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OZET

OTOMOBILLERDE KABLOLARIN DEMET YAPILMASI iCiN YAPISKAN BANT,
OZELLIKLE SARGI BANDI

Bulus, otomobillerde kablolarin demet yapilmasi igin bant seklinde haddelenmis bir
tasiyicisi olan, ve tek tarafli veya cift tarafli olarak tasiyicinin Uzerine uygulanan bir
yapistirici kaplamasi olan bir yapiskan bandin, ozellikle sargi bandinin uretilmesi icin

bir yontem ile ilgilidir.
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ISTEMLER

1. Otomobillerde kablolari demetlemek igin bant seklinde haddelenmis bir
tasiyicisi ve tek veya ¢ift tarafli olarak tasiyicinin Uzerine uygulanan bir yapistirici
kaplamasi olan bir yapiskan bandin, 6zellikle bir sargi bandinin uretilmesi icin yontem
olup, burada tasiwyici sicak kalenderden gecirilmis dokuma kumas olarak clusturulmus
olup, bu yontemin ozellidi;

- tasiyicinin en azindan cok ve az olarak esit olusturulmus, farkl sicakliklari olan iki
silindirden bir duzenlemenin yardimiyla kalenderin icinde sicak kalenderden gegirilmis

olmasi, buna gore

- tasiyicinin en azindan bir tarafini duizlestirmek icin hig olmazsa bir silindirin 1sitilmig

olmasi ve buna gore

- silindirlerin tagiyiciy esit cevresel hiz ile silindir arahiginin icinden gecirmesi, boylece
- tasiyicinin hava gegirgenliginin sicak kalenderden geciriimesiyle en azindan % 15 ila
% 25 kadar dusmesi, yani dokuma kumasin tasiyici olarak sicak kalenderden gegiriime
ilave asamasi olmadan ayni tasiyici sicak kalenderden gecirilmis oldugundan % 15 ila
% 25 daha buyuk olan bir hava gecirgenliginin bulunmasi ile karakterize edilir.

2. istem 1°e gore yontem olup, 6zelligi; bir soguk silindirin ve 100 T ila 350 T
sicaklifa ve tercih edilen sekliyle 150 T ila 250 T sicaklh ga isitilmis bir silindirin,
kalender icinde bir silindir araligi olusturarak arasindan gegirilen tasiyici icin kargihkh

duzenlenmis olmalari ile karakterize edilir.

3. Istem 2'ye gore yontem olup, dzellidi; silindir aralijinin iginde tagiyicinin Uzerine
uygulanmasi icin 10 MPa’ya kadar bir basincin ve dzellikle 0,1 ila 0,3 MPa'lik bir

basincin mevcut olmasi ile karakterize edilir.

4, Istem 1 ila 3'ten herhangi birine gore yontem olup, dzelligi; tagiyicinin 10 m/
dakika ila 400 m/ dakikalik bir hiz ile ve ozellikle 20 m/ dakika ila 50 m/ dakikalik bir hiz
ile silindir araliginin iginden gecmesi ile karakterize edilir.

5. Istem 1 ila 4'ten herhangi birine gore yontem olup, ozelligi; tasiyicinin 60 N/
cmden daha buyuk bir yirtima kuvvetinin veya yirtimaya karsi dayanikliidinin

bulunmasi ile karakterize edilir.

6. Istem 1 ila 5'ten herhangi birine gore yontem olup, dzellidi; tasiyicinin % 10°dan

daha fazla bir yirilma esnemesine sahip olmasi ile karakterize edilir.
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7. Istem 1 ila 6°dan herhangi birine gore yontem olup, ozelligi; tagiyicinin butin
olarak veya kismen sicak kalenderden gegirilmis olmasi ile karakterize edilir.

8. Istem 1 ila 7'den herhangi birine gore yontem olup, ozelligi; yapistirici
kaplamasinin tagiyicinin duzlestirilmis tarafinin kargisinda bulunan tarafin tzerine tam

yuzeysel veya kismi yuzeysel olarak uygulanmig olmasi ile karakterize edilir.

9. Istem 1 ila 8:den herhangi birine gore yontem olup, ozelligi; yapistirici kaplamasi
olarak tercih edilen sekliyle akrilat- veya kauguk bazli bir eriyen yapistinct maddenin

kullaniimasi ile karakterize edilir.

10. Istem 1 ila 9'dan herhangi birine gore yontem olup, dzelligi; tasiyicinin 0,06 mm
ila 0,8 mmlik bir kalinh@inin, ozellikle 0,2 mm’den daha az bir kalinliginin, tercih edilen
sekliyle 0,1 mm'den daha dusuk bir kalinh@inin ve ¢ok ozel olarak tercih edilen sekliyle
0,08 mmvlik bir kalinhgimin bulunmasi ile karakterize edilir.
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TARIFNAME

OTOMOBILLERDE KABLOLARIN DEMET YAPILMASI iCiN YAPISKAN BANT,
OZELLIKLE SARGI BANDI

Bulus, otomobillerde kablolarin demet yapilmasi igin bant seklinde haddelenmis bir
tasiyicisi olan, ve tek tarafli veya cift tarafli olarak tasiyicinin Uzerine uygulanan bir
yapistirici kaplamasi olan bir yapiskan bandin, ozellikle sargi bandinin uretilmesi icin
bir yontem ile ilgilidir, burada tasiyici sicak kalenderden gecirilmis dokuma kumas

olarak olusturulmustur.

Giriste aciklanan yapida bir yapiskan bandinin uretilmesi icin olan bir yontem, EP 1
990 393 A1 sayili belgede agiklanmistir. Burada soz konusu olan elle yirtilabilen
dokuma kumas yapiskan bandidir, bunun tasiyicisi da bir kalender islemi araciligiyla
saglamlastinlabilir. Bu sekilde elektriksel en dusiuk gegirgenlik saglamlig arttirilabilir.

EP 1754 764 A2 sayili belge cercevesinde, dokuma tabakasinin duz perdahlanmig bir
ust yuzeyi bulunan bir yapiskan bant s6z konusudur. Bu amag icin, dokuma tabakasi
uretiminden sonra 1sitilmis bir sert celik silindirin ve yumusak bir kargi silindirin
arasindaki bir kalenderin bir ek yerinin icinden geger. Dokuma tabakasinin duz olarak
perdahlanacak ust yuzeyi burada 1sitilmis ¢elik silindirin uzerinde bulunur, bu yumusak
karsgi silindir ile karsilastinildiginda bariz olarak daha yuksek gevresel hiz ile ilerler ve

perdahlayarak gcalisir ve arzu edilen duz perdahi saglar.

DE 202 05 486 U1 sayili faydall modelde, benzeri agiklanmistir. Burada bir yapigkan
bant agiklanmistir, burada tagiyicinin hi¢ olmazsa bolgeler halinde tek ve/ veya cift
tarafli duz perdahlanmig bir ust yuzeyi bulunur. Bu durumda da tasiyici malzeme iki

kalender silindiri arasindan gegirilir.

Kalender g¢ogunlukla 1sitilmig sert bir gelik silindirinin ve bunun kargisindan bir
yumusak kars: silindirin birlestiriimesinden meydana gelir. Isitilmis ¢elik silindir, sonug
olarak bant seklindeki tasiyicinin kalenderin icinden gecirilmesini saglayan yumusak
karsi silindir ile karsilastinididinda daha hizli bir cevresel hiz ile ilerler.

Sadece 54 (3) EPU maddesinin anlayisi icinde dikkate alinacak EP 2 520 629 A1sayili
belge, kablolarin sarilmasi i¢in bir yapiskan bandin uretimi icin bir yontem ile ilgilidir.
Yapiskan bant, belirli kesme viskozitesi olan Uzerinde tek tarafli kaplanmis basinca

duyarl yapigtirici kutlesi olan bir tekstil tagsiyicina dayanmaktadir. Bunun disinda
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dokuma kumasg 80 T ila 250 T arah ginda sicakhklarda ve yuksek basing altinda
kalenderden gecirilir. Bu sekilde ust yuzeyin bir kalinlagsmasi ortaya cikar. Hava
gecirgenligi bu onlem araciligiyla DIN EN 1SO 9237'e gore 200 I/ m?s'lik bir degerin

altina duser.

Bunun disinda bir yapiskan bant, DE 603 04 186 T2 sayili belgede tanitiimistir.
Cekirdekte, dokuma ipliginden daha yuksek bir titresi olan bir atki ipligi iceren ¢ozgu
ormeli bir alt katman ile ¢alisilmasi soz konusudur. Alt katmanin Uzerine bir yapistirici
kaplama uygulanmistir. Bu sirada alt katman, yapistirici maddenin igine nufuz etmesini
onemli derecede onlemek igin tamamiyla kapali olarak tasarlanmistir. Bu amagla alt
katman digerlerinin yaninda, bunlardan hig olmazsa birinin 1sitilmis oldugu silindirlerin
arasindan gegirilir. Bu sekilde alt katmanin en azindan bir tarafi duzlestiriimis olur ve
secime bagl olarak alt katmanin erimesi veya kaynasmasi desteklenir. Bu sekilde alt
katmanin bir tarafinin Uzerinde oldukga duz kapal bir Ust yuzey Uretilmis olur.

Bilinen yapiskan bant esas olarak kanitlanmigtir, ancak — mekanik dayanikhhgi ile ilgili-
gelistirimeye gerek duyulur. Cunku bu tur gozgulu orulmus alt katmanlarin orgu
ipliginden daha yuksek bir titresi olan bir akti ipligi bulunur, bunlar otomobillerin icinde
kablolarin demetlenmesi sirasinda 6zel yukler icin hemen hemen hic uygun degildir.
Gerci bu tur gozgu orgult alt katmanlar igcin bandin yirtilmasini saglamak igin, atki
ipliklerinin esas olarak bant Uzerinde birbirine paralel sekilde ilerlemesi nadiren
saglanir. Yukarida agiklanan otomobil kullaniminda gerekli olan eksik olan mekanik
dayaniklilikta bu bir degisgiklik saglamaz.

Otomobil kullanimlari igin ozellikle uygun olan bir yapiskan bant EP 1 448 744 B1 sayih
belgede tanitiimistir. Burada dokuma kumas veya dokusuz kumas olarak olusturulan
bir tasiyici gerceklestirilir, bunun hig olmazsa bolgeler olarak tek veya ¢ift tarafli olarak
duz perdahlanmig bir Ust yuzeyi bulunur. Bu amacgla kalender silindirleri kullanilir,
bunlar farkli donme sayilan ile duz olarak perdahlanacak Ust yuzeyin bir surtUnmesini
olusturarak isletilirler. Bu sekilde bu noktada aslinda kapali ve bu nedenle pisligi iten
Ust yuzey ile badlantili olarak bir parlaklik veya parlatilmis (sintz) etkisi saglanmis olur.
Bu ust yuzey yag, dizel, benzin vs. gibi farkl maddelere karsi pislik iticilik agisindan
gegirgenligi az cok olmayacak sekilde olusturur. Bu sekilde yapistirici madde sorunsuz
sekilde tasiyicinin uzerine uygulanabilir ve bunun igine nufuz etmez veya bunun

icinden gecmez.
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EP 1 448 744 B1 sayil belgede duz perdahlama surecinde, silindirlerin farkli cevresel
hiz ile dondukleri varsayilmistir. Esas olarak gcogunlukla bir yumusak karsi silindire
karsi bir 1sitilmis sert celik silindir gergeklestirilir. Bu duruma bagl olan tesis teknigi

harcamalari toplam olarak goz ardi edilemez. Burada bulus ise girer.

Bulusun teknik amaci, burada simdiye kadar bilinen duzenlemelere karsi azaltiimis
maliyetler ile calisan, ayni sekilde otomobil sektorunde kullanimdaki beklentileri yerine

getiren bu tour bir yontemi kullanima sunmaktir.

Bu teknik amag tanimina ulasmak igin bulusun konusu turune uygun bir yontemdir, bu
yontemin ozelligi, tasiyicinin az gok es olusturulan en azindan iki silindirden meydana
gelen bir duzenlemenin yardimiyla farkh sicakliklarda kalender icinde sicak olarak
kalenderden gegiriimesidir, buna gore tasiyicinin en azindan bir tarafini duzlestirmek
igin hig olmazsa bir silindir isitilir ve buna gore silindirler tagiyiciy! esit cevresel hiz ile
silindir araliginin icinden gegcirirler, boylece tasiyicinin hava gegirgenligi sicak
kalenderden geciriimesiyle en azindan % 15 ila % 25 kadar dusurulur, yani dokuma
kumas tasiyict olarak sicak kalender yapiimasinin ilave asamasi olmadan sicak
kalenderden geciriimis aym tasiyicidan % 15 ila % 25 daha buyuk olan bir hava

gecirgenligine sahiptir.

Bulusun cergevesi dahilinde ilk once bir dokuma kumas kullanihr, yani DE 60 304 186
T2 sayili belgenin dgretisinden farkh olarak da ¢ozgi drguli bir alt katman kullaniimaz.
Dokuma kumas enine yonde elle yirtilabilir gekilde olusturulmus olabilir. Tipik olarak
dokuma kumas ¢ozgu yonunde 20 iplik/ crmden daha fazla olmayacak sekilde
donatilmistir. Karsilagtinlabilir iplik sayisi atki ydonunde de kullanilabilir. Burada ¢dzgu
yonundeki iplikler veya ¢cozgu iplikleri aciklanan elle yirtilabilir olmayi saglamak icin atki
yonunde olanlardan, akti ipliklerinden tipik olarak daha dusuk bir incelik ile tasarlanir.
Esas olarak tasiyicinin veya orada kullanilan dokuma kumasin hem ¢ozgu yonunde
hem atki yonunde godunlukla orada kullanilan ipligin (¢cozgu iplikleri veya atki iplikleri)
30 ila 180 denye olan, tercih edilen sekliyle yaklasik 150 denye olan bir iplik incelidi ile
cahsilir.

Bu sekilde ozellikle yuksek mekanik dayaniklihga ulasilir ve ayni zamanda tasiyicinin
enine yonde veya atki yonunde yirtilabilme olasihdi yaratilir. Esas olarak ancak farkl

inceliklerde ¢cozgu ve atki yonunde calisilabilir. Boylelikle, ipliklerin ¢cozgu yonunde 50
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ila 70 denye olan iplik inceligi bulunmasi da dusunulebilir. Buna kargilik iplikler atki
yonunde yaklasik olarak 130 denye olan bir iplik inceligi ile donatilmis olabilirler.

Dokuma kumasin ¢ozgu ve atki iplikleri icin filamenti veya elyaf iplikleri olarak tipik
olarak sentetik lifler, ozellikle polyester veya poli- propilen lifler onerilir. Lifler esas
olarak elyaf iplikleri boyanabilir, yani iplik boyama nozulu aracilifiyla veya iplik boyama
olarak boyanmis olabilir. Ornek olarak lifler bir siyah boyamaya sahip olabilirler. Bunun
disinda tasarim duzenli olarak, tasiyicinin tipik olarak 60 N/ cm’den daha fazla bir
yirtilma kuvveti veya virtilma sagdlamhgi bulunacak sekilde uygulanir. llaveten genel

olarak % 10'dan daha fazla bir yirtma esnemesi izlenir.

Bu sekilde tagiyicinin ve onunla birlikte bulusa uygun yapiskan bandin, otomobillerin
icinde kablolar demetlemek icin sargi bandi olarak yararli sekilde kullanilabilmesi icin
yeterli bir mekanik saglamhigi bulunur. Esas olarak bu tur sargi bantlari tipik olarak elle
ve enine yonde yirtilabilirler ve demet yapilacak kablolarin etrafina sarnlabilirler. Bu
sekilde kablolar bir araya getirilir ve mekanik etkilere karsi da korunurlar. Bunun
disinda bulusa uygun yapiskan bant, yag, dizel ve benzin gibi farkli maddelere karsi
dayaniklidir.

Bunun icin, tastyicinin buluga uygun sicak kalenderden gecirilmesinin one baglanan
sicak kalenderden geciriimeyen uygulama sekillerine kargl sizdirmazhiginin veya ust
yuzeyin sizdirmazliginin onemli seviyede esasli sekilde arttirilmis olmasi durumu
ozellikle katkida bulunur. Aynisi, tagiyicinin sadece kismi olarak sicak kalenderden
gecirildigi durum icin gecgerlidir. Genel olarak tagiyici ancak tam yuzey olarak sicak
kalenderden gecirilir.

Her durumda dokuma kumasin tasiyici olarak buluga uygun tasarlanan sicak
kalenderden gegirilmesi, bu tagiyicinin kalinliginin simdiye kadar tasarlananlara gore
onemli derecede azaltilabilmesini saglar. Esas olarak tasiyicisinin bulusun gergevesi
dahilinde tipik olarak 0,06 mm ila 0,8 mmlik bir kalinlig1 bulunur, genel olarak 0,2
mmrden daha az bir kalinlik ile donatilmistir. Tercih edilen sekliyle hem de 0,1 mm’den
daha az bir kalinlik ile galisilabilir. Tastyicinin veya dokuma tastyicinin sadece 0,08

mr’lik bir kalinlik ile donatilmasi cok 0zel olarak tercih edilir.

Beklenmedik sekilde bulusun cercevesi dahilinde, tasiyicinin ve ozellikle dokuma
tasiyicisinin tipik olarak 0,1 mm’den daha az olan boyle dusuk bir kalinlik ile ancak

dogrudan ve bahsedilen yapistirici madde gegisi olmadan kaplanabilmesi meydana
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gelmistir. Bunun anlami, tasarlanan sicak kalenderden gecirilimesiyle tasiyicinin veya
dokuma tasiyicisinin ardindan uygulanacak yapistirici maddenin veya uygulanan
yapistirici madde kaplamasinin taswyicinin icine yurumeyecegi veya uygulama
sirasinda tasiyici tarafindan tasinmayacak kadar yodunlagsmasidir. Bu baglamda
butun gecerli kaplama metotlari yapistincr madde uygulamasi icin kullanilabilir, ornek
olarak kaplama sicak eritme yonteminde, rakle araciligiyla, puskurtme veya serme vs.

aracitidiyla kullanilabilir.

Bu sekilde bulusa uygun yapiskan bant, diger alisilagelen dokuma tasiyicilara gore
pok dusuk bir yuzey agirhigina sahiptir. Bulusa uygun yapiskan bandin otomobillerde
kablolarin demetlenmesi igin sargl bandi olarak montaji veya kullanimi igin gcok dnemli
anlami bulunur, cunku burada agirhgin dusurulmesinde bir esasli gelistirme amaci
gosterilir. Bunun diginda duguk malzeme kullamimi buluga uygun olarak maliyet
azalmasina neden olur. Ayni zamanda sicak kalenderden gecirilen dokuma olarak
olusturulan tasiyici daha buyuk kahnhkta (ornek olarak 0,2 mm olarak) hava
gecirgenliginin onemli derecede azaltilimasina olanak saglar. Bunun disinda yapistinici
maddeye gore gecirgenlik saglamligr arttinhr, boéylece ayni kalinliktaki yapiskan

bantlar ile karsilastinlidiginda daha degerli bir urun izlenir.

Taslyicl icin sicak kalenderden gecirilen dokuma kumas sadece tasiyicinin aciklandig
gibi yodunlasma etkisine sahip dedildir, ancak sicak kalenderden gegirilmesiyle
tastyicinin ust yuzeyinin bukulmeye kargi dayanikliigr da olumlu gekilde etkilenir.
Esasli olarak tasiyici, hic olmazsa bir tarafinin uzerinde, yani 1sitiimig silindire bitisik
olan tarafinin uzerinde sicak kalenderden geciriimesiyle duzlestirilir. Tasiyicinin bu
tarafi sicak kalenderden gecirilmesinin aciklanan surecinin araciliiyla az veya ¢ok
derecede sizdirmaz olarak kapatilir. Burada tasiyicinin ust yuzeyi s6z konusu ise ve
bu baglamda sadece alt tarafi bir yapistirici ile kaplanmis ise, 0 zamanda buradan bant
uglaninin disan ¢ikmadidi veya gikamadigr veya demetlenecek kablonun etrafinda
durdugdu bir yapigskan bant meydana gelir.

Bunun disinda tipik olarak kalenderden geciriimis bant tarafinin Uzerinde, yani
tasiyicinin sicak kalenderden gecirilmesiyle az veya ¢ok olarak sizdirmaz sekilde
kapatiimis olan tarafinin Uizerinde daha yuksek bir yapistirma kuvveti izlenir. Bu daha
yuksek yapistirma kuvveti, ornek olarak bulusa uygun yapigskan bandin digerlerinin
yaninda bir yapiskan bant rulosuna sarildigi zaman veya yapiskan bandin yardimiyla
sargl bandi olarak kablolari demetledigi zaman izlenir. Esas olarak yapistirici
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kaplamanin kalender yapilmamig bir bant tarafina yapismasi karsilagtirildiginda, bu
kalenderden geciriimis bant tarafinin uzerinde agiklanan durumlarda yapistirici

kaplamanin daha yuksek bir yapistirma kuvveti ortaya ¢ikar.

Bu daha yuksek yapistirma kuvvetinin nedeni olarak, kalender yapilmis bant tarafinin
kalenderden geciriimemis bir bant tarafi ile karsilastirildiginda toplam olarak daha duz
olusturulmasi belirlenir, boylece oncelikle bir defa daha dusuk yapistrma kuvveti
beklenir. Bu etki her seyden once, kalenderden gegirilmis bant tarafinin, kalenderden
gegiriimemis bir bant tarafindan toplam olarak daha kapatilmis olarak tasarlanmis
olmasiyla fazlasiyla telafi edilir, boylece yapistirici kaplamanin yapistirici madde (artik)
pratik olarak mevcut olmayan acikliklarin igine kalenderden gegirilmemis bir bant

tarafinin durumu ile karsilastinididinda o kadar kuvvetli nufuz edemez.

Her durumda yapiskan bandin ozellikleri tek veya her iki tarafinin Uzerine isitilmig
silindirin  uygulanmasiyla, kaplamanin bir yapistinct ile tek veya c¢ift tarafl
gerceklestirimesiyle oldugu gibi ayni sekilde etkilenebilir. Tasiyicinin her iki tarafinin
her biri bir 1sitilmis silindirin onunden gecirilirse, 0 zaman tasiyicinin ozellikle yuksek
bir bukulmeye karsi dayarikhhd bulunur. Buna karsilik tasiyici sadece bir tarafin
uzerinde bir 1sitilmis silindir ile islenirse, o zaman yapigtirma bandinin kalenderden
gecirilmedigi durum ile karsilastirildiginda daha yuksek bir yapistirma kuvveti beklenir.
Bu sekilde yapiskan bant ilgili proses uygulamasiyla esas olan beklentilere hedefe
uygun olarak uydurulabilir.

Ayni zamanda daha once aciklanan plastik liflere, ozellikle poli- propilen veya poli-
etilen veya polyester liflere bagvuru, bulugsa uygun yapiskan bandin sicakhiga dayamkh
olarak olusturulmasini ve o©Ozellikle ornek olarak motor alani iginde kablolarin
demetlenmesi sirasinda 100 T'ye kadar olan mevcut olan sicakhklara zorlanmadan
dayanabilmesini sadlar. Esas olarak hem de 150 T ve bundan daha fazla surekli
sicakliklar mevcuttur.

Tasiyicinin agiklanan sicak kalenderden gecirilmesini ayrintili olarak gerceklestirmek
igin, tastyic) genel olarak en azindan iki silindirden meydana gelen bir duzenlemenin
vardimiyla sicak kalenderden gegcirilir. Bu baglamda, tasiyici bandin en azindan bir
tarafini duzlestirmek icin hig olmazsa bir silindir isitihr. Cogunlukla bir soguk silindir (bir
gevre sicakliina tekabul eden sicakliji olan) ve 100 T ila 350 T sicakh §a ve ozellikle
150 T ila 250 T sicakh ga sitilmig bir silindir kalender icinde icinden gegirilecek
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tasiyici icin bir silindir arahidr olusturarak kargilikh dururlar. Duzenli olarak bir isitilmig
silindirin 150 T ila 250 T'lik bir sicakh §1 bulunur. Esas olarak dogal sekilde iki

silindirden fazlasi da kullanilabilir.

Cihaz agisindan ve ybontem acgisindan maliyetleri ve bununla bagh olan uretim
maliyetlerini azaltmak icin ancak tipik olarak karsilikli bulunan iki silindirin kullaniimasi
yeterlidir. Bu silindirler aralarinda silindir arali@ini tanimilarlar, bunlarin ic kisminda
tasiyicinin uzerine uygulanmak igin tipik olarak yaklasik olarak 0,2 MPa'ya tekabul
eden 2kp/ cm?lik bir basing mevcuttur. Esas olarak her iki silindir, bu noktada silindir
arahg icinde 10 MPA'ya kadar bir basing mevcut olacak sekilde birbirinin karsinda
bulunacak sekilde yerlestirilmistir. Genel olarak silindir araliginda, 0,1 ila 0,3 MPa’lik
bir basing izlenir. Bunun disinda bulus duzenli olarak, tagiyicinin 10 ila 400 m/ dakikalik
bir hiz ile ve dzellikle 20 m/ dakika ila 50 m/ dakikalik bir hiz ile ve tercih edilen sekliyle
yaklasik 40 m/ dakikalik bir hiz ile silindir araliindan gececek sekilde ilerler. Bu sekilde
daha yuksek bir isleme hizi kullanilabilir. Bunun disinda bildirilen isleme hizi,
tasiyicinin sicak kalenderden gegiriimesinin aciklanan sureciyle agiklanan anlayis
icinde dedistiriimesini saglar.

Bunun icin yapistinci kaplamanin genel durumda eriyen yapistirici madde olarak tercih
edilen sekliyle akrilat veya kauguk baz Uzerine uygulanmasi durumu tamamlayarak
katki saglar. Boyle bir eriyen yapistinc madde sorunsuz olarak tasiyicinin bu tur
hizlarinda, ve de sicak kalenderin her iki silindirinin Uzerine baglanarak uygulanabilir.
Bu sirada c¢ogunlukla, yapistinct kaplama tasiyicinin bir duzlestirilmis tarafinin
karsinda bulunan tarafinin Uzerine tamamiyla veya kismi yuzeyli sekilde uygulanacak
sekilde ilerlenir. Esas olarak yapistinct uygulamasi ancak sicak kalenderden
gegiriimesinden bagimsiz olarak agiklanan tek kademeli proses icinde de uygulanmaz,
ancak bir iki kademeli yontem sekil cergcevesi dahilinde uygulanabilir. Bu durumda ilk
once tasiyici aciklandigi gibi uretilir ve ilk once bunun sonunda bir ayri ikinci asamada
yapistirict kaplamasi uygulanir.

Taslyicinin daha once bahsedilen duzlestiriimis tarafi tasiyicinin sicak kalender
yapiimasi sirasinda isitilmis silindirin onunden gecirildigi tarafi Uzerinde izlenir. Cunku
150 T ila 250 T’lik bahsedilen de gerlere ve tercih edilen sekliyle yaklasik olarak 200
C'ye isitilan silindir kalender iginde ust yuzeyinin Uzerinde tasiyicinin bu tarafinin
duzlesmesini saglar veya sicak silindire bitigik tarafin tasiyicinin Ust yuzey ozellikleri
bakimindan bu noktada bir gelisme yasamasini saglar. Esas olarak sicak silindir bu
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badlamda, ust yuzeyin duzlestiriimesini saglar, her bir plastik lif birbirine gore bir sicak
sabitleme yasar ve olasi disarn ¢gikan banyo ¢ozelti bakiyeleri buharlagtinlir. Bu sekilde
tasiyicinin higc olmazsa bir tarafi bir kapatilmis veya yaklasik olarak kapatilmis ust
yuzey ile donatilir, bu EP 1 448 744 B1 sayili belgeye gore parlatiima (sintz) aracihdiyla
kullanima sunuldugu gibi bir Ust yuzeye tekabul eder ve sizdirmazhk agisindan bunu

asar.

Esas olarak bu noktada hava gecirgenlikleri izlenir, bunlar sicak kalenderden
geciriimesiyle en azindan % 15 ila % 25 kadar duger. Bunun anlami, tasiyici olarak bir
dokuma kumasin sicak kalender yapilmasinin bir ilave asamasi olmadan ayni
tasiyicinin bulusa uygun olarak sicak kalender yapildigindan % 15ila % 25 daha buyuk
bir hava gecirgenliginin bulunmasidir. Ayrintih olarak ornek olarak bir dokuma
kumastan boyle bir tasiyicinin hava gecirgenlikleri yaklagik olarak 70 ila 80 If m?s
olarak izlenir, bu bir ilave sicak kalender yapiimasiyla yaklasik olarak 60 I/ m%s

dederine azaltilabilir.

Celigin Uzerine yapistirma kuvveti 1,5 N/ cm degerinden daha fazladir. Bu yapistirma
kuvveti DIN EN 1939 standardina dayanarak 180°lik bir denetlemenin cercevesiicinde
algilanir. Karsgilastirilabilir yapistirma kuvvetleri bant basinglarinda izlenir, ve de
yontem 2'de gore ve halihazirda bahsedilen DIN EN 1939 standardina dayanarak
180°lik bir denetleme dikkate alinarak izlenir. Ta mamlayacak sekilde, Ekim 2009:daki
nushasinda “motorlu araglarda LV 312-1 iletim takimlar icin koruma sistemleri’

denetleme standardina dayandinlir.

Sonug olarak 6zellikle basit olarak ve uygun maliyet ile uretilebilecek bir yapigskan bant
kullanima sunulur. Bunun igin ilk oncelikle tasiyicinin sicak kalenderden gecirilmesi
sorumludur, bu EP 1 448 744 B1 sayili belgeye gore duz perdahlayan prosese ters
olarak daha az zorluk ile ve sonucu olarak uygun maliyetlerle uygulanabilir. Esas
olarak tam bu noktada sadece ¢ok veya az derecede esit sekilde olusturulan farkl
sicakliklari olan iki silindir kalender icinde gereklidir, bunlar bunun disinda es cevresel

hiz ile tasiyiciyi silindir arali§inin iginden gegirirler.

Yapistinicr kaplamasinin tipik olarak tasiyicinin kapali tarafinin karsisinda bulunan
tarafinin uUzerine uygulanmasiyla, yapiskan bandin ve ozellikle sargi bandinin bu
sekilde birlestirilecek kablo demetinin etrafina her seferinde kapal Ust yuzey disan
donuk olacak sekilde helezon geklinde sarilma olasiigi meydana gelir. Yapigkan



bandin veya sargl bandinin bu kapal ust yuzeyi, otomobil icinde veya motor alanm
iginde yag, su, benzin vs. gibi olasi mevcut olan maddelerin pratik olarak kapali ust
yuzeylerin icine nufuz edememesini saglar. Bu sekilde kablolara donuk yapistiric
kaplama bu tur maddeler tarafindan ulasilamaz ve daha once sadece kaplama olarak
bir cilalama ile gerceklestirilebilmis oldugu gibi bulusa uygun yapiskan bandin
karsilagtirilabilir 0zellikleri izlenir. Burada esas onemli yararlar gorulmelidir.



