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OZET
ISIL BICIMLENDIRME iCIN KALIP TERTIBATI VE BUNU KULLANAN iMALAT YONTEMI

Bulug motorlu tagitlarin i¢ donanim veya kaplama elemanlannin, daha &zel olarak ise
uygun bir sekilde bigimlendirilen ve kitlede olusturulan kabartmali bir desene sahip olan ya
da olmayan, termoplastik malzemeden bir folyo veya levha iceren ya da bunlardan clusan
bu tip elemanlarin gergeklestiriimesi alanina iliskindir. Bulus bilhassa, folyo veya
levhalardan itibaren negatif basing altinda bicimlendirme yoluyla imalat icin bir kalip
tertibati ve bu tertibatl kullanan bir imalat ydntemidir. Kalp tertibati iki kahp kismi igerir, bu
kisimlarin esas itibariyle tamamlayici bicimlere sahip ¢alisma yOzeyleri vardir ve
kisimlardan en az biri kalibin agik durumu ile kapal durumunu tanimlayacak sekilde
hareketlidir. Iki kalip kismindan birinde, folyoyu kalibin yiizeyine dogru bastirmak igin
emme araglan bulunur ve iki kalp kismi arasinda olusan bosluk kalibin kapali durumunda
esas itibariyle hermetik olarak sizdirmazdir. Iki kalip kismindan en az biri kapali durumdaki

kalibin iginde bulunan bir folyoyu bdlgesel olarak deforme etmek (zere en az bir arag igerir.
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1)

[STEMLER

Isil bigimlendirme igin kalip tertibati olup, termoplastik malzemeden mamul bir folyodan
itibaren ince cigdarl bir parga gergeklestirmek igindir, kalip tertibati iki kalip kismi igerir,
bu kisimlarin esas itibariyle tamamlayici bigimlere sahip galisma ylzeyleri vardir ve
kisimlardan en az biri kalibin acik durumu ile kapali durumunu tanimlayacak sekilde
hareketlidir,

iki kalip kismindan birinde, folyoyu kalibin yizeyine degru bastirmak igin emme araclar
bulunur ve

iki kalip kismi arasinda olusan bosluk kalibin kapall durumunda esas itibariyle hermetik
olarak sizdirmazdir,

kalip tertibatinin (1) &zelligi sunlardir:

iki kalip kismindan (3, 3’) en az biri (3) kapali durumdaki kalibin (3, 3') i¢ginde bulunan
bir folyoyu (2"} bdlgesel olarak deforme etmek Uzere en az bir arag (4) igerir,

bu arag ya da her bir arag (4) cevresel kenarli (5') oyuk bir bicimlendirme pargasi {5)
icerir,

bu parca segimli olarak bir emme kaynadina veya bir vakumlama kaynagina
baglanabilir ve su konumlar arasinda hareket edebilir:

*bir taraftan, bigimlendirme pargasinin (5), 1sil bigimlendirilen pargcanin (2) cidan (27} ile
en fazla ayni dizeyde yer aldigi, hatta bdlgesel deformasyon aracini (4) tasiyan kalip
kisminin (3) ylzeyine gére geride ya da en fazla ayni dizeyde yer aldidi ice gekili bir
konum ve

«diger taraftan, bigimlendirme pargasinin (5), kalibin diger kismina (3') dayanan 1sil
bicimlendirilen parganin (2) cidarna {2”) dogru gevresel kenar (5) ile basingla

uygulandid agiimis bir konum.

Istem 1'e uygun kalip tertibati olup, ézelligi bicimlendirme parcasinin (5) cevresel
kenarinin (5% bir sikistirma contasi (57} ile donatili clmasi, bunun basing altinda temas
sirasinda, 1sil bicimlendirilen par¢anin (2) cidari (2) ile birlikte esas itibariyle sizdirmaz
bir bélmeyi (7) sinirlandirmayi saglamasidir.

istem 1 ve 2’'den herhangi birine uygun kalip tertibati olup, 6zelli§i cyuk bicimlendirme
pargasinin (5) ihtiyari olarak, ilgili kalhp kisminin {3) iginde yer alan bir yuvanin (8} iginde
dogrusal yonde kilavuzlanacak gekilde hareketli olarak takili clmasi, kilavuzlamanin

tercihen bigimlendirme pargasinin (5) acilmis konumunda da sadlanmasidir.

istem 1 ila 3'ten herhangi birine uygun kalip tertibati olup, dzelligi sunlardir:
elverigli olarak kabuk bigiminde olan oyuk bicimlendirme pargasi (5) tercihen kolaylikla

dedisebilecek sekilde en az bir destek miline (9) takilidir,
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bu milde bir emme kanali bulunur ya da milin icinden bir emme borusu (9°} gecer,

kanal veya boru, bigimlendirme pargasinin cidarinin icinde yer alan ve kigcimlendirme
parcasinin (5) icteki bicimlendirme yizine (5™) acilan en az bir gegis deligine (5") veya
ikincil kanallara baghdir.

Istem 1 ila 4ten herhangi birine uygun kalip tertibati clup, dzelligi sunlardir:

oyuk bicimlendirme parcasinin (5} cift yonli hareketi pndmatik veya hidrolik bir kriko
(10) aracihigiyla gerceklesir,

kriko, oyuk bigimlendirme pargasini (5) barindiran kalip kisminin (3) Uzerinde veya
icinde takill konumdadir,

parganin (5) kayarak kilavuzlanmasi, kriko (10) ve/veya ek bir 6zglin kilavuzlama yapisi
tarafindan gerceklestirilir.

Istem 1 ila 5'ten herhangi birine uygun kalip tertibati olup, 6zelligi ayni kalip kisminin
(3, 3’} icinde takili olan ya da olmayan, secimli ve bagimsiz olarak etkinlesgtirilebilen en

az iki bdlgesel deformasyen aracinin {4) dngdérilms olmasidir.

istem 1 ila 6'dan herhangi birine uygun kahp tertibati olup, 6zelligi sunlardir:

bélgesel deformasyon araci veya araglan (4) birinci bir kalip kisminda (3} yer alir(lar) ve
ikinci kalip kismi (3") tekrarlanan desenli (11) bir calisma ylzeyine, bilhassa pOtdrld bir
ylzeye sahiptir ve folyonun (2" tekrarlanan desenli ylzeye (11) dodru abscrpsiyonu

yoluyla siki bir uygulama sadlayan dagitilmis emme araglari ile donatilidir.

istem 4 ve 5'ten herhangi birine uygun kalip tertibati olup, &zelligi bir veya her bir oyuk
bicimlendirme pargasinin (5), ayrlabilir ve dedistirilebilir sekilde destek miline (9) veya
kriko (10) cubuguna sabitlenmis olmasidir.

Yéntem olup, termoplastik malzemeden mamul bir folyedan itibaren ince cidarlh bir
parcanin, istem 1 ila 8den herhangi birine uygun kalip tertibati kullarmlarak imalat
icindir,

bu parca 6zgin yapilandirmal sinirlandinlmig en az bir bolge icerebilr veya
icermeyebilir,

ybntem sunlan icerir:

ihtivari olarak bir 6n 1sitmadan gegirilmis bir folyo iki kalip kisminin arasina yerlestirilir,
kalip kapatilarak iki kalip kismi arasinda sizdirmaz bir bosluk olusturulur ve

intiyari olarak folyo énceden bigimlendirilir ve

folyoyu kahp kisimlarindan birinin yizeyine dogru absorpsiyon veya emme etkisiyle siki
bir sekilde uygulamak suretiyle, folyoya plastik deformasyonla sekil verilir ve béylece
parca gerceklesir,

kalip acilir ve meydana gelen 1sil bicimlendirilmis parca kaliptan cikartilir,
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ybntemin &zelli§i aynca sunlari icermesidir:

secimli bir sekilde ve elde edilecek parganin (2) versiyonuna gore, folyo (2) iki kalip
kismindan (3, 3') tamamlayici olanina dogru uygulanarak sekillendirildikten senra ve bu
ek kisim folyonun plastik deformasyonuna izin verecek bir durumdayken, gerekirse
folyoda (2') en az bir bdlgesel deformasyon gergeklestirilir, bu veya her bir bdlgesel
deformasyon (13) folyonun ilgili b8IGmindn (12) oyuk bir bigimlendirme parcasinin {5)
icinde emilmesiyle gergeklestirilir, bu bicimlendirme parcasi iki kalip kismindan (3, 3°)
birinin icinde takilidir ve folyonun (2°) cidarnna (2”) dogru uygulanacak sekilde hareket
ettirilir.

10) Istem 9'a uygun imalat yéntemi olup, ézelligi folyoda (2') bélgesel bir deformasyon

gerceklestirme adiminin asagidaki islemlerin yerine getiriimesini icermesidir:
- oyuk bigcimlendirme pargasi (5), ice ¢ekill konumundan itibaren parganin (2)
cidarini (27) olusturan felyoya (2°) dogru kontroll() bir basingla dayandidi agilmis bir
konuma kadar hareket ettirilir;
- bigimlendirme pargasinin (5) icinde emme uygulanir veya vakum gerceklestirilir,
bdylece folyc (2"} bolgesel olarak deforme edilir ve bigimlendirme pargasinin (5)
sekil vermeye yarayan i¢ yliz ylzeyine (5”7} dogru sikica bastinilir;
- emme kesilir veya vakum giderilir;

- bigimlendirme pargasi (5) ige gekili konumuna dogru hareket ettirilir.

11) istem 9 veya 10°’dan herhangi birine uygun imalat yéntemi olup, 6zelligi belirlenmis bir

Gretim periyodu boyunca ve Ornegin arzu edilen parganin (1) versiyonu bakimindan
cesitlilik gdsteren misteri sipariglerinin bir araya getirilmesi sonucunda ortaya ¢ikan
verili bir imalat programina géire, 6zgiin deformasyonlu veya yapilandirmal bir veya
bircok simirh kdlge (13) igeren veya icermeyen parcgalarin {2) se¢imli clarak Gretilmesini

icermesidir.

12)istem 9 ila 11'den herhangi birine uygun imalat yéntemi olup, ozelligi farkh

yapilandirma(lar) ve gdrinim(ler)e sahip bolgesel clarak deforme edilmis bir veya
birkag bélge (13) icermesi gereken farkl versiyonlardaki pargalarin (2) imalati igin iki
déngl veva program arasinda bir veya birgok oyuk bicimlendirme pargcasinin (5)
dedgistiriimesini icermesidir.
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ISIL BiGCIMLENDIRME ICIN KALIP TERTIBATI VE BUNU KULLANAN IMALAT YONTEMI

Mevcut bulug motorlu tasitiarin i¢c donanim veya kaplama elemanlarinin, daha 6zel olarak
ise uygun bir sekilde bicimlendirilen ve kitlede olusturulan kabartmal bir desene sahip olan
ya da olmayan, termoplastik malzemeden bir folyo veya levha igeren ya da bunlardan
olusan bu tip elemanlarin gerceklestiriimesi alamna iliskindir.

Bulusun konusu daha &zel olarak, folyo veya levhalardan itibaren negatif basing altinda
bicimlendirme yoluyla imalat igin bir kalip tertibati ve bu tertibati kullanan bir imalat

yontemidir.

Teknigin bilinen durumunda, (daha cok Ingilizce “Negative Vacuum Forming” ibaresi ile
bilinen} parcalarn negatif basin¢ altinda bigimlendirme yoluyla imalati igin farkh yéntemler
6énceden bilinir (drnedin bkz.: FR 2.900.862, US 2013/0221698).

Genel olarak, bu tip bir ydntemde, plastik malzemeden bir folyo veya levha énceden isitilir,
sonra iki kalip kismi (ya da yarim kalplar) arasina yerlestirilir ki bu kalip kapanma sirasinda
folyo veya levhayr énceden bigimlendirir ve kalip tamamen kapandiktan sonra, par¢anin
gordlor yozine temas eden kalip kisminda gdreceli vakum uygulanarak, parcanin kesin
bicimlendiriimesi gergeklestirilir. Yiizey emisinden dolayr basing altindaki dayanma
sirasinda gorilir yizeyde ihtiyari olarak kabartmall bir desen veya putirlesme gerceklesir

{emme iglemine maruz kalan kalip kisminda negatif desen mevcuttur).

Bu vakumla bigimlendirme yéntemi bilhassa, gorilir ylzeyde bulunmasi gereken
mikemmel bir desen ve deformasyon kalitesi ve bunlarin yerinin tam olarak belirlenmesi

olmak tzere birgok avantaja sahiptir.

EP-A-0.629.485, WQ-A-2007/101868, JP-A-H 09 131785 ve EP-A-1.110.699 sayili
belgelerden, termeplastik malzemeden mamul bir folyedan itibaren ince cidarli bir pargay
gergeklestirmek lzere, 1s1l bigcimlendirme kalip tertibatlari dnceden bilinir. Bu kalip
tertibatlar iki kalip kismi igerirler, bu kisimlarin esas itibariyle tamamlayici bigimlere sahip
calisma yozeyleri vardir ve Kisimlardan en az biri kalilbin agik bir durumu ile kapal bir
durumunu tammlayacak sekilde hareketlidir. iki kalip kismindan birinde, folyoyu kalibin
ylizeyine dogru bastirmak igin emme araglari bulunur ve iki kahp kismi arasinda olusan
bosluk kalibin kapal durumunda esas itibariyle hermetik olarak sizdirmazdir.

Bununla birlikte, desenin bélgesel olarak dahi degistiriimesi gerektiginde ve/veya &rnegin
tek ve ayni parganin farkll versiycnlar igin bir veya birgok $zgin deformasyon éngdrildigi
takdirde, bu versiyonlarin bazilar sadece clzi ve bdélgesel farkliliklarla birbirinden ayrilsa
dahi (bir aksesuar yuvasinin girintisinin boyutunun veya bigiminin degistiriimesi, bdlgesel

olarak deforme edilmis bdlgelerin varhiginin/yoklugunun kontroli, gikintilh dekoratif donanim
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veya elemanlann montaj ya da baglanma bédlgelerinin taslaklarinin clusturulmasi...),
parcanin versiyonlari kadar kalip kisminin kullanilimasi gerekir (hi¢ degilse gérilir ylizey
icin).

Ayrica, tek ve ayni parganin farkl versiyonlarimin iki imalat evresi arasinda kalp
kisimlarinin zorunlu olarak degistirilmesi, aletlerin ve personelin verimliligini ve Gretkenligini
distrdr ve kalip kisimlarinin hizla degistirilmesine imkan veren 6zel araclarin edinilmesini

gerektirir.
Mevcut bulusun amaci bilhassa yukarnda bahsedilen dezavantajlara ¢ézim Oretmektir.

Buna gbére, bulusun amaci termoplastik malzemeden mamul bir folyodan itibaren ince
cidarli bir pargayr gergeklestirmek (zere 1sil bigcimlendirme igin bir kalip tertibatidir, kalip
tertibatr iki kalp kismi igerir, bu kisimlarin esas itibariyle tamamlayic1 bigimlere sahip
galisma yuzeyleri vardir ve kisimlardan en az biri kalibin acik durumu ile kapal durumunu
tanimlayacak sekilde hareketlidir, iki kalip kismindan birinde, folyoyu kahbin ylzeyine
dogru bastirmak icin emme araglan bulunur ve iki kahp kismi arasinda olusan bosluk
kalibin kapali durumunda esas itibariyle hermetik olarak sizdirmazdir, kalip tertibatinin
dzelligi sunlardir: iki kalip kismindan en az biri kapall durumdaki kalibin iginde bulunan bir
folyoyu bélgesel olarak deforme etmek lizere en az bir arag igerir, bu ya da her bir arag
cevresel kenarll oyuk bir bicimlendirme parcas icerir, bu par¢a seg¢imli olarak bir emme
kaynagina veya bir vakumlama kaynagina baglanabilir ve su konumlar arasinda hareket
edebilir: «bir taraftan, bigimlendirme parcasinin, 1sil bigimlendirilen parganin cidari ile en
fazla ayni diizeyde yer aldid), hatta bdlgesel deformasyon aracini tasiyan kalip kisminin
ylizeyine gbre geride ya da en fazla ayni diizeyde yer aldigi ige gekili bir konum ve, «diger
taraftan, bigimlendirme parcasinin, kallbin diger kismina dayanan isil bigimlendirilen

parcanin cidarina dogru ¢evresel kenari ile basingla uygulandidi aciimis bir konum.

Bulus aymi zamanda yukarida bahsedilen kalp tertibatini kullanan bir imalat yéntemine
iligkindir.
Bulus sinirlayici olmayan érnek clarak verilen ve ekteki sematik cizimlere atifla agiklanan
tercih edilen bir gergeklestirme moduna iliskin asagidaki agiklama sayesinde daha iyi
anlasilacaktir. Bu ¢izimlerde Sekil 1 ila 6 bulusa uygun bir kalip tertibatinin yandan kesit ve
dikey sematik gorOntmleridir, bunlar bulugsun y&ntemine uygun olarak ince cidarl bir
parganin imalati igin ardigik farkli galisma adimlarini gdsterirler, yani sirasiyla ve art arda
olmak suretiyle:;

Sekil 1'de: kalibin ki kismi ayrilmis olup (kalip agik ve bostur), tercihen énceden

1sitilmig termoplastik folyo yerlestirilir;

Sekil 2'de: iki kalip kismi yaklastinlir (parca énceden bicimlendirilir), sonra kalip

sizdirmaz sekilde kapatilir ve emme gerceklestirilerek, (st kalip kismina dogru siki bir
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sekilde uygulanmak suretiyle parcaya sekil verilir ve ihtiyari clarak tekrarlanan bir desen
kabartmali olarak basilr (Ust kalip kisminin ylzeyinde desenin negatif versiyonu
bulunur);

Sekil 31te: bolgesel deformasyon araci bigimlendirilmis pargafolyo ile temas edecek
sekilde uzanma ydninde hareket ettirilir;

Sekil 4'te: bdlgesel deformasyon aracinda vakum uygulanmir {tercihen UOst kalip
kismindaki vakum kesildikten sonra);

Sekil 5'te: (defermasyon aracinda vakum giderildikten veya emme kesildikten sonra)
bdlgesel deformasyon araci geri ¢cekilme yéninde gdmull konumuna hareket ettirilir;

Sekil 8'da: kalip a¢ilir ve bigimlendirilmis parga ¢ikartilir.

Ekteki cizimlerdeki sekiller termoplastik malzemeden mamul bir folyodan 2 itibaren ince
cidarh 2" bir parcay 2 gerceklestirmek {izere 1s1l bigimlendirme igin bir kalip tertibatini

gOsterirler.

Bu kalip tertibati 1 (gdsterilen drmekte Ost ve alt kisim olmak (zere) iki kalip kismi 3 ve 3’
icerir, bu kisimlarin esas itibariyle tamamlayici bigimlere sahip galisma ylzeyleri vardir ve
kisimlardan en az biri kalibin agik durumu ile kapali durumunu tanimlayacak sekilde
hareketlidir. Ayrica, iki kabp kismindan 3, 3’ birinde 3, folyoyu 2 kalibin ylzeyine dogru
bastirmak igin emme araglan bulunur ve iki kalp kismi 3 ve 3’ arasinda olusan bosluk 1’
kalibin kapall durumunda esas itibariyle hermetik olarak sizdirmazdir.

Gosterimleri basitlestirmek amaciyla, sizdirmazlk araglari, vakumlu emme araclar ve kalip

kisimlarint 3, 3’ hareket ettirme araclarn ekteki sekillerde gésterilmez.

Bulusa uygun olarak, iki kalip kismindan 3, 3’ en az biri 3 kapal durumdaki kalibin 3, 3’
icinde bulunan bir folyoyu 2° bdlgesel olarak deforme etmek (izere en az bir arag 4 icerir, bu
ya da her bir ara¢ 4 gevresel kenarli 5° cyuk bir bigimlendirme pargasi 5 igerir, bu parca
secimli olarak bir emme kaynagina veya bir vakumlama kaynagina baglanabilir ve su
konumlar arasinda hareket edebilir: «bir taraftan, bigcimlendirme pargasinin 5, 1sil
bicimlendirilen parcanin 2 cidari 2”7 ile en fazla ayni dizeyde yer aldidi, hatta bdlgesel
deformasyon aracini 4 tagiyan kalip kisminin 3 yilizeyine gére geride ya da en fazla ayni
dizeyde yer aldig) ice ¢ekili bir konum ve, «diger taraftan, bigimlendirme parcasinin 5, diger
kalip kismina 3’ dayanan isil bigimlendirilen par¢anin 2 cidarina 2” dogru ¢evresel kenari 5’

ile basingla uygulandigi agiimis bir konum.

Meslek erbabi yukaridaki dizenlemelerle, tek ve ayni kalip tertibati 1 ile, tek ve ayni
parganin 2 farkli versiyonlarinin gergeklesgtiriimesinin mimkin oldugunu rahathkla anlar,
vani: bélgesel olarak deforme edilmis hicbir bélgenin 13 bulunmadidi ya da bir veya birkag

bdlgenin 13 bulundugu, ya da énceki bdlgelerin 13 timinin bulundudu versivonlar ki
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burada birgcok arag 4 dngérilir ve ilgili parcanmin 2 imalati sirasinda bu araglarin highiri
kullaniimaz, ya da bazilar veya tamami kullanilir. Ayrica, bu farkh versiyonlar, ek bélgesel
deformasyonu veya deformasyonlari gergeklestirmek icin gerekli olan ek siire haricinde,
Uretilen pargalar bakimindan (retkenligi ve verimlili§i etkilemeksizin, istenilen ve segilen
(veya sipariglerin mecbur kildi§) bir sirayla imal edilebilir. Bununla birlikte, bu srenin hig
degilse bir kismi, kalibin iginde heniiz yeni bicimlendiriimis olan parganin 2 yeterince

sogumasini saglamak icin her haliikarda gereklidir.

Bélgesel herhangi bir vakum kaybini engellemek (izere, gevresel kenar 5' elverigli olarak bir
sikigtirma contast 5” ile donatilidir, conta basing altinda temas sirasinda, 1sil bigcimlendirilen

parganin 2 cidar 2" ile birlikte esas itibariyle sizdirmaz bir bélmeyi 7 sinirlandirmayi saglar.

Kenar 5° ayrica, deforme edilmis bolgenin 13 kenari 13’ icin hedeflenen bigime uygun bir
profil {bilhassa kenar profilli bir i¢ yiz) igerir ki bu, folyonun 2’ ve dolayisiyla parganin 2
cidannin 2”7 kesilmesini dnlemek icin bilhassa hic degdilse hafif yuvarlatilmis veya bukiimas
bir profildir. Béylece, kenarin 5" bigimi {aslinda bu kenarin i¢ tarafinin yapilandiriimasi)

pargada 2 boélgesel olarak deforme edilmis bdlgenin 13 kenarnnin 13’ bigimini belirler.

Baska yapilar tasarlanabilmesine ragmen, oyuk bicimlendirme parcasinin 5 elverisli olarak
hareketli sekilde takilmasi, ihtiyari olarak ilgili kalip kisminin 3 iginde yer alan bir yuvanin 8
icinde Gtelenerek kilavuzlanmasi éngorilir, kilavuzlama tercihen bigimlendirme pargasinin

5 acilmis konumunda da saglanir.

Ekteki $Sekil 1 ila 6’dan ortaya ¢ikan bulusun bir gerceklestirme moduna uygun sekilde,
elverisli olarak kabuk biciminde olan oyuk bicimlendirme parcasi & tercihen kolaylikla
dedgistirilebilecek sekilde en az bir destek milinin 9 Ozerine takilidir, bu milde bir emme
kanali bulunur veya milin icinden bir emme borusu 9’ gecer, kanal veya boru, bigimlendirme
pargasinin cidarinin icinde yer alan ve bigimlendirme pargasinin 5 sekil vermeye yarayan ic

ylzlne 5™ agilan en az bir gecis deligine 5” veya ikincil kanallara baghdir.

Pratik bir yapisal varyanta gdre, oyuk bigimlendirme pargasinin 5 gift ydnli hareketi
pndmatik veya hidrolik bir kriko 10 aracilifiyla saglanir, kriko oyuk bigimlendirme parcasini
5 barindiran kalip kisminin 3 lzerinde veya iginde takili konumdadir, parganin 5 kayarak

kilavuzlanmasi kriko 10 ve/veya ek bir 6zgin kilavuzlama yapisi tarafindan saglanir.
Ekteki sekillerde 8rnek olarak gdsterilen gerceklestirme modu sadece bir araci 4 gosterir.

Bununla birlikte, bir varyant olarak ve gdsteriimemesine ragmen, ayni kalip kisminin 3, 3
icine takill olan ya da olmayan, se¢imli ve bagimsiz clarak etkinlestirilebilen en az iki
bélgesel deformasyon araci 4 éngdrilebilir.
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Sekil 1 ila 6’da yine dérnek olarak gésterildigi gibi, bélgesel defarmasyon araci veya araclari
4 birinci bir kalip kismina 3 yerlestirilmigtir ve ikinci kalip kismi 3’ tekrarlanan desenli 11 bir
calisma ylzeyine, bilhassa patirll bir yizeye sahiptir ve de folyonun 2° tekrarlanan desenli
ylzeye 11 dogru absorpsiyonu yeluyla siki bir uygulama saglayan dagitilmis emme araglar

(g&sterilmez) ile denatilidir.

Kalip tertibatinda 1 daha da blyOk bir evrensellie, bilhassa parcanin 2 farkl
versiyonlarinin imalati bakimindan daha buylk bir gesitlilige ulasmak igin, bir ya da her bir
oyuk bicimlendirme parcas! 5 ayrilabilir ve degistirilebilir sekilde destek miline 9 veya krike

10 cubuguna sabitlenebilir.

Bulusun amaci ayni zamanda, termoplastik malzemeden mamul bir folyodan 2’ itibaren
ince cidarh bir parcanin 2, yukarida anlatilan kalip tertibati 1 kullanilarak imalati igin bir
yéntemdir, bu parga 2 6zgiin yapilandirmal simirlandiriimis en az bir bélge 13 i¢erebilir

veya icermeyebilir.

Bu ybntem sunlan igerir: ihtiyari olarak bir én 1sitmadan gegirilmis bir folyo 2’ iki kalip
kisminin 3 ve 3’ arasina yerlestirilir, kalip kapatilarak iki kalip kismi arasinda sizdirmaz bir
bogluk olusturulur ve ihtiyari olarak folyo 2° dnceden bigimlendirilir ve folyoyu kalibin
kisimlarindan birinin ylzeyine dogru absorpsiyon veya emme etkisiyle siki bir sekilde
uygulamak suretiyle folyoya plastik deformasyonla sekil verilir ve bbylece parca 2’
gergeklesir ve son olarak kalip agilir ve meydana gelen 1sil bicimlendirilmis parca kaliptan
cikartilir.

Bulusa uygun olarak, bu ydntem ayrica sunlari icerir: segimli bir sekilde ve elde edilecek
parganin 2 versiyonuna gore, folyo 2’ iki kalip kismindan 3, 3’ tamamlayici olanina dogru
uygulanarak sekil verildikten sonra ve bu ek kisim folyonun plastik deformasyonuna izin
verecek bir durumdayken, gerekirse folyoda 2 en az bir bdlgesel deformasyon
gergeklestirilir, bu veya her bir bdlgesel deformasyon 13 folyonun ilgili b&lIimanin 12 oyuk
bir bicimlendirme parcasinin 5 iginde emilmesiyle gergeklestirilir, bu bigimlendirme pargasi
iki kalip kismindan 3, 3’ birinin iginde takilidir ve folyonun 2’ cidarina 2" dogru uygulanacak
sekilde hareket ettirilir.

Bulusun elverigli bir 6zelligine gbre, folyonun 2° bir bolgesel deformasyonunu
gergeklestirme adimi asagidaki islemlerin yerine getirilmesini igerir:
- oyuk bicimlendirme pargasi 5, ige ¢ekili konumundan itibaren, parganin 2 cidarnni 2”
olusturan folyoya 2" dogru kontrolll bir basingla dayandidi agilmis bir konuma kadar
hareket ettirilir;
- bigimlendirme pargasinin 5 iginde emme uygulanir veya vakum gerceklestirilir, bdylece
folyo 2" bélgesel olarak deforme edilir ve bicimlendirme pargasimin 5 sekil vermeye
yarayan i¢ yiz ylizeyine 5 dogru sikica bastirlir;

5
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- emme kesilir veya vakum giderilir;

- bicimlendirme parg¢asi 5 ice ¢ekili konumuna dodru hareket ettirilir.

Ornegin ve bilhassa folyo 2 polietilen, polipropilen veya polivinil klordr tipi bir malzemeden
mamul ise, folyo 2 emme yoluyla bigimlendirme evresi boyunca yaklasik 180°C ila 210°C
sicaklikia olacak sekilde onceden isitilir, arag 4 vasitasiyla bélgesel deformasyon igin
muteakip ihtiyari evre, malzeme hélen plastik olarak deforme edilebilir bir durumdayken,
yani yaklasik 150°C ila 170°C sicakliktayken gerceklestirilir.

En uygun hale getirilmis bir Oretim ydnetimi baglaminda, yéntem belirlenmis bir (retim
periyodu boyunca ve Ornedin arzu edilen parcanin 1 versiyonu bakimindan c¢esitlilik
gbsteren musteri siparislerinin bir araya getiriimesi sonucunda ortaya ¢ikan verili bir imalat
programina gére, dzgin deformasyonlu veya yapilandirmall bir veya bircok sinirh bdlge 13
igeren veya igermeyen parcalarin 2 segimli olarak dretilmesini icerebilir.

Yukarida bahsedilen baglamda, yéntem ayrica, farkl yapilandirma(lar) ve gérinim(ler)e
sahip bdlgesel olarak deforme edilmis bir veya birkag bdlge 13 igermesi gereken farkl
versiyonlardaki pargalarin 2 imalat igin iki dongl veya program arasinda bir veya birgok

oyuk bigimlendirme parcasinin 5 dedistiriimesini igerebilir.

Son olarak, $ekil 6'da gorildidd gibi, konu ayrica, ya 1sil bigimlendirilmis ince cidarli 2” bir
pargadan 2 olusan ya da b&yle bir parga 2 ile saglanan gériinen bir yiize sahip bir ig
donanim veya kaplama elemanina da iliskindir. Bu parga 2, cidarinda 2" bolgesel bir
deformasyon veya &zgln bir bodlgesel yapilandirma, bilhassa da oyuk seklinde bir
deformasyon olan sinirlandiriimis en az bir bdlge 13 icerir ve tercihen ylizeyde tekrarlanan
bir desen veya kabartmayt 11 dne gikarr.

Bulusa uygun olarak, 1sil bicimlendiriimis parga 2 yukarida anlatilan imalat ydntemi
araciligiyla elde edilir ve 6rnegdin bir aksesuari barindirmak Gzere bir yuvay clusturan oyuk
seklinde en az bir defermasyon 13 ve ihtiyari olarak, parganin 2 tim ylzeyi (zerinde
mevcut tekrarlanan kabartmal bir desen igerir.

Elcette, bulus anlatilan ve ekteki cizimlerde gdsterilen gerceklestirme moduyla sinirh
dedildir. Bilhassa farkli elemanlarin olusturulmasi agisindan veya esdeger tekniklerle

degisim yaparak bulusun koruma alanindan ¢gikmadan degisiklikler mimkanddr.
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