10

15

20

25

OZET

TASLAMA ELEMANI, TASLAMA ELEMANINI URETMEK ICIN YONTEM VE
YONTEMI UYGULAMAK ICIN ENJEKSIYONLA KALIPLAMA ALETI

Bulus disk seklinde bir ana gévde (25) ve ana gdvde ile bir biitiin seklinde olusturulan
bicaklarn (19) kapsayan bir taglama unsuru ile ilgilidir, ana gévde (25) ve bicaklar (19)
sinterli sert malzeme olarak olusturulur. Ana gdvdeden (25) gegen bir agiklik (26) bir merkezi
eksen cevresinde taslama elemaninin donme yoniine gore her bir bigagin hemen éniinde
diizenlenir. Her bir bigagin (19) egimli yiizli (20) kismen silindiriktir ve egim agis1 a = 0°

veya egim agist o # 0° olacak sekilde kismen koniktir.
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1.

ISTEMLER

Tek bir par¢a olarak olusturulmus disk seklinde bir ana gévde (25) ve bicaklardan
{19) olusan, bir merkezi eksen (6) ¢evresinde taglama elemaninin (1) dénme ydniine
(28) gbre — her bir bigagin (19) énlinde ana gévdeden (25) gegen bir agikliZin
bulunmasint ve her bir bicagin (19) egim agist o = 0° olan bir egimle kismen
silindirik sekle veya egim acist a # 0° olan kismen konik sekle sahip bir egim
yliziine sahip olmasim kapsayan,

Ana govde (25) ve bicaklarin (19) sinterlenmis sert malzemeden yapilmis olmasi ve
bigaklarin (19) ana gdvdenin lizerinde b yliksekliginin 0.1 mm < b < 10 mm kadar

olmasi ile karakterize edilen taslama elemani (1).

Egim yiizii (20) kismen konik sekilde oldugunda su kuralin -30° < ¢ < 30°

uygulanmasi ile karakterize edilen taglama elemani (1).

Istem 1 veya 2’ve gore olan, acikliklarin (26), ilgili eksenleri (13) ile dis uca (16)
merkez eksenden (6) bitisik olan bir baslangi¢ noktasindan bakildiginda bir ilk kavis

(14) lizerinde spiral sekline sahip olmasi ile karakterize edilen taslama elemani (1).

[lk kavisin (14) bir Arsimed spirali sekline olmas ile karakterize edilen istem 3’e

gore taslama elemani (1).

[l kavisin (14) dis uca (16) dogru asamali disler sahip spiral seklinde olmast ile

karakterize edilen Istem 3’e gore taslama elemani,

Istem 3 ila 5’in herhangi birine gbre olan, agikliklarin (26) ilk kavisin (14) dis ucunu
{16) birlestiren ikinci bir kavis (17) lizerinde diizenlenmis olmasi ve ana gévdenin
(25) ¢eperinden daha kiiciik kismi bir spiral seklinde devam etmesi ile karakterize

edilen taglama elemani (1).
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10.

1.

12.

13.

Istem 2 ila 6’mn herhangi birine gére olan, agikliklarin (26) bir dis yuvarlak kavis
(18) lizerinde diizenlenmis olarak temin edilmesi ile karakterize edilen taslama

elemant (1).

Istem 1 ila 7’nin herhangi birine gére, agikliklarin (26) en az bir kavis (14,17,18)
tizerinde birbirine hemen bitisik sekilde diizenlenmis ve birbirlerinden esit mesafede

aralikli olmasi ile karakterize edilen taslama ¢lemani.

[stem 1 ila 8’in herhangi birine gdre olan, - ilgili a¢ikligin (26) ekseni (13) uyumlu
olan z-eksenine sahip ile bir x-y-z koordinat sistemine gore ve y- ekseninin merkezi
eksenden (6) ve ilgili acikligin (26) ekseninden devam etmesi, bagka bir deyisle
merkezi eksene radyal devam etmesi ve x-ekseninin y-ekseni ve z-eksenine dik
devam etmesini — kesici kenarin (27) x- eksenine gore disa dogru v agis1 ve ice dogru
0 acis1 olmast ve 0° <y £45°, ve 0° < 6 < 45° olmasi ile karakterize edilen taslama

elemani.

Istem 1 ila 9’un herhangi birine gére, bigaklarin (19) dénme yoéniine (28) kars1 yonde
arka u¢ kisma (22) dogru sivrilmesi ve ilgili u¢ kismin (22) ana govde iizerinde 1lgili
x- ckseninin karsisinda bir pozisyonda diizenlenmesi ve merkezi eksene dogru ice

¢ikinti yapmasi ile karakterize edilen taglama elemant.

Istem 1 ila 10’un herhangi birine gére sert malzemenin kristalin olmast ile karakterize

edilen taslama elemani (1).

Bicaklarin (19) ve ana govdenin (25) Al2O3 veya ZrO:z veya SisN4 veya SiC veya
zellikle WC-Co. Gibi bir sert metal olmasi ile karakterize edilen Istem 1 ila 11°in

herhangi birine gore taslama eleman (1).

Sinterlenen sert malzemenin tane biiyiikliigiiniin k olmast ve 0.1 pm <k 15 um

olmasi ile karakterize edilen istem 1 ila 12’nin herhangi birine gore taglama elemani

(1).
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14.

15.

16.

17.

18.

19.

Istem 1 ila 13’{in herhangi birine gére olan taslama elemaninin iiretilmesi icin,
baslangi¢c malzemesinin partikiiller halinde sert bir malzeme oldugu ve 1sitildiginda
kaliplanabilir hale geldigi organik yapistirict bir ajan ile karistirilip yogurulmast ile
tiretildigi; bir sonraki agamada disk seklinde ana govdesi (25) ve bigaklar1 (19)
kapsayana taglama elemanimin ham maddesinin enjeksiyon ile kaliplanarak iiretildigi;
bir sonraki agsamada yapistiricr ajanin ham malzemeden aynldigi ve bir sonraki
asamada taslama elemaninin ham malzemeden sinterleme prosesinde {iretildigi

yontem,

Kullanilan sert malzemenin Al>O3 veya ZrO2 veya SisN4 veya SiC veya hard metal,
Ozellikle WC-Co gibi sert metal partikiilleri seklinde olmasi ile karakterize edilen

Istem 14‘e gire yontem.

Yapistirict ajan olarak poliolefinler, poliamidler veya poliakrilatlar olan organik
yiiksek polimerlerin kullanilmasi ile karakterize edilen istem14 veya 15°e gore

yontem.

[stem 14 ila 16 nin herhangi birine gore olan, yapistirict ajanm ham malzemeden 151

ve/veya solventler vasitasiyla ¢ikarilmasi ile karakterize edilen yontem.

Yapistirict ajanin Al2O3 veya ZrOa2 veya SisNs veya WC-Co partikiilleri
kullanildiginda 510°C 1s1da ortam havasinda ¢ikarildigt, SiC partikiilleri
kullanildiginda 280°C ila 1000°C 1s1da inert gaz atmosferi veya vakum altinda

ctkarilmasi ile karakterize edilen Istem 17°deki yontem.

Istem 15 ila 18’in herhangi birine gore, sinterleme isleminin A1203 ve ZrO2
kullamldiginda; 1300°C ila 1700°C’de basinsiz atmosfer altinda; SiC kullamldiginda:
1900°C ila 2200°C*de argon inert gaz atmosferinde, basingsiz; SiaN4 kullamldiginda:
1600°C ila 1800°C’de nitrojen inert gas atmosferinde, 7 ila 50 bar basingta; WC-Co
kullanmldiginda : 1250°C ila 1500°C’de argon inert gas atmosferine 1 ila 50 bar

basingta meydana gelmesi ile karakterize edilen yontem.
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20.

21.

22.

Istem 1 ila 13’{in herhangi birine gére taslama elemanimn (1), istem 14 ila 19°un
herhangi birine gore olan yontem kullanilarak

tiretilmesi i¢in enjeksiyonla kaliplama aleti (2) kapali oldugunda iki alet par¢asinin
(3,4) bir kaliplama boslugu (5) tammlamak iizere temin edildigi; civatalar (9)
acikliklarin (26) ve egimli yiizlerin (20) kaliplamasi i¢in bir alet pargasi (4) {izerinde
diizenlendigi, enjeksiyonla kaliplama aleti (2) kapal iken diger alet pargasinin (3)
delinmis deliklerine (10) girecek civatalarin (9) temin edildigi ve bir alet pargasinda
(4) bigaklarin (19) kaliplanmasi igin girintilerin {12) temin edildigi, adi gegen
bigaklarin (19) b yiiksekliginin ana gdévdenin (25) lizerinde 0.1 mm <b < 10 mm

seklinde oldugu, enjeksivonla kaliplama aleti (2).

Istem 20’ye gore, bir alet parcasinin (4) kaliplama boslugunu tanimlayan kaliplama
plakasi (4’) ile iki parcali olarak olusturulmasi, kaliplama plakasinin (4”) bicaklarin
(19) ve civatalarin (9) girecegi deliklerin (107) kaliplanmasi i¢in girintileri (12)

kapsamasi ile karakterize edilen enjeksiyonla kaliplama aleti.

Istem 20 veya 21°e gore, civatalarin (9) girintilerin (12) oldugu bdlgeden silindirik

veya konik olmasi ile karakterize edilen enjeksiyonla kaliplama aleti.
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2018/175

TARIFNAME

TASLAMA ELEMANI, TASLAMA ELEMANINI URETMEK ICiN YONTEM VE
YONTEMI UYGULAMAK iCiN ENJEKSIYONLA KALIPLAMA ALETi

Bulus, bir taslama elemani, bu tipte bir taglama elemaninin liretilmesine yonelik bir ydntem ve
ybnteme gore bu tipte bir taglama elemaninin liretilmesi igin bir enjeksiyon kaliplama aleti ile

ilgilidir.

Yapistirilan taglama elemanlarinda veya kaplanmis asindiricilarda, sol-jel olarak adlandirilan
yonteme gore tretilen seramik asindirict pargaciklarin kullanilmas: bilinmektedir.

Dahasi, sol-gel yontemiyle 6rmegin tiggen seklinde olan, geometrik olarak tanimlanan
asindirier pargaciklarin dretildigi bilinmektedir. Bunlarla donatilmis taglama aletleri, sol-gel

asindirieilar ile donatilmig geleneksel araclardan daha sert ve daha saglamdir,

Entegre devreler igin disk seklindeki silikon devre levhalarinin parlatilmasi igin bir parlatma
pedi ABD RE37,997 E.'den bilinmektedir. Bu parlatma pedinin diizlemsel yiizeyi farkli
boyutlarda silindirik agikliklar icerir.

WO 2013/186146 Al'den, asindirici taneciklerin bir baglayict malzeme ile kanistinlmasi ve bu
sekilde elde edilen karigimin, yonlendirilmis asindirict taneli bir yassi levha olusturmak iizere
rulo haline getirilmesi bilinmektedir. Baglayici malzeme en azindan kismen ¢ikarilir. Karigim

daha sonra bir 1s1 islemine tabi tutulabilir.

Bulusun amact, miikemmel taglama ozellikleri ve yliksek stabilite saglarken, tiretilmesi

Ozellikle kolay olan bir taslama elemani saglamaktir.
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Istem 'in ézelliklerine sahip olan bir taslama elemans, istem 14'in 6zelliklerine sahip bir
yontem ile ve istem 20'deki ozelliklere sahip olan bir enjeksiyon kaliplama aletinde iiretimle

elde edilir.

Temel 6zellik, bulusa gore olan taglama elemaninin bir enjeksiyon kaliplama isleminde tek
parca halinde iiretilmesidir, burada disk seklindeki ana gbévde ve tizerinde olusturulan bicaklar
sert malzemelerden yapilmigtir, Kullanilmakta olan taslama elemanimin dénme yonii ile ilgili
olarak, her bir bigak, ana gévdede genellikle silindirik bir agikligin hemen arkasina
yerlestirilmekte, dyle ki, ilgili bicagin egim yiizii hemen deligin duvarina bitisiktir ve egim
acis1 olusturulacak sekilde adi gecen acikligin uzandigi yonde devam eder.

A =10 °'lik bir egim acis1 veya pozitif veya negatif bir egim acis1 ¢ok kolay bir sekilde

ayarlanabilir, bu simirlar istem 2'de belirtilmektedir.

Istem 3 ila 5’in ézellikleri sayesinde elde edilebilecek en iyi kesme etkisine imkan veren
Ozellikle avantajli bir diizenlemede bigaklarin &niinde veya arkasinda yer alan bigaga gore
daha kiicik radyal ¢ikintiya sahiptir.

Istem 6 ve/veya 7’ye gore bir baska gelisme de taslama elemaninin dis kenarina dogru gegis
olusturur.

[stem 8’¢ gére bir bagka gelisme yukaridaki avantajlan daha da iyi hale getirir.

istem 9'a ve / veya 10'a gére bir baska gelisme, bicaklarin, sadece kesme kenarlar ile
kesilecek olan malzeme ile temas etmesini saglar, boylece bicaklarin yan flanslarinda hig veya
neredeyse hig stirtinme olmaz. Dahasi, bu, kesme islemi sirasinda ¢ikan malzemenin egimli

yiizden piiriizsiizce agag1 gitmesine imkan verir.

Istem 11 ve 12, taglama elemanim iiretmek icin dzellikle elverisli malzemeleri yansitir;
optimum tanecik biiyiikliigii, Istem 13'te belirtilmistir.

Istem 14'e gére dzellikle tercih edilen yéntemin esasi, taslama elemaninin, karistirma ve
yogurma ile iiretilen bir baglangi¢ malzemesinden enjeksiyonla kaliplama yoluyla neredeyse
tek bir islem adiminda tiretilmesidir.

Bu islemde, taglama elemani, genellikle disk seklinde bir ana gévde, agikliklar ve bicaklardan

olusan nihai seklini alacak sekilde kaliplanir.
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Enjeksiyonla kaliplama yoluyla tiretilen ham bilesenin kaliptan ¢gikarilmasindan sonra,
baglayict madde bir ¢dziicli vasitasiyla ve / veya termal olarak, bagka bir deyisle 1s1 etkisi
altinda cikarilir. Daha sonra, ham bilegen sinterlenir, bdylece taglama elemaninin nihai

sertligini elde etmesi saglanir.

Istem 15 ila 19 sert malzemeleri ve kullanilan yapistirict ajan tiplerini ve kullanilan
malzemeye bagl olarak yapistiricr ajanlarin ¢ikartlmast ve yapistirma isleminin

gergeklestirilmesini igerir.

Istem 20 taslama elemanimin nihai sekline kaliplanmasinda kullanilan enjeksiyonla kaliplama

aletini igermektedir.

Bulusun diger 6zellik, avantaj ve ayrintilart resimlere atifla, bulusun 6rnek diizenlemenin

acgiklamasindan asikar olacaktir. Resimlerde :

Sekil 1 bulusa gére olan taglama elemaninin bir ham unsurunun liretilmesi i¢in enjeksiyonla

kaliplama aletinin sematik goriiniigtidir.

Sekil 2 Sekil 1’e gore enjeksiyonla kaliplama aletinin kaliplama plakasinin plan
goriinlistidur,

Sekil 3 Sekil 2°deki I1I-1II kesit hattina gbre aletin kismen kesitini gostermektedir.

Sekil 4 aletin iist kisminda civatalarin diizenlenmesini géstermektedir.

Sekil 5 kismen silindirik egik yiizleri olan bicaklari kapsayan, bulusa gdre taslama
elemaninin kismen enine kesitini gdstermektedir.

Sekil 6 Sekil 5’e gore, adi gecen bicagin dniinde olacak sekilde taslama elemaninda
duzenlenen bir agiklik ile istem 5’e gore olan bigagin plan goriintigidiir,

Sekil 7 adi gegen bicagin éniinde olan agiklhiga gbre bigagin pozisyonunu gosteren plan
gorinustir.

Sekil 8 adi gegen bigagin dniinde olacak sekilde diizenlenen agikligin ve kismen konik egimli
yiizli olan bigagin plan gdriinigiidiir.

Sekil 9 Sekil 8’de IX-1X kesit hattina gére Sekil 8’e gore kesici kenarin enine kesitini

gostermektedir.
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Sekil 10 Sekil 8 ve 9°da gosterilenlerden farkli olan ve adi gegen bigcagin dniinde elacak
sekilde dlizenlenen agiklig1 olan kismen konik egik yizii olan bigagin plan

goriiniistdr.

Sekil 11 Sekil 10°da XI-XI enine kesitine gore bir kesiti gostermektedir.

Asagida daha ayrintili olarak tarif edilecek olan bir taglama ¢arki seklindeki bir taglama
elemant 1, sadece sematik bir gériinlimde gosterilen bir enjeksiyon kaliplama aletinde 2)
enjeksiyonla kaliplama yoluyla iiretilir. Bahsedilen enjeksiyon kaliplama aleti 2, alet 2

kapandiginda birbirine gegebilen bir alet alt parcasini 3 ve alet st pargasini 4 icerir.

Alet iist kismu 4, bir i¢ kaliplama plakasi 4 ' ve bir list kapatma plakas1 4' ' igeren i1ki parcadan
olusmaktadir. Enjeksiyon kaliplama aleti 2 kapatildiginda, alt parga 3 ve kaliplama plakas1 4
birlikte, taslama elemaninin 1 enjeksiyonla kaliplanmasiyla kaliplandig: bir kaliplama
boslugu 5 tanimlar. Plan gériiniimiinde gérildiigl iizere, kaliplama alani 5 daireseldir ve bir
merkezi ekseni 6 vardir. Alet st kismu 4 iginde, bir enjeksiyon kaliplama makinesi 8 enjekte
edilecek bir enjeksiyon kaliplama malzemesi 8 icin bir giris 7 saglanir, bahsedilen girig ad

gecen eksene 6 es merkezli olarak caligir.

Bir ¢ok civata 9 alet iist parg¢asina 4 kaliplama alanina doniik sekilde, alet alt kismindaki
delinmis delik ve kaliplama plakasindaki 42 delinmis delik 10° ilgili civata 9 ile enjeksiyonla
kaliplanan alet 2 kapali oldugunda, ilgili civata 9 her bir delikten 10° gecip Sekil 3°de
gosterildigi gibi tek bir delige sokulacak sekilde tespit edilir.

Kaliplama plakasinin 4° kaliplama alanina 5 doniik yiizeyinde girintiler 12 ilgili civataya 9

doniik olacak sekilde olusturulur, girintiler 12 asagida daha ayrintili agiklanacaktir.

Sekil 4'ten gdriilebilecedi gibi, 10 ve 10 'nolu matkap delikleri ve dolayisiyla civatalarin 9
cksenleri 13, bir Arsimed sarmalinin tizerinde ya da yarigap gibi asamali bir dis ile bir birinci
egriye 14 sahip bir spiral izerinde disin yarigapi adi gecen ilk egrinin 14 i¢ baslama

noktasindan dis ucuna R1 yarigapindan R2 yarigapina artacak sekilde uzanmaktadir.

Bahsedilen ugtan 16, bir azalan ikinci spiral egrisinin 17 kisa bir boliimii, her durumda, tam

bir ceperden daha az bir mesafede, yaklasik olarak yarim bir ¢eper boyunca uzanmaktadir.
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Dis tarafta, delikler 10 ve onlara karsilik gelen civatalar 9, merkez eksen olarak gorev yapan

eksen 6 ile dairesel bir egri 18 tizerinde diizenlenmistir.

Belirli bir egri lizerinde diizenlenmis delinmis deliklerin 10 mesafesi “a”, diger bir deyisle
birinci egri 14, ikinci egri 17 ve kiviim 18 arasindaki mesafe “a”, tim delikler 10, 10 ' igin

ayndir,

Kalip plakasinin 4 ' i¢ yiizeyi 11 igindeki girintilerin 12 sekli, Sekil 5 ve 6 ile dolayli olarak
actklanacaktir. Bu Sekillerin her biri, enjeksiyon-kaliplama aletinde 2 kaliplanmuig bir taglama
elemaninin 1 kismi bir kesitimi gdstermektedir. Enjeksiyon kaliplama malzemesinden 8,
taslama elemani 1, her biri bir civata 9 tarafindan kapatilan ilgili girintiye 12 karsilik gelen

sekli olan bir bicak 19 icerir.

Bigagin 19 kismen silindirik veya kismen konik egik yiizli 20 varir, egim agis1 -30° < o < 30°
seklindedir ve bu civata 9 veya delinmis deligin 10 ekseni ile es eksenlidir ve civatanin 9
ceper yiizeyine karsilik gelmektedir.

Sekil 5°de gosterilen egik yiizey agis1 a = 0° seklinde iiretmek i¢in, civatamin girintide 12
diizenlenen kismi 9’ silindiriktir. Egim agis1 a # 0 olacak sekilde iiretmek igin civatanin 9 ad

gegen kismi koniktir,

Eger kisim 9° alet alt kismindan 3 uzaklasan yonde sivriliyorsa, civatanin 9 alet alt kisminda

taglama elemaninin 1 kaliptan kolayca ¢ikarilmasini temin i¢in diizenlenmesi gerekir.

Bigagm 19 kama acis1 f, 30° <3 < 120° seklindedir. Bigagin 19 yuvarlak u¢ kismminin 22

yarigapi 12 civatanin 9 ilgili delinmis delifinin yar¢apindan rl daha kugiiktiir,

Yan kanatlar 23, 24, 6zellikle $ekil 6'da goriilebilecegi gibi, bahsedilen egik yiizden 20,
bahsedilen u¢ kismina 22 dogru ¢ikinti yapar. Diger bir deyisle, bigak 19, ug boliim 22

boyunca sivrilir.



10

15

20

25

30

Bicagin yiliksekligi “b” taglama elemanin 1 ana govdesi lizerinde bir yiikseklige sahiptir, adi
gecen ylkseklik “b” ayni zamanda taglama elemaninin disk seklinde ana gévdesinde 25 ilgili

civata 9 ile iretilen silindirik a¢iklifin tstiindedir.

Bagka bir deyisle, kismen silindirik veya kismen konik egimli yiiz 20 dogrudan bahsedilen
aciklig 26 birlestirir,

Sekil 5 ve 6'da goriildiigii gibi, egimli yiiz 20 ve bigagin 19 sirt (yan yiiz) 21 kesigimi ile bir
kesme kenart 27 olusturulur, burada bahsedilen kesme kenari 27, birinci egri 14 veya ikinci

egriye 17 veya dairesel egriye 18 gore disa ¢ikint1 yapar.

Sekil 7°de, bu x-y-z koordinat sisteminde gdsterilir, burada y ekseni deligin 10 ilgili
ekseninden ve dolayisiyla taslama elemaninin 1 merkezi ekseninden 6 ve acgikliktan 26 geger.
X-ekseni ona ve eksene 13 diktir.

Sadece Sekil 5°de goriilen Z-ekseni deligin 26 ilgili ekseni 13 ile uyumludur. Sekil 7°de
bigagin 19 yan kisimlarinin 23 sinir hatlan Sekil 5°de de 6zetlenen sekilde ana gévdenin

diizleminde gosterilmektedir.

Bu diizlemden bigaklar 19 ¢ikint1 yapmaktadir, yan duvarlar 23,24 sinir hatti ile kesisir yani

acikligin 26, daire seklinde gdsterilen duvarinin digina ¢ikint1 yapar.

Bu kesisme noktalarina veya kdse noktalara 23° veya 24 dogru ilgili eksenlerden uzanan
yarim ¢izgiler r23 veya r24, sirastyla x-eksenti ile v veya 9, agis1 olusturur.
Merkezi eksene gére, y acist bigagin 19 dig yvan duvart 23 1le 1ligkilidir. 6 agis1 da merkezi

eksene 6 dontik bigagin 19 yan duvar 24 ile 0° <y <45° ve 0° < 6 < 45° geklinde ilintilidir.

Eger a <0 ise, agikligin 26 duvart 28 ve kesme kenari sekil 6 ve 7°de gosterildigi sekilde

kismen silindirik egim yiizii 20 igin plan gériinlimde bulusmaz.

Bu durumda, drnegin, eger o <0 olursa, kesme kenarinin 27 grafik gorseli acikligin 26

duvarindan 28, Sekil 8 ve 9°da gosterildigi gibi, bicagin 19 arka tarafina 21 geri gekilmelidir.
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Alternatif olarak, eger o> 0 olursa, kesme kenar1 27, Sekil 10 ve 11°de goriilebilecegi gibi,

acikligin 26 duvarindan 28 6ne dogru kivrilir.

Sekil 8 ve 11°de, egim yiizlerinin 20 kesme kenarlan 27 ile kismen konik tasarimlarim
gbstermekte olup, aymi referans numaralar, tarifnamenin anlagilirhig i¢in yukarida agiklanan
kesme kenarlan 27 ile ¢gim yiizlerinin 20 kismen silindirik tasarimi i¢in oldugu gibi

kullanilmustir,

Eger iki ag1 (y ve ) aynu degilse, kesme kenart 27 zemine gelecek bir malzemeye niifuz
ettiginde ortaya cikan dinamik kesme kuvvetlerini azaltmak icin x ekseni tarafindan

olusturulan kesme hiz1 vektoriine egik olarak calisan bir kesme kenar1 27 elde edilir.

Bu tasarim kesme kenarinin 27 adi gecen malzemeye piiriizsiizce niifuz etmesini saglar.

Sekil 7°ye atifla tarifnameden anlasilacag lizere, ug kisum 22
x-eksenine gore ige dogru cikint1 yapar, diger bir deyisle kesme hizi vektorii o sekildedir ki
kesme iglemi sirasinda iglenen parcanin bigagin 19 veya yan duvarlarin 23 veya 24 st iiste

gelmesi emniyetli bir sekilde engellenir.

Ozellikle Sekil 2'den goriilebilecegi gibi, ilgili aciklik 26, kesme isleminde dénme yoniine
gbre, kesme kenar1 27 ve egim yiizliniin 20 6n tarafinda olacak sekilde diizenlenmistir boylece

c¢ikan talaglarin adi gecen acikliktan 26 asinmasi miimkiin olur.

Tekrar etmek gerekirse, girintiler 12 ve civatalarin 9 ilgili kismi 9° bigagin 19 hayali ters

goriintlsiinii olusturur.

Taglama elemani asagidaki gibi tretilir;

Yukarida daha 6nce belirtildigi gibi gercek enjeksiyon kaliplama islemini hazirlamak igin, bir
besleme stoku, yani bir baglangig malzemesi {iretilir.
Bahsedilen baslangi¢ malzemesi, 1sitildiginda kaliplanabilir veya enjeksiyonla kaliplanabilir

hale gelecek olan organik baglayicit maddeler icerir.
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Bu tipteki organik baglayict maddeler, poliolefinler, poliamidler veya poliakrilatlar gibi
yiiksek polimerler ve erime viskozitesini azaltmak icin eklenen ftalatlar, parafinler veya

polietilen glikoller gibi uygun yumusaticilardir.

Bir sonraki asamada, partikiiller formunda bir sert malzeme, bu organik baglayici ajanlara
eklenir, burada ad1 gegen parcaciklar ya Al2Os veya ZrO2 veya Si3N4 veya SiC pargaciklan
va da kobalt ile kaplanmig tungsten karbiir pargaciklaridir,

Yiiksek polimerler ve sert malzeme parcaciklarindan, besleme stoku, bir ekstriiderde
karistirilarak ve yogurularak tretilir. Bu islemde, sert malzeme partikiilleri yliksek

polimerlerde dagilir.

Bir sonraki calisma agamasinda, baslangi¢ malzemesi bir enjeksiyon kaliplama makinesinde
wsttilir ve ana gévdenin 25 yukarida agiklanan agiklamaya gore olusturulmus ve diizenlenmis
olan ¢ok sayida bigagin 19 elde edilmesi i¢in kaliplandig1 enjeksiyon-kaliplama aletine 2

enjekte edilir, bunlarin her biri bigaklarin 19 ilgili olaniyla irtibattadur.

Enjeksiyonla kaliplanmisg taglama elemamini 1, diger bir deyisle ham bileseni kaliptan
¢ikardiktan sonra, s6z konusu ham bilesenin organik baglama maddeleri gelencksel ¢oziiciiler

ve / veya bir isil iglem vasitasiyla ¢ikarilir,

Al203 veya ZrO2 veya Si3Na veya WC-Co partikiilleri kullanarak, ¢dziicliler 510°C de ve

ortam havasinda ¢ikarilir.

SiC pargaciklar kullanildiginda, baglayict maddeler bir inert gaz atmosferinde veya vakum
altinda 280 © C ila 1000 ° C arasinda bir sicaklikta ¢ikarilir,
Sicaklik, enjeksiyon kaliphi bilesenin, baglayici ajanlan ¢ikardiktan sonra daha fazla

kullanilmak zorunda kalmasi gereken kalinti mukavemetine baglt olarak segilir.

Eger baglanma maddesini uzaklastirmak igin s6z konusu 1stl islem ham bileseni bozarsa veya
cok kirilgan hale getirirse, baglayict madde esasen veya uygun geleneksel ¢oziiciiler

kullanilarak tamamen uzaklastirilir.
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Yapistirma ajaninin ¢ikarilmasindan sonra, ham unsur asagidaki islem kosullarinda

yapistirtlir :

AlO3 ve ZrO2: 1300°C ila 1700°C basingsiz atmosferde;

SiC: 1900°C ila 2200°C argon inert basingsi1z gaz atmosferinde ;
SizNg: 1600°C ila 1800°C nitrojen inert gaz atmosferinde , 7 ila 50 bar;
WC-Co: 1250°C ila 1500°C argon inert gaz atmosferinde, 1 ila 50 bar.

Yapistirma islemi sirasinda, partikiiller, kati hal diflizyon ile taglama elemani 1 olmak iizere
bir gbvdeyi olusturmak iizere birlesir, bahsedilen taglama elemani 1, 0.1 pum <k < 15 um tane

boyutlarina sahiptir.

Yapistirma islemi sirasinda, ilgili bicak 19, enjeksiyonla kaliplama sirasinda elde ettigi sekli
biiyiik 6lglide muhataza edecektir. Egim yiizli 20, ilgili crvatanin 9 kesiti 9 ' tarafindan

kaliplanmistir. Bicagin 19 kalan sekli, girintinin 12 karsilik gelen sekli ile kaliplanmustir.
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