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Thermoform Prosesi:

Thermoform islemi Gic adimda gerceklestirilir:

ISITMA FORMLAMA SOGUTMA

= Castplas PMMA levhalar istenilen sicakliklara kadar isitildiklarinda yumusar ve
lastiksi bir hal alirlar.

= Bu sekilde bir hale getirilen levhalar uygun kaliplar kullanilarak cok farkl
sekillere sokulabilirler.

= Ardindan kalip icinde yapilan sogutma vasitasiyla levha rijit hale gelir ve aldigi
sekli muhafaza eder.

Levhalarin Kurutulmasi

= Castplas PMMA levhalar olasi nemin alinmasi icin thermoform edilmeden
once kurutulmalidirlar.

= Bu islem ventilasyonlu bir firinda mm kalinlik basina 1-2 saat olmak Uzere
70 - 80°C de gergeklestirilir.

Levhalarin Isitilmasi:

Dikkat; termoform esnasinda koruyucu filmin (baskili filmler golge birakabilir)
cikarilmasina gerek yoktur. Eger asagida belirtilen hususlara dikkat edilirse:

= Film yizeyinin ciziklerden, deliklerden, kabarciklardan ve tozdan arindiriimis
olmasi gerekir ki formlanan (riin ylizeyinde iz olusumuna sebebiyet vermesin.

= Levha ylzeyindeki filmin hicbir sekilde firin icinde tava vs. gibi bir yere
dokunmamis olmasi gerekir.
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LEVHALARIN ISITILMASI
SICAK HAVA VENTILASYONLU FIRIN INFRARED ISITMA

SICAK HAVA VENTILASYONLU FIRIN

= Bu yontem eger formlanan parcada optik
ozelliklerden fedakarlik etmek istenmiyorsa kabul
edilebilir tek yontemdir. Buna ilaveten 5-6mm den daha
kalin levhalar igcinde ¢ok uygun bir yontemdir.

= Bu yontemde 1si ¢ok hassas olarak kontrol altinda

tutulabilir. Bu nedenle levhalarin asiri isitilmasi ve buna
bagh bozunma riski de bulunmaz.

= Sicak havanin  firn iginde homojen olarak
dolastirilmasi nedeniyle levha kalinhgi boyunca en az isi
sapmasi ve en homojen iIsinma bu yontem ile
gerceklestirilmis olur.
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LEVHALARIN ISITILMASI

SICAK HAVA VENTILASYONLU FIRIN INFRARED ISITMA

INFRARED ISITMA

Bu yontemin bir ¢ok avantaji bulunmaktadir.
» Levha lizerine uygulanan termal atalet azdir.
= Daha kisa siirede istenilen sicakliga ulasilir.

= Isitma firini kolaylikla hareket ettirilebilir. Bu yolla levhanin
firna otomasyon ile birakilmasi ve firindan otomasyonla
alinmasi mimkiindur. iscilik daha azdir.

= 5mm kalinhga kadar levhalarin ortalama olarak her kalinlik
mm icin 1 dakika gibi cabuk bir slirede isitilabilirler.

= Kiguk ve orta buylklikteki pargalarin isitilmasi s6z konusu
oldugunda nispeten sistem ¢ok daha ucuza kurulabilir.

Bununla birlikte ;
= Bir defada sadece bir adet levha isitilabilir.
= Sicakhk kontroli daha az hassasiyette kontrol edilebilir.

* |sitma elemanlarinin zamanla 6zelliklerini kaybetmesi ile
infrared Isitma yodnteminde levhada dengesiz Isinmalar
olusabilir.

= Eger levha igin belirlenen zamandan daha fazla sire firinda
kalirsa levhada degradasyon (bozunma) olabilir.

= 5mm ve Uzeri levhalar her iki taraftan da isitilmalidirlar ya da
alt-Ust vyapilarak c¢evrilmek suretiyle her iki taraflari da
isitiimahdir.

(zh

Castplas

Pia




Castplas

> PIA

PMMA LEVHA TERMOFORM REHBERI > > > > >

LEVHALARIN ISITILMASI

SICAK HAVA VENTILASYONLU FIRIN INFRARED ISITMA

INFRARED ISITMA

= Radiant isitmanin sicak hava firinlarina olan en biyuk
avantaji daha hizli isitma saglamasidir.

* Ornegin 3mm kalinliktaki levhanin tek taraftan
Isitilmasi yontemiyle harcanacak zaman 1 ile 3 dakika
arasinda degisir. Burada degiskenlige sebep olan sey
Isiticinin tipi , 1siticinin levha ylzeyine olan mesafesi dir.
Ayni kalinliktaki bir levhanin sicak hava firininda isitilmasi
yaklasik 10-12 dakika surer.

= Enerjinin daha verimli kullanilmasi i¢in dengeli 1sitma
saglayan isiticilarin levha ylzeyine mimkin mertebe
yakin tutulmasi gerekir.

= Dengeli bir 1sitma ayni zamanda dogru modelde bir
Isitici secilmesi ile de alakalidir.

= Akrilik levhalar infrared spektrum igindeki bir ¢ok
dalga boyuna gore opak olduklarindan dolayi isiticiya
bakan levha ylzeyleri neredeyse tiim enerjiyi absorbe
(emerler) ederler. Bundan dolayi levhanin diger kisimlari
kondiiksliyon (iletim) ile isinirlar.

= Akrilik levhalar gok iyi izolator olduklari igin levhanin
diger kisimlari daha formlama sicakligina erismeden
Isitictya bakan ylzeyler asiri isinirlar. Bu fenomen daha
ziyade kalin levhalar icin 6nem arz eder. Radiant 1sitma
kademesi duslrilebilir ancak bu durumda da toplam

Isitma zamani uzayacaktir. Sonu¢ olarak , optimum
Uretim verimliligi icin 3mm ve daha ylksek kalinhklarda
¢ift tarafli infrared radiant 1sitma uygulanmalidir. Tek
tarafli infrared i1sitma 4,5mm den daha kalin levhalarda
tavsiye edilmez.
* infrared Isitmada isitma zamani kritiklik arz eder.
Isiticilarin  ¢ok iyi sekilde kontrol edilmeleri gerekir.
Cunkt, 315 ile 800 derece araligindaki isitici ylzey
sicakligl s6z konusu oldugunda enerjinin buyldk kismi
yayilir. Isiticilar genellikle devre lizerinde bulunan zaman
rélesi vasitasiyla istenen sicaklikta tutabilmek igin on — off
seklinde ¢alisirlar.
* nfrared Isitma ydnteminde en optimum verim icin
levha ile isitici arasinda levha kalinliginin en azindan (g
kati mesafe olmalidir. Bu ayni zamanda sicaklik nedeniyle
olusabilecek noktaciklanma ve gobzeneklenmenin de
online gecer.
* infrared radiant genis yiizeylerin isitilmasinda tavsiye
edilmez. Ozelliklede formlanan parcada optik
Ozelliklerin korunabilmesi icin dengeli bir 1sitmanin
istendigi yerlerde. @
= |nfrared isitmada her 6,5 cm2 levha igin
yaklasik 10 watt isitma ihtiyaci dogar. .
PiA
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DIKKATE ALINMASI GEREKEN DIGER HUSUSLAR

* Isitilan ve sekillendirilen levhalarda ¢ekmeler olacagi icin
kaliplarda bu toleransin dikkate alinmasi gerekir.

* Castplas Akrilik levhalar kalinliga bagl olarak enine ve
boyuna % 1 — 2 araliginda ¢ekerler.

* Formlama esnasinda Castplas Akrilik levhalar ¢cok dengeli
isitilmahdirlar. Levhadaki 1si farklari 5 derecenin Uzerine
cikmamali ¢iktigl taktirde i¢ gerilmeler olusabilecegi dikkate
alinmalidir.

* Firinda 1sitma esnasinda eger levhalar cerceve de
sikistirilarak tutturulmamislarsa 1sitma esnasinda levhada
enine ve boyuna c¢ekme farklari nedeniyle deformasyon
olusabilir.

* Yatay firinlarda Castplas Akrilik levhalar yatay firinlarda
metal ylzeylere yapisma egilimi gosterirler. Bu nedenle
destek metallerinin ylizeyleri teflon veya silikonize kaplama
yapilabilir.

* Do6kme akrilik levhalar bel verme, sarkma, cekme ve @
egilme yapmaya calistiklari icin dikey firinlarda kullanilabilir.
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FORMLAMA SICAKLIKLARI VE FORMLAMA ZAMANI

* Asiri yiksek formlama sicakligl levhada degradasyona sebep
olacagi gibi asiri diistik formlama sicakligl da formlama sonrasi
kullanimda catlamalara yapacak olan vyilksek gerilimlerin
olusmasina sebep olur.

* Castplas Akrilik levhalarin 180 derece Uizerinde kesinlikle
Isitilmamalari gerekir.

* Formlama sicakhgl ve zamani ile ilgili asagida tablolar verilse
de en optimum proses sartlari tecriibe yaparak belirlenmelidir.
* Formlanmasi istenen Castplas akrilik levhalar 145 ile 175
dereceye kadar getirilmelidirler.

* Eger levha ¢ok sicak olursa bu durumda levha ylzeyi daha
yumusak hale geleceginden dolayl formlama esnasinda tim
parmak izi, eldiven izi, toz, iz gibi her tirli olumsuzlugu
yansitir. Bu tip izler daha sonra levha tekrar isitildiginda
kaybolabilir.

e ince levhalar kalin levhalardan daha vyiiksek sicakliklara
kadar isitilmahdir. Clnkii ince malzeme kalinlara goére daha
hizla soguyacaktir.

* Bazl durumlarda levhanin firindan cikarilip kalipla temasa
gecmesi zaman aldiginda levhanin ¢ekirdeginin isisini muhafaza
edebilmesi ve sogumamasi icin levhalar olmasi gerekenden
biraz daha fazla isitilabilirler. Aksi taktirde levha cekirdegi
istenenden soguk olursa asiri gerilmeler meydana gelecektir.

Levha Sicakliklari

Minimum Sicaklik C 140
Maximum Sicaklik C 180
Tavsiye edilen Sicaklik C 160 -175

(Zh

Castplas

L
PA



PMMA LEVHA TERMOFORM REHBERI O S

Castplas

by
PIA

FORMLAMA SICAKLIKLARI VE FORMLAMA ZAMANI

= Kesinlikle levhada ¢ok yakin olarak konumlandirilmis sekilde tifleme veya cebri
havalandirma yapilmamalidir. Zira, bu tip durumlarda bazi kiglik bélgeler sicak
levha ylizeyinde sogumaya sebep olacagindan dolayi levhada gerilme ve ¢cekmeye
sebep olacaktir. Burada 6nemli olan sogutma esnasinda havanin levha ylizeyine
dengeli ulasmasi ve dengeli soguma saglanmasidir.

® Formlama zamani daha ziyade firin isisina, firin icindeki hava sirktilasyon hizina
ve levha kalinligina baglidir. Ornegin, 6mm kalinliginda ve her iki yizeyi sicak hava
firininda hava ile sirkile edilen levhanin yaklasik 24 dakika isitilmasi gerekir.

= Farkli kalinhklardaki levhalar icin firin sicakliklarinin kontrol edilmesinden daha
ileri bir asama da firinin levha igin gereken en yiksek sicakliga getirilerek levha
boyunca sicakliklarin  okunmasi ve firinda tutulmasi gereken zamanin
belirlenmesidir.

= Asiri yiksek stre levhayi istya maruz birakmak tan kacinilmalidir. Zira, kenar
degradasyonu veya ylizey bozunmalari (hava kabarcigl, sararma vs) ortaya cikabilir.
Ornegin, 175 derecede 5 saat kalan levhalarda hava kabarcigi olusmaya
baslamasina ragmen 205 derece de 15 dakikada hava kabarciklari olusur.

ISITMA iCiN GEREKLi ZAMAN

Sicak Hava Firini (dakika/mm) 2,5-3
Tek Tarafli Infrared Panel Firini (saniye/mm) 35-45
Cift Tarafli Infrared Panel Firini (saniye/mm) 20-25
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FORMLAMA ONCESi GEREKLi ZAMAN

Levha Fromllama Oncesi
= Fininda 1sitilmig olan akrilik levhalarin levha ylzey ve i¢ sicakhklar 135 Kalinhigi Levha Gerekli Zaman Dilimi
dereceye dismeden tamamen formlanmis olmalari gerekmektedir. (mm) Sicakligi (C) (dakika)
Formlamanin belirtilen sicaklikta veya Uzerinde bir sicaklikta
25C 50C

tamamlanmamasi durumunda levha soguk formlanmis olacagindan dolayi
malzemede gerilmeler olusacaktir. Olusan bu gerilmeler yiksek sicaklikta 1,5 182 0,5 1,3
tavlama yapilamadigi siirece levhadan uzaklastirilamazlar.

= Yanda bulunan tabloda belirtilen formlama siresi; Castplas Akrilik 1> 160 04 !

levhalar icin levhanin firindan alinmasi ile formlanmasina kadar gecmesi 1,5 140 0,1 0,3
gereken slredir. Bu zaman ayni zamanda levhanin kalinligina, sicakhgina, 45 182 08 15
formlama vyapilan fabrikadaki hava sicakhgina ve kalip sicakligina da ! ’ ’
baghdir. Isitilmis levha igin gerekli zamani minimize etmek igin formlama 4,5 160 0,5 1
aparatlarini isitma firini yakininda konumlandirmak ve cabuk hareket alan

. . . 4,5 140 0,1 0,3
sikistirma mekanizmasi insa etmek gerekir.
= Eger levhalari yandaki tabloda belirtilen zaman limiti icinde 6 182 1,5 4
formlamaya baslayamayacaksak formlama yapilan fabrika bolgesinin ic 6 160 06 15
sicakliginin yiikseltiimesi gerekir. Ornegin 50 derecelik bir fabrika ic
sicakhgi bu stireyi iki kata kadar uzatabilir. 6 140 0,1 0,3
= Bu slireyi uzatmak icin yapilabilecek diger bir uygulama da; kalibi ihk 12 182 2,5 6,5
tutmaktir. Bu durumda kalip sicakhginin regiile edilebilmesi gerekmekte
12 160 1,3 2

olup kalibinda bu sekilde dizayn edilmis olmasi sarttir. Ornegin, kalip
icinden gegirilecek sicak su veya yag ya da kaliba odaklanmis infrared 12 140
lambalarla bu is gorulebilir. Formlama islemi sirasinda kalibin sicak/ihk
tutulmasi cok 6nemlidir. Kalibin gok fazla sicak olmasi da kalipta sogutma
suresinin asiri uzamasina neden olur. Buna da dikkat etmek lazimdir. En iyi

sonuc elde etmek icin 65 ile 75 derece arasinda bir kalip sicakhgi gerekir. @

0,2 0,5
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FORMLAMA SONRASINDA SOGUTMA

* Castplas Akrilik levhalar formlandiktan sonra yavas ve dengeli bir
sekilde sogutulmalidirlar. Yavas ve dengeli sogutma i¢ gerilmelerin
azalmasina yardimci olur.

* Formlanmis olan parcalar 65 ile 75 derece arsina gelecek sekilde
sogutulmalidirlar. Yani, levha bu sicakliklara gelene kadar kalip icinde
tutulmalidir. Aksi taktirde malzeme tekrar eski hali olan diz levha
formuna donmeye calisir. Diger taraftan formlanmis parcalar tamamen
soguyana kadar da kalipta bekletilmemelidirler. Bu durumda ¢atlamalar
olabilir.

* Formlanmis parcalara eger solvent, mirekkep veya yapiskan film
uygulanacaksa malzemenin mutlaka tavlanmak yontemiyle ¢
gerilmelerinin giderilmesi gerekir.

* Her parc¢a icin i1sitma, formlama ve sogutma zaman doéngulerinin
belirlenmis olmasi gerekir.

YENIDEN SEKiL ALMA

Dizglin bir sekilde formlanan akrilik levhalar 75 - 80 derecenin altinda
tutulduklarinda sekillerini muhafaza ederler. Formlanmis olan parcalar
daha sonra eger yukarida belirtilen sicakliklarin Gzerinde bir sicakliga
maruz kalirlarsa tekrar orijinal hali olan diiz levha haline dénme
egilimine girerler. Bu olaya teknik olarak “elastik hafiza” denir. Bunun
bazen faydalari da vardir. Ornegin; eger formlama sirasinda bazi hatalar
olusmussa yeniden isitma ve yeniden formlama imkani da verir.
Yeniden formlama istendiginde levhanin isitilmasi hem diz levha
haline gelmesine ve hem de formlama sicakligina gelmesine yardimci
olur ki bu da firnda minimum zaman diliminde kalmasina yardim eder.
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TAVLAMA

* Eger parga dlizglin ve kurallara uygun bir sekilde islenmediyse
veya termoform edilmediyse sicak hava sirkilasyonlu bir firinda
gerilim giderme uygulanmasi tavsiye edilir.

* islenen parca eger solventle, boya ile veya miirrekep ile
temas edecekse mutlaka gerilim giderme uygulanmalidir.

* Tavlama iglemi ile islenme esnasinda pargaya yiklenen ig
gerilmenin serbest birakilmasi saglanir.

 i¢c gerilmeler o6zellikle levhalarda catlamalara sebebiyet
verebilir.

* Termoform edilmemis veya bukilmemis parcalar icin uygun
olan firin sicakhgr 75 dereceler civarindadir. Burada tavlama
suresi ise su formulle bulunmalidir.

* Tavlama siresi (saat)= 2+(0,225*kalinlik(mm)).

* Bikulmus veya termoform edilmis pargalarin tavlanmasi
sirasinda 10 derece daha dusik bir sicaklik yani 65 derece firin
1s1 gereklidir. Burada tavlama siiresi ise su formlle bulunmalidir.
Tavlama siiresi(saat)=4+(0,450*kalinlik(mm)).

* Onemli olan bir noktada tavlanan parcanin firin icinde
kendiliginden sogumaya birakilmasi gerekliligidir. Bu sekilde
termal sokun o©Onilne gecilir ve parcaya tekrar gerilim
yuklenmemis olur.
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FARKLI MALZEMELERIN TERMOFORM PARAMETRE KARSILASTIRMASI

Levha Sicaklig (°C) 170-190 130160 190-210
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OLUSABILECEK HATALAR

Parc¢a kirilabilir veya yirtilabilir ...

Eger;

* Levha gok asiriisitilirsa

* Formlama islemi ¢ok hizli yapilirsa

* Levha dengesiz isitilirsa

* Cok kisa stirede formlanirsa

* Kalip ¢ok soguksa

* Kalipta ¢ok keskin kdseler varsa

* Eger sogutma sirasinda lokal olarak bazi bolgeler
fazla&asiri sogumussa.

Optik 6zelliklerinde deformasyon olabilir...

Eger;

* Kahp ylzeyinde hatalar varsa

* Malzeme cok sicak bir kalip ylizeyiyle temas ederse
* Levha 180 - 190 derecenin lzerinde isitiimissa

* Kalip ¢ok soguksa

* Eger sogutma sirasinda lokal olarak bazi bolgeler
fazla ve asir sogumussa.
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TERMOFORM HATALARI, SEBEPLERI VE COZUMLERI

PROBLEM FORMLANMIS LEVHADA SERIT KIRISIKLIK VEYA KOPRU OLUSUYOR.

SEBEP Levha ¢ok sicak ve formlama bolgesinde ¢ok fazla malzemeye sebep oluyor.
Oryantasyon ¢ok yuksek. Yetersiz vakum veya vakum seviyesi cok hizli .
Kalip derinligi cok fazla. Kalip sekilleri cok karmasik yada kalip dizayni koétli. Levha fazla sarkiyor.
¢cOzUMm Isitma zamanini yada sicakhgini distrin. Daha distk oryantasyona sahip levha temin edin.
Vakum sistemini kontrol edin ve daha fazla vakum delikleri koyun. Vakum kacaklarini kontrol edin.
Disi kalip kullanin. On sekillendirme yapin. Kalip hizini ayarlayin. Vakum hizini azaltin.
PROBLEM FORMLANAN LEVHADA HAVA KABARCIKLARI KALIYOR.
SEBEP Levha dengesiz i1sitilmis. Levhada rutubet fazla. Levha ¢ok hizli isitilmis. Levha ¢ok sicak.
¢cOzUMm Levhayi her iki taraftan da isitin. Sicakliklari azaltin. Daha yavas i1sitma yapin. Isitici ile levha

arasindaki mesafeyi artirin. Isiticilari kontrol edin.

PROBLEM FORMLANAN PARCA YUZEYiINDE MEME OLUSUMU VAR.

SEBEP Vakum delikleri gok buylk. Levha ¢ok sicak.

¢cOzUMm Daha kuguk vakum delikleri kullanin. Kalip ylzeyini parlatin. Isilari diislriin. Isitma siresini
dustrin.

PROBLEM KALIPTAN CIKARMA VE KALIBA YAPISMA PROBLEMI VAR.

SEBEP Kalip agilari yeterli degil. Formlanan parg¢a sicakligi ¢cok yiiksek. Kalip alt kesme yapiyor.
Agac kalip kullaniimis. Kalip ylzeyi ptrazli.

¢cOzUMm Kalip agilarini artirin veya disi kalip kullanin. Sogutmayi artirin. Kalip sicakliklarini @
yavasca dislrin. Hava nozil basincini artirin. Kalip ylzeylerini parlatin. Castplas
Kalip ayirici kullanin. vy
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TERMOFORM HATALARI, SEBEPLERI VE COZUMLERI

PROBLEM FORMLANAN PARGCADA ET KALINLIKLARI HOMOJEN DEGIL.

SEBEP Formlama teknigi uygun degil . Levha dengesiz isitilmis. Kalip ¢ok soguk. Levha Uzerinde ¢ok sicak
veya cok soguk noktalar olusmus. Levha kalinliklarinda degiskenlik var. Levhada dengesiz sarkmalar
var.

¢cOzUMm Tampon, 6n sisirme yada vakum yardimiyla 6n sekilleme yapin. Isi bélgelerini ve sicaklik profillerini
dizenleyin yada levha isi ayar imkanlarini gelistirin. Kalip 1silarinin dengeli ¢alistigini kontrol edin.
Levhayl vermeden dnce sikistirma cergevesini uygun sicakliga kadar isitin. Sikistirma cercevesine
yakin bolgelerde soguk kisimlar kalmamasina dikkat edin. Sikistirma ¢ercevesinin hava basincinda
kacaga sebebiyet vermeyecek sekilde ayarlandigindan emin olun.

PROBLEM LEVHADA COK FAZLA VEYA DENGESIZ SARKMA VAR.

SEBEP Levha ¢ok fazla isitilmis. Formlanan levha alani ¢ok fazla. Levha ylizeyinde dengesiz 1si dagilimi var.

¢cOzUMm Isitma zamanini kisaltin. Isilari diislirin. Levhanin ortasina gelen isilari daha azaltmak igin isiyi
engelleyici bir golgeleme aparati kullanin. Firin Gzerindeki hava sirklilasyonunu kontrol edin ve
isilari etkilemesini engelleyin.

PROBLEM FORMLANAN PARCA YUZEYiINDE iZLER VAR.

SEBEP Kalip ylizeyinde sikisan hava nedeniyle gikintilar kalmasi. Zayif vakum. Kalip ¢ok sicak veya ¢ok
soguk. Kalip malzemesi uygun degil. Kalip ylzeyi ¢ok fazla piriizli. Levha veya ylizeyinde kirler var.
Havada toz var. Levha ylizeynide fomlanmadan 6nce olusmus cizilmeler var.

¢cOzUMm Gerekli yerlere ilave vakum delikleri olusturun. Kalip sicakligini distrin veya artirin .
Mimkinse altiminyum kalip kullanin. Kalip yizey plrizltligini azaltin. Formlamada @
once levha ve kalip ylizeyinin temizligine dikkat edin. Termoform alanini toz ve yabag Castplas
maddelerden arindirin. Levhalari stokta tutarken zarar gérmesini engelleyin. by
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TERMOFORM HATALARI, SEBEPLERI VE COZUMLERI

PROBLEM FORMLANMIS PARCADA CARPILMALAR VE KACIKLIK VAR.

SEBEP Dengesiz sogutma yapilmis. Formlanmis parcada et dagilimi iyi degil. Kahp dizayni iyi degil. Kalip
sicakhgi cok dusuk. Sikistirma cercevesi ¢cok soguk. Kaliptan ¢ikarma sicakligi cok yiksek. Malzeme
asirtisitilmis ve sarkiyor.

¢cOzUMm Parcanin kalip igcinde daha uzun sire sogumasini saglayin. Kaliba daha fazla su sogutma kanall
yerlestirin ve su dolasiminin ¢alisir oldugunu kontrol edin. Kalip sicakliklarini kontrol edin.
Sikistirma cercevesine 6n Isitma yapin. Levha kalinhigini artirin. Tampon veya 6n Ufleme ile 6n
sekillendirme yapin. Daha fazla vakum delikleri olusturun. Kalip sicakligini levha sicakliginin altinda
ama yakin bir sicakliga set edin. Cok genis ve diiz alanlar olusturmaktan kaginin. Cok derin
dizaynlardan kaginin.

PROBLEM FORMLAMA ESNASINDA LEVHA YIRTILIYOR.

SEBEP Kalip dizayni iyi degil. Levha g¢ok sicak. Levha ¢ok soguk.

¢cOzUMm Kalip kdse radyuslerini artirin. Levha ¢ok sicaksa levha isitma zamanini veya sicakligini azaltin.
Levhanin dengeli isitildigini kontrol edin. Eger levha ¢ok soguksa i1sitma zamanini veya sicakhigini
artirin.

PROBLEM FORMLANAN LEVHANIN KOSE KISIMLARINDA CATLAMALAR OLUSUYOR.

SEBEP Fromlanan pargada asiri yiiksek gerilme olusmus. Bazi bolgeler soguk kalmis. Parga dizayni yanlis.
Parca cok soguk formlanmis ve buda i¢ gerilmenin yiikselmesine sebep olmus.

¢cOzUMm Levha i¢ gerilmesini kontrol edin. Levha sicakhigini artirin. Parganin tam olarak

sekillendiginden emin olun ve formlama dncesinde levhanin bazi bélgelerinin ¢ok sogu @
kalmadigindan emin olun. Zira, bu kisimlarda olusabilecek soguk bdlgeler gereksiz Castplas

ic gerilmelere sebep olur. b
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TERMOFORM HATALARI , SEBEPLERI VE COZUMLERI

PROBLEM
SEBEP

¢OzUm

FORMLANAN PARCADA DETAYLAR TAM BELLi OLMUYOR.

Levha cok soguk. Yetersiz vakum veya vakum baslama zamani uygunsuz. Yetersiz hava basinci.
Uygun olmayan formlama teknigi. Sikistirma cercevesi yeteri kadar sicak degil.

Firin icinde 1sitma zamanini artirin. Siakliklarr artirin. Firinin diizgiin calistigindan emin olun.
Sistemde vakum kacagi olmadigindan ve yeterli miktar vakum oldugundan emin olun. Vakum delik
sayisini artirin. Vakum deliklerinin olmasi gereken yerlerde oldugundan emin olun. Parganin
geometrisine uygun formlama teknigi secin. Tampon ile formlama seklini deneyin. Et dagiliminin
homojen olmasina 6zen gosterin. Levhayl vermeden dnce sikistirma cergevesini isitin. Uygun
durumlarda vakum delikleri yerine vakum slotlari kullanin.

PROBLEM
SEBEP
cOzUm

LEVHADA BEYAZLIKLAR OLUSUYOR.
Levha soguk oldugu icin sinme noktasindan daha ileri gerdiriliyor.
Levha sicakhgini artirin.

PROBLEM
SEBEP
¢OzUm

LEVHA UZERINDE PARLAYAN CiZGILER OLUSUYOR.
Bu bolgelerde levha fazla isitilmis.

Daha ziyade kavrulmus olan bu bolgelerde sicakhgi disirin. Isitma zamanini azaltin. Isitici ile levha
arasindaki mesafeyi artirin. Isitici altina siper vazifesi gorecek tabla yerlestirilerek asiri isinmayi
engelleyin.

PROBLEM
SEBEP
cOzUm

LEVHA ON SEKILLEME TAMPONUNA YAPISIYOR.

Metal 6n sekilleme tamponunda uygun olmayan sicaklik. Aga¢ 6n sekilleme tamponu malzemesi @
On sekilleme tamponu sicakligini diistiriin. Kalip ayirici kullanin. Teflon kaplayin. Castplas
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TERMOFORM HATALARI , SEBEPLERI VE COZUMLERI

PROBLEM OZELLIKLE KOSELERDE BUZULMELER VAR.

SEBEP Yetersiz vakum. Kalip ylzeyi ¢ok fazla kaygan.

¢cOzUMm Vakum kagaklarini kontrol edin. Vakum deliklerini kontrol edin ve gerekiyorsa ilaveler yapin. Kalip
ylzeyini cok az kumlayin. Eger cok kalin levhalarda bu problem sadece vakum ile ¢6zlilemezse bu
taktirde kalip dayanabiliyorsa levhaya kalip icinde 20-30 psi basing¢li hava uygulayin.

GENEL SAGLIK VE GUVENLIK UYARILARI

* Akrilik de dahil thermoform yapilan tiim trtnlerde gerekli tedbirler alinmahdir.

* Thermoform isleminde olusan 1si MMA da dahil olmak lzere gaz/buhar ¢ikmasina neden olur.
* Bununla birlikte yeterli havalandirma / ventilasyon yapildigi taktirde ortaya ¢ikan gaz veya buhar konsantrasyonu saglik
acisindan bir problem teskil etmez.

* Yiksek konsantrasyonda MMA buhari solunum yollari tahrisine, géz tahrisine, bas agrisina, kusma ve bulantiya sebep
olabilir.

* OSHA Hava Kirleticileri Standartinin MMA buhari olusan yerler igin belirledigi maximum miisaade edilen seviye; herhangi
bir zamanda 100ppm dir.

* Her zaman igin en iyi yol olusan buhar yada gazi kaynaginda ¢ekip egzost etmektir.

* Akrilik levhalar yanici madde sinifina girdikleri igin tipki siradan yanici malzemeler gibi kategorize edilmeleri ve bu sekilde
tedbir alinmasi gerekmektedir.

(zh

Castplas

Pia



PMMA LEVHA TERMOFORM REHBERI

Castplas
PiA

TURK STANDARDLARI ENSTITUSU
Tﬂ'FH". STANDARDLARIMNA UYGUNLUK BELGESI

TURKISH STANDARDS INSTITUTION
CERTIFICATE OF CONFORMITY TO TURKISH STANDARDS

Morkme Toewen , Deveripesn of e bink

TSE ....@ﬂ...ru-

BELGE RUWARAS] 120 TEET D1
REFERENCE NUMBER OF LITENCE

BELGEMN LK VERILES TR [

DATE OF FARST ARS0NT OF LITRNCT

BOLGERIN SO GECERLILIE Thr o7 08 20
LIGENCE 'Wilils WAL

BELGE SAHEI KUMULUSUA S0 Fla AKRILF BAMAYI VE TICSRET LIMITED SHRMET]

RABE OF THE LKEWCE HOLDER

BELGE BAHIBI KURULUSLN 4DRES]
AGRESS OF THE LACENGE HOLOER

ISTAKBLIL FATIH EMINOHD UZUN CARF] CAD. WILAS HAN MOZ1G
217 |STAKBLILTTORKIYE

ORETM YERI ADI Fii ARRILK MY VE TIZARET LIMITED SIRMET] MALATYS
WAME OF THE MAKLITAC TLTAWG PLACE SUBESILTD. 5T

ORp T YER ADeEs MALATYA 7 ORGEANLTE Sanay | BOLGES] MaK 11 CAD CADDE
AGARESE OF THE MANLIACTURING PLACE MR YESILYURT MALATY A MALATYA ) TORENE

IPTa, BOILEN BELGE NUNARAS [Varas)

(NDACATION OV SLPEREEOET LIGENCE (I syl

TESGILL TH:ARI NARKASI CARTPLASHSRKIL

PEDIE TERED TRADE BARY,
ILSIL] TURK STAKNDARM
FELATED TURKISH STANDATD
BELGE KAPSAM
SCORE OF LICEWCE

Plastier - Polmet] mekakrial] evhalr - tghs-

Renidl Renkziz, Gegingen, Yan -pagigen, Gecirpen cmayan, 2 mm [dabd) =27 mm [dabdl}, Vogenluk 115 géiomd
|HTTvAR CELLIKLIE®

*Donuidel: W& 0,5

vk mibnde efime skl 970

T R TR

THEN B0 Tz / (4.03 M08

#-mrais-gigeet

npazma
Bukghnd . i Biwgkan) Adea
Eraslan YILMAZ
TEE Malaiys Belgel erdime MOdink

'nu-..i | n rrim bl ki Ly ur—muq-u:nw- Lk B

-y ey

H“p'wwr-mmt 0 (0 e i Seasary Fimiapens smion o Vi L6178 Tt o T 58 2 i B 5T 58 B Fan BeaZi
i BeLGELEROR L DN il s oy Do O D i apkiiuh - Ty 104 e el T P i et §7 oo
s Eyr e www snagh

1"

oy : e

TURK STANDARDLARI ENSTITUSU
TURK STANDARDLARINA UYGUNLUK BELGESI

TURKISH STANDARDS INSTITUTION
CERTIFICATE OF CONFORMITY TO TURKISH STANDARDS

Mo Tatiis , [avpies af e Mk
TSE . {j\:pu. o

BELGE WUMARAS]

REFERELCE NUANLER (F |IDERCE
BELGENIN ILK VERILIS TARIHI
DAFE GF FNRST ISSUT OF LICENCE
HELGENIN 50N CIEI;EH.MH Tas4
LACENCE VLA DAL

BELGE SAHIB! HURLILLISLN AD8
WA OF THE [ICENCE HOLDER

BELGE SAHIN KURLLUSLN ADRES]
ADWEZS OF THE LICENCE WX OER

UmeTin vERI ADI

MAME OF TR BRNLFAD TURING PLACE
ORETIM ¥ER ADRES|

ADRESS OF THE MANLFAC TURING FLACE
IFTAL EDILEN BELGE NUMARASI (Varsa)
MIDAZATMON OF SUPEREEDED LICENCE ¥ ard
TESCILL TICAR] MARKASI
MEGIETERED TRADE WK

ILGILI TURK STANDARD)
RELATED TURAIZH STANDMRD

BELGE KAPSAM
FEOPE OF LCENCE

1B244E-THE 24N

02I0EHE

0210204

Fia SKRILIK SAMAYI VE TICARET LIMITED SIRKETI

ISTANBUL FATIH EMiNSM LU CARS! CAD MILAS HAN NG 216
297 B TANBULTURKIVE :

FLA ARRILIK SAMAYI VE TICARET LIMITED SIRKETI ¥y
SUEESI LTD. 571 BT MALAT

WALATYA 2 ORCAMIZE SANAY] BOLGES MAH 11 CAD CADDE
WOAR YEGILYURT MALATYA MALATYA { TURKIYVE

CASTPLASSERIL

T5 BN 260/ Sk gerecien - Eveel ullanim amisd bama kvt ve
yﬂr%ﬁ""* udlandon gapnaz badh deimm sinik evhalar !

iﬁﬂn:n-;hu Evvmanl kuulinim amagh by kiovetieri we dog habnelerings adbandon capraz bosk dékim akiik
¥

s g gy

TR
04102018

Belgelendrme Markizi Bagkam Adina
Caman BAYER

TSE MALATYA BEL GELENDIRME MODURD v,

L R O e H-ﬁ'-|

a0 g

TYRE WL OO A, AT ARG
ke L T

Rl pTervrn kb s g - el Dngeaiomys sar oy mltip 1 deasen W TR e i sy

e R S M LT RN Pl ook A B - T 5 400 T MBETY, P 1) R T

iweaig
i pee v, f—
“Tith W7 NG| PO P[] i 1 gl I—l';l!- --"ﬁrm.---:m- LT (0 FTT BRSO S—

Castplas

Pia



PMMA LEVHA TERMOFORM REHBERI

Castplas
PiA

CERTIFICATE

Manegameant system g8 par

150 3001 : 2015

sscordance min TUY Teknk Kovig ve Bebgstengimen A5, proedures, 1 i fmrmby coriied thl

Zh
East_lplas

PIA

Pia Akrilik San. ve Tic. Ltd. §ti.

Malatya 2. Org. San. Balg., 11. Cad., No 32, Yegilyurt,
TR-44800 Malatya,

Turiay

RIpEg 1 managameT eyniam N ime wif e sbovs vinrdam for the e loang scope

PMMA CAST ACRYLIC SHEET (CLEAR, COLORED, SATIMN, GLOSSY SURFACE),
SANITARY GRADE ACRYLIC SHEET, DESIGN, DEVELOPMENT AND PRODUCTION

il e 3019-05-18
‘vl wrdl | 2022051

nithl ceriifioation 2008

cais Magiration No. 1002300

l.W:N: TR 8@
AN

sl 20150515

et dnie Fand ooty f Frere b an aniniemmuposd compliasce with fhe ssguiremens of the sandax
¢ can Ea coae by meading fhe aguene code pessried Sy TROS o mobde cevices or Sy

Tl Takn b Koairel va Selguiendimes. 3
Apurnadam Cad, Pormr Bok, Barsli Flara
ka4 Kmd pretnge, Depking
TA-J47HE Inianzu

whww, v ka0 v e v-oresy com

CERTIFICATE

Managemeant systam a5 par

150 14001 : 2015

n Eecardian Wi TUY Teend kol v Beigelensime s 5. prceduses, it s tevely oarifad tai

(A
Castplas

P&

Pla Akrilik San. ve Tic. Ltd. $tl.

Malatya 2. Org- San. Bolg., 11. Cad,, No 32, Yagilyurt,
TR-44900 Malatya,

Turkay

arp ke B mEIsgemart apehem i ine ek 56 abete dH M Ed far the Il pewing Bcope

PMMA CAST ACRYLIC SHEET (CLEAR, COLORED, SATIN, GLOSSY SURFACE),
SANITARY GRADE ACRYLIC SHEET, DESIGN, DEVELOPMENT AND PRODUCTION

Cartticain Ragintmticn M. JI0E3 18 Viakd from 200 8-08-18
L TR 1883 Vabd usil F072-TE3-14
| Inifial cartfization 318

il 00618

ik Koaitel i Baigaoad e 4§

Tt (AT FTIATE WpR
ard o Fcaicn o
whay THDS Boainimal jraailad’ ki FAEE NS

REESE T

TUY Teknk Konir
AinTTOA T
Wi B, Wphd, Gaypredteae. Besdbing

.

it shaes wivisd din i snd anky § S df ol S complienod wits T neguinements of B san o
't carficel iy gdn bi dond By RGN T equam oode pensmded by THDS on moble devices or

(zh

Castplas

Pia



