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OZET
Gunumuzde demir-gelik sektorii onemli ilerlemeler kaydetmis ve teknolojiye
yapilan yatirimlar oénemli hale gelmistir. Ozellikle yuvarlak ve yass1 celik
tiriinlerini tasimak icin kullamilan kaldirma ve iletme makinalarina olan
ihtiyacin Onemi artmustir. Demir-gelik iiriinlerinin yiiksek tonajli olmasi
itibariyle, iiriinlerin tasinmasi esnasinda kaldirma ve iletme makinalarinin
kullanilmas1 gerekmektedir. Bu c¢alismada, metal sac rulo bobinlerin
tasinmasinda kullanilan tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tonglarinin
kullammm esnasinda, operator gorme agisimin darhgindan kaynaklanan bobin
kenar deformasyon problemlerinin 6nlenmesi igin inovatif bir ¢6zim Gzerinde
durulmustur. Bu amacgla gelistirilen kamera goriintii sistemi ile ving
operatoriiniin goriis acis1 iyilestirilerek, tong i¢ ¢enesinin ving operatori
tarafindan rahat bir sekilde bobin i¢c capina girmesi saglanmistir. Sonug olarak;
tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongu i¢in gelistirilen inovatif sistem
sayesinde, genel olarak sac malzeme kaybina sebep olan problem minimum
dizeye indirgenerek, yaklasik %0,05 oraninda hurdaya giden sac malzeme

kazanci saglanacag hedeflenmistir.
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1. GIRIS

Ulkemizde demir-gelik sektorii son donemlerde 6nemli ilerlemeler kaydetmis olup,
bu alanda yapilan yatirimlar énemli hale gelmistir. Bunun sonucunda demir-celik
tiretim kapasitesi artmis, buna paralel olarak da O6zellikle yassi ve yuvarlak celik
tirtinlerini tagimak icin kullanilan aparatlara olan ihtiyacin 6nemi ortaya ¢ikmistir. Bu
sektorde Uretilen demir-gelik mamiillerinin yiiksek tonajli olmasi itibariyle, bu
Uriinlerin hemen hemen tiim asamalarinda kaldirma ve iletme makinalar1 ile
taginmast zorunlu bir gercektir. Bu anlamda, kaldirma ve iletme makinalarinin ve

kullanilan diger transport aparatlarinin 6nemi giin gegtikce artmaktadir.

Kaldirma ve iletme makinalari, yUki bir yerden baska bir yere tasimak igin
kullanilan ve amacima gore farkli tipleri olan agir sanayi makinalaridir. Transport
tekniginin temel konusu olan kaldirma ve iletme makinalari daha genel bir ifadeyle
kren veya ving olarak tabir edilmektedir. Vinglerin en yaygin kullanim alanina sahip
tirlerinden olan gezer kopri vingleri, 6zellikle demir-gelik sektoriinde yogun olarak
kullanilmakta ve proses vingleri olarak anilmaktadir. Gezer kopri vinglerinin
kancasina monte edilen ve vingle akuple olarak calisan kaldirma aparatlari, yani
tonglar, demir-celik mamullerinin énemli Uretim sireglerinde kullanilan transport

ekipmanlardir.

Tonglarin bir ¢esidi olan bobin tongu, demir-gelik tesisleri i¢in nihai riin olan metal
sac rulo bobinleri tasimak i¢in kullanilan bir transport ekipmanidir. Gezer koprii
vincinin kancasina akuple edilerek kullanilan bobin tongu, taginacak metal sac rulo

bobinlerin kalitesi ve isletmelerin verimli kullanilmas1 agisindan 6nemli bir aparatdir.

Bu ¢alismanin temel konusunu; proses vinglerine akuple olarak ¢alisan ve metal sac
rulo bobin kaldirma aparatlarinin dnemli bir tiirii olan, tek ¢eneli dikey sac rulo bobin
tasima tongunda yapilan bir inovatif analiz olusturmaktadir. Tek geneli dikey sac
rulo bobin tasima tongunda gelistirilen kamera sistemi ile operatér goriis agisi
tyilestirilerek, sac malzeme kayiplarinin Onlenmesi ve verimin arttirilmasi

hedeflenmistir.



Calismada konuyla ilgili literatiir taramas1 yapilmis olup, farkli kaynaklara ulasilmig
ve bu kaynaklardan elde edilen bilgiler sunulmustur. Konunun énemi ve yapilmis

olan arastirma ¢alismalarindan bahsedilmistir.

Erséz, Diigenci, Unver ve lyiol (2015) yilinda yaptiklar1 ¢alismada, demir-celik
sektdriiniin  ihracat gostergesi acisindan, Turkiye ve diger Ulkelerin Dbir
karsilagtirmasin1  yapmuslardir. Yaptiklart ¢alismalarinda demir-celik sektorinln

global ekonomide oldukga 6nemli bir yere sahip oldugunu belirtmislerdir [1].

Ozkan, Baba ve Cetinkaya (2006) yilinda yaptiklari ¢alismada, metal sac rulo
malzemelerin ruloya sarilma amacindan ve metal saclarin kalinliklarina gore
kullanim alanlarindan bahsetmislerdir. Yaptiklar1 ¢alismalarinda metal sac rulo

malzemeler igin kesim yuzeylerini inceleyerek agiklamislardir [2].

Unlii (2007) yilinda yaptig1 calismada, sac iiretiminde haddeleme sonrasi goriilen
rulo kiriklar1 deformasyon hatalarini incelemistir. Sicak haddelenmis diisiik karbonlu
celik sac rulo bobinlerinin kesme hatlarinda agilmasi esnasinda haddeleme yoniine
dik olarak duzensiz ve degisik sekillerde rulo kiriklarinin meydana geldigini
belirtmistir. Rulo kirig1 deformasyon hatalarinin olusma sebepleri ve rulo bobinin i¢
kisimlarinda sicakligin artmasiyla tane yapisinin biiylimesinin rulo kirigi riskini

arttirmasi tizerindeki etkilerinden bahsetmistir [3].

Akman ve Ozkan (2011) yilinda yaptiklar1 ¢alismada, diisiik karbonlu yassi gelik
uretimi yapan yar1 entegre bir firmada, tiretim siireglerinden biri olan yassi gelik 1s1l
isleminin yapildig1 yeni bir tavlama firmminin devreye alinmasiyla ortaya ¢ikan ve
uriin kalitesini 6nemli Olciide etkileyen yapisma problemini incelemislerdir. Bu
problemin olusmasma neden olan faktorleri tespit ederek ortadan kaldiracak en
uygun liretim parametrelerini belirlemek i¢in kalite gelistirme araglarindan biri olan
deney tasarimi yaklasimini Kullanarak problemi analiz etmisler ve sonuglarini

degerlendirerek yorumlamslardir [4].



Terzi ve Cihan (2011) yilinda yaptiklar1 c¢alismada, dikisli boru iretimi
gerceklestirilen bir isletmede metal sac rulo bobin dilme isleminde kesim planlamasi
ve kullanilan kesicilerin yerlesimi problemlerinden bahsetmislerdir. Burada ele
alinan isletmenin ana hammadde girdisinin metal sac rulo bobin oldugu ve sac rulo
bobinlerin genellikle gemilerle tagindigi ve miisterilerin talep ettigi boru 6zelliklerine
gore metal sac rulo bobinlerin belirli ebatlarda kesilerek iiretim planlamasinin

yapildigindan bahsetmislerdir [5].

M. Ozgiir (2013) yilinda yaptig1 bir ¢alismasinda, metal sektdriinde faaliyet gdsteren
buylik olgekli bir demir-gelik isletmesinde, mubhtelif risklerin analiz edilerek
degerlendirilmesini saglamistir. Calismada, demir-celik sektoriindeki tlm Gretim
sireclerinde yapilan islerin Onemine dikkat ¢ekilmis, tehlikeli durumlardan
kaynaklanabilecek riskler belirlenerek analiz edilmis ve risk degerlendirilmesi

yapilmistir [6].

Imrak ve Fetvaci (2004) yilinda yaptiklarr calismada, bir isletmede bulunan gezer
kopru vinglerinin koruyucu bakim esaslarini incelemislerdir. Gezer koprii vinglerinin
duzenli, verimli ve giivenli olarak c¢aligtirilabilmesi ve isletme kayiplarnin en aza
indirilebilmesi i¢in uygulanmasi gereken periyodik koruyucu bakim esaslarini ele

almiglar ve degerlendirmesini yapmiglardir [7].

TEVID yapmis oldugu ¢alismalarla, vinglerin dogru segilmesi, calisma kosullarina
gore ving tipinin belirlenmesi ve ving teknik dzelliklerinin ihtiyaclara gore cok iyi
tasarlanmasi gerektigi konularina deginmektedir. Vinglerde genel anlamda uyulmasi
gereken standart ve normlardan bahsetmektedir. Isletmelerin yatirrm maliyetlerinin
diisiiriilmesi, proseslere gore isletme veriminin arttirilmasit ve daha emniyetli

calisilmasi i¢in vinglerin ne kadar 6nemli oldugunu belirtmektedir [8].

Konuskan, Ozbilge ve Diigenci (2014) yilinda yaptiklari calismada, vinglerin biiyiik
ve agir pargalardan meydana geldiginden bahsetmislerdir. Calismalarinda, vinglerin
imalatlar1 sirasinda sabit bir alanda bulunmasi gerektigini ve personelin vincin

etrafinda ig bolimi yaparak calismasi sebebiyle, is akisi olmadan yiiksek maliyette



tiretilen iriinler oldugundan bahsetmislerdir. Dolayisiyla, ving imalat prosesinin,

proje tipi bir tiretim yontemi oldugunu ifade etmislerdir [9].

Buyuktimtirk, Yilmaz, Ertaskin ve Akincit (2009) yilinda yaptiklari ¢alismada,
bilgisayarla kontrol edilen bir ving sistemi modeli dizayn etmislerdir. Calismalarinda
ving sistemindeki hareketleri saglamak icin pozisyon kontroliinde kullanilan step
motorlar1 kullanmislar, devrenin kontroliinii ise bilgisayar ile visual basic kullanarak
yapmislardir. Uygulama kisminda, ving mekaniginin tasarlanmasi ve pargalarin imal
edilmesi suretiyle parcalari birlestirmisler, motor ve siiriiclilerin montajiyla sistemi
tamamlamiglar ve bilgisayar kontroliiyle denemeler yapmuslardir. Yaptiklar
calismalarinin bilgisayar kontrollii robot kol ve ving gibi uygulamalarda onemli

avantajlar sagladigin1 gozlemlemislerdir [10].

Malgaca, Kara ve Demirsoy (2008) yilinda yaptiklar calismada, uzama Olgme
modulleri, sinyal kosullandirma iinitesi ve data toplama kartindan olusan tasinabilir
bir sekil degistirme 6l¢iim metodunu tanitarak, 6lglm strecindeki 6nemli hususlar
sunmuglardir. Calismada, dinamik sekil degistirme 6lgme Sistemini tanitmiglar, cam
destekli plastik I-profilli gezer koprii vinci ana kirisi lizerinde uygulamasini
yapmuglardir. Sistem i¢in sayisal analiz yaparak dinamik egilme davraniglarini tayin

etmisler, deneysel ve sayisal analiz sonuglarinin mukayesesini yapmislardir [11].

Karasu (2013) yilinda yapmis oldugu ¢alismada, ving sistemlerinde goriintii isleme
teknigi ile salinim incelenmesi konusunu arastirmistir. Istenmeyen gegici biikiilme ve
titresimin, ¢esitli pozisyonlandirma araglarindan rihtim vinglerine kadar muhtelif
sistemler i¢cin 6nemli sorunlara yol ag¢tigini ifade etmistir. Esnek dinamik bir sistemin
dogru ve gilivenli bir sekilde pozisyonlanmasi i¢in salinimlari azaltabilen bir kontrol
sistemine ihtiya¢ oldugundan bahsetmistir. Esnek bir sistemin hareketi sonucunda
olusan ug yiiklere ait salinim bir kamera ile incelenmis ve edinilen datalara gore
sisteme ait parametreleri kullanmak suretiyle giris sekillendirici yontemler sayesinde
sistemin salinimsiz kontroliiniin ger¢eklesmesi saglanmistir. Bu bilgiler kullanilarak
esnek bir sistemin pozisyonlanmasi tasarlanmistir. Giris sekillendirme tekniginin

istenmeyen sistem davraniglarini yok etmede basarili oldugu belirtilmistir [12].



Kocger, Uniivar ve Ersoyoglu (2010) yilinda yaptiklar1 calismada, teknolojinin
gelismesiyle birlikte, kaldirma makinalarinin kiiciik boyutlarda daha biiylik isler
yapabilmesi, kullanisli, hafif ve estetik olmasi gibi kavramlarin 6ne ¢ikmaya
basladigindan bahsetmislerdir. Bu amacla calismalarinda, sonsuz doniislii 30 ton
kapasiteli bir mobil ving dizaynini, analizini ve optimizasyonunu CAD modiilii
kullanarak yapmislar, en uygun konstriiksiyon belirlendikten sonra prototip tiretimini
gerceklestirmislerdir. Calismadan elde edilen analiz sonuglarina uygun olarak
prototip iretimi yapilan ving iizerinde deneyler yapmislar, vincin mukavemet
degerini ve kaldirma kapasitesini diisiirmeden malzeme kalinliklarini azaltarak ving

agirhginda ve maliyetlerinde tasarruf sagladiklarini belirtmislerdir [13].

Dizgin ve Gok (2017) yilinda yaptiklar ¢alismada, sac rulo bobinlerin taginmasinda
kullanilan tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tagima tongunun kullanimi esnasinda, ving
operatoriniin gorme agisinin darligindan kaynaklanan sac rulo bobin kenar
deformasyon problemlerinin  dnlenmesi icin inovatif bir ¢6zim (zerinde
durmuslardir. Bu amagla gelistirilen inovatif kamera gorintl sistemi ile ving
operatoriiniin goriis agisinin iyilestirilmesini saglamiglardir. Calismada, kamera
gOruntd sistemi ile tong i¢ ¢enesinin ving operatori tarafindan rahat bir sekilde bobin
i¢ capma girmesinin saglandigini ve sac malzeme kayiplarinin minimum diizeye

indirgendigini belirtmislerdir [14].

Vayvay ve Tatlisu (2006) yilinda degisim miihendisliginin lojistik siireclere
uygulanmasi konusunda bir ¢alisma yapmuslardir. Calismada, isletmelerin mevcut
endiistriyel is operasyonlarinin uzun dénemde fazla etkili olmadigini ve gelecek
donemlerde rekabet edebilmeleri igin sistemlerinde yenileme yapmalarinin gerekli
oldugunu belirtmislerdir. Degisim miihendisligini, is akislarin1 ve verimliligini
optimize etmek ic¢in siirecleri, sistemi, politikalar1 ve organizasyonel yapilar
destekleyerek bunlarin hizli bir sekilde yeniden dizayn edilmelerini saglayan

yeniliklerin bir parcasi olarak ifade etmislerdir [15].

Karatag Cetin ve Sait (2014) yilinda liman inovasyonlart ve bilgi sistemleri

konusunda bir ¢aligma yapmuislardir. Caligmada, Tiirkiye’deki limanlarda uygulanan



inovasyonlarin belirlenmesi ve bilgi sistemlerinin liman inovasyonlar1 tizerindeki

etkilerinin ortaya ¢ikarilmasini amaglamiglardir [16].

Oslo Kilavuzu (2006), inovasyonu, isletme biinyesindeki uygulamalarda veya dis
iliskilerde, yeni veya iyilestirilmis bir iiriin, yeni bir pazarlama yontemi ya da yeni

bir organizasyonel yontemin ger¢eklestirilmesi seklinde tanimlamigtir [17].

Gopalakrishnan ve Damanpour (1997) yilinda yaptiklar1 ¢alismada, inovasyonu
firma igin yeni olan bir druin, hizmet, donanim, sistem, politika veya programla ilgili
bir fikir yada davranisin uygulanma siireci olarak tanimlamislardir. Ayrica,
ekonominin biiyiimesinde, isletmelerin performanslarini arttirmasinda, endiistriyel
rekabetin  gelistirilmesinde ve daha Kkaliteli bir yasam ortami saglanmasinda

inovasyonun 6nemli bir rol oynadigini belirtmislerdir [18].

Bulut, Fis, Aktan ve Yilmaz (2008) yilinda yaptiklar1 calismada yerel ve kiiresel
pazarlardaki rekabetin artmasi sonucunda giincel arastirmalarin, bireysel girisimcilik
yerine kurumsal girisimcilige dogru yonlendigini belirtmislerdir. Calismada, risk
alma, inovasyon, proaktivite ve rekabet konularmni incelemislerdir. Tirkiye'deki
kamu ve 6zel sektdr yoneticilerine ve igletme yonetimi alaninda ¢aligmalar yapan
arastirmacilara, kurumsal girisimcilik kavraminin dogusu ve gelisim siirecini

anlatarak bir farkindalik yaratmiglardir [19].

Ciftei, Tozlu ve Akgay (2014) yilinda yaptiklar ¢alismada, glinlimiizde isletmelerin
mevcut durumlarmi korumak ve gelismelerini saglamak igin, etkin bir yonetim
sisteminin yanisira, inovatif diisinmek zorunda olduklarini belirtmislerdir.
Girisimcilik, y0netim ve invovasyonun birbirine bagli ve Onemli kavramlar
oldugundan bahsetmisler, yaptiklar1 calismalarint Drucker’in diisiinceleri 1s1ginda

incelemislerdir [20].

Muter Sengiil (2015) yilinda yaptigi bir c¢alismada, yaraticiligin Orgiitsel
davraniglarda Oneminin arttigini, giiniimiizde farkli olmanin ve hizin 6n plana

ciktigini ve yaraticiligin rekabet Ustiinliigli sagladigini belirtmistir. Yaraticiligin



hayata gecirilmis hali olan inovasyon ile ilgili siireclerden bahsetmistir. Caligmada,
birey-grup-orgiit tiggeni baglaminda birbirini tamamlayan ve birbiriyle ¢elisebilen bu
Uc boyutun incelenmesi ile beraber, her birinde 6ne ¢ikan unsurlarin mukayese

edilmesi amaglanmustir [21].

Yapilan literatiir arastirmalarinda, demir-gelik sektoriine iligkin genel konular1 igeren
akademik yayinlara rastlanmistir. Gezer koprii vinglerine iliskin teorik anlamda fazla
akademik caligmalarin oldugu gozlemlenmistir. Genel anlamda inovasyon konularini
iceren akademik yayinlarin olduk¢a fazla oldugunu sOylemek mimkindir. Bu
calismanin konusuyla ilgili olarak, demir-gelik sektorl, gezer kopri vingleri ve
Ozellikle inovasyon konularinda yapilan Onemli akademik ¢alismalara atifta

bulunulmus ve bu yayinlar incelenerek degerlendirilmesi yapilmistir.

Ancak, yapilan literatiir arastirmalari sonucunda, tonglar ve 6zellikle tek ¢eneli dikey
sac rulo bobin tasima tonglarima yonelik fazla akademik yayin olmadigi
gozlemlenmistir. Bobin tasima tonglari alaninda simdiye kadar fazla akademik

calisma yapilmamis olmasi, boyle bir ¢calismanin yapilmasini motive etmistir.

Literatiir aragtirmalarinda, c¢alismalarin genellikle teorik olarak incelendigi ve
genellikle birbirine benzer konulardan segildigi izlenimi edinilmistir. Oneri olarak,
farkli alanlarda uygulamaya yonelik konularin daha cok arastirilmasi ve ozellikle

spesifik konularda akademik ¢aligmalarin yapilmasi daha uygun olabilir.

Bu caligmada tespit edilen inovatif yaklagimlarin uygulanmasiyla, demir-gelik
sektoriinde tek c¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongunun daha verimli
kullanilabilmesi ve hurdaya giden sac malzeme kayiplarinin azaltilmasinda faydali

olabilmesi hedeflenmektedir.

Demir-gelik firmalarinin, proje planlanmasi asamalarinda gezer kopri vincine ve sac
rulo bobin tasima tonguna gerekli hassasiyeti gostermeleri, yeterli biit¢e ayirarak
gerekli teknik spesifikasyona sahip bobin tongunu kullanmalar1 daha dogru ve

faydali olacaktir. Ayrica, bobin tongu icin gerekli teknik spesifikasyonlar, tasarim



kriterleri, kapasiteler, kullanim yerleri, avantajlar1 ve dezavantajlarinin proje

yonetimi ile birlikte takip edilmesi gerekmektedir.

Bu calismanin ikinci boliimiinde, kaldirma ve iletme makinalarinin 6nemli bir kimini
olusturan gezer kdprii vingleri incelenmis olup, gezer KOpri ving cesitleri ve
Ozellikleri hakkinda bilgiler verilmistir. Ayrica, demir-gelik sektoriinde kullanilan

proses ving kavrami anlatilarak, kullanim amagclarina deginilmistir.

Calismanin ikinci bolimiinde ayrica, gezer kopru vinglerinde kullanilan kaldirma
aparatlar1 yani tong cesitleri ve uygulama alanlar1 hakkinda genel bilgiler verilmistir.
Gezer koprii ving kancasina monte edilerek akuple ¢alisan ve tasimacak demir-gelik
urinlintin fiziksel yapisina gore 6zel olarak dizayn edilen tonglarin prosesdeki

oneminden bahsedilmistir.

Calismanin ikinci boélumiinde sonra, inovasyon kavrami anlatilarak, inovasyonun
tanim1  yapilmus, ayrica bulus, yaraticilik, inovatiflik gibi konular (zerinde
durulmustur. Inovasyon kaynaklari, inovasyon cesitleri, inovasyonun ©nemi,
inovasyon yapmak icin gerekli adimlar ve inovasyon sireglerinden bahsedilmistir.
Ayrica, inovasyon stratejileri ve inovasyonun neden yapildigi konulart kisaca

anlatilmistir.

Calismanin tglnci boliminde ise, tonglarin 6zel bir tipi olan tek ceneli dikey sac
rulo bobin tagima tongunda yasanan problemlerin ve sac rulo bobin kenar
deformasyon hatalarinin ¢6zimine yonelik inovatif ¢alismalar yapilmistir. Tong i¢
¢enesinin bobin i¢ ¢apina girerken pozisyon agamalarindan bahsedilmistir. Hatalara
sebebiyet veren konular incelenmis ve uygulamaya yonelik arastirmalar yapilmistir.
Bu amagla gelistirilen kamera goriintii sistemi ile ving operatdruniin goriis agist
tyilestirilerek inovatif bir ¢oziim getirilmistir. Ayrica, kamera yerine alternatif
sistemlerden bahsedilmis, tek ¢eneli dikey sac rulo bobin agima tongunun mukayese
analizi yapilmistir. Ving operatoriiniin tong kullanimi ve kamera sistemi hakkinda

bilinglendirilmesinden bahsedilmistir.



Calismanin dordincu boliminde ise, tek c¢eneli dikey sac rulo bobin tagima
tongunda ving operatorii gorlis agisinin kamera sistemin ile inovatif analizi
incelenmistir. Burada, kamera sisteminin konfigiirasyonu olusturulmus olup, kamera
ile optik koni agisinin belirlenmesi ¢alismalar1 yapilmistir. Bdylece, en uygun
goruntinin elde edilerek ving operatdri ekranina tasinmasi suretiyle, tong i¢
¢enesinin rahat bir sekilde bobin i¢ ¢apina girmesi saglanarak optimum sonug elde
edilme siireglerinde bahsedilmistir. Ayrica, tek c¢eneli dikey sac rulo bobin tagima
tongunda kamera sisteminin Oncesi ve sonrasi durum analizi yapilmistir. Kamera

sisteminin maliyet analizi yapilarak yaklagik degerler verilmistir.

Calismanin besinci ve son boluminde ise, tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima
tongunda ving operatorii goriis acisinin kamera sistemi ile inovatif analizinin
sonuglarindan bahsedilmistir. Gelistirilen inovatif yaklasim degerlendirilerek,
sonuclar ve oneriler anlatilmistir. Sistemin verimli ¢alismas1 ve hurdaya giden sac

malzeme kaybinin azaltilmasina yonelik elde edilen sonuglara deginilmistir.
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2. KURAMSAL TEMELLER

2.1. Gezer Kopru Vincleri

2.1.1. Gezer kopru ving kavram

Insan giicii ile kaldirilmas1 miimkiin olmayan ¢esitli malzeme ve yiikleri kaldirma,
dondirme, indirme ve baska bir yere tasimak i¢in kullanilan makinalar ving olarak
anilmaktadir. Cesitli malzeme ve yikler kullanma amacina gore, ving yardimiyla
acik veya kapali farkli ortamlarda uygun pozisyonda taginmak suretiyle istenilen yere

gotiralebilmektedir.

Onemli baz1 ving tipleri; gezer koprii tavan vingleri, portal vingler, yar1 portal
vingler, pergel vingler, lastik tekerlekli vingler, liman vingleri, mobil vingler, kule
vingleri, sabit vingler ve ceraskallar olarak siralanabilir. Vingler bir¢cok degisik tip ve
Ozellikte olmakla beraber, ¢alismanin konusu geregi bu calismada sadece gezer

koprii vinglerinden bahsedilmistir.

Gezer kopri vingleri, dikey ve yatay eksende hareket etmek suretiyle, malzeme ve
yiklerin yerlerini degistirebilen kaldirma makinalari grubunda yer almaktadir. Gezer

kopri vinglerinin 6nemli bazi temel boliimleri asagida belirtildigi gibi olmaktadir.

e Yilk kaldirma grubu, araba sasesi, kaldirma motor-rediktor-frenli tambur
tahrik grubu, tel halatlar, halat makaralari, denge traversi, kanca blogu,
tamponlar, araba tekerlekleri, motor-reduktor-frenli araba yuritme gruplari ve
baglant1 elemanlar1 vb.

e Ving kopriisii ana kirisleri, bas kirisleri, ara baglantilar, araba yiiriime raylar1
ve baglanti elemanlar1 vb.

e Koprii kiris baglantilari, tamponlar, bakim platformlari, operatdr kabini,
kopru tekerlekleri ve motor-rediiktor-frenli koprii yiirlitme gruplari, ve

baglanti elemanlar1 vb.
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e Elektrik enerji besleme bara sistemi, kablolar, kablo arabaciklari, feston akim
alma sistemi, elektrik panolari, motorlar, hiz kontrol {initeleri, elektrik odasi,
klima, radyo kontrol, pendant kontrol ve kumanda sistemleri, vb.

e Ving kopriisii yiirime yollari, bina kolonlari, ¢elik konstriiksiyon yapisi, ve

koprii yiirime raylar1 ve baglant1 elemanlari, vb.

Gezer koprii vingleri kullanim yerlerine ve oOzelliklerine gore farkli tiirlerde
olabilmektedir. Gezer kopri vinglerinin gesitleri asagida basliklar halinde belirtimis
olup, sonraki boliimlerde daha detayli olarak agiklanmaktadir. Bu ¢alismanin konusu
geregi, daha ziyade proses ving olarak kullanilan gezer koprii vingleri ele alinmig
olup, diger ving tiirlerine deginilmemistir. Proses vingleri olarak kullanilan baslica
ving tirleri asagida belirtilmektedir;
e Gezer Kopri Tavan Vincleri
o Cift Kirisli Gezer Koprii Tavan Vingleri
o Tek Kirisli Gezer Koprii Tavan Vingleri
e Portal Vingler
e Yar Portal Vingler
e Pergel Vingler
Sekil 2.1.’de proses vinci olarak kullanilan kabinden kontrollii, ¢ift kirisli gezer

koprii tavan vincinden bir goriiniim verilmistir [8].

Sekil 2.1. Cift kirisli gezer kopru tavan vinci [8]
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2.1.2. Cift kirisli gezer koprii tavan vincleri

Cift kirisli gezer koprii tavan vingleri (Sekil 2.2.); iki adet ana kirisin, iki adet bas
kirigler tizerine monte edilmesi suretiye, bina tizerinde bulunan ving yiiriime raylari
uzerinde, kOpru yurutme tahrik sistemi ile hareket eden gezer kopra tavan vingleridir.
Kopri ana kirisleri ve bas kirisler genellikle kaynakli kutu konstriiksiyon seklinde
imal edilir ve civatali baglant1 ile birbirlerine monte edilirler. Képru yaritme tahrik
sistemi genellikle her tekerden motor-rediktér-fren sistemiyle yapilir. Araba
Uzerinde bulunan halatli tambur grubu, kaldirma motor-reduktor-fren sistemi ile
tahrik edilerek yuk kanca blogu ile dikey eksende kaldirilir. Araba yiritme tekerleri
ise motor-reduktor-fren sistemiyle tahrik edilerek, ving ana Kirisleri iizerinde bulunan

raylarda hareket eder [22].
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Sekil 2.2. Cift kirigli gezer koprii tavan vinci [22]
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Cift kirigli gezer koprii tavan vingleri genellikle kapali alanlarda, bina igerisinde
bulunan endiistriyel tesislerde kullanilmaktadir. Bina ylirlime yollarinin tagima
kapasitesine gore ve bina gabari 6lculerine gore, ¢ift kirisli gezer koprii tavan vingleri
istenilen kapasitede, isenilen kaldirma yiiksekliginde ve istenilen koprii agikliginda

dizayn edilebilmektedir.

Ving tlizerinde enerji besleme panolari, akim alma kablo sistemi ve ving kontrol
sistemi gibi elektrik donanim tertibatlar1 vardir. Cift kirisli gezer koprii tavan
vingleri, standart olarak iiretilebildigi gibi, misteri isteklerine gore 6zel dizayn olarak
imalat yapilip, endiistriyel tesislerde agir hizmet tipi proses vingleri olarak da
kullanilabilmektedir.

2.1.3. Tek kirisli gezer kopri tavan vingleri

Tek Kirigli gezer kopru tavan vingleri (Sekil 2.3. ve Sekil 2.4.); tek bir ana kirisin iKi
adet bas kirisler Uzerine monte edilmesi suretiyle, bina Uzerinde bulunan ving
yiiriime raylar1 tizerinde, kopri ylritme motor-rediktor-fren teker tahrik gruplari ile
hareket eden gezer kopri tavan vingleridir. Kapasiteye bagli olarak, ana kiris ve bas
kirigler I-profil seklinde veya kaynakli kutu konstriiksiyon imal edilir ve birbirlerine
civata ile baglanir. Ceraskal araba grubu (zerinde bulunan motor-rediktor-fren
tahrikli halathh kaldirma grubu vasitasiyla yiik dikey eksende kanca blogu ile
kaldirilir. Kaldirma grubu, araba yiiriitme motor-rediiktor-fren tahrik sistemi ile tek

kiris Gzerindeki raylarda veya alttan askili olarak hareket eder [22].

Tek kirisli gezer kOpru tavan vingleri genellikle kapali alanlarda, bina igerisinde
bulunan endiistriyel tesislerde kullanilmaktadir. Bina ylirlime yollarinin tasima
kapasitesine gore ve bina gabari Ol¢iilerine gore, tek kirisli gezer koprii tavan vingleri
istenilen kapasitede, istenilen kaldirma yiiksekliginde ve istenilen koprii agikliginda
dizayn edilebilmektedir.

Ving Uzerinde enerji besleme panolari, akim alma kablo sistemi ve ving kontrol

sistemi gibi elektrik donanim tertibatlar1 vardir. Tek kirisli gezer kdprii tavan vingleri
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genelde standart olarak Uretilmektedir. Ancak, bazi 6zel durumlarda miisteri
isteklerine gore 6zel dizayn olarak imalat yapilip, endiistriyel tesislerde agir hizmet

tipi proses vingleri olarak da kullanilabilmektedir.
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Sekil 2.3. Tek kirisli gezer koprii tavan vinci [22]

Sekil 2.4. Tek kirigli gezer koprii tavan vinci [22]
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2.1.4. Portal vingler

Portal vincler (Sekil 2.5. ve Sekil 2.6.); genellikle a¢ik alanlarda, limanlarda ve stok
sahalarinda yiik tasima amaciyla kullanilan, dort ayakli vinglerdir. Portal ayaklar,
koprii kirisleri ve bas kirisler boru profil veya kaynakli kutu konstriiksiyon seklinde
imal edilir. Kopri kirisleri portal ayaklarin {izerine baslik kirisler ile civatali monte
edilir. Ayrica, portal ayaklar lizerinden saga ve sola konsollu tip portal vincler de
vardir. Portal ayaklar1 koprii yiiriitme motor-rediktor-fren teker grubu ile genellikle
her tekerden tahrik edilerek, zeminde bulunan raylar zerinde hareket eder. Araba
Uzerinde bulunan halatli tambur grubu, kaldirma motor-reduktor-fren sistemi ile
tahrik edilerek yiik kanca blogu ile dikey eksende kaldirilir. Araba yiiriitme tekerleri
ise motor-reduktor-fren sistemiyle tahrik edilerek, ving ana kirisleri iizerinde bulunan

raylarda hareket eder [22].

Sekil 2.5. Portal ving [22]

Ving lizerinde enerji besleme panolari, akim alma kablo sistemi ve ving kontrol
sistemi gibi elektrik donanim tertibatlar1 vardir. Portal vincler, endstriyel tesislerde

agir hizmet tipi proses vingleri olarak da kullanilabilmektedir.
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Sekil 2.6. Portal ving [22]

2.1.5. Yan portal vingler

Yar1 portal vincler, genellikle agik alanlarda, limanlarda ve stok sahalarinda yik
tasima amaciyla kullanilan, iki ayakli vinglerdir. Portal ayaklar, kdpri kirisleri ve bas
kirigler boru profil veya kaynakli kutu konstriiksiyon seklinde imal edilir. Kopri
kiriglerinin bir tarafi portal ayaklarin lizerine, diger tarafi ise bina lizerinde hareket
eden baslik kirisin Uzerine civatali monte edilir. Motor-rediiktor-fren teker grubu ile
tahrik edilen koprii yiiriitme grubu, bir tarafta portal ayaklar1 zeminde bulunan raylar
Uzerinde hareket ederken, diger tarafta binadaki raylar Uzerinde hareket eder. Araba
tizerinde bulunan halatli tambur grubu, kaldirma motor-rediktor-fren sistemi ile
tahrik edilerek yiik kanca blogu ile dikey eksende kaldirilir. Araba yiiriitme tekerleri
ise motor-rediiktor-fren sistemiyle tahrik edilerek, ving ana Kirisleri tizerinde bulunan

raylarda hareket eder [22].

Ving iizerinde enerji besleme panolari, akim alma kablo sistemi ve ving kontrol
sistemi gibi elektrik donanim tertibatlar1 vardir. Yar: portal vingler, endustriyel

tesislerde agir hizmet tipi proses vingleri olarak da kullanilabilmektedir.
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2.1.6. Pergel vincler

Pergel vingler kapali ve dar alanlarda yiikii istenilen yere tagimak i¢in kullanilan
kiiciik tonajli vinglerdir. Gezer koprii vinglerinin isletmedeki gérevini azaltmak i¢in
kullanilir. Zincirli veya halath tipte olabilir ve ekonomik kullanim avantaji vardir.
Govdeye mafsalla bagli 180°, 270° veya 360° doner tipte kolu sayesinde, galisma
alaninmi tarayarak yiikii istenilen yiikseklige tasiyabilmektedir. Elektrikle tahrikli
ceraskal araba grubu bu hareketli kol Gzerinde hareket ederek yuki kaldirir. Pergel
vingler, konstriiktif olarak duvara monteli (Sekil 2.7.) ve kolona monteli (Sekil 2.8.)
olmak tiizere ikiye ayrilir. Pergel vingleri manuel dondiirme ve motorlu dondiirme

oOzelliklerine sahip olabilir [22].
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Sekil 2.7. Duvara monteli pergel ving [22]
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Pergel vingler, standart olarak iiretilebildigi gibi, miisteri isteklerine gore 6zel dizayn
olarak imalat yapilip, endiistriyel tesislerde proses vingleri olarak da

kullanilabilmektedir.
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elektr. Dindiirme
sistemi

£

Sekil 2.8. Kolona monteli pergel ving [22]

2.1.7. Proses vingleri

Proses vin¢ kavrami

Proses vingleri, 6zellikle demir-celik sektorii, otomotiv sektéri, ¢cimento sektord,
petrokimya sektorli, agir sanayi tesisleri, hidroelektrik santralleri ve diger enerji
sektorleri gibi bircok endustriyel tesislerde, firma taleplerini karsilayabilecek
niteliklerde Ozel olarak dizayn edilen ve tasarim sartlarina gére imalati yapilan
yiiksek sinifli ve agir hizmet tipi gezer kopru vingleridir. Proses vingleri esas olarak
endiistriyel tesislerde, iiretim prosesi i¢indeki malzeme akis siirelerini en diisiik

seviyelere diigiirerek iiretim zamanini, maliyetleri ve iiretimin giivenligini saglamak

icin kullanilmaktadir [8].

Sekil 2.9.da demir-gelik sektoriinde galisan bir proses vinci uygulamasi ve proses

calisma ortami gosterilmistir [23].
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Sekil 2.9. Proses ving uygulamasi [23]

Endustride 6zellikle siirekli olarak ¢aligsan belirli tiretim hatlarinin zorlu ve yogun
calisma kosullarinda kullanilan proses vingleri, liretimde kullanilan tezgah hatlarinin

bir parcasi olarak, yapilan ige katkida bulunmaktadir.

Proses vingleri, miisteri isteklerine gore 6zel tasarim yapilmakta, yiiksek miithendislik
donanimui ile projendirilmekte, ¢ok 6zel kosullarda imalat ve montaj1 yapilmakta ve

devreye alinarak galigtirilmaktadir.

Proses vingleri, tesisin iliretim amacina gore, genellikle ving kancasina akiiple edilen
bir yiik kaldirma atagsmani ile beraber kullanilmaktadir. Proses vingleriyle kullanilan
yiik kaldirma atagsmanlari genellikle; tonglar, kiskaglar, magnetler, polipler, kepceler,

traversler ve diger kaldirma aparatlari seklinde olabilmektedir.

Proses vincleri genellikle, agir yiikk kaldirma kapasiteli, tim komponentleri agir
hizmet tipi secilen ve tasarim kriterleri yiiksek sinif olan vinglerdir. Proses vingleri,
ortam sicakligina gore endiistriyel tip klimalarla sogutulmus elektrik odasi ve
operator kabinine sahip, yiiksek hizlarda PLC ve hiz kontrol sistemi ile kumanda

edilen otomasyon vincleri olarak da bilinir.



20

Demir-celik sektoriinde kullanilan proses vingleri

Proses vingleri, kullanim alanlarina ve amagclarma gore genellikle farkli tasarim
Ozelliklerine sahip yiiksek sinifli vinglerdir. Bu ¢alismanin konusu olan sac rulo
bobin tagima tongunun kullanildigi demir-gelik sektdriinde, fonksiyon ve amacina

gore kullanilan oldukga fazla sayida proses vingleri bulunmaktadir.

Demir-celik tesislerinde iiretim asamasindan sevkiyat asamasina kadar hemen hemen

tim sireclerde proses vingleri kullanilmaktdir.

Demir-gelik sektdriinde kullanilan bazi proses vinglerinin Ornekleri asagida

belirtilmistir;

e Dokim - Pota Vingleri

e Sarj Vincleri

e Curuf Tagima Vingleri

e Hurda Holu Vincleri

e Tandis Vingleri

e Kiitiik Tasima Vingleri

e Slab Tasima Vingleri

e Profil Demir Tasima Vingleri

e Cubuk Demir Tasima Vingleri

e Bobin Galvanizleme Hatt1 Vingleri
e Bobin Temperleme Hatt1 Vingleri
e Bobin Dilme Hatt1 Vingleri

e Sac Levha Paket Tasima Vingleri
e Merdane Tasima Vingleri

e Sevkiyat Holu Yukleme Vincleri
o Celik Servis Merkezi Vingleri

e Diger Vingler
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2.2. Tong Cesitleri

2.2.1. Tong kavram

Tasinacak iriiniin; agirligl, genisligi, kalinligi, uzunlugu, ¢apr ve sicakligr gibi
onemli fiziksel 6zelliklerine gore farkli kaldirma ekipmanlar1 dizayn edilmekte olup,
bu kaldirma aparatlari; atasman, kavrayici, kiskag, travers, polip veya tong seklinde

ifade edilmektedir. Bu tanimlar asagidaki basliklar altinda verilmistir [24].

Atagman: Atagman farkli sekil veya boyutlardaki yiikleri tasimak i¢in tasarlanmus,

kanca altina yada {lizerine monte edilen aksesuarlar1 ifade etmektedir.

Kavrayict: Kavrayici, yUKki alt kismindan veya her iki tarafindan tutmak igin

kullanilan mekanik kaldirma atagsmanina denilmektedir.

Kiskag: Kiskag, yuki yan taraftan veya tist kisimdan tutarak veya baski uygulayarak

kaldirmak i¢in kullanilan kaldirma atasmanina denilmektedir.

Travers: Travers, uzun yiikleri dengeli kaldirmak ve bir halata diisen yiikii azaltmak

icin kullanilan kaldirma atasmanini ifade etmektedir.

Polip: Polip, tzerindeki kollar1 vasitasiyla yiikii kavrayarak tutan kaldirma

atagsmanini ifade etmektedir.

Tong: Tong ise, sac rulo bobinleri kaldirmak igin kullanilan kaldirma atagmanini

ifade etmektedir.

Ellecleme: Ellegleme, butin sureclerde kullanilan yiikleme, bosaltma, aktarma,

istifleme ve yigma islemlerini ifade etmek i¢in kullanilmaktadir.

Kiskaglar genel olarak tasiacak olan yiikii emniyetli bir sekilde tutmaya yarar ve

tagima sirasinda prosesde onemli bir zaman kazanci elde edilir. Kiskaglar genelde
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yiike takildiktan sonra agirlik etkisiyle kendiliginden kapanarak yiikii tasimaktadirlar.
Kiskaglar, gesitli yiikleri tasimak i¢in kullanilir ve kumandasi el ile veya operator
yardimiyla yapilabilir. Kiskacglar, tasmacak ylikiin 6zelliklerine gore cesitli
konstriiksiyonlarda yapilabilir. Traversler ise genis ebatlardaki yiiklerin, tasima
halatina ac¢1 yaptirmadan emniyetli bir sekilde baglanarak tasinmasini saglayan
aparatlardir. Traversde yiikiin ebatlarina ve agirligina gore kanca mesafeleri ¢ok iyi
ayarlanmalidir. Travers {iizerindeki farkli kancalara ayni anda yiikler konularak
kaldirilabilir. Agir ylikler bir travers lizerine takilarak, esit tasima kapasitesi olan iki

farkli ving yardimiyla da kaldirilabilir [25].

Vinglerin en yaygin kullanim alanina sahip tiirlerinden olan, gezer koprii vingleri,
Ozellikle demir-gelik sektoriinde yogun olarak kullanilmakta ve genellikle proses
vingleri olarak anilmaktadir. Gezer koprii vinglerinin kancasina monte edilen ve
vingle akuple olarak c¢alisan kaldirma aparatlari, yani tonglar, demir-gelik

mamiillerinin 6nemli iiretim siire¢lerinde kullanilan transport ekipmanlaridir.

Demir-gelik tesislerinin iiretim amaglarina gére mamdller farkli tiir ve 6zelliklerde
uretilmektedir. Baslica demir-celik yart mamulleri; slab, blum ve kitik olarak
siniflandirilmaktadir. Bu yar1 mamiiller amacina gore sicak haddelenerek ve daha
sonra soguk haddelenmek suretiyle; yassi metal, cubuk demir, profil demir, yuvarlak
demir, lama, kare demir, vasifli ¢elik, boru, levha sac, rulo sac vb. mamdaller olarak
tesisin Uretim kapasitelerine gore farkli tiirlerde tretilmektedir. Bu demir-celik
mamullerinin fiziksel sekillerine gore ve Urlinlere zarar vermeyecek sekilde en uygun

tasima aparati, yani tong ile tasinmasi gerekmektedir.

Demir-gelik Grdnlerinin agirliginin  yiikksek tonajlarda olmasi, Urliniin sicakligi,
irtiniin  fiziksel boyutunun degigkenligi, {riiniin tasmacagi {retim hatlari,
tezgahlarmin biiytikliigi ve fiziksel ulasim zorlugu ve daha baska bir¢ok nedenlerden
dolay1, bu iriinleri tasimak i¢in uygun kapasitede bir proses vinci ve vincin
kancasina akuple olarak c¢alisan uygun kapasitede bir tasima aparati, yani tong

kullanilmas: gerekmektedir.
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Calismanin konusunu olusturan tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongu, sac rulo
bobin kaldirma aparatlarinin bir ¢esidi olup, diger tong gesitleri genel olarak asagida
belirtildigi gibi olabilmektedir.

Sac Rulo Bobin Tasima Tonglar1
o Elektromekanik Yatay Sac Rulo Bobin Tasima Tongu
o Elektrohidrolik Yatay Sac Rulo Bobin Tasima Tongu
e Mekanik Dikey Sac Rulo Bobin Tagima Tonglar1
o Tek Ceneli Dikey Sac Rulo Bobin Tasima Tongu
o Cift Ceneli Dikey Sac Rulo Bobin Tasima Tongu
e (-Kancalar
e Sac Levha Paket Tagima Tongu
e Slab Tagima Tongu
o Kiitiik Tagima Tongu
e Blum Tasima Tongu
e Merdane Tagima Tongu
e ingot Tasima Tongu

e Mubhtelif Malzeme Tasima Tongu

Tonglarmn, yani kaldirma aparatlarinin, demir-gelik mamallerinin Gretim tesislerinin
disinda da kullanim alanlart bulunmaktadir. Dolayisiyla tonglar, c¢elik servis
merkezlerinde, depolarda, ambarlarda, limanlarda, karayolu, demiryolu ve denizyolu
ile transport nakliyati esnasinda kullanilmaktadir. Tonglar ayrica, demir-gelik
urtinlerini kullanarak nihai imalat yapacak diger endiistriyel tesislerde de oldukga
fazla miktarda kullamlmaktadir. Ornegin, otomotiv sektoriinde araglarm kaporta
sacinin presle imalati i¢in gerekli olan rulo saclar bobin tagima tongu ile
tasinmaktadir. Tonglar, yani kaldirma aparatlar1 ayrica, tasinacak iiriiniin zarar
gormemesi, tesisin iiretim kapasitesinin artmasi ve is giivenligi agisindan bazi 6zel
donanimlara sahip olmasi gerekmektedir. Sektdrde kullanilan ve konumuzla ilgili

bazi tong tipleri ve Ozellikleri asagida detayli olarak incelenmistir.
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Sac rulo bobin tasima tonglari

Sac rulo bobin tasima tonglari, iiretim proseslerine gore ve liriin tasima amaclarina

gore farkl tiir ve 6zelliklerde olabilir.

Elektromekanik yatay sac rulo bobin tasima tongu

Elektromekanik yatay sac rulo bobin tasima tongunun ana gévdesi ve gévde Uzerinde
bulunan ve elektrikli motor-reduktor grubu ile agilip kapanan hareketli kollar1 vardir.
Kollarin tizerinde bulunan tasiyici ayaklarmin, yatay pozisyonda duran sac rulo
bobin i¢c ¢ap deliklerine girerek, kollarin tamamen kapatilarak yiikiin kaldirilmasi
suretiyle ve kollarin dondiiriilerek sac rulo bobinleri istenilen pozisyonlara
taginmasini saglayan aparatlardir. Tong siispansiyon kismi ile gezer kopru vincinin
kancasina akuple takilarak monte edilir. Tong kablosu ve elektrik pano sistemi ving
ile modifiye edilerek ¢alisir ve tong ving ile beraber kumanda edilir. Sekil 2.10.’da

elektromekanik yatay sac rulo bobin tasima tongu resmi verilmistir.

Sekil 2.10. Elektromekanik yatay sac rulo
bobin tasima tongu [23]
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Tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongu

Tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongunun, bir adet i¢ ¢enesi ve bir adet dis
cenesi vardir. Isletmenin kullanim amacma gore tek ceneli dikey sac rulo bobin
tasima tongu tercih edilebilir. Tek ceneli dikey sac rulo bobin tagima tongu,
mekanizma teknigi ve kaptirma suretiyle calisir. Tong i¢ ¢enesi bobin i¢ capina
girerek ve dis ¢enesi bobin dis capini distan kavrayacak sekilde bobini dikey
pozisyonda ving kancasi yardimiyla kaldirarak yiikii istenilen pozisyonda tasimaya

yarayan aparatlardir.

Bu ¢aligmanin konusu olan tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongu ilerleyen
bolumlerde detayli olarak anlatilmistir. Sekil 2.11.’de tek ¢eneli dikey sac rulo bobin

tasima tongu resmi verilmistir.
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Sekil 2.11. Tek ¢eneli dikey sac rulo
bobin tagima tongu [23]
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Tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongqu Calisma prensibi

Tek ceneli dikey bobin tagima tongunun calisma prensibi, Sekil 2.12.°de sematik
olarak gosterilmistir. Tek ceneli dikey bobin tasima tongu, i¢ ¢enenin sac rulo bobin
i¢ ¢apina girerek temas etmesi ve dis ¢enenin bobin dis ¢apina temas etmesi suretiyle
sac rulo bobini kavrayarak, ving kancasi ile kaldirilan tong kollarinin mekanizma

teknigi ile sikistirilmast suretiyle calisir ve sac rulo bobini kaldirir.
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Sekil 2.12. Tek geneli dikey bobin tagsima tongu ¢alisma presibi

Tong agik pozisyonda iken kilit mekanizmasi ile Kilitlenir ve dikey pozisyonda duran
sac rulo bobinin {izerine merkezlenir ve asagiya dogru indirilir. Tong i¢ ¢enesi sac

rulo bobinin i¢ ¢apina rahat bir sekilde girmelidir.

Tong i¢ ¢enesi sac rulo bobinin i¢ ¢apina girdiginde ve tong bobinle temas ettiginde,
ving operatorli ving kancasini halatlar ile gevsetir, boylece kilit mekanizmas1 90°
doner. Bu durumda tong, i¢ genesi ve dis ¢enesi vasitasiyla sac rulo bobini kapatarak
kilitlenir. Ving operatoru tongu ving kancasi ile kaldirmaya baslar, boylece sac rulo

bobin tongun i¢ ¢enesi ve dis genesi arasinda sikistirilarak kavranmis olur.

Sac rulo bobini tongdan indirmek igin, sac rulo bobin ving ile uygun bir zemine
birakilir. Ving kancasi halatlar vasitasiyla asagiya salinarak gevsetilir ve boylece kilit
mekanizmast 90° doner ve tong kilitlenir ve tong yeni bir sac rulo bobini kaldirmak

icin prosese hazir olarak bekler.
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Cift ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongu

Cift geneli dikey sac rulo bobin tagima tongunun, iki adet i¢ ¢enesi ve iki adet dis
cenesi vardir. Cift ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongu, mekanizma teknigi ve
kaptirma suretiyle calisir. Tong i¢ ¢eneleri bobin i¢ ¢apina girerek ve dis geneleri
bobin dis capini distan kavrayacak sekilde bobini dikey pozisyonda ving yardimiyla
kaldirarak yiikii istenilen pozisyonda tasimaya yarayan aparatlardir. Sekil 2.13.’de

cift ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongu resmi verilmistir.

Sekil 2.13. Cift ¢ceneli dikey sac rulo bobin
tasima tongu [23]

Cift ceneli dikey sac rulo bobin tasima tonqu calisma prensibi

Cift ceneli dikey bobin tasima tongunun c¢alisma prensibi, Sekil 2.14. ve Sekil
2.15.°de sematik olarak gosterilmistir. Cift ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongu,
i¢ ¢enelerin sac rulo bobin i¢ ¢apina girerek temas etmesi ve dis ¢cenelerin bobin dis
capina temas etmesi suretiyle sac rulo bobini kavrayarak, ving kancasi ile kaldirilarak
tong kollarinin mekanizma teknigi ile sikigtirilmasi suretiyle ¢alisir ve sac rulo bobini

yukar1 kaldirir.
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Tong kilit mekanizmasi ile acgik pozisyondadir ve kaldirma g¢eneleri maksimum agik
pozisyonundadir. Tong dikey olarak asagi indirilir ve bobin i¢ ¢apmna dogru

merkezlenir. Tong i¢ geneleri bobin i¢ ¢apina rahatca girmelidir.

Tong sac rulo bobin ile temas halinde iken, (i¢ ¢eneler bobin i¢ ¢apinin igerisinde)
ving operatorii ving kancasmi halatlar ile asagi dogru hareket ettirir ve Kilit
mekanizmas1 90° doner ve levyenin agilmasini saglar. Bu durumda tong i¢ ¢eneleri
ve dis g¢eneleri vasitasiyla bobini kapatir. Ving operatorii ving kancasi ile tongu
yukari kaldirir. Tong yukar1 dogru kaldirilmaya baglarken, i¢ ¢eneler ve dis ¢eneler

kapanmaya baslar ve dolayistyla sac rulo bobin sikistirilir ve kaldirilir.
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Sekil 2.14. Cift ¢ceneli dikey bobin tasima tongu galisma presibi
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Sekil 2.15. Cift ¢eneli dikey bobin tagima tongu ¢alisma presibi

Sac rulo bobini tongdan indirmek igin, sac rulo bobin ving ile uygun bir zemine
birakilir. Ving kancasi halatlar vasitasiyla asagiya salinarak gevsetilir. BOylece kilit
mekanizmasi1 90° doner, i¢ geneler ve dis ¢eneler agilir ve tong yere birakilir. Tong

kilitlenir ve yeni bir sac rulo bobini kaldirmak i¢in prosese hazir olarak bekler.
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2.2.2. C-kanca

C-kanca, sac rulo bobini kaldirmak ve tagimak i¢in kullanilan diger kaldirma aparati
tipidir. C-kanca, tasiyici kolunun yatay pozisyonda duran sac rulo bobinin i¢ ¢ap
deligine girmesi suretiyle kavrayacak sekilde bobini yatay pozisyonda ving
yardimiyla kaldirarak, yiikii istenilen pozisyon tasimaya yarayan aparatlardir.
Istenilmesi durumunda C-kancaya elektrik motor-rediktor tahrikli dondirme
mekanizmas1 adapte edilebilir. C-kancanin emniyet agisindan daha dikkatli

kullanilmasi gerekir. Sekil 2.16.”da C-kanca resmi verilmistir.

Sekil 2.16. C-kanca [23]

2.2.3. Tong cesitleri ve proses ving uygulama érnekleri

Demir-gelik tesislerinde kullanilan bazi tong cesitleri ve proses ving uygulama
ornekleri Sekil 2.17., Sekil 2.18., Sekil 2.19., Sekil 2.20., Sekil 2.21. ve Sekil
2.22.°de verilmistir. Tonglar amacia gore, gezer koprii ving kancasina akuple
edilerek calismakta ve kaldiracagi demir-gelik Grinlnun fiziksel sekline, boyutlarina,

agirligina, sicakligina ve prosesdeki diger ¢calisma kosullarina gore kullanilmaktadir.
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Sekil 2.17. Sac rulo bobin tagima tongu ving uygulamasi [23]

Sekil 2.18. Merdane tasima tongu ving uygulamasi [23]



Sekil 2.20. Slab tasima tongu ving uygulamasi [23]
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Sekil 2.22. Spesifik tong ving uygulamasi [23]
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2.3. Inovasyon

Gelisen teknoloji ve inovasyon her alanda glin gectikce daha cok gorilmekte ve
faydali iiriin ve hizmetler sunulmaktadir. Firmalar kendilerini stirekli gelistirerek
yaratici ve yenilik¢i kavramlarina gerekli 6nemi vermeleri, {iriin ve hizmetlerinde bu
yenilikleri uygulayarak daha basarili olmalar1 O6nemlidir. Firmalarin, rekabet
edebilmeleri ve pazar paylarmi arttirarak daha fazla kazang elde edebilmeleri igin

yaratici ve yenilik¢i sistemlere ihtiyaglar1 oldugunu bilmeleri gerekmektedir.

2.3.1. inovasyon kavramm

Rekabet ortaminda, teknolojik devrimler ve kiiresellesme olmak iizere iki ana
faaliyet alan1 bulunmaktadir. Teknolojik devrimler, bilginin 6nemi, teknolojinin
degisimi ve artan yayilma hiziyla ifade edilir. Kiiresellesme ise, milli ekonomilerin
birbirlerine bagliliklari, ekonomik ve stratejik is ortakliklari, gelismis piyasalar ve
biytyen ekonomilerin serbest kalmasidir. Inovasyon yaparak rakip firmalar arasinda
surdirilebilir kar elde etmek, rekabet ortaminin bir sonucudur. Inovasyon,
ekonominin genislemesinde, isletmelerin faaliyetlerini istikrarli olarak arttirmasinda,
endiistriyel rekabet ortaminin biiylitiilmesinde ve hayat kosullarmin iyilestirilerek
daha iyi bir yasam kalitesi sunulmasinda énemli bir gérev iistlenmektedir. Inovasyon
aslinda modern ekonominin ¢ok énemli bir eleman1 olarak nitelenebilir. Inovasyon,
isletmelerin basaris1 igin firsat yaratma, deger sunma, rekabet avantaji saglama,
degisim olusturma ve daha bircok faydalar saglamaktadir. Inovasyon, calisanlarin,
paydaslarin ve miisterilerin memnuniyetini saglamak suretiyle isletmeye gelir
saglamakta ve isletmenin siirdiiriilebilir olmasia katkida bulunmaktadir. Inovasyon,
ulusal ve uluslararasi rekabet ortaminini yakalamak igin isletmeler ve tilkeler igin ¢ok
onemlidir. inovasyon yeni bir iiriin olabildigi gibi, yeni bir Gretim yontemi ve yeni
bir organizasyon bi¢imi seklinde de olabilir. Surdirilebilir blylme icin plan
yaparak, inovasyondan ekonomik fayda saglamak gerekmektedir. Blylimenin ana
elemanlarindan biri inovasyona agik olmaktir ve ekonominin gelismesi de ancak

inovasyon sayesinde olusabilir [26].
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Inovasyonun tanimi

Ingilizce “innovation” kelimesinin karsigili olarak Tiirkce’de “yenilik” anlaminda
kullanilmakta olup, toplumsal, kiiltiirel ve yonetim konularinda yeni ydntemlerin
kullanilmas: anlamina gelmektedir. Fakat bu “yenilik” ifadesi “innovation” ile
anlatilmak istenen tanimi tam olarak karsilayamamaktadir. Aslinda, innovation
taniminin temelinde, yeni olarak ifade edilen konularin toplumsal ve ekonomik bir
faydaya doniistiiriilmesi bulunmaktadir. Ancak, Tiirkge olarak belirtilen yenilik
kavraminda bu olgular c¢ok o©ne c¢ikmamaktadir. Dolayisiyla, “innovation”
sozclgiiniin Tirkge karsiligi olarak ifade edilmesinde “inovasyon” veya “yenilik”
kavramlar1 kullanilmaktadir. inovasyon, farkli, degisik ve yeni fikirlerin gelistirilerek
uygulanmas: seklinde tanimlanabilir. Inovasyon genis bir ifadeyle, edinilen bilginin
ekonomik ve toplumsal faydaya doniistiiriilmesi siirecidir. Inovasyonda yeni,
gelistirilmis ve iyilestirilmis kavramlarin 6n planda oldugu goriilmekte ve dolayisiyla
inovasyon, yeni Dbilgilerin yaninda mevcut Dbilgilerin  kullanilmasin1  da
kapsamaktadir. Cizelge 2.1.°de inovasyonun muhtelif tanimlar1 ve kaynaklari

verilmistir [26].

Cizelge 2.1. inovasyonun tanimlari [26]

KAYNAK INOVASYON KAVRAMI
Bartol (1991) Uriin gelistirmek icin basvurulan yeni bir fikir
West ve Farr (1992) Yeni stireg, Uruin ve prosedrler

Woodman, Sawyer ve Griffin (1993) | Birey ve grup yaraticiliginin tirtinii

Kuczmarski (1996) Gelecek vizyonu olusturma olanagi veren tutum
Buckler (1997) Girigimci ve miisteri i¢in degerli uygulama
Drucker (1998) Girigimciligin bir fonksiyonu

Amabile (1999) Yeni fikirlerin uygulanmasi

Heye (2006) Yeni driin/hizmet yapma, 6rglt ya da siirecte

degisim

Yeni bir Uriin, sureg, pazarlama yéntemi ve

TUBITAK (2010) orgutsel yontem
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Inovasyon, bir degisim siireci olmakla beraber, her degisim siireci de inovasyon
anlamma gelmez. Degisimde yaratict bir fikir varsa ve degistirilen sistemdeki
fonksiyonlarin daha verimli ve ekonomik sekilde kullanilmasina katki sagliyorsa, bu
durum inovasyon olarak ifade edilebilmektedir. Diger bir ifadeyle inovasyon, yeni
veya iyilestirilmis bir {iriin, liretim siireci veya donanimin, bir fikrin ortaya atilmasi,
teknolojinin  gelistirilmesi, iretim ve pazarlama siireglerinin tiimiinii igeren

faaliyetlerin uygun bir sekilde yonetilmesidir [26].

Bulus

Bulus, bilimsel ve teknik olarak bir driinlin ilk defa ortaya atilmasidir. Genellikle
buluslarin patentleri alinmaktadir, ancak buluslarin biiyliik bir kismi inovasyon
asamasina gegememektedir. Ciinkii inovasyon siireci iiriiniin ticari olarak satisa
sunulmasi ve ekonomik bir deger kazanmasini da igcermektedir. Bulus yapici bir
etkiye sahip olabilir, ancak bulus kullanilmiyor ve uygulamaya gegirilemiyorsa bir
inovasyon meydana gelmez. Diger bir ifadeyle, bir bulusun inovasyon
olusturabilmesi icin iretim faaliyetlerinde uygulanmasi ve ekonomik bir deger
kazanmas1 sarttir. Yani, herhangi bir bulus, ticari bir faaliyet olarak satisa

sunulmadigi siirece bir inovasyon olarak kabul edilmemektedir [26].

Yaraticilik

Inovasyon ve yaraticilik aslinda birbirinden farkli kavramlardir. Yaraticilik var olan
problemlerin ¢6zime kavusturulmasina katkida bulunabilecek yeni fikirlerin
olusturulmasina yénelik bir diisiinme slrecidir. Isletme icin yaraticilifm tanimi, bir
isletme ortaminda kisiler veya takimlar tarafindan tarafindan tiriin, hizmet, sire¢ ve
prosedurlere ait yeni ve faydali fikirlerin gelistirilmesi seklinde ifade edilebilir.
Yaraticiligin amacit bulus, inovasyonun amaci da bu bulusu uygulamaya koymak
seklinde ifade edilebilir. Aslinda, {irin veya fikrin yaratict olabilmesi igin
oncekilerden farkli olmasi ve ayrica iiriin veya fikrin dogru, kiymetli ve hedeflere

uygun olmasi gerekir. Inovasyon yaratici fikirlerin uygulanma strecidir, yaraticilik
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ise invasyon icgin baslangi¢c noktasini olusturmaktadir. Yaraticilik ve inovasyon

arasindaki farklar Cizelge 2.2.’de verilmistir [26].

Cizelge 2.2. Yaraticilik ve inovasyon arasindaki farklar [26]

YARATICILIK

INOVASYON

Yeni ve yararl fikirler tiretme ile ilgilidir.

Yaratici fikirlerin se¢ilmesi ve
uygulanmast ile ilgilidir.

Farkl1 diisiinceler 6nemlidir.

Bir noktaya yonelik diigiince 6nemlidir.

Fikirler radikaldir.

Inovasyon calismalar1 gelenekseldir.

Fikir iiretiminde bireysel ¢aligma daha
fazladir.

Orgiitsel ¢alisma daha fazladir.

Inovasyon, rekabetgilik ve yatirrmin geri
dontistine onderlik eden siregler icin bir
girdidir.

Isletme, miisteriler ve toplum igin bir
ciktidir.

Yaratici ¢alisma, aligilmis diisiince
tarzindan farklilagmayi gerektirir.

Inovatif calisma var olan unsurlarmn yeni
gesitlerine ulagmak i¢in geleneksel,
alisilmis yollar1 kullanir. Inovasyon
basamaklar1 adim adim ilerler, dev bir
adim veya basari igermez.

Yaraticilik orijinal fikir iiretmeyle ilgilidir.

Inovasyon daha &nce bilinen bir siire¢ ya
da yontemle olusturulur.

Yaraticilikta diistince siireci yatay hareket
eder, yapilandirilmis diisiinme tarzindan
ziyade daginik, cagrisimli ve simgeseldir.
Dikey hareket, mantikli ve ardigik ikincil
siire¢ diisiinmeden ziyade, bilingsiz 6zellik

gosteren birincil siire¢ diisiinmeyle ilgilidir.

Inovatifciler dikey diisiince siirecini
kullanirlar. Yatay diisiince gecmis
deneyim ve kiyas yoluyla ¢alisir, dogrusal
ve ardisik muhakeme ¢ok yaygindir.
Inovasyon daha diisiik cosku ve endiseyi
icerir.

Firmalarin, inovasyon siireclerini hizlandirmak igin, yaratici fikirler gelistirmek

lizere calisanlarini siirekli motive etmeleri ve sonu¢ odakli ¢alismalarini saglamalar

gerekmektedir. Yaratict fikirlerin firma icinde her ortamda paylasiimasi ve

uygulanabilirliginin arastirilmasi olduk¢a 6nemlidir. Firmalarin kendi yapilarina

uygun bulunan yaratici fikirlerini uygulamaya koymasiyla inovasyon siire¢leri

baslamis olacaktir.
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Inovatiflik

Inovatiflik tanim olarak, siirekli gelisen pazar ve teknik sartlar ortaminda rekabet
edebilmek icin firmadaki c¢alisanlarin  kendi isletmelerini farklilastirdiklari,
adaptasyon ve yeni organizasyon yaptiklari Kritik bir surectir. Bir isletmeyi uzun
donemde degerli kilan sey inovatif olmaktir. Isletmelerin ger¢ek ve daimi kazanci,
bir isletmenin sundugu iiriin veya hizmetlerin miisteriler tarafindan yeni ve zamanin
degerlerine uygun olarak nitelendirildiginde olusmaktadir. Dolayisiyla, isletmelerin
inovatif olmalar1 varliklarni siirdiirebilmeleri icin gerekli olmaktadir. Inovatif
olmak, isletmelerin rekabet¢i ortamda basarili olabilmeleri igin gerekli bir durumdur.
Inovatiflik, yeni imkanlarin diizenli ve devamli olarak arastirilmas: siirecidir.
Isletmelerde inovatifligin yerlestirilmesi icin toplumsal ve teknolojik yeniliklerin
daha iyi uygulamasini saglayacak belirli bir sistem gelistirilmelidir. Dolayisiyla,
isletmeler firsatlar1 degerlendirecek yeni ekipler olusturmali ve diger tiim
bolumlerdeki ¢alisanlarin da gondlli olarak bu siirece katilmalarina firsat vermeleri
gerekir [26].

2.3.2. Inovasyon kaynaklar

Inovatif fikirlerin gesitli kaynaklari bulumakta olup, bunlardan bir kismi ilham
gelmesi suretiyle, bir kismi da tesadiifen ortaya c¢iktigi soylenebilir. Drucker
inovasyon firsatlar1 i¢in, Cizelge 2.3.‘de goriildiigii gibi, yedi adet kaynak siralamis

ve bunlari iki farkli grup altinda incelemistir [26].

Cizelge 2.3. Inovasyon kaynaklari [26]

Isletme ya da Sektor Biinyesindeki isletme ya da Sektoriin Disindaki
Kaynaklar Degisiklikler

1. Beklenmedik basar1 ve basarisizliklar

2. Bagdagmazliklar 1. Niifus bilesimindeki degismeler
3. Suireg gerekleri 2. Anlam ve algilama degisiklikleri
4. Sektor ve pazarin yapisindaki 3. Yeni bilgi

degisiklikler
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Inovasyon kaynaklari, isletme icindeki kaynaklar ve isletme disindaki kaynaklar
olmak Uizere iki boliim halinde incelenebilir. Inovasyonun olusmasinda bu iki kaynak
farkli 6zelliklere sahip olup; isletme i¢i kaynaklarin denetlenebilir oldugu, isletme
dis1 kaynaklarin ise denetlenemez oldugu gorilmektedir. isletme i¢i kaynaklar
isletme personelinden meydana gelir ve genellikle (st diizey yonetimde bulunan
kisilerden olusmaktadir. Bunun sebebi ise, inovasyon siirecinin baginda Ust diizey
yoneticilerin bulunmasidir. Isletme dis1 kaynaklarin basinda ise tiiketicilerin geldigi
sOylenebilir. Ayrica, pazardaki paymi rakip diger firmalara kaptirmak istemeyen
isletmeler i¢in ise rakip firmalarin inovasyonun diger 6nemli kaynaklarindan birini

olusturdugu sdylenebilir [26].

2.3.3. Inovasyon cesitleri

Isletmelerde inovasyon farkli sekillerde olusabilir. Isletmenin icinde olusturulan
teknolojik bir yenilik olabildigi gibi, diger kaynaklardan bilgi transeri ile de yeni bir
irlin yaratilabilir. Ayrica, firma ici kurumsal caligmalarda oldugu gibi, misteri,
distributor ve yasalari koyan kurumlarla iliski kurarak da inovasyon yapilabilir.

Inovasyon cesitleri asagida belirtildigi gibi farkli sekillerde olabilmektedir [26].

e Radikal ve Kademeli Inovasyon
e Uriin Inovasyonu

e Tasarima Dayal1 Inovasyon
e Siire¢ Inovasyonu

e Pazarlama Inovasyonu

e Organizasyonel Inovasyon

e Modiler / Mimari Inovasyon
e Teknolojik Inovasyon

e Yikic1 (Bozucu) Inovasyon

e Stratejik Inovasyon

e Yd&netim Inovasyonu

e Kapali inovasyon / Agik inovasyon
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e Sosyal Inovasyon

e Is Modeli Inovasyonu

Bu calismanin konusu olan, tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tagima tongunda operator
goriis agisinin  kamera sistemi ile inovatif analizi calismasinin, inovasyon
cesitlerinden “siire¢ inovasyonu” tiirline girdigi soylenebilir. Tek ceneli dikey sac
rulo bobin tagima tongunda uygulanan ve gezer koprii ving sistemini ile ¢alisan
kamera sistemi modifikasyonu ile daha ¢ok bir siire¢ iyilestirilmesi yapilmaktadir.
Yapilan bu siire¢ inovasyonu tiiriiniin, isletmelerde siireclerin bir geregi olarak

ihtiyacglardan ortaya ¢iktig1 sdylenebilir.

2.3.4. inovasyonun énemi

Global dinyada rekabet énemli bir yer tutmakta ve rekabetin 6nemi gin gectikce
artmaktadir. Isletmeler, serbest rekabet ortaminda var olabilmek, iyi bir pazar hedefi
yakalayabilmek ve kendilerini yenilemek igin inovasyonun Onemini anlamaya
baslamiglardir. Isletmeler her tiirlii is alanlarinda inovasyona iytiya¢ duymaktadirlar.
Inovasyonlarmi dogru yapan isletmeler; daha énce uygulanmamus iiriin veya hizmeti
yapmasiyla pazarda rekabet dstiinliigii olusturarak, kar marjlarim1 ve gelirlerini
artirmakta, diger yandan maliyetlerini kisarak, endiistride rakiplerinin ©ninde
bulunmaktadir. Inovasyonun énemi giin gectikge artmakta, dolayisiyla inovasyon
devamli 6nemli bir yer olusturmaktadir. Pazar ihtiyaglarina hizli cevap verebilme,
uriin ve hizmet Kalitesinin iyilestirilmesi, yeni iiriin ve hizmet gelistirilmesi, yeni
yonetim sistemleri gereksinimleri gibi degisen rekabet ortaminda inovasyon
yapilmasi gerekmektedir. Bu nedenlerden dolay, lkeler inovasyon konusunda eksik
oldugu konular1 giderme ve hedefe yonelik calismalarla yeni yaklasimlar

yapmaktadirlar [27].

[novasyonun 6nemi bir firmada 6zellikle {ist yonetim tarafindan benimsenmeli ve
tiim calisanlara yansitilmalidir. Ust yonetimin desteklemedigi inovasyon siireglerinin
basarili olmas1 pek miimkiin degildir. Firma i¢inde yapilacak inovasyonun 6nemi ve

sonucta elde edilecek avantajlarin ¢ok iyi bilinmesi gerekmektedir.
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2.3.5. inovasyon yapmak icin atilacak adimlar

Inovasyon yapmak gercekten kolay degildir, inovasyon bir siirectir ve bazi
faaliyetlerin uygulanmasi gerekir. Inovasyon yapmak igin izlenmesi gereken konular

asagida belirtildigi gibi siralanabilir [27].

e Oncelikle, inovasyon yapmak igin ilham verici bir vizyona bir sahip olmak
gerekir.

e Inovasyonu yapmak icin gerekli kaynaklar1 kontrol edecek veya inovasyon
sonunda yararlanacak gruplar1 arastirmak gerekir.

e Diisiincelerin gergeklestirilebilmesi i¢in teknik, idari ve finansal yonlerden
inovasyona yardim edilmelidir.

e Diisiincelerin avantajlari, miisterilere ve isletmeye saglanan kazanclar yazil
olarak ifade edilmelidir.

e Gerekli kaynak ve destegi saglamak igin diisiincelerin avantajlart isletme
igcinde ve disinda deklare edilerek degerlendirilmelidir.

e Inovasyon slreci uzun sirmekte ve uygulama asamasmna gelinceye kadar
bikkinlik yaratabilmektedir. Dolayisiyla, ¢alisma heyecani ve azminin devam

devam etmesi i¢in motive edici faaliyetler yapmak gerekir.
2.3.6. Inovasyon siirecinin yonetimi

Inovasyon siirecini yonetmek gercekten karmasik bir durumdur ve ozel ¢aba
gosterilmesi gerekir. inovasyon siirecinin tiim asamalarinda aciklanmasi gereken
sorular bulunmaktadir. Dolayisiyla, inovasyon siireci dikkatli ve 6zenli bir sekilde
yonetilmelidir. Yani, inovasyon yonetimi dncelikle sistemli ve diizenli bir ¢alismay1
gerektirmektedir [27].

Inovasyon siirecinin yonetilmesinde firmadaki tiim calisanlarin sisteme katkida
bulunmalar1 ve dayanisma igerisinde bulunmalari gerekmektedir. Inovasyon
stirecinde olabilecek tiim bilinmeyen yonler arastirilarak ¢6ziime kavusturulmali ve

planl bir sekilde hedefe gidilmelidir.
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2.3.7. inovasyon stratejileri

Isletmelerin rekabeti ve strdirilebilirligi saglamalar1 igin inovasyona Onem

vermeleri ve inovasyonun gerceklesebilmesi igin Ar-Ge sureclerini ve stratejilerini

olusturmalar1 gerekir. Inovasyon stratejilerini; saldirgan inovasyon stratejisi,

savunmaya yonelik inovasyon stratejisi, taklit¢i inovasyon stratejisi, bagimli

inovasyon stratejisi, firsatlar1 izleme inovasyon stratejisi ve elde etme inovasyon

stratejisi olmak tizere, asagida belirtildigi gibi alt1 boliim halinde ¢ok kisa olarak

incelemek mimkundur [27].

Saldirgan Inovasyon Stratejisi: Bu strateji, piyasaya onciililk ederek miisteri

isteklerine ¢6zum Uretmek icin risk alarak Ar-Ge yatirimlarini gelistirir.

Savunmaya Yonelik inovasyon Stratejisi: Bu strateji, 6ncii olmak yerine,

piyasadaki yenilikleri takip ederek risk almaktan kaginir.

Taklitci Inovasyon Stratejisi: Bu strateji, teknolojik ve onemli yenilikler

yerine, piyasay1 uzaktan takip ederek diisiik maliyetler sunar.

Bagiml Inovasyon Stratejisi: Bu strateji, giiclii inovasyon yapan isletmelerin

alt yiiklenicisi olarak ¢alisan isletmelere miisteriden gelen isteklere cevap

verme imkani sunar.

Firsatlar1 Izleme Inovasyon Stratejisi: Bu strateji, rakiplerin zayif yonlerini

firsata doniistiirerek basar1 getirme imkani yaratir.

Elde Etme inovasyon Stratejisi: Bu strateji, diger isletmelerin yiiksek Ar-Ge

maliyetleri ile yaptiklar1 yeniliklerin daha diisiik maliyetlerle yapilmasi

imkan1 saglar.

Firmalarin organizasyonel yapilarina ve caligma alanlarina gore kendilerine uygun

inovasyon stratejilerini benimsemeleri ve caligmalarint bu dogrultuda yapmalar

gelismeleri agisindan daha uygun olacaktir.
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2.3.8. Inovasyon nicin yapilir

Gunumuzde rekabette farklilasma ve bolge potansiyeline dayanan bir iiretim yapisi
olusturma o©nemli bir durum haline gelmistir. Dolayisiyla, rekabet avantaji
saglayabilmek icin bilgiye dayali Uretim siireci olusturmak, ozellikle gelismekte olan
ulkelerde bilgi ve inovasyona dayal1 bir durum yaratmak énemlidir. Gelistirilen tiriin,
hizmet, siireg, pazarlama yontemleri ve organizasyonlarm inovasyonun kavrami
icinde anildig1 bilinmektedir. iste inovasyon, bu degisim ve gelisim kosullarinda
kullanilan bir ara¢ gibi algilanabilir. Isletmelerin inovasyon ¢alismalarmi kendi
blnyelerinde yapamadigi durumlarda, transfer yoluyla inovasyon saglanmali ve
isletme Kultliriine gore adapte edilerek kullanilmalidir. Isletmelerin olas1 sorunlarin
ustesinden gelebilmesi igin inovasyonlarda, mutlaka girisimleri ve girisimcileri
kullanmast gerekmektedir. Bunu saglayabilmek i¢in de basarili girisimci
ozelliklerinin bulunmas1 gerekli olmaktadir. Isletmelerin ve personelinin basarili
girisimci Ozelliklerini saglayabilmesi i¢in, Ust dizey ve orta kademe ydneticilerin
risk almaktan korkmayan bir girisimci yaklasimi benimsemesi ve bunu her firsatta
kullanmas1 gerekir. Toplumsal gelismenin sirekli olarak devam edebilmesi icin,
isletmelerin sektorlere gére inovasyon yapmasi ve teknoloji Uretmesi konularinda,
isletmelerin bilgi ve teknolojiye dayali bilimsel arastirmalarinin her zaman

desteklenmesi gok 6nemli bir durumdur [27].
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3. TEK CENELI DIKEY SAC RULO BOBIN TASIMA TONGUNDA
KENAR DEFORMASYON HATALARININ COZUMUNE YONELIK
INOVATIF YAKLASIMLAR

3.1. Tek Ceneli Dikey Sac Rulo Bobin Tasima Tongunda Inovatif Analiz

Gerektiren Kenar Deformasyon Hatalar

3.1.1. Kenar deformasyon hatalarinin olusma nedenleri

Demir-gelik tesisislerinin soguk haddehane iinitesi teneke saci tavlama hatlarinda
yaklasik olarak 10 ton ile 30 ton arasi degisik agirliklarda sac rulo bobinler
bulunmaktadir. Bu sac rulo bobinler ¢ift kirigsli gezer koprii vincinin kancasina
takilmis tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongu ile taginmaktadir. Sac rulo
bobinler tavlama tiretim hatt1 ile stok holii arasinda tek ceneli dikey sac rulo bobin
tongu ile taginmakta ve ving operatorii gezer koprli vincini operatdr kabininden

kumanda etmektedir.

Operator kabini, ¢ift kirigli gezer kOprii vincinin ana kiriglerinin altinda bas kirislere
yakin bir yerde monte edilmis olarak bulunmaktadir. Ving opratorii ile tek ceneli
dikey sac rulo bobin tagima tongu arasindaki mesafe yaklagik olarak 25 metre

civarinda bulunmaktadir.

Ving operatorli prosesdeki ¢alisma esnasinda, tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tagima
tongunun i¢ ¢enesini ve sac rulo bobinlerin i¢ ¢apin1 operatdr kabininden cok iyi
gorememektedir. Sac rulo bobinlerin liretim hattina baglandig1 aparatlardan dolayz,
bobin i¢ cap Olcist mecburen 805 mm olarak sabitlenmis durumdadir. Tek g¢eneli
dikey sac rulo bobin tongunun i¢ ¢ene Olcilerinin de konstruktif olarak belli bir

6lctden daha kugik ebatlarda dizayn edilmesi mumkin gérinmemektedir.

Ving operatorii, sac rulo bobini kaldirmadan 6nce, ving kancasina bagh tek ceneli
dikey sac rulo bobin tagima tongunu asagir yonde hareket ettirmek suretiyle, dikey

pozisyonda duran sac rulo bobinlere yaklasarak, tongun i¢ ¢enesini sac rulo bobinin
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I¢ ¢ap deligine problemsiz olarak girmesini saglamalidir. Bu esnada, ving operatori
tong i¢ c¢enesini, sac rulo bobinin i¢ ¢ap deligine sokarken, sac rulonun i¢ cap

kenarlarina temas ettirmeden girmesi i¢in 6zel ¢aba gostermektedir.

Ving operatorii bazi durumlarda tong i¢ g¢enesini ve bobin i¢ ¢ap deligini rahat
gbrememekte, bunun sonucunda tong i¢ cenesi, sac rulo bobin i¢ ¢ap deligine
girerken bobin kenarlarina vurmakta ve kenarlarda deformasyonlara sebebiyet
vermektedir. Ving operatoriiniin kabiliyetine ve tecriibesine bagli olarak bu hata her

zaman meydana gelmemektedir.

3.1.2. Tong i¢ ¢enesinin bobin i¢ ¢capina girerken sac rulo bobin

kenarlarinda gorulen ve inovasyon gerektiren hatalar

Tasman sac rulo bobinlerde sarilmis olan sac kalinliginin 0,2 mm ile 0,5 mm
arasinda degisen ¢ok ince teneke saci olmasi sebebiyle, rulo sac katmanlarinda ¢ok
hassas bir yap1 olusturmaktadir. Dolayisiyla, tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tongu ile
tasinan sac rulo bobinlerdeki kenar deformasyon hatalar1 genellikle 0,2 mm ile 0,5
mm arasinda degisen ¢ok ince ve hassas teneke sac plakalarin sarildigr sac rulo

bobinlerin taginmasi esnasinda goriilmektedir.

Kalinligi 0,6 mm ile 2,0 mm arasinda degisen saclarin sarildig1 sac rulo bobinler de
tek ceneli dikey sac rulo bobin tongu ile tasinmaktadir. Ancak, kalinligi 0,6 mm ile
2,0 mm arasinda degisen saclarin sarildigi sac rulo bobinlerin taginmasinda, tong i¢
cenesi sac rulo bobin i¢ ¢apma girereken rulo kenarlarma temas etse bile, sac
katmanlar1 daha kalin bir yapida oldugu igin sac rulo kenarlarinda deformasyon

olusmamaktadir.

Tek ceneli dikey sac rulo bobin tongu ile ince teneke sac rulo bobinlerini tagirken,
ving operatOriinlin tong i¢ ¢enesini ve sac rulo i¢ cap deligini 1yi géremedigi bazi
durumlarda tong i¢ cenesi sac rulo i¢ ¢ap kenarina ¢arpmaktadir. Cok ince olan

teneke saci rulo katmanlari, tong i¢ ¢enesinin sac rulonun i¢ ¢ap kenarlarina darbesi
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sonucu deformasyona ugramakta ve bu hatali katmanlar kesilerek hurdaya

gonderilmektedir.

Sac rulo kenarlarinda olugsan bu deformasyon sikligi, ving operatoriiniin ¢alisma
performansiyla da degismektedir. Yani, ving operatoriiniin tong i¢ ¢enesini gorebilme
kabiliyeti ne kadar iyi olursa, sac rulo kenarlarinda da o kadar az kenar deformasyon

meydana gelecektir.

Tong i¢ ¢enesinin sac rulo i¢ ¢ap deligine girerken, i¢ ¢enenin sac rulo kenarma
carmasi sonucu olusan kenar deformasyon hatalarmin onlenmesi ig¢in, tong
sisteminde bir inovasyon yapilmasi onerilmektedir. Boylece, hurdaya giden sac rulo
katmanlarmin 6nlenmesi saglanmis olacaktir. Inovatif calisma yapmak igin gerekli

temel sorunlar 6zetleyecek olursak;

e Cok hassas ve ¢ok ince sarilmis sac rulo bobinler taginiyor,

e Ving operatOri baz1 durumlarda tong i¢ ¢enesini ve sac rulo bobin i¢ ¢apini
cok iyi géremiyor,

e Tong i¢ genesi, sac rulo bobin i¢ ¢apina girerken bazen i¢ ¢ap kenarlarina
temas ediyor,

e Sac rulo bobin i¢ cap kenarlarinda deformasyon hatalari olusuyor,

e Ic cap kenar deformasyonlari ile hasar géren sac plakalar hurdaya gidiyor,

e ¢ cap kenar deformasyonlar1 ve hurdaya giden sac plakalar1 onlemek igin

inovatif bir ¢alisma yapma geregi duyulmustur.

3.1.3. Tong i¢ ¢enesinin bobin i¢ capina girerken pozisyon asamalar:

Cift kirigli gezer koprii vincinin kancasina akuple olarak ¢alisan tek ¢eneli dikey sac
rulo bobin tasima tongu, ving kopriisii iizerinde bulunan operatdr kabininden ving
operatorii tarafindan kumanda edilmektedir. Tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima
tongu, dikey pozisyonda bulunan sac rulo bobinleri tasimak i¢in kullanilmaktadir.
Ving operatoriinun, yaklasik 25 metre uzaklikta bulunan tongun i¢ ¢enesini, sac rulo

bobin i¢ ¢ap deligine uygun bir sekilde yerlestirmesi gerekmektedir.
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Tek ceneli dikey sac rulo bobin tagima tongunun i¢ ¢enesinin, sac rulo bobin i¢ ¢ap

deligine girerken yaklagma goriintiisti Sekil 3.1.’de gosterilmistir.

Sekil 3.1. Tong i¢ ¢enesinin bobin i¢ ¢apina girme asamasi

Ving operatéruniin tong i¢ ¢enesini, sac rulo bobin i¢ ¢ap deligine hasar vermeden
yerlestirmesi olduk¢a zahmetli ve zor bir siireg olarak gorilmektedir. Burada ving
operatoriniin ¢ok dikkatli olmasi ve ¢ok yavas hareketlerle tongu, sac rulo bobin
lizerinde pozisyonlamasi gerekmektedir. Ving operatorii, sac rulo kenarlarinda
deformasyon olmamasi igin tong i¢ ¢enesini, sac rulo bobin kenarlarina temas

ettirmeden sac rulo bobin i¢ ¢ap deligine yerlestirmelidir.

Tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongu, ving kanca hareketiyle ¢alismakta,
dikey pozisyonda asagiya inen kollarin acilip kapanmasiyla sikistirma kuvveti
olugsmakta ve sac rulo bobin dikey pozisyonda kaldirilmaktadir. Bunu saglayabilmek
icin, kollarin acgik pozisyonda iken tong i¢ ¢enesinin bobin i¢ ¢apina uygun bir
sekilde girmesi ve daha sonra kollarin kapatilmasi suretiye sikisma kuvveti

saglanarak bobinin dikey pozisyonda kaldirilmas1 gerekmektedir.



a7

Sekil 3.2.”de tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongunun kapali ve agik pozisyon

asamalar1 gosterilmistir [23].

Sekil 3.2. Tek geneli dikey sac rulo bobin tasima tongu kapali ve agik
pozisyon asamalarinin gosterilmesi [23]
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3.2.Kenar Deformasyon Hatalarim1 Onlemek icin Yapilan inovatif Cahsmalar

Inovatif yaklasimlar, her alanda yenilik sunarak kullanilan, yapilan isi kolaylastiran,
muhtemel hatalar1 6nlemeye ¢alisan ve rekabet ortaminda verimi arttirmaya yonelik
bir uygulama siireci olarak ifade edilebilir. Inovasyon, ihtiyaglardan dogar ve
dolayisiyla ihtiyaclar inovatif bir yaklasim ic¢in nasil bir calisma yapilmasi

gerektigine yardimci olmaktadir.

Bu ¢alismada, dikey pozisyonda kaldirilan sac rulo bobinlerin i¢ ¢ap kisminda olusan
kenar deformasyonlarini 6nlemek ve dolayisiyla hurdaya giden sac plaka miktarini
minimum seviyeye indirgemek amaglanmistir. Calismada bahsedildigi lizere, sac
rulo bobin i¢ ¢apmin belirli katmanlarinda olusan deformasyon nedeniyle hurdaya

giden sac problemini ¢6zmek igin inovatif bir ¢aligma yapilmistir.

Bu amacla, ving operatérinin tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongu ile
malzemeye zarar vermeden dikey olarak bobin kaldirabilmesi i¢in, operator goriis
acisinin kamera sistemi ile iyilestirilmesi yoniinde inovatif bir ¢aligma yapilmasi
diistiniilmiistiir. Yapilan inovatif yaklasimla, tong alt taban1 lizerine yerlestirilen bir
kamera sistemi ile, tong i¢ genesinin bobin i¢ ¢apina girerken yaklasim pozisyonu
ving operatdrii tarafindan monitor ile gorilebilecek ve tong i¢ ¢enesi, sac rulo bobin

i¢ cap kenarlarina zarar vermeden i¢ ¢ap deligine girebilecektir.

Kamera sistemi ile elde edinilen gérintinln operator kabininde bulunan bir monitére
taginmasi suretiyle, ving operatdriniin bu ekrana bakarak tong i¢ ¢enesini ve sac rulo
bobin i¢ ¢ap deligini rahat¢a gorebilmesi hedeflenmistir. Ving operatorii, kamera
ekranindaki goriintii yardimiyla, tong i¢ ¢enesini sac rulo bobin i¢ ¢ap kenarlarina
temas ettirmeden, bobin i¢ cap deligine girmesini saglayacak ve bdylece sac rulo

kenarlarinda goriilen deformasyonlar 6nlenmis olacaktir.

Meydana gelen kenar deformasyon hatalarinin olusma sebebi her ne kadar operator

goriis agisinin darligina bagl olsa da, esas sorun kaldirilan sac rulo bobinlerde sarili
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olan sacin ¢ok ince kalinlikta ve ¢ok hassas bir yapida olmasidir. Dikey pozisyonda

tasimacak sac rulo bobinlerin 6zellikleri Cizelge 3.1.’de verilmistir.

Cizelge 3.1. Sac rulo bobin 6zellikleri

Bobin Dis Cap1 min. 850 mm + max. 1950 mm
Bobin I¢ Cap1 508 mm Sabit

Bobin Genisligi min. 600 mm + max. 1530 mm
Bobin Agirligi max. 30 Ton

Bobin Yuzeyi Parlak, Kuru, Yag Kalintis1 Yok
Bobin Sac Tipi Yass1 Sac Plaka (Cok ince)

Sac Kalinligi min. 0,2 mm = max. 0,50 mm
Ortam Scakligi max. 40 °C

Bobin Sicakligi max. 150 °C

Onerilen inovatif ¢alismada kullanilacak tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima

tongunun 6zellikleri de Cizelge 3.2.°de verilmistir.

Cizelge 3.2. Tong Ozellikleri

Tong Tipi Tek Ceneli Dikey Bobin Kaldirma Tongu
Tong Kaldirma Kapasitesi max. 30 Ton

Tong Acikligi max. 735 mm

Tong Kapanma Acikligi min. 160 mm

Dizayn Sinifi CMAA Class D

Ving Kancasi Tipi DIN 15401, Tek Agizli Kanca

Ving Kontrol Sekli Operator Kabininden

Tong Agirligi Yaklasik 8.300 kg
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3.3. Alternatif Durumlarin incelenmesi

Kenar deformasyon hatalarini énlemek i¢in yapilan inovatif kamera goriintii sistemi
caligmasi1 yerine, alternatif sistemlerin analizi de yapilmis olup, ¢ikan sonuglar
Cizelge 3.3.‘de verilmistir. Buna gore en uygun inovatif yaklagimin kamera goriintii
sistemi oldugu sOylenebilir. Ayrica, dikey pozisyonda sac rulo bobin tagima igin tek
ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongu yerine, alternatif kaldirma sistemlerinin

incelenmesi yapilmis olup, sonuglar1 Cizelge 3.4.‘de verilmistir.

Cizelge 3.3. Kamera yerine alternatif sistemlerin analizi

Kamera goriintii sistemi yerine alternatif durumlarin incelenmesi

Alternatif

yontemler Kullanilabilirligi Sebebi

Isletme kosullarinin ¢ok yogun ve agir
Kismen uygundur. | hizmet sinifi olmasi sebebiyle tercih

Daha ucuz ve : 9
edilmemistir.

basit kamera
goruntd sistemi

Gorintl kalitesi ve montaj igin uygun

Kismen uygundur. olmadigt igin tercih edilmemistir.

Ving operatoriiniin sensérden gelen sinyali
gdrmesi veya algilamasi pek miimkiin
olmadigt igin tercih edilmemistir.

Sensor Kismen uygundur.
Sensoriin konulacagi yer konstriiktif agidan
pek miimkiin olmadigi igin tercih
edilmemistir.
Tong i¢ gene Olgllerinin mukavemet
agisindan konstriiktif olarak daha kiigiik
Tutma ceneleri icin ebatda dizayn edilmesi miimkiin degildir.
daha uygun kesit Uygun degildir.
tasarimi Bobin i¢ ¢ap dl¢lisiiniin proses geregi
805 mm den daha biiyiik 6l¢iide olmasi
miimkiin degildir.
Tutma genelerinin ezmeyi 6nleyici
yumusak bir malzeme ile kaplanmasi
Tutma ceneleri icin miimkiin degildir. Ciinkd, dikey
ezmeyi Onleyici Uygun degildir. pozisyonda kaldirilan tong mekanizma
tasarim sistem teknigi ile ¢aligmaktadir ve tutma geneleri

ile bobin yiizeyleri arasinda kayma
olmamas1 gerekmektedir.
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Cizelge 3.4. Dikey pozisyonda sac rulo bobin tasima alternatif yontem analizi

Dikey pozisyonda sac rulo bobin tasima icin alternatif durumlarin incelenmesi

Alternatif tasima
yontemleri

Kullamlabilirligi

Sebebi

Baska tong
ile tasima

Cift ceneli dikey bobin
tongu ile tasiabilir.

Isletme kosullar1 ve kullanim aliskanligina
bagli olarak tek ¢eneli dikey bobin tongu
kullanilmas1 uygun bulunmustur.

Diger tonglar
uygun degildir.

Proses geregi diger tonglar ile bobinleri
dikey pozisyonda yiikleme ve bosaltma
isleminin yapilmasi miimkiin degildir.

Forklift
ile tasima

Uygun degildir.

Forklift ¢atal kaldirma kollari, cok ince sac
rulo bobinlere daha fazla deformasyon
verecegi i¢in uygun degildir.

Proses geregi forklift ile bobinleri dikey
pozisyonda yiikleme ve bosaltma igleminin
yapilmast miimkiin degildir.

Is giivenligi agisindan uygun degildir.

Kalin boru
ile tasima

Uygun degildir.

Boru ile tasima ¢ok ince sac rulo bobinlere
daha fazla deformasyon verecegi icin
uygun degildir.

Kaldirma kapasitesi ve mukavemet
agisindan uygun degildir.

Proses geregi boru ile bobinleri dikey
pozisyonda ylkleme ve bosaltma isleminin
yapilmast miimkiin degildir.

Is giivenligi agisindan uygun degildir.

Cubuk demir
ile tasima

Uygun degildir.

Cubuk demir ile tasima ¢ok ince sac rulo
bobinlere daha fazla deformasyon verecegi
icin uygun degildir.

Kaldirma kapasitesi ve mukavemet
agisindan uygun degildir.

Proses geregi cubuk demir ile bobinleri
dikey pozisyonda yiikleme ve bosaltma
isleminin yapilmasi miimkiin degildir.

Is giivenligi agisindan uygun degildir.
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3.4. Vin¢ Operatorii Goriis Acisimin Kamera Goriintiisiiyle Tyilestirilmesi

Ving operatoriiniin, kamera ile elde edilen gérintiyu, yani tek ¢ceneli dikey sac rulo
bobin tasima tongunun i¢ cenesini monitér ekraninda rahatca gorebilmesi,
yerlestirilen kameranin tong Uzerinde nereye yerlestirilmesi gerektigine baglidir.
Kameranin, goriis agis1 optimum olacak sekilde, yani i¢ ¢eneyi en iyi gorebilecek

sekilde tong tizerinde en iyi yere monte edilmesi gerekmektedir.

Kamera, tong i¢ cenesi Uzerine veya tong alt kisminda uygun bir yere monte
edilebilir. Yani, en iyi goriis agisi ile en iyi goriintii elde edilebilmesi icin hassasiyet
gosterilir. Kameranin, tong i¢ cenesi Uzerine monte edilmesi durumunda, bazi

carpma ve hasarlanmalara sebebiyet verebilecegi diisiiniilerek tercih edilmemistir.

Sekil 3.3.’de goriildiigi iizere, 6n calismalarda en iyi goriintiiniin alindig1 yer olarak,
tong i¢ ¢enesinin etrafinda bulunan tong alt yiizeyi tercih edilmistir. Ancak, tong alt
kismina yerlestirilen kameranin en iyi goriis acisini belirleyebilmek icin de bazi

calismalar yapilmis ve kameranin nihai konstriiktif yeri belirlenmistir.

Kamera

Sekil 3.3. Tong alt kismina monte edilen
kamera 6n calismalari
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3.5. Vin¢ Operatoriiniin Tong Kullanim1 Hakkinda Bilin¢lendirilmesi

Her ne kadar gerekli 6nlemler alinmis olsa da, gezer kopri vincinin kullanilmasi ve
tong ile sac rulo bobinleri kaldirilmasi esnasinda ving operatoriiniin 6nemi oldukca
fazladir. Ving operatOriinin gerekli tim egitimleri alarak, ving kullanim ehliyetine
sahip olmasi, isletmedeki proses hakkinda yeterli bilgiye sahip olmasi, is giivenligi

kurallarmi iyi bilmesi ve gerekli diger tiim egitimleri almas1 olduk¢a dnemlidir.

Ving operatoriiniin ayrica, ving kancasina takilmak suretiyle gezer koprii vincine
akuple olarak calisan ve vincin 6nemli bir kaldirma aparati olan bobin tongunun
kullanilmast hakkinda da egitim almasi, tong ¢alisma prensiplerini ¢ok iyi bilmesi ve
emniyetli bir sekilde sac rulo bobinleri tasimasi gerekmektedir. Ayrica, Ving
operatoriniin ¢ok iyi sekilde motive olmasi, yapilan isin bilincinde olmasi, dikkatli
ve saglikli bir sekilde calismasi, sac rulolarin i¢ ¢ap kenarlarinda meydana gelen

kenar deformasyonlariin 6nlenmesinde oldukca 6nemlidir.

3.6. Vin¢ Operatoriiniin Kamera Sistemi Hakkinda Bilin¢lendirilmesi

Ving operatorii normal olarak gezer koprii vincini kullanirken ve tong ile sac rulo
bobinleri tasirken, kendi inisiyatifi ile ve nispeten uzakta bulunan tongu gorebildigi
kadariyla, tong i¢ ¢enesinin bobin i¢ ¢ap deligine girmesini saglamaktadir. Clnkii,
gezer koprii vinci operatdr kabininden kumanda edilmekte ve yaklagik 25 metre
uzakta bulunan ving operatdriiniin bobin tongu i¢ ¢apini rahat gérmesi, gosterecegi

gayret ve dikkatine baglidir.

Tong alt kismina yerlestirilen inovatif kamera sistemiyle, tong i¢ ¢enesinin yaklagma
goruntdlerinin ving operator kabininde bulunan monitore tasinan ekrandan takip
edilerek, emniyetli ve bobine hasar vermeden uygun bir sekilde i¢ ¢enenin bobin i¢
capina girmesi saglanmalidir. Boylece, ving operatdrinin kendi inisiyatifiyle hatalari
Onleme c¢abalar1 yerine, daha inovatif bir yaklasimla kameradan elde edilen

goriintilyii monitdr ekraninda gérmesiyle hatalarin en aza indirilmesi hedeflenmistir.



54

Ving operatoriinun gezer kopri vincini kullanirken ve tong ile bobin tasimasi
yaparken oldukga 6nemli bir gorev ve sorumlulugu bulunmaktadir. Buna gore, ving
operatorinin gelistirilen inovatif kamera sisteminin verimli ve dogru bir sekilde

kullanilmasinda da olduk¢a énemli bir gérevi oldugu soylenebilir.

Dolayisyla, gelistirilen inovatif kamera goruntt sisteminin konfigurasyonu, ¢alisma
amaci, fonksiyonu ve dogru bir sekilde kullanilmasimin ving operat6riine ¢ok iyi
anlatilmas1 ve ving operatoriiniin de gerekli egitimleri alarak uygulama hakkinda

bilgi sahibi olmas1 gerekmektedir.

Ving operatorinin bilinglendirilmesi, vinci ve tongu verimli ve emeniyetli bir
sekilde kullanmasi, prosesde iiretilen iriiniin kalitesi agisindan oldukca onemlidir.
Ving operatéruniin, tong i¢ ¢enesini ve sac rulo bobin i¢ cap deligini kamera

sistemiyle gérmesi ile daha rahat ¢alisacaginin farkinda olmasi gerekir.
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4. TEK CENELI DIKEY SAC RULO BOBIN TASIMA TONGUNDA
VINC OPERATORU GORUS ACISININ KAMERA SiSTEMI ILE
INOVATIF ANALIZI

4.1. Kamera Goriintii Sisteminin Inovatif Konfigiirasyonu

Kameranin en uygun goriintiiyli alacak sekilde tong alt yiizeyine yerlestirilmesi ile
konstriktif olarak yeri belirlenmis olur. Kameradan elde edilen ve tong i¢ ¢enesini
daha iyi goriinmesini saglayan goriintiiniin, gezer koprii vincinin lizerinde bulunan
ving operatér kabinine tasinarak operatoriin gorebilecegi bir monitér ekranina

yansimast i¢in gerekli konfigiirasyonun olusturulmasi gerekir.

Tong alt yiizeyine uygun goriis acis1 alacak sekilde yerlestirilen kamera bir kablo ile
transmitter Wi-Fi tinitesine baglanmistir. Buna gore, kamera ile alinan gériintti kablo
ile transmitter Wi-Fi {initesine aktarilacaktir. Transmitter Wi-Fi Unitesi tongun aski
siispansiyon kisminda bulunan bir kontrol kutusunun i¢ine yerlestirilir. Bu kutunun
icinde ayrica batarya iinitesi ve kontrol {initesi de bulunmaktadir. Olusturulan kamera

sistemi konfiglrasyonu baglantis1 Cizelge 4.1.’de verilmistir [28].

Cizelge 4.1. Kamera sistemi konfiglirasyonu baglantisi [28]

Kamera >>>>>>>>>>>>> Transmitter Wi-Fi Kablo Baglantisi ile

Transmitter Wi-Fi >>>>>  Receiver Wi-Fi = Wi-Fi ile (Kablosuz)

Receiver Wi-Fi >>>>>>>  Monitor

Kablo Baglantisi ile

Kamera, 12V batarya ile beslenen kontrol iinitesi tarafindan kontrol edilmektedir.
Kamera sinyali kontrol iinitesi tarafindan kablo ile transmitter Wi-Fi’ye gonderilir.
Transmitter Wi-Fi, operatér kabini igine yerlestirilen receiver Wi-Fi Unitesine
kablosuz sinyal gonderir. Sinyal, daha sonra receiver Wi-Fi Unitesinden kablo
baglantist ile 9” ebadindaki monitére aktarilir. Monitdr ve receiver i¢in besleme

gerilimi 220V AC 50 Hz seklindedir [28].
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Tong i¢ ¢enesini kamera ile gérmek i¢in tong alt kismina monte edilen kamera

konfiglrasyonu ise Sekil 4.1.’de gosterilmistir.

Kontrol Kutusu,
Transmitter Wi-Fi
Batarya

Kontrol Unitesi

Kamera

AN
INNOONNNONNN NN

Sekil 4.1. Tong alt kismina monte edilen kamera konfigiirasyonu

Secilen kamera sisteminde, transmitter Wi-Fi ile receiver Wi-Fi arasindaki
maksimum mesafe yaklasik 50 metre olabilmektedir. Yapilan ¢aligmada ise, ving
operatorii ile tong arasindaki mesafe yaklagik 25 metredir, yani simirlarin
icerisindedir. Kamera sistemi ile, ving operat6ri tong i¢ ¢enesini ve sac rulo i¢ ¢ap
deligini yaklasik 5 metre yiikseklikten gorebilecektir. Tong alt kismia konulan bir
lamba ile tong i¢ ¢enesi ve sac rulo i¢ cap1 aydinlatilarak kamera ile daha 1y1 goriintii

alinmas1 saglanacaktir [28].

Isletme kosullarmin agir olmasi sebebiyle, kameranmn endiistriyel tipte olmasi,
sicaklik, toz, titresim ve carpmalara karst korumali, agir hizmet tipi olmasi
gerekmektedir. Daha basit kamera sistemleri de kullanilabilir, ancak agir isletme

kosullarina uygun olmadig i¢in uzun siire dayanamayacaktir.
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Cizelge 3.2.°de belirtiltigi gibi, tong dizayn sinifi “CMAA Class D” olarak se¢ilmis
bulunmaktadir. Burada CMAA (Crane Manufacturers Association of America, Inc)

Amerika ving imalat¢ilar1 birliginin tasarim standartlarini ifade etmektedir.

CMAA Class D (Heavy Service) dizayn smifi agir hizmet dizayn Kriterlerini
belirtmekte olup, isletme sartlarinin ¢ok yogun oldugunu ve ¢alisma periyodunun ¢ok
sik kullanildig1 proses ving durumlarin1 géstermektedir. Isletmede kullanilan gezer
koprii vinci ve tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongu CMAA Class D dizayn
kriterlerine uygun yapida bulunmaktadir. Dolayisiyla secilen kamera sisteminin de
bu yogun kullanim sartlarina uygun endiistriyel tipte ve agir hizmet sinifinda olmasi

gerekmektedir.

Kamera sistemi konfiglirasyonu sematik olarak Sekil 4.2.°de gosterilmistir.
Konfiglrasyonda BlokCam marka kamera sistemi kullanilmigtir. Tong tarafindaki
baglant1 sistemi ve ving operator kabini tarafindaki baglanti sistemi ayri ayri

gosterilmis olup, aradaki haberlesme Wi-Fi sistemi ile yapilmaktadir [28].

Kablo ,‘— Transmitter Wi-Fi

Monitér 3
1 / f (((0 % Kablo
Vool

Batarya

Receiver Wi-Fi

——————————————————————3 ——————————————————————3
Ving Operat6r Kabini Tarafi Tong Tarafi

Sekil 4.2. Kamera sistemi konfiglrasyonu sematik gosterimi [28]
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Kameradan alinan goriintiiler transmitter Wi-Fi ile ving operator kabininde bulunan
receiver Wi-Fi iinitesine kablosuz olarak aktarilir. Tong aski siispansiyon kisminda
bulunan transmitter Wi-Fi ile ving operatér kabininde bulunan receiver Wi-Fi
arasindaki bu mesafe yaklasik 25 m civarindadir. Ving operator kabininde bulunan
receiver Wi-Fi Unitesine gelen kamera goriintiisii kablo baglantisi ile monitdre
aktarilir. Monitdr ving operator kabini i¢inde ve operatoriin rahatga gorebilecegi bir

noktaya monte edilir. [28].

Boylece, ving operatorii vinci kullanirken Oniinde bulunan monitér ile tong i¢
cenesini ve sac rulo bobin i¢ ¢ap deligini kameradan gelen goruntiiyle rahatca
gorebilecek ve sac rulo bobin i¢ ¢ap kenarlarina ¢arpmalar 6nlenmis olacaktir. Ving
operatoruniin tong i¢ ¢enesini sac rulo bobin i¢ ¢ap deligine sokarken, sac rulo
kenarlarindaki deformasyonlar 6nlenmis olacagindan, sac rulo bobin kenarlarindaki

ezilmeler nedeniyle hurdaya giden rulo sac katmanlar1 6nlenmis olacaktir.

Ving operatdr kabini ile ving operatdriiniin kumanda sisteminin sematik gosterimi

Sekil 4.3.’de verilmistir.

Sekil 4.3. Ving operatdr kabini
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Gelistirilen kamera inovatif sistemi ile; ving operatoriiniin goriis agisi iyilestirilmis,
tong i¢c cenesinin sac rulo bobin i¢ cap deligine rahat¢a girmesi saglanmis ve
dolayisiyla sac rulo bobin kenarlarindaki ezilmeler nedeniyle hurdaya giden sac

malzeme miktar1 onlenmis olacaktir.

4.2. Tong Uzerinde Kamera Yerinin Belirlenmesi

Daha 6nce de bahsedildigi gibi, tong Uzerinde kamera yerinin belirlenmesi oldukca
Onemlidir. Amag, ving operatdrinin tong i¢ ¢enesi ile sac rulo bobin i¢ ¢apini en iyi
sekilde goOrebilmesi igin, tong Uzerinde kameranin monte edilecegi en uygun

konstriktif yerin tespit edilmesidir.

Kameranin monte edilecegi yer segilirken, tong calisma esnasinda kameranin
disaridan darbe almamasi ve zarar gérmemesine dikkat edilmelidir. Kameranin
yerlestirilecegi yer rastgele kesilmemeli ve monte edilen yerin tongun mukavemetine

zayiflatici bir etkisi olmamalidir.

Vin¢ operatoriiniin en iyl gOriiniiyli almasi icin, kamera acis1 da ¢ok 1yi
ayarlanmalidir. Kameranin monte edilecegi en uygun yer olarak tong alt kisminda,
tong i¢ genesini ve sac rulo bobin i¢ ¢ap deligini rahat gorebilecek bir pozisyonda

monte edilmesi daha uygun olacaktir.

Sekil 4.4.”de tong i¢ ¢enesini ve sac rulo bobin i¢ ¢ap deligini kamera ile gérmek icin

tong alt kisminda kamera yerinin belirlenmesi galismalar1 gosterilmistir.
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Sekil 4.4. Tong alt kisminda kamera yerinin belirlenmesi ¢alismalari

4.3. Kamera Sisteminin Tong Uzerinde Optimum Yerlestirilmesi

Kamera sisteminden en iyi gorintlyd alabilmek i¢in kameranin tong i¢ ¢enesinin
etrafinda bulunan tong alt tabaninda uygun bir yere monte edilmesi gerekir. Bu
amagla, en iyi gorlintiiniin alindigi en uygun konstriktif yer secilerek kameranin

yerlestirilmesi dnemlidir.

Kameradan en iyi goriintliyli alabilmek i¢in kamera goriintii agis1 uygun bir sekilde
ayarlanmali ve c¢alismalar dikkatlice yapilmalidir. Kameranin sac rulo bobin
tongunun ¢alismas1 esnasinda dis darbelerden korunmasi ve calisirken zarar

gérmemesi icgin gerekli hassasiyet gosterilmelidir.
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Sekil 4.5.de tek c¢eneli dikey sac rulo bobin tagima tongunun alt kisminda kameranin
yerlestirildigi en uygun konstriiktif yer gosterilmistir. Olusan kamera goriintiisii
tarama alani ile tong i¢ genesinin ve sac rulo bobin i¢ ¢apmin nasil goriindiigii elde

edilmistir.

Sekil 4.5. Kameranin tong Uzerinde yerlestirilmesi ¢alismalari
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4.4. Kamera Sisteminde Optik Koni A¢isinin Gosterilmesi

Kamera sisteminden iyi goriintii alabilmek i¢in kamera goriintii agis1 uygun bir
sekilde ayarlanmalidir. Sekil 4.6.‘da tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima tongunun

alt kisminda kameranin optik koni agis1 gosterilmistir.

Sekil 4.6. Kamera sistemi optik koni agisinin gosterilmesi galismalari
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4.5. Tek Ceneli Dikey Sac Rulo Bobin Tasima Tongunda Kamera Sisteminin

inovatif Analizi

Onerilen kamera sistemi ile, kamera konfigiirasyonu olusturularak, tong iizerinde
kameranin monte edilecegi yer belirlenmis ve kamera goriintiisii ving operator
kabinine taginmistir. Ving operatoriine, kabin i¢inde dniinde bulunan monitér ekrani
ile tek geneli dikey sac rulo bobin tongu i¢ ¢enesini ve sac rulo bobin i¢ ¢ap deligini
rahat gorebilmesi imkani saglanmistir. Sekil 4.7.°de tong alt kismina Yyerlestirilen
kamera ile tong i¢ ¢enesinin ve sac rulo bobin i¢ ¢ap deliginin gorintiilenecegi goriis

tarama alani gosterilmistir.

Sekil 4.7. Kamera ile tong i¢ ¢enesinin goriintilenmesi ¢alismalari
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Sekil 4.8.’de tong alt kismina yerlestirilen kamera ile tong i¢ ¢enesinin ve dikey
pozisyonda duran sac rulo bobin i¢ ¢ap deliginin goriintiilenecegi goriis tarama alani
gosterilmistir. Kamera goriintiisii ile operatoriin gorilis alani iyilestirilmis ve tong i¢
¢enesinin, sac rulo bobin i¢ ¢ap deligine girerken temas sonucu olusan sac rulo kenar
deformasyonlarinin énlenmesi amaglanmistir. Gelistirilen kamera inovasyon sistemi
ile, kenar deformasyonu sonucu hurdaya giden rulo sac plakalarmin miktarinin

Onemli Ol¢iide azalmasi beklenmektedir.

Sekil 4.8. Kamera ile tong i¢ ¢enesinin ve sac rulo bobin i¢ ¢ap
deliginin gorlntilenmesi calismalari
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Sekil 4.8.’de verilen tong alt kismina yerlestirilen kamera tarama alanindan
gortildigi gibi, ving operatdrli monitor ekranina yansiyan kamera goriintiisiiyle, tong
ic cenesini kenar deformasyonu olmadan rahatca bobin i¢ ¢apina girmesini

saglayacaktir.

4.6. Tek Ceneli Dikey Sac Rulo Bobin Tasima Tongunda Kamera Sisteminin

Oncesi ve Sonrasi Durum Analizi

Inovatif calisma &ncesi durum :

e Yaklasik olarak her 100 adet sac rulo bobinden yaklasik 3 adet sac rulo bobinde
ezilme suretiyle kenar deformasyon hatasi meydana geldigi diisiiniilmektedir.

e Kenar deformasyon hatasi olan her sac rulo bobin i¢in, ezilen sac tabakasindan
yaklagik olarak 175 metre kesilerek hurdaya gonderilmektedir.

e Kesilen sac tabakasmin 50 metresi normal iiretim atig1 olarak kesilmesi gereken
bir metraj olarak goriilmekte ve dogal bir siire¢ olarak hurdaya gonderilmektedir.

e Ancak, sonraki 125 metre ise kenar deformasyonu sonucu ezilen malzeme hatasi
olarak kesilip hurdaya gonderilen sac miktari olarak gortlmektedir.

e Kenar deformasyon hatasi goriilen 3 adet sac rulo bobinde; 125 metre x 3 adet =

375 metre sac kesilerek hurdaya gonderilmektedir.

Sac rulo malzeme hacmi :

e Sac kalinlig1 yaklagik olarak 0,2 mm ile 0,50 mm arasinda degismektedir.
Buna gore; ortalama sac kalinligi = 0,35 mm olarak alinmastir.

e Sac rulo genisligi yaklagik olarak 600 mm ile 1 530 mm arasinda degismektedir.
Buna gore; ortalama sac rulo genisligi = 1 000 mm olarak alinmustir.

e Yaklagik 3 adet sac rulo bobinde kesilerek hurdaya giden sac uzunlugu =375 m

e Hurdaya giden sac malzeme hacmi asagida belirtildigi gibi hesaplanabilir.

e Hacim = Sac Kalinlig1 x Sac Genisligi x Sac Uzunlugu

e Hacim=0,35mm x 1000 mm x 375 m

e Hacim =0,035 cm x 100 cm x 37 500 cm

e Hacim = 131 250 cm® (3 adet sac ruloda hurdaya giden yaklasik malzeme hacmi)
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Sac rulo malzeme agirlig :

Sac metal yogunlugu yaklasik olarak = 7,86 gr/cm3 olarak alinmistir.

Agirlik = Hacim x Yogunluk

Agirhk = 131 250 cm® x 7,86 gr/cm®

Agirlik =1 031 625 gr = 1 000 kg (yaklasik)

Agirlik =1 000 kg (3 adet sac ruloda hurdaya giden yaklasik malzeme agirligi)
Her 100 adet sac rulo icin, yaklasik 3 adet sac ruloda, yaklasik 1 000 kg sac

kesilerek hurdaya gitmektedir.

Inovatif ¢alisma sonras1 durum :

Inovatif calisma sonrasi, ezilme suretiyle sac rulo kenar deformasyon hatasi
olusmadigi 6ngorilmektedir.

Her 100 adet sac rulo igin, yaklasik 3 adet sac ruloda, yaklasik 1 000 kg sacin
kesilerek hurdaya gitmedigi diisiiniilmektedir.

Buna gore, tasinan 100 adet sac rulo igin, yaklastk 1 000 kg yani 1 ton sac
malzeme kazanci olmaktadir.

Yani, inovatif ¢alisma 6ncesi, yaklasik 100 adet sac rulo igin yaklasik 3 adet sac
ruloda yaklagik 1 000 kg malzeme kayb1 goriiliirken, inovatif ¢caligma sonrasi bu
kayip olusmayacagindan, 1 000 kg sac malzeme kazanci saglanmaistir.

100 adet sac rulo bobinde, yaklasik 1 ton sac malzeme kazanci saglanmustir.

1 adet sac rulo bobin agirligi yaklasik 20 ton olarak alinmistir.

Kaldirilan 100 adet sac rulo bobin agirlig1 yaklagik 2 000 ton olarak alinmistir.
Kaldirilan 100 adet sac rulo bobin i¢in basit bir dogru oranti yapilabilir.

2 000 ton sac rulo malzemeden 1 ton sac malzeme kazanilmaktadir.

100 ton sac rulo malzemeden 0,05 ton sac malzeme kazanilir.

Hurdaya giden sac malzemeden yaklasik %0,05 malzeme kazanilmistir.

Boylece, hurdaya giden sac malzemeden yaklasik olarak %0,05 oraninda sac

malzeme kazanci saglanabilir.
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4.7. Tek Ceneli Dikey Sac Rulo Bobin Tasima Tongunda Kamera Sisteminin
Maliyet Analizi

Onerilen kamera goriintii sisteminin temini ve tek ¢eneli dikey sac rulo bobin tasima
tonguna modifiye edilmesinin tam konfigurasyon maliyetinin yaklagik 18 000 USD
oldugu diistiniilmektedir. Bu fiyata kamera sisteminin temini, tong ve vince montajt,

test ve devreye alma islemleri dahil olarak hesaplanmistir.

Kamera goriintii sistemi ile her 100 adet sac rulo bobinin tasinmasinda hurdaya giden
sac malzemeden yaklasik %0,05 oraninda sac malzeme kazanci saglanacagi
hedeflenmistir. Ortalama her bobinin yaklasik 20 ton oldugu diisiiniiliirse, 100 adet
bobin igin toplam 2 000 ton bobinde 1 ton sac malzeme kazanci olacaktir. Ince sac
birim fiyatinin yaklasik 1 100 USD/ton oldugu baz olarak alinabilir. Bu durumda, her
100 adet sac rulo bobin i¢in tagian toplam 2 000 ton sac malzemeden hurdaya giden

1 ton sac malzeme kazanci yaklasik 1 100 USD olacaktir.

Isletmelerin ince sac malzeme isleme proses ¢alisma siireleri ve durus streleri
farkliliklar gosterebilmektedir. Yaklagik 1 650 adet ince sac rulo bobin tasindiginda
ve her bobinin yaklagik 20 ton oldugu diisiiniildiigiinde; yaklagik 33 000 ton sac rulo
bobin taginir. 33 000 ton sac rulo bobinde %0,05 oraninda hurda malzeme olacagi
diistiniilirse, yaklasik 16,5 ton ince sac malzemenin hurdaya gidecegi 6ngoriilebilir.
Ince sac malzemenin fiyat1 yaklasik 1 100 USD/ton olarak alindigina gére; 16,5 ton
ince sac malzemenin fiyati, 18 150 USD olarak hesaplanacaktir. Buna gére, kamera
gorintl sisteminin 18 000 USD olan maliyeti, yaklasik olarak 1 650 adet sac rulo
bobin tasindiktan sonra kendi masraflarini amorti edecegi 6ngorilmektedir. Ortalama
20 ton agirhiginda yaklasik 1 650 adet sac rulo bobin tagindiktan sonraki durumlarda

elde edilen kazancin isletme adina kar olarak geri donecegi diistintilmektedir.

Ince sac fiyatlarmin siirekli degismesine bagl olarak, yapilan maliyet calismas1 da
degiskenlik gosterecektir. Ayrica, farkli isletmelerin kapasiteleri ve calisma
performanslar1 da degisiklik gosterebilmektedir. Bu nedenlerden dolayi, yukarida

verilen maliyet caligsmasi yaklasik bir fikir vermesi acisindan yapilmustir.
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5. SONUC VE ONERILER

Calismada, tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongunda yapilan bir inovatif
yaklasim ele alinmistir. Tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongunun kullanimi
esnasinda, operatoriin gorme agisinin darligindan kaynaklanan sac rulo bobin i¢ ¢ap
kenar deformasyon problemlerinin 6nlenmesi igin inovatif bir ¢6zim o6nerisi

tlizerinde durulmustur.

Bu amagla gelistirilen inovatif kamera gorinti sistemi ile ving operatoriiniin goriis
acisi iyilestirilmistir. Tong i¢ ¢enesinin ving operatdrii tarafindan rahat bir sekilde
bobin i¢ ¢apina girmesi saglanmistir. Boylece, hurdaya giden sac malzeme kaybi

azaltilarak 6nemli bir kazang elde edilmesi hedeflenmistir.

Sonug olarak :

e Tek geneli dikey sac rulo bobin tasima tongu igin gelistirilen inovatif kamera
sistemi sayesinde, genel olarak malzeme kaybina sebep olan problem
minimum dlzeye indirgenerek, hurdaya giden sac malzemeden yaklasik

%0,05 oraninda sac malzeme kazanci saglanacagi hedeflenmistir.

e Inovatif kamera sisteminin tek ceneli dikey sac rulo bobin tasima tongunda
uygulanilmasi ile, ortalama 20 ton agirliginda yaklagik 1 650 adet sac rulo
bobin tasindiginda sistemin ekonomik olarak kendi masraflarin1 amorti

edecegi disliniilmektedir.

e Amortisman sonrasinda elde edilecek kazancin isletme adina kar olarak geri

donecegi diisiiniilmektedir.

e Isletmenin hurdaya giden sac malzeme orami azaldigi igin, hurda proses

kaybinin da 6nlenmis olacagi diistiniilmektedir.

e Sistemin verimli ve kazangl olacag diisiiniildiigiinden, bu inovatif analizin

isletmelerde uygulanilmasi tavsiye edilmektedir.
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