fazla tercihen %50 1la %9811k bir pozisyondur.

Burada bir Gist sekil verme aletinin bir tist 6li1 noktadan bir alt 6l
noktaya hareket etmesinin sonucu olarak presle bigimlendirmenin
vapildig1 bir metal sekil verme aleti, metal sekil verme aleti olarak
kullanildiginda 6rnegin prosesin baslama pozisyonu, st sekil verme
aletinin bir pozisyonu anlamina gelmekte olup bu pozisyonda, ust
sekil verme aleti, is parcasi ile temas eder ve proses baslar ve prosesin
bitme pozisyonu, alt 6l nokta anlamina gelir. Ayrica prosesin
baslama pozisyonundan 9%098'lik pozisyon, prosesin baslama
pozisyonundan Ust sekil verme aletine kadar olan mesafenin (mm),
prosesin baglama pozisyonundan alt 6li1 noktaya kadar olan mesafenin

(mm) %981 kadar oldugu bir pozisyon anlamima gelir.

Bigimlendirme prosesinde, 1s pargasinin enine yonunde dis g¢evre
kisminin disar1 ¢iktig1 pozisyon, prosesin baglama pozisyonuna asiri
vakin oldugunda yeterli bir gekme etkisi sergilenemez ve boylelikle
omegin dikey c¢eper kismunda kinisik olusmasi endigesi vardir.
Yukaridaki onlemek i¢in bigimlendirme prosesinde 1s par¢asinin disari
ciktig1 pozisyon tercihen kirisik gibi bir bigimlendirme kusurunun
meydana  gelmeyecegi  dereceye  kadar  prosesin  baglama
pozisyonundan uzak yapilir ve daha spesifik olarak pozisyon tercihen
prosesin baglama pozisyonundan %20've esit veya bundan fazladir ve

daha fazla tercihen %50'ye esit veya bundan fazladir.
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Diger yandan bigimlendirme prosesinde, 1s par¢asimin enine yoniinde
dis cevre kismmm disan ¢iktii  pozisyon, prosesin baslama
pozisyonuna asirt uzak oldugunda proses degisikliklerine bagh olarak
1§ parg¢asinin bir kisminin ham metal tutucudan ¢ikmamas: endisesi
vardir. Bu durumda zimba ve kalip ayrilirken presle bigimlendirilmis
1§ parcasimin, ham metal tutucu tarafindan bastirilmasi ve deforme
olmasi, bunun da bir @iriin kusuruna yol agmasi olasidir. Bu nedenle
bigimlendirme prosesinde is parcasinin disart ¢iktig1 pozisyon tercihen
prosesin baglama pozisyonundan %99'a c¢sit veya bundan azdir ve

daha fazla tercihen %98'e esit veya bundan azdir.

Is parcasin enine yoniinde dis c¢evre kismumin, bigimlendirme
prosesinde disan ¢iktig1 pozisyon, ham metal tutucunun (32) bir i¢
yiuzeyi ile kalibin (41) bir i¢ yluzeyi (4la) arasindaki mesafe (d)
degistirilerek ayarlanabilir. Ham metal tutucunun (32) i¢ ylzeyi ile
kalibin (41) i¢ ylzeyi (4la) arasindaki mesafe (d), flans kisminin
(10c) gerekli genisligine veya bicimlendirme sonrasi elastik geri
toplanma miktarina (geri yaylanma miktarma) uygun olarak gerekli
sckilde degistirilebilir,.  Ornegin  Sekil 1B'de  gosterildigi  gibi,
bigimlendirilmis bir kismin gerekli flans kisminin (10c) genisligi (w),
20 mm oldugunda ve dikey ¢eper kismmm (10b) viksekligi (h), 100
mm oldugunda ve 1.4 mm plaka kalmhginda ve 590 MPa smifta
yiksek mukavemetli bir ¢elik plaka, 15 pargast (50) olarak
kullanildiginda, ham metal tutucunun (32) i¢ yuzeyi ile kalibin (41) i¢
yuzeyi (41a) arasindaki mesafenin (d) yaklasik 27 mm olacak sekilde

ayarlanmasi yeterlidir.

Yukarida mevcut bulus, ¢esith diizeneklerle tarif edilmistir, ancak
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mevcut bulus sadece bu diizeneklerle sinirlh degildir ve mevcut bulus

kapsaminda modifikasyon veya benzerleri miimkundiir.

Diizenekte metal sekil verme aleti olarak, uist sekil verme aletini kalip
ve tamponun olusturdugu ve alt sckil verme aletimi zzmba ve ham
metal tutucunun olusturdugu metal sekil verme aleti kullanilir, ancak
mevcut bulusa ait presle bicimlendirme aparati ve presle
bicimlendirme yontemi, yukarida bahsedilen metal sekil verme
aletinin kullanildig1 duzenek ile smirl degildir. Baska bir deyisle tist
sekil verme aletim bir zimbanin ve bir ham metal tutucunun
olusturdugu ve alt sekil verme aletini bir kalibin ve bir tamponun
olusturdugu bir metal sekil verme aletinin metal sekil verme alet:

olarak kullanildig1 bir diizenegin benimsenmesi mitmkundur.

Ayrica st sekil verme aleti, Uist 0l noktadan alt 6li1 noktaya
indirilirken 1s pargasi ig¢inde ag kismunn (10a), dikey ¢eper
kistmlarimin (10b) ve flang kisimlarmim (10c¢) presle bicimlendirildigi
duzenek tarif edilmis olmakla birlikte mevcut bulusa ait presle
bigimlendirme aparatinda ve presle bigimlendirme  yonteminde
zimbanin ve kalibin presleme yonunde goreceli sekilde hareket
ettirilmesi yeterlidir ve mevcut bulus, yukarida bahsedilen diizenek ile
sinirh degildir.

Bu duzenckte tampon olarak, bigimlendirilecek ag kisminin (10a)
tamamina dayanan tamponun (42) kullanmildig1 bir 6rnek tarif edilmis
olmakla birlikte bigimlendirilecek bir ag kismmim (10a) bir bolumin
Uzerine dayanan bir tamponun kullanildigi  bir  duzenek
benimsenebilir. Ek olarak kalip, Sekil 6A ila Sekil 6D'de gosterildigi

gibi tek bir eleman ile olusturulmus kalip ile smirl degildir ve Sekil
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S'te  gosterildigi  gibi birgok  elemanm  olusturdugu  kalip
benimsenebilir.

Mevcut bulusa ait presle bicimlendirme aparati ve presle
bigimlendirme vontemi, sapka bi¢ciminde enine kesite sahip uriine
sinith sekilde uygulanabilir olmayip ayrica bir flans kisminin (10c)
sadece bir tarafta bulundugu bir Uriinin presle bicimlendirilmesi
durumuna da uygulanabilir. Bu durumda S$ekil 6A 1la Sekil 6D'de
gosterildigi gibi, her iki tarafta kademeli yuzeylere (31c¢) sahip
zimbanin (31) kullanilmasi mitmkiin oldugu gibi ayrica sadece flans
kismimin (10c) bulundugu tarafta kademeli bir ylizeye sahip bir
zimbamin kullamilmasi miimkindir. Ek olarak sapka biciminde enine
kesite sahip iirine uygulanma durumunda bile uygulama sadece flans
kisminin (10c¢), boyuna yonin tum uzunlugu boyunca bulundugu
durumda degil, ayrica flang kismmm (10c) boyuna yonun bir

boliimiinde bulundugu durumda da mimkindur.

ENDUSTRIYE UYGULANABILIRLIK

Mevcut bulusa ait bir presle bigimlendirme aparati ve bir presle
bicimlendirme yontemi, bir ham metal tutucu ile birlikte bir tampon
kullanilarak viksek Uretkenlikte ve ekipman maliyetler1 azaltilimis
sekilde presle bigimlendirmeyl miumkimn kilar. Bu nedenle mevcut
bulusa ait presle bigimlendirme aparatinin ve presle bigimlendirme
yonteminin, bir otomobilin sapka bigiminde enine kesite sahip bir sasi
pargasinin Uretimine uygulanmasi, bigimlendirilmesi gii¢ bir par¢anin
bicimlenebilirliginin gelistirilmesine ve maliyetinin azaltilmasina

onemli ol¢ide katki saglayacaktir,
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TARIFNAME ICERISINDE ATIF YAPILAN REFERANSLAR

Bagvuru sahibi tarafindan atif yapilan referanslara iligkin bu liste,
yalmizca okuyucunun yardimi i¢indir ve Avrupa Patent Belgesinin bir
kismini olugturmaz. Her ne kadar referanslarin derlenmesine buyuik
onem verilmis olsa da, hatalar veya eksiklikler engellenememektedir

ve EPO bu baglamda hi¢bir sorumluluk kabul etmemektedir.

Tarifname icerisinde atifta bulunulan patent dokumanlari:

«JP 4190931 A [0034] « JP 2004154786 A [0034]
o JP 63242423 A [0034] e JP 2004188474 A [0034]
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