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INCELEMESIZ PATENT

No: TR 2001 02209 B

Bu patent, 551 Sayil1 Patent Haklarinin Korunmasi Hakkinda
Kanun Hiikmiinde Kararname uyarinca 01.08.2001 tarihinden
itibaren 7 yil siire ile incelemesiz olarak verilmistir.
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TR 1999 00323 Y, TR 2002 02450 Y, TR 2003 00675 Y, TR 2003 01282 Y, TR
2005 01800 Y, TR 2005 02306 Y, TR 2005 03668 Y, TR 1996 00876 Y, TR 1996 01041 Y,
TR 1996 01042 Y, TR 1997 00810 Y, TR 1997 00811 Y sayih faydal: model belgeleri, TR
1998 00480 B, TR 1999 00322 B, TR 2001 02209 B sayili incelemesiz patent belgeleri,
2001/02451, 2003/01286, 2003/01670, 2003/02195, 2003/02353, 2003/02366, 2003/02367,
2004/01137, 2005/01801, 2005/02220, 2005/02267, 1996/00247, 1997/00809 sayil1 patent
basvurulari, 2005/02237, 2005/02328, 2006/00242, 2006/03148, 2006/03628, 1996/00197,
sayitli faydali model bagvurulani, TR 2004 01118 B, TR 2005 04387 B sayii patent
belgelerine ve 2002/02415 sayili incelemesiz patent basvurusuna Istanbul 6. Icra
Miidiirliigii’niin 21.09.2006 tarih ve 2006/16904 sayili karar1 geregince devirlerinin 6nlenmesi
i¢in tedbir konulmustur. Anilan iglem 02.10.2006 tarihinde sicile kaydedilmistir.

Durum serh olunur.
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Tek agamah plastik esash boru {iretim hatti ve metodu

(57) Ozet
. Bulus, plastik-esash boru iretimi i¢in kullamlan ve plastik bilesik elde
edebilmek i¢in plastik hammadesi ve katki maddelerinin iginde
ergitilerek birlegtirildigi bir kneader @initesi (1) ve bu kneader Unitesinden
(1) elde edilen plastik bilegigin katilagtirldiktan sonra bahsedilen
kneader tinitesinden bagimsiz olarak konumlandirilan ve kati haldeki
golasuk bilegigi, i¢inde yapilandirilan rezistanslar aracilif1yla ergitilerek
ru formunun elde edildifi ekstriider i¢eren plastik boru tiretim hatti
olup &zelligi; bahsedilen kneader @nitesine (1§ akuple en az bir pompa
(2) ve bu pompamn (2) ¢ikig ucuna bagh en az bir kahp (3) igermesi ve
bdylelikle bahsedilen kneader tinitesinden (1) bagimsiz olarak
konumlandirilan bahsedilen ekstriiderin elemine edilmesidir.
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TEK ASAMALI PLASTIK ESASLI BORU URETIM HATTI VE METODU

TEKNIK ALAN

Mevcut bulug, plastik borular igin kullanilan plastik granil bilesiklerinin retiminin
gercgeklestirildigi  kneader {nitesi ile ilgili olup; &zellikle bahsedilen kneader
unitesinde plastik ile katki maddelerinin ergitilip katilastinldiktan sonra elde edilen
grandl bilesiklerin tekrar ergitildigi ekstrider tnitesinin elemine edilerek sadece
kneader Unitesi ile boru formunun verildidi kalip Gnitesini ve bu Uniteler arasinda
yapilandirilan pompa (nitesini igeren bir akuple tretim hatt ile ilgilidir.

TEKNIGIN BILINEN DURUMU

Plastik-esasli borularin retimi genel olarak iki agamadan olugmaktadir: Birinci
asamada plastik hammaddesi (polimer), borunun fiziksel 6zelliklerini guglendiren
katki maddeleriyle ergitilerek kneader unitesi iginde birlegtiriimekte ve granil
bilesikler Uretilmektedir. Dolayisiyla kneader unitesi, plastik hammedde ile katki
maddelerinin birlegtirilerek homojen bir plastik esasli bilesigin olusturuldugu bir
Unitedir. Daha sonra kneader (nitesinde katilagarak granil formuna getirilen
bilegikler, ikinci agamada ekstriider iginde ergitimekte ve istenilen boru formu
veriimektedir.

Bir bagka deyigle plastik-esasli borularin Gretimini gerceklestiren mevcut
dizenekler kneader (nitesi ve ektrider hattindan olusan iki agsamali birbirinden

bagimsiz prosesleri gerektirmektedir.

Ekstuder hattinin galisma prensibi, kneader Unitesinden gelen granil bilesigin
tekrar ergitilerek, eriyik duruma getirilen plastik bilesiklere istenilen formun
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veriimesi esasina dayanmaktadir. Eriyik malzemenin olusturulmasi ekstrider
Unitesi icinde konumlandirilan rezistanslar araciligiyla gergeklesmekte ve istenilen
formun verilebilmesi amaciyla ekstriider iginde yiiksek basing ve sicaklia maruz
birakilmaktadir. Bu esnada ekstrider iginde sicakhgin istenmeyen de@erler tizerine
ctkmasini 6nlemek amaciyla sicaklik, ekstriider metal aksami digindan sogutma ile
kontrol edilmektedir.

Ancak metal aksamin sogutulmasi ile metal aksamla temas halinde bulunan eriyik
malzeme oOncelikle sogumaya baglamakta ve eriyik haldeki plastik malzemenin
diger kisimlan Gniform olmayan bir gsekilde sogumaya devam etmekte ve sonug
olarak polimer hammadde ile katki malzemelerinin birlesimi homojen bir sekilde
gerceklegsmemektedir. Bunun sonucu olarak da uretimi yapilacak olan borunun
hammaddesinin mekanik ézelliklerinde kayiplar meydana gelmektedir.

Yukarida anlatilan dezavantajin yani sira mevcut plastik esash boru tretimi iglemi
iki asamali olarak gerceklestirildiginden bagka bir deyisle kneaderde eritilip
sogutulmasi ve sonra ekstriderde tekrar eritiimesi plastik malzemenin mekanik
6zellikleri olumsuz yénde etkilenmektedir. Ayrica birden ¢ok proses, isgilik
maliyetlerini de ylkseltmektedir.

Yukarida anlatilan mevcut sistemlerin bir diger dezavantaji da prosesleri olugturan
yapilanmalarin enerji tiketiminin fazla olmasidir. Nitekim, kneader {initesinde
ergitilip katilagsan granl bilesik, ekstruder Unitesinde sekil verilebilmesi igin tekrar
ergitilmektedir.

BULUSUN ACIKLAMASI

Mevcut bulusun amaci; plastik-esasli boru dretimi isleminin tek asamal olarak
yapilimasini saglamaktir.
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Bulusun diger bir amaci; plastik-esasli boru Urin mekanik 6zelliklerinin
korunmasinin saglanmasidir.

Bulusun diger bir amaci; plastik-esasli boru dretim islem maliyetlerinin
dugurilmesinin saglanmasidir.

Mevcut bulus kapsaminda yapilandirilan kneader-esasli plastik boru Uretim hatti,
baglica U¢ ana Uniteden olugmaktadir: Birinci Unite plastik hammadde olan
polimerin katki maddeleri ile birlegiminin yapildig! kneader unitesidir. Ikinci Gnite ise
kneader Unitesinde olusturulan eriyik haldeki plastik bilesidin kalip olarak
adlandinlan Gniteye génderilmesi igin yiksek basing saglayan bir pompa (tercihen

disli pompa) unitesidir. Ugtinct tnite ise plastik boruya form verilen kalip Gnitesidir.

Dolayisiyla mevcut bulus, bilinen ekstrider-esasl plastik boru iglemi igin ekstrider
unitesinin elemine edilerek kneader Unitesi, bir pompa ve plastik formunun verildigi
kalip Unitesinden olugan akuple bir hattir. Mevcut bulusta ikinci Unite olarak
yapilandirilan pompa ise kneader unitesi igcinde eriyik halde bulunan plastik
bilesigin kalip Unitesinde istenilen formun verilebilmesi ve bu Uniteye malzemeyi
iletmek igin gereken basinci saglamaktadir.

Boylelikle kneader Unitesi iginde ergitilerek homojen bir form alan plastik bilegik
yine kneader Unitesine akuple olan pompa (tercihen digli pompa) araciliyiyla boru
formunun verildigi ve digli pompaya bagl olan hadde initesine génderilmektedir.

Sonug olarak plastik-esasli boru tek bir hat ile tek agamada gergeklestiriimektedir.
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SEKILLERIN AGIKLAMASI

Mevcut bulusun yapilanmasi ve ek elemanlarla birlikte avantajlarinin en iyi sekilde
anlasilabilmesi i¢in asadida agiklamasi yapilan sekil ile birlikte degerlendiriimesi
gerekir.

Sekil 1’de mevcut bulug kapsaminda yapilandirilan kneader esash boru dretim
hattinin perspektif géruntisi verilmistir.

PARGCA REFERANS NUMARALARI

Kneader Unitesi

Pompa Unitesi

Kalip Gnitesi

Plastik hammadde hunisi
Karisim malzeme hunisi
Karigim malzeme hunisi

Boru ¢ikig bélumu

0o N O O A W N -

Pompa ¢ikis ucu
BULUSUN DETAYLI ACIKLAMASI

Sekil 1'de mevcut bulug kapsaminda yapilandirnlan kneader-esasl plastik boru
uretim hatti gosterilmisgtir. Kneader Unitesi (1) igerisine plastik hammadde
hunisinden (4) girig yapan polimer malzeme, karisim malzeme hunilerinden (5,6)
giren ek malzemeler ile birlikte kneader tnitesi (1) iginde bulunan vida araciligiyla
surtinme etkisiyle ergitilerek homojen yapiya sahip plastik esash Dbilesik
olusturulmaktadir.
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Eriyik duruma getirilen plastik bilesik, kneader Unitesi (1) igcinde bulunan vida
mekanizmasi araciligiyla kneader Unitesine (1) bagh olan pompa unitesine (2)
iletilmektedir. Bu pompa (1) mevcut bulusun tercih edilen yapilanmasinda bir digli
pompadir. Kneader Unitesi (1) igerisinde eriyik halde bulunan plastik esash
malzemenin basinci, boru formunu olusturmak igin gereken basingtan digik
oldudu igin bahsedilen digli pompa (2) konumlandinimistir. Bu disli pompa (2),
eriyik malzemeyi sabit debide kalip Unitesine (3) godnderdiginden, akis
dalgalanmas stabilize olmakta ve istenilen triin mekanik ézellikleri korunmaktadir.
Disli pompanin (2) ¢ikis ucundan (8) basingh bir sekilde gegen eriyik haldeki plastik
esasli malzeme, boru formunun verildigi kalip Unitesine (3) gdnderilir ve bu
bélimde boruya istenilen bigcim kazandiriimig olur. Kalip Gnitesinden (3) ¢ikan
boru, bir havuzdan gegirilerek sogutulmakta ve sonra bir g¢ekici vasitasiyla
taginarak kesiciye génderilmekte ve boru burada nihai seklini almaktadir.

Mevcut bulug kapsaminda yapilandirilan boru Uretim hattindaki kneader Unitesi,
alternatif olarak tek hat Gzerinden boru Uretimini gerceklestirirken ayni anda da
istege baglh olarak baska bir hat zerinden granul bilesik Uretimini de
gerceklestirebilmektedir.

Mevcut bulug kapsaminda degerlendirilen bir diger alternatif yapilanmaya gére disli
pompa (2) ¢ikis ucuna (8) konumlandinlan manifold gibi bir dagitici Gnite ile birden
fazla sayida hadde Unitesinin (3) eriyik plastik malzeme ile beslenmesi ve tek
asamada ¢oklu bigimde yapilandirilan hadde tniteleri (3) ile birden ¢ok boru tretimi
mumkin olabilmektedir.

Mevcut bulus kapsamindaki akuple plastik boru Gretim hatti ayni zamanda boru
uretim prosesinin tek agamada gerceklestirildigi bir yaklasim sunmakta olup
asagidaki islem adimlarindan olugmaktadir:
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plastik esasli hammadde ve katki maddelerinin kneader (nitesi (1) iginde
ergitilerek birlestiriimesi,

eriyik haldeki plastik esash bilesigin bir vida vasitasiyla kneader tnitesine (1)
akuple olan digli pompaya (2) génderilmesi,

eriyik haldeki plastik esasli malzemenin digli pompada (2) basincinin
artinlarak digli pompanin (2) ¢ikisina (8) yapilandirilan hadde/kalip tnitesine
(3) génderilmesi,

hadde/kalip Unitesinde boruya form verilmesi

borunun bir havuz tinitesinde sogutulmasi

borunun bir gekici ile taginmasi

kesici ile borunun nihai formunu almasidir.
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ISTEMLER

Bulug, plastik-esasli boru Uretimi igin kullanilan ve plastik bilesik elde
edebilmek igin plastik hammaddesi ve katki maddelerinin iginde ergitilerek
birlestirildigi bir kneader initesi (1) ve bu kneader Unitesinden (1) elde edilen
plastik bilesigin katilastinldiktan sonra bahsedilen kneader Unitesinden
bagimsiz olarak konumlandirilan ve kati haldeki plastik bilesigin, iginde
yapilandirilan rezistanslar araciligiyla ergitildigi ekstrider Unitesini igceren
plastik boru Gretim hatti olup 6zelligi ;

bahsedilen kneader Unitesine (1) akuple en az bir pompa (2) ve bu pompanin
(2) ¢ikis ucuna bagh an az bir kalip (3) icermesi ve bdylelikle bahsedilen
kneader (nitesinden (1) bagimsiz olarak konumlandirilan bahsedilen

ekstruder tnitesinin elemine edilmesidir.

istem 1’e uyumlu bir tek asamal plastik esash boru dretim hatti olup
bahsedilen plastik bilesigin boru Uretim prosesi boyunca sadece bahsedilen
kneader Unitesi (1) icinde ergitiimesi ile karakterize edilmektedir.

istem 1'e uyumlu bir tek agamali plastik esash boru uretim hatti olup
bahsedilen pompa (2) tercihen bir digli pompadir.

Yukaridaki istemlere uyumlu bir tek asamali plastik esasli boru Uretim hatti
olup bahsedilen pompa (2) ¢ikis ucuna (8) yapilandirilan ve birden cok
hadde/kalip Unitesini (3) ayni anda besleyebilen manifold ile karakterize
edilmektedir.

Yukaridaki istemlere uyumlu bir tek asamali plastik esash boru Gretim hatti
olup bahsedilen kneader unitesine (1) bagl bahsedilen pompa unitesi (2) ve
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bahsedilen kalip Gnitesinden (3) olusan hattan bagimsiz olarak bahsedilen
kneader unitesine (1) bagdh en az bir granil bilesik tretim hatti ile karakterize
edilmektedir.

Yukaridaki istemlere uyumlu bir tek agamali plastik esash boru tretim metodu
olup agagidaki iglem adimlarindan olugmaktadir:

- plastik esasli hammadde ve katki maddelerinin kneader unitesi (1)
icinde ergitilerek birlestiriimesi,

- eriyik haldeki plastik esash bilesidin bir vida vasitasiyla kneader
unitesine (1) akuple olan digli pompaya (2) génderilmesi,

- eriyik haldeki plastik esasli malzemenin digli pompada (2) basincinin
artinlarak digli pompanin (2) ¢ikisina yapilandinlan hadde/kalip
Unitesine (3) génderilmesi,

- hadde/kalip Unitesinde boruya form veriimesidir.

- borunun bir havuz tnitesinde sogutulmasi

- borunun bir ¢ekici ile taginmasi

- kesici ile borunun nihai formunu almasidir.

01 AU 2001

Necotiney Ged.Na:40/2 Kitay m
TELO312 23108 3¢ FAX:0312 231
mmmmsﬁ v.D 293017 2261
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ACIKLAMALAR

. Incelemesiz verilen patentin incelenmesi icin talep yapilmasi sarttir. Bu talep, patent sahibi
veya liciincii kisiler tarafindan, bagvuru tarihinden itibaren en ge¢ yedi yil iginde yapilir.
Inceleme ilgili iicret, talebi yapan tarafindan 6denir.

. Inceleme talebinin bagvuru tarihinden en geg yedi yil iginde yapilmamas: halinde patent
hakki sona erer.

. Bir patent bagvurusu veya patentin korunmasi igin gerekli olan yillik iicretler, patentin
koruma siiresi boyunca her y1l vadesinde peginen 6denir ve iicretin 6dendigini gosterir belge
Tiirk Patent Enstitiisiine gonderilir. Vade tarihi, bagvuru tarihine tekabiil eden ay ve giindiir. -
Yillik iicretlerin belirtilen vadede 6denmemesi halinde, bu iicretler, ek bir iicretin ilavesi ile
vadeyi takip eden alt1 ay i¢inde gecikmeli olarak Gdenebilir. Belirtilen siireler iginde yillik
ticretlerin ddenmemesi halinde patent hakki, bu iicretin son 6deme tarihi itibariyle sona erer.

. Patent sahibi veya yetkili kildig1 kisi, patentle korunan bulugu kullanmak zorundadir.
Kullanma zorunlulugu, patentin verildigine iligkin ilanin ilgili biiltende yayinlandig: tarihten
itibaren ii¢ yil icinde gergeklestirilir. Patent sahibi veya yetkili kildig1 kisi tarafindan
diizenlenen, Enstitii nezdinde bulusu kullanmakta oldufu kanitlayacak resmi nitelikli
kullanim belgesi, patentin kullanildig: hakkindaki beyani kapsamali ve konu ile ilgili meslek
kuruluglar, ticaret veya sanayi odalan veya ilgili bagka kurumlarca onaylanmalidir.
Kurumidrca yapilan onayin, ayrica bagka bir merci tarafindan onaylanmasina gerek yoktur,
Kullamm belgesinde; patentin tarihi, numarasi, bulug baghigi, kullanim bagladig: tarih,
beyanda butunamifi' adi, adresi, imzas1 ve tanzim tarihinin bulunmas gerekir.

. Patent sahibi patent konusu bulusu kullanmiyorsa, Enstitii’ye yapacag: yazih bir bagvuru ile,
patent konusu bulugu kullanmak isteyenlere lisans verecegini bildirebilir.






