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ENJEKSIiYONLU MALZEMENIN AGIRLIGINI ALGILAMA OZELLIGINE
SAHIP BOSALTMA ROBOTU

Bir kaliptan enjeksiyonlu bir kaliplanmig iiriinii alan ve iirlinQl bir tagiyici gibi bir
tasima aparatina yerlestiren bir ¢ikis robotuna ve daha 6zel olarak, bir enjeksiyonla
kaliplanmus tiriiniin agirhigini dlgmek ve iirliniin 1stenip istenmedigini veya hatali olup
olmadigini belirlemek icin bir fonksiyona sahip olan bir ¢ikis robotu temin edilir.
Cikis robotunun béyle bir konfigiirasyonu, bir malivet ve kurulum i¢in bir alanin
azaltilmasi ve ek bir dl¢ek ve bir nakil rotas1 olmaksizin tasinmayi kolaylastirmak icin
uygulanabilir. Ek olarak, yiik hiicresinin hasar gérmesini onlemek ve yiik hiicresinin
omriinil uzatmak igin, Yik alma sirasinda diisey yiikii ve yiik hiicresine aktarim
sirasinda bir kuvveti dnlemek icin yiik agirh@inin bir sikistirma aleti takilabilir ve yiik
hiicresine sadece bir agirhk dl¢me noktasina ulagildiginda kuvvet uygulanmasina izin
verilir. Ayrica, yiik hiicresinde kademeli bir simir yiizeyine sahip olacak sekilde bir
kesilmis kistm olusturulabilir ve boylece bir yiik uygulandiginda yiik hiicresinin
biikiilme sapmasina kars: bir durdurma islevi gergeklestirilebilir, boylece yiik hiicresi,

agirligin 6lciilmesi icin ilave bir sikistirma aleti olmadan korunabilir.
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ISTEMLER

L. Enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis bir iirtindi (700) kavrayan ve tasiyan bir
kaliptan ¢ikarma robotu olup kaliptan ¢ikarma robotunun bir robot kolunun (350) bir
doner biriminde (400) bir tasima rotast tizerindeki enjeksiyon kaliplama ile imal
edilmis trdniin (700) bir agrhigim Slgmek, enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis
iriiniin (700) arzu edilen veya kusurlu iiriin olup olmadigimi belirlemek ve arzu edilen
veya kusurlu bir iiriin i¢in tagtma rotasim farkh bicimlerde ayarlamak icin saglanmis

bir viik hiicresi (850, 900) igerir,

ozelligi, robot kolunun (350) ayrica bir sabitleme unsuru kullanilarak déner birime
(400} sabitlenmis olan ve enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis firiiniin (700) buraya
takilmasimi saglayan en az bir vapistirict unsur (655) iceren bir kilavuz (600); doner
birimi {400) ve doner birim (400) ile kilavuz (600) arasina monte edilmis yik
hiicresini (850, 900) birbirine baglayan bir ilk sabitleme unsuru (840); yik hiicresini
(850,900) ve kilavuzu (600) birbirine baglayan bir ikinci sabitleme unsuru (860) ve
doner birimle (400) enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iriiniin (700) buraya
takilmasi icin kullamlan yapistirict unsuru (655) iceren kilavuzun (600) birbirine

baglanmasiyla olusturulan bir kavrama unsuru (630) icermesidir;

déner birim (400) dondiiriilebilir olmast i¢in robot kolunun (350) bir ucuna takilir,
enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iiriiniin (700) ve kilavuzun (600) enjeksiyon
kaliplama ile imal edilmis driin (700) takildiktan sonra yatay bicimde
birakilabilmesini saglamak tizere donebilir ve enjeksiyon kaliplama ile imal edilmig

iriiniin (700) asagiya doniik olmasim saglamak i¢in dénebilir,

kavrama unsuru (650) kilavuzun (600) doéner birim (400) {izerine tutulmasini
saglayacak sekilde kavrama islemini gerceklestirebilir, enjeksiyon kaliplama ile imal
edilmis Griiniin (700) taginmasi sirasinda enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis tiriiniin
(700) agirhginin dlgiilmesini saglamak tizere kavrama iglemini iptal edebilir ve agirhik
Ol¢imiinii saglamak tizere i1lk sabitleme unsuruna (84() ve yiik hiicresine (859,900}
sabitlenmig ikinci sabitleme unsuruna (860) uygulanan gerilmede bir germe kuvveti

olarak bir farklilik uygulanmasi igin kilavuzun (600) ve yiik hiicresine (850, 900}
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uvgulanacak enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iiriiniin (700) bir yiikklenmesini

saglayabilir.

2. Istem 1in kaliptan g¢ikarma robotu olup 6zelligi kavrama unsurunun (650) bir
solenoit, bir pndmatik silindir ve bir dondiiriilebilir el cihazinin herhangi birini

icermesidir.
3. istem 1’in kaliptan ¢ikarma robotu olup 6zelligi:

yiik  hiicresinin (850, 900) enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis {iriiniin
(700) agirhigmi dlgmesini saglamak igin enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iiriin
(700) takildiktan sonra doner birim (400} enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis tiriinii

(700} yatay bir pozisyonda yerlestirmek i¢cin donebilir,

yilk hiicresi (850, 900 en az bir  kesik kisim icerir,

kesik kisim basamakli bir sinir yiizeyi (910} olusturur,

doner birim (400} enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iiriiniin (700} agirhgim
ol¢mek i¢in dondiiriilmiis bir pozisyondayken basamakli sinir yiizeyinin (910) bir

basamak kismi, yercekimine dikey bir yoniinde bir aralik olusturur,

arahk, enjeksiyon kaliplama ile imal edilmig Griiniin (700) agirh$ yik hiicresine (850,

900) uygulandigimda yiik hiicresinin (850, 900) e&ilmesini Onler.

4. Istem 3’iin kaliptan ¢ikarma robotu olup ozelligi kesik kismin bir kesik

yiizeyinin hem bir yatay yonde hem de bir dikey yonde olusmus olmasidir,

aralik, yiik hiicresinin (850, 900) hasar gbrmesini dnlemek iizere yiik hiicresine (850,
900) uygulanan bir vatay kuvvet ve bir dikey kuvvete karsi egilmesini énleme gérevi

gorir.

5. Istem 3’iin kaliptan ¢ikarma robotu olup ozelligi yiik hiicresinin (850, 900)

sabitlendigi bir destegin doner birimin (400} yanina kurulmus olmasidir,

destekle yiik hiicresi (850, 900) arasinda bir aralik bulunur ve yiik hiicresine (850,
900) destege dogru bir kuvvet uygulandiginda, uygulanan kuvvet aralikta

tamponlanir.
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6. Istem 3’in kaliptan ¢ikarma robotu olup ozelligi yiik hiicresi (850, 900)
enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iiriiniin (700) agirligin 6lctitkten ve enjeksiyon
kaliplama ile imal edilmis triin (700) uygun bir noktaya tagindiktan sonra robot
kolunun (350) enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iiriiniin (700) agrh@inin
ol¢iildiigii bir noktaya donecegi ve her bir enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iirlin
(700} tasima dongiisiinde bir sonraki enjeksiyon kaliplama ile imal edilmis iiriiniin
(700) agirhgimin dlclilmesi sirasinda kiimiilatif bir hata olusumunu &6nlemek ve
sicakliktaki bir degigimin neden oldugu bir Olgiim hatasini 6nlemek igin ik
hiicresinin (850, 900) bir agirhik dl¢iim sistemini “0” noktasina ayarlayacag sekilde

tasarlanmis olmasidir.

7.  Istem 1’in kaliptan ¢ikarma robotu olup 6zelligi enjeksivon kaliplama ile imal
edilmis Uriiniin (700) agurhigimn Slgiildiigii bir noktanin  enjeksiyonlu  kalibin
titresiminden en az etkilenen bir nokta olmasi ve istenen iirliniin bir tasima bandina

birakilmasindan hemen énce bir nokta olmasidar.

8. Istem 2’nin kaliptan ¢ikarma robotu olup &zelligi enjeksiyon kaliplama ile imal
edilmis Urtinin (700) agirhigmin Olgiildiigi bir noktanin enjeksiyonlu kalibin
titresiminden en az etkilenen bir nokta olmasi ve istenen iirliniin bir tasima bandina

birakilmasindan hemen 6nce bir nokta olmasidir.

9. istem 2'nin kaliptan ¢ikarma robotu olup &zelligi enjeksiyvonlu kalibin
titresiminden veya agirhik dl¢iimii sirasinda harici bir titresimden etkilenen bir 6lgiim
hatasim1 kontrol etmek icin agirhk Slciim sisteminin bir yilk hiicresi (850, 900)
kontrolérii, yitk hiicresinden (850, 900) iletilecek agirlikla tligkili olarak gelen sinyal
Onceden belirlenmis bir amplitiidi asan sabit olmayan bir sinyal oldugunda bu
sinyali tammayacak ve bir bekleme modu sececek ve sinyal yalmizca Onceden
belirlenmis bir amplitiidde sabit bir sinyal oldugunda bir dl¢iim degeri alacak bir hata

kontrol modiilii icermesidir.

10. Istem 8’in kaliptan ¢ikarma robotu olup &zelligi enjeksiyonlu kalibin
titresiminden veya agirhk 6l¢iimii sirasinda harici bir titresimden etkilenen bir dl¢iim
hatasin1 kontrol etmek icin agirhk Olciim sisteminin bir yiik hiicresi (850, 900)
kontrolorii, yiik hiicresinden (850, 900) iletilecek agirlikla iliskili olarak gelen sinyal

onceden belirlenmis bir amplitiidii asan sabit olmayan bir sinyal oldugunda bu
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sinyali tammayacak ve bir bekleme modu sececek ve sinyal yalnizca Onceden
belirlenmis bir amplitiidde sabit bir sinyal oldugunda bir 6l¢tim degeri alacak bir hata

kontrol modilii icermesidir.

11. Istem 3’iin kaliptan ¢ikarma robotu olup 6zelligi enjeksiyon kaliplama ile imal
edilmis drintin (700) agirhgina dayali olarak yiik hiicresinin (850, 900) bir

biiyiikliigliniin ve bir seklinin degistirilerek uygulanmasidir.

23



10

15

20

25

30

TARIFNAME

ENJEKSIiYONLU MALZEMENIN AGIRLIGINI ALGILAMA OZELLIGINE
SAHIP BOSALTMA ROBOTU

Bu bulus, bir kaliptan enjeksiyonlu bir kaliplanmus {riinii alan ve lriinii bir tagiyici
gibi bir tasima aparatina yerlestiren bir ¢ikis robotuna ve daha ©zel olarak, bir
enjeksiyonla kaliplanmis triiniin agirh@int 6lgmek ve {iiriiniin istenip istenmedigini
veya hatali olup olmadigini belirlemek icin bir fonksiyona sahip olan bir cikis

robotuna iliskindir.

Teknigin Arkaplam

Cesitli endustrivel alanlarda kaliplar gibi gesitli kalipli enjeksiyon iiriinleri liretilmekte
ve enjeksiyon kaliplanmuis iiriiniin ¢ikarilmasi islemi bir ¢ikis robot tarafindan
gerceklestirilmektedir. Sekil 1, genel tip bir ¢ikis robotunun bir 6rmegini gdsteren bir
diyagramdir. Boyle bir ¢ikis robotu X, Y ve 7 hareketlerini gerceklestirebilir. Cikis
robotunun bir X ydniinde hareket etmesini saglamak icin bir hareket hattr (100)
yerlestirilir ve bir kilavuz rayi iizerinde bir silindir tekerledi boyunca hareket eden bir
yan giris kolu (200) saglanir. Yan giris kolu (200), hareket cizgisini (100} dik agiyla
karsilayabilir ve bir robot kolunun (350) Y hareketini gerceklestirmesine izin verecek
dnceden belirlenmis bir uzunluga sahiptir. Ek olarak, hem hareket hattina (100) hem
de yan girig koluna (200) dikey bir tirmanma iinitesi (300), yan giris koluna monte
edilir ve digli veya benzeri bir kayigla (1900) kolayca ve asa@ inen robot kolu

yiikselme biriminin (300) i¢ine monte edilir.

Sekil 2, bir enjeksiyon kaliplanmis diriiniin ¢ikarilmast iglevini yerine getirmek igin
kullanilan déner birimin (400) ve diger bilesenlerin ayrintili bir konfiglirasyonunu

gosteren bir diyagramdir.

Cikis robotu, bir enjeksiyonlu kaliptan enjeksiyonlu bir enjeksiyon Uriiniinii (700)
¢ikarmak i¢in robot kolunun (350) bir ucundaki déner birimi (400) icerir. Doner
tinitede (400), bir baglanti par¢asini (550) kolayca tespit etmek ve ¢ikarmak icin bir

destek (500), bir sabitleme elemani (550) kullamlarak monte edilir. En az bir adet
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yapiskan elemana (650) sahip olan jig (600), sabitleme elemani (550), érnegin bir
civata veya benzerleri kullanilarak destege (500) sabitlenebilir. Doner iinite (400)
dikey olarak yerlestirilmis durumdadir ve destek (500) ve jig (600) aynm zamanda
enjeksiyon kaliplanmis iriine (700) yaklagsmak icin birbirine paralel olarak dikey

olarak yerlestirilmistir.

Robot kolu (350), enjeksiyon kaliplanmus iiriine (700) yaklasacak temel bir pozisyonu
ayarlamak i¢in hareket cizgisi (100) (X hareketi) boyunca hareket eder, Y hareketiyle
kesin bir pozisyon ayarlar, bir yiiksekligin ayarlanmasi1 i¢in yukar1 ve asagi (Z
hareketi) hareket eder. Enjeksiyon kaliplanmus riintin (700) tekrar kaldirnilmas: (Z
hareketi) icin yapistirict elemana (650) baglanmasina izin verir ve enjeksiyon
kaliplanmis iiriinii (700} bir hedefe, 6rnegin bir tasima bandina (1900) ulasirken X ve
Y hareketine dogru yerlestirilir. Burada, Z hareketi boyunca yiikselen robot kolunun
(350) déner iinitesi (400), X ve Y hareketlerinden dnce, vapistirict eleman (650) 'ye
eklenen enjeksiyonla kaliplanmig Uriinii (700) yatay olarak tasimak lizere 90 derece
doner. Enjeksiyonla kaliplanmig irtintin (700) yatay taginmasi, enjeksiyon kaliplanmig
tirliniin (700) tagiyict bant (1900) iizerine kararl bir sekilde ulagmasim saglamak ve
bir alan simirimin iistesinden gelmek icin uygulanir. Siirekli olarak ¢alisan enjeksiyon
kalib1 sayesinde, piiskiirtme robotu tarafindan tasmacak olan enjeksiyon kaliph iiriin

(700) enjeksiyonlu kaliplama cihazi tarafindan zarar gorebilir.

Ek olarak, enjeksiyonla kaliplanms iirtin (700), enjeksiyon kalibinin tiirbiilansh
titresiminden dolayr yapiskan elemandan (650) diisebilir. Ayrica, enjeksiyonla
kalhplanmig trtin (700), enjeksiyonlu bir kalip cevresinde bir is¢i ile carpisabilir.
Enjeksiyon ile kaliplanmig driiniin (700) kii¢iik bir alanda dikey olarak tagmmasi
durumunda, nakil i¢in daha biyiik bir alan gerekebilir. Bdylece, alanin azaltilmasi
gerekebilir (bakiniz Sekil 3).

Konvansiyonel bir yonteme gore, robot kolu (350) tarafindan tasimnan enjeksiyonla
kaliplanmusg iiriiniin (700), enjeksiyon kalib1 itiriinliniin (700) agirhigim 6lgmek igin,
tasima bandinin (900) lizerine yerlestirilmeden 6nce bilyiik boyutlu pahali elektronik
bir dlgcekte gecmesi gerekmektedir. Enjeksiyon ile kaliplanmig iiriiniin (700) istenip
istenmedidini veya hatali olup olmadigim belirler. Enjeksiyonla kaliplanmis {iriin

(700), enjeksiyon sicaklifi, basing ve zaman gibi ¢esitli faktorlere bagli olarak asir
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derecede veya yetersiz bir sekilde kaliplanmis olabilir ve bu nedenle hatali olabilir.
Boylece, bir tagiyici bant (1900) bir skala (800) iizerine yerlestirilebilir ve arzu edilen
bir iiriiniin tasindig bir yon ayarlanir. Eszamanhi olarak, zit bir yon, hatah bir iiriiniin
tasindig@l yon olarak ayarlamr. Anzali riin bir toplama kutusuna konacak sekilde
ayarlanmmstir. Buna gore, tasima yonii, agirhgin olgiilmesi sonucuna gore farkh
sekilde ayarlanabilir. Enjeksiyonla kaliplanmug triiniin (700) 6Slgiilen agirhiga bagh
olarak istenip istenmedigini veya hatali olup olmadigint belirlemek ig¢in, robot
kolunun (350) taginmasi, istenen driinl iletmek i¢in kullanilan konveyor bandinin
(1900) verlestirilmesi, ek bir dlgek ve saptama icin biiyiik bir alan gerekebilir.
Omegin, Kore Patent Yayini No. 10-2010-0065950, bir tagima bandi lizerinde temin

edilen bir lamba arizasi detektdriinii aciklar.

Ek olarak, robot kolu (350) tarafindan tasinan enjeksiyonla kaliplanmis iirtin (700}
hemen bir hedefe tasinmayabilir, ancak agirliin Slgiilmesinden sonra belirlenmeden
gecebilir ve boylece zaman biiyiik Glgiide geciktirilir. Ayrica, tasima bandinin (900)
bir hareket yoniiniin, Slcegi (800) sifirlamak i¢in kullanilan siireden dolayr farkh
sekilde kontrol edilmesi gerekmektedir ve buna gore bir tasima hizinin bilyiik dl¢iide

azalmasi ve tretkenligin bozuldugu bir problem vardir.

JP-08094424 sayili belge, bir metal kaliptan bir iirlinii ¢ikarmak icin bir robot elden
olusan bir aygit1 tarif etmektedir. Vakum pedlerinin takili oldugu bir vakum-pad ¢ikis
jig bir ayna montaj plakasina sabitlenmistir. Ayna montaj plakasi bir yiik hiicresine
baglanmustir. Olgiilecek bir nesne vakum pedleri tarafindan emilir ve tutulur. Nesne
askiya alimirken ve hareket ettirilirken, yik hiicresine etki eden nesnenin agirhi
ol¢iiliir ve sinyali bir agirhk donistiiriictiniin tarafina gonderilir. Agirhik doniistiiriici
c¢ikis sinyalini yiik hiicresinden bir agirhik degerine déniistiiriir ve agirhik degeri bir

robot kontrol cthazinin tarafina gondertlir.

Bulusun Aciklanmasi

Bulus ile Coziilmesi Gereken Problem

Bu bulusun bir yonii, bir enjeksiyon kaliplanmis iiriiniin, disar atilan robottan ayri bir

alana yerlestirilmis ek bir Olcek olmadan enjeksiyonla kaliplanmis iriiniin bir
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agirhgimn Slgiilmesiyle arzu edilen veya kusurlu olup olmadigim belirleyen bir ¢ikis
robotu saglar. Tespit, arzu edilen ve hatali bir iirlin icin bir tasima rotasim farkli
sekilde belirler, boylece gerekli bir alan ve tesis azaltilabilir ve enjeksiyonla

kalhiplanmig tiriiniin taginmas1 hiza biiyiik dl¢iide gelistirilebilir.

Ek olarak, ¢ikis robotu, kararhi bir operasyonu gerceklestirecek ve orada kurulu bir

agirlik dl¢iim sisteminin uzun bir servis émriine sahip olacak sekilde tasarlanabilir.

Problem Cozme Araclari

Mevcut bulusun bir yoniine gore, disart atilan robotun dénen bir biriminde saglanan
bir yiik hiicresini iceren bir ¢ikis robotu saglanmistir. Yiik hiicresine sahip olan ¢ikis
robotu, bir enjeksiyonlu kaliplama Uriiniiniin, bir yapistirict tinitesine baglanmasina
izin verebilir ve enjeksiyonlu kaliplanmisg Uiriiniin, yiik hiicresi tarafindan tagima rotasi
tzerindeki enjeksiyonla kaliplanmug Uriiniin agirh@min olgiilmesiyle istenirse veya
arizali olup olmadig1 ve tagima rotasimin arzu edilen ve hatali bir iiriin icin farklh

sekilde ayarlanmasi belirlenebilir.

Tercihen, yik hiicresi, donen birim lizerine monte edilen bir jigin arka tarafinda yer
alabilir. Enjeksiyonla kaliplanmis iiriin jigin yapiskan iinitesine baglandiktan sonra,
doner birim donebilir ve jig ile enjeksiyvon kaliplanmis iiriiniin yatay olarak
yerlestirilmesine izin verebilir. Enjeksiyonla kaliplanmig {Uriiniin tasindifn bir
giizergahta, dénen birim durdurulabilir ve enjeksiyonla kaliplanmis diriiniin agirhg,
yiik hiicresi tarafindan olgiilebilir. Enjeksiyon ile kaliplanmis iiriin arzulandiginda,
enjeksiyonla kaliplanmug Griin bir hedefe iletilebilir. Tersine, enjeksiyonla kaliplanmug
iiriiniin hatali oldugu belirlendiginde, enjeksiyonla kaliplanmus iiriin bir toplama
kutusuna nakledilebilir. Béyle bir durumda, bir robot ve bir robotun rotast bir

kontrolor tarafindan kontrol edilebilir.

Doner linitede saglanan yiik hiicresinin hasar gérmesini onlemek ve yiik hiicresinin
Omriinii uzatmak icin, dénen birim, istenen ve hatali iiriin i¢in tasima yollan
arasindaki bir kavsak etrafinda durdurulabilir, boylece enjeksiyonlu kaliplanmus

Uriiniin agirhi@ yilkk hiicresine uygulanabilir. Tasima yollarimin diger bodlimlerinde,
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enjeksiyonla kaliplannug {riiniin  tutturuldugu  jig, tamamen piiskiirtiilerek,

enjeksiyonla kaliplanmuis tiriiniin agirlif, yiik hiicresine uygulanmayabilir.

Bir birlestirme iinitesinin ornekleri arasinda, bir pnomatik silindir, bir solenoid veya
dondiiriilebilir bir el cihaz1 (ayrica bir manivela olarak da anilir) yer alir; bu sekilde,
aynalama, enjeksiyonlu kaliplanmug Uriiniin bir yiik hiicresine yiklenmemesi igin
gerceklestirilebilir ve Istenen bir noktada, enjeksiyonla kaliplanmus iriiniin yiikii, yiik

hiicresine uygulanabilir.

Mevcut bulusa goére, enjeksiyon kaliplanmis iiriiniin agirhigini, cikis robotunda
saglanan yilk hiicresini kullanarak 6lcerken, yiik hiicresi, yiik hiicresinin bir birinci
sabitleme elemani kullanilarak monte edildigi déner birime baglanabilir. Ek olarak,
yiik hiicresine monte edilen ve enjeksiyonla kaliplanmuis iiriiniin buraya yiiklenmesini
saglayan ylik hiicresi ve jig, ikinci bir sabitleme elemani kullamlarak baglanabilir.
Ornegin, pnomatik silindir veya solenoid gibi bir birlestirme birimi, déner birimin ve
jigin arka tarafimin baglandigi bir konuma yerlestirilebilir. Boylelikle, enjeksiyon
kaliplanmug {iriin, jigin yapiskan iinitesine baglandigida, ddner birim donebilir ve
enjeksiyonla kalhiplanmis iiriin, alt ugta konumlandirilabilir. Burada, jig, yiikkleme
hiicresinin bir sikistirma operasyonu ile yilk hiicresi ile temas halinde olabilir.
Enjeksiyonla kaliplanmis iiriin bir agirlik 6l¢iim noktasina ulastiginda ve aynalama
islemi iptal edildiginde, yiik hiicresi, enjeksiyonla kahplanmis iiriiniin agurhigr ve jig
agirhgindan dolayr agadi dogru bir kuvvetle uygulanabilir. Burada, birinci ve ikinci
sabitleme elemanlarinin her biri farkli gerilim alabilir. Gerilimdeki fark, yik
hiicresine, yiik hiicresinin enjeksiyonla kaliplanmis tiriiniin agirligim 6lgebilmesi igin
bir ¢cekme kuvveti olarak uygulanabilir. Bu durumda, enjeksiyon kaliplanmis iiriin
olmaksizin jig ile ¢gekme kuvveti, bir dlgiiyil elde etmek i¢in dnceden dlgiilebilir ve
boylece, enjeksiyonla kaliplanmig iirliniin istenen veya hatali olup olmadig,

enjeksiyonla kaliplanmus tiriiniin kendi agirhiginin dl¢iilmesiyle belirlenebilir.

Ek olarak, bu bulusa gore, c¢ikis robotunun robot kolu, bir sabitleme elemani
kullanilarak doner birime sabitlenebilen en az bir adet yapistirici elemanina sahip olan
ve enjeksiyon kaliplanmis iirlinii buraya yerlestiren ve dénen birim ile jig arasina

monte edilmis yiik hiicresine sahip olabilen ¢ikis robotu saglanir.
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Diéndirme {initesi, dondiiriilebilen robot kolunun bir ucuna sabitlenebilir ve
enjeksiyon kaliplanmus iirtin eklendikten sonra enjeksiyvonlu kaliplanmis iiriinii yatay
bir konuma yerlestirmek ve yik hiicresinin enjeksiyonla kaliplanmis diriinin agirligim

dlgmesine izin vermek tizere dondiiriilebilir.

Yiik hiicresi en az bir kesim kism igerebilir ve kesilmis kisim kademeli bir simr

yiizey1 olusturabilir.

Basamakli sinir yiizeyinin bir adim kismi, doner kalip, enjeksiyvonla kaliplanmis
triiniin agirhgm 6lcmek icin dondiriilmiis bir pozisyonda oldugunda, yercekimine

dik bir yonde bir bosluk olusturabilir.

Enjeksiyonla kaliplanmis iiriiniin agirhign yiik hiicresine uygulandiginda, bosluk yiik

hiicresinin biikiilme sapmasini dnleyebilir.

Ek olarak, bu bulusa gore, enjeksiyon kaliplanmmg Uriintin agirh@ yiik hiicresi
tarafindan olciildiigiinde, enjeksiyonla kaliplanmis iiriin, karsilik gelen bir noktaya
tagmabilir ve bir agirhk 6l¢iim sistemi, yiik hiicresi tarafindan '0" noktasi olacak
sekilde sifirlanabilir, boylece bir sonraki enjeksiyonla kaliplanmus tiriiniin agirhiginin

Olclilmesinde kiimiilatif bir hata 6nlenebilir.

[laveten, bu bulusa gore, enjeksiyonla kaliplanmus iiriiniin agirhigi yitk hiicresi
tarafindan Olgiilditkten sonra, istenen ve hatali Uriinler i¢in tagima yollarimin farkh
olarak ayarlandigi baglanti noktasi, bir nokta olarak secilebilir. Istenen iriin icin bir
konveydr ve hatah iirlin i¢in bir toplama kutusu bir enjeksiyonlu kaliptan en uzaga

yerlestirilir.
Bulusun Etkileri
Bu bulusun bir diizenlemesinin yukarida tarif edilen konfigiirasyonuna gore, ¢ikis

robotundan bagka ek bir skala ve tasima rotasina ihtiyag yoktur ve bu nedenle

kurulum maliyeti azaltilmakta ve alan kullanimi acisindan avantajlidir.
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Avyrica, ¢ikis robotu, bir enjeksiyonla kaliplanmis iiriiniin agirh@im Slgebilir ve
enjeksiyonla kaliplanmus tiriiniin, belirlenmeye dayali olarak bir tagima rotasinin farkl
sekilde ayarlanmasmmin istenip istenmedigini veya hatali olup olmadifim
belirleyebilir. Bu nedenle, enjeksiyonla kaliplanmig bir iiriiniin agirhigim 6lgmek icin
geleneksel bir yonteme kiyasla, iriinii bir dlcekte yerlestirmek ve daha sonra bir
tasima bandimn genel bir siiriis yoniini kontrol etmek, burada agiklanan ¢ikis robotu,

enjeksiyonla kaliplanmus iiriinii daha hizli ve daha diisiik bir maliyetle aktarabilir.

Avyrica, bu bulusun bir diizenlemesine gore, disar1 atma robotu tarafindan tasinan bir
enjeksiyonla kaliplanmig iriintin agirhgl, bir baslangic noktasinin yerine istenen
iriiniin nihai hedefine bitisik bir baglantida 6lciilebilir. Enjeksiyonla kaliplanmusg
iriiniin agirli@1, sadece bir enjeksiyon kaliplanmis iiriin birlesme noktasina ulastiginda
bir yiik hiicresine tatbik edilebilir ve bdylece yiik hiicresinin bir servis &mrll

uzayabilir.

Ayrica, disan atilan robotun, enjeksiyonla kaliplanmig iirliniin aZirh@im Sletiigi bir
nokta, bir enjeksiyonlu kaliptan en uzak bir noktaya ve dolayisiyla enjeksiyon
sirasinda olugan titresimin neden oldugu yiik hiicresinin bir hata girisimi olarak

ayarlanabilir. molder faaliyet dis1 birakilabilir.

Ayrica, yiik hiicresinin servis Omriinii uzatmak icin yiik hiicresinde olusturulan bir
kesilmis kisimdaki bir bosluk, yiik hiicresine yiiklenen bir kuvvet tarafindan yiik
hiicresinin deforme edilmesinden dolayr tamponlanir. Boyle bir konfigiirasyon, yiik
hiicresinin hizmet dmriinii uzatmak icin baska ek unsurlar olmaksizin daha basit bir

uygulama icin uygulanabilir.

Avyrica, enjeksiyonla kaliplanmus tirtintin agirhigr, tek tek, kesilmis kisimda olusan yiik
hiicresi ve dolayisiyla enjeksiyonun agirh@ oOlgiildikten sonra, bir agirhk olgiim
sisteminin O noktasi olacak sekilde sifirlanmasiyla bir kiimiilatif hata Onlenebilir.

Boylece, kaliplanmis iirlin daha kesin olarak ol¢iilebilir.

Cizimlerin Kisa Aciklamasi
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Sekil 1, bir genel tipi disart atma robotunun bir konfigiirasyonunu ve bir hareketini
gosteren bir 6n ve bir diizlem goriiniisiidiir.

Sekil 2, geleneksel bir disart atma robotunun bir doner initesinin  bir
konfigiirasyonunu tasvir etmek ve disar atma robotu tarafindan taginan bir enjeksiyon
kaliplanmis iiriiniin agirhgim olgmek ve agirhk Slgiimiine dayanarak istenen ve hatali
bir iirliniin yolunu iletmeyi gosteren bir sematik kesit goriiniigtiir.

Sekil 3, bir alamin kullanimi agisindan, geleneksel disart atilan robotun bir
enjeksiyonla kaliplanmus tiriiniiniin tagima yolunu gosteren bir sematik diyagramdir.
Sekil 4, mevcut bulusa gore bir yerlestirme robotunun donen bir biriminde bir viik
hiicresinin temin edildigi bir konfigiirasyonu gosteren bir kesit goriiniistiir.

Sekil 5, bir enjeksiyonla kaliplanmis iirliniin bir tasima yolunu, bir agirlik 8lciim
noktasini ve bu bulusa goére disar1 atma robotunun bir boslugunun kullanimim
gosteren sematik bir diyagramdir.

Sekil 6, mevcut bulusa gdre yik hiicresini iceren doner birimin, bir kaliplama elemani
olarak bir solenoidin uygulandigr swrada bir enjeksiyonla kaliplanmis iirtintin bir
agirhigim Olctiigii bir diizenlemeyi gdsteren bir kesit goriiniigtiir.

Sekil 7, mevcut bulusa gore yiik hiicresini iceren doner birimin, bir pnématik silindir
bir aynalama elemant olarak uygulanirken, bir enjeksiyonla kaliplanmus iiritniin bir
agirligin Sletiigii bir diizenlemeyi gésteren bir kesit goriiniistiir.

Sekil 8. mevcut bulusa gére yiik hiicresini iceren dodner birimin, bir enjeksiyon eleme
Uriinii olarak bir dondiiriilebilir el cihazinin uygulanmasi sirasinda bir enjeksiyonla
kaliplanmis irlintin  bir agirh§im Olgtiigii bir diizenlemeyi gosteren bir kesit
goruinustiir.

Sekil 9 ila 11, mevcut bulusa gore temin edilen yiik hiicresini korumak igin yiik
hiicresinde bir kesik béliimiin olugturuldugu bir diizenlemeyi gosteren enine kesit

goriiniimlerdir.

Harf veya Rakamlarm Ag¢iklamasi

100: tasima hatt
200: van giris kolu
300: ¢ikis birimi
350: robot kolu

400: doner iinite
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500: destek

550 sabitleme eleman

600: jig

650: baglama elemam

655: yapiskan eleman

670: agirhik 6l¢iim anahtar
680 piston

685: elastik gdvde

700: Enjeksiyon kaliplanmuis iiriin
800: dlcek

840: ilk sabitleme elemani
850, 900: yiik hiicresi

860: ikinci sabitleme eleman
870: el cihazi

910: kademeli sinir yiizeyi
915: (aralik) yatay kisim
917: (bosluk) dikey kisim
919; gerilme gistergei

920: giosterge

1900: kayis

Bulusu Gergeklestirmenin En Iyi Yolu

Mevcut bulusun tercih edilen diizenlemeleri, ekteki ¢izimlere referansla detayh olarak

aciklanacakutir.

X, 'Y ve Z hareketlerini gergeklestiren bir ¢ikis robotunun genel konfigiirasyonu, Sekil
I'de gosterilmistir. SEKIL 1'e referansla saglanan konfigiirasyon ve islemler. Sekil I,
daha ¢nce tarif edilmistir ve bu nedenle, daha sonra, kisirlik igin tekrarlanan bir

aciklama vapilmayacaktir.

Bir yiik hiicresi (850), bir agirhifin algilanmasi islevini saglamak icin Sekil 4'te
gosterildigi gibi disarn atma robotunun bir doner iinitesine (400) monte edilir. Bir

robot kolunun (350) bir ucuna dondiiriilebilir sekilde sabitlenen déner iinite (400)
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icinde, bir destek (500), bir sabitleme eleman1 (550), 6rnegin bir civata kullanilarak
sabitlenebilir ve bir yilike (600) takilmadan Once, yiikk hiicresi (85()) burada
saglanabilir. Yiik hiicresi (850), 6rnegin bir civata gibi ¢esitli sabitleme elemani (550}
kullamlarak destek (500) ‘e sabitlenebilir. Destek (500), jig'nin (600) tutturulmasini ve
ayrilmasim kolaylasarmak igin eklenebilir ve dolayisiyla ithmal edilebilir. Destek
(500) ihmal edildiginde, yiik hiicresi (850) doner linitede (400) saglanabilir. Jig (600)
yiik hiicresi (850) tizerinde saglanabilir ve jig (600} sabitleme elemani (550)
kullanilarak destek (600) 'e sabitlenir. Jig (600)'e cesitli tipte yapistirict elemanlar
{655) sabitlenir, boylece bir enjeksiyonla kaliplanmus iiriin (700) dogrudan buraya
takilir. Ek olarak, vapistirici elemanlar (655), 6rnegin bir yapistirict veya bir miknatis

gibi baska bir birlestirme elemaniyla degistirilebilir.

Boyle bir konfigiirasyona sahip olan robot kolunun (350) doner tnitesi (400), bir
enjeksiyon kaliplayicisindan yiikselir ve Sekil 5'de gosterildigi gibi 90 derece doner.
Enjeksiyon kaliplanmis dirtintin (700) yatay olarak konumlandirilmasina izin vermek
icin. Yatay olarak konumlandirilan enjeksiyonla kahplanmis iiriin (700), yiik
hiicresine (850) jig (600) ile birlikte bir yiik uygular, boylece kombine bir agirhk
dlcilebilir, Bir kontrol modiilii, yitk hiicresinin (850) agirhigmin ¢ikis robotunun genel
bir calismasim kontrol eden bir denetleyiciye vyiiklenmesinin sonucu olarak
enjeksiyon kaliplanmis iiriiniin (700) istenip istenmediginin va da arizali olup
olmadiginin belirlenmesinden sonra arzu edilen ve hatali bir uiriin i¢in her bir tasima
rotasinin farklt bir sekilde ayarlanmasi i¢in programlanmistir. Béylece, robot kolu

(350} kontrol modiiliine uygun olarak hareket eder.

Sekil S'de gosterildigi gibi, disan atilan robotun robot kolu (350), enjeksiyon
kaliplanmis driinii  (700) yapistirict elemanlar (655) ile sikarak, enjeksiyon
kaliplanmus tiriinii (700) yatay olarak dondirerek, enjeksivonla kaliplanmusg iiriin ile
devam ederek bir enjeksiyonlu kaliptan ¢ikarilmis bir enjeksiyon kaliplanmis iiriinii
(700) kaldirir. Onceden belirlenmis bir kesimde (700), enjeksiyonla kaliplanmus tiriini
(700) tasimak icin kullanilan bir konveyor kayist (1900) tizerinde, drnegin enjeksiyon
dokiim makinesinden uzak bir béliime ulasir ve konuyu, konveyér kayisi (1900)
izerine nokta olarak ayarlayarak istenen Uriinii indirir. Bir kavsak veya bir toplama
kutusunun iizerinde hareket eder ve hatali bir tirtinil diisiiriir. Enjeksiyon makinesinin

agithginin dlgillmesini etkilemesini dnlemek icin, agirhigin dlciilecegi bir nokta, ayni

10
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zamanda bir agirlik dlcme noktasi olarak da adlandirilir ve enjeksiyon kalip¢idan en

uzaga konumlandirilabilir.

Biitiin enjeksiyonla kaliplanmusg iiriinlerin (700) bir skala (800) tizerine yerlestirildigi
geleneksel bir konfigiirasyona kiyasla ve arzu edilen ve anzali bir iriin i¢in 1lgili
tasima yollari, ek bir kontrol birimi igeren bir tasima bandi isletim {initesini
kullanarak olcege (800) dayali olarak farkli sekilde ayarlanir. Bu bulusun bu
diizenlemesine gore bdyle bir konfigiirasyon, tasima band: isletim (nitesini
gerektirmeyebilir ve dolayisiyla kurulum basitlestirilebilir. Agirlik, ¢ikis robotunun
robot kolunun (350) doner iinitesinde (400) Onceden Olciiliir ve aktarim yollarinin
ayarlanmasi i¢in bir komut, cikis robotunun kontrol modiiliiniin kontrol modiiliinde
saglanir. Boylece ek bir kontrol aparati gerekmeyebilir. Ek olarak, skala (800) i¢in bir
alan gerekli degildir ve bu nedenle alan kaydedilebilir. Konvansiyonel c¢ikis
robotunda, konveyor bandinin (1900) bir siiriis yonil, dl¢egin (800) gerceklestirdigi
dlctim sonucuna bagh olarak degisebilir. Boylelikle, hatali iiriin tespit edildiginde her
zaman gerekli olan atalet kuvvetine kars: tahrikin neden oldugu biiyiik miktarda enerji
titketimiyle ilgili bir sorunu iyilestirmek miimkiindiir. Bu bulusun uygulamasma gére
¢ikis robotunda tasima yolu onceden belirlenir ve bdylece istenen iirlinii tasiyan
tasiyict bant (1900) istenen iiriin bir hedefe ulasincaya kadar siirekli bir yonde

caligabilir. Buna gére, nakil daha hizli olabilir ve bir siiriis enerjisi azaltilabilir.

Yik hiicresi (850) bir sarf malzemesi ©zellifine sahiptir ve siirekli olarak
kullanilamaz ve bu nedenle yik hiicresinin (850) bir servis 6mrii doldugunda yik
hiicresinin (850) degistirilmesi gerekebilir. Yilk hiicresinin (850) hizmet 6mriinii en
iist diizeye ¢ikarmak igin, mucit, bundan sonra tarif edilecek olan bir yontemi

tasarlar.

Enjeksivon kaliplanmis iirtintin (700) yiik hicrest (85() kullanilarak agirliginin
Glctilmesi i¢in ¢ikis robotunun bir operasyonu, Sekil 6 ve 7'ye referansla ayrintili

olarak aciklanacaktir.

Destek (500), sabitleme elemani (550), 6rnegin bir civata (550) kullanilarak robot
kolunun (350) bir ucuna dénecek sekilde sabitlenecek doner birime (400) sabitlenir ve

yilkleme hiicresinin (850), jig (600) montajindan 6nce buraya sabitlenir. Yiik hiicresi
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(850), 6rnegin bir civata gibi cesitli sabitleme eleman1 (550) kullanilarak destek (500)
‘e sabitlenebilir. Destek (500) ihmal edildiginde, yiik hiicresi (850) dOner Unitede
(400) saglanir. Jig (600) yik hiicresi (850) iizerine monte edilir ve jig (60(0) ve destek
(600) sabitleme elemam (550) kullamlarak birlikte sabitlenir. Yapistiric1 elemanlarin
(655) ¢esitli tipleri jig (600) 'e sabitlenebilir, bdylece enjeksiyonla kahiplanmig iiriin
(700) direkt olarak oraya takilabilir. Burada, yapistirici elemanlar (655), ornegin bir

yapistirict veya bir miknatis gibi cesitli tipte bir baglama elemaniyla degistirilebilir.

Ornegin, yiik hiicresinin (850) veya destegin (500) sabitlendigi destek (500) ihmal
edildiginde, doner iinite ve yiik hiicresi, sabitleme elemanina sahip bir pim seklinde
birinci sabitleme elemani kullanilarak baglanabilirken, yiik hiicresine monte edilecek
ve enjeksiyon kaliplanmig liriinii aynaya ve ylike yapistirabilecek ve yiik hiicresi
ikinci sabitleme elemam kullanilarak baglanabilir. Birinci sabitleme elemaninin (840)
ve ikinci sabitleme elemaninin (860) ilgili konumlarinin, sirasiyla yiik hiicresinin

(850) her iki ucuna da ayarlanmasi arzu edilir.

Boyle bir konfigiirasyona sahip olan ¢ikis robotunun robot kolu (350) asagidaki gibi
¢alisabilir.

Enjeksivon ile kaliplanmus iiriin (700), jig (600) 'in bir yapiskan kismina
baglandiginda ve klamplendiginde, robot kolu (350) enjeksivon kaliplayicisindan
yilkselir, doner birimi (400) 90 derece dondiiriir ve enjeksiyon kaliplanmis iiriiniin
(700} bir zemine paralel olmasim saglar. Enjeksiyonla kaliplanmisg triin (700), tasima
kayigina (1900) tasimir ve enjeksiyon kaliplanmug tiriiniin (700) agirhigi, tasima band

(1900) ve toplama kutusu arasindaki birlesme noktasinin iizerinde dl¢iiliir.

Yiik hiicresine (850) ¢cekme kuvveti uygulanmasint dnleyerek ve yiik hiicresinin (850)
omriinli uzatmak suretiyle tasima sirasindaki hasart onlemek i¢in, enjeksiyon
kaliplanmus iiriinii (700) ve jig (600)'yi dondiirebilen bir baglama elemam (650) doner
birime (400) veya destege (500) takilir. Baglama elemam (650), jig (600) ve
enjeksiyonla kaliplanmis {iriinti (700) yik hiicresine (850) dogru ceker, ancak
yercekimi ile bir denge nedeniyle yilk hiicresinde (850) bir stres olugsmaz. Takma
elemani (650), bir solenoid, bir pndmatik silindir veya donebilen bir el cihazi

bi¢ciminde saglanabilir.
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Sekil 6, solenoid olarak olusturulan birlestirme elemaninin (650) bir Ornegini
gostermektedir. Birbirine bakan bir ¢ift solenoid (670) saglanir. Bir birinci solenoid,
jig (600)'iin bir arka tarafina sabitlenir ve birinci solenoide bakan ikinci bir solenoid,
destegin (500) bir iist tarafina monte edilir. Birinci solenoidin ve ikinci solenoidin
birbirini ¢ekmesini saglamak ig¢in zit ydnlerde akim uygulandifinda, solenoidler jig
(600)'u ¢cekebilir. Agirhigi 6lgmek icin, birinci solenoidin ve ikinci solenoidin birbirini
itmesine 1zin vermek i¢in aynmt yonde akim uygulanir veya akim, ¢ekismeye neden

olmak i¢in bir ¢cekme kuvvetini iptal etmek tizere kesilebilir.

Sekil 7, pnomatik silindir olarak olusturulan bir sikistirma elemaninin (670) bir

ornegini gostermektedir.

Bir elastik gdvde (685) doner linite (400) veya destek (500) iizerine monte edilir ve
elastik gbvdeyi (685) destekleyen bir piston (680), bir manson ile birlikte jig (600) 'in
bir arka tarafina monte edilir. Piston (680), gaz tedarik edilerck yiikseltilebilir ve
pozisyonu muhafaza edilebilir ve gaz, jig (600)in yiik hiicresine (850) elastik
govdenin (685) elastikiyetini kullanarak yerlestirilecegi sekilde, dechucking yapmaya

neden olacak sekilde agirlik 6l¢iimil gerektiren bir noktada emilir.

Ek olarak, Sekil 8'de, basit bir dondiiriilebilir el cihazi (870), baglama elemam (670)
olarak uygulanabilir. Jig'yi (600) destekleyen el cihazi (870), bir motor veya
benzerleri tarafindan donebilir sekilde siiriilebilir ve bu nedenle, el cihazinin (870) bir

acist, jig (600) dechuck etmek igin yatay bir durumdan egilebilir.

Yani, agirhik 6lgtim noktasina ulagildiginda, birlestirme elemam (650) bir aynalama

islemini iptal eder.

Pnomatik silindir, gaz tedarik edilerek yiikseltilebilir ve pozisyonu muhafaza
edilebilir ve gaz,j ig (600)in yiik hiicresine elastik gbévdenin (685) elastikiyetini
kullanarak yerlestirilecegi sekilde, dechucking yapmaya neden olacak sekilde agirlik
Olcimii gerektiren bir noktada emilir. Burada, yiik hiicresi (850), enjeksiyonla
kaliplanmuis iiriiniin (700) ve jig (600) agirhigi nedeniyle olusan bir kuvvet tarafindan

agag dogru etkilenir, her bir birinci sabitleme elemam (840) ve ikinci sabitleme
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elemam (860) farkh bir gerginlik alir ve gerilimdeki fark yiik hiicresine ¢ekme
kuvveti olarak uygulanir ve bu nedenle yiik hiicresi (850) enjeksiyonla kaliplanmus
triiniin (700) agirh@m o6lgebilir. Burada, enjeksiyon kaliplanmig iiriin (700) olmadan
sadece jig (600) tarafindan ¢ekme kuvveti onceden olgiiliir ve dnceden sifirlanir ve
boylece sadece enjeksiyonla kaliplanmis iriiniin (700) agirhigr olgiilebilir. Ek olarak,
enjeksiyonla kaliplanmis iirintin (700) istenen veya hatali olup olmadifi, dnceden
belirlenmis bir aralikta bir hata tolerans:1 verilmesiyle belirlenir. Gerilme kuvvetinin
olctilmesine dayanan agirligin dlciilmesi igin boyle bir ydntem, usuliin daha az
dalgalanmaya ve vercekimine uyarlanabildiginden kesin ve sabittir. AZirhgin gercekte
olctildiigii bir nokta, Sekil S'de gosterildigi gibi, enjeksiyon kalibindan ¢ok uzakta
bulunan bir nokta ve ayn1 zamanda, bir robot kolunun (350) bir yolunun, tasiyic1 bant
(1900} ve toplama kutusunun konumlarina bagl olarak béliinmiis oldugu bir noktadir.
Cikis robotunun enjeksiyon kalipl iiriinii (700) enjeksiyon kaliplayicisindan ¢ikardigi
bir noktada, baglama elemanimin (650) sikistirma islemi, yiik hiicresine (850) bir
dikey yilk uygulanmasini ve enjeksiyon kaliplanmig dirintin (700) bir yiikiiniin
uygulanmasim  onler. Agirhk, kavsaga ernsildiginde bir durdurma durumunun
muhafaza edilmesiyle Olgiilebilir ve bdylece yilk hiicresinin (850) hasar gérmesi

onlenebilir ve hizmet Omrii en ust diizeye ¢ikarlabilir.

Yukaridakilerde aciklandigi gibi. birlesme noktasina vardiktan sonra agirlhigin
Olciilmesi i¢in bir yontem, enjeksiyonlu kaliplayici tarafindan gerceklestirilen
enjeksiyonun neden oldugu titresimi Onleyebilir ve bu nedenle, bir Sl¢iim hatas:

azaltilabilir, bu da avantajhidir.

Yukarida bahsedilen diizenlemede, destedin (500) ¢ikarilmasi ve yiik hiicresinin (850)
déner iiniteye (400) monte edilmesi ve jig (600) yik hiicresine (850) monte edilmesi
miimkiindiir. Bu tiir bir modifikasyon, teknikte uzman kisiler tarafindan, yukarida

belirtilen tariflere dayanarak kolaylikla elde edilebilir.

Bundan sonra, mevcut bulusun bir baska diizenlemesi aciklanacaktir. Burada, yiik

hiicresinin (850) bir yapilandirmasi, Sekil 9'de gosterildigi gibi degistirilmistir.

Bir yiik hiicresi (900), bilateral olarak simetrik olan bir kademeli kesilmis kisim (910)

icerir. Basamakli kesim kism (910), yiik hiicresi (900) icinde kademeli bir sinir
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yizeyini (910) olusturur ve bunun bir yapilandirmasi, kismen biiyiitilmis bir
diyagramda ayrintili olarak go&sterilmistir. Jig (600) dikey bir yonde kaldiginda,
enjeksiyonla kaliplanmms iiriin (700) disar1 alinabilir. Burada, yiik hiicresi (900) dikey
olarak diizenlenir ve boylece kademeli kesim kisminin {910) bir adim kism yiik
hiicresi (900) i¢inde dikey bir bosluk olusturur ve korur. Dondiirme iinitesi (350)
enjeksiyonla kaliplannus iiriinii (700) iletmek i¢in déndiigiinde, bosluk pozisyonu da
yatay bir dogrultuya doniisiir. Enjeksiyon ile kaliplanmig iiriiniin (700) yiikiiniin
olcimii sirasinda yiik hiicresine (900) zarar vermemek icin kademeli kesim kismui
{910) olusturulur. Enjeksiyonla kaliplanmus iiriiniin (700) yiikii, ylik hiicresine (900}
uygulandiginda, yiik hiicresi (900) degistirilir ve buna gore, yiik hiicresinin (900) bir
gerinim Slcer (919) cahisir ve ylikiin akmasi icin yiik ile orantili bir akim miktarina
yikii 6lgmek icin. izin verir. Enjeksiyon kaliplanmis diriiniin (700) yiik hiicresine
{900} yiiklendigi zaman, yiik hiicresinin (900) her iki ucu bir kuvvet taratindan asag:
dogru etkilenir ve hafifce batirnilir (bakimz Sekil 11). Yik hiicresi (900), yik
nedeniyle asagi dogru biiziilse de, bosluk biraz daraltilir ve yiik hiicresi (900) deforme
olmaz veya hasar gbrmeyebilir. Biikiim ve / veya bir afgirhk merkezindeki bir
degisikligin neden oldugu bir 6l¢iim hatasiyla bir 6l¢iim girisimiyle ilgili bir sorunu
¢ozmek ic¢in, yik hiicresinin (900) bilateral olarak simetrik olmast istenebilir.
Kademeli kesme kismunin (910) boslugu nedeniyle, yiik hiicresi (900) i¢in bir dl¢im
araligini asan bir harici basincin veya tekrarlanan dis basincin neden oldugu yiik
hiicresinin (900) biikiilme sapmasi onlenebilir. Olgiim aralifini asan harici basing,
enjeksiyonla kaliplanmis liriiniin (700) veya jig (600)'iin asir1 bir agirlifi veya diger

carpigmalardan kaynaklanan bir miktar darbe olabilir.

Kademeli kesilmis kismin (910) adim kisminda olusan bosluk araliklan, yiikiin, yiik
hiicresinin  (900) uygun bir agirhk kapasitesinin lg¢ ila bes kati kadar bir kat
dayanmas! i¢in tasarlanabilir. Aym zamanda, uygun yiikten daha biiyiik bir yiik
uygulanmasina ragmen, deforme olmamak icin bir araligin olusturulmasi da arzu
edilmektedir. Sayisal bir Ornekte, yiik hiicresine (900) 1 ila birka¢ kilogram
agirhigindaki bir enjeksiyonla kaliplanmis iirtin (700), viik hiicresinin (900} fiili bir
bilkkme derecesi, 6rnegin, her ikisinin de biikiilmesinin neden oldugu orijinal bir yatay
konumdan deformasyon uygulandiginda yiik hiicresinin (900) uclar, yaklasik 0,5 mm
olabilir. Burada, yiik hiicresine (900) enjeksiyonla kaliplanmus iriiniin (700}

agithginin ii¢ ila bes kat1 kadar bir taktorle daha biiyiik bir agirhik veya dis kuvvet
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uygulandiginda, yiik hiicresinde (900) yaklasik 1 mm'lik biikiillme sapmasi meydana
gelebilir. Boylece, 1 mm'den daha biiyiik biikiillme sapmasim1 6nlemek i¢in aralik
yaklagik 1 mm olacak sekilde olusturuldugunda, yiik hiicresinin (900) bir hizmet 6mri
uzayabilir. Ornegin, yiik hiicresinin (900) hizmet dmriinii uzatmak icin bir pndmatik
silindir ve bir solenoid gibi ek kompleks elemanlar, enjeksiyonla kahiplanms iiriiniin
(700) yikiiniin, yiik hiicresine (900) sadece belirli bir noktada uygulanabilmesi ve
Diger tasima yollarninda yiik hiicresine (900) tatbik edilir. Fakat, bu diizenlemedeki

uygulama daha basit hale gelebilir, ¢linkli ek kompleks elemanlar gerekli degildir.

Sekil 11, Sekil 9'un doner iinitesinin (350), 90 derece dondiigii bir durumu
gostermektedir. Sekil 11'de gosterildigi gibi, enjeksiyon kaliplanmig iiriin (700}
yapiskan elemana (655) baglandiginda ve yiik, yiik hiicresine (900) uygulandiginda,
yiik hiicresinin (900} her iki ucu biikiilebilir. Burada, kademeli kesim kisminin (910}
boslugu, yiik tarafindan bastirilabilir ve bosluk, daraltilabilir ve bdylece, kademeli
sinir yiizeyinin (910) bir st tarafi, bir adim kismia asilmig olarak deforme olabilir.

Buna gore, bosluk yiik hiicresi (900} i¢in bir tampon olarak gerceklestirilebilir.

Fakat, kademeli kesilmis kismin (910) adim kismuinda olusturulan bosluk, yiik hiicresi
(900) iizerinde bir karsit yonlii etkiyi yeterince tamponlayamayabilir. Bu nedenle, bu
bulusun bir diizenlemesine gore, destek (500) ve viik hiicresi (900) arasinda bir bosluk
"d" olusturulabilir. Sekil 9'un bir bagka biiyiitilmis diyagraminda gosterildigi gibi,
her iki ucu ve yiik hiicresinin (900) bir merkezi, destege (500) bitisik olarak
yerlestirilebilir ve "d" boglugu, yiik hiicresinin (900) destege (500) bitisik oldugu bir
boliimde olusturulabilir. Cikis robotu, ilerleyen bir rotada baska bir nesne ile
carpistiginda, "d" araligi, yik hiicresinin (900) deformasyonuna karsi bir tampon
olarak gerceklestirilebilir. "D"arah@, kademeli simr yizeyinin adim kisminda
olusturulan bosluk arahigindaki gibi ayni sekilde hesaplanabilir, "d" araligi, bir yiikiin
yogunlugunun genel yiikten daha biiyiik oldugu dikkate alinarak daha yeterli bir

saylya ayarlanabilir.

Ek olarak, bosluk yapisinin sadece yer cekimi dogrultusu icin bir tampon olarak
gerceklestirdigi bir smirn lstesinden gelmek icin, Sekil 10'da gosterildigi gibi
modifiye bir kesim yiizeyi saglanabilir. Yiik hiicresinin (300) her iki ucunda bir kesim

yiizevi ile olusturulacak bir bogluk, hem yatay hem de dikey bir yonde olusturulabilir.
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Kesim ylizeyinin bir kesit siluetinin dért kezden fazla dik olarak egimli olmasi ve
boyvlece iki bagh "Z" olarak goriinmesi miimkiindiir. Sek. 10, bir yatay kisim (915) ve
bir dikey kisim (917) icerebilir. Boylelikle, yatay bélumiin (915) bir boslugu, yik
hiicresi (900) ‘e uygulanacak yiik dikey yonde oldugunda tampon gorevi gorebilir,
oysa dikey bdlimiin (917) bir boslugu, uygulanacak bir kuvvet uygulandiginda
tampon gorevi gorebilir. yiik hiicresine (900) yatay bir dogrultudadir. Buna gore, yik
hiicresi (900} korunabilir.,

Mevcut bulusun uygulamasina gore, kesilmis kisim, yilk hiicresi (900) icinde
kademeli sinir yiizeyine (910) sahip olacak sekilde olusturulur ve bdylece yiik
bolmesi (900) yik uygulandiginda, kesme kismi yiik hiicresinin (900) biikiilme
sapmasina karsi bir durdurucunun bir iglevini yerine getirir. Buna gore, yiik hiicresi
(900), bir agirh@in Olgiilmesi i¢in kullamilan ek bir sikistirma aleti olmadan

korunabilir.

Yik hicresinin (904) korunmasi i¢in yiikk hiicresinin (900) bdyle bir yapisi, yiik
hiicresinin (900) deformasyonu nedeniyle bir sonraki enjeksiyonla kahiplanmus iiriiniin
(700) agirhgimi tekrar tekrar 6lgmede bir hataya neden olabilir, Boylece "0" nokta
ayar1 gerekli olabilir. Enjeksiyon ile kaliplanmus iirtin (700) disar1 alindiktan sonra,
enjeksivonla kaliplanmis {riintin (700) bir agirhigimi 6lgmek ig¢in yatay bir yone
dondiiriiliir, uygulanabilir bir bolime aktarilir ve dechuck edilir, bir agirlik Slgiim
skalasint (800} sifirlamak ve bir sonraki enjeksiyonla kaliplanmus iriinii (700)
¢ikarmak istenebilir. Yani, bir kalip ¢ikarma makinesinin (600) agirhgi, sadece
enjeksiyonla kahiplanmis driiniin (700) gercek agirhigim 6lgmek icin "0" olacak

sekilde ayarlanabilir.

Otomatik kontrol sisteminde bir sifirflama islevi ve 0 nokta ayart bir modiil olarak
saglanabilir. Ek olarak, bir enjeksiyonlu dokiim makinesinden titresimden
etkilenmeyecek sekilde bir enjeksiyon kaliplayicisindan uzak olacak sekilde bir O
nokta ayarlama pozisyonunun secilmesi arzu edilir. Konum ayrica agirligin olgiildiigii
bir noktadir. Enjeksiyon ile kaliplanmis iiriintin (700) agirhigi 6lciilerek ve
enjeksiyonlu kaliplanmis tiriin (700) noktaya tasmdiktan sonra, robot kolu (350),
enjeksiyonla kaliplanmis iiriiniin (700) agurhigiin olgildigli ve agulik dlgiim

sisteminin, 0 noktas1 olmak ve bdylece, bir sonraki enjeksiyon kalipl irliniin (700}
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her bir tasima ¢evriminin bir agirligim 6lcerken kiimiilatif bir hata dnlenebilir. Ayrica,

sicakliktaki bir degisikligin neden oldugu bir 6l¢iim hatasi da 6nlenebilir.

Modiil, bir yiik hiicresi kontrol biriminden bir yiik hiicresi kontrol biriminden bir
robot kontrol iinitesine bir stabil veya bir kararsiz sinyal ile iletildiginde ve sabit bir
deger dnceden belirlenmis bir sayida devam etti§inde, O noktasinin sifirlanmasi igin
bir operasyon gergeklestirecek gekilde konfigiire edilmistir. Boyle bir konfigiirasyon,

anlik titresimden kaynaklanan bir etkiyi kaldirabilir.

Enjeksivon kaliplanmis iirtiniin (700) agirhigini 6lgmek icin, enjeksiyon kaliplayicinin
titresiminden en az etkilenen bir nokta ve istenen bir enjeksiyonla kaliplanmus iiriiniin
(700) bir tasima kayisina (1900) hemen diismesinden hemen ©nce bir noktanin

secilmesi tercih edilir.

Yiik hiicresinin (900) vygulandigr agirhik 6lgme sisteminde, agirhik olciim sisteminin
kontrolorii, ylik hiicresinden (900) ve enjeksiyon kaliplayicinin titregiminden ve /
veya agirhgmn 6lgiilmesinde harici titresimden kaynaklanan bir 6l¢iim hatasi kontrol
etmek i¢in genlik i¢indeki kararli sinyalden iletilen bir agirlikla baglantili olarak
onceden belirlenmis bir genligi asan kararsiz bir sinyalin simiflandirilmasi i¢in bir

sinyal belirleme modiiliinii iceren bir hata kontrol modiiliinii icerebilir.

agirhk Ol¢liim sisteminin yiik hiicresi kontrol birimi, iletilen bir agirlikla baglantili
olarak onceden belirlenmig bir genlifi asan kararsiz bir sinyalin simiflandirlmasi icin
bir sinyal belirleme modiiliinii iceren bir hata kontrol moduliinii igerebilir. yiik hiicresi
(900) ve genlik i¢cindeki sabit bir sinyal, enjeksiyonun enjekte edilmesi ve / veya
agirhigin olgiilmesi sirasinda harici titresimin neden oldugu bir 6l¢iim hatasini kontrol
etmek i¢in. Buna gore, viik hiicresinden (900) aktarilan agirliga bagh olarak 6nceden
belirlenmis genligi asan kararsiz sinyal ihmal edilebilir ve bir bekleme durumu
alinabilir. Ek olarak, sadece genlik i¢indeki kararli sinyal durumunda bir 6l¢iim degeri

aliabilir.

Yiik hiicresinin (900) bir boyutu ve bir bigimi, bir enjeksiyonla kaliplanmig iiriiniin
(700) bir agirhgina dayah olarak modifiye edilebilir. Ornegin, enjeksiyonla
kaliplanmig Uriiniin (700) agirh@ arttifinda, yiik hiicresinin (900) gerginlik 6l¢iisiiniin
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(919) baglandigy bir biikkme olay biriminin kalinhfinin daha kalin olmasi icin

tasarlanabilir.

Enjeksiyon makinesinde olusturulan bosluklarin sayisi iki veya daha fazla oldugunda,
bosluklardan emilen iki veya daha fazla enjeksiyonla kaliplanmis iiriintin (700) ilgili
agirhiklan dlgiilebilir. Her bir enjeksiyonla kaliplanms iirtiniin (700) agirhgm 6lgmek
icin, yiikk hiicresinin (900) agirlik §lclim sistemi, her pozisyonda ayn bir gosterge

icerebilir.

Enjeksivonla kaliplanmis bir diriiniin  aguhigint  olcen disar1 atma robotunun
gerceklestirilmesi, enjeksiyonla kaliplanmis iirliniin istenip istenmediginin ya da
arizasinin belirlenip belirlenmedigi ve tespit sonucuna gore arzu edilen ve hatali bir

iriin i¢in farkli bir tasima rotas: olusturmasi miimkiin olmaktadar.

Mevcut bulusun birkag diizenlemesi gosterilmis ve tarif edilmis olmasina ragmen,
meveut bulus aciklanan diizenlemelerle simirlhi degildir. Bunun yerine, teknikte
tecriibeli kigilerce takdir edilecegi gibi, bu diizenlemeler, bulusun prensiplerinden ve
oziinden aynlmadan, istemler ve esdegerleri tarafindan tanimlanan, bu

diizenlemelerde degisiklikler yapilabilir.
Endiistriyel Uygulanabilirlik
Bu bulug, bir kalip, ekstriizyonla kaliplama veya enjeksiyonla kaliplama kullamilarak

bir malzemenin kaliplanmas: islemine ve kaliplanmis malzemenin disarn alinmasina

ve nakledilmesine yonelik olarak uygulanabilir.
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