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OZET
FULL OTOMATIK SILINDIRiK BASKI MAKINESI
Giinay GUNES
Yiiksek Lisans Tezi, Makine Miihendisligi Anabilim Dal
Damisman: Ogr. Gor. Dr. Mustafa Ozkirim

Ocak, 2018 — 132 sayfa

Giinlimiizde teknolojinin gelismesiyle birlikte her sektérde oldugu gibi
baski endiistrisinde de bir¢cok farkli methot ve uygulamalar dogurmustur.
Bunlar1 genel olarak boya ile yapilan baski ve varak yaldiz ile baski adi
altinda iki ana baglik altinda toparlayabiliriz. Bu iki ana yontem ise kendi
iclerinde dallara ayrilarak baski teknolojisinin nekadar gelistigine sahit
olabiliriz. Boya kullanilarak kapilan baski; serigrafi baski, tampon baski, flexo

bask, ofset baski seklinde ayrilabilir.

Yukarida da belirtildigi lizere bir¢cok baski teknikleri ve c¢esitleri
bulunmaktadir. Bu yontemler miisterilerin istekleri ve tercihleri dogrultusunda
baskis1 yapilacak iiriinlerin malzeme cinslerine gore degisiklik gostermektedir.
Burada amag; kalitenin ve ayni zamanda verimliligin yikseltilebilmesi,
zamandan ve iretim maliyetinden tasarrufun saglanabilmesi i¢in optimum
baski teknigi belirlenmelidir. Bu tez c¢alismamda belitmis oldugum baski
teknikleri genel olarak ana hatlariyla agiklanacak olup daha sonra ise tez
konum olan Full Otomatik Silindirik Baski Makinesi Klise Yaldiz Baski

teknigi kullanilarak literatiir taramasi yapilip detaylartyla agiklanacaktir.



ABSTRACT

FULL AUTOMATIC CYLINDRICAL PRINTING MACHINE

Gunay GUNES

Master Thesis , Department of Mechanical Engineering Dept.

Consultant : Lecturer Dr. Mustafa Ozkirim

January,2018 — 132 page

Today, with the development of technology, there are many different
methods and applications in the printing industry as well as in every sector. We
can gather them under two main titles under the name of printing with paint
and printing with gilding. These two main methods can be witnessed by how
the printing technology has developed by dividing the branches in themselves.
Printing pressure using paint; serigraphic printing, buffer printing, flexo
printing offset printing.

As mentioned above, there are many printing techniques and varieties.
These methods vary according to the material types of the products to be
printed in accordance with the customers’ wishes and preferences.The aim here
is; the optimum printing technique should be determined so that the quality and
the productivity can be increased at the same time, saving time and production
cost.In this study, the printing techniques that | have shown in my study will be
explained in general terms, and then the literature will be scanned using the

Full Automatic Cylindrical Printing Machine with Cliche Gilding Technique.



ONSOZ

Cagimizda, gelisen teknoloji ile dogru orantili olarak endiistriyel bask1
makineleri de siirekli bir gelisim igerisindedir. Giinlimiizde, miisteri
beklentilerinin artmasi sonucunda, baski islemleri ile ilgili beklentiler de
cogalmistir. Baski islemi uygulanan kozmetik, gida,otomotiv, ugak, matbaa,
tekstil,makine sanayi gibi bir¢ok farkli sektorlerde tirajlarin artmasi, ayni
zamanda da bununla ters orantili olarak iiretim zamanlarinin kisitli olmast
nedeniyle, baski uygulamalarinda kullanilan makinelerin bu isteklere cevap
verebilmesi i¢in onemli yenilikler yapilmistir. Bu sebeple, baski uygulamalari
icin 6zel ¢ozlimler sunabilmek daha da gerekli hale gelmistir. Uygulanan
tiriinlerin, yiiksek kalite standartlarin1 koruyarak diisiik maliyetle iiretebilmek
prosesle ilgili derin bilgiye ve yenilikleri iceren teknolojiye sahip olmayi

gerektirmektedir.

Bu c¢aligmada, baski sistemlerinde kullanilan endiistriyel baski
makineleri tek tek ele alinarak, bu makinelerdeki teknolojik gelismeler

incelenmis ve bazi uygulamalar yapilmistir.

Bu tez caligmasi i¢in yardimer olan danisman hocam Yrd. Dog. Dr.
Ismail GERDEMELI ve Dr. Mustafa OZKIRIM tiim Arel Universitesi Makine

Miihendisligi Boliimii mensuplarina ve aileme tesekkiir ederim.

Bu tezim, lisansiistii tez projesi olarak Arel Universitesi Rektorliigii
Makine Miihendisligi Boliimii tarafindan desteklenmistir. Bu projeyle,
Silindirik Sicak Yaldiz Baski Makinesi imalata hazir bir hal kazandirilmistir.

Bu nedenle Arel Universitesine desteklerinden dolay1 ayrica tesekkiir ederim.

ISTANBUL, 2018 GUNAY GUNES
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1. GIRIS

Giliniimiizde, modern toplumlarin ekonomilerinin ve biiylimelerinin
temelini sanayilesme olusturmaktadir. Makine ve takim sanayindeki gelismeler
de her gecen giin rekabeti ve iiretimdeki kaliteyi arttirmaktadir. Giinlimiizde ve
gelecekte bu rekabetgi kosullarda iilke olarak biz de variz diyebilmemiz igin
gerekli olan teknolojiye yatirnrm yapmali ve bu teknolojiyi kullanabilmeliyiz.
Iyi bir makine imalat¢is1 veya makine tasarimcis1 olabilmek i¢in &nce bu alana

ilgi ve sevgimizin olmas1 gerekir.

Cevremize baktigimizda evlerdeki arag, gereclerden otomobil
parcalarina kadar neredeyse tamaminin degisik baski teknikleri ile tiretildigini
gormekteyiz. Rekabetin son hizla devam ettigi endiistriyel alanlarda basarili
olabilmek ve ayakta kalabilmenin yolu kaliteli, ekonomik ve kisa siirede
istenen iiretimi yapabilmekten gectigini unutmamaliyiz. Iste bu durum baski

teknolojisi alaninin 6nemini ortaya koymaktadir.

Baski teknolojisi, gilinlimiizde endiistriyel {iretim alanlarinin
vazgecilmez seri liretim tekniZidir. Baski tekniginin bir¢ok tiirii olmakla
beraber bu tez ¢alismamda Full Otomatik Silindirik Baski Makinesi; Klise
Yaldiz Baski teknigi kullanilarak tasarim ve imalata hazirlanmasi konularinda

temel bilgiler verilmistir.

1.1. Calismanin Amaci

Bu calismada endiistride tiretilen muhtelif ebat ve boylardaki silindirik
plastik tiriinlerin tizerine markalama, tanitim, firma logosu ve tiriin hakkindaki
bilgi amagli yazilarin yazilmasi amaciyla tasarimi yapilan bu makinenin
yiiksek kalite baski teknolojisi kullanilarak bir baski teknigi gelistirilmesi

amaclanmustir.



1.2. Calismayla Tlgili Standartlar, Patentler ve Sartnameler

Yapilan bu tez projesinde, Full Otomatik Silindirik Baski Makinesi
tasarimi yapilirken; endiistrisinde kullanilan cesitli silindirik ve diiz baski
makineleri arastirilip referans alinarak bu dogrultuda gézlemlemis oldugum
mevcut sorunlar ve hipotezler (kabuller) de dikkate alinarak O6zgilin bir
Silindirik Plastik Uzeri Full Otomatik Sicak Baski Makinesi tasarimi
yapilmistir. Dolayisiyla herhangi bir patent ve sartnameye gerek yoktur.

1.3. Tasarimda Etik ve Etik Belgesi Gerekliligi

Bu c¢alismada etik ile ilgili herhangi bir sorun olusturacak durum

bulunmayip etik belgesi de almaya gerek bulunmamaktadir.

1.4. Tasarimin Cevre Sorunlarini C6zmeye Katkisi

Yapilan bu tasarimin sonucunda;

a. Manel makinelere gore seri bir imalat yontemi gelistirilmistir.

b. Tasarlamis oldugumuz makine manuel makinelere gore ii¢ kat daha
hizl1 ve istenilen tiretim adedini ¢ok daha az zamanda tamamlayabildigi
icin tiretim maliyeti de azalmaktadr.

Cc. Makine kapali bir kabin i¢inde oldugu icin giivenli ve c¢evreci bir
yapiya kavusturulmustur.

d. Makinede tasarlamis oldugumuz baski sisteminden dolayr firlinler
arasindaki ytizeysel farkliliklardan dolay: baski hatalar1 bertaraf edilmis
ve tiretim kalitesi arttirilmistir.

e. Manuel makinelere gore calisma ortaminda dogabilicek tehlike ve
ortam karmasas1 gibi sorunlar ¢oziilmiistiir.

f. Makine full otomatik oldugu i¢in personelin dalginligindan kaynakli

olusabilecek is kazalar1 bertaraf edilmistir.



1.5. Tasarimin Uretilebilirligi

Arel Universitesi Makine Miihendisligi yiiksek lisan tez calismasi
kapsaminda makine tiim detaylariyla imalata hazir bir tasarim yapilmistir. Bu
Sicak Baski Makinesi kozmetik endiistrisinde kullanilan silindirik plastiklere
(kalem) iizerinde baski iglemi yapilacak sekilde tasarimi yapilip kozmetik

sektorline yonelik imalata hazir hale getirilmistir.

2. GENEL BILGILER
2.1. Baski Tekniginin Dogusu ve Gelisimi

Tas, tung levhalar, hayvan kemikleri, tahta iizerine oymak ya da ¢izmek
suretiyle birtakim yazi bloklar1 devam eden devirlerde yasayan insanlar
tarafindan kullanilmistir. Daha sonralar1 hayvan derileri, kumaglar ve papirus
levhalar1 iizerine el ile yazi1 yazilmaya baslanmis, insanlar kagit iiretimini
kesfetmis, tag ya da tahta iizerine oyulan yazi sekillerinin {istiine boya siirerek
kagidi bunun tizerine koyup kaliptaki yazinin kagida gecmesini saglayarak, tas

ya da tahtadan yapilan yazi blogunu tagima zahmetinden de kurtulmuslardir.

Matbaa’nin ilk kez kullanilmas1 Uzakdogu’da baslamistir. ilk matbaa,
agac oyma teknigi kullanarak, MS 593°te Cin’de kurulmus, ilk basili gazete de
MS 700’de Pekin’de cikmistir. 8 inci ylizyillda Japonya’da baski yapildigi,
Imparatorice Shotoko‘nun Budizm’in kutsal metinlerini Sanskrit dilinde Cin
alfabesiyle bastirdig1 bilinmektedir. Bilinen en eski eksiksiz basma kitap olan
Tianemmen rulolar1 Cin’de 868’de basilmustir. Ilk kez tek tek harfler dokerek
baski yapmay1 da 1040 yillarinda Pi Sheng adinda bir Cinli’nin porselenden

harfler kullanarak denedigi soylenmisti.

Kaynak:https://tez.yok.qgov.tr/Ulusal TezMerkezi/TezGoster?key=zql_ZOa-
b18GC2rT9c2JGu6CtCM-AgeqqdXFbuKYI1q2QafODAxXGTFjSfOv_WzjNN



https://tr.wikipedia.org/w/index.php?title=Shotoko&action=edit&redlink=1
https://tr.wikipedia.org/wiki/Sanskrit
https://tr.wikipedia.org/wiki/%C3%87in
https://tr.wikipedia.org/w/index.php?title=Pi_Sheng&action=edit&redlink=1
https://tr.wikipedia.org/wiki/%C3%87inli
https://tez.yok.gov.tr/UlusalTezMerkezi/TezGoster?key=zqI_ZOq-b18GC2rT9c2JGu6CtCM-AqeqqdXFbuKYlq2QafOD4xGTFjSf0v_WzjNN
https://tez.yok.gov.tr/UlusalTezMerkezi/TezGoster?key=zqI_ZOq-b18GC2rT9c2JGu6CtCM-AqeqqdXFbuKYlq2QafOD4xGTFjSf0v_WzjNN

2.1.1. Batiya Dogru Yayilma

Tun-Huang magarasindaki buluntular, matbaayr Cinlilerden alan
Uygurlarin 9’uncu yiizyildan itibaren baski yaptigmi gostermektedir. Ote
yandan, Cin’den mi geldigi yoksa bagimsiz mu gelistirildigi bilinmese de,
Misir’da 4’ucu yiizyildan itibaren kumas iizerine aga¢ oyma kaliplarla baski
yapilmaktaydi. Ayni teknikle Arapca metinlerin basilmasi 9’uncu ve 10’uncu

yiizyillarda gene Misir’da baslamistir.

2.1.2. Avrupa ve Modern Matbaaciligin Dogusu

Avrupada aga¢ oyma kumas baskisimi Islam diinyasindan alarak
baslamistir.  Ozellikle 15 inci yiizyllda. Avrupa’da matbaaciligin {issii
olan.Hollanda’da basim teknigi ¢ok.gelismistir. O donemde hattatlarca yazilan
ve hakkaklarca kazilan tahta kaliplarin yani sira Harlem kentinde ilk kez tek
tek harflerle baski denemelerini 1430 yilinda Lourens Janszoon Coster’in

yaptig1 sanilmaktadir.

Nihayet 1450’de Johannes Gutenberg, ortagi Fust ile birlikte
Almanya’nin Mainz sehrinde metal harflerle basim teknigini bulmus ve
matbaaya uygulamistir. Gutenberg’in iiretimi, 6zellikle de 1455°te bastig Incil,
yiiksek kalitesi ve ucuz fiyatiyla kisa silirede basarili olmus, yeni bulus

Avrupa’dan baglayarak tiim diinyada yayginlagmistir.

2.2.1. Literatiir Arastirmasi

Bu tez ¢alismamda yapmis oldugum literatiir taramasinda; giinlimiize
kadar gelmis Baski1 Teknikleri ana baghigi altinda genel hatlariyla baski ¢esitleri
ve smiflandirmalart yapilacak, bu baski ¢esitleri hakkinda genel bilgiler verilip
baski ¢esitlerinin tanimlamalari yapilacaktir. Bu tanimlarin ardindan tez konum
olan Silindirik Baski Makinesi hakkinda bilgiler verilecektir. Son olarak
litaritlir taramasindan elde ettigim bilgiler ve giiniimiizdeki mevcut baski

makinelerinin incelenmesi sonucunda bu basligi daha da ozellestirerek Full


https://tr.wikipedia.org/w/index.php?title=Hakkak&action=edit&redlink=1
https://tr.wikipedia.org/w/index.php?title=Lourens_Janszoon_Coster&action=edit&redlink=1

Otomatik Silindirik Plastik Uzeri Varak Yaldiz Sicak Baski Makinesinin

Solidworks programinda imalata hazir olarak tasarimini ger¢eklestirdim.

2.3. Baski Makinesi Genel Bilgiler

Glinimiiz endiistrisin ’de tiretilen ¢esitli muhtelif yap1 ve ebatlarda
birbirlerlerine gore c¢ok farklilik gosteren birgok iiriin mevcuttur. Bukadar
cesitli liriin yada mamiillerin tiiketiciye ulasmasi icin iriinlerin isimleri ve
markalar1 ,” liretim tarihleri, liretim yerleri, {liriin i¢erisinde mevcut olan madde
veya malzemelerin isimleri ve {riin kodlamalar1 gibi daha birgok bilgi
bulunmasi1 adeta bir zorunluk haline gelmistir. Bu zorunluluktan dolay1
endistrideki biitiin sektorlerde cesitli baski teknikleri uygulanmaktadir. Burada
endiistride kullanilan bu baski teknikleri hakkinda genel bilgiler verililecek ve
daha sonrasinda ise tez konum olan Full Otomatik Silindirik Plastik Uzeri
Varak Yaldiz Sicak Baski Makinesi hakkinda bilgiler verilecektir.

2.3.1. Boyaile Yapilan Baski

Giiniimiizde boya ile baski teknikleri bir¢ok sektorde yogun bir sekilde
kullanilmaktadir. Bu sektorler; Tekstil, saglik, plastik, ambalaj, kozmetik,
matbaga, otomotiv olarak siralayabiliriz. Bu sektorlerin herbirinde de ¢esitli
boya ile yazma teknikleri mevcuttur. Bunlar; serigrafi baski teknigi, flexo

graviir baski teknigi, tampon baski teknigi, ofset baski teknigi

2.3.1.1.Serigrafi Baski Teknigi

Miirekkebin, kalibin delik (goriintili)) kisimlarindan bask: alti
malzemesi tizerine aktarildigi baski teknigidir. Sekil 2.1 de goriildiigii gibi
serigrafi baski ayn1 zamanda Elek Baski, Ipek Baski, (literatiirde) Sablon Baski

olarak da bilinir.

Sistemin en Onemli Ozelligi, diger baski teknikleriyle (ofset, tipo,
flekso, tifdruk) basilamayan ya da c¢ok zor basilan degisik malzemeler cam,
porselen, metal, tas, kumas) tizerine baski yapabilmesidir. Yani kisaca sivilarin

ve gazlarin diginda her seye baski yapilabilinen bir tekniktir. Sekil 2.2 de
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goriildiigii izere baski kalibinin ana malzemesi ipek, plastik ya da metal kilcal

dokumalardir. Bu dokumalarin siklig1 baski kalitesini etkiler.

Sablon Lastik Rakel

Vd

——P

Kagit Baski Boyasi

Sekil 2.1 Serigrafi Baski1 Teknigi

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

Mirekkep

Swyinc Rakle

Eriilsivoniu Bolge Serigrafi
L__Cercevesi
-

is Alani

el

Baski Matenali

Bitmis
Oriin

N 2

Sekil 2.2 Serigrafi Baski

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

Serigrafi (elek) baski tekniginde kalip hazirlama asamasinda dokuma

lizerine 1s18a duyarli emiilsiyon, ince bir tabaka halinde siiriiliir ve kurutulur.
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http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf
http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf
http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf
http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

Uzerine film koyulup pozlandirilir. Suyla banyo edilir. Is olan yerdeki
emiilsiyon tabakasi poz gdrmediginden ¢oziiniir ve banyoda atilir. Is olmayan
yerdeki emiilsiyon tabakasi ise (piser) dokumaya tutunur ve kalir. Kalip
tizerine miirekkep siirtilerek rakle yardimiyla baski gergeklestirilir. Kalip, baski
islemi bittikten sonra seliilozik solventler (¢oziiciiler) ile temizlenerek yani
emiilsiyon tamamen yok edilerek baska bir is i¢in kullanima hazir hale getirilir.
Serigrafi kalib1 diger baski tekniklerinin kaliplar1 gibi baski bittikten sonra

atilmaz, tekrar kullanilir.

Cerceve

Kalip taban!
(hareketsiz)
Sablon kapli tram .~ \
Geri kalan Bas(lilra bg;;esi
mirekkep \

Miirekkep filmi

Baskialti
malzemesi
(6rn. kadtt)

Miirekkep
gegirgen alan

Sekil 2.3 Serigrafi Baski1 Teknigi

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf



http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf
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Resim 2.1 Serigraf Kalibinin Hazirlanmasi, Pozlandirilmasi ve Banyosu

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

2.3.1.1.1. Serigrafi Baski Hazirlik Islemleri

Serigrafi baski igleri sirasi ile agagida belirtilmistir. Bunlar ;

a. Ipek gaze gergin cerceveye (ahsap veya metal-aliiminyum) gegirilir.

b. Emiilsiyon, ipek gazeye ¢ok ince bir tabaka seklinde homojen olarak
rakle ile siiriiliir.

C. Emiilsiyonlu kalip kurutulur.

d. Filmdeki goriintii kaliba pozlandirilir.

e. Orijinaldeki goriintii (+) pozitif, kaliptaki goriintii (-) negatif, isteki
gorlntii (+) pozitif olur.

f. Banyo isleminden sonra is olan alanlardaki emiilsiyon ¢oziiniir. Is
olmayan alanlarda sertlesmis emiilsiyon bulunur.

g. Is olmayan yerlerde bulunan kiiciik bosluklar (toz, ¢apak), rotiis islemi
ile kapatilir.

h. Gorlintiinliin disindaki alanlar (ger¢eve kenarlar1) koli bandiyla veya
kagitla kapatilir.

I.  Kalp, serigrafi tezgahina monte edilir.

J. Baski yapilacak kagit goriintii alanindan daha biiyiik kesilir.

k. Kalip altina basilacak materyal yerlestirilir.

I. Kalibin tizerindeki miirekkebi ¢ekmek igin, goriintii alanindan daha

bliyiik bir raklenin secilmesi gerekir.
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m. Baskida kullanilacak miirekkep onceden bir kap icerisinde (spot renk
ise regetesine gore) hazirlanir. Miirekkebin kivami ne ¢ok kati ne ¢ok
stv1 olmalidir.

n. Kagidin baski masasi lizerinden kaymamasi icin kiiciik kosegenler
(pozalar) yerlestirilir.

0. Miirekkep, kalibin iizerine ve goriintiiniin disina dokiiliir.

p. Kalip yiizeyine miirekkep verilir, kalip yavasca kagidin iizerine birakilir
ve iki elle kavranan rakle vasitasiyla miirekkep transfer edilir.

g. Deneme baskilarda istenilen sonuglar alindiktan sonra esas baskiya
gegilir.

r. Baski islemi bitince kalibin {izerindeki fazla miirekkep, miirekkep

kutusuna geriye alinir.

Resim 2.2 Serigrafi Bask1

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf
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Asagida belirtilidgi gibi serigrafi baskida kullanilan malzemeler su sekilde

siralanabilir;
a. Gaze (Ipek)
b. Cergeve
c. Rakle
d. Isikli Masa
e. Film
f. Emiilsiyon
g. Baski Tezgahi
h. Kurutma Tezgahi

2.3.1.1.2. Gaze (Ipek)

Serigrafi ipeklerinin gorevi, lizerine dokiilen miirekkebin ipegin
deliklerinden  istenilen  miktarda  gegmesini  saglamaktir.  Serigrafi
caligmalarinda ilk zamanlar ipekten yapilan dokumalar kullanildig: i¢in ipek
baski adi verilmistir. Baski kalibinin ana malzemesi plastik, ipek ya da metal

kilcal dokumalardir. Bu dokumalarin siklig1 baski kalitesini etkiler.
2.3.1.1.2. Gaze Tiirleri
2.3.1.1.2.1. ipek Dokuma

Ipek gazeler tabii ipegin en iyi kalitesinden yapilirlar. Titizlikle yapilan
imalat sayesinde, gayet muntazam ipek ve dokular elde edilir. Raklenin
yapacagl herhangi bir tahribati onlemek icin lino teknigi ile dokunurlar.
Ozellikle ince gazelerde orgii olarak bez ayag: ve tafta kullanilir. Bu orgiiler
iplik sayisinin artis1 dolayisiyla meydana gelen iplik biikiilmesini &nler. Ipekten

yapilan sablonlarin alkaliye kars1 hassas oluslart olumsuz nitelikleridir.

Ipek ipligi ¢ok sayida ince liflerden olusur. Bu nedenle emiilsiyon
tabakas1 ve laklar ipek gazeye gayet iyi yapisirlar. Sentetik dokuya kiyasla
miirekkebi gecirme ipligin kaba yiizeyi nedeniyle daha yavas olur. Ipek gazeler

kiicik ve orta boy baski islerinde, okul ve sanat atdlyelerinde bugiin
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kullanilmaktadir. Ciinkii ¢ok fazla germe olanagi vardir. (Kiigiik boy ¢ergeveler

s0z konusu)

2.3.1.1.2.2. Plastik Dokuma

Polyester ve polyamid olarak iki ayr1 grupta incelenir. Perlon ve naylon,
polyamid gruba dahildirler. Biitiin sentetik dokumalar ¢ok dayanikli, miirekkep
gecirgenligi yliksek, kimyasal maddelere karsi dayanikli ve {lizerine baski

motifinin kopya edilmesinden sonra emiilsiyonun agilmasina uygundur.

2.3.1.1.2.3. Polyester Gaze

Sekil 2.4’ de gosteridigi gibi polyester gaze sentetik polyester elyaftan
yapilir. Dokumada kullanilan iplik ¢ok sayida ince elyaftan olustugu igin
(multiflament) ¢ok elyafli iplik olarak bilinir. Foto emiilsiyonu ve laklar,

multiflament iplikten olusan gazeler {izerine gayet iyi yapisirlar.

Asitlere karsi dayaniklidirlar. Soguk sulandirilmis alkali ve organik
coziiclilere karsi direncleri miikkemmeldir. Yiiksek ve iyi bir gerilim giici,

yeteri kadar esneklik; bu doku tipinin olumlu 6zellikleridir.

Polyester gazenin nem alma orami %4’diir. Bu da ¢ok Onemsiz bir
miktar oldugundan, ne kadar islatilirsa 1slatilsin nem durumu degismez.

Polyester gazeler neme kars1 hassas olmadiklar1 i¢in ¢ok sabit kalabilirler.

Ayrica gerilim belli limitler i¢inde uygulanabildiginden, 1siya kars1 da
hassasiyet gostermezler ve dolayisiyla iyi baski yapilabilir. Zaten polyester
doku imal edilirken Oyle bir tarzda islem goriir ki, sicaklik 100 °C’ye ¢iksa bile

fire vermez.

Sablon cercevelerinde (tahta veya zayif metal profil) dayaniklilik azsa
polyester gaze kullanilir. Uygun bir gaze numarasi segerek, mirekkebi

kuvvetle emen malzemeler iizerinde dahi en miilkemmel sonug elde edilir.
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(Renk regetesine basvurularak). Diger taraftan sentetik malzemeler iizerine
diizgiin bir ylizey meydana getirmede polyester gazeleri kullanmak uygundur.
Miirekkep gecirgenligi son derece diisiik ve orgii gézenegi %9-18 olan 6zel
gazeler; sentetik kumaslarin makine baskilarinda kullanildigi gibi, masa
baskilari i¢in de kullanilirlar. Sentetik kumaslarin miirekkep emme kabiliyetleri
¢ok diisiiktiir. Bu nedenle net baski elde etmek igin son derece ince bir

miirekkep tatbiki gerekir.

Sekil 2.4 Cok Lifli Polyester Gazenin Biiyiitiilmiis Hali

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

2.3.1.1.2.4.Polyamid Gaze (Naylon)

Naylon ve perlon, polyamid elyaftir. Cok saglam olmasi nedeniyle

stirekli ve agir sartlar i¢in de kullanilir.

Naylon, sablon yapiminda bu giin kullanilan 1. derecede elyaf olup
mekanik ve masa sablon baskisi i¢in en uygun gazedir. Tek tek naylon

ipliklerden olusan boyle dokulara (mono fiber) tek iplikli dokular denir.

Bu dokular ¢ok iistiin 6zellikleri nedeniyle yaygin sekilde bir¢ok iilkede
kullanilan fosforlu bronz gazenin yerini almis bulunuyor. Bu giin fosforlu

bronz gaze ya eski metotlarda veya 6zel isteklerde kullanilir.

Naylon gazelerde olumlu sonu¢ alinmak isteniyorsa malzemenin
nitelikleri ¢ok iyi bilinmeli, islenecek malzemenin se¢imi, sablonlarin yapimi

ve sablonlarin ne gibi kimyasal islemler gordiigli dikkate alinmalidir.
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Sekil 2.5 de goriildiigii lizere naylon dokular, ¢ok sik olabildiklerinden,
ince bir miirekkep tabakasi saglarlar. Bu &zellik, siiratli baski makinelerinde
yapilan iist {iste yas baskilar i¢in ¢ok yararlidir. Ozel islerde kullanilan kiigiik
gbzenekli naylon gazelerden miirekkep, rakleyi kuvvetle bastirmaksizin ince
bir tabaka halinde geger. Bu yiizden astar bezi kullanilmadan dogrudan
dogruya makinedeki kumasa baski yapilabilir. Sablonlar, baski isleminde yan

yana ve birbirini izleyen bir sistemde oldugundan, seri baski imkani vardir.

Sekil 2.5 Naylon Gaze

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

Yiiksek gerilme giicii, saglamligi, nem kapma azlig, 1yi boya
gecirgenligi, esnekligi ve en ince gozenekli dokuya sahip olusu, bu gazenin
iistlin nitelikleridir. Naylon, iplik biikiim igleminden asir1 derecede esneklik
gosterdiginden naylon gazeler sabitlestirilirler. Buna gerilme hatt1 denir. Bugiin
kaliteli kumas yapimcilart naylon gazelerin asir1 esnekligini  ortadan
kaldirmislardir. Oyle ki cerceveye gecirildiginde her yonde %5°den daha fazla
gerilemezler. Dogru olarak gerilmis naylon gazelerle en keskin kenar cizgileri
bile elde edilir. Nem alma miktar1 %4 olmasina ragmen, doku 1slak oldugu
zaman naylonun uzamasi degisir. Gaze cerceveye gerildiginde bir miktar uzar.
Bu uzama yasken cok daha kolaylikla olabilir. Saglam elyaf bile, belli bir
cekme egilimi gosterir, sicakta gevser ve daha diisiik sicaklikta tekrar gerilir.Bu
nedenle calisma sirasinda, yikarken ve depoya kaldirilirken ¢ok dikkatli
olmalidir. Naylonun 151k gecirgenligidolayisiyla, ipek ve terylenden daha kisa

bir siirede kopyalari yapilmalidir. Polyamid elyaf ultraviyole 1smlarmin
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etkisinde kalinca bozulur. Uzun siire ultraviyole 1sinlarinin etkisinde birakildigi
zaman bir takim 6zellikleriniyitirir. Bu nedenle gazeler dogrudan giin 15181 alan
yerde depolanmamalidir. Iplik yiizeyleri diizgiin oldugundan baski1 miirekkebi
gazeden cabuk ve kolaylikla gecer.

2.3.1.1.3. Metal Dokuma

Bronz ve metal paslanmaz ¢elik tellerden olusur. En 6nemli 6zelligi
esnekliginin ¢ok az olmasindan dolayr trikromi baskiya son derece uygun
olmasidir. Ayrica metal dokumalar, baski miirekkeplerinin kuvvetli
alkalilerine, diger dokumalara gore daha dayaniklidirlar. Bu biiyiik avantajina
kargin sert dokumasinin ¢abuk gevsemesi kolayca biikiilmesi veya kirilmasi

dezavantajli taraflaridir.

Metal dokular 6l¢iilerini muhafaza edebilme 6zelliklerinden dolay1 ¢ok

hassas islerin kullaniminda nadiren bazi at6lyelerce kullanilir.

2.3.1.1.4. Elek Uzerindeki Yazlarmn incelenmesi

Serigrafi baskida kullanilan ipekleri inceledigimizde {izerinde ipek
numarasi, lretici firma adi, iplik yapist (mono veya multi kisaltmalar ile),
ipligin kalitesi (S, M, T, HD), rengi ve iiretilen devletin adi (Made in Italy,
Made in Tirkiye) gibi bilgilerin bulundugu goériiliir. Bu bilgilerin anlamlar1

sayesinde ipek se¢imi yapilir.

2.3.1.1.4.1. ipek Numarasi

Dokumada 1 cm®’ye diisen iplik sayisidir. Ipligin sikligi, seyrekligi,
amaca Ve istege uygunlugu bu sayilarla iligkilidir. Uluslararasi standartlara
gore yapilan numaralama ve kodlama sistemi, dogal ipek dokumalar, sentetik
dokumalar ve metal dokumalar i¢in ayr1 ayr1 diizenlenmistir. Asagida tablo 2.1’

de ipek numaralar1 verilmistir.
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Tablo 2.1 ipek Numaralar

IPEKLER IPEK NUMARALARI

Dogal Ipekler 6, 8, 10, 12, 14, 16, 20, 24

43, 49, 55, 62, 71, 79, 90, 100, 110,

120, 130, 140, 150, 165, 180
Naylon Dokumalar

55, 62, 68, 73, 77, 90, 95, 100, 110,

Polyester Dokumalar
120, 130, 140, 165

100, 120, 140, 160, 180, 200, 250,
300, 350, 400

Metal Dokumalar

Sekil 2.6’da dokuma 120-31, 120-34, 120-40 dokuma sikliklar1 goriilmektedir.

Sekil 2.6 Dokuma Siklig1

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

15



http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-%20content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf
http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-%20content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

Tablo 2.2 Gaze Cesidinin Miirekkep Kullanimina Etkisi

. iplik Gozenek iplik Acik ipek 1 Litre
Ipek No Cinsi Buyuklugt | Kalinhgr | Alan | Kalinhg | Murekkeple teorik ozlarak
( Mikron ) | (Mikron) | (%) | (Mikron) basilabilecek m

Polymon 19T PET 375 180 45 320 6,6
Polymon 30T PET 188 140 31.9 260 12
Sefar 43-80 PET 149 80 40.8 130 18
Polymon 54T PET 115 64 38.7 100 25
Polymon 77T PET 77 48 35 80 35
Polymon 100T PET 57 40 32.5 65 47
Sefar 120-34 PET 45 34 29,6 55 61
Polymon 120-34 PET 45 34 29,6 55 61
Sefar 140-34 PET 31 34 19,6 53 97
Sefar 150-30 PA 35 30 255 52 75
Sefar 165-27 Sari PET 29 27 22,3 43 104
Sefar 165-31 PET 23 31 14,5 48 142
Sefar 180-31 PET 23 31 14,5 43 153
Sefar 180-27 Sari PET 22 27 15,1 43 153
Polymon 195SL PET 16 31 9 57 192

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

2.3.1.1.4.2. ipligin Cap1

Dokumada kullanilan ipligin mikron degeridir. Ipekte 1 cm?’de bulunan
iplik sayis1 azaldikga ipligin ¢api artar, bu say1 yiikseldikge iplik ¢ap1 kiigiiliir.
Ornegin, 1 cm*’de 51 iplik bulunan bir dokumada iplik ¢ap1 80 mikron oldugu
halde, 200 iplik bulunan dokumada 30 mikrona diiser. Ipligin kalitesini ve
niteligini gosteren uluslararasi bazi harfler ve sayilar vardir. Bunlar; S (Small -
Ince), M (Medium - Orta Kalin ), T (Thick - Kalin), HD (Heavy Duty - Cok
Kalin)

Iplik kalinlig1 ayn1 zamanda dokumanin mukavemetini, dayanikliligin1
belirtir. HD tipi dokuma, ¢ok kalin miirekkep filmi verdiklerinden genellikle
rolyef baskida kullanilir. Bunlar 1 cm?’de aym sayida iplik olmasina ragmen
iplik capinin degismesiyle ortaya ¢ikan durumu gosterir. Ornegin 1 cm?’de 55
iplik varsa harfi S ise iplik ¢ap1 48 mikron, harfi T ise 60 mikron ve harfi HD
ise 70 mikron olmaktadir. ipegin iplik kalnligi, baskida farkli sonuglarin

ortaya ¢ikmasina neden olur. Iplik kalinhig1 arttikca, iplikler arasi bosluklar
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yani miirekkep gececek delikler azalir ve baski yiizeyinde olusacak miirekkep
tabakasi kalinlig1 artar. iplik kalmligi azaldik¢a iplikler arasindaki delikler

genisler, baski ylizeyinde ince bir miirekkep tabakasi olusur.

2.3.1.1.4.3 Baski Kalitesine Gore ipek Secimi

Serigrafi baski sisteminde gerekli kosullarin saglanmasiyla her tiirli
yiizeye baski yapilabilir. Bundan dolay1 baski yapacak kisi baski materyalinin
yiizey Ozelliklerini iyi bilmeli; bu yiizeye uygun dokuma ve miirekkep
secmelidir. Aksi durumda uygun olmayan ipek, baski kalitesini olumsuz

etkilemektedir. Bu ylizden serigrafide elek se¢imi zor bir karardir.

Cam gibi emici olmayan ve kaygan bir yilizeye baski yapmak igin
kullanilacak elek 150 ile 200 numara arasinda olmalidir. Baskida yliksek yerine
diisiik numarali eleklerin secilmesi halinde elegin iri gézeneklerinden gececek
olan miirekkep miktar1 gerekenden fazla olacagindan cam yiizeyinde
yayilmalara neden olacaktir. Boyle bir secimde Ornek olarak 1 mm olarak
tasarlanan bir ¢izginin 1,5-2 mm kalinliginda olmasi, diizgiin sekil ve ¢izgilerin
kenarlarinmn tirtikli olmasi sorununu ortaya g¢ikarir. Ortiicii ve miirekkep
kalinlig1 istenilen islerin baskisinda diisiik; tramli ve ince detay isteyen islerin

baskisinda yiiksek numarali elekler tercih edilir.

2.3.1.1.5. Cergeve

Ipegin gerilmesi icin Ahsap ve Metal (Aliiminyum) olmak iizere iki
cesit cerceve kullanilir. Daha ¢ok profesyonel amacli ve ¢ok sayida basilacak
islerde aliiminyum cerceve kullanilir. Dayaniklidir, deforme olmaz, sudan

etkilenmez.

2.3.1.1.6. Rakleler

Serigrafi kalib1 {izerine konulan miirekkebi istenilen yiizeye aktarma
isleminde kullanilan, ucu kauguktan imal edilmis alettir. Sekil 2.7°de ¢esitli

rakle uglar1 goriilmektedir.
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Sekil 2.7 Rakle Ucu Cesitleri

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

a. Kenarlar1 yuvarlatilmis profil

b. Bir kenar dik, 6biir kenar1 egik profil

c. Sivri uglu ‘V’ tipi profil

d. Tam yuvarlak agiz yapili profil

e. Kenarlar1 dik ac1l1 profil

2.3.1.1.6.1 Kenarlar1 Yuvarlatilmas Profil

Kalin miirekkep film tabakas1 ve ortiicli miirekkep gerektiren baskilarda

kullanilir.

2.3.1.1.6.2 Bir Kenar Dik, Oteki Kenar1 Egik Profil

Cam, Seramik ve metal yiizeylere baskida kullanilir.
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2.3.1.1.6.3 Sivri Uclu ‘V’ Tipi Profil

Tam ve yar1 otomatik serigrafi baski makinelerinde ve silindirik bask1
diizeneklerinde kullanilir. Bu tip bir profil elle yapilan baskilarda kullanilacak

olursa s1yirgag baski ve elek yiizeyine tam dik olarak tutulmalidir.

2.3.1.1.6.4 Tam Yuvarlak Agiz Yapih Profil

Cok emici ve fazla miirekkep verilmesi gereken tekstil yiizeylere baski

i¢in kullanilir.

2.3.1.1.6.5 Kenarlar1 Dik Acil Profil

Cok amacl ve yaygin olarak kullanilan bu profil cam, porselen, kagit,
karton, fiber, metal, pvc vb. Gibi yiizeylerde ve ince ¢izgi ve tram gerektiren

baskilarda kullanilir.

2.3.1.1.7 Film (Pozitif)

Serigrafide foto sablonlarin olusabilmesi i¢in mutlaka Onceden
pozitiflerin hazirlanmas: gerekir. Pozitifler, elege alinmasi gereken, yani
basilmas1 gereken resmin, seklin, yazinin ya da fotografin 151k geciren bir
yiizey tlizerine hazirlanmasidir. Bu yilizey asetat, cam, film, aydinger vb.
maddeler olabilir. Bunda 6nemli olan pozlama sirasinda 151k gegiren yiizey
tizerindeki tasarimin elek tizerinde 151k alan ve almayan alanlar meydana
getirmesidir. Elek tizerindeki emiilsiyonun 151k alan yerleri pozlama sirasinda
sabitlesir, 151k almayan yerler su ile yikama esnasinda acilir, ¢oziilir. Bu
coziilen ve agilan yerler basim asamasinda miirekkep gegecek ve goriintiiyi
olusturacak olan yerlerdir. Bu nedenle pozitifler de serigrafide esas unsurlardan
biridir.

2.3.1.1.8 Emiilsiyonlar

Ipek baski (serigrafi) yonteminde baskinin gerceklesebilmesi, cerceveye

gerilen elek tizerinde miirekkep gegiren ve geg¢irmeyen alanlarin olusturulmasi
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ile miimkiindiir. Bu ¢alismaya sablon veya kalip hazirlama asamasi denir. Bu
emiilsiyonlar fabrikasyon olarak satildigi gibi farkli kimyasal formiilasyonlar

kullanilarak elle de hazirlanabilir.

2.3.1.1.9 Isiklh Masa

Sekil 2.8’de goriildiigli lizere emiilsiyon siiriilmiis ipegin kalip haline
gelmesi icin baski yapilacak isin giiclii bir 1s1kla ipege aktarilmasi, pozlanmasi
gerekir. Pozlama i¢in, en altta 151k kaynagy, iistte ise kirilmayacak kalinlikta bir
cam bulunan sandiktan yararlanilir. Isigin cama olan uzakligi st ylizeyin
kosegeninden biiyiik olmalidir. Isikli masanin i¢ yan yiizeyinin 15181 yutmayan,
aksine yansitan bir maddeyle (folyo, beyaz yagliboya, beyaz bez, v.b.)
kaplanmasinda yarar vardir. Ayrica bu yan ylizeylerde lambanin meydana
getirdigi 1s1y1 dagitacak havalandirma delikleri de bulunmalidir. Isik kaynagi
olarak masa genisligine gore yeterli floresan lamba kullanildigi gibi biiylik

Watt’l1 6zel foto lambalar1 da kullanilabilir.

Sekil 2.8 Isikli Masa

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

2.3.1.1.9.1 Isik Cinsine Gore Pozlandirma Saseleri

Akkor flamanli lambalar: Evimizde kullandigimiz lambalardir. Cok ince
tungsten telinin (flaman) elektrik akimu ile kizip akkor hale gelmesi sonucunda
cikarmis oldugu 1siktir. Baz1 lambalarin i¢i beyaza boyanmistir, bu lambalara

da opal (siit beyaz1) denir.
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Floresan lambalar: Cok yaygin olarak kullanilmaktadir. Beyaz boya ile
kaplanmis cam tiip i¢inde civa buhari, elektrik akiminin meydana getirdigi 151k

olusturan lambaya denir. Ayrica giin 15181 renginde olanlar da vardir.

Ultraviyole lambalar: Mor 1s1ik veren bu lambalar fotopolimer kaliplarin
pozlandirilmasi i¢in kullanilir. Floresan lamba bigiminde veya tiip biciminde
yapilir. Metal halojen lamba olarak da adlandirilir. Bu 151k kaynag1 goze zararl
oldugu i¢in yukaridan ve yandan poz veren 1sikli masalarda koruma perdesi

vardir.

Halojen lambalar (iyot kuarzt lamba): Bu lambalarda yiiksek 1siya dayanikli
kuarzt cam tiipleri kullanilmistir. Cam tiip i¢inde tungsten telinin elektrik akimi
ile akkor haline gelmesi 15181 meydana getirmektedir. 5001000 t giicti vardr.

Resim 2.3°de diiz serigrafi baski makinesi ve resim 2.4’de yuvarlak serigrafi

o
]
m‘
| ]

baski makinesi goriilmektedir.

Resim 2.3 Diiz Serigrafi Baski Makinesi

Kaynak:http://www.alfamakprinter.com/index.php?route=product/product&prod
uct id=94
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Oalfax _Zox

Resim 2.4 Yuvarlak Serigrafi Baski Makinesi

Kaynak:http://www.alfamakprinter.com/index.php?route=product/product&prod
uct id=94

Resim 2.5’ de otomatik ¢ift renkli yuvarlak serigrafi baski makinesi
goriilmektedir.

Resim 2.5 Otomatik Cift Renkli Yuvarlak Serigrafi Baski Makinesi

Kaynak:http://www.alfamakprinter.com/index.php?route=product/product&prod
uct id=94
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Resim 2.6’da ¢esitli otomatik serigrafi baski makineleri goriilmektedir.

fi,mg::»@,en.alibaba.com

Resim 2.6 Otomatik Renkli Yuvarlak Serigrafi Baski Makineleri

Kaynak:http://www.serigrafibaskimakinalari.com/index.php?route=product/produ
ct&product id=98

2.3.1.1.10 Serigraf Baski Sekilleri

Serigrafi ile istenilen ylizeye gore farkli sekillerde baski yapilabilir.

2.3.1.1.10.1 Diiz Yatakh

Sekil 2.9°da diiz yatakli serigrafi baski makinesi goriilmektedir. Diiz yatakli
serigrafi baskida cerceve sabit olup hareketli kisim siyirici rakle grubudur.

Hareketli siyirici ~ Baski kallbi
Mirekkep (lastik uglu) (gablon) Carcete
Hareketsiz
elek Baski prensibi: diizden-diize
________ e (diiz yatakl)
[ 1
Baskialti malzemesi Kalip tabani

(hareketsiz)

Sekil 2.9 Diiz Yatakl1 Serigrafi Baski
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Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

2.3.1.1.10.2 Diizden Yuvarlaga (Govde Baskisi)

Sekil 2.10°da yuvarlak yatakli serigrafi baski makinesi gorilmektedir.
Yuvarlak yatakli serigrafi baskida cerceve hareketli olup sabit kisim siyirict
rakle grubudur. Sekil 2.11°de silindirik {iriniin baski esnasinda dénmesi ve
cer¢eve’nin lineer olarak ileri — geri hareketi gosterilmistir.

Hareketsiz siyirici

Cergeve

—_—

Hareketli

Hareketsiz siyirici

Hareketli elek

orn. tenis topu

Baskialti
malzemesi

Rotatif
silindir “Govde baskisi”

Baski J:rensibi: diizden-yuvarlaga (yuvarlak dretimlerde)
(hem de silindirik Gretimler igin)

Sekil 2.10 Diizden Yuvarlaga Serigrafi Bask1

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf

Fixed squeegee_—

Reciprocating
frame

Vacuum
impression
cylinder

Sekil 2.11 Diizden Yuvarlaga Serigrafi Baski

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-01.pdf
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2.3.1.1.11. Serigrafi Baski Tekniginin Avantaj ve Dezavantaji

Serigrafi baskinin avantaji, sivilarin ve gazlarin disindaki yiizeylere,
cok biliylik ebattaki yiizeylere ve diiz olmayan yiizeylere baski yapilabilmesidir.
Serigrafi baskinin dezavantaji ise baski hizinin diger baski tekniklerine gore

daha yavas olmasidir.

2.3.1.2. Tampon Baski Teknigi

Baski tekniklerinden biri olan tampon baski ile her tiirlii yiizeye baski
yapilabilmektedir. Daha ¢ok promosyon iirlinlerine baskida kullanilan tampon

baski giderek yayginlasmaktadir.

Tampon baski teknigi klisedeki boyanin silikon yardimi ile alinarak
malzemeye transferi teknigidir. Haznedeki (agik-kapali hazne) miirekkep kalip
tizerine dagitilip sonra tekrar temizlenir. Temizleme sonrasinda kalip
tizerindeki is olan ¢ukur alanlara miirekkep dolar. Cukur yerlerdeki miirekkep

silikon(tampon) yardimiyla baski materyaline aktarilir.

Tampon baski tek tek elle yapilabildigi gibi tam otomatik tampon baski
makinelerinde de yapilabilir. Burada baski yapilacak iiriin otomatik olarak
baskiya girebilmektedir. Tiraj1 ¢cok yiiksek olan isler otomatik tampon baski

makinesinde yapilmaktadir.

Tampon Baski teknigi ile yuvarlak ve diiz olmayan {irlinler {izerine de
baski yapma avantajimiz vardir. Bu teknigi kullanarak baski yapamadigimiz
hemen hemen hi¢ bir iiriin yok gibidir. PVC bazl {riinler {lizerine, 6rnegin
evlerimizde kullandigimiz birgok iiriin iizerindeki baskilar (sa¢ kurutma cihazi,
camasir-bulagik makinesi, buzdolabi, su hidroforu, kombi gibi {iriinler
tizerindeki yazilar), kalem, ¢akmak, hesap makinesi, klavye tuslari, pinpon

topu, silgi vs. saymakla bitmeyecek iiriinler iizerine bask1 yapilir.

25



2.3.1.2.1. Tampon Baskida Kullamlan Kliseler

Tampon baski makinelerinde kullanilan kliseler dort ¢esittir. Bunlar;
celik metal kliseler, tamburlu kliseler, seramik kliseler, manyetik kliselerdir.

Bunlar arasindan ¢elik kliseler en ¢ok tercih edilen kliselerdir.

Tampon baski makineleri hakkindaki deneyimiz eski tip siyirma
bicakli makinelere ve yeni tip seramik halkali siyirma sistemi olan kapali boya
hazneli sistemlere dayanmaktadir. Bunu ifade etmemizin nedeni klise se¢imi

giindeme geldiginde ikisinin de kendine 6zgii 6zellikleri oldugundandir.
Klise se¢ciminde, asagidaki hususlar goz oniinde bulundurulmalidir:

a. Baski miktart.
b. En biiytik /kii¢iik baski alaninin ebadi.

c. Istenen boyanim kalinligi veya ortiiciiliigii.

Tampon baskida kullanilan kligelerin baski yapan kismi g¢ukurdur.
Miirekkep buraya dolar ve fazla miirekkep siyirict bigakla siyrilir. Buraya
dolan miirekkep daha sonra silikon tamponla alinip baski materyaline aktarilir.

Resim 2.7’ de klise 6rnegi goriilmektedir.

Resim 2.7 Klise

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte _program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf
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2.3.1.2.1.1.Celik Metal Kliseler

Tampon baski sektoriinde en c¢ok tercih edilen klisedir. Tiraj,
dayaniklilik, kalite vb. bir¢ok avantaji vardir. Resim 2.8’de celik kliselerde
baski yapilan kisim g¢ukurdur. Baskisi yapilacak isin filmi alindiktan sonra
kalip tizerine pozlandirilir. Pozlandirilan ¢elik kalip daha sonra asit yardimiyla

indirilir.

Fazla derine inilmis celik kliseler, kii¢iik desenlerde malzeme
tizerindeki boya sikistiginda sorunlara neden olabilir. Yeteri kadar
derinlesmemis ¢elik kliseler, biiylik baski alanlar1 i¢in yeteri kadar boya ile
kaplanamama yiiziinden sorunlar ortaya koyabilir. Celik kliselerin imali igin

gereken filmin, 15181 iyi almis ve emiilsiyonu ters tarafta olmalidir.

Uzun bir siire kullanilmayacak ve rafa kalkacak celik kligelerin, 6zel bir
gres ile kaplanmasi gerekir. Bunlar tekrar kullanmadan 6nce gresi dikkatlice

silinir.

Resim 2.8 Celik Klise

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte _program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf
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2.3.1.2.1.2 Tamburlu Kliseler

Kullanim alani ¢ok kisith olan bu kliseler artik yerini tamamen c¢elik

kliselere birakmustir.

2.3.1.2.1.3.Seramik Kliseler

Kullanim alani ¢ok kisith olan bu kliseler artik yerini tamamen c¢elik

kliselere birakmistir.

2.3.1.2.1.4.Manyetik Kliseler

Tampon baski teknolojisinde yaygin olarak kullanilan gelik kliselere
alternatif isteyenlerin kullandigi bir klisedir. Celik kliseler, son derece
dayanikli olmalarimin yaninda zahmetli hazirlanislart ve pahali oluslar ile
biliniyor. Celik tampon baski kliseleri iyi sartlar altinda 1 milyon tiraj
yapabilmektedir. Eger bu kadar yiiksek baski adedine ihtiyaciniz yok ise ¢elik
klise gereksiz bir liiks olur. Bu durumda manyetik kliseler isinizi

gorebilecektir. Resim 2.9’da manyetik klise 6rnegi goriillmektedir.

Resim 2.9 Manyetik Klise

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte _program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf
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2.3.1.2.2. Pozalar

Poza tampon baski makinesinde baskisi yapilmak istenen malzemenin
tamponla bulugsmasi i¢in yapilan baski materyalinin yerlestirildigi boliimdiir.

Poza iki sekilde yapilir. Elle veya makine ile otomatik olarak yapilir.

Resim 2.10’da goriildiigii gibi gelismis makinelerde elle poza’ nin
yerini otomatik pozalar almistir. Belirledigimiz dl¢iilerde makine poza ayarlari
ayarlanmaktadir. Daha pratik ve ekonomik olmasi nedeniyle giderek
yayginlasmaktadir. Ayarlanabilen kisim; metal, plastik vb. malzemedendir.
Buradaki ayarlama ¢ok hassas ve Ol¢iilii oldugu igin daha kaliteli sonuglar

Verir.

Resim 2.10 Otomatik Poza

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte _program modul/moduller pdf/Tek%2
0Kafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%CA4%B1.pdf

2.3.1.2.3. Miirekkepler

Tampon baskida baski yapilmak istenilen baski materyalleri ¢ok ¢esitli
oldugu i¢in burada kullanilacak miirekkeplerde ¢esitli olmalidir. Her bask1
yiizeyi i¢in degisik ozelliklerde baski miirekkepleri gelistirilmistir. Bunlar ;
Ahsap yiizey miirekkebi, Cam yiizey miirekkebi, Akrilik ylizey miirekkebi,
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Seramik ylizey miirekkebi, Bakalit yiizey miirekkebi,Baski devre ylizey
miirekkebi, Kumas ylizey miirekkebi

Resim 2.11 Miirekkepler

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

2.3.1.2.4. Bigak Cesitleri

Tampon baski makinesindeki bigaklarin gorevi kalip lizerine miirekkebi
dagitip tekrar siyirmaktir. Bu siyirma sonrasinda is olan yerlerde miirekkep
kalacaktir. Ug tiir bicaktan s6z edebiliriz. Karbon bicaklar, celik bicaklar,

paslanmaz celik bicaklar.

Karbon bigaklar seramik kliselerde tercih edilen bigaklardir. Celik klise

ve bigaklarin gelismesiyle artik ¢ok kullanilmamaktadir.

Celik bicaklar hammaddesi gelikten elde edilmis bigaklardir. ki yiizii
de kullanilabilir. Olduk¢a hassas bir malzemedir. Ac¢ik mirekkep hazneli
tampon baski makinelerinde klisenin {lizerindeki boyay1 tamamen siiplirmede
kullanilir. Siyirma bicagi celik kliseye tutularak tam olarak diiz olup olmadigi
kontrol edilmelidir. Eger ufak piiriizleri varsa bunlar1 en ince zimpara tasi ile

gidermeye calisiniz. Zimpara tozunu, kliseye zarar vermemesine ve metal
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pargaciklarinin boyaya karigmamasina 6zen gostererek dikkatlice aliniz. Zira

boyle bir durum, sorunlara yol agabilir.

Paslanmaz celik bicaklar hammaddesi ¢elikten elde edilmis bigaklardir.
Iki yiizii de kullanilabilir, olduk¢a hassas bir malzemedir. Ac¢ik miirekkep
hazneli tampon baski makinelerinde klisenin iizerindeki boyayr tamamen

stiptirmede kullanilir. Paslanmazlik 6zelligi sayesinde uzun siire kullanilabilir.

2.3.1.2.5. Seramik Ring Tampon

Baski makinelerindeki kapali miirekkep haznelerinde kullanilan
seramik ringler sayesinde ¢elik klise omriinde iki kat ilizerinde artis saglanir.
Ayrica hazne igerisinde bulunan miknatislar sayesinde miikemmel siyirma
kalitesine ulasilir ve klise degisimlerinde ek aparatlara gerek kalmadan kolayca
degisim saglanir. Resim 2.12°de kapali hazne i¢in miirekkep styirict seramik

halkalar goriilmektedir.

Resim 2.12 Kapali Hazne I¢in Miirekkep Styiric1 Seramik Halka

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

31


http://www.megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tek%20Kafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf
http://www.megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tek%20Kafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

2.3.1.2.6. Silikon (Tampon) Ayari

Tampon baskida silikon, miirekkep transferini saglayan temel
elemandir. Silikonlar yumusak bir malzemeden yapilmistir. Boya, kliseden
baski materyaline transferde kullanilir. Klisedeki yazilarin inceligine,
Ol¢giilerine, hassasiyetine ve baski yapilacak parcalarin sekillerine gore
secilmelidir. Bu sebeple sekli, sertligi, ylizey kalitesi ve silikon tipi c¢ok
onemlidir. Miimkiin oldugunca sert, mat ve dik silikonlar tercih edilmelidir.
Silikon 6mrii yaklagik 50.000 - 100.000 arasindadir.

2.3.1.2.6.1.Silikon Se¢ciminde Dikkat Edilmesi Gereken Kurallar

a. Malzemeye zarar vermeyecek kadar sert olmali, 6-12 Shore A arasi
sertlikler genellikle yeterlidir.

b. Miimkiin oldugunca dik ag1li silikonlar kullanilmalidir.

c. Silikonun baski alani, parganizin baski alanindan miimkiin oldugunca
biiyiik olmalidir.

d. Silikon yiiksekligi makine konstriikksiyonunun elverdigi 6lgiiden fazla

olmalidir.

Resim 2.13°’de endiistride kullanilmakta olan ¢esitli silikonlar

gorilmektedir.

Resim 2.13 Silikonlar

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf
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Resim 2.14°de de goriildiigli tizere tampon baski tekniginde kullanilan
biitiin bask1 ekipmanlari bir biitiin halinde goriilmektedir.

Resim 2.14 Tek Kafali Tampon Baski Makinesi ve Kullanilan Malzemeler

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte _program modul/moduller pdf/Tek%2
0Kafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf
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2.3.1.2.7. Cok Kafalh Tampon Baski

2.3.1.2.7.1.Miirekkep Temizleyici Bant

Resim 2.15’de miirekkep temizleyici bant haznedeki miirekkebi dagitip
tekrar temizler, temizleme sonrasi kalip lizerinde is olan yerlerde miirekkep

kalir. Silikon bu kalan miirekkebi buradan baski materyaline transfer eder.

o ;

Resim 2.15 Miirekkep Temizleyici Bant

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
0Kafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

2.3.1.2.7.2.Cok Kafalh Tampon Baski Teknigi

Klisedeki boyanin silikon yardimi ile alinarak malzemeye transferi
teknigidir. Haznedeki (agik-kapali hazne) miirekkep kalip iizerine dagitilip
sonra tekrar temizlenir. Temizleme sonrasinda kalip iizerindeki is olan ¢ukur
alanlara mirekkep dolar. Cukur yerlerdeki miirekkep silikon(tampon)
yardimiyla baski materyaline aktarilir. Birinci renk basildiktan sonra baski
materyali bir sonraki tinitenin altina dogru makine ile otomatik olarak veya elle

hareket ederek diger renkler basilir.

Sekil 2.12°de gorildiigii gibi silikon takilir. Miirekkep haznesine
miirekkep konur ve miirekkebe siyirict bicak takilir. Kalip, kalip haznesine

takilir ve bask1 materyali pozaya yerlestirilir.
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Slikon (Tampon)

Mirekkep smyinci bigak / |

\ | |
Milrekkep haznesi ! l \
Kalp Katp 9 Poza
Ozernindeks Bask:
Is Alanlan Materyali

Sekil 2.12 Pargalarin Yerlesimi

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

Sekil 2.13’de makine caligtirildiktan sonra ilk hareket olarak miirekkep

styirict bigak miirekkep haznesindeki miirekkebi kalip lizerine dagitacaktir.

—

Sekil 2.13 Miirekkebin Dagitilmasi

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf
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Sekil 2.14’de miirekkebi dagitan bicak tekrar geri hareket ederek
miirekkebi tekrar toplar. Geride sadece kalip iizerindeki is olan yerlerde

miirekkep kalir.

——

e .

Sekil 2.14 Miirekkebin Toplanmasi

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

Sekil 2.15’de bigak, miirekkebi siyirdiktan sonra silikon (tampon) asagt

dogru iner ve is alanlarindaki miirekkebi alir.

— [ 1—

Sekil 2.15 Silikonun Miirekkebi Almasi

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte _program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

Sekil 2.16’da miirekkebi alan silikon yukar1 kalkar.
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= |

— B

Sekil 2.16 Silikonun Yukar1 Kalkmasi

Sekil 2.17°de silikon ray sayesinde ileri dogru hareket eder.

Sekil 2.17 Silikonun Hareket Etmesi

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

Sekil 2.18’de silikon baski materyali lizerine gelince asag1 dogru iner ve

miirekkebi baski materyaline basar.
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Sekil 2.18 Silikonun Miirekkebi Baski Materyaline Basmasi

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte_program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

Baski materyaline basilacak her renk icin yukarida gosterilen islemler
yapilir. Birinci renk basilan materyale ikinci {initede diger renk basilir. Tabi ki
bu igslem makine tarafindan gerceklestirildigi i¢in ¢ok siiratli bir sekilde

gerceklesir.

2.3.1.2.7.3.Miirekkep Haznesi

Tampon baski makinelerinde, baskida kullanilacak miirekkeplerin

konuldugu kisimdir. Kapali ve agik hazne olmak tizere iki tanedir.

a. Kapah Miirekkep Haznesi

Miirekkebin konuldugu kisim kapali haldedir. Bu hazne ayni zamanda
miirekkep siyirici seramik halkalar1 da biinyesinde bulundurur (bk. Resim 2.3-
2.4). Tampon baski makinelerinde kapali hazne sisteminin uygulanmasi renk
degisimlerinin hizla gergeklestirilmesini ve degisim esnasinda harcanan

miirekkepten %50'in lizerinde tasarruf edilmesini saglar.

Sistemin diger bir avantaji miirekkep haznesinden siirekli buharlagan
solventlere izin vermeyerek hem baski esnasinda miirekkebe miidahale
edilmesini gerektirmemesi hem de calisilan ortamin daha saglikli olmasim
saglamaktir. Uzerinde kullanilan seramik halkalar sayesinde ¢elik klise

omriinde iki kat iizerinde artis saglar. Hazne igerisinde bulunan miknatislar
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sayesinde miikemmel siyirma kalitesine ulasilir ve klise degisimlerinde ek

aparatlara gerek kalmadan kolayca degisim saglanir.

Kapal1 miirekkep haznesi elemanlari:

Baglant1 civatast , Koruma kapagi, Seramik siyirici, Miknatislar, Hazne

govdesi Seramik halkali kapali hazne sistemlerinin agik hazneli sistemlere gore

avantajlar1 asagida belirtildigi gibi siralanabilinir.

S

e o

> Q —h o

%50'ye varan miirekkep tasarrufu

Solvent yayilimin1 %90 oraninda azalmasi

Hizli renk degisimi

Makinenin baskiya hizli hazirlanmasi

Hizli klise degisimi

Miirekkebin toz ve nemden korunmasi

Miirekkep viskozitesinin sabit tutulmasi

Isci sagligina zarar vermeyen daha temiz bir ortam saglanmasi

Klise dmriiniin iki katin lizerinde artmasi

Basing degisimlerinde bicak ve klisenin zarar gérme riskinin ortadan
kaldirilmasi

Baski operasyonunun kolaylasmas1 ve kalifiye operatdr ihtiyacinin

azalmasi

Resim 2.16’da kapali miirekkep haznesi tampon baski teknigi

gorilmektedir.
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Resim 2.16 Kapali Miirekkep Haznesi

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte program modul/moduller pdf/Tek%2
OKafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%C4%B1.pdf

|. Acqk Miirekkep Haznesi

Resim 2.17°de goriildiigl tizere; miirekkebin konuldugu kisim agiktir ve
hazirlanan miirekkep buraya konur. Miirekkebi dagitip siyirma isini siyirma

bicaklar1 yapmaktadir.

G
Miurekkep
Haznesi

i

Resim 2.17 A¢ik Miirekkep Haznesi

Kaynak:http://www.megep.meb.gov.tr/mte _program modul/moduller pdf/Tek%2
0Kafal%C4%B1%20Tampon%20Bask%CA4%B1.pdf
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2.3.1.3.Flekso Baski Teknigi

Fleksografi (kisaca flekso) Baski, esnek (fleks) baski kalib1 ile yapilan
baski1 teknigidir. Flekso bask1 da tipo baski gibi yiiksek baski teknigidir. Sekil
2.19°da basilacak is, kalibin gévdesinden belli bir yiiksekliktedir. Kalip (klise)
esnek oldugundan dolay1 kolayca biikiilebilir. Bu baski tekniginde kalip, kalip
silindirine (gift tarafli bant ile) monte edilir. Miirekkep haznesi miirekkebi
Aniloks (traml1) merdaneye verir. Aniloks merdane, yiiksekte kalan kisimlara
temas eder ve yliksek yerler miirekkep alir. Kalip silindiri ile baski silindiri

arasindan gecen baski altt malzemesi iizerine goriintiiyii aktarilir.

Baski Kalip )
Kahb silindiri —— Baski alti malzemesi
urnugak) // Bask silindiri (sert)
‘ / Goruntiily alan yiikseltiimis
i | e

!: 9 elastik baski kal

\‘

Anilox merdane

el
¢ o ) Murekkeple dolu
Anilox merdane hicreleri

Sekil 2.19 Flekso Bask:1 Teknigi

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%CA4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-02.pdf

a. Flekso baskida esnek baski kaliplari ile dogrudan bask:i alti
malzemesine baski yapilir. Bundan dolay1 'Flekso Baski' direkt
baski teknigidir.

b. Flekso baski da tipo baski gibi yiiksek baski sisteminin bir dalidir.

c. Tipo baskinin gelistirilmis bir hali olan flekso baski, ambalaj
basiminda en yaygin kullanilan baski teknigidir.

d. Flekso baski makineleri (¢ogunlukla) ‘ROTATIF’ olup bobin
halindeki plastik film {izerine baski yaparlar. Ayrica karton, kraft,
oluklu mukavva (koli) gibi diizglin olmayan yiizeylere baskida

tercih edilir.
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2.3.1.3.1. Flekso Baskida Kullanilan Miirekkepler

Flekso baskida kullanilan miirekkepler, viskozitesi diisiik analin tipi
veya rotograviir miirekkepler olup i¢ine katilan solventlerden dolay1 ugucu ve

cabuk kuruyan 6zellige sahiptir.

Alkol bazli miirekkeplerde renk siddeti daha iyi ve kuruma hizi da daha
fazladir. Dezavantaji, yaydig1 koku ve calisanlarin solventi solumasi nedeniyle

sagligina zararl olmasidir.

Su bazli miirekkeplerin kullanilmasi halinde kurutucu firinlarin baskiya
dahil edilmesi gerekmektedir. Ancak bu tiir baski miirekkeplerin de renk

siddetinde diisiis goriilmektedir. Haznelerden temizlenmesi daha kolaydir.

Flekso baskida aniloks merdane miirekkep haznesi igerisinde siirekli
dondiigl i¢in kopiik olusur. Bu problemi 6nlemek i¢in flekso miirekkeplerinin

icerisine ‘Kopik Kirict’ eklenmelidir.

2.3.1.3.2. Flekso Baskida Kullanilan Baski Alt1 Malzemeleri

Flekso baski ile karton, kraft, oluklu mukavva gibi diizgiin olmayan
yiizeylere ve fleksible ambalajlart olusturan CPP, MOPP, BOPP, PET
(Polyester), PE (Polietilen) (LDPE -HDPE), PVC (Polivinil Kloriir) gibi esnek
plastik filmler iizerine ve oOzel mirekkepler kullanilarak resim 2.18’de

goriildiigii gibi alliminyum folyo ilizerine bask1 yapilir.

Plastik filmlerin baski Oncesinde koronali olmasina dikkat edilmesi
gerekir. Koronanin bulunmadigi yada yetersiz oldugu durumlarda miirekkebin

tutunabilmesi i¢in korona uygulamasi yapilmalidir.

42



Resim 2.18 Flekso Baski Uriinleri

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-02.pdf

2.3.1.3.3. Aniloks Merdanesi

Temel oOzelligi mirekkep tabakasimin kalinligimin  (miktarinin)
ayarlanmasi olan aniloks merdane, lazer ile oyma islemi yapilan plazma
halindeki seramik kapli merdanedir. Ciinkii seramik asinmaya karsi1 ¢ok

kuvvetlidir.

Aniloks merdane flekso baski i¢in zorunlu degildir fakat aniloksun
olmadigr durumda aniloksun gorevini gergeklestirecek 2-3 tane merdane
bulunmalidir. Diger bir ifadeyle 2-3 merdanenin yaptig1 isi aniloks tek basina
gergeklestirir. Bundan dolay1 flekso baskinin yaninda ofset makinelerinin

laklama tinitesinde de aniloks kullanilmaktadir.

2.3.1.3.4. Flekso Baskida Tram Acilari

Aniloks merdanelerin tizerindeki doku genelde 60° oldugundan, flekso
baskida kullanilacak acgilar bu yiizden 7,5° cevrilerek kullanilmaktadir. Sari
renk acgik ton oldugundan moresi goz tarafindan algilanmaz. Tablo 2.3’de

flekso baskida kullanilan tram agilar1 su sekildedir:
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Tablo 2.3 Flekso Baskida Kullanilan Tram Agilari

Yaygin olarak kullanilan Alternatif
tram acilar acllar
Siyah 7,5° 67,5°
Cyan 37,5° 7,5°
Magenta 67,5° 37.:5°
Sari 82,5° 82,5°

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-02.pdf

2.3.1.3.5. Flekso Miirekkebinin Vizkozitesi

Flekso miirekkepleri solvent ihtiva ettiklerinden miirekkep filmi
solventlerin u¢mastyla hizla kurur. Flekso miirekkeplerin solvent kaybetmeleri
halinde, miirekkepler daha az kalici hale gelerek viskoziteleri artar.
Viskozitenin degismesi halinde plakaya transfer olan miirekkep miktarinda da
farklilik meydana gelir. Viskozite arttik¢a transfer olan miirekkep miktar1 da

artar. Fazla miirekkep aniloks merdanelerdeki hiicreleri fazlasiyla doldurur.

Ayni durum, yani transfer olan miirekkep miktariin artmasi, makinenin
baski hizinin artmasiyla da meydana gelir. Bu bakimdan miirekkep
viskozitesinin baski hiz1 ile dengelenmesi gerekmektedir. Baski hizi arttirilacak
olursa, miirekkep viskozitesinin de uygun olarak diisiliriilmesi gereklidir.

Miirekkep viskozitesi baski hizina gore dengelenmelidir.

Viskozite degeri ford cup4'e gore; Oluklularda: 20" — 25"(saniye),
Diger kartonlarda: 30" — 45"(saniye) 27 Bu degerler makine kosullarina gére
degigmektedir. Alkol bazli miirekkep kullanilmasi durumunda: Viskozite: 14"—

18" ,Su bazli miirekkep kullanilmas1 durumunda viskozite: 16" — 24"
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2.3.1.3.6. Flekso Baski Klisesinin Pozlandirilma Asamalari
2.3.1.3.6.1.Sirt Pozlandirmasi

Ik 6nce sirt pozlandirmasi yapilir. Klisenin ilk énce arka yiizii (filmsiz

olarak) pozlandirilir.
2.3.1.3.6.2.Negatif Tle Temas

Oncelikle klise yiiziindeki koruyucu film cikarilir. Negatif film

emiilsiyon tarafi ham kliseye gelecek sekilde yerlestirilir.
2.3.1.3.6.3.0n Pozlandirma

Klise iizerindeki negatif film ile pozlandirilir.
2.3.1.3.6.4.Yikama

Negatif film c¢ikarilir, pozlandirilmig plaka yikama {nitesinde yikanir.
Banyo makinesinde iizerinde fir¢a olan donen tambur ana gorevi yiiriitiir.
Tamburun donmesiyle banyo islemi baglar ve goriintii olmayan fotopolimer

kisimlar indirilir, goriintii olan yerler yiiksekte kalir.

2.3.1.3.6.5.Kurutma

Yiizeydeki su damlaciklar1 uzaklastirildiktan sonra klise sicak hava
akimi altinda kurutulur. SON POZ (UVC POZU) Kurutulan klise, baski

dayanikliligina ulasabilmesi i¢in tekrardan UV altinda pozlandirilmalidir.

Resim 2.19°da endiistride kullanilmakta olan c¢esitli flekso baski

makineleri goriilmektedir.
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Resim 2.19 Flekso Baski Makinesi

Kaynak:http://teknikbilimlermyo.istanbul.edu.tr/basimyayin/wp-
content/uploads/2016/09/Bask%C4%B1-Teknikleri-01-Bask%C4%B1-02.pdf

2.3.1.3.7. Flekso Baskida Kontrol
Flekso baskida Baski Kontrolii monitor tizerinden gerceklestirilir.

2.3.1.3.8. Flekso Baski Sistemini Diger Baski Sistemlerinden
Ayiran Ozellikler

Flekso baskiy1 diger yiiksek baski sistemlerinden ayiran 6zellikleri ¢ok
diisiik viskoziteli basilacak malzemeye goére su ve solvent bazli, siiratli
kurumaya elverisli miirekkeplerin kullanilmas1 ve lastik ve fotopolimer kliseler
sayesinde 1 — 5 milyon arasinda birinci baski ile sonuncu baskinin ayni1 kalitede
yapilabilmesidir. Zira piiriizlii ylizeyli baski malzemelerine ancak yumusak
yiizeyli klise ile sonug¢ alinabilir. Su ve solvent bazli, ¢abuk buharlasabilen
miirekkepler sayesinde ¢ok cesitli ylizeylerde problemsiz baskilar saglamasi ise

sistemin diger sistemlere gore en 6nemli avantajlaridir. Ayrica ince yapida olan
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akiskan miirekkebin ezilmesinin ve yumusamasinin gerekmemesi de bir baska
avantajidir. Flekso baskida gegisli ara tonlar, noktanin biiytikliigii — kiigiikligu

ile elde edilir.

2.3.1.3.9. Flekso ve Tipo Baski Sistemlerinin Karsilastirilmasi

Flekso baski da tipo baski gibi yiiksek baski teknigidir. Flekso baskinin tipo
baskidan farkliliklar1 vardir:

a. Flekso baski tekniginde kullanilan malzemeler lastik(polimer) ve
kauguk esaslhidir.

b. Flekso baski kaliplar1 birka¢ milyon baski yapabilmektedir.

C. Flekso baski teknigi genellikle ambalaj baskilarinda (plastik film
izerine) tercih edilir.

d. Flekso baski miirekkepleri su veya solvent bazli, yiiksek akiskanliga
sahip, emilerek veya buharlagarak kuruyan miirekkeplerdir.

e. Flekso baski bobinden bobine yapilir.

f. Flekso baski yiiksek hizlidir.

2.3.1.3.10. Flekso Baskinin Avantajlari

a. Flekso 1y1 baski renk tutarlilig: verir.

b. Flekso baskilar genellikle ofset ya da graviir baskilardan daha az
operatorleri gerektirir.

C. Iyi su bazli miirekkepler hazirlanabilir.

d. Flekso baski piirtizlii yiizeylerde iyidir .

e. Flekso baski, diistik gramajli kagitlar da dahil olmak iizere genis bir
yelpazede baski alti malzemesi sunar.

f. Kalipl silindir hazir ise, hazirlik ¢cok hizli bir sekilde yapilabilir.
Fleksoda atik azdir.

h. Su bazli ve UV kurutmali flekso miirekkepleri ¢evresel sorunlari
bliyiik olciide azaltir.

I. Flekso baskida bosluklar olmadan genis zeminler elde edilir.

J. Flekso teknolojisi kalite ve verimliligi artirarak devam etmektedir.
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K. Flekso baski, tabaka ofset baskidan daha hizlidir.

l. Flekso baski makineleri, tabaka ofsetten cok daha ucuzdur.

m. Flekso baski makineleri ¢ok renkli (6-8-10) oldugundan daha fazla
ekstra renk kullanimina imkan saglar. Ozellikle ambalaj baskisinda

¢okea tercih edilir.

2.3.1.3.11. Flekso Baskinin Dezavantajlari

a. Alcak kabartma kaliplarda, tozlu veya kirli olarak kolayca takilabilir.

b. Gereken baski basinci kontrolii sarttir.

Cc. Acik ton nokta yok olma egilimindedir ve golgeler doldurma
egilimindedir.

d. Yumusak gegisteki nokta boyutundaki kenarlar, 6zellikle % 1 ve% 2
nokta zahmetlidir.

e. Flekso hizlar1 genellikle graviir veya web ofset daha azdir. 6. Kaliplarin

hazirlanmas1 uzun bir prosediir.

2.3.1.4.0fset Baski Teknigi

Ofset baski diinyada en fazla kullanilan baski teknigidir. Sekil 2.20°de
yag bazli ofset miirekkebiyle nemlendirme suyunun birbirini kabul etmemesi
prensibine dayanir. Bu sistemde baski kalibinda miirekkebi alan goriintiilii
kisim (is olan yerler) ile miirekkebi kabul etmeyen (is olmayan yerler) arasinda
gozle tespit edilecek bir ylikseklik farki yoktur. Ancak kalip {izerinde
miirekkeplenecek kisimlarla miirekkep almamasi gereken kisimlar yag—su
tepkimesi ile ayrilirlar. Bu sisteme endirekt baski sistemi de denir. Ciinkii bask1
malzemesi gorlintliyli direkt baski kalibindan degil blanket kazaninda bulunan

blanketten alir.
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|M Urekkep Merda nel-er‘

Kahp
Kazani
rHemiendirme
SUwu
Elanket
O Karam
| Kaait
Bask
Kazam

Sekil 2.20 Ofset Baski Makinesinin Kesiti

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask
%C4%B1-Teknikleri-01.pdf

Sekil 2.21 ve sekil 2.22°de ofset baski tiniteleri detaylar1 ve ¢aligma sistemleri
goriilmektedir.

Miirekkepleme Unitesi

Kalip
silindiri
Nemlendirme Miirekkep kabul eden alan
Unitesi

Baski kalibi

Miirekkep kabul etmeyen
Mﬁrekk(lepleme / i ol

su k?bul eden alan

A |~ Nemlendirme

Blanket silindiri
Baski silindiri

Sekil 2.21 Ofset Baski Unitesi

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask
%C4%B1-Teknikleri-01.pdf
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Kalip
silindiri

Blanket
silindiri

Blanket
Baski

silindiri
Kagit tabakasi

Sekil 2.22 Ofset Baski Unitesinin Kesiti

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask

%C4%B1-Teknikleri-01.pdf

Sekil 2.23’de ofset baskida su ve miirekkep merdanelerinin kalip merdanesine

temasi goriilmektedir.

Sekil 2.23 Su ve Miirekkep Merdanelerinin Kalip Merdanesine Temasi

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask

%C4%B1-Teknikleri-01.pdf
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2.3.1.4.1. Ofset Baski Kalib1

Gilinimiizde, ofset baski ile tiretilen gazete, dergi, katalog ve brosiir gibi
konularda oldukc¢a adindan s6z edilen "Renk Yonetimi" miisteri ile iretici
arasinda renk konusunda yasanan problemleri asgari diizeye indirmektedir.
Renk Yonetimi ayni zamanda baski Oncesi ve baski boliimleri arasindaki
anlagsmazliklara da son veren bir sistemdir. Ofset baski, bir diiz baski
teknigidir. Baskinin gergeklesmesi su ve miirekkep iliskisine dayanmaktadir.
Ofset baski tekniginde manuel (elle) olarak kalip hazirlandig: gibi fabrikasyon
olarak da kalip hazirlanmaktadir. Fabrikasyon olarak hazirlanan kaliplar pahali
olmakla birlikte baski kalitesi ac¢isindan daha uygundur. Resim 2.20’de ofset
baski kalib1 goriilmektedir.

Resim 2.20 Ofset Baski Kalib1

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask
%C4%B1-Teknikleri-01.pdf

Ofset baski teknigi su — miirekkep iligskisine dayanmakla birlikte kaliplarin
tizerinde bulunan gren dedigimiz g¢ukurcuklarin olmamasi halinde su ve
miirekkebin birbirine gostermis oldugu tepki, baskiy1 gerceklestirmeye yetmez.

Ciinkii kalibin {izerinde grenin iKi gérevi vardir:
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1) Suyu Tutmak

Bu pozlandirma sonrasi gorevidir. Yani pozlandirma sonrasi is alani
disindaki yerlerde gren cukurcuklari banyoda emiilsiyonu birakacagi icin
baskida buralar1 suyla beslendiginde suyu tutacaktir. Su tutunan bu bolgeler,
miirekkebi i¢indeki yagdan dolayr itecegi i¢in buralarda baski
gerceklesmeyecektir.

2) Emiilsiyonu Tutmak

Bu pozlandirma Oncesi gorevidir. Pozlandirma sonrasinda emiilsiyonun
kalip lizerinde kaldig: is alaninda ise grenler emiilsiyon tarafindan kapatildigi
i¢in buralar su tutmayacak, miirekkep tutunacak ve boylece is olan yerlerle is
olmayan yerler birbirinden ayrilarak baski gerceklesecektir. Resim 2.21°de

ofset baski kalib1 boliimleri yer almaktadir.

Resim 2.21. Ofset Baski Kalib1 Boliimleri

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask
%C4%B1-Teknikleri-01.pdf

a: Suyu kabul eden, baski yapmayan grenli bolgeler

b: Miirekkebi kabul eden, baski yapan emiilsiyonlu bolge

¢: Nemlendirme suyu

d: Miirekkep 4
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e: Baski kalib1

f: Kalibin {izerinde sivilarin tutunmasina olanak veren gren ¢ukurcuklari

Ofset baski1 kalib1 sekil 2.24°de goriildiigl gibi hazirlanir.

. Pozlandirma
Taslyici Us
5. v Miirekkep kabul edici
Film tabakas Orjinal/pozitif film :
(15k gérmeyen bolgeler -
Baski kalibi — baskida miirekkeplendirilir) | |
Aliiminyum taban 3. Gelist
2. Isiga-duyarh AL
[1. Vakum altinda pozlandirma T (pozlandiniimig
Bgeni: siires bélgeler goziiniir)

Sekil 2.24 Kalibin Hazirlanmasi

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask
%C4%B1-Teknikleri-01.pdf

Yani pozlandirma sonrast is alan1 disindaki yerlerde gren g¢ukurcuklari
banyoda emiilsiyonu birakacag i¢in baskida buralari suyla beslendiginde suyu
tutacaktir. Su tutunan bu boélgeler, miirekkebi i¢indeki yagdan dolay: itecegi

i¢cin buralarda bask1 gerceklesmeyecektir.

Emiilsiyonun kalip {izerinde kaldigi is alaninda ise grenler emiilsiyon
tarafindan kapatildig1 i¢in buralar su tutamayacak, miirekkep tutunacak ve
boylece i olan yerlerle is olmayan yerler birbirinden ayrilarak baski

gerceklesecektir.

Sekil 2.25°de de goriildiigii gibi bu sisteme endirekt baski sistemi de denir.
Ciinkii baski malzemesi goriintiiyli direkt baski kalibindan degil blanket

kazaninda bulunan blanketten alir.
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Mirekkep ;
haznesi—

Murekkep
haznesi

Blanket silindiri e

Baski silindiri
——e

Nemlendirme
sistemi

Sekil 2.25 Ofset Baski Unitesi

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask

%C4%B1-Teknikleri-01.pdf

Resim 2.22 Ofset Baski Makinesi

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask

%C4%B1-Teknikleri-01.pdf
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Sekil 2.26 Ofset Baski Makinesi Kesiti

Kaynak:http://www.teknikdanismanlik.org/wpcontent/uploads/2016/06/Bask
%C4%B1-Teknikleri-01.pdf

2.3.1.4.2. Ofset Baski Kahiplarinda Grenaj ve Onemi

Aliiminyum ofset baski kaliplarinin yiizeyleri 1s18a duyarli emiilsiyon
katmaninin ve baski aninda nem filminin iyi bir sekilde tutunabilmesi i¢in
grenlenir. Grenaj, kaliplarin 1518a duyarli hale getirilecek yiizeylerinde mikro
gozenekler seklinde ¢ukurcuklar olusturulmasidir. Bu ¢ukurcuklara gren denir.
Ortalama gren derinligi 2 ile 6 mikron arasindadir. Gren derinlikleri az olan
kaliplar1 ince gren kaliplar, gren derinligi fazla olan kaliplara kaba gren gren
kaliplar denir. ince gren kaliplarla yiiksek tram sikligma sahip, yumusak ton

gecislerine sahip isler daha 1yi basilir.

....... Ofset baskida kalip ve kalibin hazirlanmas: baskiya direkt eder. Bundan
dolay1 ofset baski kaliplarinda asagidaki hususlara dikkat edilmelidir:

a. Kaliplar 151k almayan ve kuru bir ortamda saklanmalidir.

b. Baskiya hazir hale getirilmis kaliplar {izerinde ¢izik, toz vs.
bulunmamalidir.

c. Baskiya baslamadan O6nce kalip iizerindeki istenmeyen kisimlar(toz,
capak, bant izi vs.) korrektor ile silinmelidir.

d. Kaliplar hemen kullanilmayacak ise zamklanmalidir.

e. Baskisi yapilan kaliplar fikser ile temizlenmeli, kurutulduktan sonra
mutlaka zamklanmalidir. Bu kaliplar 151k almayan bir yerde muhafaza

edilmelidir.
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2.3.2. Varak Yaldiz ile Yapilan Baski

Giliniimiizde varak yaldiz ile baski teknikleri bir ¢ok sektdrde yogun bir
sekilde kullanilmaktadir.

2.3.2.1.1. Varak Yaldiz Baski

Varak yaldiz baskisi, baski sonrasi iglemleri arasinda 6nemli bir yer
tutmaktadir. Basili materyallere dikkat ¢ekici 6zellikler kazandirmanin bir yolu
da varak yaldiz baskisidir. Basili iiriinlerin igerikleri kadar gorselliklerinin de
tilkketici tizerindeki etkisi gz Oniline alindiginda bu 6nem daha da iyi
anlagilacaktir. Varak yaldiz kullanarak {riinlerin gorsellestirilmesi bu

materyallerin kullanimina dair beceriler gerektirmektedir.
2.3.2.1.2. Varak Yaldizin Tanim

Resim 2.23’de goriildiigii tizere giizel bir goriintii elde etmek amaciyla,
sicaklik ve basing etkisiyle bagka yilizeylere transfer edilebilen, tasiyici bir

folyonun tizerinde bulunan son derece parlak metalik tabakalardir.

Resim 2.23 Varak Yaldiz

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

Resim 2.24 ve resim 2.25’de cesitli varak yaldiz uygulamalar
mevcuttur. Goriildiigli lizere varak yaldiz son derece genis bir uygulama
alanina sahiptir. Bu yiizden giliniimiizde bir ¢ok sektor tarafindan varak yaldiz
stvak baski teknigi tercih edilmektedir.
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Resim 2.24 Cesitli Varak Yaldiz Uygulamalari

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

Resim 2.25 Cesitli Varak Yaldiz Uygulamalari

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf
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2.3.2.1.3. Varak Yaldiz Baski Prensibi

2.3.2.1.3.1.Varak Yaldizin Folyosunun Yapisi

Kullanildiklar yerlere ve ¢esitlerine gore farklilik géstermesine ragmen

varak yaldiz folyosunun yapist sekil 2.27°de ki gibidir.

Taslyici seffaf folyo

Yaldiz tabaka
Regine tabakasi

Sekil 2.27 Varak Yaldiz Folyosunun Yapisi

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

Tasiyict folyo: Yaldizin tasginmasi i¢indir. Is1 etkisiyle tasidig

tabakalardan ayrilir. Polyester ve benzeri seffaf malzemelerden tiretilir.

Yaldiz tabaka: Esas goriintiiyii olusturan kisimdir. Kimyasal maddeler,

pigmentler ve metal tozlarindan tiretilir.

Regine tabakasi: Gorilintlinlin malzemeye tutunmasini saglar. Is1
etkisiyle yapigskanlik etkisi artar, malzeme ile etkilestiginde soguyarak

gorlintiiniin malzemeye sabitlenmesini saglar.

Sicak baski folyo gesitleri soylenis agisindan varak yaldiz denilmesine
ragmen tiim baski folyolar1 yaldiz basmaz. Folyolar kullanim 6zelliklerine gore

asagidaki sekilde siiflandirilabilir.

Genel kullanim folyolari: Genis kagit yiizeylerin yani sira sert plastik

yiizeylere baski yapmak i¢in kullanilir.
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Baski iistiine uygulanan folyolar: Daha 6nceden iizerine herhangi bir
yontemle baski yapilmis malzemeye sicak folyo baskisi yapmak i¢in kullanilir.
Bu folyolarin bazilar yar1 seffaf oldugundan iistiine basildig1 desenle birlikte

farkli goriintimler olusturur.

Hizl silindirik baski folyolari: Cok hizli yapilan silindirik baski igin
kullanilir. Ayrica olusturduklar1 goriintiiye gore asagidaki siniflandirma

yapilabilir.

Metalik folyolar: Yaldiz baskisi yapan folyolardir. Bilesenlerinde metal
tozlart oldugu icin malzeme {izerinde son derece parlak goriiniim elde edilir.

Resim 2.26’da metalik yaldiz folyolar1 goriilmektedir.

Resim 2.26 Metalik Yaldiz Folyo

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

Pigment esasl1 folyolar: Basildiklar1 malzeme yiizeyini kapatir ve korur.

Resim 2.27°de pigment esasli folyo ¢esitleri goriilmektedir.
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Resim 2.27 Pigment Esasli Folyolar

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

Resim 2.28°de goriilen hologram folyolar ise malzeme {izerine giivenlik
ya da dekoratif amaglikullanilan folyo tiirleridir.
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Resim 2.28 Hologram Folyo

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

2.3.2.1.3.2.Baski Prensibi

Varak yaldiz iki yontemle malzeme iizerine transfer edilir.

1. Kaplama yontemi: Sekil 2.28°de goriildiigii gibi bu yontemle daha ¢ok
bobin halindeki malzeme {izerine baski yapilir. Sicak haldeki baski
silindiri, basilacak malzeme ve folyoyu kars1 kuvvet silindiri ile
sikigtirarak folyodaki seklin tamaminin ya da bir kisminin basilmasini

saglar.
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Bog folyo Varak
: yaldiz Folyo
bobini Polyester tagiyict folyosu Bobini

>~

Uzerine baski yapilan
materyal

Karg! kuvvat
silindin

Sekil 2.28 Kaplama Y éntemi

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

2. Kalipla transfer yontemi: Basilacak seklin kalibi makineye takilir.
Isitilan kaliptaki sekil basilacak malzemeye, folyo lizerinden basilir.

Sekil 2.29°da kalipla transfer yontemi agiklanmistir.

Artik folyo Varak yaldiz Folyo
bobini Adik folyo folyosu Bobini

Sicak baski
kalibi

Kars1 kuvvet materyal

Sekil 2.29 Kalipla Transfer Yontemi

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf
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2.3.2.1.4. Sicak Presler

Baski yontemi ve sekil bakimindan tig tiir sicak yaldiz presi vardir.

1. Diiz kalipla diiz yiizeylere baski yapan presler: Bu makinelerin
kaliplar1 diiz plaka halindedir. Kars1 kuvvet saglayan tablalar1 da
diizdiir. Kismen bombeli ylizeylere baski yapabilir. Ancak bunun
icin 6zel bombe verilmis kaliplarin kullanilmasi gereklidir. Sekil

2.29’da diiz kalipla diiz yiizeylere baski presi goriilmektedir.

8
'M:

W

£

Resim 2.29 Diiz Kalipla Diiz Yiizeylere Baski Yapan Pres

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

2. Silindirik kalipla diiz yiizeylere baski yapan presler: Bu
makinelerin kaliplar1 silindir halindedir. Karsi kuvvet saglayan
tablalar1 da diiz ya da silindirik olabilir. Silindirik karsi kuvvet
tablalar1 olanlar 6zellikle bobin halindeki malzemelerin folyo ile
kaplanmas1 amaciyla kullanilir. Genis yiizeylere hizla baski yapmak
icin uygundur. Silindirik kalip, baskis1 yapilacak yilizey {lizerinde

dondiiriiliir ve baski gerceklesir.
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Resim 2.30 Silindirik Kalipla Diiz Yiizeylere Baski Yapan Pres

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

3. Diiz kalipla silindirik yiizeylere baski yapan presler: Bu
makinelerin kaliplar1 diiz plaka halindedir. Kars1 kuvvet saglayan
tablalarina Ozel diizenekler hazirlanarak silindirik malzemelerin
yerlestirilmesine olanak saglanir. Baskisi yapilacak parca buraya
yerlestirilir. Pres, parca ilizerine bastiginda, parca kendi etrafinda

doner ve kaliptaki goriintiiyt alir.

Resim 2.31 Diiz Kalipla Silindirik Yiizeylere Baski1 Yapan Pres

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf
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2.3.2.15. Kliseler (Kahplar)

Yaldiz baski kaliplarina kisaca klise denir. Kullanim 6zelliklerine gore

farkli yapida ve sekilde olabilir.

Resim 2.32 Kliseler ve Basili Malzemeler

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

2.3.2.1.5.1.Uretildigi Malzemeye Gore Klise Cesitleri

Celik Kliseler: En pahali secenektir. Uzun siireli kullanim i¢in
uygundur. Oldukga fazla baski sayisindan sonra kendisini amorti eder.

Graviir makinelerinde islenerek tiretilir.

Resim 2.33 Celik Klise ve Graviir Islemi

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf
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Piring Kliseler: Celik kliseler gibi graviir yontemi ile iiretilir. Kullanim
Oomiirleri celik kliselere yakindir. Ancak maliyetleri ¢elik kliselere gore
%25 daha diistiktiir. Desenin malzemeye transferi i¢in son derece uygun

bir malzemedir.

Resim 2.34 Piring Kliseler

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

Bakir ve cinko Kkliseler: Fotokimyasal yolla hazirlandiklari i¢in detayli
desenlerin baskisi i¢in uygundur. Graviirle isleme teknigine gore daha
kisa silirede ve ucuza hazirlanir. Transfer Ozelligi piring kliselerle

aynidir.

Resim 2.35 Bakir Klise

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

Magnezyum Kkliseler: Magnezyum kliselerde fotokimyasal yolla
hazirlanir. Desen transferi 6zelligi son derece basarilidir. Oldukca

pahali olmasina ragmen son derece dayanikli bir malzemedir.
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Silikon kliseler: Bu kliseler 6zellikle kirllgan ve bombeli yiizeylere
baski yapmak i¢in uygundur. Sekil ve desenler silikon kliselerle basari
ile transfer edilebilir. S6z konusu silikon desen transferine ve 1sitilmaya

olanak veren 0zel olarak sertlestirilmis malzemelerdir.

Resim 2.36 Silikon Klise

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

2.3.2.1.5.2.Yapisina Gore Klise Cesitleri

Yapilarina gore kliseler li¢ sekilde tretilir bunlar: Diiz kliseler, Silindirik

kliseler, Hazir harfler (hurufatlar), Malzeme yiizeyine gore iiretilen kliselerdir

Resim 2.37 Yapisina Gore Kliseler

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf
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2.3.2.1.5.3 Klisenin Takilmasi

Klise altlig1 makine tizerinden sokdiliir

Resim 2.38 Klise Altliginin Makineden Cikarilmasi

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Tipoda%
20S%C4%B1cak%20Yald%C4%B1z.pdf

Buraya kadar boya ile yazma ve yaldiz ile yazma teknikleri literatiir
taramast ve makineleri hakkinda genel bilgiler verilmistir. Bu bilgiler
dogrultusunda Full Otomatik Silindirik Sicak Baski Makinesi Solidworks
programinda {i¢ boyutlu olarak olarak tasarimi yapilip imalata hazir hale

getirilecektir.
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3. TASARIM, METOT ve BULGULAR

3.1. Tasarimin Amaci

Bu c¢alismada, silindirik plastik tizerine varak yaldiz sicak baski
yontemi uygulayabilmek i¢in tam otomatik serigrafi baski makinesi tasarimi

yapilmustir.

3.2. Tasarim Secenekleri, Secim Kriterleri

Yapmis oldugumuz proje calismasinda; kozmetik sektoriinde kullanilan
muhtelif ebatlardaki silindirik plastiklerin {izerine marka, logo ve iriin

hakkinda gerekli olan bilgilerin yazilmasi i¢in bu makine tasarlanmistir.

Burada endiistride mevcut olan makinelere gore yeni bir iyilestirme
yapilarak makine hi¢ durmadan calistirilmast amaglanmistir ve bu yonde
tasarim yapilmistir. Boylece dur kalk calisma durumunda olusan zaman
kayiplar1 bertaraf edilmis olup giliniimiiz endiistrisinde en gerekli maddelerin
basinda bulunan seri imalat hizlandirilmistir. Otomatik besleme {initesi ile non
stop calismay1 saglayacak {riin beslemesi yapilip liretimsel kaynakli hatalar

minimize edilmistir.

Sonug¢ olarak operatdrden veya cevresel dis ortamlardan kaynakli
tretim hizim ve kalitesini etkileyebilecek faktorleri ortadan kaldirmaya yonelik

Full Otomatik Silindirik Sicak Baski Makinesi tasarimi yapilmustir.

3.3. Tasarim Hesaplar1 ve Boyutlandirma

Tasarimi yapilacak olan baski makinesine baglamadan once baski islemi
yapilacak olan iiriin belirlenir. Bu islem bize nasil bir makine tasarlamamiz
gerektigi hakkinda yol gosterecektir. Silindirik bir ylizeye sahip bir iiriin veya
diiz bir yiizeye sahip iirlin veya degisik forumlara sahip iirlinlere gore
tasarlanacak makinelerde cesitlendirilir. Biz bu projede plastik silindirik
iirlinlerin {izerine baski iglemi yapacagiz; bu yiizden silindirik baski makinesi

tasarlayacagiz. Baski islemini de boya ile veya varak yaldiz ile yapabiliriz.
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Buna gore’ de makine’nin tasarimi degigsmektedir. Biz bu projede varak yaldiz
kullanarak tam otomatik halde silindirik iiriin iizerine baski1 islemi yapacak bir

makine tasarlayacagiz.

Yukarida saymis oldugumuz bu kriterler belirlendikten sonra artik
tasarimi1 yapilacak makinede kafamizda sekillenmeye baslamistir. Biz Full
Otomatik Plastik Silindirik Uzeri Varak Yaldiz Sicak Baski Makinesi

yapacagiz.

Bunun i¢in oncelikle baski islemi yapilacak olan iirlinii ii¢ boyutlu
olarak Solidworks programinda c¢izip boyutlandirilmasi yapilacaktir. Resim
3.1 ve resim 3.2 de bu islemleri yapmis bulunmaktayiz.

Resim 3.1 Plastik Kalem Perspektif Goriiniis
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Resim 3.2 Plastik Kalem Boyutlandirilmasi

3.3.1. Tasiyic1 Konveyor Sistemi

Baski islemini yapacagimiz iiriin net bir sekilde ortaya ¢iktiktan sonra
bu {irlinii otomatik olarak tasiyacagimiz bir konveyor sistemi tasarlamamiz
gerekmektedir. Bunun iginde Oncelikle bu iirline uygun bir tasiyict  kalip
sistemi tasarimi yapip daha sonraki adimda yapacagimiz islem ise bu kalib1

konveyore eklemek olacaktir.

Baskis1 yapilacak olan silindirik {irline gore asagida goriildiigi tizere bir
tastyici konveyor kalibi tasarlanmistir. Resim 3.3’de tasiyict konveyor kalibi

gortilmektedir.
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Resim 3.3 Tastyic1 Konveyor Kalib

Resim 3.4 Uriin Tasima Kalib1 Montaj Resmi

71



GG
R A
R
T,
L
S %%

o

)
el

e
SR
R

Resim 3.5 Uriin Tasima Kalib1 Plakas1

Uriiniimiizii tasiyacak olan bir kalip sistemi tasarimi da yapildiktan
sonra bu kalibi konveyore montaji yapilacaktir. Bu asamada bu kalip
sisteminden konveydor de ka¢ adet kullanacagimiza belirleyerek
konveyoriimiiziin uzunlugunu da ortaya c¢ikartmis olacagiz. Bu islemeler
bittikten sonra konveyoriimiizii makineye montaji yapilip diger istasyonlarla
uyumlu bir sekilde calismasi saglanacaktir. Goriildiigii gibi konveyodriimiiziin

son hali ortaya ¢cikmistir.

Bu bize yapacagimiz hesaplarda da yardimci olacaktir. Konveyorde
bulunan '52” 08 B zincir dislilerin eksen mesafesini (a boyunu) kalip sayisinm
dolayisiyla yiik miktarin1 de vermis olacaktir. Dolayisiyla sistem i¢in gerekli

olan motor giicii hesabin1 da yapabilecegiz.
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Resim 3.6 Tasiyic1 Konveyor

Resim 3.7 Tastyic1t Konveyor Kesit Goriiniis
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Resim 3.8 Tasiyic1 Konveyor Olgiilendirilmesi

Resim 3.3’ de goriildiigii gibi tasiyici kaliplar 4 tane rulman iizerinde
konveyorde kanallara girmektedir. Baski istasyonun altinda ise g¢elik
bloklardan olusan kanallara girmektedir. Bunun nedeni baski esnasinda tasiyici
kalipta herhangi bir oynamaya magrur kalmamasidir. Ciinkii kalipta
olusabilecek en ufak bir bosluk yada oynama baski esnasinda iiriine yansiyacak

buda hatal1 bir baskiya neden olacaktir.

Bu yilizden yukarida da goriildiigii iizere kaliplar 4 tarafi rulmanlar

tizerinde dengeli bir sekilde hareket edecek sekilde tasarlanmaistir.
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Resim 3.9 Tastyic1 Konveyor Disli Ekseni ve Cevresel Kuvvetler
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gerekli

3.3.1.1.

Kullanmig oldugumuz disli 08 B-1 2" 2.7 mm zincir dislidir. Disli i¢in
bilgiler resim 3.10 da goriilmektedir.

I=30 adet
GOBEK DELIGI TASLANACAK
1J2" STANDART ZiNCIR DisLi

KAMA YUVALARI ACILMAY ACAK

Resim 3.10 Zincir Disli

Siirtiinme Profilleri ve Zincir Kizaklari

Bu konveyorde kullandigimiz zincirler asindirma bantlar
tizerinde hareket ederek siirtiinme faktorii minimize edilmis olup
zincirin dmriinii uzatmaya yarar. Ayrica bu asindirma bantlar1 hareket
boyunca zincirin ayni eksen dogrultusunda yataklayarak —gitmesini

saglar. Asagida bu agindirma bantlariyla ilgili teknik bilgiler verilmistir.

ALPOLEN R 1000 - ALPOLEN R 500 - ALPOLEN R 2000

Yiiksek molekiil agirlhikli (UHMW) bu polietilen malzeme
asinma ve darbeye karst olduk¢a dayaniklidir ve genis sicaklik
araliginda kullanim imkani vardir. Molekiil agirliginin artmasiyla; ic
dayanim, yliksek sicakliklarda gerilme mukavemeti, ¢atlama ve asinma

gerilmesine kars1 dayanim, miikkemmel diisiik sicaklik performansi gibi
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teknik ozellikleri de artmaktadir. Sirtlinme katsayisinin  disiik,
kimyasal etkilere karsi direncinin yiiksek olmasi sebebiyle ozellikle
gida tekstil ve igecek sanayinde tercih edilmektedir. Insan sagligi

acisindan zararsiz olmasi da en belirgin 6zelliklerindendir.

Resim 3.11 Zicir Kizaklar1

Kaynak:http://kaizenkonveyor.com/urun/sacli-t-model-zincir-

Kizagi.html

Asagida kullanmis oldugumuz asindirma bandi’nin teknik degerleri

verilmistir.

Yogunluk £ 0,96 gr / cm?®
Erime Noktas1 :130°C
Sertlik : 53 Rockwell
Azami Caligsma sicakligi :80°C
Kopma Uzamasi : % 800

Is1 ile Bozunum :55-80 °C

Su absorbsyonu(emme) - %0,1

Isisal genlesme katsayisi :2,10-4
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Stirtiinme Katsayist 0,20
Basma Mukavemeti : 300 kg / cm?
Yar1 Mamul Sevkiyatlar1 Yuvarlak Malzemeler  :Q:10 mm- 300 mm

Plaka Malzemeleri 5 mm -100 mm

Ayrica bu agindirma bantlar istege gore de diizenlenebilinir.

Alpolen R 1000 UHMW PE: Molekiiler agirligi 3,5.10 6 ile 10,5.106
gr/mol, ¢cok yiiksek molekiiler agirlik
Alpolen R 500 HMW PE : Molekiiler agirligir 500.000 gr/mol.Y{iksek
molekiil agirlik.
Alpolen R 2000 UHMW PE: Molekiiler agirligi 3,5.10 6 gr/mol den
biiyiik, ¢ok yiiksek molekiiler agirlik Kullanim sahalari :

Zincir kizagi, asinma plakalar1 yon verme cubugu, siseleme
makineleri, konveyor hatlari, ambalaj makineleri, kovali elevatorler,
kaymal1 yataklarda vites dislilerinde pompa ve filtreler, ¢cimento, kireg,

alc1, besin gida endiistrisi gibi ¢ok ¢esitli alanlar.

Diiz Asinma Kizaklar

UHMW (Ultra High Moleculer Weight/ Oldukca Yiksek
Molekiiler Agirlikll), HDPE (High Density Polyethylene / Yiiksek
Yogunluklu Polietilen) ve Nylatron (Molibden destekli bir naylon
cesidi)

Standart Diiz Asinma Kizaklart mevcuttur. UHMW ve HDPE
Asmma Kizaklart 2 ~ 5 mm x 15 ~ 50 mm dlgiilerinde 3 mt ye kadar

mevcuttur.Bu kizaklar gida uygulamalarinda kullanilabilmektedir.
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Resim 3.12 Diiz Asindirma Bandi

Kaynak:http://kaizenkonveyor.com/urun/sacli-t-model-zincir-

Kizagi.html

UHMW ve HDPE Asinma Kizaklar1 dogrudan gida temasi agisindan
FDA ve USDA — FSIS uyumludur. Nylatron Asinma Kizaklari ise gida
uygulamalarinda FDA ve USDA — FSIS tarafindan onaylanmamaktadir.

di
d2
= 8 o
2 [
A A

B

Resim 3.13 Sacli Zincir Kizagi
Kaynak: http://kaizenkonveyor.com/urun/sacli-t-model-zincir-

Kizagi.html
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Tablo 3.1 Sachi Zincir Kizag: Olgiileri

He
24

24
24
24
24
24
24
24
24
40
40
55
60
60

6,6
6,6

88
89
10,6
10,6
124
16,4
20
27
30
31

d
4
4
5
5
5
5
6
6
7

10
11
16
17
19

94
94
10,8
11,8
12,8
12,8
154
154
17
24
28
36,6
41
44,6

3,6
55
45
6,2
6,2
74
6,2
9,3
11,3
16
18
24
30
30

ha
7

89
8
98
10,2
11,5
10,2
13,5
159
25,7
29,5
38,2
47
473

10
9,5
11,3
11,7
13
11,6
149
17,5
21,1
31,7
41,2
49

http://kaizenkonveyor.com/urun/sacli-t-model-zincir-

B2

Resim 3.14 Sacli T Zincir Kizagi

http://kaizenkonveyor.com/urun/sacli-t-model-zincir-

NNEE G
3/8"x5/32" 30
06B-1  3/8"x7/32" 30
0831  1/2"x3/16" 30
0851  1/2"x1/4" 30
g=12,8mm 1/2"x1/4" 30
088-1  1/2"x5/16" 30
5/8"x1/4" 30
108-1  5/8"x3/8" 30
1281 3/4"x7/16" 30
168-1 1"x17mm 45
20B-1  11/4"x3/4" 45
24B-1  11/2"x1" 65
288-1  13/4"x31mm 65
3261 2'x31mm 65
Kaynak:
Kizagi.html
Kaynak:
Kizagi.html
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3.3.1.2.

Tablo 3.2 Sacli T Model Zincir Kizag Olgiileri

Zincir Zincir Olgisi Bl B2 H He b h
06B-1 3/8"x7/32" 17 20 14 17 54 1,5
083-1 1/2" x 3/16" 17 20 14 17 4,5 1,5
085-1 1/2" x 1/4" 17 20 14 17 6,2 2,2
08B-1 1/2" x 5/16" 20 24 10 11 74 2,2
08B-1 1/2" x 5/16" 17 20 14 17 7,4 2;2
5/8"x1/4" 17 20 14 17 6,2 2,6
10B-1 5/8" x3/8" 17 20 14 17 9,3 2,6
12B-1 3/4" x7/16" 20 20 14 17 11,3 2,4
12B-1 3/4" x7/16" 24 28 14 18 11,3 2,4
16B-1 1" x 17 mm 24 28 14 18 16 J;
20B-1 11/4" x 3/4" 28 28 14 18 18 4,2
24B-1 11/2°x1" 33 38 23 30 24 5,5
28B-1 13/4"x31mm 38 38 23 30 30 6,8
32B-1 2" x 31 mm 38 38 23 30 30 1,7
32B-1 2" x31mm 60 60 25 35 30 7,7
Kaynak: http://kaizenkonveyor.com/urun/sacli-t-model-zincir-
Kizagi.html
Zincir

Biz bu konveyorde tahrik i¢in 08 — B 1 2 * atagmanli zincir
kullandik. Bu kullanmis oldugumuz zincirin temel 6zelligi 6n gerilmesi
alimmis zincir olup; zamanla zincirde genlesmeden ve ¢ekme
kuvvetinden olusabilecek uzama miktarlarini ortadan kaldirmasi i¢in bu
zincir kullanilmistir.

Zincirler makinede en ¢ok problem ¢ikartabilecek gii¢ aktarma
sistemleri basinda geldigi i¢in; tasarim asamasinda zincirin uzun ve
zorlu ¢alisma kosullar1 dikkate alinarak zincirin rahat bir ¢aligma ortami
saglanacak sekilde bir tasarim yapilmalidir.

Asagiki tabloda kullanmis oldugumuz zincirin teknik degerleri

mevcuttur.
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Tablo 3.3 Zincir Olgiileri

m ROLLER CHAINS WITH A1 \ K1 TYPE ATTACHMENTS
CATENE A RULLI CON ATTACCHITIPO A1\ K1

PERFORMANCE [N MoTION

£ B APPLICATION
C) [ 8 E
e T | APRUCAZIONE G
|I q
|
ah 9
'\
Pin link
Maglia esterna
Pitch 2 xB Atachment dimensions
o=§ Passo 55 25 Dimensioni aftacchi E
o =it
° i z l" i-?, l =
i BHHIE Hi §
s b ddaliln e
) }u 3 I8 gu cg =z ;g i-! !
P Dr W A B c d1 d E F
mm “inches mm mm mm mm mm mm mm mm mm kg
EUROPEAN SERIES - SINGLE PITCH  SERIE EUROPEA - PASSO SEMPLICE
0684 cizi 9525 38 63 572 AI/K1 x [+ 45 8 350 127 108 950 0,001 [
081 CZl 0%5 3B 43 572 I x & B0 9% 35 - 108 1BS(6 @ o O
08 CZl 9%5 3B 43 S; Wb x o 800 9M 410 17 - 5B 2N@) 0@ O
o8 CZl 0S5 3B 435 572 WA x s 450 BW 200 17 - 043 B o O
0684 Ciz 9, 38 43 572 1004 X s 650 B0 280 - 108 918 1318 oo O
o2 S NN 12 775 1B Wb X a 700 0% 410 - a2 875 1525 o0 O
083 5 1270 11 775 AR X ] 70 9% 350 - 140 9390979 16190165 000 (]
083 S nn I 775 4B AN/KI x x o 70 9% 430 140 140 11,80 1650 002 @
a8l 126 nno 2 L £1 I 7)) X a B 9% 50 18 - 128 1850 005 O
s N oo 7w x a8 9% ioo Y} li!o we oo O
0884 126 12 12 851 5 ALJKL x 3 [+ 840 950 430 18 140 1410 1BH 02 e
0884 8126 1270 11 851 775 A/K x a 890 950 43/55 - 140 1270:1410 1980 0 @
1081 136 BES 58 1016 948 181 X ] 1030 U0 520 - 153 163116, 230 003 O
061 16 BEs 5B 6 945 1 x & N&S UH 4% - 153 Wo(5X 26 0@ O
081 16 IS 58 1006 945 16A x s 100 M0 480 - 153 W496(1530 2301 03 O
0861 136 16ES S8 106 965 AI/KI x x  as 1040 M0 520 16 18 5% A0 003 @
081 B 1BWS 5B 1G6 965 A/KI x @ 00 W0 53/40- 15 163 2500 006 @
1281 140 1905 34 77 168 146 X a 970 2800 410 - 180 2000 09R54 o000 O
1281 140 1905 34 1207 Nes 0w X o 1200 1585 &40 - 19  TIR(75 25492580 0005 O
M W0 1905 34 1207 Tg8  10SIA X s 1200 B 420 - 180 70976 BHEI 005 O
B W WS 34 B e A/K x ox oas 1200 140 560 190 1! 7 BH 0w @
W1 BM0 WO 34 B N A/K x @ R4 1585 44775 190 190 ¥0 Qo0 @
W W BH 1 158 TR 1% x o 1590 188 W - B4 TH 004 O
1681 w7 254 1 1588 72 & X o 1590 1885 M6 - n 54 v o 0
W BA 1 158 U x o B0 540 40 - 310 RSIEY| LK) 0@ O
1681 W 254 1 1588 1 A/K x X o8 159 190 430 30 30 254 40 00 @
000 W AT 114 1905 195 M X o 1985 2§25 RED - 3% NN &5 0 0
001 182 N 114 1905 95 W X o W0 4500 1020 - 45 NN L0 00 O
M 1 AB 114 W05 195 U8 x & 200 M G50 - 45 MH 45 008 O
081 152 A7 114 1906 1956 18 x a 1985 2525 1050 - 3% 31,65 4275 g O
W W AT 114 1905 195 7D x & 1985 2525 85 3B NN Lps gm O
084 152 A7 104 1906 1958 Al/KI x L] 1985 2525 B4 3% 3,75 485 o e
UM 7 WO 112 2540 BH 1 X o WO WY N0 - 4% L0 610 0@ O
UM 7 W0 112 2540 B MK x x o 270 WM NN 615 40 B 58S w7 O
uM 165 08 2 0 UW W x o 450 3500 700 - 65 ;25 660 oW O
AMERICAN SERIES - SINGLE PITCH  SERIEAMERICANA - PASSO SEMPLICE
06C1 A% 085 3B 50 47 A/KI x x  as 60 7% 200 127 127 950 no o 0w e
OBA-1 AR nn I 795 785 AI/KI x x o 79 9% 330 15 15 70 1770 o e
41 A0 SIS 58 1Gl6 94 AIJKL x  ox  as 1030 W0 520 200 200 15w 780 004 @
1241 M0 1905 34 N 1257 Ak x X [+ nw 1585 560 230 2% 900 73S 0006 @
1 AW 2540 1 1588 1575 ALKl x  ox  os 1590 1885 480 30 30 254 80 0oz e
WAL AID AT 114 1905 BRI x & 185 B4 4% - 3 nH 4% 0B O
A1 A0 75 114 1905 BR AI/KL x x os 985 2225 B0 3@ 3® 0 AT LN U O
1 A0 B0 112 BN B2 14 x o 700 M RO - 4 BN N 0% O
A1 A0 B0 112 BB BA MK x x L] 700 2845 N0 460 40 810 240 e O
201 AMD 4445 134 50 B2 AN/ x x o 60 3485 N 5 54 60,60 007 O
54 PAI OAMD 5080 2 25 355 AIJKI x o a AW TS IBI0 615 65 N0 W 0w O

Kaynak:http://www.reginachain.net/industrial/catalogues/INDUSTRIAL _GE
NERAL%20CATALOGUE ita eng 2014.PDF
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Ozel Kaplamali Pim

Yag Emdirilmis
Sinterlenmis Burg

Silindir
Resim 3.15 Bakla Zincir Yapisi

Kaynak:http://www.reginachain.net/industrial/catalogues/INDUSTRIAL _GE
NERAL%20CATALOGUE ita_eng 2014.PDF

—

Resim 3.16 Tasiyict Konveyor Detay Goriiniis

Kaynak:http://www.reginachain.net/industrial/catalogues/INDUSTRIAL _GE
NERAL%20CATALOGUE ita_eng_2014.PDF
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Resim 3.17 Cesitli Zincir ve Disliler

Kaynak:http://www.reginachain.net/industrial/catalogues/INDUSTRIAL _GE
NERAL%20CATALOGUE ita_eng 2014.PDF

3.3.1.3. Konveyor Gii¢ Hesabi

Tasarlamis oldupumuz konveyor paletli konveydr oldugu i¢in palaetli
konveyor gii¢c hesabi yapilacaktir. Bunun igin resim 3.3 de goriildigii gibi bir
tane {iriin tagima kalibinin agirhig: belirlenip bunu konveyérde bulunan toplam
palet sayis1 ile ¢arparak toplam palet agirlig1 belirlenecektir. Daha sonra ortaya
cikan toplam palet agirhigi ve konveyordeki diger agirliklar da eklenerek

gerekli hesaplamalar yapilacaktir.

Tasmacak Malzeme = Palet
Tasima Uzunlugu = 1678 mm
Tasima Genisligi = 51,52 mm
Konveyor Hizi \ = 0,2 m/s
Palet Olgiileri;

Uzunluk = 170 mm
Genislik = 101 mm
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Bir Palet Agirlig = 1.7 kg

Palet Sayis1 = 37

Zincir Sayisi i = 2

Zincir Disli Dig Sayis1 Z = 30

Palet Sayis1 = 37

Zincir Tipi = 08 B-1 2" Atagmanl ¢elik zincir
Zincir Hadvesi = 12,7 mm

a) Zincir ¢ekme kuvvetinin hesabi

Bir paletin agirlig1 ile palet sayisi ¢arpilarak toplam palet agirlig: belirlenir.

Toplam Palet Agirlig 1,7 x 37 = 62,9 kg

Toplam Disli Kiitlesi = 1 kg

Zincir Surtiinme Faktori e = 0,2

Zincir Cevresi = 3730 mm

2 adet zincir oldugu i¢in; 3730 x 2 = 7460 mm Toplam

zincir ¢evresi

Buna gore;

1 bakla zincir = 0,002 kg

Zincir ¢evresini bir bakla zincir hadvesine bélersek kapali bir zincirdeki
bakla sayisini1 buluruz. Daha sonra da konveyorde iki adet zincir oldugu i¢in

toplam bakla sayist bulunur.
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Sonug olarak konveyodeki toplam zincir bakla sayisi belirlenir ve bunu

da bir baklanin agirli ile ¢arparak toplam zincir agirlig1 belirlenir.

Bir zincirdeki bakla sayisi = 3730/ 12,7 =300 Adet

Konveyorde toplam iki adet zincir oldugu i¢in 300 x 2 = 600 adet bakla

Konveyorde 2 adet zincir i¢in toplam 600 adet bakla zincir kullanilmaktadir.
Zincirin toplam agirligini bekirleyebilmek i¢in bir bakla zincirin agirligr ile

toplam bakla sayisin1 ¢arparak toplam zincir agirligi hesaplanabilir.

600 x 0,002 = 1,2 kg Toplam Zincir Agirlig

Toplam zincir agirhgr da belirlendikten sonra konveyorun toplam
agirhigida belirlenir. Bunu da toplam palet agirli, toplam zincir agirligi ve diger

malzemelerin agirliklari ile toplayarak konveyor toplam agirligi belirlenir.

Makaralarin yiik tasima kapasitesi rulo malzemeye, rulman tipine,
zincir hizina, sicaklik ve yaglamaya baglidir. Kullandigimiz zincir yiizey
sertlestirilmis celik silindirler i¢in hiz (<0,25m/s) ve yeterli bir ylizey basinci,
800 N / cm 'ye kadar kabul edilebilir.

Tablo 3.4 Zincir Silindir Tipi f; Degerleri

Silindir Tipi fy
Silindir 1,0
Flangh Silindir 0,9

Kaynak:http://www.jungbluthketten.de/downloads/EN/engl_techn_design_S1
4bis23.pdf
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Tablo 3.5 Zincir Malzemesi f, Degerleri

Zincir Malzemesi f,
Sertlestirilmis Celik 1,00
Sertlestirilmis Paslanmaz Celik 0,60
Sertlestirilmemis Paslanmaz Celik 0,30
Standart Celik, Sertlesmemis 0,20
Gri Dokme Demir 0,12

Kaynak:http://www.jungbluthketten.de/downloads/EN/engl_techn_design_S1
4bis23.pdf

Tablo 3.6 Yaglama Kosullari f; Degerleri

Yaglama Kosullar f3

Yeterli Yaglama, Kir veya Zor 1,0
Calisma Kosullar Yoktur.

Yetersiz Yaglama, Kir veya Zor 0,4-0,6
Calisma Kosullar1
Yaglama Olmadan, Cok Kirli ve 0,2-0,35

Zorlu Calisma Kosullar1

Kaynak:http://www.jungbluthketten.de/downloads/EN/engl_techn_design_S1
4bis23.pdf
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Tablo 3.7 Zincir Hiz f; Degerleri

Zincir Hiz1 (m/s) fy
0,10 1,15
0,25 1,00
0,50 0,85
1,00 0,50

Kaynak:http://www.jungbluthketten.de/downloads/EN/engl_techn_design_S1
4bis23.pdf

Tablo 3.8 Sicaklik f5 Degerleri

Sicaklik ( °C) fs
20-200 1,00
200-260 0,50
260-285 0,25
285-300 0,15

Kaynak:http://www.jungbluthketten.de/downloads/EN/engl_techn_design_S1
4bis23.pdf
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Tablo 3.9 Siirtiinme Faktorii p

1
Kayar Ray Malzemesi .
Yetersiz .
Iyi Yaglama
Yaglama
Celik 0,35 0,25
Sentetik Malzeme 0,20 0,15
Ahsap 0,30 0,25

Kaynak:http://www.jungbluthketten.de/downloads/EN/engl_techn_design_S1
4bis23.pdf

Konveyor Toplam Agirlig

62,9+1,2+1=65Kkg

Fo=1.1.a . 9,81. (2. M + My)

My degerini tablo 3.10” dan aliyoruz. FVT 63 zincir numarasindan 5.42 kg /m
bakla basina kiitle degeri secilir.
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Tablo 3.10 Bakla Basina Kiitle Degerleri Mg

Conveyor chains with solid pins Type FVT DIM 8165 part 3 Sheet 2/2
Carrying chains with raised Link Plates

DIN MT"' b '?;i);n S Breaking Articutation Admissivle Weight
number Vel s :’g’l sl load surface articulation
of chale langth osing pin e

a K pressure

mm kN cm? Niem? kg/m
VT 40 37 35 40 25 2680

Zen
—atn
USRS

FVT 63 46 45 63 37 2840

Ll e
r'h.- [
e O

FVT 80 53 45 90 50 3000

S SO = L

R SDBdNE LI W

FVT 112 63 45 112 68 2750

AOOR EE@ i

FVT 140 68 60 140 88 2720

L e el e b o ]

o

FVT 180 86 70 180 123 2440

BO=DBE BOOREH

uasi oY
B8 BSEJER

FVT 250 98 8.0 250 187 2230

N
R ]
“49(0

FVT 315 17 8,0 318 258 2040 40.87

FVT 400 131 10,0 400 307 2170 51,41

FVT 500 141 10.0 500 382 2180

Aol aench C
Lnmme Shi
AN A N
FOIRMDG B

o
@
~
@&

FVT 630 153 10,0 830 48,7 2160

bR
wmin b o
Latridmd s |

Kaynak:http://www.jungbluthketten.de/downloads/EN/engl_techn_design_S1
4bis23.pdf
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Tasarlamis oldugumuz konveyorde iki adet zincir oldugu icin My degeri 2 ile

carpilir.

My=2 . 5,42 kg/m = 10,84 kg/m

_ Palet Sayis1 x Toplam Zincir Agirligi

M=
Konveyor Boyu
M=LE22 226,46 kg/m
1,678m
k=4,5

Fy=1.1.1.678.0.12. 9,81 ( 2.10,84 + 26,46)
Fq=104,602 N = 10,4602 dAN
1= zincir sayist

F 104,602
Fi = _g =
i

=52,301 N a=1678 mm= 1.678m

Fo=k x Fi =4,5x 52,301 = 235,355 N

a.l. Artikiilasyon yiizey basincina gore zincirin yeniden

hesaplanmasi
F:
Pett=—<P
eff Ag = em

Tablo 3.10° dan FVT 40 zincir i¢in kabul edilebilir A ylizey basinci ve Pen

degeri secilir.

A¢=3,7 cm?
P.;,=2840 N/cm?
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P = 52301 _ 14,135 N/cm? < 2840 N / cm?

37

Goriildiigii gibi zincir efektif basi¢c emniyet basincindan oldukea diisiik

¢ikmistir. Bu da zincir yiizey basinci emniyetli olmasi saglanmistir.

a.2. Silindir yiikiiniin yeniden hesaplanmasi

Tastyict silindir sayis1 = 2

Zincir hadvesi = 12.7 mm

Toplam palet kiitlesi = 62 .9 kg

Mevcut makarali yilk = 62.9 x 9.81 /2 =308.5245 N /makara
Kabul edilebilir makarali yiik =3000 N/ makara . f.f,.f3f4.f5

- Rulman f1=1.0
- Sertlestirilmis ¢elik f,=1.0
- Yetersiz yaglama, kir veya sert ¢alisma kosullari f3=0.4....0.6
-Zincirhiz1=02m/s f,=1.0
- Ortam sicakligi 10 °C - 25 °C fs=1.0

Kabul edilebilir makarali yiik = 3000 N /makarax 1.0x 1.0 x 0.4 x 1.0
x 1.0 = 1200N/makara

a.3. Gerekli dondiirme momenti hesabi

Yukarida bulmus oldugumuz Fy cevresel kuvveti tahrik dislisi” nin

eksenine olusturdugu dondiirme momenti hesaplancaktir.

R =60 mm

Fq= 104,602 N

M= Fg X R

Mg= 104,602 x 0,006 = 6,276 Nm
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Tasarlamis oldugumuz konveyor i¢in 6,276 Nm lik torka ihtiyacimiz vardir.
Se¢mis oldugumuz motor 2,5 Nm tork degerine sahiptir. Motorumuz’un 6niine
i=5 ¢evrim oranli planet rediiktor kullanarak torku 12,5 Nm ye yiikseltiyoruz.

Bu da bizim sistemimizi karsilayamaya yeterli olacaktir.

b) Gerekli motor giicii

Gerekli motor giiclinii bulmus oldugumuz ¢evresel kuvvet konveyor hizi’nin

carpimini sistem verimine bolerek bulabiliriz.

Fy= 104,602 N
n=0,8
v=0,2 m/s

ngv

1000.1

N= 102002X02 _ g 576 kW
1000.0,8
Se¢mis oldugumuz motor Schneider BMHO0702T11A1A 2,5 Nm tork ve 1,076
kW giice sahiptir. Sistemimiz i¢in 0,026 kW gii¢ gerekmekte oldugu i¢in

secmis oldugumuz motor sistemimizi rahatlikla karsilamaktadir.
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Resim 3.18 Servo Motor Tork- Hiz Egrisi

Kaynak: https://www.schneider-electric.com

93


https://www.schneider-electric.com/

Tablo 3.11 Servo Motor Tork ve Hiz Degerleri 1

Product data sheet

Characteristics

BMHO0702T17A2A

servo motor BMH - 2.5 Nm - 8000 rpm - keyed

shaft - without brake - IP54

Product avaiabilitf - Stock - Normalif stocked in distribution facilitf

Price* : 1165.00 USD

Main
Product or component tfpe Servo motor 3
Device short name BMH i
Maximum mechanical speed 8000 rpm ¥
Continuous stall torgue 22.12 Ibfin (2.6 Num) for LXM32.D030M2 10 A a2 116 V single phase 1
22.12 Ibfin (2.6 Num) for LXM32.D18M2 6 A at 230 V single phase 3
Peak stall torque 66.64 Ibf.in (6.4 Num) for LXM32.030M2 10 A a2 116 V single phase 4
66.49 Ibf.in (7.4 N.m) for LXM32.018M2 6 A at 230 V single phase
Nominal output power 6500 W for LXM32.030M2 10 A at 115 V single phase >
900 W for LXM32.D18M2 6 A at 230 V single phase
Nominal torque 20.36 Ibfin (2.3 Num) for LXM32.D30M2 10 A at 116 V zingle phase
18.58 Ibfin (2.1 Num) for LXM32.018M2 6 A at 230 V single phase »
Nominal zpeed 4000 rpm for LXM32 D18M2 6 A at 230 V single phase ¥
2600 rpm LXM32.D30M2 10 A at 116 V single phase H
Product compatibiitf LXM32.030M2 at 116 V zingle phase 8
LXM32.D18M2 22 230 V single phasa £
Shaft end Kefed 3
IP degree of protection 1PB4 (standard) £
Speed faedback resclution 32763 points/turn x 4096 turns
Holding brake Without (=
Mounting support Intemational standard flange ‘3
Electrical connecticn Rotatable right-angled connectors 5
£
s
Complementary
Range compatibiitf Lexium 32
[Us] rated supplf voltage 240V
Phase Three phase g
Continuous stall current B.3BA
Continuous power 181w
Tan 6016
Senin | Sdpeider

Kaynak:https://download.schneiderelectric.com/files?p_enDocType=User+qui
de&p File 1d=8641336083&p_File Name=BMH_Manual V2.1 EN.pdf&p
Reference=0198441113749-EN

94


https://download.schneiderelectric.com/files?p_enDocType=User+guide&p_File_Id=8641336083&p_File_Name=BMH_Manual_V2.1_EN.pdf&p_Reference=0198441113749-EN
https://download.schneiderelectric.com/files?p_enDocType=User+guide&p_File_Id=8641336083&p_File_Name=BMH_Manual_V2.1_EN.pdf&p_Reference=0198441113749-EN
https://download.schneiderelectric.com/files?p_enDocType=User+guide&p_File_Id=8641336083&p_File_Name=BMH_Manual_V2.1_EN.pdf&p_Reference=0198441113749-EN

Tablo 3.12 Servo Motor Tork ve Hiz Degerleri 2

Maximum current Irms 16 A LXM32.D30M2

17.6 A for LXM32.018M2
Maximum permanent current 17711A
Second shaft Without second shaft end
Shaft dismeter 0.43in (11 mm)
Shaft length 0.91in (23 mm)
Kef width 0.71in (18 mm)
Faedback tfpe Muttitum SinCos Hiperface
Motor flange size 2.76in (70 mm)
Number of motor stacks 2
Torque constant 0.46 N.m/A at 248 °F (120 °C)
Back emf constant 29.6 Viiwpm at 248 °F (120 °C)
Number of motor poles 10
Reotor inertia 1.13 kgem*
Stator resistance 1.16 Ohm 2t 68 °F (20 *C)
Stator nductance 3.6 mH at 68 *F (20 °C)
Stator electrical time constant 3.1 ms at 68 °F (20 C)
Maximum radial force Fr 390 N at 6000 rpm

410 N 2t 5000 rpm

450 N at 4000 pm

490 N at 3000 rpm

560 N at 2000 rpm

710N at 1000 rpm
Maximum axial force Fa 02xFr
Tfpe of cooling Natural convaction
Length 6.06 in (164 mm)
Centring collar diameter 2.36in (60 mm)
Centring collar depth 0.1in (2.6 mm)
Number of mounting holes 4
Mounting holes diameter 0.22n (6.6 mm)
Circle diameter of the mounting holes 3.23in (82 mm)
Preduct weight £.07 1(US) (23 kg)

Ordering and shipping details

Catagarf 18282 - LEXIUM 52 MOTORS
Discount Schedule PCE3

Nbr. of units in pkg. 1

Package weight(Lbs) 4.2539393939999998
Returnabilitf N

Countrf of origin DE

Offer Sustainability

Sustanable offer status Green Premium product

RoHS (date code: YYWW) Compliant - since 0936 - Schneider Elactric declaration of conformitf

@Scﬁreiier Electric declaration of conformitf

REACh Reference not containing SVHC above the threshold
Reference not containing SVHC above the threshold
Product environmental profile Avaiable
Product end of life mstructions Need no specific recfcling operasions
Contractual warranty
Warransf period 18 months
2 sentn | Speider

Kaynak:https://download.schneiderelectric.com/files?p_enDocType=User+qui

de&p File 1d0=8641336083&p File Name=BMH Manual V2.1 EN.pdf&p
Reference=0198441113749-EN
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Tablo 3.13 Planet Rediiktor Olgiileri

T E ¥R ® PRECISION PLANETARY REDUCERS

MODEL

RATIO: 3, 4, 5,

B3 15

B4 20

B5 25

B6 3

B7 100.5

c1 46-60-63
M3

c2 M4
M5

8-9-11

c3
c4 26
o
cs ao‘w‘m
ce M4 x PO.7
c7 46-55

- FB

, 10 ( EEEQ 1-Stage)

40-50-60
M5x P0.8
64-70-80

9-235
M8 x P1.25
6
245
a0
8
30
36
44
]
170.5-185
90+100°115-145
M5

Mo
M8

19-22-24
51-65.5
70-80-85-110
M8 xP1.0
92110130

12
2275

115-145-165

Mé
M3
M10

24-28-32
6373
85-110~130
M8 x P1.25
122-130-150

M12 x P1.75

145+165-200
M3
M10
M12

35-38
815
110-130~180
M10xP1.5
146~150~190

ﬁl’

C

(ADLe38(E)LLE)

9C3

#38

413

842

453

51.8

#55

{583

250
7
75
180
1315 135155
MI4xP20 | M16xP20
16 20
50 a1
120 220
20 20
70 o0
82 104
1068 120
16 24
225327 377-370
200°215+265 | 200~265-300
M10 M2
M12 M16
28-42-48 42-48-55
15117 1182120
114.3+180°230 |114.3-230+250
MIOXP15 | MI10xP15
182+200-250 | 222250265

Kaynak:http://www.oz.bir.com/Assets/Documents/SB_series 20170323 163919.p

df
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3.3.2. Silindirik Baski Pistonu

Buraya kadar yapmis oldugumuz iiriin, tasiyici kalip ve konveyor

tasarimindan sonra baski istasyonunu tasarlayabiliriz.

Burada tasiyict kalip tizerindeki silindirik {iriin baski istasyonuna
geldiginde iiriin var sensorii kalemi gordiigiinde baski pistonunun valfi konum
degistirecek ve baski pistonu asagr konuma inecek ve baski islemi
gerceklestirilecektir. Burada konveydr siirekli hareket ettigi i¢in silindir kliseye
degdigi andan itibaren kalemin g¢evresi boyunca klisedeki yazilar ve sekiller
silindirin yiizeyini tarayacak ve 1smin etkisiyle hangi renk varak yaldiz takil

ise klisedeki desenler o renk te kalemin {izerine islenecektir.

Boylece siirekli akan bir sistem iginde dur kalk hareketi olmadan ¢ok

hizl1 bir sekilde 1sinin da etkisiyle baski islemi yapilabilmektedir.

Burada varak yaldizli baski teknigini kullanmamizla birlikte pistonu n
kalemin yiizeyine uygulamis oldugu baski kuvveti ve 1sinin da etkisiyle plastik
kalemin iizerinde c¢ok kaliteli bir baski elde etmemizi saglamaktadir. Ciinkii
buradaki piston baski kuvveti 1siyla birlikte baskinin kalemin yiizeyine

islenmesini saglamis olup kalici bir bask1 elde etmemizi saglamaktadir.

Burada kullanmis oldugumuz plastik iriinler enjeksiyonda veya
ekstiirizyon makinelerinde tretilmis olup baski makinesine gelmektedir ve
buradan da istenilen desen, logo ve iiriin hakkindaki bilgileri kapsayan bask1
islemi yapilip diger islemelere gegmektedir. Dolayisiyla biitiin {irtinlerde ayni
kalitede ve hatanin olmadigi kaliteli bir baski olmasi gerekmektedir. Buda
plastik {irlinlerin yiizeylerini hepsinin ayni olmasi ayni kalitede ve formda

olmasi1 demektir.

Plastik iiretiminde biitlin iirlinler hatasiz olarak ayni ylizey kalitesinde
tiretilmesi imkansizdir. Ciinkii her plastigin hammaddesi (ABS, Poliiitran,

Kristal ...) farklidir. Dolayisiyla bu hammedeler farkli ¢ekme degerlerine
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sahiptir. Yada ayn1 tir hammadde baska bir makinede veya baska bir kalipta
basilmast bile yiizeyde farkliliklar yaratabilmektedir. Ciinkii o anki baski hiz1
bask1 kuvveti 1s1 miktar1 vs gibi bir¢ok faktor tiriinlerin yiizeylerinde farklilik

saglamaktadir.

Dolayisiyla biz tasarlamis oldugumuz makinede bir {irline gore
makineyi tasarlaylp imalatin1 yapamayiz. Plastik iiriinlerin iiretiminde kendi
aralarindaki ¢ekme degerlerinden kaynakli yiizeysel farkliliklar1 tolere

edebilecek bir makine tasarlamaliyiz.

Bunu da baski sisteminde tasarlamis oldugumuz 6zel pistonla
yapabilmekteyiz. Baskiy1 her {irline esit bir sekilde vermek ve ¢ekmeden
kaynakli ylizeysel farkliliklari tolere etmek icin agirlik sistemli bir piston
tasarladik. Buda baski kuvvetinin az geldigi {iriinlerde psitona agitlik ekleyerek
baski siddetini arttirabilmekte veya fazla gelirse agirli alarak baski siddetini
azaltabilmekteyiz. Bu da o parti {iretimdeki irlinlerin hatasiz bir sekilde

¢ikmasini olanak saglayacaktir.

Tasarlamis oldugumuz pistonun kesit goriiniisleri ve pistonun montaji

resim 3.19 ve resim 3.20” de goriilmektedir.
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Resim 3.19 Sicak Baski Pistonu Kesit Gortiniis
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Resim 3.20 Sicak Baski Pistonu Montaj Goriiniisii
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Resim 3.21 Sicak Baski Pistonu Kafas1 Goriiniisii

Resim 3.22 Sicak Baski Piston Borusu
101




ILIND IRIK TASLAMA
0,3 MR PAY BIRAKILACAK

£2
2
2 HNixxe
] .| 4
EEE = i3
LS B 83
= i
K
el
120 38 1z £0
az
P
@y

BIL BLEM GORECEK :
GEREKLI PAY BIRAKILIP ISIL ISLEMDEN SONRA FINEH

 wanswa
S

" ERKUL KOZMETIK

75 501

Me tot Viw Imet Toon Wndw Nelp

Yold-%-9 [0 HE. 17338 85CASM

VABGAGLEMZYA IGRI MELRY
®

v 3 i
, Companets W compone W oty

2]

) Detnfandimat
& Bn Duzlem

' 17335 8K 02<1> -> (Varsaydane < Varsaydan> Geeantd Durumu -

(8] Mates in 17335 BSK_ASM
- 8 Mistory
18] Sensecler

Oetaylandrmler
42 AISI316 Sailess St Sheet (551

%) On Dislem
) Out Duslern
) 5 Distem
Onjin
& 6 Dondint
+ (@ Kes Busvazyont
89 Kes-Dandort

(@ Kes Bsrozyon
Agnalamat
Kes-Dondord >
Cut-Extrudel
Charmferd
Plene2
Cut-Sweesd
Cut-Brtrude?
Cut-Errudel
Cut-Revohel -+
o 6 Cut-Revohved

A e

Filled
2] Fille2
P Cramfent

3 (17235 8K 025 (K51 030 PU)<1> (Varsaydan)

1 17235 BSK 06<1> (Varsayilan)

1 18] Mates in 17235 BSK ASM
% On Dodem
% 0 Duzlem

T e |
oA 1 IR

I PR IOB D>

a ¢
Assembly Reference
Features Geomet

how
Hidgen
Camponents

[T Y] FEX

B

]

(NSO LENSI I AR ANF VI E LS

SOLTWORKS Premium 2015 164 Editon

Under Defined  Editna Ausembly 1:1 1 @

Resim 3.24 Malzeme Listesi ve Kesit Goriiniisii
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3.3.2.1. Pnomatik Sistem

Basinglandirilmis  akiskanin, mekanik Ozelliklerini, davranislarini,
kuvvet iletiminde kullanilmasini, akiskanin hareket ve kontroliinli inceleyen
bilime hidrolik ya da pnématik denir. Hidrolikte enerji iletimini yag ve su gibi
daha yogun akigkanlar gerceklestirirken pnomatikte kullanilan akiskan cinsi

havadir.

3.3.2.1.1. Pnomatik

Sikistirilmis havanin kuvvet olusturmada kullanilmasi milattan oncelere
rastlar. Ilkel insan hava koriigii gibi araglar kullanarak pnématigin giindelik
hayatta kullanilmasina araci olmustur. Ancak endiistriyel anlamda ilk ciddi
pnomatik uygulamalar, 19. yilizyilin ortalarindan itibaren basingli havanin el
aletlerinde kullanilmasiyla baslamis ve pnomatik gilinlimiize kadar pek cok
farkli ¢aliyma alaninda kendine yer edinmistir. Ozellikle elektropndmatik
sistemlerin yayginlagsmasi sayesinde pnomatik, seri iretim uygulamalarinda ve
otomasyonlu iiretimlerde ihtiya¢ duyulan hatta tercih edilen sistemler arasina

girmistir.

ail) "u,u‘y .
J.’ ”’1
T
T

Resim 3.25 Cesitli Pnomatik Silindir ve Sartlandiricilar

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3
%B6matik%20Devreler.pdf
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3.3.2.1.2. Neden Pnomatik?

Pnomatik sistemlerin elektrikli ve hidrolik sistemlere gore cesitli
avantajlarinin olmasi bu sistemlere olan talebi arttirmistir. Pnomatikte temel
enerji liretimi ve iletimi hava ile saglanir. Hava; her yerde kolayca bulunabilen,
iletimi basit, basin¢landirildiginda rahatca depo edilebilen bir akigkandir. Ayn
zamanda sicaklik degisikliklerine karsi hassas bir davranis gostermez bu da
yiiksek sicakliklarda bu sistemlerin kullanilmasimi kolaylastirir. Gii¢ kaynagi
olarak havanin kullanilmasi emniyetlidir. Parlama, patlama ya da yanma gibi
riskler s6z konusu degildir. Pnodmatik sistemlerde baska bir glivenlik unsuru da
asir1 ylik varliginda sistemin kendini durdurmasidir. Asir1 yiik unsuru ortadan
kalktiginda calisma devam eder. Cevre bilinci endiistriyel tesislerde giin
gectikce gelismektedir. Bu durum g6z oOniine alindiginda hava; atik
birakmamasi ve hatlarda sizinti ya da kagak olsa bile ¢evreyi kirletmemesi

acisindan temiz bir gii¢ kaynagi olarak ele alinmalidir.

Pnomatik sistemlerin kurulumlari kolaydir. Pndmatik elemanlar
hidrolik elemanlara gore hafif, olduk¢a ucuz, bakimlar ise hidrolik sistemlere
gore az maliyetli ve zahmetsizdir. Pnomatik sistemlerin tercih edilmesinin bir
baska sebebi de basingli hava sistemlerinin yiiksek hizlara ulagmasidir. Ayrica
pnomatik sistemlerle dogrusal, dairesel ve agisal hareketler mekanik sistemlere

gore kolayca elde edilebilmektedir.

3.3.2.1.3. Pnomatigin Dezavantajlan

Hava; sikistirilabilirligi yiliksek bir akiskan oldugundan pnomatik bir
sistem ekonomik bir sekilde kuvvet olusturmada hidrolik bir sistem kadar
performans gosteremez. Ayni sebepten dolayr konumlamada hassasiyet azalir,

sabit ve diizgiin bir hiz elde edilmesi zorlasir.

Havanin sikistirilmasi kompresorler araciligi ile yapilir. Kompresorden
cikan havanin, kullanilmadan once temizlenmesi ve neminin alinmasi ig¢in
kurutulmas: ve filtrelenmesi gerekir, hatta kullanim yerine gore havanin

yaglanmasina ve sartlandirilmasina da ihtiya¢ duyulabilir. Bu da beraberinde
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enerji sarfiyatini yani maliyet artisini getirir. Pnomatik sistemler uygun
donanimla (6rnegin: susturucu) kullanilmazsa oldukga giiriiltiilii ¢alisirlar.
Giiriilti  probleminin is¢i sagligin1 olumsuz olarak etkiledigi ¢alisma
ortamlarinda 6zellikle uygun techizat kullanilmadiginda pnomatik sistem

dezavantajli hale gelir.

3.3.2.1.4. Pnomatik Hangi Alanlarda Kullanilir?

Pnomatik sistemler giinlimiizde her sanayi dalinda kendine yer bulmustur.

Asagida one ¢ikan birkac sanayi dali ve uygulama yer almaktadir.

a. Haddeleme, biikkme ve ¢ekme gibi sekil verme iglemlerinde
b. Otomasyon sistemleri ve elektronik sanayinde
c. Robot teknolojilerinde
d. Malzeme tasimaciliginda
e. Takim tezgahlar1 ve el aletlerinde
f. Boya, sprey ve vernik islemlerinde
g. Tekstil sanayinde
h. Gida, kimya, ilag ve maden sanayinde
3.3.2.15. Basincin hesaplanmasi:

Kati, sivi ve gazlarin agirligindan dolayr birim alana uyguladiklar dik
kuvvete “basing” adi verilir. Basing “P” harfi ile gosterilir ve P= F/A formiilii

ile ifade edilir.

P= Basing (Pa)

F= Kuvvet (N)

A= Kesit alan1 (m2)
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Uluslararas1 birim standardina gore (SI) kuvvet birimi Newton (N),
uzunluk birimi ise Metre’dir (m). Buna gore alan birimi (m?) dir. Basing,
kuvvetin alana orani olarak tanimlandigma gére basing birimi; N/m? dir.

1 N/m? = 1 Pascal’dir ve kisaca Pa sembolii ile gosterilir.

Tablo 3.14 Basing Birimleri

Basing birimler1

1 N/m? 1 Pascal (Pa)
1 Bar 100000 Pa

1 Bar 14,5 Psi

1 Atm 1013 mbar

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3
%B6matik%20Devreler.pdf
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3.3.2.1.6. Silindirlerin Kisimlari

1- Yastikloma kegesi 8- On giris deligi

2- Piston 9- Algilayici (sensor) ©

3- Yastiklama muylusu  10- Piston kolu 7
4- Silindir borusu 11- Yatakiama halkasi

5- Yataklama elemani  12- Piston kegesi

6- Toz kegesi 13- Arka kapak

7- On kapak

Sekil. 3.1. Cift Etkili Yastikl1 Silindir Kisimlari

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3
%B6matik%20Devreler.pdf

3.3.2.1.6.1. Silindir Borusu

Silindir  govdeleri; ¢inko kapli aliminyum ve aliminyum
alagimlarindan yapilir. Asitli ortamlar, gida sektdrii, kimyasal buharlar vb. gibi
0zel durumlarda paslanmaz celik, piring, bronz, plastik vb. malzemeler
kullanilir. Sizdirmazlik ve verim agisindan i¢ yiizeyi dnemlidir. I¢ yiizeyleri

temiz ve hasarsiz olmalidir.
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3.3.2.1.6.2. Piston

Yataklama ve sizdirmazlik elemanlarini {izerinde barindirir. Hava
basincinin etkisiyle hareket eden kisimdir. Hareket sirasinda silindir borusuna
temas etmez. Yataklama elemani sayesinde silindir borusu iginde diizgiin
hareketi saglanir. Piston malzemeleri C45 ¢elik, POM plastik ve hafif alagimlar
olabilir. Celik ve hafif alasimlardan yapilanlar, yuvarlanma yontemiyle

parlatilir. D1s etkenlerden korumak amaciyla sert kromla kaplanir.

3.3.2.1.6.3. Piston Kolu

Hareketi silindir disina veren kisimdir. Cesitli aparatlarin takilabilmesi
i¢cin ucuna vida acilmistir. Yastikli olan tiplerde pistonun lizerinde yastiklama
muylusu bulunur. Piston kolu malzemeleri C45 g¢elikten yapilir. Yuvarlanma
yontemiyle parlatilir. Dis etkenlerden korumak amaciyla ylizeyi sert kromla

kaplanir.

3.3.2.1.6.4. Sizdirmazhk Elemanlan (Keceler)

Sizdirmazlik elemanlar1 nitril, poliliretan ve viton tirii kauguk
malzemelerden yapilir. Verimi arttirmak ve dis ortamda bulunan toz ve kirlerin
silindir i¢ine girmesini dnlemek amaciyla silindirler iizerinde piston kegesi,
bogaz (piston kolu) kegesi ve toz kecesi olmak iizere 3 ¢esit kece kullanilir.
Pnomatik silindirlerde silindir boyutunu kii¢iiltmek amaciyla bogaz kegesi ve
toz kecesi ayn1 govde lizerinde bulunur. Kece dudaklar1 arasina dolan basingh
hava dudaklarin metal yiizeylere baski yapmasii saglayarak sizdirmazlig

saglar. Sekil 3.2” de kege tiirleri goriilmektedir.
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dudak

Sekil. 3.2 Kege Tiirleri

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3
%B6matik%20Devreler.pdf

Bogaz kegesi silindir i¢inden silindir digina ¢ikmak isteyen basingh
havanin sizintilarint 6nlemek amaciyla kullanilir. Toz kegesi piston iizerine
yapisan toz ve kirlerin silindir i¢ine girmesini 6nlemek amaciyla kullanilir.
Bazi kaynaklarda “kir silici” olarak adlandirilir. Piston kegeleri ise pistonun bir
tarafindan diger tarafina hava gecisini 6nlemek amaciyla kullanilir. Pistonun

iki tarafinda maksimum basing farki olusturur.

Piston kegesi

Bogaz kegesi

— Toz kegesi

ADADADAA

W

vvvvvvv

Bronz yatak

Sekil. 3.3. Silindir Kegeleri

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3
%B6matik%20Devreler.pdf

109


http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3%B6matik%20Devreler.pdf
http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3%B6matik%20Devreler.pdf
http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3%B6matik%20Devreler.pdf
http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3%B6matik%20Devreler.pdf

Piston kolu tarafinda bulunan yatak, piston koluna dik gelen yiikleri
karsilar. Piston kollarimin yataklanmasinda kullanilan yataklama elemanlari
genelde bronz malzemeden yapilir. Ozel durumlarda metal burglar, teflon, fiber

vb. malzemeler kullanilir.

Piston {izerinde bulunan yataklama eleman: pistonun silindir borusu
icinde diizglin hareket etmesini saglar. Piston yataklari; teflon, fiber, asetal
recineden yapilir.

Kastag Sizdirmazlik Teknolojileri A$_, Your Productivity Partner, Hidrolik Keceler, Pnématik Kegeler, B Yazdr
Sizdirmazlik El lari, Miihendislik Plastikleri X Kapat
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Sekil 3.4 Pnomatik Bogaz Sizdirmazlik Elamani

Kaynak:https://www.kastas.com.tr/indexx.php?f=c117579e12b3865c57e1e90
a2c407yyy&I=1&sayfa_id=102&qg_id=39921&id=1575

Pnomatik sistemlerde kullanilan sizdirmazlik elemanlari basing
altindaki gazin basingsiz ortama gegmesine engel olmak icin tasarlanmislardir.
Pnomatik silindirler diisiik kuvvetlerde ytliksek hizli dogrusal hareketin gerekli
oldugu bir¢ok mekanik uygulamada kullanilirlar. Kullanilan bu silindirlerin en

Oonemli parcalarindan biri de sizdirmazlik elemanidir.

Sizdirmazlik elemanlar1 kullanildiklar1 uygulamalarin  tamaminda
montaj sonrasinda bir 6n gerilime sahiptirler. Sekil 3.5‘de statik durumdaki
sizdirmazlik elemaninin 6n gerilimini ve rahat calisabilmesini saglayacak
kanaldaki boslugu gérmekteyiz. On gerilim sizdirmazlik elemanimnin ¢ok diisiik

basinglarda da gorevini yerine getirmesini saglar.
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Sekil 3.5 Basingsiz Durumda Sizdirmazlik Elemani

Kaynak:https://www.kastas.com.tr/indexx.php?f=c117579e12b3865c57e1e90
a2c407yyy&I=1&sayfa id=102&q_id=39921&id=1575

Sekil 3.6 da basing altindaki sizdirmazlik elemanimin kanalindaki
bosluga dolan basingli gaz sayesinde yayilarak sizdirmazlik gorevini yaptigin
gormekteyiz. Sizdirmazlik elemanlari, tzerlerine kuvvet uygulandiginda
formlarin1 degistiren ve bu kuvvet kalktiginda eski haline donebilen sekil 3.6
de malzemelerden iretilmektedir. Bu yiizdendir ki sizdirmazlik elemanlari

elastomerler veya termoplasttik elastomerlerden tiretilirler.

Pnomatik sistemlerde sizdirmazlik elemanlari maliyet ve kullanim yeri
darlig1 nedeniyle birden c¢ok gorev yiiklenebilmektedir. Bu nedenle bir¢cok
bogaz uygulamasinda sizdirmazlik elemani hem bir toz kegesi, hem de bir
bogaz kecesi olarak c¢alismaktadir. Piston kecelerinde ise ayrica bir piston

basina gerek duymadan kullanilabilecek tasarimlar sunulmaktadir.
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Sekil 3.6 Basingli Durumda Sizdirmazlik Elemani

Kaynak:https://www.kastas.com.tr/indexx.php?f=c117579e12b3865c57e1e90
a2c407yyy&I=1&sayfa id=102&q_id=39921&id=1575

3.3.2.2.4. Silindirik Baski Kuvvetlerinin Hesabi

ileri hareket (¢ikig) Geti hareket (ddnisg)
= ==

e,

p patm
Silindir verimini
E ) eklersek
D=T F=p . A (Temel formil)| m—)p F=p.A.1

fleri (Cikag) kuvveti p= Manometre basinci
. di? F= Piston kuvveti
F=p.A.n  F= P-75=.M A= Efkill piston alani
di= Piston ¢api
Gerl (donis) kuvveti d2=Piston kolu ¢api
_ L opd?-dd n= Siindir verimi
F=p.A.m  F= P 5220

Sekil 3.7 Silindirik Kuvvetlerin Hesaplanmasi

Kaynak:http://megep.meb.gov.tr/mte_program_modul/moduller_pdf/Pn%C3
%B6matik%20Devreler.pdf
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1 Bar 0,1 N/mm? olduguna gore sonucu Newton olarak hesaplayabilmek icin

temel formiilde “P” degeri 10’a boliiniir .
P=4 bar

d;=100 mm

d,= 50 mm

m=7 kg

N-0.90

o, MA007 509090
p=* 10.4 = '

F=m.a

F=7x9,81 ==68.67 N

Fo>F

Gorildigii  tzere tasarlamis  oldugumuz  piston rahathikla  yiikii
kaldirabilmektedir.

Resim 3.26° da makinenin eloktoropnomatik devresi mevcuttur. Bu devre

Festo firmasinin gelistirmis oldugu FluidSim programinda tasarlanmistir.
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Resim 3.26 Sicak Baski Makinesi Elektro Pnomatik Devresi

3.2.1.1.1. Fisek Rezistans

Plastik hammaddelerin islenmesinde ve mamul hale getirilmesinde,
ekstriider makinelerinde, plastik ve ambalaj sanayinin bir¢ok alaninda,
ayakkab1 sanayinde kullanilmak {izere tasarlanmis yiiksek verimli ve uzun
Omiirlii fisek rezistanslar olarak tasarlanmistir. Bu rezistanslar bosta test
yapilamaz. Mutlaka 1s1 transferi saglanacak sekilde monte edilerek
calistirilmalidir. Teknoloji {irtinii olan bu fisek rezistanslar daha ¢ok koruma
muhafazalar1 olan makinelerde ve cikis kaliplarinda kullanilir. Ozel siparise

gore liretim yapilmaktadir.
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Resim 3.27 Fisek Rezistanslar

Kaynak: http://www.sa-fi.com/urun_detay.php?sid=123&uid=255

Resim 3.28 Rezistans Pastas1

Kaynak: http://www.sa-fi.com/urun_detay.php?sid=123&uid=255
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Resim 3.29 Rezistans Pasta Kullanimi

Kaynak: http://www.sa-fi.com/urun_detay.php?sid=123&uid=255

Resim 3.30 Fisek Rezistans Montaji

Kaynak: http://www.sa-fi.com/urun_detay.php?sid=123&uid=255
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Resim 3.31 Sicak Baski Kafa Mekanizmasi

Resim 3.32 Sicak Baski Kafa Mekanizmasl Tel Kafes Goriiniis
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Resim 3.33 Full Otomatik Silindirik Sicak Baski Makinesi Genel Goriiniis

Resim 3.34 Full Otomatik Silindirik Sicak Baski

Makinesi Layout Gériiniis
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Resim 3.35. Sicak Baski Makinesi Montaj Patlatma
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Resim 3.37 Patlatilmig Montaj Balonlama
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3.3.3. Otomatik Dizici Sistemi

Otomatik dizici sayesinde hazneye doldurulan silindirik kalemler ikili
piston mekanizmasi kontrolii ile iiriinler konveydr lizerinde bulunan tasima

kaliplarina kontrollii bir sekilde diisiiriilmektedir.

Dizici valfi tetikleme sinyalini konveydr tiizerinden aldigi i¢im
dizicinin hareketi konvedr hizina bagimli olmaktadir. Buda istenilen hizlarda

makineye otomatik olarak iirlinlerin konulmasini saglamaktadir.

Resim 3.37 .Otomatik Dizici
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4. PROJENIN MALIYETI

Tablo 4.1 Projenin Maliyet Hesab1

BOLUM MA.\LZEI.\/IE ISCILIK MALIYETI
MALIYETI (TL) (TL)
SASE 9180 15000
BASKI ISTASYONU 7000 10000
KONVEYOR 12000 15000
OTOMATIK DIZICI 5000 4000
ELEKTRIK 13000 6000
PNOMATIK 5950 1000
TOPLAM 52130 51000

GENEL TOPLAM = 103130 TL
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5. SONUCLAR VE ONERILER

Bu projede endiistride mevcut baski makineleri artt ve eksileriyle
incelenmis olunup bu dogrultuda yeni bir otomatik baski makinesi tasarimi
yapildi. Bu tasarim sonucunda elde edilen sonuglarimizi su sekilde

siralayabiliriz;

1. Tasarlamis oldugumuz makine tam otomatik oldugu i¢in piyasadaki manuel

makinelere gore ¢cok daha yliksek verimliliktedir.

2. Makine hi¢ durmadan calistig1 icin mevcut otomatik makinelerde olusan dur
kalk hareketinden kaynakli zaman kayiplari bertaraf edilmistir. Boylece
mevcut tam otomatik makinelere nazaran daha hizli ve seri bir makine ortaya

¢ikmis bulunmaktadir.

3. Makinede bulunan baski pistonu 6zel olarak tasarlandigi icin; iirlinlerin
imalatindan kaynakli ylizeysel hatalar bertaraf edilip baski islemine

yansitilmamasi saglanmis ve homojen bir baski elde edilmektedir.

4. Baski teknikleri iginden varak yaldiz ile sicak baski teknigi kullanilarak
isiin etkisiyle birlikte baskiy: plastik iiriine niifuz ettirerek uzun omiirlii kalic

bir baski saglanmis olmaktadir.

5. Makine otomatik dizici sayesinde hatasiz seri bir besleme {initesine sahip

oldugu i¢in makinede ¢alisan operatorler icin biiyiik kolaylik saglamistir.

6. Makine tamamen kapali bir sase sistemine sahip oldugu i¢in herhangi bir
acik yer olmayip tamamen gilivenli kapali bir sistem haline getirilmistir. Ayrica
makine ¢alisma esnasinda kapilarini otomatik olarak kilitleyip disaridan
olusabilecek miidahalelerin tamamiyla Oniine gecebilmektedir. Boylece
calisanlar1 makinenin tehlikeli boélgelerinden uzak tutarak olusabilecek

kazalarin 6niine gecilmistir.

7. Makine stop pozisyonunda iken herhangi bir klise degistirmesi gerekiliyor

iken o esnada hava veya elektrik kesilmesine karsi operatoriin eli yiiksek
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1isilardaki baski istasyonun altinda kalmamasi i¢in emniyet valfi konulmus

olunup hava kesilse dahi bask1 pistonunun asagiya inmemesini saglamaktadir.

8. Makinede bulunan dokunmatik ekran sayesinde biitiin ayarlar tek bir

tiniteden rahatlikla kontrol edilebilmesi saglanmistir.

9. Makine tasarimi yapilirken de sik bir gériinlime kavusmasi amaglanmistir.

Sonug olarak tasarlamis oldugumuz makine 0.85 sn de bir baski gibi
yani dakikada 70 adet baski hizina kadar ¢ikabilmektedir. Bu giinlimiiz

endiistrisi i¢in ¢ok iyi bir rakam olmaktadir.

Tasarlamis oldugum bu makine hiz ve baski kalitesinden ziyade
oncelikli hedefim g¢evreci ve tamamiyla giivenlikli bir makine tasarlamak

olmustur. Ciinkii hi¢bir sey insan sagligindan daha 6nemli degildir.
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EK 3 Otomatik Dizici Sistemi
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EK 4 Uriin Kaydirma — Eksenleme Mekanizmasi
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EK 5 Uriin Kamera Kontrol Sistemi
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EK 6 Otomatik Dizici-Uriin Var Sensor-Kamera Sistemi-Ufleme Nozulu-Bask1

Istasyonu
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EK 7 Baski Istasyonu
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