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EKSTRÜDE EDİLMİŞ PLASTİK ESASLI MALZEME İLE YÜZEY KAPLAMA 
METODU VE DÜZENEĞİ 

5 TEKNİK ALAN 

Mevcut bu luş, eks t rüzyon yön temi kul lanı larak e lde ed i len plast ik esas l ı m a l z e m e 

ile yüzeyler in k a p l a n m a s ı ile ilgili metot ve bu m e t o d u uygu layan d ü z e n e k ile ilgili 

o lup; özel l ik le eks t rüde edi len plast ik esasl ı m a l z e m e n i n bir kal ıp yada kafa 

10 kul lanarak bu kal ıp içer is inden geçir i len ve kap lanacak yüzey in te rc ihen her iki 

taraf ının eş z a m a n l ı o larak bu yüzey lere kap lanmas ı y a d a s ı vanmas ı iş lemini 

içeren bir meto t v e d ü z e n e k ile ilgilidir. 

Yüzey kap lama iş lemi çok çeşit l i amaç la r için özel l ik le endüst r iye l a landa sıklıkla 

15 kul lanı lan bir prosest i r . Kap lanacak o lan yüzeyler ; a l ü m i n y u m , ç inko, çel ik vb. 

metal esas l ı m a l z e m e l e r o labi leceği gibi kağıt , kar ton vb . se lü loz ik esas l ı 

ma lzeme le r de o lab i lmekted i r . 

y 

Yüzey ler in k a p l a n m a s ı n a il işkin amaç la r da u y g u l a m a d a o ldukça gen iş bir e r im 

20 içer is inde bu lunmak la bir l ikte bu amaç la r gene lde ; kap lanacak o lan ma l zemen in 

harici k imyasal , m e k a n i k yada elektr iksel etki lere karşı ko runmas ın ı ve öze lde ise; 

kap lanacak o lan m a l z e m e n i n sonrak i proses lerde ku l lan ı lmak üzere bir ara a m a ç 

o larak ilgili p roses ne t i ces inde e lde edi lecek o lan n ihai ç o k ka tman l ı bir ü rün için 

bu ka tmanlar ın y a d a bun la rdan birinin yüzeyler in in kap lanmas ı ve bu ka tman ın 

25 d iğer ler ine anga je o lmas ın ı hedef lemekted i r . 

Mevcut bu luş, bu son paragra f ta bahsedi ld iğ i b i ç imde çok ka tman l ı ürünler in nihai 

e ldes inde ku l lan ı lacak ka tmanın yada ka tman lar ın yüzey ler in in kap lamas ına 

yönel ik o l d u ğ u n d a n d iğer amaç la r kapsam dışı bırakı lmışt ı r . 
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TEKNİĞİN BİLİNEN DURUMU 

5 Mevcu t bu luş kapsamındak i yüzey kap lama me todu , ç o k ka tman l ı nihai ürünler in 

proses a ş a m a s ı n d a ka tman la r ın ın yüzeyler in in k a p l a n m a s ı n a yönel ik bir ç ö z ü m 

önermekted i r . 

Mevcu t tekn ik te kul lanı lan yüzey kap lama meto t la r ı t e m e l o larak 5 g ruba 

10 ayr ı lmaktadır : Bun la rdan ilki so lüsyon kap lama o la rak d a an ı lan ve plast ik esasl ı 

bir ma l zemen in çözücü bir k imyasa l so lüsyonla çözü lmes i ve te rc ihen metal ik bir 

yüzeye s ı vanmas ı iş lemini içermektedi r . 

Püskü r tme (spray ing) s is temi ile kap lama metodu ise kap lanacak yüzey üzer ine 

15 plast ik esasl ı ve te rc ihen d ü ş ü k viskozitel i bir m a l z e m e n i n püskü r tme tabancasıy la 

püskür tü lmes in i i çermekted i r . 

Da ld ı rma m e t o d u ile kap lamada , kap lanacak yüzey in y ü k s e k viskozi tel i p last ik 

ma l zeme ile do lu bir hazneye daldır ı lması ve böyle l ik le kap lanmas ı 

20 gerçek leşt i r i lmektedi r . 

S in te r leme m e t o d u n d a ise toz hal indeki plastik esas l ı m a l z e m e n i n toz ha l inde 

s ıcak meta l yüzey ine püskür tü lmes i yapı lmakta ve k a p l a m a gerçek leşt i r i lmektedi r . 

25 Eks t rüzyon ile s ıcak er iy ik kap lama metodunda ise t e m e l o larak merdane l i 

si l indir ler ve eks t rüder le rden o luşan bir düzenek içer is inde te rc ihen p laka şek l inde 

düzeneğe bes lenen kap lanacak o lan ma lzeme m e r d a n e l e r d e n geçir i l i rken 

eks t rüzyon kap lama ka fa la r ından tedar ik edi len p last ik m a l z e m e ile bir yüzü 

kap lanmak ta ve bu m a l z e m e n i n d iğer yüzü de d iğer bir m e r d a n e d e n geçir i l i rken 

30 y ine bu ikinci m e r d a n e bö lges ine tedar ik edi len bir eks t rüzyon kap lama ka fas ından 

sağ lanan plast ik m a l z e m e ile kap lanmaktadı r . Bu tekn iğe i l işkin şemat i k görün tü 

Şeki l 1 'de ver i lmişt i r . 
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Ekst rüzyon ile s ıcak er iy ik kap lama metodundak i d ü z e n e k ayr ıca kap lama 

iş lemin in stabi l i tesini a r t ı rmak üzere çeşitl i baskı merdane le r i ve ısıtıcı vası ta lar da 

d ü z e n e ğ e tedar ik ed i lmiş durumdadı r . Ancak m e v c u t eks t rüzyon s ıcak er iy ik 

kap lama m e t o d u n u n uygulayıc ı lar açısından bazı dezavan ta j l a r içerdiği aşikardır . 

5 N i tek im, yüzey ler in kap lanmas ı için iki ayn m e r d a n e b i r imin in ku l lanı lması e l zem 

bir unsur o larak gö rü lmek te ve ayrıca ısıtıcı b i r imler in v e eks t rüde r kafalar ın sayısı 

da bu iki ayrı m e r d a n e bi r imin in var l ığından do lay ı ar t ı r ı lması gerekmekted i r . 

Mevcu t düzenek h e m kap ladığ ı hacmin fazlalığı h e m d e kap lama iş leminin çok 

aşama l ı ad ım la rdan o l uşmas ı sebebiy le uygu lamada z a m a n alıcı ve potans iye l yer 

10 kaybı gibi o lumsuz luk la r ı be raber inde get i rmektedir . 

Yüzey kap lama ile ilgili çok sayıda patent in var l ığı b i l inmekted i r . Örneğ in U S 

6 ,254 ,712 patent i ; bir po lyester taşıyıcı plaka üzer ine op t i k o larak tem iz bir ilk 

t abaka tedar ik e t m e k için ekst rüzyon ile so lven ts iz po l imer ik ma l zemen in 

15 kap lanmasın ı aç ık lamaktad ı r . U S 6,254,712 'de aç ı k lanan k a p l a m a iş lemi yukar ıda 

aç ık lanan eks t rüzyon s ıcak er iy ik kap lama iş lemine benze r şek i lde gerçekleşt i r i len 
) 

ve kap lanacak materya l in s a d e c e tek yüzeyine bir po l imer ik ma l zemen in tedar ik 

ed i lmes i me todunu içermekted i r . 

20 Boru lar ın yüzey kap lanmas ına i l işkin olarak PCT/F190/00193 numara l ı başvuru ; bir 

çel ik esas l ı bo runun üzer ine eks t rüder aracıl ığıyla tedar i k ed i len yapışt ır ıcı t abaka 

ve en az bir kal ın te rmop las t i k tabakandan o luşan bir yap ıda eks t rüde ed i len 

plast ik kap lama tabakas ın ın kat ı laşma s ıcak l ığ ından d a h a az bir sıcakl ık 

değer inde çel ik bo runun eks t rüzyon kafa vas ı tas ına al ındığını ve boru 

25 kap landık tan son ra endüks i yon yöntemi ile ısı t ı larak etk in bir yap ı şma 

sağ lanmas ın ı aç ık lamaktad ı r . PCT/F190/00193 başvu rusu d a kap lanacak o lan 

ma l zemen in (çel ik boru) s a d e c e tek yüzeyinin k a p l a n m a s ı iş lemin i konu almıştır . 

BULUŞUN AÇIKLAMASI 

Mevcu t bu luşun a m a c ı ; eks t rüzyon yöntemi ile yüzey le r in plast ik esas l ı 

ma l zemey le eş zaman l ı o la rak kap lanabi lmes in in s a ğ l a n m a s ı ve böyle l ik le 

yüzey ler in ayrı ayr ı p roses ler le kap lanmasın ın enge l l enmes in i n sağ lanmasıd ı r . 
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Mevcut bu luşun bir d iğer amac ı ; plastik esas l ı m a l z e m e ile yüzey kap lama 

iş leminde z a m a n kayıp lar ının ön lenmes in in sağ lanmas ıd ı r . 

Mevcut bu luşun bir d iğer amac ı ; plast ik esasl ı m a l z e m e ile yüzey kap lama iş lemi 

5 için ge reken düzeneğ in kapladığı hacm in azal t ı larak atıl hacm in 

değer lend i r i lmes in in sağ lanmasıd ı r . 

Mevcut buluş; bir eks t rüder içer is inde ergi t i len plast ik esas l ı ma l zemen in 

kap lanacak m a l z e m e yüzey ler ine s ıvanması yada kap lanmas ı için bir meto t o lup, 

10 özell iği; bahsed i l en ekst rüder in plastik er iy ik m a l z e m e çıkış bö lges ine 

konumlandı r ı lan bir hazne vası tası içer is inden geç i r i le rek e s a s e n eş zaman l ı 

b iç imde kap lanacak o lan ma lzemen in her iki yüzey in in kap lanmasıd ı r . 

Bu luş k a p s a m ı n d a k i meto t ta , ekst rüder in eriyik ha ldek i p last ik esas l ı m a l z e m e 

15 çıkış bö lges ine tedar i k ed i len ve bu eriyik plast iğ in içer is ine do ldu ru lduğu hazne 

terc ihen bir kal ıp vası tasıdı r . Ayr ıca bu kalıp vası tası içer is inden g e ç e n kap lanacak 

o lan m a l z e m e a l ü m i n y u m , demir , çel ik vb. gö rece o la rak rijid bazl ı ma lzeme le r 

o labi leceği gibi; kağı t , kar ton gibi gö rece o larak d a h a s ü n e k bazlı ma lzeme le r d e 

o lab i lmektedi r . 

20 

Kap lanacak o lan m a l z e m e üzer ine tedar ik edi len p last ik esas l ı er iyik m a l z e m e ise 

terc ihen po l ip rop i len veya adez i f nitelikli male ik anhidr i t t i r (MAH) . 

ŞEKİLLERİN AÇIKLAMASI 

25 Mevcut bu luşun yap ı l anmas ı ve ek e lemanlar la bir l ikte avanta j la r ın ın en iyi şek i lde 

anlaşı lab i lmesi iç in aşağ ıda açık laması yapı lan şeki l ler ile bir l ikte değer lend i r i lmes i 

gerekir . 

Şeki l 1 'de öncek i t ekn iğe ait yüzey kap lama proses in in g ö r ü n ü ş ü veri lmişt i r . 

Şeki l 2 'de mevcu t bu luş kapsamındak i kap lama düzeneğ in i n perspekt i f gö rünüşü 

veri lmişt ir . 
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10 

Şeki l 3 'de mevcu t bu luş kapsamındak i kap lama d ü z e n e ğ i içer is indeki kal ıbın 

gö rünüşü ver i lmişt i r . 

ŞEKİLLERDEKİ PARÇALARIN REFERANS NUMARALARI 

1 Kap lanacak m a l z e m e rulosu 

2 K a p l a n m a m ı ş m a l z e m e 

3 Bir inci m e r k e z l e m e makaras ı 

4 ik inci m e r k e z l e m e makaras ı 

5 Kal ıp 

6 K a p l a m a eks t rüder i 

7 Ü ç ü n c ü m e r k e z l e m e makaras ı 

8 Bir inci soğu tucu 

9 ik inci soğu tucu 

10 Kap lanmış m a l z e m e 

11 Kap lanmış m a l z e m e rulosu 

12 Eks t rüder bağ lant ı açıkl ığı 

13 Kal ıp açık l ığı 

BULUŞUN DETAYLI AÇIKLAMASI 

Şeki l 2 'de mevcu t bu luş kapsamındak i ma lzeme k a p l a m a düzeneğ in in terc ih 

edi len yap ı l anmas ı göster i lmişt i r . Kap lanacak o lan m a l z e m e (2) bir ru lodan (1) 

düzeneğe bes l enmek te bu esnada kontüniye b iç imde b e s l e n e n ma lzemen in (2) 

yana l o larak dep lase o l m a m a s ı için terc ihen kap lanacak o lan m a l z e m e (2), alt 

15 yüzey inden bir bir inci l m a k a r a (3) ile des tek lenmekted i r . 

Kap lanacak m a l z e m e n i n (2) bir ruloya (1) sarılı b i ç imde o lmas ı mecbur iyet i 

bu lunmamak la bir l ikte p roses in ve gene l endüst r iye l uygu lama la r ın daha iyi 

an laşı lab i lmesi için şeki lsel o la rak bir rulo (2) komponen t i şek le ek lenmişt i r . 
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Kontün iye b i ç imde ge len kap lanacak o lan m a l z e m e (2), bir inci m e r k e z l e m e 

makaras ından (3) belir l i bir mesafe uzakl ıkta ve te rc ihen kap lanacak o lan 

ma lzemen in (2) üst yüzey i ile temasta o lacak şek i lde konumland ı r ı l an bir ik inci 

merkez leme maka ras ı (4) ile destek lenmektedi r . 

5 

Kap lanacak o lan m a l z e m e (2) bir hazne vası tası i çe r is inden geç i r i lmekted i r ve bu 

hazne vası tası bu luşun terc ih edi len yap ı lanmas ında bir kal ıp vası tası (5) y a d a 

kafa vası tası o la rak seçi lmişt i r . 

10 Bahsed i len kal ıp vas ı tas ı (5), içer is inde kap lama m a l z e m e s i o larak ku l lanı lacak 

plast ik esasl ı m a l z e m e y i içeren bir ekstrüder (6) ile i r t ibat landır ı lmışt ır . Bu kal ıp 

vası tası (5), p last ik esas l ı kap lama malzemesin in eks t r üde rden (6) çıkış yapt ığı uç 

k ısma tedar ik ed i lmiş t i r ve plast ik esaslı ma l zeme , eks t rüde rden (6) bu kal ıp 

vası tasının (5) iç h a c m i n e gönder i lmektedi r . Böy le l ik le kal ıp vası tas ın ın (5) iç 

15 hacminden kon tün iye b i ç imde geçen ma lzemen in (2) d e her iki yüzey i - üst ve alt 

yüzeyler i - bu plast ik esas l ı m a l z e m e ile kap lanmaktadı r . 

Plast ik esasl ı k a p l a m a maddes i terc ihen pol iprop i len v e y a adezi f özell ikl i bir 

admerd i r , yani ma le ik anh idr i t (MAH) . 

20 

Malzeme kap land ık tan (10) sonra bir üçüncü m e r k e z l e m e makaras ı (7) ile te rc ihen 

üst yüzey inden d e s t e k l e n m e k t e ve daha sonra te rc ihen karşı l ık l ı o larak kap lanan 

yüzey lere tesir e d e c e k şek i lde kap lanmış ma lzemen in (10) üst ve alt yüzey ler in in 

soğutu lmas ı amac ıy la bu kap lanan m a l z e m e d e n (10) belir l i bir uzakl ık ta 

25 konumlandı r ı lan bir b ir inci soğutucu (8) ve bir ik inci soğu tucudan (9) 

geçi r i lmektedir . 

Diğer a ş a m a d a , kap lanan ve soğutu lan ma l zeme (10) te rc ihen bir ru loya (11) 

sar ı lmakta ve sonrak i ku l lan ımlara hazır du ruma get i r i lmekted i r . 

Kap lanan m a l z e m e (2) karakter i ; a lüminyum, çel ik, d e m i r vs. görecel i o larak rijid 

o lab i lmekte a n c a k te rc ihen a lüminyum esaslı e last is i te m o d ü l ü görece o larak 

yüksek o lan ma lzeme le r i içermektedi r . 
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Ayrıca kap lanacak o lan ma lzeme kağıt kar ton gib i se lü loz esas l ı ma lzeme le r i d e 

içermektedi r . 

Kap lama iş lemi t a m a m l a n d ı k t a n sonra kap lanmış o lan m a l z e m e n i n (10) ru loya 

5 (11) sar ı lması ye r i ne bir d iğer prosese bes lenmes i d e m ü m k ü n o lab i lmekted i r . Bu 

du rumda s o ğ u t m a , ops iyon lu o larak düzenek te bu lundu ru lmak ta ve kap lanmış 

o lan m a l z e m e (10) ö rneğ in , çok katmanl ı bir kompoz i t bo ru üret imi için a l ü m i n y u m 

folyo vb. ara k a t m a n l a r d a n biri o lacak şeki lde sonrak i p rosese bes leneb i lmekted i r . 

10 Şeki l 2 ' de kal ıp vas ı tas ın ın (5) perspekt i f gö rünüşü ver i lmişt i r . Şek le göre kal ıp 

vası tasının (5) eks t rüde r bağlantı açıklığı (12), eks t rüde re (6) bağ lanmak tad ı r ve 

böylel ik le e k s t r ü d e r d e n (6) ge len plast ik esasl ı er iy ik k a p l a m a ma lzemes i kal ıp 

vası tasına (5) gönder i lmek ted i r . Kap lanan m a l z e m e ise kal ıp vas ı tas ın ın (5) h e m 

giriş h e m çıkış ta ra f ında o luş turu lmuş o lan kal ıp aç ık l ık la r ından (13) g i rmek te ve 

15 ç ıkmaktadı r . 

Mevcut bu luşun a l ternat i f i o larak; bahsedi len kal ıp vas ı tas ı (5), bir d e n çok say ıda 

yine tek bir eks t rüde re (6) bağlı b iç imde de yapı landı r ı lab i lmekted i r . Böyle l ik le 

kap lanacak o lan m a l z e m e (2) t a m o larak eş zaman l ı o l m a s a bi le esasen eş 

20 zamanl ı o la rak kap lanab i lmek ted i r . T P
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İSTEMLER 

1. Bir eks t rüde r (6) içer is inde ergit i len plast ik esas l ı kap lama ma lzemes in in 

kap lanacak m a l z e m e (2) üst ve alt yüzey ler ine s ı vanmas ı yada kap lanmas ı 

5 için bir me to t o lup, özel l iği ; bahsedi len eks t rüder in (6) plast ik esas l ı er iy ik 

m a l z e m e çıkış bö lges ine konumlandı r ı lan bir h a z n e vası tası (5) içer is inden 

geç i r i lerek e s a s e n eş zaman l ı b iç imde kap lanacak o lan m a l z e m e n i n (2) üst 

ve alt yüzey in in kap lanmas ı aşamasın ı içermesid i r . 

10 2 . i s tem 1 'e u y u m l u bir meto t o lup, bahsed i len h a z n e vası tas ı bir kalıptır . 

3. i s tem 1'e u y u m l u bir meto t o lup, özel l iği; bahsed i len kap lanacak m a l z e m e (2) 

bir d e n çok say ıda merkez leme makaras ınca (3,4,7) des tek lenmek ted i r . 

15 4. İs tem 1'e uyum lu bir metot o lup, özel l iği ; k a p l a m a iş lemine mü teak ip 

kap lanan m a l z e m e n i n (10) soğutu lması aşamas ın ı içermesid i r . 

5. i s tem 4 'e u y u m l u bir meto t olup, özel l iği; soğu tu lan kap lanmış m a l z e m e n i n 

bir ru loya (11) sar ı lması aşamasın ı içermesidi r . 

20 

6. Yukar ıdak i i s temle rden herhangi bir ine uyum lu bir me to t o lup, bahsed i len 

kap lanacak m a l z e m e (2) a lüminyumdur . 

7. İs tem 1 v e 6 'ya uyumlu bir metot o lup, özel l iğ i ; bahsed i len kap lanacak 

25 m a l z e m e (2) çok katmanl ı plast ik boru ü re t im inde ku l lanı lacak ara 

ka tman la rdan birisidir. 

8. Yukar ıdak i i s temle rden herhangi bir ine uyumlu bir me to t o lup, bahsed i len 

plast ik esas l ı kap lama malzemes i pol ipropi len v e y a male ik anhidr i t içeren 

30 admerd i r . 

9 . Bir eks t rüde r (6) içer is inde ergit i len plast ik esas l ı kap lama ma lzemes in in 

kap lanacak m a l z e m e (2) üst ve alt yüzey ler ine s ı vanmas ı yada kap lanmas ı 
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için bir d ü z e n e k o lup, özel l iğ i ; bahsedi len eks t rüder in (6) p last ik esasl ı er iyik 

nnalzeme çıkış bö lges ine konumlandır ı lan ve içer is inden geçi r i lerek esasen 

eş zaman l ı b iç imde kap lanacak o lan ma l zemen in (2) üst ve alt yüzey in in 

kap lanmas ın ı sağ layan bir hazne vasıtası (5) içermesid i r . 

5 

10. i s tem 9 'a uyum lu bir d ü z e n e k o lup, özell iği ; bahsed i l en h a z n e vası tası bir 

kalıptır. 

11. i s tem 9 'a uyumlu bir d ü z e n e k o lup, öze l l i ğ i ; bahsed i l en h a z n e vası tasına (5) 

10 eks t rüde rden (6) p last ik esasl ı ma lzemen in gir iş yapt ığ ı bir bağlant ı açıkl ığı 

(12) ve bahsed i len kap lanacak ma lzemen in (2) bahsed i l en hazne vası tasına 

(5) gir iş ve çıkış yapab i lmes i için kalıp açıklıkları (13) i çermes id i r . 

12. i s tem 9 ila 11 'den herhang i bir ine uyumlu bir d ü z e n e k o lup , bahsed i len 

15 kap lanacak m a l z e m e (2) a lüminyumdur . 

13. i s tem 9 ila 12 'den herhang i bir ine uyumlu bir d ü z e n e k o lup, özell iği ; 

bahsed i len kap lanacak m a l z e m e (2) çok ka tman l ı p last ik boru üret iminde 

ku l lanı lacak ara ka tman la rdan birisidir. 

20 

25 

14. i s tem 9 ila 13 ' ten herhang i bir ine uyumlu bir apa ra t o lup , bahsed i len plast ik 

esas l ı k a p l a m a ma lzemes i pol ipropi len veya male ik anh idr i t i çeren admerd i r . 

O 7 ANos 2003 

DESTEK PATENT, ıNC. 
BAHADıR GÜRSOY 

PAT T VEKİLİ 
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10 

ÖZET 

EKSTRÜDE EDİLMİŞ PLASTİK ESASLI MALZEME İLE YÜZEY KAPLAMA 
METODU VE DÜZENEĞİ 

5 

Bir eks t rüder (6) içer is inde ergit i len plastik esas l ı k a p l a m a malzemes in in 

kap lanacak m a l z e m e (2) üst ve alt yüzeyler ine s ıvanmas ı y a d a kap lanmas ı için bir 

meto t o lup, bu bu luşun karakter ize edici özell iği; bahsed i len eks t rüder in (6) plastik 

esas l ı er iyik m a l z e m e çıkış bö lges ine konumlandı r ı lan bir hazne vasıtası (5) 

10 içer is inden geçi r i lerek e s a s e n eş zaman l ı b iç imde kap lanacak o lan ma lzemen in 

(2) üst ve alt yüzey in in kap lanmas ı aşamasın ı içermesid i r . 

Şeki l 2 

15 
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7 2003 

DESTEK PATENT, ıNC. 
BAHADıR GÜRSOY 

PA-f r VEKİLİ 

T P
 E




