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OZET
ISIL ISLEM GORMUS YUKSEK YOGUNLUKLU YAPILAR

Taban katmani ve Uniter taban katmaninin Ust yuzeyinden ¢ikinti yapan
s ¢ok sayida aralikli ¢ikinti veya kanca elemani iceren bir Uniter polimerik ¢ikinti
veya baglanti eleman olusturma yontemidir ve yontem genel olarak termoplastik
recinenin bir kalip plakasindan veya bir kaliptan ekstride edilmesini veya
bicimlendiriimesini kapsar. Bir kalip plakasi kullaniliyorsa bir taban katmani ve
taban katmaninin ylzeyi Uzerinde ¢ikinti yapan aralikli kabartilar olusturmak tzere
10 sekillendirilir. Kalhip aralikl kabartilan veya nervirleri bicimlendirirken, kalip plakasi
gikintilarin enine kesit seklini meydana getirir. Ardindan, kabartilar uzunluklari
boyunca kabartilarnin ayrik kesik kisimlarini olusturacak sekilde aralikli konumlarda
kesilir. Ardindan, kesik kisimlar 1sil igleme tabi tutulur ve bundan dolayl en azindan
kesik kisim kalinliginin en azindan bir kismi yuzde 5 ile 90 oraninda, tercihen

15 yuzde 30 ile 90 oraninda kigllir ve bdylece ayrik dikey ¢ikintilar olusur.
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ISTEMLER

1. Taban film katmani (11) i¢ceren bir polimerik reginenin Uniter film yapisi
olup genel olarak paralel Ust ve alt major yluzeylere (12, 13) ve en azindan s6z
konusu taban film katmaninin (11) ust major yuzeyinden (12) ¢ikinti yapan siralar
halinde diuzenlenen cikintilara sahiptir ve burada cikintilar kanca elemanlar (14)
olup taban film katmanina (11) bitisik olan taban kisimlarina (16) ve sira
halindeki kanca elemanlarinin (14) dodrultusuna enine bir dogrultuda uzanan
kafa kisimlarina {(17) sahiptir ve karakterize edici 6zelligi bir sirada santimetre

basina en az 50 aralikli gikintilara sahip olmasidir.

2. Istem 1'e gore Uniter film yapisidir ve burada sdz konusu polimerik regine
termoplastik reginedir ve kanca elemanlarinin kafa kisimlari (17) yuvarlak
kdselere sahiptir.

3. Istem 1 ve 2'nin herhangi birine gore Gniter film yapisidir ve burada en
azindan kanca elemanlarinin kafa kisimlari (18) X isini difraksiyonu kullanilarak
dlculdugunde yuzde 10'dan az bir molekuler yonelime sahiptir ve taban film
katmanina (11) bitisik olan kanca elemanlarinin taban kisimlari (16) X 1sini
difraksiyonu kullanilarak dl¢tldiglnde en az yuzde 10 dederinde molekuler

yonelime sahiptir.

4. Istem 3'e gdre Uniter film yapisidir ve burada taban film (11) katmani

blyulk blgude konumlanmamistir.

. Istem 1'e gore Uniter film yapisidir ve burada gikintilar birbirinden en az
10 ym ayrilmaktadir ve burada en azindan kanca elemanlarinin {14) kafa
kKisimlan (17) X 1sini1 difraksiyonu kullanilarak diguldagunde yiuzde 10'dan az bir

molekller yonelime sahiptir.

6. Istem 5'e gore lniter film yapisidir ve burada taban film katmanina (11)
bitisik olan kanca elemanlarinin taban kisimlari (16) X 1s1in difraksiyonu

kullanilarak dlguldiginde en az yizde 10 degerinde molekiler yonelime sahiptir.
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7. Istem 5'e gore lniter film yapisidir ve burada taban film katmani (11)

blylk élgude konumlanmamistir.

8. Istem 1-7'nin herhangi birine gdre dikey c¢ikintilarla Uniter film yapisi
olusturma yontemidir ve bir taban katmaninda (53) termoplastik re¢ine ve taban
katmaninin (53) en az bir tarafindan uzanan bir veya daha fazla kabarti (54)
olusturma, en azindan kabartilara (54) yonelimi indlkleme, kabarti kisimlarini
(54) cok sayida kesik kisim (57) halinde kesme ve sonrasinda kabartilann (54)
kesik kisimlarinin (57) en azindan bir bélimunu, santimetre basina en az 50
ayrik gikinti olusturacak sekilde, kesik kisimlarin (57) kalinligini azaltmak igin

yeterli bir sicaklikta ve surede 1sil isleme tabi tutma asamalarini kapsar.

9. Istem 8'e gdre ydntemdir ve burada termoplastik reginenin kesintisiz bir
taban kismi kavitesine ve bir veya daha fazla kabarti kavitesine sahip bir kalip
plakasindan (52) makine dodrultusunda ekstriude edilmesiyle kabartilara (54)
yonelim induklenir ve ekstruzyon hizi en azindan kabarti kavitelerindeki polimer
akisinda eriyik puskurtmeyle molekuler yonelimi induklemek igin yeterlidir.

10. istem 8'e gére yontemdir ve burada yonelim en azindan kabarti kisimlarinin

(54) esneme yonelimiyle indiklenen bir molekdler yonelimdir.

11. istem 8-10'dan herhangi birine gére yéntemdir ve burada gikintilar bir kdk
Kismina (15) ve bir kafa kismina (17) sahip olan kanca bigiminde ¢ikintilardir (14)
ve serit (50) bir film serididir.

12. Istem 8-11'den herhangi birine gére ydntemdir ve burada gikintilar en
azindan ¢ikintilarin bir kismini yizde 5 ila 90 arasinda bir oranda kuigultmek i¢in
yeterli bir sicakhkta ve slrede 1sitilir.

13. Istem 11-12'den herhangi birine goére yontemdir ve burada kanca
kisimlari bir kanca elemani profiline sahip olan kesintisiz kabartilarin (54)

ekstride edilmesi, kabartilarin (54) kesilmesi ve sonrasinda kabartilarin kesik
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kisminin (57) her bir kesik kabartiyr ayrik kanca kisimlari halinde en az 10 pm

ayiracak sekilde isitiimasi yoluyla olusturulur.

14. Istem 11-13'ten herhangi birine gdre yontemdir ve burada kafa (17) ve
s kok (15) kisimlari en azindan kismen yuzde 30 oraninda kugulur.
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TARIFNAME
ISIL ISLEM GORMUS YUKSEK YOGUNLUKLU YAPILAR

Gecmis ve Ozet

S0z konusu bulusg, cirt cirtla kullanima yonelik kaliph kanca

baglantilarina ve bunlarin imalat yontemine iliskindir (bkz. EP-A-0 324 577).

Bulusun Arka Plani

Cirt cirtlar igin kanca malzemelerini bigimlendirmeye yonelik olarak
bilinen birgok yontem vardir. Cozumlerden biri, genel olarak taban katmanini ve
kanca elemanlarini veya kanca elemanlarina ait prekursorleri es zamanl
bicimlendiren kesintisiz ekstriizyon yontemlerinin kullaniimasidir. Kanca
elemanlarinin dogrudan ekstrizyon kaliplama formasyonuyla (bkz. érnegin
5,315,740 sayih ABD patenti), kanca elemanlarinin kaliplama ylizeyinden
¢ekilmesini mimkin kilmak i¢in kanca elemanlar taban katmanindan kanca ucuna
dogru surekli olarak incelmelidir. Bu genellikle dogal olarak her bir kancay| sadece
tek bir dogrultuda baglanma kabiliyetine sahip olanlarla sinirlarken, ayni zamanda
kanca elemaninin baglanan bas kisminin mukavemetini ve ayrica genellikle makine

dogrultusunda olmasi gereken kanca yapilarinin yogunlugunu da sinirlar.

Ornegdin 4,894,060 sayili ABD patentinde ve ayni ailenin (yesi olan EP
324 577'de, bu simirlamalarin bazilan olmadan kanca elemanlarinin
bigimlendiriimesine izin veren alternatif bir dogrudan kaliplama sUreci 6nerilmistir.
Bir kaliplama yuzeyinde bir oyugun negatifi olarak bi¢imlendirilen kanca
elemanlarinin yerine, profilli bir ekstrizyon kalibi aracihigiyla temel kanca kesiti
bigimlendirilmistir. Kalip, film taban katmani ve nervir yapilarini es zamanl olarak
ekstrude eder. Tek kanca elemanlari daha sonra, ekstride edilen seridi nervirlerin
yonlnde esnetmenin ardindan nervirlerin enine yonde kesilmesiyle nervirlerden
olusur. Taban katmani uzar, fakat kesik nervir bélimleri blyuk dlglde
degismeden kalir, Bu, nervurlerin Uzerindeki her bir kesik bolumun uzanim
dogrultusunda birbirinden ayrilmasina, boylelikle ayri kanca elemanlarinin
olusmasina neden olur. Alternatif olarak, bu ayni ekstrizyon iglemini kullanarak

nervur yapilarinin bélumleri, ayri kanca elemanlari olugturmak i¢in frezelenebilir.
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Bununla birlikte, bu yaklasim, freze isleminin hizindan dolay! ticari olarak uygun
dedildir. Bu profil ekstrlizyon ile temel kanca enine kesiti veya profili, sadece kalip
sekliyle sinirlidir ve kancalar, bu baglamda iki dogrultuda olugabilir ve bir kalip
yuzeyinden ekstride edilmeye olanak sadlamak igin sivri olmasi gereken kanca
baslarina sahiptir. Bu durum daha fazla performans gosteren, fonksiyonel olarak

daha ¢ok yonlu kanca yapilar saglanmasi agisindan son derece avantajlidir.

Bulusun Kisa Tarifi

Konu olan bulug, bagimsiz istem 1’in 6zellikleri ile tanimlanmaktadir.
Bulusun diger tercih edilen ifadeleri bagimsiz istemlerde tanimlanmistir. S6z konusu
tarif hususi olarak polimerik taban katmani ve taban katmaninin en az bir
yuzeyinden ¢ikinti yapan ¢ok sayida aralikli ¢gikinti igeren Gniter polimerik yapilari
bicimlendirmeye ydnelik istem 8'e gore bir yontemi aciklamaktadir. Bulustaki ydntem
genel olarak bir polimerik film taban katmaninin ylizeyinden yukariya dogru ¢ikinti
yapan kanca elemanlan olabilecek veya olmayabilecek dikey ¢ikintilari
bicimlendirmek i¢in kullanilabilir. Cikintilar kanca elemanlarini bicimlendiriyorsa; her
gikinti, bir ugta taban katmanina baglh bir kok kismi ve taban katmaninin
karsisindaki kok kisminin ucunda bir bas kismi i¢erir. Bir bag kismi, bir kok kisminin
bir kenarindan da uzanabilir. Bir bag kismi atlanirsa butinuyle alternatif ¢ikintilar
bicimlendirilebilir ve bunlar kanca elemanlari olma amaci diginda, bagka amaclarla
kullanilabilir. Tek bir taban katmaninda, farkli amaglara sahip bircok turde cikinti da
olusturulabilir. Kanca elemanlarinda bir kafa kismi tercihen iki zit kenarin en az
birinde kdk kismini gecerek ¢ikintl yapar. Bulustaki ydntemde, her ¢ikint
prekursorinin en az bir bdlimad, ¢ikinti preklrsor kalinligini azaltacak ve béylece
bir ¢gikintiy bitisik bir ¢ikintidan ayiracak sekilde isil isleme tabi tutulur. Bu isil islem
ayni zamanda, en azindan makine dogrultusundaki ¢ikintinin 1sil islem géren

kisminda molekdler yonelimi azaltmaya veya ortadan kaldirmaya meyillidir.

Bulustaki yapilandinimig ¢ikintilar tercihen, érnedin 3,266,113;
3,557,413, 4,001,366; 4,056,593, 4,189,809 ve 4,894,060 ya da alternatif olarak
6,209,177 sayili ABD patentlerinde aciklandigi gibi kanca baglanti elemanlar
yapmanin bilinen bir usultinin bir adaptasyonu ile yapilir. Tercih edilen usul genel
olarak bir kalip plakasi boyunca bir termoplastik reginenin ekstride edilmesini

icermekte olup, kalip plakasi bir alt tabaka ve alt tabakanin bir yizeyi Uzerinden
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¢cikinti yapan araliklandinlmis kabartilar veya nervirler olugturmak icin
sekillendirilir. Bu kabartilar genel olarak uretilecek olan istenilen ¢ikintinin enine
kesit sekillerini olusturur. Kalip, aralikh kabartilar bigimlendirir ve erimig polimer
akisini makine dogrultusunda (polimer akigl veya ekstrizyon dogrultusunda)
yonlendirerek kabartilarda molekuler yonelimi makine dogrultusunda indukler.
Kalip plakasiyla kabartilar olusurken, bu kabartilar veya nervurler de gikintilarin
enine kesit seklini olusturur. ilk cikinti prekiirsér kalinligi, kabartilarin ayrik kesilmis
kisimlarini olusturacak sekilde aralikli konumlardaki kabartilarin uzunluklar
boyunca enine kesilmesiyle olusur. Bu kesik kisimlar, kesim hatti boyunca birbirine
dogrudan bitisiktir ve dolayisiyla bu noktada ayrik ¢ikintilar olusturmaz veya
sadece minimal bir mesafeyle ayrilmis gikintilar olusturur. Daha énceleri, taban
katmaninin uzunlamasina (kabartilarin dogrultusunda veya makine dogrultusunda)
esnemesi, kabartilarin bu kesik kisimlarini ayinrdi; fakat simdi, ayrilmis kesik
kisimlar, ekstrude edilmis kabartinin profiline gére aralklh kanca elemanlarini
olusturacaktir. Bununla birlikte, s6z konusu bulusta, kesik nervir veya kabart
kisimlari esnemeden isil islem gérmektedir. Isil iglem, kesik kismin en azindan en
ustteki bir bolumonun kalinhginin yazde 5 ile 90 arasinda, tercihen yuzde 30 ile 90
arasinda kugulmesine sebep olur. Bu durum, kesik kismin genellikle en az 10 ym,
tercihen en az 50 ym ayrismasina ve dolayisiyla ayrik ¢ikinti olusumuna yol acar.
Bunun ardindan isil islem, kesik kismin daha fazlasini ya da tamamini (or. en
azindan kanca elemanlarinin kdk kisminin bir bolumunu veya kesik kismin
kesigine varacak kadar) kigultmeye devam edebilir. Elde edilen 1sil islem gormus

¢ikintilar, tercihen kancalar, tercihen biytk dlgcide diktir ve/veya serttir.

Sekillerin Kisa Tarifi

Eldeki bulus, ekli ¢izimlere atifta bulunarak ayrica agiklanacak olup,
burada benzer referans numaralari, ¢esitli gizimlerdeki benzer pargalara karsilik

gelmektedir ve gizimlerde;

Sekil 1, Sekil 4-7'deki kanca baglanti elemani kismini yapmaya

yonelik bir usull gostermektedir.

Sekil 2 ve Sekil 3, Sekil 1'de gosterilen usulde gesitli isleme

asamalarinda bir seridin yapisini gostermektedir.
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SEKIL 4, Sekil 3'te gosterildigi gibi bir seridin 1sitilmasiyla

olusturulmus bir kanca kismindaki bir kanca elemaninin dstten gérintmadar.

SEKIL 5 ve 6, Sekil 4'teki kanca elemanlarinin farkh dlgilerde 1sil

islem gérmus hallerinin yandan garunumleridir.

SEKIL 7a, sdz konusu bulustaki bir kanca elemaninin énden sematik

goranumudadr.

SEKIL 7b, s6z konusu bulustaki bir kanca elemaninin yandan sematik

gorunumaudar.

Tercih Edilen Uygulamalann Ayrintih Aciklamasi

Sekil 4-7'de, s6z konusu bulusa goére uretilebilen veya 1sil isleme tabi
tutulabilen polimerik kanca baglanti kisimlar gdsterilmigtir. Bir kanca kismini
tamimlayan referans numarasi genellikle 10'dur. Kanca baglanti elemani balimu
(10) genel olarak paralel olan Ust ve alt esas yuzeye (12 ve 13) sahip olan bir film
benzeri taban katmani (11) ve taban katmanminin {(11) en azindan ust ylzeyinden
(12) ¢cikinti yapan birden ¢ok araliklandirilmis kanca elemani (14) ihtiva eder. Taban
katmani, yirtilmaya karsi dayanikhlik ve takviye kuvvet 6zelliklerinin talep edilmesi
Uzerine diz ylizeylere veya ylzey Ozelliklerine sahip olabilir. Kanca elemanlarinin
(14) her biri, bir ugta taban katmanina (11} bagdl bir kok kismi (15) ve tercihen taban
katmaninin (11) karsisindaki kok kisminin (15) ucunda bir bas kismi (17) igerir. Kafa
Kismi (17}, kdk kisminin (15) bir yaninda ya da her iki yaninda, kok kismini gegerek
¢ikinti yapan kanca birlestirme parcgalarina veya kollarina (36, 37) sahiptir. Sekil 7a
ve Sekil 7b'de gdsterilen kanca elemanlarinin, kafa kisimlarinin (17) bir cirt cirtin
yapisan ilmekli bolimundeki ilmekler arasina girmesine yardim etmek igin kok
kismina (15) zit bir yuvarlatiimig ylzeyi (18) vardir.

Sekil 7a ve Sekil 7b'ye atfen, boyutlan boyut oklari arasindaki referans
numaralariyla temsil edilen kuguk kanca elemanlarinin tek bir temsili drnegi
gosteriimektedir. YUlksekligi 20'dir. Kok ve kafa kisimlan (15 ve 17), kafanin kokle

birlestigi noktada ayni olarak gdsterilen bir kalinliga (21) sahiptir ve kafa kisimlarinin
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(17) bir eni (23) ve bir bukimi (24} vardir. Kgk kisminin, taban filmiyle (11)
birlesmeden dnce kendi tabaninda (16) bir genislik boyutu (22) vardir. Gosterildidi
gibi kalinlk bir kanca igindir; burada kok kalinhigi, kokun en Ust kismindan en alt
kismina kadar kademeli olarak artar ve bu noktada kok, polimerik destege baglanir.
Diger sekillerde kalinlik, iki zit kenar (34 ve 35) arasindaki en kisa mesafe olarak
hesaplanabilir. Benzer sekilde, genislik iki zit taraf arasindaki en kisa mesafe olarak

Olgulebilir.

Sekil 4'tekinde oldugu gibi bir kanca baglanti elemani b&lima
olusturmaya yénelik bir birinci uygulama usuli, Sekil 1'de sematik olarak
gosterilmektedir. Genel olarak usul ornegin elektron desarj islemesi ile bir taban
(53) olan seridi olusturmak Uzere sekil verilmis bir agiz kesigine ve olusturulacak
olan ¢ikintilarin veya kanca elemanlarinin enine kesit sekline sahip olan taban
katmaninin (53) bir list ylizeyi lizerinden ¢ikint yapan uzatilmig aralikli kabartilara
veya nervlrlere (54} sahip olan bir kalip {52) araciigiyla bir ekstriiderden (51)
cekilen termoplastik recinenin Sekil 2'de gdsterilen bir seridinin (50) ilk ekstrizyon
asamasini icermektedir. Serit (50) bir sogutma sivisi (6rnegin su) ile doldurulan bir
su verme tanki (56) araciidiyla silindirler (55) etrafindan ¢ekilir, sonrasinda
kabartilar veya nervurler (54) (ama alt tabaka (53) degil) bir kesici (568) tarafindan
kendi uzunluklan boyunca araliklandirilmis konumlarda enine dogru ayrilir veya
kesilir. Kesici, $Sekil 3'te gosterildi§i gibi ayrk ¢ikintilar haline getirilecek olan kesik
kisimlarin istenen ilk kalinh§ina yaklasik olarak tekabul eden uzunluklara sahip
nervirlerin (54) ayrik kisimlarini (57) bigimlendirir. Istenirse ayni serit Gizerinde
farkli kesme agilari veya periyotlar da uygulanabilir. Kesik istenilen herhangi bir
agida, genel olarak nervlrlerin uzunlamasina uzantilarindan 90° ila 30°'de olabilir.
Istege bagl olarak serit, kesimden dnce esnetilebilir, boylelikle nervirleri olusturan
(kesilip 1s1l islem gordiklerinde blzilme kabiliyetlerini arttiran) polimerlere ilave
molekil konumu saglar ve/veya nervirlerin boyutunu azaltarak kanca
elemanlarinin nervir yariklariyla olusmasiyla sonuclanir. Kesici (58) pistonlu veya
doner bigaklar, lazerler veya su jetleri gibi herhangi bir geleneksel arag kullanilarak
kesilebilir ancak tercihen nervirlerin (54) boylamasina uzanimina gore yaklasik 60

ila 80 derecelik bir agida duzenlenen bigaklar kullanarak keser.
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Isitma sicakhdi ve suresi, en azindan kesik kismin Ust kisminin yiuzde
5 ila yuzde 90'lik bir gekmeye veya kalinlik azalmasina neden olmayacak sekilde
secilebilir. Temassiz 1sitma kaynagi; radyant, sicak hava, alev, UV, mikrodalga,
ultrasonik veya odakli IR 1s1 lambalarini i¢cerebilir. Bu 1s1l islem, ¢ikintilar veya
kanca kisimlarini olusturacak sekilde kesik kisimlari igeren tum serit Uzerinde
olabilir veya sadece bir kisim veya serit alani Uzerinde olabilir. Ya da seridin
farkli kisimlari, farkh 6zelliklere sahip ¢ikintilar olusturacak sekilde daha az veya
daha fazla derecede isleme ile 1sil islenebilir. Boylelikle, 6rnedin, tek bir kanca
seridinde, farkli sekillendirilmis nervir profillerini ekstriide etmeye ihtiyag
olmaksizin farkh performans seviyeleri olan alanlar elde etmek mumkundur. Bu
1sil islem, gikintilari veya kanca elemanlarini seridin bir bolgesi boyunca strekli
veya kademeli olarak degistirebilir. Boylelikle, ¢ikintilar veya kanca elemanlan,
kanca baglanti kisminin taniml bir alani boyunca surekli olarak farkhlasabilir. Bu
tanimli alanda ayrica, cikinti veya kanca yogunlugu esasen ayni film taban
katmani ¢api veya kalinhigiyla (6rnegin 50 ila 500 mikron) eslesen farkl
bélgelerde ayni olabilir. Ekstriide edilen serit, miiteakip kesme ve/veya isil islem
farkhligina ragmen kabartilari ve taban katmanini her bolgede olusturmak
suretiyle neredeyse ayni baz agirliga ve ayni nispi malzeme miktarina sahip
olacak sekilde kolaylikla imal edilebilir. Farklilasan 1sil islemler farkh siralar
boyunca soz konusu olabilir veya farkl siralar boyunca kesim yapabilir ve
boylelikle érnegin farkh kalinliklara veya enine kesit profillerine sahip olan farkli
turlerdeki ¢ikintilar veya kancalar, makine dogrultusunda (boyuna dogrultuda)
veya kanca seridine enine dogrultuda tek veya ¢ok sirada elde edilebilir. Isil
islem, kabartilarin veya nervirlerin kesik bolimlerinin olusturulmasinin ardindan
herhangi bir zamanda gergeklestirilebilir ve bdylece temel serit ekstrizyon imalati

surecini degistirmeye gerek kalmadan 6zel performans olusturulabilir.

Sekil 4-7, kancanin kafa kisminin (17) kalinhginda (21) bir azalmaya
sebep olacak sekilde 1s1l islem gordikten sonra $Sekil 3'teki kesik kancaya ait bir
kanca elemanini gostermektedir. Kanca elemaninin diger boyutlar kttlenin
korunmasinin bir sonucu olarak degisebilir. YUkseklik (20) genel olarak kiglk bir
miktar artar ve kafa kismi genigligi (23}, bukim (24) kadar artar. Kok ve kafa
kisimlarinin ayni olmayan ve tun kanca elemanlari (14) boyunca eksik 1sil islemeden

dolayi alt kisimdan kafa kismina dogru sivrilesen bir kalinigi (21) vardir. Iglem
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gdrmemis kismin kalinligi genellikle en fazla kesik kismin orijinal kalinligr kadardir.

Tamamen isil islem gormus kesik kisim genellikle, islem gérmemis ve islem gormus
kisimlarin ayrildig) bir gegis bolgesini kapsayan, yeknesak bir kalinliga (21) sahiptir.
Bu uygulamada, eksik 1sil iglem ayrica kol ucundan (39) kdke (15) bitisik kol kismina

(36, 37) kadar kanca kafa kisminin kalinhidinin (21) degismesiyle sonuclanir.

Cikinti veya kanca elemani kalinhgindaki azalmaya, en azindan,
genellikle kalinlik dogrultusuna karsilik gelen makine dogrultusundaki cikintinin (6r.
kanca kafa ve/veya kok kisminin) eriyik piskirtme indlkli molekiler yoneliminin
gevsemesi neden olur. Ayrica, gerilimle indiklenmis molekul konumu olan yerlerde
ve nervurlerin kesimden dnce uzunlamasina esnetildigi yerlerde kalinhgin azalmasi
gozlemlenebilir. Polimer, basing ve kesme kuvvetleri altinda kalip deliklerinden
gecirilirken; eriyik plskartme indikld molekiler yénelim, eriyik ekstriizyon slreciyle
olusturulur. Kalibin nervir veya kabarti olusturan bolimleri, olusturulan nervirlerde
eriyik puskirtme indikli molekiiler yénelim meydana getirir. Bu eriyik plskiirtme
indUklld molekiler yénelim, uzunlamasina veya nervirler veya kabartilar boyunca
makine dogrultusunda uzanir. Eriyik puskurtme induklt yonelime sahip olsun ya da
olmasin, olusturulan seritlerin boyuna esnetilmesiyle esneme indukli molekuler
yonelim olusturulabilir. Nervurler veya kabartilar kesildiginde, molekuler yonelim
genellikle kesik nervur kisimlarinin kalinhk boyutunda uzamaldir; ancak, molekuler
yonelim, kesik kisim kalinhgina yaklasik O ile 45 derecelik bir agida uzayabilir.
Cikintilan veya kanca elemanlarini olusturmasi amagclanan kesik kisimlardaki ilk

molekuler yonelim genellikle en az yuzde 10, tercihen ylzde 20 ile 100 arasidr.

Kesik kisimlar bulusa uygun olarak 1sil igslem gdrdigia zaman, kesik
kisimlarin molekuler yonelimi azalir ve elde edilen ¢ikintinin veya kanca elemaninin
kalinhk boyutu azalir. Kalinlik azalma miktar 6ncelikli olarak makine dogrultusunda
veya kanca kalinliginda uzanan kesik kisim molekuler yoneliminin miktarina
baglidir. islem siiresi, sicaklik, 1s1 kaynaginin yapisi vb. 1sil islem kosullari da kesik
kisim kalinh@inin azalmasini etkileyebilir. Isil islem ilerledik¢e, kesik kisim veya
gikintl kalinlhigindaki azalma, Gst kisimdan tabana veya kok kismindan c¢ikinti
boyunca tabana dogru bitun kesik kisim kalinh@1 azalana kadar uzanir. Ayni dlgude
tamamen 1s1l islem gérdiglinde veya kismen 1sil islem gordiglnde, olusan

¢cikintidaki kalinlik azalmasi, ¢ikinti boyunca ilerledikge, genellikle bliylik digiide
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aynmidir. Cikintinin sadece bir kismi 1sil islem gérdigunde, kalinligin 1sil iglem
gormus Gst kisimdan buyuk dlglde 1sil islem gérmemis olan ve blylk ol¢ide
azaltilmamig bir kalinhda sahip olan kisma dogru arttigi bir gecis bolgesi vardir.
Kalinhk boyutu kig¢uldugunde, islem gormus kismin genigligi genel olarak artarken
butun ¢ikinti yuksekligi ¢cok az artar ve bir kanca icin kol bukumu artar. Elde edilen
sonug bir sirada yakin aralikh olarak dizenlenmis bir ¢cikinti veya kanca elemanidir
ve burada aralik dogrudan ekonomik olarak Uretilemez veya hicbir sekilde
geleneksel yontemlerle uretilemez olabilir. Isil islem gérmus ¢ikintinin, genel olarak
kanca kafasinin ve opsiyonel olarak kékiin ayri bir karakterize edici 6zelligi de
taban film katmani yéneliminin blytk dlglde indirgenmemis olmasina karsin ylizde
10'dan az, tercihen yuzde 5'ten az bir molekul yonelimidir. Genel olarak, alt film
tabakasina hemen bitigik olan kanca elemani kok veya c¢ikinti konumu ytzde 10

veya daha fazla, tercihen ylizde 20 veya daha fazla olacaktir.

Isil igleme genel olarak polimer erime sicakligina yakin veya bu
sicakligin Gstiinde bir sicaklikta gerceklestirilir. Isi polimer erime sicakhiginin
belirgin sekilde Ustunde oldugundan dolay! isleme zamani kanca kafa kisminda
veya cikintinin tepesindeki polimerin herhangi bir fiili erimesini minimize etmek
icin azalir. Isil islem, kanca kafasinin ve/veya kokun kalinliginda azalma ile
sonuc¢lanmaya yetecek bir zamanda ancak taban katmaninda belirgin bir
deformasyon olmayacagdi veya kanca kafa kismi veya ¢ikintinin tepesi eriyik
akmayacadi bir sekilde gergeklestirilir. Isil isleme, ayrica kanca kafasi
boéliminun kenar kisimlarinit yuvarlatmak igin de kullanilabilir, bu giysi

uygulamalarinda elle dokunulabilir bir his olusturacaktir.

Bulustaki ¢ikintilar, birbirine ¢ok yakin bir sekilde duzenlenebilir; 6rnegin,
yakin aralikh kancalar veya gikintilar isteniyorsa tek bir sirada cm basgina 25 veya
daha fazla kanca veya ¢ikinti olabilir. Bir sira, bir dogrultuda uzanan ya da belirtilen
dogrultuda uzanirken en azindan kismen ortiisen ya da ideal olarak ylzde 50
oraninda ortusen ya da ¢ok daha ideal olarak ylzde 90 veya daha yuksek oranda
ortusen kancalarla veya ¢ikintilarla tanimlanir. Kancalar veya ¢ikintilar tercihen cm
basina en az 30, hatta 50 ya da 100 kadar veya muhtemelen daha fazla olabilir.
Cikintilarin veya kanca elemanlarinin toplam yogunlugu, orijinal nervir elemanlannin

yakinhgina ve genigligine bagli olarak son derece ylksek olabilir. Nervir elemanlari
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yakin aralikhysa son derece yuksek kanca yogunluklar mimkindtr. Nervir
elemanlarina veya kanca siralarina enine dogrultudaki tabanin esneme yonelimiyle
nervlrler olusturulduktan sonra, nervur elemanlari arasinda nispeten genis araliklar
olusturulabilir. Bu, gok sayida ¢ikintiyi bir sirada tutarken, taban katmani kalinhgini

azaltmaya ve onu daha yumusak veya daha az sert hale getirmeye yardimci olabilir.

Kanca baglanti elemani kisminin yapilabildigi uygun polimerik
malzemeler; poliolefinler, &ér. poliproplen ve polietilen, polivinil klortr, polisitren,
naylonlar, polietilen tereftalat gibi polyester vb. ile bunlarin kopolimerlerini ve
karisimlarini igerenler gibi eriyik pusktrtme indtkll molekuiler yonelimi mumkin
olan termoplastik regineleri igerir. Tercihen regine bir polipropilen, polietilen,

polipropilen-polietilen, bunlarin kopolimeri veya kanigimlaridir.

Taban katmani tercihen; sonik kaynaklama, 1sil baglama, dikme veya
basinca duyarli veya 1siyla eriyen yapistiricilar da dahil yapistiricilar gibi istenilen
bir arag ile bir substrata takilmalarina olanak saglayacak, ¢ikintilari sikica
sabitleyecek ve soyma veya kesme kuvvetlerine tabi tutuldugunda yirtiimaya
kars| diren¢ gosterecek kadar kalin olan bir bi¢imlendirilmis filmdir. Bununla
birlikte, taban katmani, ekstrizyon tekniginde uzman Kisilerce bilinecegi gibi
ekstride edilebilen diger sekillerde olabilir. Ornegin, bicimlendirilmis film, kanca
elemanlarina sahip oldugunda ve tek kullanimhk bir giyim esyasinda baglanti
elemani olarak kullamima amaci tasidiginda, taban katmani gereginden sert
olacak kadar kalin olmamalidir. Genel olarak, kendisi kullanildig1 zaman veya
basgka bir tagiyici taban katmani yapisina, drnegin dokunmus, dokunmamis veya
film tipi bir taban katmanina lamine edildigi zaman yumusak olarak algilanmasina
olanak saglamak icin taban katmaninin 10 ila 2000, tercihen 10 ila 200'luk bir
Gurley sertligi vardir, burada tasiyici taban katmani ayrica tek kullanimlik giyim
esyasinda veya urunlerinde kullanim igin benzer sekilde yumusak olmalidir.
Optimum taban katmani kalinligi, seridin yapildidi regineye bagli olarak degisiklik
gosterecektir ancak genellikle 20 um ve 1000 pm arasindadir ve tercihen daha

yumusak taban katmanlari i¢in tercihen 20 ila 200 pm'dir.

Ornekler ve Test Yéntemleri
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Test YOntemleri

Kanca Bovyutlari

Ornekler'deki ve Karsilastirmali Ornek'teki kanca malzemelerinin
boyutlari, yaklasik olarak 25 kat buyuten bir yaklastirma lensi ile donatilan bir
Leica mikroskop kullanilarak 6lcildi. Ornekler, bir x-y hareket edebilir alanina
yerlestirildi ve alan hareketi araciligiyla en yakin mikrona ol¢uldi. En az 3 tekrar
kullanildi ve her boyut icin ortalamasi alindi. Genel olarak $Sekil 7a ve 7b'de
g6sterildigi gibi kanca genisligi, mesafe (23) ile belirtilir, kanca yiiksekligi mesafe
(20} ile belirtilir, kol bukima mesafe (24) ile belirtilir ve kanca kalinhidr mesafe
(21} ile belirtilir. Kanca kalinhgi kancanin en Ust kisminda olglUlmuUstur ve

kancanin en ust kismindan koke dogru yaklasik olarak 300 mikrondur.

Molekiil Kaehumu ve Kristallik

Konum ve kristallik, X 1sin1 difraksiyon teknikleri kullanilarak dlgulmustir.
Veriler, bakir Ka radyasyonunun kullanildigi bir Bruker mikrodifraktometre (Bruker
AXS, Madison, Wisconsin) ile HISTAR™ 2 boyutlu tespit cihazinin saciimis
radyasyon kaydindan yararlanilarak elde edilmistir. Difraktometre, bir grafit olay
1IsInim monokromatoruna ve 200 mikrometre delik optik yonlendiriciye sabitlenmigtir.
Bir Rigaku RU200 (Rigaku USA, Danvers, MA) doner anot ve 50 kilovolt (kV) ve
100 miliamperde (mA) ¢alisan bakir hedeften olusuyordu. Veriler, O dereceye (26)
merkezlenen algilayici ile iletim geometrisinde toplanmistir ve bir érnegin
algilayiciya mesafesi 6 cm olmustur. Tdrler, kanca kollarini uzaklagtirdiktan sonra
makine dogrultusunda kanca malzemelerinin ince kisimlarinin kesilmesiyle elde
edilmistir. Gelen 1s1n kesik kesitlerinin dizlemine normal olmustur ve dolayisiyla
kaliptan ekstriide agin enine kesitine paralel olmustur. Ug farkli pozisyon, bir lazer
gosterici ve dijital video kamera hizalama sistemi kullanilarak élgtiimistiir. Olgiiler;
kafa kisminin (17) merkezine yakin yerden, kdk kisminin (15) orta noktasinin
yakinindan ve destek (11} yizeyinin (12) biraz Gzerinde bulunan kok kisminin (17)
altina mumkun oldugunca yakin bir yerden alinmistir. Veriler 3600 saniye boyunca
biriktirilmistir ve hassasiyet ve mekansal duzlemlik icin GADDS™ yazilimi (Bruker
AXS Madison, Wisconsin) kullanilarak duzeltilmistir. Kristalite indeksleri, kristalin pik
alaninin toplam pik alanina (kristalin + amorf) orani olarak, 6 ila 32 derecelik (26) bir

yayillma acisi araligi igerisinde hesaplanmistir. Bir degeri yuzde 100 kristalligi temsil
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eder ve sifir dederi tamamen amorf olan malzemeye (yizde 0 kristallik) karsilik
gelir. Yuzde molekil konumu, iki boyutlu kirimim verilerinin radyal izlerinden
hesaplanmistir. Arka plan yogunlugu ve amorf yogunluk, asagida tanimlanan izler
(A ve C) 28 konumlari arasinda lineer olarak kabul edilmistir. izdeki (B) arka plan ve
amorf yogunluklari her eleman icin eklenmis ve (B') tretmek igin izden ¢ikartilmistir.
izin (B") plani, konumun olmamasi durumunda sabit yogunluga veya tercih edilen
konum mevcut oldugu zaman salinimh yogunluk paternine sahiptir. Tercih edilen bir
konuma sahip clmayan kristalin kisminin buyuakligl salinimh paterndeki minimum
ile tanimlanir. Konumlandinlmis kristalin kisminin buyuakligd saliniml paternin
minimumunu gegen yogunlukla tanimlanir. Yizde konumlandirma, izden (B') alinan

tek bilesenlerin entegrasyonu ile hesaplanmistir.

[z (A): 6nde gelen arka plan kenari ve amorf yogunluk; x boyunca
radyal olarak 12,4 - 12,8 derece (28), 0,5 derecelik adim biyukligi.

[z (B): rastgele ve konumlandiriimis kristalin kisimlari, arka plan
sacilimi ve amorf yogunluk; x boyunca radyal olarak 13,8 - 14,8 derece (20), 0,5
derecelik adim buayuklugu.

iz (C): takip eden arka plan kenari ve amorf yodunluk; x boyunca

radyal olarak 15,4 ila 15,8 derece (28), 0,5 derecelik adim buyukIGgu.

iz (B"): amorf ve arka plan yogunlugun izden (B) ¢ikartiimasiyla elde

edilen rastgele ve konumlandiriimig kristalin kisimlari.

izin (A) sacilma acis1 merkezi: (12,4 ila 12,8) der. = 12,6 der. 20
izin (B) merkezi: (13,8 ila 14,8) der. = 14,3 der. 20
izin {C) merkezi: (15,4 ila 15,8) der. = 15,6 der. 20
I degerleme sabiti = (14,3 - 12,6) / (15,6 - 12,6) = 0,57
her bir ok elemani igin [i]:
Yogunluk (amorf+ arka pian) [i] = [(C[i] - A[i]) * 0,57] + A[i]
B'[i] = B[i] - Yogunluk (amorf+ arka plan) [i]
[i] karsilik B'nin [i] bir grafiginden:

B’ (rastgele) [i] = salinimli paternde minimum yogunluk dederi
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B’ (konumlandiriimig) [I] =B [I] - B,(rastgele) [I]

Simpson’in Entegrasyon teknidini ve asagidaki alanlan kullanarak,

konumlandinimis malzemenin yuzdesi hesaplanmistir,

B[i] = toplam kristalin alani (rastgele + = Alan (toplam)
konumlandiriimis)

B'(konumland|r|lm|$) [I] = konumland|r|Im|$ kristalin alani = A|an(konumland|rllm|s)

B’ (rastgele) [i] = rastgele kristalin alani = Area (rastgele)

% konumlandiriimis malzeme = (Area konumiandinimisy / Alan (toplam;) X 100

Prekirsdr Kanca Adl

Sekil 1'de gosterilen aparat kullanilarak mekanik bir baglanti elemani
malzeme agi yapildi. TiO2 (%0,5}) ile pigmentlenmis bir polipropilen/polietilen
etkili kopolimer (SRC7-644, 1.5 MF| Dow Chemical}; 177°C-232°C-246°C'lik bir
varil sicakhgi profili ve yaklasik olarak 235°C'lik bir kalip sicakhgi kullanilarak
6,35 cm'lik tek vidali ekstriider (24:1 L/D) ile ekstriide edilmistir. Ekstriidat,
elektron desarj makinesiyle islenerek, agiz kesigine sahip bir kaliptan asagiya
dogru dikey olarak ekstrude edilmistir. Ekstrudat, elektron desarj makinesiyle
islenerek, agiz kesigine sahip bir kaliptan asagiya dogru dikey olarak ekstrude
edilmistir. Ekstrudat kalipla sekillendirildikten sonra 6,1 metre /dak. hizindaki bir
su tankinda yaklasik 10 °C sicaklikta tutulan suyla sodutulmustur. Ardindan ag,
nervurlerin (fakat taban katmaninin degil) aga enine dogrultuda olcllen 23
derece acgiyla enine kesildigi bir kesim istasyonundan gegirilmigtir. Kesiklerin
aralig1 305 mikrondu. Santimetre basina yaklasik olarak 10 sira nervlr veya

kesik kanca vardi. Bu kancanin genel profili Sekil 7'te gosteriimektedir.

Karsilastirmal Ornek C1

Yukarida tarif edilen prekirsor kanca adi, agin kanca tarafinda higbir 1sil
islem uygulamadan kesme asamasinin ardindan her bir kanca elemanini birbirinden
daha fazla ayiracak sekilde iki ¢ift sikigtirma silindiri arasindan boylamasina (MD)
yaklasik 3,65 ile 1 oraninda ¢ekilmistir. Cekme sonrasi ag Uzerinde santimetre
bagina yaklasik 15 sira nervir veya kesik kanca vardi. Elde edilen isil islem

goérmemis kanca malzemesinin boyutlari, agsagidaki Tablo 1'te gosterilmektedir.
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Ornek 1

Yukarida tarif edilen preklrsor kanca agl, Sekil 7'de gosterildigi gibi bir
profile sahip olan, 2,4 metre /dakikalik bir hizda delikli bir metal plaka altindan
s$6z konusu agin gegiriimesiyle agin kanca tarafi uzerinde temassiz bir 1si1l igleme
tabi tutulmustur. Yaklasik olarak 185 °C'de, 15 kW'lik bir elektrikli isitici
tarafindan saglanan sicak hava, metal plakadaki deliklerden yaklasik olarak
3350 metre /dakikalik bir hizda agin kanca tarafi Uzerine Uflendi. Kancalar, delikli
plakadan yaklasik olarak 46 cm'lik bir mesafede bulunuyordu. Agin yumusak
tabanh film tarafi, yaklasik 149 °C sicaklikta bir sogutma silindirinde
desteklenmistir. Isil islemin ardindan ag, 11 °C sicaklikta tutulan bir sogutma
silindiri Uzerinden gecirilerek sogutulmustur. Elde edilen 1sil islem gérmus kanca

malzemesinin boyutlari, agsagidaki Tablo 1'te gosterilmektedir.

Ornek 2

Yukarida tarif edilen prekirsér kanca adi, asagidaki prosedir kullanilarak
adin kanca tarafi Uzerinde bir temassiz 1sil islemeye tabi tutulmustur. 13 cm x
43 cm’'lik bir ag pargasi, kanca kismi yukarida ve agin ¢gekmesini engellemek igin
kenarlari klemplenmis bir 13 cm x 43 em'lik ¢elik plaka uzerine (1,3 cm kalim)
yerlestirildi. Master markali bir sicak hava tabancasindan (14,5 amp) gelen
400 °C'deki sicak hava, yaklasik 20 saniye boyunca ag uzerinden hava tabancasini
diizenli olarak gegirerek ag uzerine dikey olarak Uflenmigtir. Sicak hava
tabancasinin hava kanall %50'ye ayarlanmigtir. Elde edilenisil islem gérmusg kanca

malzemesinin boyutlari, asagidaki Tablo 1'te gosteriimektedir.

Kanca Makine
Malzemesi [Kanca |Kanca Kol Kanca 300 ym'de |Dogrultusundaki
genigligi |YUksekligi Bukumu [Kalinhgi | Kanca bir sirada
(um) (um) (um) Ust (um) |Kalinhdi (um) |kanca/cm
Prekiirsor (384 521 74 349 324 30
C1 374 494 69 319 324 8
508 594 130 124 203 30
2 553 616 156 120 164 30
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