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OZET

TERMOPLASTIK MALZEMEDEN MAMUL KAPLARIN iMAL EDILMESI iGiN
UFLEMELI KALIP

Bulus termoplastik malzemeden uretilen kaplarin imal edilmesi icin bir uflemeli
kalip olup, hesaplanan derinlik ve geniglik sahip her havalandirma olugunun veya
kanalin uygun sekilde yerlestiriimesi ve boyutlandirimasi, Uretim ve sisirme
prosesi esnasinda havanin daha hizli ve daha etkin tahliyesini saglar dolayisiyla
termoplastik kaplarin imal edilimesinde kullanilan standart ¢evrim icin gereken

basingta bir azalma elde edilir.
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ISTEMLER

1. Onceden belirlenmis bir duvar kalinigina sahip bir termoplastik kabin

sigiriimesi i¢in bir uflemeli kalip olup,

uflemeli kalip, kapali bir pozisyonda tflemeli kalibi olusturan en az iki yanm
kalip (1) ve bir kalip tabani (2, 3) icerir,

Ozelligi, kalbin, kabin dis ylzeyini kaliplayacak sekilde sekillendirilmis bir i
yuzeye sahip olmasidir,

6zelligi, kalibin s6z konusu i¢ ylzeyinin, kabin dig yuzeyinin ilgili ¢cikintilaring
ve/veya bosluklarini olusturacak sekilde sekillendirilmis bir veya daha fazla
kalip boslugu (11) ve/veya ¢ikinti (10) icermesidir, dzelligi, kalibin ayrica,
kalibin dig tarafi ile irtibath olan, i¢ yuzeyin bir girintisi gibi sekillendirilmis, s6z
konusu kalip bosluklarnini veya ¢ikintilarini sinirlandiran bir kenar boyunca
diziimis bir veya daha fazla havalandirma olugu (4) icermesidir, ve
karakterize edici 6zelligi, her havalandirma olugunun (4), her havalandirma
olugu (4) icin dnceden belirlenmis séz konusu duvar kalinhigina iliskin alttaki
iliskiler saglanacak sekilde én tanimli bir genislige (L) ve derinlie (H) sahip

olmasidir:

kabin duvar kalinhgi/L = 1/10 ve
kabin duvar kalinhgi/H = 1/10.

. Istem 1'e uygun bir kalip olup 6zelligi, kalilbin dis tarafi ile irtibath olacak

sekilde soz konusu bir veya daha fazla olugun (4) en az biri boyunca dizilmig
¢ok sayida birinci havalandirma deliginin (5) temin edilmesidir.

. Istem 1 veya 2've uygun bir kalip olup 6zelligi, her birinci havalandirma

deliginin (5), en az bir olugun (4) genisligine (L) esit veya bundan kiclk olan

bir cap dederine sahip olmasidir.

. Istem 3'e uygun bir kalip olup, kalp alanlarinda s6z konusu bir veya daha

fazla oluktan (4) farkli olan bir veya daha fazla havalandirma deligi (6)

igermesidir.
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Istem 3 veya 4'e uygun bir kalip olup &zelligi, birinci havalandirma deliklerinin
(5) ve ikinci havalandirma deliklerinin (6), kalip duvarinin tim kahnhg

igerisinden gegmesidir.

Yukaridaki istemlerin herhangi birine uygun olan, bir sisirme isleminin,
termoplastik malzemeden mamul 6n kaliplarin agirlikh olarak boylamsal
dogrultusunda bir gerdirme islemiyle birlikte gerceklestiriimesine yatkin bir

kaliptir.

Yukaridaki istemlerin herhangi birine uygun bir kalip olup ézelligi, her olugun
(4), genislikten (L) ve derinlikten (H) ¢ok daha buylk olan bir uzunluga sahip

olmasidir.

Istem 7'ye uygun bir kalip olup dzelligi, s6z konusu uzunlugun sdz konusu
genislikten (L) en az bes kat daha buaylk clmasi ve s6z konusu uzunlugun séz
konusu derinlikten (H) en az bes kat daha buyuk olmasidir.

Yukaridaki istemlerin herhangi birine uygun bir kalip olup ozelligi, s6z konusu

genisligin {L) 0,1 ila 2 mm arasinda degdismesidir.

10. Yukaridaki istemlerin herhangi birine uygun bir kalip olup &zelligi, s6z konusu

derinligin (H) 0,1 ila 2 mm arasinda degismesidir.

11.Yukaridaki istemlerin herhangi birine uygun bir kalip olup ézelligi, s6z konusu

bir veya daha fazla oluktan en az bir olugun (4), kalibin dig tarafi ile irtibath

olacak sekilde kalibin bir kalip ¢izgisine a¢iimasidir.

12. Yukaridaki istemlerin herhangi birine uygun bir kalip olup 6zelligi, séz konusu

kenarin, olugun geride birakti§i baski izini kamufle edecek sekilde kalibin i¢

ylzeyinde bir konkavligin s6z konusu oldugu bir alan olmasidr.
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TARIFNAME

TERMOPLASTIK MALZEMEDEN MAMUL KAPLARIN iMAL EDILMESI iGiN
UFLEMELI KALIP

TEKNIK ALAN
Mevcut bulug, termoplastik malzemeden, or. PET'ten mamul kaplarin imal

edilmesi i¢in bir Gflemeli kalip ile ilgilidir.

TEKNIGIN BILINEN DURUMU

Cok sayida termoplastik kabin, bilhassa sigelerin imalati, hammaddeden-
genellikle polietilen terefitalattan (PET) baslayarak, piyasanin ¢ok cesitli
ihtiyaglarina uygun olan ve 6zellikle, ortam sicakliginda glglu basinglara maruz
kaldiginda dahi bilhassa hafif ve direncli olan, olduk¢a karmasik sekle bile sahip
mamul kaplar imal edilmesine imkan veren bir prosestir.

Uretim prosesi, genellikle, mamul kaplarin nihai seklini belirleyen cesitli Gflemeli
kaliplarla techiz edilmis sisirme makinalarinda gerdirmeli sisirme adimi vasitasiyla
bir onkalibi nihai plastik kabi sekline getirme kanal igerir.

EP 2 108 500 dokumaninda, istem 1'in giris kismina uygun bir Gflemeli kalip
hildirilmektedir.

Uflemeli kaliplama teknigi ayrica, oldukga ince gévde duvarlarina sahip olsa da
kabin saglamligini arttiran spesifik bdlgelerin glglendirilmesine yonelik yapisal
elemanlarin imal edilmesine imkan vermesinin yani sira, piyasanin estetik
taleplerini karsilamak uzere karmasik sekilli ve ¢esitli dip oyuklarina sahip oyuk
gbvdelerin imal edilmesine dzellikle uygun olmasi nedeniyle de gunumuzde tercih
edilmektedir. Sisirme ayrica, siseler ve deney tupleri gibi, agza gore cok buyuk bir
govdeye sahip kaplarin Uretimine imkan verme gibi buylk bir avantaja sahiptir.
Sisirme, piyasanin dzellikle ylksek Oretim hacimleri talep ettigi, termoplastik
recinelerden mamul ve bilhassa PET'ten mamul ginimuzun mesrubat siseleri gibi
kaplarin blyuk odl¢ekli Uretimine uygun olan &zellikle hizh ve etkin bir Uretim
prosesidir. Kisaltlmis c¢evrim sureleri, tesislerin maliyetinin ¢esitli parcalar
arasinda bolunmesini sadlayarak, daha buyuk sisirme tesislerinde saat basi on

binlerce kaplik imalat kapasitelerine de erisilmesine imkan vermektedir. Bu artan
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uretim kapasiteleri ayni zamanda, nispeten karmasik bir sekle sahip kaplarin
optimal duzeyde olusturuimasini temin etmek zorunda olan Uflemeli kaliplarin
optimize edilmesini de gerektirir.

Bu gibi durumlarda tehlike, sisirme prosesi esnasinda termoplastik malzemenin
kalibin i¢ duvarina, érnedin kalibin i¢ duvarindaki tum bosluklara yeterince uyum
gostermeyerek mamul kap govdesinde kusurlar birakmasindadir. Malzemenin,
kalip icerisinde, havanin Uflenmesine bagl olarak genlesmesi esnasinda tim
alanlara uygun sekilde tutunmasini temin etmek igin, normal sartlarda, kap
siserken bos Kkalip igerisindeki havanin serbest kalmasina izin verecek sekilde
kalibin dis tarafi ile irtibath olan ve bdylelikle i¢ ylizeye uyum godsteren ve kalip
igerisindeki tum alani isgal eden bir dizi havalandirma deligi saglanir. Kalibin ig
tarafini isgal eden hava Kkitlesinin serbest kalmasini saglayacak sekilde
tasarlanmis olan, dnceden belirlenmis dlgilere sahip delikler agihir. EGer deliklerin
¢ap! ¢ok klglk olursa, uygun havalandirma iglevini saglamak i¢in bu deliklerden
daha fazla sayida temin etme ihtivaci olur, diger yandan eger delik sayisini
azaltacak sekilde daha buyUk ¢apli delikler temin edilirse, nihai kabin yuzeyinde,
mamul kabin goérinimlne zarar veren deformasyonlarin olmasi riski s6z
konusudur.

Ancak, soz konusu deliklerin kullanimina ragmen, kalibin i¢c duvar ve genigleyen
kabin dis duvan arasinda ufak o6l¢lilerde de olsa hava hulcrelerinin olusmasi
problemi devam eder. Hava hicrelerini ortadan kaldirmak icin, ylksek basingh
sisirme havas! kullanilarak kabi sisirme ihtiyaci s6z konusudur. Ancak, ylksek
gisirme  basin¢larinin  kullanimi, daha fazla enerjinin  kullaniimasini
gerektirdiginden, uretim tesisinin isletme maliyetleri agisindan dezavantajhdir.
Dolayisiyla, bir yandan dretim kapasitelerini yuksek seviyede ve sisirme
basinclarini dusiuk seviyede tutarken Ufleme kaplarda kusur olugsma riskini
onlemek amaciyla Gflemeli kaliplari daha da gelistirme ihtiyaci duyulmaktadir.
BULUSUN TANIMI

Mevcut bulugun bir amaci, termoplastik malzemeden mamul kaplarin, ozellikle
PET siselerin imal edilmesi igin, yukarida belirtilen problemleri ¢ézen bir Gflemeli
kalip temin etmektir.

Bu problemler, 6nceden belirlenmis bir duvar kalinhgina sahip bir termoplastik kap

imal etmek igin, istem 1'e uygun olarak, kapali bir konumdayken Gflemeli kalibi
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olusturan en az iki yarim kalp ve bir kalip tabani iceren bir Uflemeli kalip ile
gozllmekte olup dzelligi, kalibin, kabin dis ylzeyini kaliplayacak sekilde
sekillendirilmig bir i¢ yizeye sahip olmasidir,

dzelligi, kalibin s6z konusu i¢ yuzeyinin, kabin dig ylzeyinin ilgili ¢ikintilarini
ve/veya bosluklarini olusturacak sekilde sekillendiriimis bir veya daha fazla kalip
boslugu ve/veya ¢ikinti icermesidir,

ozelligi, kalibin ayrica, kalibin dis tarafi ile irtibath olan, i¢ ylzeyin bir girintisi
olarak olusturulmus, s6z konusu kalip bosluklarini veya ¢ikintilarini sinirlandiran
bir kenar boyunca dizilmis bir veya daha fazla havalandirma olugu icermesidir, ve
her havalandirma olugunun, her havalandirma olugdu igin dnceden belilenmis sz
konusu duvar kalinhgina iliskin alttaki iliskiler saglanacak sekilde on taniml bir

genislige ve derinlige sahip olmasidir:

kabin duvar kalinhgi/L = 1/10 ve
kabin duvar kalinhigiyH = 1/10.

Bulusun ozellikleri sayesinde kayda deder avantajlara sahip bir Uflemeli kalip elde
edilmektedir.

Yukarida belirtilen derinlie ve genislige sahip her havalandirma olugunun veya
kanalin uygun sekilde yerlestiriimesi ve boyutlandiriimasi, uUretim ve gigirme
prosesi esnasinda havanin daha hizli ve daha etkin tahliyesini saglar, dolayisiyla
termoplastik kaplarin imal edilmesinde kullanilan standart ¢evrim igin gereken
basinc¢ta bir azalma elde edilir.

Her havalandirma olugu, oluk boyunca vyerlestiriimis havalandirma delikleri
vasitasiyla kahbin dig tarafi ile irtibath olabilmektedir. Havalandirma deliklerine
ilave veya alternatif olarak, her oluk, kalibin dis tarafi ile sivi irtibath halde olacak
sekilde agilan en az bir acik uca sahip olmasi itibariyle dis taraf ile irtibathdir.
Ornegin, oluk, teknikte uzman kisilerce iyi bilinen "kalip cizgisi" olarak adlandirilan
hatti olusturacak sekilde yarim kaliplarin ve/veya kalip tabaninin temas yizeyine
acllabilir. Sisirilecek kaplarin boyutlar teknigin arka planina ait ¢ézumlerdeki
boyutlara esit olurken, bulusun kalibi ile sisirme ¢evrimini gergeklestirmek igin

gereken indirgenmis basing, havanin basinglandirilmasi igin, enerji tasarrufuna ve



10

15

20

25

30

dolayisiyla ayrnica ekonomik tasarrufa karsihk gelen daha az glce sahip
kompresdr cihazlarinin kullaniimasini beraberinde getirir.

Ayni derece dnemli diger bir unsur, kabin modelini daha dogru sekilde tekrar eden
daha tanimh detaylarin ve incelikli geometrilerin elde edilmesini basarma
avantajidir.

Bulusa uygun kaliplarda, musterilerin ihtiyaclarina gore kabin dig sekline
kolaylikla 6zel tasarimlar uygulanabilir.

Havalandirma deliklerinin ihtimal dahilinde boyunca yerlestirilebilecedi kanallar,
sisirme prosesi esnasinda kalibin sisirilmis PET duvari ile i¢c duvari arasinda
"hava hucrelerinin” olusabilecedi alanlara bagh olarak kahp tabaninin ve kap
govdesinin herhangi bir bdlgesinde olusturulabilir. Havalandirma oluklarinin
olusturulabilecedi bolgeler ve bunlarin sekli, bir yandan kabin kalibin i¢ ylzeyine
bakan duvarinin gekil degistirmesi esnasinda gorinir izler kalmasi énlenirken,
s6z konusu kanallar estetik clarak daha iyi "kamufle edilebilecek" sekilde ve kabin
gérinimune zarar vermeyecek sekilde secilir. Ozellikle, havalandirma olugunun
ya da havalandirma oluklarinin, en azindan belirli kesimlerde kalibin i¢ ylzeyinin
konkavliginda bir degisimin s6z konusu oldugu bir yol boyunca olusturulmasi
mutlak gerekli olmasa da tercih edilir. Ornegin, kalibin i¢ ylizeyinin bir ¢ikintisinin
veya bir girintisinin bir kenarn boyunca bir havalandirma olugunun olusturulmasi
tercih edilirdir. Kalibin i¢ ylzeyinin, bir veya daha fazla havalandirma olugunun
olusturulmasinin tercih edilir oldugu baska bir bdlgesi, sisenin etiket yapistirilacak
holgesini sekillendirmek igin tasarlanmig olan bdlgedir. Oluklarin, kahbin ig
ylzeyinin girintilerinden ve/veya ¢ikintilarindan ayrik olduguna dikkat edilmesi
gerekir. Ayrica, kalip tabaninin ve yarim kaliplarin, kabin dis yuzeyini
sekillendirecek sekilde konfiglure edilmis ilgili bir i¢ yuzeye sahip oldugu da
belirgindir.

Hava hucrelerinin veya sisirme ceplerinin olustugu bdlgeler tipik olarak, sisirme
isleminin seyri boyunca, malzeme, 6n kalibin ve nihai kabin duvar kalinh@ ve imal
edilecek kabin govdesinin ¢ikintilari veya uzantilari ve bosluklarn veya girintileri
gibi degiskenlere bagli olan kabin genlesme dinamiklerinin tahmin edilmesine
yonelik bilgisayarli sistemler sayesinde kalibin tasarim asamas! esnasinda tespit
edilir. Bu durum, bu teknik alanda yaygin olan, ginumuzde on yillardir bilinmekte

olan bir tasarim uygulamasidir.
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Tek basina havalandirma oluklarina ya da ihtimal dahilinde bu oluklar boyunca
dizilmis havalandirma delikleri ile birlikte, ya da ayrica kalip ylzeyinin sadece
havalandirma deliklerinin ¢gapina gore buyuk gaplara sahip bolgelerinde dizilmig
olan havalandirma delikleri ile birlikte havalandirma oluklarina sahip olan bulusa
uygun bir kalip (teknigin arka planindan bilindigi gibi), havalandirma deliklerinin
bizzat kendilerinin sayisinin azaltiimasina imkan vererek kabin duvarinda, tuketici
tarafindan kesinlikle istenmeyen ve islenmesi zor olacak bir gorinim arz edecek
sekilde istenmeyen "delikli" ya da benekli etkiyi ortadan kaldirir. Bunun yani sira,
hoyle bir beneklenme, mamul kabin dayaniklihgl Gzerinde de negatif sonuglar
dogurabilir.

Spesifik bir ihtiya¢ durumunda, bulugsa uygun bir kalip ek olarak, teknigin bilinen
durumunda kullanilan kalip yuzeyinin diger bolgelerinde yer alan havalandirma
delikleri ile te¢hiz edilebilir, bdylelikle bulusa uygun ¢ézdm teknigin arka planindan
hilinen bir ¢éziimle kombine edilebilir.

Bulusa gore, bir veya daha fazla oluk tek basina kalip tabaninin i¢ ylzeyinde, tek
basina yarim kaliplarin i¢ yuzeyinde ya da kalip tabaninin i¢ yuzeyinde ve yarim
kaliplarin i¢ ylzeyinde bulunabilir.

Bagimh istemler, bulusun tercih edilen uygulamalarini tarif etmekte, dolayisiyla
mevcut tarifnamenin ayriimaz bir parcasini olusturmaktadir.

Cizimler

Bulusun diger ozellikleri ve avantajlari, ekli sekiller yardimiyla sinirlayici olmayan
bir drnek yoluyla bildirilmis bir Gflemeli kalibin tercih edilen ancak yegane clmayan
uygulamalannin ayrintih  tarifi 1s1ginda daha anlagilir hale gelecektir, bu
sekillerden;

Sekil 1, bulusa uygun kalibin bir bilesen parcasinin aksonometrik bir
gorunusunu géstermektedir,;

Sekil 2, bulusun kalibinin baska bir bileseninin aksonometrik bir gérindsind
gostermektedir;

Sekil 3, bulusun kalhbinin baska bir bileseninin bir varyantinin bir plan
gorunusund gostermektedir;

Sekil 4, Sekil 3'te yer alan bilesenin bir detayinin genigletilmis bir enine kesit

gbrinasudur;
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Sekil 5, Sekil 3'te yer alan kahbin bileseninin bagka bir genigletilmis detayinin
bir enine kesit gérinlsunl gbstermektedir;
Sekil 6, Sekil 5'te yer alan kesitin genisletiimis bir detayini gostermektedir.
Sekil 7, bulusun kahbinin bir bileseninin diger bir varyantinin bir aksonometrik
gorunusunu gostermektedir;
Sekil 8, Sekil 7'de yer alan kalibin bileseninin bir varyantinin bir genisletilmis
detayini gostermektedir.

Sekillerde yer alan ayni rakamlar ve ayni referans harfleri benzer elemanlar veya

hilesenleri temsil etmektedir.

Cizimlerdeki Detaylarin Agiklanmasi

1 yanim kalip

2 kalip tabanlari

3 kalip tabanlari

4 havalandirma olugu

5 havalandirma deligi

6 ikinci havalandirma deligi

10 cikint

11 bosluk

13 kalip tabani

20 nervdr

22 ikincil nervdrler

24 (glncu nervirler

28 i¢ ylzeyi

29 i¢ yuzeyi

30 kahp ¢izgisi

41 ug

43 kesimler

45 kesimler

47 kesimler

49 Kalip gizgisi

H derinlik

L genislik

X boylamsal ekse
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BULUSUN DETAYLI ACIKLANMASI

Simdi, dzellikle yukaridaki sekillere dayali olarak, termoplastik malzemeden
mamul kaplara yoOnelik Uflemeli kalibin diger tercih edilen ozellikleri tarif
edilmektedir. Bulusa konu olan kalip bilhassa, bir sisirme igsleminin, termoplastik
malzemeden mamul 6n kalplann agirhkli olarak boylamsal dogrultusunda bir
gerdirme iglemiyle birlikte gergeklestiriimesine uygundur. Bunun yani sira, kalip,
termoplastik malzemeden mamul, tercihen PET'ten mamul bir mesrubat kabinin
imal edilmesine bilhassa uygundur. Kap, tercihen bir sisedir.

Sekil 1'de bir yarim kalip (1) goralmektedir. Bu yanm kalip (1), ikinci yarim kalip
(sekillerde yoktur) ile ve Sekiller 2 ve 3'te iki uygulamasi gdsterilen, kalip tabani
olarak da yaygin olarak bilinen, sisenin tabanina karsilhik gelen kismi imal etme
amagh taban kalibiyla birlikte, teknikte uzman kisilerce iyi bilinen yontemlere
uygun olarak bir sise i¢in tam kalibi Uretecek sekilde tasarlanmistir. Kalibin ig
ylzeyinin, ufleme kabin dig ylzeyiyle, bunu nihai kabin gekline getirmek Uzere
temas ettiriimesi amagclanir. Bilhassa, yarim kaliplarin (1) i¢ yizeyi (28) kabin
gdvdesini ve boynunu sekillendirme iglevi gorur ve kalip tabaninin i¢ ylzeyi (29)
kabin tabanini sekillendirme islevi gorur.

Her ne kadar siseden bahsediliyor olsa da bulus ayni zamanda daha genel olarak
cesitli kap tipleri icin de gecerlidir. $ekil 2 ve sekiller 3 ila 6'da, c¢esitli modellere
sahip siselere yonelik sirasiyla kalibin kalip tabanlarina (2), (3) ait olan, her ikisi
de buluga uygun iki varyant goérllmektedir. Sisede olusturulan cikintilar ve
hosluklari, sisenin gérinimuni ve yapisal ¢zelliklerini daha da gelistirmek Gzere
uzandiracak sekilde kabin duvannin seklini degistirmek amaciyla, kalibin ug
bileseninin tumu, yani iki yarim kalip ve kalp tabani, siseninkileri tamamlayan
sekiller tasiyan bosluklara ve ¢ikintilara sahiptir. Teknikte uzman kisilerce bilinen
bir teknige yer verildiginden dflemeli kaliplarin tasanim teknigiyle ilgili daha fazla
ayrintiya girmeden, kalibin i¢ yuzeyindeki bir ¢ikinti veya uzanti mamul sisedeki
bir bosluga (11) veya girintiye karsilik gelir ve kalibin i¢ ylzeyindeki bir ¢ikinti (10)
veya uzanti, Ofleme sisedeki bir bosluga veya girintiye karsilik gelir.

Cikintilara (10} ve bosluklara (11} ilave olarak, Ufleme kabin duvarina son sekli
vermesi amagclanan kalibin i¢ yuzeyi (28), (29) ayrnica, havayr yonlendirerek
kaliptan aynimasini saglayacak sekilde tasarlanan ancak nihai sisenin duvarinda

gikintili bir iz birakamayan bir veya daha fazla havalandirma olugu (4) veya kanal
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saglar. Bilhassa, ileri duzeyde sekil dedistirebilir bir termoplastik olan ve ayrica
kaliptaki kuglik gikintilara ya da girintilere de uyarlanabilen PET iglenir.

Bulugun diger bir varyantinda, kalibin i¢ yuzeyinde, yani iki yan yarim kalibin ve
kalip tabaninin i¢ ylzeyinde, Sekil 8'de gosterilen kalibin varyantinda goruldagu
gibi, havalandirma oluguyla (4) birlikte imkan dahilinde ayrica havalandirma
deliklerinin (5) de bulundugu bir ya da isletme ihtiyaclarina bagh olarak daha fazla
sayida oluk (4) temin edilmistir. Kalibin dis tarafiyla irtibatl halde olan bu
havalandirma delikleri (5), olusturulan kabin duvan ile kalibin i¢ duvari arasinda
hava hucrelerinin sikisip kalmasini 6nlemek amaciyla sise duvannin genislemesi
esnasinda havanin kaliptan ayrilmasina imkan verecek sekilde, bilinen teknige ait
bu kaliplarda yaygin olarak olusturulan deliklere benzerdir.

Tercihen, her havalandirma deliginin (5) ¢api, havalandirma olugunun {4)
derinligine (H) ve/veya genisligine (L) (Sekil 4) benzer olan ancak bunlarla
mutlaka ayni olmasi gerekmeyen boyutlara sahiptir. Tercihen, havalandirma
deliklerinin (5) ¢apl, havalandirma olugunun (4) genisligine (L) esit veya bundan
kuguktur. Bu, nihai ufleme kap Uzerinde gérunur izlerin kalmasi riskini ortadan
kaldirir.

Yukarida ifade edildigi gibi, havalandirma olugu (4), termoplastik malzemeden
mamul film sisirme islemi esnasinda sekil degistirdijinde kabin govdesini
olusturan kalibin i¢ yuzeyi tGzerinde olusturulur. Bdyle bir havalandirma olugu (4),
sisenin spesifik sekline uyarlanir. Bunun sekli bir ceper ya da kapali yol izleyebilir
ya da bir surekli agik veya kesikli ve/veya kalibin diger kisimlarinda elde edilen
bagka oluklarla irtibath halde bir yol izleyebilir.

Bir baska deyisle, bir veya daha fazla havalandirma olugu (4) oldugunda, oluklar
birbirlerinden ayrik olabilir ya da bir havalandirma boslugu olusturacak sekilde
birbirleriyle irtibath halde olabilir, ya da birbirlerinden ayn olan bazi oluklar ve
birbirleriyle irtibath halde bazi oluklar temin edilebilir. Her oluk (4), gerdirmeli
sisirme prosesi esnasinda genisleyen 6n kalibin duvarinin sekil degistirme
dinamiklerinin ve tabanin modelinin bir fonksiyonu olarak, kalip tabaninin (2), (3)
va da yanm kahbin (1) en uygun alanlarina yerlestirilebilir.

Ozellikle, havalandirma olugunun (4) ya da havalandirma oluklarinin, en azindan
belirli kesimlerde kalibin i¢ yuzeyinin konkavliginda bir degisimin s6z konusu

oldugu bir yol boyunca olusturulmasi mutlak gerekli olmasa da tercih edilir.
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Ornegin, kalibin i¢ ylzeyinin bir gikintisinin (10) veya bir girintisinin (11) bir kenari
boyunca bir havalandirma oludunun olusturulmasi tercih edilirdir. Kalbin i¢
duvarinin, bir veya daha fazla havalandirma olugunun olusturuimasinin tercih
edilir oldugu baska bir bdlgesi, sisenin etiket yapistirilacak bdlgesini
sekillendirmek icin tasarlanmig olan boélgedir.

Tercih edilen pozisyonlarin belirli, sinirflayici olmayan ornekleri tabanin dis hatti,
tabanin Ust kenar, tac kisimlar, destek tabaninda elde edilen model, vb.
boyuncadir.

Oluklar (4), tercihen s6z konusu dekoratif veya yapisal sekillerin ¢eperini veya
kenarini izleyerek ta¢ sekilli sise tabanlanna veya diz, yuvarlak veya kare
tabanlara, her tip uygulamaya ve sekle uygulanabilir. Mevcut tarifname 151ginda,
teknikte uzman kisi, teknigin bu alanina ait iyi bilinen prensipler gergevesinde
holgeleri, oluklanin mimkin oldugunca etkin olacaklan yani etkin bir havalandirma
saglayabilecekleri sekilde ve sisenin, kalibin seklini tam olarak alabilecegdi sekilde
secebilme becerisine sahiptir.

Ornegin, oluklar (4), sise gdvdesinin omuz, yan paneller, kdse yuvarlatmasi,
kavrama kollari gibi bdlgelerine, kivrimlara, metinlere/logolara, vb. ve ayrica 6zel
"dekorasyonlann” yakinina uygulanabilir.

Bir veya daha fazla havalandirma olugu (4), kalibin tasarimi esnasinda belirlenen
iyi tanimh pozisyonlara vyerlestirilir ve sgisenin tim spesifik geometrilerine
uygulanabilir. Sekiller sadece, 6rnek olarak, havalandirma oluklarinin temin
edilebilecedi belirli bdlgeleri gdstermektedir ancak, bir Uflemeli kalip tasarlama
surecinde delikleri, genisleyen ve nihai kaba dénlsen on kalibin duvarinin
genisleme dinamiklerine uygun olarak olusturmasi gereken teknikte uzman kisinin
hilgisi ¢cercevesinde kap yuzeyinin baska bolgeleri de secilebilir.

Ornegin, Sekil 2'de gosterildigi gibi, kalibin kalip tabam (2) bosluklar (11) ve
cikintilarla (10) donatiimis olup s6z konusu c¢ikintilar nervirlere benzer bir sekle
sahiptir. Ana nervurler (20) veya birinci nervurler, ikincil nervlrler (22) ya da ikinci
nervlrler ve tglnca nerviirler (24) ya da Uglincu oluklar temin edilir. Nervurler
{20), (22), (24), taban kismi Uzerinde uzanir ve kismi olarak kalip tabaninin (2)
yan kismi Uzerinde uzanir. Nervirler (20), (22), kalibin i¢ ylzeyinin konkavliginda
tercihen bir degisikligin soz konusu oldugu bir dis kenar tarafindan sinirlanir. Oluk

{(4), ana nervurlerin (20) ve ikincil nervirlerin (22) kenarinin bir parcasi, érnedin
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kalip tabaninin yan kismi Uzerindeki kenar parcasi boyunca yerlestirilmis kesimler
{43) igerir. Bunun yani sira, oluk (4) ayrica, Uglincl oluklan (24) enlemesine kesen
kesimler (45) de igerir. Bunun yani sira, oluk (4) ayrica, buyuk ol¢ude ¢evresi ayni
kavisler boyunca uzanan kesimler (47) de igerir. Bulusa gore, kesimler (43)
ve/veya kesimler (45) ve/veya kesimler (47) spesifik nervur seklinden bagimsiz
genel olarak temin edilebilir. Ug tip kesim mevcut oldugunda (Sekil 2'de oldugu
gibi), bunlar tercihen birbirleriyle dontsumludiir.

Oluk (4) havalandirma delikleriyle (5) donatilabilir. Ornegin Sekil 3'te goruldigl
gibi, olugun en az bir ucu, kalip tabaninin kalip c¢izgisine (49) ya da alternatif
olarak havalandirma deliklerine (5) acilir.

Yalnizca ornek olarak, $ekil 1'de yer alan yanm kalip (1) cok sayida oluk (4) temin
eder. Her oluk, kalibin dis tarafi ile irtibatl olacak sekilde ve bilhassa oluklara (4)
sevk edilen hava saliverilebilecek sekilde kalip cizgisine (30) acilan iki uca (41)
sahiptir. Yarim kalibin {1) bir veya daha fazla olugu, yukarida tarif edilen sekilde
havalandirma delikleriyle (5) donatilabilir. Havalandirma deliklerinin (5) temin
edilmesi, oluklarin kalip gizgisine agllmasina alternatif veya ilave bir dzellik olabilir.
Bunun yani sira, yarim kalip (1) tercihen ayrica, biyik olgide, yarim kalibin X
boylamsal eksenine paralel olan ilgili dogrultular boyunca uzanan oluklara da
sahiptir.

Genel olarak, bulusa gore, her oluk (4) tercihen, diger iki boyuttan, bilhassa
geniglige (L) ve derinlige (H) gbre ¢ok daha biyuk olan bir boyuta, bilhassa
uzunluga sahiptir. Derinlik (H) bluyUk olgtde, kahbin i¢ duvan igerisinde olugun
uzanimidir. Uzunluk ve geniglik (L) birbirlerine ve derinlige (H) enlemseldir.
Tercihen, olugun uzunlugu, genisliginden (L) ve derinliginden (H) en az bes kat
daha buayuktir. Daha da tercihen, olugun uzunludu, genisliginden (L) ve
derinliginden (H} en az on kat daha buyuktir. Sadece o6rnek olarak, genislik (L)
0,1 ila 2 mm arasinda, tercihen 0,3 ila 0,5 mm arasinda degisir. Sadece 6rnek
olarak, derinlik {H) 0,1 ila 2 mm arasinda, tercihen 0,3 ila 0,5 mm arasinda degisir.
Geniglik (L) ve derinlik (H), birbirlerinden ayni veya farkli bir uzanima sahip
olabilir. Tercihen, ancak yegane olmamak kaydiyla, her oluk (4) igin genislik (L)
ve/veya derinlik, olugun {4) uzunlugunda uzanim boyunca sabit kalir.

Oluklar (4) tercihen, nihai kabin (yani ufleme kabin) duvar kalinhgi ile olan oranlari

saglayacak sekilde derinlik (H) ve genislik (L) Sl¢ulerine sahiptir.



10

15

20

25

30

kabin duvar kalinhgi/L = 1/10 ve
kabin duvar kalinhgi/H = 1/10.

Avanta] saglayacak sekilde, varsa havalandirma delikleri (5) ile birlikte
havalandirma olugu (4), sisirme isleminin baslangicinda, kalipta mevcut tum
havanin tahliye edilmesini saglar. Boylelikle, 6n kaliplarin duvari, gerdirmeli
sisirme esnasinda, sisirme havasinin basinci altinda duvar bukilmeden ve duvar,
olugun (4) i¢ kismina yapisirken oluk i¢ine tamamen sokulmadan havalandirma
oluklarinin bigimini alabilme oOzelligine sahiptir ve bdylelikle havanin oluk (4)
tabani ile kap duvar arasinda sevk edilmesine imkan verir. Genellikle, yukarida
belirtilen iligkileri saglayan boyutlar kullanilarak, gerdirmeli sisirme isleminin
sonunda kapta gorunur deformasyonlarin kalmasi dnlenir. Tipik olarak, bu
boyutsal oranlarin sec¢ilmesiyle, genigleyen plastik ylzeyin, teknikte uzman
kisilerce bilinen degerlerden kucuk olan egilme yaricaplarinda bukulebilen
duvarda uzamsal engele yol agamayacak kadar Kuguk genislik ve derinlik
degerlerine sahip oluklara nlfuz etmesi fiziksel olarak imkansizdir. Bu gergevede,
oluklar (4) daha kugik boyutlara sahip oldugundan, kap duvarinda
deformasyonlar ya da ufleme sisenin oluklar, sekilleri ve nervirleri arasinda
ciplak gbzle "gbrinmeyen" ya da "kamufle olmug" klgluk boyutlarda izler
birakmaz.

Gerdirmeli sisirme teknigiyle imal edilen termoplastik kaplarin duvarlarinin kalinligi
genellikle birkag on mikron ila birka¢ milimetre arasinda degisir. Sadece Ornek
olarak, nihai kabin duvar kalinhidi 0,1 ila 2 mm arasinda degisir. Tipik olarak bu
kalinhik degeri tasarim adiminda dnceden belirlenir.

Havalandirma oluklarinin  konumlandiriimasi dolayisiyla, uygulamayla ilgili
hususlar cercevesinde, yani havalandirma kapasitesi olusturma ya da arttirma
ihtiyaci olan alanlar secilerek ve gérintmle ilgili hususlara dayall olarak, yani
oluklarin izinin Ufleme sisenin dis duvarinda gorunir olmasini ve kap tasariminin
giplak gobzle gorlimemesini dnleyerek sisenin yukarida belirtilen alanlarinda
gergeklesir. S6z konusu segimler, tasarimci tarafindan ayni zamanda, uUfleme
siseler Uzerinde olasi defolarin veya gorunur kusurlarin gorilmesini saglayan

testlere gore de yapilir. Boylelikle, oluklarin {4) ve havalandirma deliklerinin (5)
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konumlandiriimasi Uzerinde dlzeltici tedbirler uygulanir. Havalandirma deliklerinin
{5) capi tipik olarak 1 mm'den azdir ve avantaj sadlayacak sekilde 0,3 mm
degerine dusurulebilir. Tercihen, havalandirma deliklerinin (5) cap1 0,3 ila 0,5 mm
arasinda degisir.

Mevcut bulusa uygun kalip tabaninin {(13) baska bir érnedini gosteren sekil 7'de
goruldugu gibi, oluklar (4) icerisinde degil ancak gerdirmeli sisirme isleminin
basarili calismasi icin daha etkin olduklan konumlarda baska deliklerin (6)
olusturulmasi da mumkudnddr.

Bulusun kalibinin diger bir varyantinda, kalibin dis ylzeyinin baska alanlarinda,
havalandirma oluklari (4) boyunca olmayan havalandirma delikleriyle (6) kombine
edilmis oluklar (4) boyunca olusturulmus havalandirma deliklerinin {5) bulundugu
bir kalibin imal edilmesi mumkundur.

Bulugsun uflemeli kalibi, aliUminyumdan, celikten, bakirdan, bu teknolojide
kullanilan diger metallerden veya alagimlardan imal edilebilir.

Bulusa konu duzenegdin c¢esitli tercih edilen uygulamalarinda bildirilen elemanlar
ve Ozellikler, mevcut basvurunun koruma kapsamindan herhangi bir sekilde

ayriimadan kombine edilebilir.
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