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OZET

PROFILLI BIiR LiF SEKILLENDIRME PARCASININ
LAMINASYONU ICIN YONTEM VE DUZENEK

Bulus bir termoplastik folyoya (1) sahip, bir profilli lif sekillendirme
parcasinin laminasyonu icin bir yontem ve bir diizenek gosterilmis ve
tarif edilmistir, burada folyo (1) 1s1 ve fark basinci yardim ile lif
sckillendirme pargasinin (7) kaplanacak olan yiizeyine lamine
edilmektedir. Lif sekillendirme pargasinin (7) toplam olarak, daha ince
folyo kullamlarak malzemeden tasarruf saglanabilmesi ile
lyilestirilmesi ve lLf sekillendirme parcasimin (7) tamaminda son
derece dengeli laminasyon kalinliklarina sahip olmasini saglamak igin
asagidaki adimlar 6ngdriilmistiir: - beslenen folyonun (1) en azindan

kenarmin bir taban plakasi (2) lizerinde sabitlenmesi,
- folyonun (1) 1sitilmasi,

- bir sekillendirme aleti (5) ile folyonun (1) plastik olarak
sekillendirilmesi,
- lif sekillendirme pargasmin (7) onceden sekillendirilmis olan folyo

(1} ile birlestirilmesi ve

- lamine edilmis lif sekillendirme pargasinin (7°) ¢ikarilmasi.
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ISTEMLER

1. Bir profilli lif sekillendirme parcgasinin (7) bir termoplastik
folyo (7) ile, bir 1sitic1 diizenek (4) ve bir sekillendirme aleti
(5) aracihigr ile lamine edilmesi i¢in yontem, burada folyo (1)
181 ve fark basinct yardinm ile lif sekillendirme parcasinin (7)
kaplanacak olan vyiizeyine lamine edilmektedir, burada
beslenen folyonun (1) en azindan kenari bir taban plakasi (2)
uzerinde sabitlenmektedir, burada folyo (1) isitilmakta ve
sckillendirme aleti (5) ile plastik olarak sekillendirilmektedir,
boylece bu da sekillendirme aletinin (5) ucunun (6) profilli
sekline uyarlanmaktadir, burada sekillendirme aleti (5)
cikarilmakta ve lif sekillendirme pargasi (7) beslenmekte ve
onceden sekillendirilmis olan folyo (1°) ile birlestirilmektedir
ve burada lamine edilmis lif sekillendirme parcast (7)
cikarilmakta

olup, ozelligi;

lif sekillendirme pargasinin (7) ambalaj elemanlari, 6zellikle de s1vi

kaplar 1¢in kullanilmasi, sekillendirme i¢in yalnizca bir pozitif

sekillendirme aletinin (5) kullanilmasi ve sekillendirme aletinin (5)

¢ikarilmasi i¢in de bir matrisin (8) kullaniliyor olmasi ile

karakterize edilmektedir.

2. Istem 1'e gdre yontem
olup, ozelligi;
folyonun (1) taban plakasi (2) lizerinde sabitlenmesinin vakum ile

gerceklesiyor olmasi ile karakterize edilmektedir.
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3. lIstem 1'e gore yontem
olup, ozelligi;
folyonun (1) taban plakasi (2) iizerinde sabitlenmesinin mekanik

sekilde gerceklesiyor olmasi ile karakterize edilmektedir.

4, Istem 1 ila 3'ten birine gdre yontem
olup, ozelligi;
folyonun (1) 1sitilmasinin kizilétesi 1smim ile gerceklesiyor olmasi

ile karakterize edilmektedir.

5. Istem 1 ila 3'ten birine gore yéntem
olup, dzelligi;
folyonun (1) 1sitilmasinin sicak hava ile gergeklesiyor olmasi ile

karakterize edilmektedir.

6. Istem 1 ila 5'ten birine gdre yontem
olup, ozelligi;
folyonun (1) 1sitilmasmnin sekillendirme aletinde (5) bir 1sitic

gerceklesiyor olmasi ile karakterize edilmektedir.

7. Istem 1 ila 6'dan birine gdre yontem
olup, ozelligi;
Iif sekillendirme pargasinin (7) laminasyon oncesinde 1sitiliyor

olmasi ile karakterize edilmektedir.

8. Istem 1 ila 7'den birine gdre ydontem

olup, dzelligi;
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1if sekillendirme pargasina (5) bir vakumun uygulanabilir olmasi ile

karakterize edilmektedir.

9. Ambalaj elemanlari, 6zellikle de s1vi kaplari igin bir profilli lif
sckillendirme pargasinin (7) bir termoplastik folyo (1) ile
lamine edilmesi i¢in, folyonun (1) 1sitilmast igin bir 1sitic
diizenege (4), bir sekillendirme aletine (5) ve folyonun (1) en
azindan kenarmin sabitlenmesi i¢in bir agzi (3) iceren bir taban
plakasina (2) sahip bir diizenek, burada folyo (1) 1s1 ve fark
basinci ile lif sekillendirme parcasinin (7) kaplanacak olan
yiizeyi lizerine lamine edilmekte

olup, ozelligi;

Yalmzca, bir pozitif sekil olarak yapilandinlmis olan bir
sckillendirme aletinin (5) folyonun (1) plastik deformasyonu
1¢in kullanilmasi, béylece folyonun (1) sekillendirme aletinin
(5) ucunun profilli sekline uygun olarak sekillendirilebilir
olmasi,

lif sekillendirme pargasinin (7) beslenmesi ve lamine edilmis
lif sekillendirme parcasimin (7°) ¢ikarilmasi igin bir matrise ve
ve bir fark basinci aparatina sahip olmasi ile karakterize

edilmektedir.

10. Istem 9'a gbre diizenek

olup, izelligi;

sekillendirme aletinin (5) profilli ucunun (6) hf sekillendirme
parcasmin (7) i¢ sekline karsilik gelen bir geometrik yapiya sahip

olmasi ile karakterize edilmektedir.
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11. Tistem 9 veya 10’a gore diizenek
olup, ozelligi;
sekillendirme aletinin (5) ve / veya matrisin (8) bir 1sitic1 diizenegi

iceriyor olmasi ile karakterize edilmektedir.

12. Istem 9 ila 11'den birine gdre diizenek
olup, ozelligi;
sekillendirme aletinin profilli ucunda en az bir tane vakum agzina

sahip olmasi ile karakterize edilmektedir.

13. Istem 9 ila 12'den birine gdre diizenek
olup, ozelligi;
sekillendirme aletinin  en azindan kismen  koépiirtilmiis

aliminyumdan iiretilmis olmasi ile karakterize edilmektedir.

14. Istem 9 ila 13'ten birine gdre diizenek
olup, ozelligi;
folyonun sabitlenmesi igin taban plakasinin en az bir tane vakum

agzina sahip olmasi ile karakterize edilmektedir.

15. Istem 9 ila 14'ten birine gre diizenek
olup, ozelligi;
taban plakasinin en azindan kismen kopirtilmiis aliiminyumdan

uretilmis olmasi ile karakterize edilmektedir.

16. Istem 9 ila 15'ten birine gore diizenek

olup, ozelligi;
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1sitict diizenegin bir kizilotesi 1sitict diizenek olmasi ile karakterize

edilmektedir.

17. Istem 9 ila 16'dan birine gdre diizenek
olup, ozelligi;
isiticr - diizenegin bir sicak hava isitict  diizenedi olmasi ile

karakterize edilmektedir.

18. Istem 9 ila 17'den birine gére diizenek

olup, ozelligi;

Matrisin (8) ¢ok sayida delige sahip olmasi, bunlar fark basinci
aparatina baglanabilen bir kanal sistemi (9) olusturuyor olmalari

ile karakterize edilmektedir.

19. Istem 9 ila 18'den birine gore diizenek
olup, ozelligi;
fark basmci aparatinin bir vakum aparat olmasi ile karakterize

edilmektedir.
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TARIFNAME

PROFILLI BIR LiF SEKILLENDIRME PARCASININ
LAMINASYONU ICIiN YONTEM VE DUZENEK

Bulusg bir termoplastik folyoya sahip, ambalaj elemanlari, 6zellikle de
sivi kaplan i¢in bir profilli hif sekillendirme par¢asimin laminasyonu
icin bir ydontem ve bir diizenek ile ilgilidir, burada folyo 1s1 ve fark
basinct yardum ile lif sekillendirme pargasinin kaplanacak olan

yiizeyine lamine edilmektedir.

Genel olarak birlestirme yontemleri uzun siiredir gegerli onceki
teknigi olusturur. Buna gore 6megin tamima uygun US-A 2 796 634
sayili belgede, goreceli olarak sabit katmanlardan olusan iki kalip
pargas1 ic¢in bir sekillendirme ve birlestirme yontemi goriilmektedir.
Burada dista kalan yiizey olabildigince hasar gérmemeli ve bu sekilde
ornegin ev aletlerinin ve mobilyalarin ¢alisir  goriiniir  tarafin
gostermelidir. Bunun i¢in dis katman 6ncelikle termik olarak 1sitilir ve
bir sabit ve hareketli bir sekillendirme yarisi ile mekanik olarak
onceden sekillendirilir ve béylece sonraki sekle yaklastirilir. Bunun
sonucunda her iki katman birlestirilir ve kalip pargasi son sckline

getirilir.

Ayrica uzun sliredir, zor geometrik yapilara sahip profilli lif
sekillendirme pargalarinin bir termoplastik folyo ile, lif sekillendirme
parcast ve folyonun birbirlerine lamine edilmeleri ile kaplanmasi
bilinmektedir. Gaz veya s1vi gecirmez bir kaplama 6rnegin, fiber kalip

parcalarinin drnegin igecek veya gidalart gibi sivilarin kaplari icin
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ambalaj elemanlar1 olarak kullanmilmalarinin istenilmesi durumunda

arzi edilir.

US-A 3 657 044 sayili belgeden, folyonun sicaklik ve vakum etkisi
altinda lif sekillendirme parcasinin i¢ine ¢ekilmesi ve bununla lamine
edilmesi 1le bir profilli lif sekillendirme parcasinin bir ince
termoplastik folyo ile kaplanmasi bilinmektedir. Bu yodntem eski
pluskiirtme veya daldirma yontemlerine gore kendini kanitlanustir.
Folyo burada iki alet pargasi arasinda gerilir ve bdylece dig kenarindan
hareketsiz gekilde sabitlenebilir. Bu bilinen laminasyon y&nteminin
yapisal maliyeti yiiksektir ve lamine edilmis folyonun dengeli kalinlig

yalnizca  basit  geometrik  yapilarda saglanabilmektedir.

Bir termoplastik folyoya sahip profilli fiber kalip pargalarinin
laminasyonu i¢in bagka derin ¢ekme yontemleri DE 25 47 477 Al ve
DE 25 47 814 Al sayili belgelerden bilinmektedir.

DE 25 47 477 Al sayili belgede termoplastik folyolarin derin ¢ekme
istasyonunda havalandirilmasi i¢in bir diizenek ve bir ydntem
a¢iklanmaktadir. Burada laminasyon sirasinda ozellikle hava akisi ve
farkli sicakliklar ile ilgilenilmektedir. Isitilan folyonun uygulanan
vakum nedeniyle sogumasindan kacinmak i¢in, 1sitilan folyonun bir
miihiir yardim 1le kaplanacak olan Iif sekillendirme par¢asmin yiizeyi

yoniinde bombelendirilmesi onerilmektedir.

DE 25 47 814 Al sayili belgede kagit bardaklarin bardagin i¢ine derin
cekilecek bir plastik folyo ile giydirilmesi i¢in bir makine
aciklanmaktadir. Burada herhangi bir kapali kalip kullaniimayip,
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bunun yerine her bir folyo kismi mekanik olarak cevreleyen bir
cerceveye tutturulmustur. Yukarida belirtilen her iki dokiiman
kullanilan plastik folyonun nihai sekillendirmesi icin saf bir derin

¢ekme ydntemi sunarlar.

Bundan yola cikarak mevcut bulusun amaci, giriste belirtilen ve
yukarida ayrintihi olarak acgiklanan, bir termoplastik folyo ile profilli
bir lif sekillendirme parcasinin laminasyonu i¢in bir ydntem ve
dizenegin, lif sekillendirme pargasinin laminasyonunun toplam
olarak, dana ince folyolar kullanilarak malzeme tasarrufu
saglanabilmesi 1yilestirilecegi sekilde yapilandirmak ve geligtirmektir,
burada lif sekillendirme parcasinin tamami boyunca son derece

dengeli laminasyon kalinliklan elde edilebilmektedir.

Yontem bakiminin bulusun amacma istem 1'in iist terimine gére bir
yontemle, lif sekillendirme pargasinin (7) ambalaj clemanlari,
ozellikle de siv1 kaplan icin kullanilmast, sekillendirme i¢in yalnizca
bir pozitif sekillendirme aletinin (5) kullanilmas: ve sekillendirme

aletinin (5) ¢ikarilmasi 1¢in de bir matrisin (8) kullanilmasi ile ulasilir.

[stem 9’un st terimine gdre uygun bir diizenek yukaridaki amaca
yalnizca, pozitif kahp olarak yapilandirilmis olan ve folyonun (1)
plastik sekillendirilmesi i¢in 6ngoriilmiis olan bir sekillendirme aleti
(5) ile ulasir, burada folyo (1) sekillendirme aletinin (5] sonunun
profilli sekline uygun olarak sekillendirilebilmektedir, ayrica amaca
ulagsmak ic¢in lif sekillendirme par¢asinin (7) beslenmesi ve lif
sekillendirme parcasinin (7°) ¢ikarilmasi i¢in bir matris {8) ve fark

basinci aparati kullanilir.
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Bulusg, folyonun daha 1yi ve daha dengeli sekillendirilmesiin, bu
folyonun yalnizca basing veya vakum ile lif sekillendirme parcasinin
kaplanacak olan ylizeyin bastirilmasi veya emilmesi ile degil, bunun
yerine bir “baski miihrli” kombinasyonu ile bilinen derin ¢ekme
yontemi ile daha 1y1 sonu¢ alindigini tespit etmistir, burada kullanilan
folyo kalmliklarinin diigiiriilmesi bile miimkiindiir, boylece - zellikle
de toplu tretimlerde - goz ard1 edilemeyecek malzeme tasarrufunun
saglanmasi mimkiindir. Kullanilacak olan folyonun kalinlig1 burada
oncelikle kullanim amacina goredir. Ancak lif sekillendirme
par¢asinin kaplamasinin yeterli gaz ve sivi sizdirmazhigt saglamig
olmasi durumunda, kalite daha kalin bir folyo ile daha da iyilesmez.
Bunun tersi olarak da, folyo kalinliginimn malzeme tasarrufu amaciyla

diigiirtilmesinin kullanilacak olan teknigi onemli oranda zorlamasidir.

Bulusun bir diger o6gretisi de, folyonun taban plakasinda
sabitlenmesinin vakum ile ger¢eklesmesinin éngériir. Alternatif olarak
folyonun en azindan kenariin sadece mekanik olarak sabitlenmesi de

mumkiindir,

Folyonun 1sitilmast bulusun diger vyapilandirmasinda tercihen

kizilétesi 1s1nim veya sicak hava ile gergeklesebilir.

Tercth edilen bir diger yapilandirma, folyonun 1sitilmasmm
sekillendirme aletinden bir 1sitic1 ile de yapilabilmesini Ongoriir.
Termoplastik folyo ve lif yilizeyi arasinda optimum o6rgii elde etmek ve
folyo ile lif sekillendirme parcasinin temasi sirasimnda erkenden
folyonun sogumasini o6nlemek i¢in lif sekillendirme pargasmin

onceden 1sitilmasi gerekir,
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Bulusun bir diger o6gretisine gore lif sekillendirme pargasina vakum
uygulanabilmesi, boylece de lif sekillendirme parcasinin olabildigince

dengeli kalinliga sahip olmas1 éngdriilmiistiir.

Bulusun bir diger yapilandirmasinda sekillendirme aletinin lif
sekillendirme parcasinin i¢ sekline karsilik gelen bir geometrik yapiya
sahip olmas1 ongdérilmiistiir. Burada sekillendirme aleti “baski aleti”
olarak kullanilir, vani sckillendirilecek olan folyo daha lif
sekillendirme parcasinin birlestirilmesinden 6nce sonraki seklini
onceden almaktadir. Tercihen sekillendirme aleti bunun igin de yine
bir 1sitict diizenege sahiptir. Matris tercihen folyo/lif sekillendirme

parcasi birlestirme prosesi i¢cin de yine 1sitilabilir.

Bulusun diger bir yapilandirmasina gore sekillendirme aleti profilli
ucunda en az bir tane vakum agzina sahiptir. Sekillendirme aletinin
profilli ucu en azindan kismen kopiirtiilmiis aliminyumdan iiretilmis
olabilir. Bulugun bir diger 6gretisine gore taban plakasi da folyonun
kenar bdlgesinde, folyonun sabitlenmesi i¢in en az bir tane vakum
agzina sahiptir veya burada képurtilmiis aliiminyumdan dretilmistir.
Buna gore folyo, optimum plastik deformasyon elde etmek igin sikica

sekillendirme aletine striilebilir.

Isitma yonteminde de belirtildigi gibi, 1sitic1 diizenek olarak tercihen

bir kizilétesi diizenek veya bir sicak hava diizenegi ongoriilmiistiir.

Diger bir yapilandirmada matris ¢ok sayida delige sahiptir, bunlar fark
aparatina baglanabilen bir kanal sistemi olustururlar. Burada fark

basing aparat1 tercihen vakum aparati olarak yapilandirilmistir ve bu
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sekilde de, lif sekillendirme parcasmin lstten de sekillendirme aletinin
profilli ucunda énceden sekillendirilmis folyoya, lif aletinin vakum ile
matrisin i¢i bos bolmesinde tutulmasi ile striilebilecek sekilde

yapilandirilmaistir.

Bulus asagida yalnizca tercih edilen bir tane uygulama sekli 6rnegini

gosteren ¢izim aracihi@i ile ayrintili olarak agiklanmaktadir.

Cizimde asagidakiler gésterilmektedir:

Sekil 1A - 1C dretim yonteminin her bir adimmnm sematik

gosterimi ve

Sekil 2 hazir lamine edilmis bir lif sekillendirme parcasi.

Sekil 1A’da, bulusa gore yontemin uygulanmasi i¢in bir folyonun (1),
ortalt bir agza (3) sahip olan bir taban plakasina (2) konulmasi

gosterilmigtir,

Daha sonra folyo (1) 1sitic1 diizenek (4) ile iistten itibaren isitilir.
Folyo (1) burada en azindan kenarinda tutucu plakada (2) uygun
sekilde kaymaya kars:1 sabitlenmistir. Bu gibi bir sabitleme uygulanan

bir vakumla veya mekanik olarak gerceklesebilir.

Isittlmis ve bu nedenle de esnetilebilen folyo (1) bu durumda bir
sekillendirme aletinin (5) agzmn (3) iginden kaldirilmasi o6nceden
sekillendirilir. Bunun i¢in sekillendirme aletinin (5) profilli ucu (6), lif

sekillendirme pargasimin (7) i¢ seklinin geometrik yapisina karsilik
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gelen bir pozitif sekle sahiptir.

Sekil 1B’de sekillendirme aleti son konumuna gelmistir, bu konumda
profilli sekline termoplastik folyosunun sekillendirme aletinin (5)
ucuna (6) kendini uyarladig1 ve bu nedenle de burada (1°) referans
numarasi ile isaretlendigi agikca goriilmektedir. Folyo (1°) tlizerinde
indirilecek olan hif sekillendirme parcasi (7) goriilmektedir, bu parca
negatif sekli lif sekillendirme pargasinin (7) dis geometrik yapisi ile
ortiisen bir matris (8) i¢inde tutulmaktadir. Bu negatif seklin yiizeyi
izerinden dagilmis sekilde c¢esitli deliklerin (9) bir kanal sistemi
goriliir, bunlar ile bir baglant1 (10) lizerinden negatif sekle ve bununla
birlikte de icinde bulunan if sekillendirme parcasina (7) bir vakum

uygulanmaktadir.

Son olarak sekil 1C’de, matrisin (8) onceden sekillendirilmis folyo
(1°) tizerine indirildigi goriilmektedir, boylece bu konumda bununla ve
lif sekillendirme pargast (7) arasindaki asil laminasyon gercgeklesir.
Laminasyon isleminden dnce ve sonra sekillendirme aleti asagi dogru
Iif sekillendirme parcasmndan (7°) uzaklastirilir. Her iki parga aletin
sogutulmasindan ve agilmasinda sonra, sekil 2’de bir de tek basina
gosterilmis olan, hazir lamine edilmis bir lif sekillendirme pargasim

(7’) igerirler.

Bulusa gdre yontemin gosterilmis olan sematik gdsteriminin yalinca
yontem adimlarinin agiklanmasi i¢in kullamildigr ve kullanilan aletler
ve / veya sekiller icin herhangi bir kisitlama anlamina gelmedigi

agiktir.
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TARIFNAME ICERISINDE ATIF YAPILAN REFERANSLAR

Basvuru sahibi tarafindan atif yapilan referanslara iliskin bu liste,
yalnizca okuyucunun yardimu igindir ve Avrupa Patent Belgesinin bir
kismini olusturmaz. Her ne kadar referanslarin derlenmesine biiyiik
onem verilmis olsa da, hatalar veya eksiklikler engellenememektedir

ve EPO bu baglamda hi¢bir sorumluluk kabul etmemektedir.

Tarifname icerisinde atifta bulunulan patent dékiimanlar:

« US 2796634 A [0002] * DE 2547477 Al [0005] [0006]
» US 3657044 A [0004] « DE 2547814 A1 [0005] [0007|



1/1

Z IM3s

VI M3S
g
oL IM3S g1 IM3S 9
:\/Wf\) { r\/MJr\) Z £ « 4
° / S / \ /
A 777 ) 7y _\\_\/\\d
o ~—9 . :w::: !
RN 1 ¥ |
T e r———— /\m/@/ _ & H
6 8- . 7
/ NN
o_,\W.W AN /jaV




