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OZET
Batin kompres cerrahi operasyonlarinda (kolon, mide, vb.) doku ve organlar: sarmalamak,

bosluklart belirlemek ve kanama kontrolii i¢in kullanilir. Batin kompres steril, steril
olmayan, X-ray iplikli, X-ray ipliksiz, biyeli, biyesiz, kulplu ve kulpsuz olarak
tiretilebilmektedir. Gazl1 bez iiriin gesitlerinden birisi olan batin kompres; gazli bezin TSE
14079 standardina uygun olacak sekilde ve %100 pamuk ipliginden tiretilmektedir. Batin
kompresin tretimi genel olarak elde yapilmaktadir. Bu ise iiretim siirecinin uzamasina,
tirtin kalite problemlerine, yiiksek is¢ilik maliyetine, daginik ¢alisma ortamina ve toplam
tiretim maliyetlerin artmasina neden olmaktadir. Ayrica misterilerden gelen yiiksek
miktarl1 ve siireli triin taleplerinin karsilanmasinda zorluklarla karsilasiimaktadir. Bu
nedenle bu tez calismasinda; iiretim siirecini kisaltan, maliyeti diisiiren ve kapasite
arttmin1  saglayan batin kompres {iretim makinesinin tasarimi ve prototip imalati
yapilmistir. Makinenin tasarimi siirecinde malzeme se¢imi, makineyi olusturan
elemanlarin ¢izimi ve otomasyon i¢in gerekli yazilimlar yapilmistir. Bu tez ¢alismasinda
ortaya ¢ikan makine ile tretimdeki islem kademeleri arasindaki siire azalmig, birim

zamandaki iiretim miktar: artirilarak ve imalat maliyetleri azaltilmistir.
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ABSTRACT
Laparotomy sponge is used to wrap tissue and organs, identify gaps and bleeding control

in surgical operations (colon, stomach, chest, etc.). It can be produced sterile, non sterile,
with X-ray, without X-ray, with bias, without bias, with handle and without handle.
Laparotomy sponge which is one of the gauze product types is produced after the
production of the gauze which is produced according to the TSE 14079 and using 100 %
cotton yarn by the folding and sewing operations. Laparotomy sponge production is
generally made by hand. This situation has led to an extension of the production process,
product quality problems, high labor costs, increase of the messy work environment and
total production costs. Also demand from customers have face difficulties in meeting the
high volume and term product. Therefore, this project will be design of the Laparotomy
sponge production machinery and production prototype that shorten the production
process to reduce the cost. The design process of the machine will do material selection,
mechanical analysis (using Computer Aided Design and Analysis Software SolidWorks
Simulation) and for automation required software. This project which will occur in the
working machine will decrease the time between transactions between stages of
production, the amount of output per unit time will be increased and manufacturing costs

will be reduced.
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SIMGELER VE KISALTMALAR

Bu caligmada kullanilmis baz1 simgeler ve kisaltmalar agiklamalari ile birlikte asagida

sunulmustur.

Simgeler

Nm
Coso
Ne

Cu

Aciklama

Verim

Gram/metrekare
Newton/milimetrekare

Atalet Momenti

Devir/Dakika (Revolutions per Minute)
Kilowatt

Beygir Giicii (Horse Power)

Akim

Tork

Giic¢ Faktorii

Ingiliz Iplik Numaralandirma Sistemi
Joule

Volt

Watt

Elektrikle ¢alisan aletlerin dis etkenlere karsi
dayaniklilig1

Mangan
Silisyum
Karbon
Fosfat
Kiiktirt
Azot

Bakar



Kisaltmalar

SAN-TEZ

KOBI
AR-GE
TSE
TS EN
DIN
BS
UNE
UNI
dB

Aciklama

Bilim, Sanayi ve Teknoloji Bakanlig1 Sanayi
Tezi

Kiiciik ve Orta Biiyiikliikteki Isletmeler
Arastirma Gelistirme

Tiirk Standartlar1 Enstitiisi

Avrupa Normlarinda Tiirk Standardi
Alman Standartlar Enstitiisii

Ingiliz Standartlar1 Enstitiisii

Ispanya Standartlar1 Organizasyonu
Italyan Standartlar1 Organizasyonu

Desibel

Xi



1. GiRiS

Tez calismast sonucu ortaya c¢ikan makinede kesim, katlama ve dikim islemleri
yapilmaktadir. Istenilen boyutlar otomasyon sistemi sayesinde ayarlanarak once kesim
islemi yapiliyor arkasindan gazl bez ilk katlamanin oldugu boliime geliyor. Buradan sonra
iki katlama daha gecirip dikim boliimiine aktariliyor. Dikis islemi tamamlandiktan sonra

istenilen batin kompres hazir olmus oluyor.

1.1. Gazh Bez

Gazli bez, % 100 Kkaliteli pamuk ipliginin dokunmasi ile elde edilmektedir. Ne 40/1 ve Ne
30/1 gibi ince numara pamuk ipligi kullanilmaktadir. Kasarli olarak temin edilen ip, dar
orme makinalarinda klasik ensiz dokuma ile dokunmaktadir. Atki-¢ozgii sayist §-10, 10-
10, 10-12 gibi ¢ok gevsek dokuma yapilmaktadir. 30-90 cm enindeki gevsek dokuma
fiksaj, katlama ve ambalajlama makinasinda fikse edildikten sonra kesilmis, katlanmis ve

hava gegirgenligi “0” olan kagit ambalajlarin arasina paketlenmektedir (Resim 1.1.).

Resim 1.1. Gazl bez [5]



1.2 Gazh Bez Ceysitleri

Gazli bez c¢esitleri; sargr bezi, goz pedi, pamuklu ped, spang(gaz kompres), batin

kompres olarak siralanmaktadir.

1.2.1. Sarg1 Bezi

Sargi bezi, hidrofil pansuman malzemesini yara iizerinde tutmaya yarar. Ayni1 zamanda
zarar gormiis doku ve organlari tespit etmeye yarayan dokunmus tibbi malzemedir. Sarg1
bezi kasarlanmis, beyaz ve hidrolize edilmis olup %100 pamuk ipliginden
tiretilmektedir.

Atki, ¢ozgii sayis1 20 tel olup 5 cm, 7 cm, 10 cm, 15 cm, 20 cm’ lik genisliginde
tiretilmektedir (Resim 1.2.).

S tl\i\j

Resim 1.2. Sargi bezi [6]
1.2.2. Goz Pedi

% 100 Pamuk ve %100 Gazli bezden tiretilmektedir. Alt ve list kismi gazli bezden,

ortasinda yiiksek emicilik ve hava geg¢irgenligi bulunmaktadir (Resim 1.3.).

Resim 1.3. Go6z pedi [7]



1.2.3. Pamuklu Ped(Pamuklu Gazh Bez)

Gazli bez veya pamuktan genellikle 10 cm x 15 cm, 10 cm x 25 cm, 12 cm x 24
cm, 20 cm x 10 cm ebatlarinda iiretilmektedir. Ayrica istenilen diger ebatlarda da

tiretilebilmektedir (Resim 1.4.).

Resim 1.4. Pamuklu ped [7]

1.24. Span¢(Gaz Kompres)

Hidrofil gazli bezin kare veya dikdortgen seklinde, kenarlarindan serbest lifler
vermeyecek sekilde 8 ile 24 kat arasi dikissiz olarak katlanmasi ile olusturulan tibbi

malzemedir (Resim 1.5.).

Resim 1.5. Spang [15]



1.2.5. Batin Kompres

Gazli bez iriin ¢esitlerinden birisi olan batin kompres; gazli bezin TSE 14079 (TS
EN 14079: Aktif olmayan tibbi cihazlar hidrofil pamuklu gazli bez ile hidrofil
pamuklu ve viskoz gazli bez icin performans Ozellikleri ve deney ydntemleri)
standardina uygun olacak sekilde dokumada 30/1 ve 40/1 gibi ince numara %2100
pamuk ipligi kullanilarak tiretilmektedir. Gazl1 bezden batin kompres yapilirken kesme,
katlama ve dikme islemleri yapilmaktadir. Bu islemler sonucunda 30 cm x 30 cm, 40
cm x 40 cm veya 45 cm x 45 cm olgiilerinde ve 4,8, 12, 16 veya 24 katli, kenarlart iplik

vermeyecek sekilde iiretilmesiyle ortaya ¢ikan iriinlerdir (Resim 1.6.).

Resim 1.6. Batin kompres [7]

Batin kompres cerrahi operasyonlarinda (kolon, mide, toraks vb.) doku ve organlari
sarmalamak, bosluklar1 belirlemek ve kanama kontrolii i¢in kullanilmaktadir. Hastane

genelinde 6zellikle genel cerrahide genis bir kullanim1 bulunmaktadir.

Batin kompres genel amagh kullanim disinda cerrahi operasyonlarda ve yanik vakalarinda
da kullanilmaktadir. Doku sivilarinin yaradan uzaklasmasi veya yaranin korunmasi igin
kullanilmaktadir. Cerrahi miidahalelerde ozellikle rahat ve giivenli kullanimi olmali,
operasyon sirasinda ortaya ¢ikan viicut sivisini emmelidir. Temiz, lekesiz, kokusuz, yagdan
bitkisel ve hayvan kalintilarindan arindirilmis olmalidir. Batin kompreslerin % 100

hidrofillik 6zellige sahip olmasi gerekmektedir.



1.3. Batin Kompres Uretim Yontemleri

Batin kompresin iiretimi genel olarak elde yapilmaktadir. Bu ise iiretim siirecinin
uzamasina, triin Kalite problemlerine, yiiksek is¢ilik maliyetine, daginik ¢alisma ortamina
ve toplam iretim maliyetlerin artmasina neden olmaktadir. Ayrica miisterilerden gelen
yiiksek miktarl1 ve siireli iiriin taleplerinin karsilanmasinda zorluklarla karsilagilmaktadir.
Proje ortagi olan isletmede mevcut olan ve sadece tek tip katlama islemlerini yapan 6zel
tasarim makine diizeninde, katlama iglemleri bir operatdr yardimiyla hazirlanmaktadir.
Katlama isleminden sonra iirlinler dikis atdlyesine tasinmakta ve orada iscilerle elde dikme
ve paketleme islemleri yapilmaktadir. Mevcut makinede uygulama hizi, orta ve yliksek
kapasiteli tiretim hatlarinda yetersiz kalmaktadir. Firmanin tez g¢aligmasi sonucunda
ortaya c¢ikacak makine sayesinde yillik iiretim kapasitesi artacak, pazar pay1
biiyliyecektir. Firmanin {iretmis oldugu batin kompreslerin imalat maliyetleri
diisecektir. Bu nedenle bu tez calismasinda; tretim siirecini kisaltacak, maliyeti
diisiirecek ve kapasite artimini saglayacak batin kompres iiretim makinesinin tasarimi ve

prototip imalati yapilmistir.

Gazli Bez Uretim Yontemini Gelistirici ve Kapasite Artirict Makinenin Tasarmmi ve
Prototip Imalat: Projesi SAN-TEZ kapsaminda Usak Universitesi ile Agaoglu Tibbi Saglik
Uriinleri Tekstil Sanayi Ticaret A.S. firmasmnin isbirligi ile yapilmigtir. 1984 yilindan beri
saglik sektoriine hizmet veren Usak ili Organize Sanayi Bolgesinde kurulan proje ortagi
olan Agaoglu Tibbi Saglik Uriinleri Tekstil Sanayi Ticaret A.S. sirketi ilk olarak gazli bez

ve tlilbent liretimiyle sektdre girmistir.

Zamanla triin yelpazesine Sargi bezi, Elastik bandaj ve Algili sarg1 bezini eklemis olup,
gelisen teknolojiyle birlikte bu {iriinlere ek olarak Elastik Sargi Bezi, File Bandaj, Gaz
Kompresler (Spang), Batin Kompresler ve Pamuklu Petler de iiretmeye baglamigtir. Daha
fazla alanda yarar saglamak amaci gliden firma, iiretim agina Plaster, Yara bandi, Yaki,

Diyaliz bandi iiretim proseslerini ekleyerek iiriin ¢esitliligini arttirmistir [1].



Agaoglu Tibbi Saglik Uriinleri Tekstil Sanayi Ticaret A.S. sirketi’ nde 21 personel batin
kompres yapimi i¢in c¢alismaktadir. Tez calismasi sonucu ortaya g¢ikan batin kompres
makinesi sayesinde bu say1 3 olacaktir. Ornek olarak 8 katli 45 cm x 45 ¢cm boyutlarindaki
batin kompres iiretimi 42 saniyede 1 adet olarak Olgiilmiistiir. Bu siire kat sayis1 ve

boyutlara gore farklilik gdsterebilir.

Batin kompres iiretiminde katlama islemlerini yapan makinanin diinyada gesitli 6rnekleri
bulunmasi ile birlikte, kesim, katlama ve dikme islemlerini beraber yapan tam otomatik
makinenin yurtdigi ve yurti¢inde 6rnegi yoktur. Tiirkiye' de ve diinyada batin kompresin
tiretimi ve kullanim1 yiiksek pazar payma sahiptir. Bu sebeple tez kapsaminda iiretilen
makinenin iilkemiz i¢in yenilik¢i ve teknolojik ilerleme saglayacak bir makine olmast

Oongoriilmektedir.



2. LITERATUR ARASTIRMASI

Batin kompresler daha onceden {iretimi yapilan gazli bezlerin kesim, katlama ve dikme
islemleri yapilmasiyla iiretilmektedirler. Dolayisiyla, oncelikle batin kompreslerin ana
malzemesi olan gazli bezin standartlarda belirtilen degerlere ve ozelliklere sahip olmasi

gerekmektedir. Bu konu ile ilgili standart asagida verilmistir.

TS EN 14079: Aktif olmayan tibbi cihazlar- hidrofil pamuklu gazli bez ile hidrofil
pamuklu ve viskoz gazli bez i¢in performans 6zellikleri ve deney yontemleri.
Hidrofil pamuklu gazli bezi i¢in fiziksel ve tekstil 6zellikler TS EN 14079 standardinda

asagidaki gibi belirlenmistir (Cizelge 2.1.).

Cizelge 2.1. Hidrofil pamuklu gazli bezi i¢in fiziksel ve tekstil 6zellikler [3]

Tip (cm?deki 100 mm Cozgu 100 mm Atki ydéninde | g/m?cinsinden
iplik sayisina basgina yoninde her bagina her 50 mm'lik asgari birim
gore) ¢cozgideki iplik 50 mm'lik atkidaki iplik sargi bezi igin alan kutlesi
sayisi sargi bezi igin sayisi Newton
Newton cinsinden
cinsinden asgari kopma
asgari kopma yUka
yaki
12 734 - 45+4 - 13,0
13 hafif (ince) 73+4 - 57+4 - 14,0
13 agir (kalin) 70+4 35 60 + 4 20 17,0
17 100+ 5 50 70+4 30 23,0
18 100+ 5 50 80+5 30 240
20 120+ 6 60 80+5 35 27,0
22 120+ 6 60 100+ 5 40 30,0
24 a 120+ 6 60 120+ 6 50 32,0
24 b 140+ 6 70 100+6 40 32,0

TS EN 14079 standardina gore deney yontemleri; genel, liflerin tanimlanmasi, asitlik ve
bazlik i¢in deney ydntemi, Yabanci lifler icin deney yontemi, Floresans icin deney
yontemi, Iplik sayimi icin deney yontemi, Metre kare basina kiitle icin deney yontemi,
Asgarl kopma yiikii i¢cin deney yOntemi, Batma siiresi i¢cin deney yoOntemi, Eterde
¢oziilebilir maddeler i¢in deney yontemi, Yiizey aktif maddeler i¢in deney yontemi, Suda
¢oziilebilir maddeler i¢in deney yoOntemi, Nisasta ve dekstrin icin deney yoOntemi,
Oziitlenebilir renklendirme maddesi i¢in deney yontemi, Kurumadaki kiitle kayb1 icin
deney yontemi, Siilfat kiilii i¢in deney yontemi. Yapilacak olan biitiin deneylerin

malzemelerin son haliyle yapilacagi konusu islenmistir [3].



Yapilan literatiir aragtirmasinda, batin kompreslerin tiretimi ile ilgili herhangi bir patent
bulunamamistir. Batin kompres hakkinda 1976 da yaymlanmis Laparotomy sponge US
3971381 A yaym numarali patent oldugu tespit edilmistir. Bu patent de bahsedilen batin
kompreslerin ana malzemesi olan gazli bezin de bilesimleri tamamen farklidir. Ayrica
batin kompresin iiretiminde kullanilacak makine ile ilgili degildir. Bu patentin genel bir
amaci gelistirilmis bir gazli bez yapmakti. Ekonomik olacak sekilde daha iyi akiskan
emiciligi ve iyi bir gerilme mukavemeti saglamakti. Bu patentte {iretilen gazli bez %80
rayon(rejenere seliilozik iplik) %20 polipropilen iplik bulundurmaktadir. Ancak
giintimiizde %100 pamuk ipligi kullanilmaktadir.

Batin kompresin iiretimi genel olarak elde yapilmaktadir. Yapilan arastirma ve tarama
calismalarina gore yurt i¢inde ve yurt disinda tez ¢alismasi kapsaminda tasarimi ve imalati
yapilan makinenin benzerlerine rastlanilmamistir. Bu yiizden tez ¢alismasi sonucu ortaya

¢ikan triin, sektor igin ilk olmustur [4].



3. TEZ CALISMASININ AMACI VE OZGUNLUGU

Gazli bez iiriin ¢esitlerinden birisi olan batin kompreslerin otomatik olarak iiretilmesini
saglayan makine, kesme, farkli katlama durumlar1 ve dikme iinitelerinin otomatik olarak
tasarlanmasinda karsilasilan zorluklardan dolayr bugiine kadar iiretilmemekteydi. Bu
nedenle de batin kompreslerin kesim, katlama ve dikim prosesleri manuel olarak
yapilmaktaydi. Bu tez calismasinda batin kompresler tam otomatik olarak iiretilebiliyor.

Tez calismasi bu yonii ile ulusal bilgi birikimi ve teknolojik gelisime katki saglamaktadir.

Tez calismasinin sonucu olan makine ile iilkemizin bu yondeki boslugu yerli imkanlar
kullanilarak doldurulmasi planlanmistir ve bu sayede uluslararasi rekabete ortak olma ve

ulusal bazda yenilik ¢aligmalarina katki saglamaktadir.

Makinanin ileri teknoloji iceren ve yiiksek kapasiteli liretim hatlarina entegre calisacak
olmasi, tlilkemizin teknolojik yiiziiniin reklami niteliginde olmaktadir. Makinanin basarili
performansi sayesinde, iiretim hatlarinda galisan diger makinalarinda yerli tiretim olarak
diinyaya sunulabilme sansini olusturacaktir. Ekonominin en 6nemli kaynaklarindan olan
sanayil kolunda; yenilik¢i, Ar-Ge merkezli ve basarili temsilimiz dogrultusunda iilke

ekonomisine katki saglamakta ve kiiresel pazardaki varligimiza basamak olusturmaktadir.

3.1. Tez Calismasinin Plam

Bu tez ¢alismasi kapsaminda planlanan is paketlerini olusturan is plan: su sekildedir:

1. Literatiir Calismasi, Mekanik Tasarim Asamasi
1.1.Uygulanacak standartlarin belirlenmesi
1.2.1s akis1 ve proses asamalarinin belirlenmesi,
1.3.0Olusturulan montaj ¢izimine gore makineyi olusturan initelere ait detay
gizimlerinin gergeklestirilmesi,
1.4 Pargalara ait boyutlandirma hesaplamalarinin yapilmasi,
1.5.Malzeme tiirlerinin ve miktarlarinin belirlenmesi,
1.6.Cizilen resimlerin Bilgisayar Cizim Programina (Solidworks) programina

aktarilarak, imalata uygun hale getirilmesi,



2. Elektronik Tasarim Asamasi
2.1.Sistem {niteleri arasindaki senkronizasyonu saglayacak olan veri
sayisinin ve tiirlerinin belirlenmesi
2.2.Calisma senaryosunun olusturulmasi

2.3.Elektrik -Elektronik projelerin ¢izilmesi,

2.4.Pano dizayninin olusturulmas,
2.5.Hareket kontrolciilerin programinin olusturulmasi

3. Uretim Asamast
3.1.Sase grubunun kaynak konstriiksiyonunun olusturulmast,
3.2.Makine pargalarina ait talasli imalatlarin gergeklestirilmesi,
3.3.Proses gecislerindeki kalite kontrollerin gergeklestirilmesi,
3.4.Boyama ve montaj isleminin yapilmasi,
3.5.Elektrik kontrol panosunun montajt,

4. Tasarimi1 Dogrulama ve Test Asamasi
4.1.Dikis makinesi gurubunun kontrol edilmesi,
4.2.Devir sayilarinin kontrol edilmesi,
4.3.Elektronik verilerin mekanik olarak test edilmesi,
4.4.Elektronik ve mekanik uyumun kontrol edilmesi,
45Hi1z ve pozisyonlama kontrollerinin yapilmasi (hareket kontrolcii

programinin dogrulunun kontrolii),

4.6.Giivenlik kontrollerinin yapilmasi
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4. MATERYAL VE METOT

Tasarimi yapilan bu makine tibbi sarf malzeme olan gazli bezin farkli ebatlarda ve farkli
kat sayilarinda olacak sekilde kesim, katlama ve dikim islemlerinin tam otomatik olarak

yapilmasini saglamaktadir.
T1ibbi sarf malzemelerden 6rnek olarak;
Spang i¢in ebat ve kalinliklar asagidaki gibidir.

5cmx5cm8kat, 5cmx5cm 12 kat, 7,5cm x 7,5cm 8 kat, 7,5 cm x 7,5 cm 12 kat, 7,5
cm x 7,5 cm 16 kat, 10 cm x 10 cm 8 kat, 10 cm x 10 cm 12 kat, 10 cm x 10 cm 16 kat.

Pamuklu gazli bez icin ebat ve kalinliklar asagidaki gibidir.
10 cm x 20 cm, 12 cm x 24 cm, 10 cm x 15 cm
Batin Kompres i¢in ebat ve kalinliklar asagidaki gibidir.

30 cm x 30 cm 4 kat, 30 cm x 30 cm 8 kat, 30 cm x 30 cm 12 kat, 40 cm x 40 cm 4 kat, 40
cm x 40 cm 8 kat, 40 cm x 40 cm 12 kat, 45 cm x 45 cm 4 kat, 45 cm x 45 cm 8 Kat.

Tasarlanan makinede kesim, katlama ve dikim islemlerinin yapildig: {riinler, genellikle
ameliyathanelerde kullanilan sarf malzemelerdir. Bu ylizden tasarim buna uygun sekilde

yapilmistir.

Makinenin tasarim siirecinde malzeme se¢imi, tasarimi bilgisayar destekli analiz

programi(Solidworks) ile yapilmaistir.

Makinenin otomasyonu alaninda uzman elektronikgiler ile yapilmistir.

11



5. GAZLI BEZ URETIM YONTEMINI GELISTIRICi VE
KAPASITE ARTIRICI MAKINENIN TASARIM ASAMALARI

Tasarimlar ihtiyactan dolay: ortaya c¢ikar. Bu makine tasarimimiz da bu neden ile olustu.
Mevcut durumda olan aksakliklar, ihtiyacin karsilanamamasi, zaman yetersizligi gibi
nedenlerin iistesinden gelebilmek icin kaliteli ve verimli iiriin liretmek zorunlu hale

gelmistir.

Uretim miidiirlerinin ve satis-pazarlama uzmanlarinin gériislerine basvuruldu. Uriin icin
gerekli olan sartlar tartisildi. Elde edilen veriler birlestirildiginde yapilacak olan makinenin
oncelikle maliyeti belirlendi. Bilgisayar destekli tasarim programi olan Solidworks

yazilimi ile tasarima baglandi.

Yapilacak olan her par¢a i¢cin malzeme se¢imi, rulman 6miir hesabi, motor-rediiktor se¢imi
gerekli arastirmalar yapilip hesaplandi. Arastirmalar sonucu detayli teknik resimler

olusturuldu.

Mekanik kisimlar tamamlandiktan sonra piyasa arastirmasi yapildi ve otomasyon yapacak

olan firma ile goriisiiliip son diizenlemeler yapildi ve tasarim bitirildi.

12



5.1

Gazh Bez Uretim Yontemini Gelistirici ve Kapasite Artirict Makinenin

Boliimleri

Asagida tasarlanan makinenin genel gortiniimii Cizelge 5.1.” de ve boliimleri Sekil 5.1.° de

verilmistir.

4-2. Katlama Bolimu

3-1. Katlama Bolimi

6-Dikis Boliimii

2-Uriin Giris Béliimii

8-Elektrik

7-Kontrol Ekrani

Sekil 5.1. Tasarlanan makinenin kisimlar1

Cizelge 5.1. Tasarlanan makinenin boliimleri

Z
o

Parca Ismi

Kumas Tasima Unitesi

Uriin Giris Béliimii

1. Katlama Bolimi

2. Katlama Bolumi

3. Katlama Bolimi

Dikis Boliimii

Kontrol Ekrani

o Nl o O &~ W N|

Elektrik Panosu
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Tasarlanan makinenin genel goriiniimiine gore olctileri Sekil 5.2.¢ deki gibi belirlenmistir.

2020 | 1350 _| 1650 . 1650  _| | 204

Sekil 5.2. Tasarlanan makinenin dlgiileri

[ &CE

[cim]

(b)
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a) Makinenin sol yan goriiniisi
b) Makinenin iist goriiniisii

¢) Makinenin izometrik goriinlisii

5.1.1.  Kumas Tasima Unitesi

Gazli bezin giris kismina aktarildigi boliimdiir. Gazli bezlerin sarili oldugu araba dok
arabasidir (Sekil 5.3.). Dok arabasi karkas kismi1 ST37 U profillerden imal edilmistir. Dok

arabasina ait makine elamanlar1 Cizelge 5.2.° de verilmistir.

1-Gazli Bez

2-Rulman
Yatagi

| 3-Karkas

Sekil 5.3. Dok Arabast

Cizelge 5.2. Dok arabasina ait makine elamanlar1

No | Parca ismi Malzeme

1 Gazli Bez Pamuklu kumas
2 Rulman Yatag: SN512

3 Karkas St37
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5.1.2. Uriin Giris Boliimii

Bu boliimde kullanilmis olan avare merdaneleri ve ¢ekme merdaneleri St37 celik ¢ekme
borudan imal edilmistir (Sekil 5.4.). Tasarlanan merdanelerde rulmanli yataklar
kullanilmistir. Mile goére rulman tercih edilmis olup rulman olarak SKF 6205 (d:25 D:52
b:15) ve SKF 6207 (d:35 D:72 b:17) rulmanlar tercih edilmistir. Yataklarin genisligi ve
yiiksekligi de rulmana gore tercih edilmistir. SKF 6205 rulmani icin UCP205, SKF 6207
rulmani i¢in UCFL207 tip yatak kullanilmistir. Uriin Giris Boliimiine ait makine

elemanlar Cizelge 5.3.° de verilmistir.

1-Cekme
Merdaneleri

2-Elektrik
Motoru

UCFL207
Yatak

i 3-Avare
Merdaneleri

5-SKF 6205
rulman
UCP205
Yatak

Sekil 5.4. Uriin giris boliimii genel goriiniimii
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Cizelge 5.3. Uriin Giris Boliimiine ait makine elemanlari

No Parca Ismi Malzeme
Cekme Merdaneleri St37
Elektrik Motoru ELK Motor
Avare Merdaneleri St37

Rulman ve yataklar

SKF 6207 - UCFL207

gl B~ W N -

Rulman ve yataklar

SKF 6205 - UCP205

Cizelge 5.4. Uriin girisi elektrik motoru 6zellikleri [14]

Tam Yiik Degerleri

> =
3F
Tip © o
k d/d
wW
2ELO80 0, 14
M4C 75 40
Rediiktor Tipi:

Cikis Devri [r.p.m]:
Cevrim Orani:
Cikis Glicii [kW]:

Cikis Momenti[Nm]:

Akim

>

89

- =
c :E X
e =<
s ok £
> = )
>
N Cos 4/ 3/ 1/
m o 4 4 2

4, 0,7 79 79 77
97 2 6 2 0

EV050-2E80M/4C
58

25

0,53

95

Kalkis
QD
- E ¢
E $ Tt
Z E ig
o
(|
s
IA/ MA/ MK/
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52 20 30

Resim 5.1. Kullanilan rediiktor ve 6zellikleri [16]
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220

B3 Motor
Acirhiol
Ses Seviyesi
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5
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Uriin giris boliimiinde P =0,75 KW, i =1/25 ¢evrim oranina sahip sonsuz vida rediiktorlii

motor kullanilmistir (Cizelge 5.4.) (Resim 5.1.).

Motor miline z,=14 dis, ¢ekim

merdanesine ise z,=20 dis takilarak f =50 Hz’ de motor devri n, = 40,6 min~1’e

disiirilmusttir (Es. 5.1.).

zz n, 14 n,

=222 — 40,6 min?
Z, n, 20 58 2 i

5.1.3. 1. Katlama Bolimi

(5.1.)

Bu boliime gelen iirlin poliliretan yuvarlak kayis yardimiyla istenen Olciliye geldiginde

sensdriin dur komutu ile durdurulup kesimi yapilir. Istenen boyuta geldiginde ilk katlama

islemi yapilir (Sekil 5.5.). Burada kullanilan motor, yatak ve pistonlarin se¢imi yapilmistir.

Katlama Boliimiine ait makine elemanlar1 Cizelge 5.5.° de verilmistir.

3-Servo
Motor

7- SKF
6207
rulman
UCFL20
7 Yatak

5-Giyotin bigagin
Pnomatik pistonu

4-Pnoématik
pistonlar

P an

yu
ayislar

6- SKF
6207
rulman
UCFL207
Yatak

2-Elektrik
Motoru

Sekil 5.5. 1. Katlama Boliimii
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Cizelge 5.5. 1. Katlama Boliimiine ait makine elemanlari

No Parca Ismi Malzeme

1 Poliliretan yuvarlak kayislar Politiretan

2 Elektrik Motoru Volt Motor

3 Servo Motor Kinco

4 Pnomatik pistonlar Parker Marka

5 Giyotin bigagin Pnématik pistonu Parker Marka

6 Rulman ve yataklar SKF 6207 - UCFL207
7 Rulman ve yataklar SKF 6207 - UCFL207

Tasarlanan merdanelerde rulmanli yataklar kullanilmistir. Mile gore rulman tercih edilmis
olup rulman olarak SKF 6207 (d:35 D:72 b:17) rulmanm tercih edilmistir. Yataklarin
genisligi ve yiiksekligi de rulmana gore tercih edilmistir. UCFL207 tip yatak kullanilmistir.

Cizelge 5.6. Politiretan yuvarlak kayislarin hareketini saglayan elektrik motorunun

ozellikleri [13]

Anma Degeri .
Verim
Motor Akim | Tork Gi
N Giig Hiz s | PN% [PN%[ PN %

Tipi IN TN aktort 100 75 50

kW | HP [rpm | A Nm | Cos ¢ n %
VM
90 L 15 2 1430 |3,7 |10 0,73 82,8 79,8 |75,8
Rediiktor Tipi: EV063-3E90L/4D

Cikis Devri [r.p.m]: 74

Cevrim Orani: 19,5

Cikis Glicii [kW]: 1,24

Cikis Momenti[Nm]: 160

Resim 5.2. Kullanilan rediiktor ve dzellikleri [16]
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Bu boliimde P =1,5 kW, i =1/19,5 ¢evrim oranina sahip sonsuz vida rediiktorli elektrik
motoru kullamilmistir (Cizelge 5.6.) (Resim 5.2.). Motor miline z;=12,5 dis, ¢ekim
merdanesine ise z,=20 dis takilarak f =50 Hz’ de motor devri n, = 46,25 min~1’e

disiirilmusttir (Es. 5.2.).

zy Ny 125 n, 46,95 min-
Z, n, 20 74 2T A>e>mun

1

(5.2.)

Cekim merdanesini hareket ettiren servo motorunun 6zellikleri asagida verilmistir [12].

Marka: Kinco

Model: SMH110D-0126-20AAK-4LKX
Giig: 1,26 Kw

Tork: 6 Nm

Anma Akimu: 6,2 A

Hiz: 2000 rpm

Giyotin bicagin hareketi pnomatik piston ile olacaktir. Bu boliimde pistonun kaldiracagi
yiik 800 N dur. Hesaplamalarda hava diistimleri ve diger sebeplerden yiike emniyet olarak
%20 ilave edilmistir. Isletme sartlar1 diisiiniildiigiinde pistonun 6-8 bar arasinda caligmasi
gerekmektedir ve hava girisi 8 bar kabul edilmigstir. Tasarlanan makinede bicagin diizgiin

kesebilmesi i¢cin 500 mm’ lik bir strok ihtiyaci vardir.
Itme kuvveti hesab1 Es 5.3.” de gosterilmistir.
960 N =r** 7 * 0,8 * 0,85

r= 22 R=44 mm (Piston ¢ap1) bulunmustur. Kataloga gére 50 mm ¢ap1 kabul edilmistir.

(5.3)
Cekme kuvveti hesab1 Es 5.4.” de gosterilmistir.
F=(22° - 8%) * . * 0,8 * 0,85
F=999 N (5.4)
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Cekme kuvveti, pistonu tastyabilmesi i¢in belirledigimiz yiikten biiyiik oldugundan

secimimiz dogrudur.
Bu sayisal degerler esliginde P1D-B0O50MC-0500 pnomatik piston se¢ilmistir.

[k katlama isleminin yapiminda kullanilan pistonlardan kisa kismi katlayan 50 mm, uzun
kism1 katlayan 500 mm strok a sahip olmalidir. Ayn1 sekilde baski ayaklar1 i¢in de 50 mm
strok yeterli olmaktadir. Tasarlanan makinede hava girisimiz 8 bar kabul edilmistir.

Katalogdaki en uygun piston i¢in kuvvet hesabi asagida verilmistir (Es. 5.5.).
F=16* * 0,8 * 0,85

F=547 N (Piston Itme Kuvveti)
(5.5)

Bu sayisal degerler esliginde 50 mm strok i¢in P1D-B032MC-050, 500 mm strok i¢in
P1D-B050MC-0500, pnomatik piston se¢ilmistir (Resim 5.3.).

S

. .

Resim 5.3. ik katlama boliimii pistonlar1 [17]
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5.1.4. 2. Katlama Bolimii

1. Katlama boliimiinden buraya aktarilan iiriin {ist ve alt kenarlarindan istenen boyuta gore

katlanir (Sekil 5.6.). Burada kullanilan motor, yatak ve pistonlarin se¢imi yapilmistir. 2.

Katlama Boéliimiine ait makine elemanlar1 Cizelge 5.7.¢ de verilmistir.

1-PnOomatik
pistonlar

2-Elektrik |
Motorlari

€ _— 3- SKF
......... = 6207
=y rulman
UCT207
Yatak

%- SKF 6207
rulman
UCFL207
Yatak

Sekil 5.6. 2. Katlama Boliimii

Cizelge 5.7. 2. Katlama Boliimiine ait makine elemanlari

No Parca ismi Malzeme
Pnomatik pistonlar Parker Marka
Elektrik motorlar1 ELK Motor

Rulman ve yataklar

SKF 6207 - UCT207

Al W N

Rulman ve yataklar

SKF 6207 - UCFL207
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Tasarlanan merdanelerde rulmanli yataklar kullanilmistir. Mile gére rulman tercih edilmis
olup rulman olarak SKF 6207 (d:35 D:72 b:17) rulmanm tercih edilmistir. Yataklarin
genisligi ve yiiksekligi de rulmana gore tercih edilmistir. UCFL207 ve UCT207 tip

yataklar kullanilmistir.

Cizelge 5.8. Elektrik motoru 6zellikleri [14]

Tam Yiik Degerleri Kalkis _
c =
. — L —
- L E & Z = E & TE = st 3
: E = g z E S« S
. U (5] =< = = [(<5] @ m< »
Tip a < § o = < § agp= = m 3
-: > o
&) <
k dd A N Cos 4/ 3/ 1/ IA/ MA/ MK/ kgm?> kg dB(
W m o 4 4 2 IN MN MN A)
2ELO 0,7 14 18 49 0,72 79, 79, 77, 52 20 30 0,00 105 50
80M4 5 40 9 7 6 2 O 220
©
Rediiktor Tipi: EV050-2E80M/4C

Cikis Devri [r.p.m]: 58

Cevrim Orani: 25

Cikis Giicti [kW]: 0,53
Cikis Momenti[Nm]: 95
Resim 5.4. Kullanilan rediiktor ve dzellikleri [16]

Uriin giris bolimiinde P =0,75 kW, i =1/25 g¢evrim oranina sahip sonsuz vida rediiktorlii
motor kullanilmistir (Cizelge 5.8.) (Resim 5.4.). Motor miline z;=14 dis, ¢ekim
merdanesine ise z,=20 dis takilarak f =50 Hz’ de motor devri n, = 40,6 min~'’e

distiriilmistiir (Es. 5.6.).
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Zy Ny 14 n, o
Z===_—=_"n,=406min"}
Z, n, 20 58 2 i

(5.6.)

Orta kisimdaki ayaklarin {irliniin {izerine gelmesini saglayan pistonlar tasarim geregi 200
mm strok a sahip olmalidir. Cekme yoniinde kullanilmistir. Buradaki ayaklarin basmasini

saglayan pistonlar i¢in 25 mm strok yeterlidir. Bu pistonlar da itme yoniinde kullanilmistir.

Cekme yontinde kullanilan 500 mm strok a sahip pistonlar ile u¢ kisimlar istenen boyuta
gelene kadar hareket eder. Buradaki ayaklarin baski yapmasinda da 50 mm strok a sahip
pistonlar kullanilmistir. Bu pistonlar da itme yoniinde kullanilmistir. Hava girisimiz 8 bar

kabul edilmistir.

[tme y&niinde kullanilan pistonlarin kuvvet hesabi asagida yapilmstir (Es 5.7).

F=16"* 1 * 0,8 * 0,85

F=547 N (Piston itme Kuvveti) (5.7.)
Cekme yoniinde kullanilan pistonlarin kuvvet hesaplari asagida yapilmistir (Es. 5.8).

Gergeklestirilen sistem 10 kg agirliga kadar is pargalarini kaldirmak ig¢in tasarlanmistir.
Sistemin yatayda is parcasinin diginda ayrica diger pistonu ve pistonlara bagh
konstriiksiyonu da tasiyacagi diisiiniildiigiinden emniyet sartlar1 da goz oniine alindiginda

taginmasi gereken agirlik 12 kg alinmalidir. Caligma basinci 8 bar alinmigtir.
F=m.g=12. 9,81=117,7 Newton F = P * A Formiilii vasitasiyla;

P=8 Bar = 800 000 Pascal

117,7 = 800 000 * [3,14 * D? /4]

117,7 3,14 % D?
800000 4

D?=0,0001876 D=0,0137 m =13,7 mm
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Piston ¢ap1 standart piston degerlerine gore bir iist deger olan 16 mm olarak seg¢ilmelidir.
Ancak piston itme yOniinde degil de ¢ekme yoniinde kullanilacak olursa pistonun kolundan
dolay1 yaklasik % 50 miktarinda cap kiiclilmektedir. Burada silindiri ¢ekme yoniinde
kullandigimiz i¢in silindirin gergek cap1 tespit edilen ¢apin iki katt alinmasi (32 mm)

gerekecektir. Piston ¢ap1 32 mm i¢in ¢ekme kuvveti;
F = 800000 * [(3,14*0,0322/4)-(3,14*0,012%/4)]
F = 552,64 Newton (5.8)

Bu degerler esliginde kullanilan pistonlar 200 mm strok i¢cin P1D-B032MC-0200, 25 mm
strok i¢in P1D-B032MC-025, 500 mm strok i¢in P1D-B032MC-0500, 50 mm strok igin
P1D-B032MC-050 pnomatik pistonlar secilmistir.

5.15. 3. Katlama Boéliimii
2. Katlama boliimiinden buraya aktarilan iiriin kiskaglar yardimiyla istenen boyuta gore
katlanir (Sekil 5.7.). Burada kullanilan motor, yatak ve pistonlarin se¢imi yapilmustir.

Katlama Boéliimiine ait makine elemanlar1 Cizelge 5.9.¢ da verilmistir.

1-PnOmatik 3- SKF
pistonlar 6207
rulman
UCT207
Yatak
-Servo
otor
2-Elektrik B * SKF 6207
Motorlari rulman
UCFL207
Yatak

Sekil 5.7. 3. Katlama Boliimii
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Cizelge 5.9. 3. Katlama Boliimiine ait makine elemanlari

No Parca Ismi Malzeme

1 Pnomatik pistonlar Parker Marka

2 Elektrik motorlar ELK Motor

3 Rulman ve yataklar SKF 6207 - UCT207
4 Rulman ve yataklar SKF 6207 - UCFL207
5 Servo Motor Kinco Marka

Tasarlanan merdanelerde rulmanli yataklar kullanilmistir. Mile gore rulman tercih edilmis
olup rulman olarak SKF 6207 (d:35 D:72 b:17) rulmanm tercih edilmistir. Yataklarin
genisligi ve yiiksekligi de rulmana gore tercih edilmistir. UCFL207 ve UCT207 tip

yataklar kullanilmistir.

Cizelge 5.10. Elektrik motoru 6zellikleri [14]

Tam Yiik Degerleri Kalkis

[ — - —
Ec gc 2@ 9
= E o ow® £ o £ o CE Sg sE o2
) = > Z E.s= v — Z Ew~ 2o 2 S o P2
Tip © A = § @) L: g > P § nsS S p< %
k dd A N Cos 4 3/ 1/ IAIl MA/ MK/ kgm> kg dB(
W m o 4 4 2 N MN  MN A)
2ELO 0,7 14 18 49 0,72 79, 79, 77, 5.2 2,0 30 0,00 10, 50
80M4 5 40 9 7 6 2 0 220 5
©
Rediiktor Tipi: EV050-2E80M/4C

Cikis Devri [r.p.m]: 58

Cevrim Orani: 25

Cikis Giicti [kW]: 0,53

Cikis Momenti[Nm]: 95

Resim 5.5. Kullanilan rediiktor ve 6zellikleri [16]
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Uriin giris boliimiinde P =0,75 kKW, i =1/25 gevrim oranina sahip sonsuz vida rediiktorlii
motor kullanilmistir (Cizelge 5.10.) (Resim 5.5.). Motor miline z;=14 dis, ¢ekim
merdanesine ise z,=20 dis takilarak f =50 Hz’ de motor devri n, = 40,6 min1’e

disiirilmusttir (Es. 5.9.).

zz n, 14 n,
—_——_— = — = — :40,6 in—1
z, n; 20 58 2 min

(5.9.)

Bu boliimde kullanilan servo motorun dzellikleri asagida verilmistir (Resim 5.6.).

Marka: Kinco

Model: SMHG60S-0040-30AAK-3LKN
Giig: 0,4 Kw

Tork: 1,27 Nm

Anma Akimi: 31A

Hiz: 3000 rpm

Resim 5.6. Kullanilan servo motor ve 6zellikleri [12]

Son katlamada kiskaglar yardimiyla iiriin ikiye katlanir. Kiskacglar1 kapatan piston 50 mm
strok, baski ayaklarmin hareketin saglayan piston ise 25 mm strok a sahip olmalidir.
Pistonlar ¢ekme yoniinde kullanilmistir. Calisma basinct 8 bar kabul edilmistir.

Katalogdaki en uygun piston i¢in kuvvet hesab1 yapilmistir.
F=16"* 1 * 0,8 * 0,85
F=547 N (Piston itme Kuvveti)

Bu degerler esliginde kullanilan pistonlar 50 mm strok i¢in P1D-B032MC-050, 25 mm
strok i¢in P1D-B032MC-025, pndmatik pistonlar se¢ilmistir.
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5.1.6.

Dikis Boliimii

Katlama islemi biten {irlin tutulur ve kalibin uygun yerlesecegi yere kadar yaklastirilir.

Kalip oturur ve dikis makinasina yaklasir. Dikis islemi gerceklesir (Sekil 5.8.). Dikis

Boliimiine ait makine elemanlar1 Cizelge 5.11.¢ de verilmistir.

2-Dikis
Makinasi 1-Pnématik
pistonlar
3-Servo
Motor
Sekil 5.8. Dikis Boliimii
Cizelge 5.11. Dikis Boliimiine ait makine elemanlari
No Parca Ismi Malzeme
1 Pnomatik pistonlar Parker Marka
2 Dikis Makinasi JUKI Marka
3 Servo Motor Kinco
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[k iiriiniin tutuldugu kistmda 50 mm strok piston yeterli olmustur. Kalibin oturmasinda
kullanilan pistonlarda 50x50 mm short strok kullanilmistir. Calisma basinct 8 bar kabul

edilmistir. Katalogdaki en uygun pistonlar i¢in kuvvet hesab1 yapilmistir.

50 mm strok i¢in P1D-B032MC-050 pistonunun kuvvet hesab1 Es. 5.10.” da gosterildigi
gibi yapilmistir.

F=16*r * 0,8 * 0,85
F=547 N (Piston itme Kuvveti)
50x50 mm short strok i¢in kuvvet hesabi;
F=25"* 1 * 0,8 * 0,85
F=1334,5 N (Piston Iitme Kuvveti)
(5.10.)

Dikis bolimiinde kullanilan servo motorunun 6zellikleri asagida verilmistir (Resim 5.7.).

Marka: Kinco

Model: SMH110D-0126-20AAK-4LKX
Giig: 1,26 Kw

Tork: 6 Nm

Anma Akimi: 6,2 A

Hiz: 2000 rpm

Resim 5.7. Kullanilan servo motor ve dzellikleri [12]
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5.2. Gazh Bez Uretim Yéntemini Gelistirici ve Kapasite Artirict Makinenin

Boliimlerinde Kullanmilan Rulmanlarin Omiir Hesabi

Uriin giris boliimiinde kullanilan SKF6207 ve SKF6205 rulmanlari ig¢in omiir hesabi
yapilmustir [2].

SKF6207 igin (Es. 5.11.); C=27000 N, C,=15300 N, fp=13, F;=330 N, FA=33 N

E, 330
fox 7= 13x 0,28
0

15300
Bu deger i¢in X=0,56 Y=2,1 olarak katalogdan bulunmustur.
Fy = XFy, + YF, = 0,56x33 + 2,1x330 = 711,48

Dénme Hizi n,=40 min™ olan yerde 6miir hesabi asagidaki gibi yapilmustir;

10° (27000

Ln = Goxa0 711,48) - 15815

Dénme Hizi np=46 min™ olan yerde 6miir hesabi asagidaki gibi yapilmustir;

10° (27000

L, = = 13750 h
" 60x46 711,48)

(5.11.)
SKF6205 icin (Es. 5.12.); C=14800 N, Co=7800 N, fo=14, F.=200 N, FA=20 N

200
7800

Fy
fox = = 14x 0,35
Co

Bu deger i¢in X=0,56 Y=1,99 olarak katalogdan bulunmustur.
Fy = XFE4- + YE, = 0,56x20 4+ 1,99x200 = 409,2

Dénme Hizi ;=40 min™ oldugundan 6miir hesabi1 asagidaki gibi yapilmistir;

10° (14800

L, = = 15070 h
T 60x40 409,2)

(5.12.)
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1. Katlama, 2. Katlama ve 3. Katlama béliimlerinde ayni 6zelliklere sahip SKF6207

rulman kullanilmis olup émiir hesabi1 yapilmistir (Es. 5.11.).

SKF6207 igin (Es. 5.13.); C=27000 N, C,=15300 N, fo=13, F.=330 N, FA=33 N

fa _ 13,330 _ 28
Jox ¢, = 13% 15300 = @
Bu deger i¢in X=0,56 Y=2,1 olarak katalogdan bulunmustur.

F, = XF,, + YE, = 0,56x33 + 2,1x330 = 711,48

Dénme Hizi n,=40 min™ olan yerde 6miir hesabi asagidaki gibi yapilmustir;

10° (27000

" 60x40 711,48) ~812 4

(5.13))
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6. GAZLI BEZ URETIM YONTEMINI GELISTIiRICi VE
KAPASITE ARTIRICI MAKINENIN IMALAT ASAMALARI

Tez ¢aligmas1 kapsaminda tasarimi ve imalati yapilan batin kompres makinasinin yapimi

sirasinda izlenen adimlar;

1. Arastirma: Patent, literatiir, standart, tasarim arastirmalari ve pazarin mevcut
durumu arastirilmasi.

2. Tasarim: Batin Kompres makinesinin sistematik tasarim yaklasimu ile tasarlanmasi,
bilgisayar destekli tasarim programlart (Solidworks) kullanilarak makinenin
modellemesinin yapilmast ve makine pargalarinin ve sistemin miihendislik
hesaplamalarinin yapilmast.

3. Analiz: Tasarim ve modellemesi tamamlanan pargalarin ve gruplarin maruz kaldigi
yiiklere dayanimlarinin analiz edilmesi ve elde edilen bulgular ile tasarimda
diizeltme/modifikasyon ve iyilestirmelerinin gergeklestirilmesi.

4. Mekanik: Makinenin mekanik donaniminda kullanilacak olan malzemelerin ve
sistem bilesenlerinin tedarik edilmesi ve pargalarin iiretimi, gerekli elemanlarin
tasarimi ve imalati.

5. Elektrik/Elektronik/Otomasyon: Makinenin hedeflen iiretim adedi ve siiresine
uygun olacak sekilde 6l¢me ihtiyaglarinin belirlenmesi ile birlikte otomasyon i¢in
gerekli donanim ve yazilimlarin hazirlanmasi, malzemelerin temin edilmesi, montaj
ve kurulumlarinin gergeklestirilmesi.

6. Test ve denemeler: Uretimi ve montaj1 yapilan makinenin otomasyon testlerinin ve
performans denemelerinin yapilmasi. Makinenin tasarimina ilaveten makine ile
iretimi yapilan batin kompreslerin ana malzemesi olan gazli bezlerin TS EN 14079
(Aktif olmayan tibbi cihazlar- hidrofil pamuklu gazli bez ile hidrofil pamuklu ve
viskoz gazli bez igin performans ozellikleri ve deney yontemleri) standardinda
belirtilen testlere tabi tutularak standartlarda belirtilen degerleri saglamasi

yapilmustir.
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Makinenin imalatinda, makine elemanlarinin dogru bir sekilde islenebilmesi i¢in Ek-2 ‘de
bulunan makineye ait teknik resimler elde edilmistir. Malzeme listesi ¢ikartilmistir ve
ekonomik tedarikgiler belirlenmistir. Siparisi verilen malzemeler geldikten sonra asagidaki

asamalar izlenmistir.

1-Yeterli sayida makine imalat resimleri ve goriintiileri imalati yapacak olan kisilere

verildi.

2-Hangi parcadan kag¢ adet kullanilacagi belirlendi. Ek gereksinimler varsa oncelikle

elimizdeki malzemeler kullanilarak giderilmeye calisildu.

3-Imalat sonras1 montaj icin is plam olusturuldu. Montaj resimleri, gerekli kesit ve

goriinlisler montaj personellerine teslim edildi.

Fabrika biinyesinde yapilamayan hassas isler, kaplama isleri vs. gibi isler igin farkl

firmalardan hizmet alimi yapildu.
Montaj1 biten makinenin elektrik panosu islenmistir.

Otomasyon firmasi tarafindan makinenin otomasyon islemi de tamamlanmis ve tasarlanan

makinenin imalati sonu¢lanmistir.
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6.1. Kumas Tasima Unitesi

Bu boéliimde Gazli Bez, dok halinde sarilip makineye giris igin tekerlekli araba lizerine
yerlestirilmistir. Kullanilan silindir dikissiz ¢elik ¢ekme borudan imal edilmistir. Araba
icin ise ST37 u profiller kullanilmistir. Batin kompreslerin iiretilecegi kat sayisina gore

kullanilmak tizere 2 adet dok arabasi yerlestirilmistir (Resim 6.1.).

Resim 6.1. Dok arabasi

Kullanilmis olan St 37 Karbonlu Celik ‘in 6zellikleri asagida verilmistir.

Mn, Si gibi alagim elementlerinin bir veya ikisinin ¢eligin i¢indeki degerleri, en az Mn
%1,65 Si %0,60 gecmiyor ve kimyasal bilesiminde baska herhangi bir alagim elementinin

belirli bir miktarda en az bulunmasi istenmiyorsa bu ¢elikler, karbonlu ¢eliklerlerdir.

En yaygin kullanimi insaat ve sanayi sektoriindedir. Kutu profil, ¢ubuk yapimi ve sicak

haddelenmis sanayi profili yapiminda kullanilmaktadir.

Malzeme Uretim sekilleri: Yuvarlak, Kare, Alt1 kdse, Lama, Levha, Rulo, Boru, Profil,

Kosebent, Diger (Cizelge 6.1.).
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Cizelge 6.1. St 37 karbonlu gelik fiziksel ve kimyasal 6zellikleri [8]

<
>
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2 |53 | B8 | 33|k MAX%C § || P |s| N[
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Kullanilmig olan Dikissiz Celik Cekme Boru ‘nun 6zellikleri asagida verilmistir.

Dikissiz

celik ¢ekme

borular,

1s1tilmis

(firnlanmis)  kiitiiglin -~ haddelenmesiyle

tiretilmektedir. Yiiksek haddeleme hizi ve basincinda konfigiirasyon, kiitiigiin merkezinde

basing olusturur ve sivri uglu bir ¢ubukla delerek boru kovanini yaratmaktadir. Bu kovan,

sonra bir mandrelle veya uzun bir ¢ubukla ¢oklu bir hadde tezgahinda uzatilmakta, istenen

et kalinlig1 ve cap araligmma ulasmak i¢in boru icine yerlestirilmektedir. Mikro yapidaki

homojenlikleri sayesinde dikissiz borularin mukavemeti, sac kivirarak ve kaynak yapilarak

uiretilen dikisli borulara gore daha ytiksektir fakat liretim maliyetleri daha yiiksektir.

Celik Cekme Boru Kullanilan Sektorler:

* Baglant1 Elemanlar1 Sanayi

* Beton Sanayi (Santraller)

* Beyaz Esya Sanayi

* Dogalgaz Sektorii

 Gaz Sanayi (Gaz Hatlar)

* Gemi Sanayi

eHidrolik Sektori

* Is1 Sektori

» Makine Imalat Sanayi

* Otomotiv Yan Sanayi
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* Petrol Sanayi

* Pompa Sanayi

* Pres imalati

 Savunma Sanayi

» Silindir ve Basingli Kap Sanayi
 Tarim Sanayi[9]

6.2. Giris Kismi - Cekme ve Baski Silindirleri

Motorun bagli bulundugu ¢ekme silindiri iizeri 1. Kalite bant ile kaplidir. Buradaki amag
gazl1 bez makineye ¢ekilirken siirtiinme kuvveti etkisiyle kumagin daha stabil gelmesidir.
Buradan gecen gazli bez krom kapli gerginlik ayarlayici silindirlerin bir istiinden bir
altindan gegerek krom kapli alt milin altindan ikili kauguk kapli orta silindirlere gelir
(Resim 6.2.). Orta silindirlerin kauguk kaplama olmasindaki amag ise gazli bezin kesim

tertibatina iletilirken takilmayip diizgiin bir sekilde ilerlemesinin saglanmasidir.

Resim 6.2. Gazli bezin ilk silindirlerden gegisi
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Girig boliimiinde bulunan pargalarin teknik resme gore talasli imalati1 gerceklestirilmistir.
Islem sirasina gére montaji yapilmistir. Uygun motor Ve piston montajlar1 yapilmustir
(Resim 6.3.).

Resim 6.3. Giris kismin karkas montaj goriiniimii

Krom Kaplamalarin 6zellikleri agagida verilmistir.

Calisma kosullarinin ve oksitleyici ortamlarin etkisiyle metaller asinirlar. Bu nedenle

metallerin yiizeyleri, asinmalardan etkilenmeyen bazi elementlerle kaplanmaktadir.

Kaplamanin elektroliz yontemiyle yapilmasina Galvano; kaplanan elementin krom olmasi
durumunda yapilan kaplamaya Krom Kaplama denir. Krom kaplama; endiistriyel sert krom

kaplama, dekoratif krom kaplama ve parlak krom kaplama olmak iizere ¢esitlendirilebilir.

Endiistriyel sert krom kaplama, kalinligi ve 6zellikleri bakimindan dekoratif ve parlak

krom kaplamadan ayrilir. Endiistriyel sert krom kaplama sanayinin ana gereksinimidir.
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Makina pargalarina kazandirdigi 6nemli ozelliklerle endistride yaygin kullanim alam
bulmaktadir. Yiiksek sertligi, diisiik siirtinme kat sayisi, Yiiksek asmmma dayanima,
atmosferik ortamda parlakligin1 kaybetmemesi, iyi korozyon dayanimi, parca yiizeyine ¢cok

Iyi tutunabilmesi, iyi islenebilirligi (taslama, lepleme, parlatma) gibi 6zelliklere sahiptir.

e Isiya dayaniklidir, renk degistirmez, kaynak yapilabilir,

e Hasara neden olmadan yiizeyden sokiiliir, tekrar tekrar uygulanabilir,
e Diisiik yiizey piiriizliiliigiine sahiptir, hizl1 ve kaliteli liretimi saglar,
e Diger sertlestirme metotlarindaki gibi deformasyona neden olmaz,

e Sik dokuludur, korozyona ve kimyasallara kars1 dayaniklidir,

e Serttir, asinmaya dayaniklidir, bakimi kolaydir,

e Uygulama sicakligi diistiktiir [10].

Yapilan kauguk kaplama ve 6zellikleri agagida verilmistir.

Kaucuk kaplama aginma direnci ve kullanim sertligine gore hassas yiizey piirtizliligi,
yiiksek 1siya karsi kimyasal ozelliklere dayanikli hazirlanan kauguk hamuru, silindir
metallere yapistirilarak yiiksek 1sida kaplama yapilmaktadir. Insaat Sektdriinden Gida

sektoriine kadar hemen hemen her sektorde kullanilir (Resim 6.4.).

Resim 6.4. Kauguk kapli merdaneler [11]
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6.3. Kesme Tertibat

Orta kaucuk silindirlerden gecen gazli bez istenilen boyutta 1. Katlama bdliimiine
gectiginde gazli bez ¢ekimi durur ve giyotin bigagi asagi iner. Pndmatik sistem yardimiyla
piston kullanilarak giyotinin hareketi gerceklesir. Kullanilan giyotin bigaginda dayanikli
diisiik karbonlu ¢elikten imal edilmis kesme kolu ve hassas kesim saglayan agili ¢elik alt
ve {ist bicag bulunmaktadir (Resim 6.5.). Ornegin; 45 cm x 45 cm boyutlarindaki batin
kompres imal edilecekse ilk katlama alanina gelen gazli bez 110 cm olduktan sonra kesim
yapilmaktadir. Giris kism1 ve kesme tertibatina pistonlarin montaji da Resim 6.6.° da

verilmistir.

Resim 6.5. Kesme tertibati
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Resim 6.6. Giris kism1 ve kesme tertibatina pistonlarin montaji

6.4. Birinci Katlama Boliimii

Bu boliime gelen gazli bez hangi boyutta batin kompres iiretilecekse tiggen aliiminyum
tutucularin kanal {izerinde saga sola hareketi ile istenen ebat elde edilmistir (Resim 6.7.).
Istenilen uzunluga ulasilip kesilen gazli bez bu boliimde makine eksenine dik olacak
sekilde katlanmistir. Diger kenardan da arta kalan kisim iizerine katlanmistir. Tlk katlama
kismindaki gazli bez uzun kenarindan katlandig1 i¢in gazli bez tutucular hafif olmasi ve
gazli beze zarar vermemesi amaciyla aliminyum malzemeden firetilmistir (Resim 6.8.).
Ornek olarak verdigimiz 45 cm x 45 ¢cm boyutlarindaki batin kompres 110 cm uzunluga
geldiginde sensorler yardimiyla goriiliip kesilmistir. Katlama alanina tam olarak alinan
gazl bez once uzun kisminda katlanmistir. Uzerine 15 cm gelecek sekilde uzun kisimdan
ikinci katlama yapilmistir. ilk katlama islemi tamamlanan gazli bez poliiiretan yuvarlak

kayis sistemi ile ikinci katlama kismina iletilmistir.

Birinci katlama bolimiinde bulunan pargalarin teknik resme goére talagli imalati
gerceklestirilmistir.  Islem sirasina gore montaji yapilmistir. Uygun motor Ve piston

montajlar1 yapilmistir.
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Resim 6.8. Kesim sonrast ilk katlama alani

6.5. ikinci Katlama Boliimii

[k katlama kisminda uglar1 katlanarak aktarilan gazli bez burada aliiminyum malzemeden
yapilmis dort adet masa ile pnomatik sistem yardimiyla sabitlenmistir. Yine ayni1 6rnek
boyut iizerinden kisa kenarlar 8§ cm olacak sekilde uglari lastik kapli katlayicilar ile
katlanmistir. Katlama sonrasi masalarla baski uygulanmistir. Bu islemlerde pnomatik
piston kullanilmigtir. Tekrar poliiiretan yuvarlak kayis mekanizmasi ile iigiincii katlama

boliimiine aktariimistir.

41



Ikinci katlama béliimiinde bulunan pargalarin teknik resme gore talagh imalati
gerceklestirilmistir. Islem sirasina gdre montaji yapilmistir. Uygun motor ve piston

montajlart yapilmistir (Resim 6.9.).

Resim 6.9. Ikinci katlama mekanizmas1 montajli gériiniimii

6.6. Uciincii Katlama Béliimii

Tiim kenarlar1 katlanmis olan gazli beze bu boliime gelince once iki adet baski ayagiyla
baski uygulanmigtir. Pndmatik sistemle pistonlardan hareket iletilmistir. Arkasindan tek
tarafli masa yardimiyla acilip gazli bezi tuttuktan sonra masa kapanip servo motor ile
hareket verilip son katlama gergeklesmistir (Resim 6.10.). Masa hareketinde Kinco marka

AC Servo motor kullanilmistir.
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Uciincii katlama béliimiinde bulunan parcalarin teknik resme gore talash imalati
gerceklestirilmistir.  Islem sirasmna gére montaji yapilmistir. Uygun motor ve piston
montajlar1  yapilmistir. Uciincii katlama sirasinda alinan gériintii Resim 6.11.° de

verilmistir.

—/“‘_,—_1 0. PN
=

\
\
<% 5

Resim 6.11. Ugiincii katlama sirasinda alinan goriintii
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6.7. Dikis Boliimii

Tiim katlama islemleri tamamlanan gazli bez paslanmaz sac malzemeden yapilan zemin
iizerinde kaydirilarak sabitlenmis olan diiz dikis makinesine getirilmistir. Once pndmatik
piston ile baski ayagina hareket verilmis ve gazli bez dikis makinesine yaklastirilmistir
(Resim 6.14.). Sonra kalip gazli bez {izerine oturmustur (Resim 6.15.). Dikisin baslayacagi
kose kismina kol yardimiyla getirilmistir. Once 4 kenar1 dikilmistir sonra kdsegen dikisi
yapilmistir (Resim 6.16.). Dikis makinesi marka ve modeli Juki SC-910N programlanabilir
otomatik dikis makinesidir (Resim 6.13.).

Dikis boliimiinde bulunan parcalarin teknik resme gore talagh imalati gergeklestirilmistir.
Hareketin diizgiinliigii agisindan uygun kizaklar segilip montaji yapilmigtir (Resim 6.12.).

Islem sirasina gore montaj yapilmistir. Uygun motor Ve piston montajlari yapilmustir.

Resim 6.12. Kizak montaji
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Resim 6.13. Dikis makinesi montaj goriintiisii

Resim 6.14. Dikis boliimiinde birinci adim
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Resim 6.16. Dikis boliimiinde {igiincli adim

46



Imalat1 tamamlanan makinenin 6rnek resimleri asagida verilmistir (Resim 6.17.-6.24.).

Resim 6.17. Tasarim1 ve imalati yapilan makinenin genel goriinisi

Resim 6.18. Tasarim1 ve imalati yapilan makinenin genel goriiniisii
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Resim 6.19. Tasarimi ve imalat1 yapilan makinenin kesme ve katlama kisminin genel
gorunusu
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Resim 6.20. Tasarimi ve imalati yapilan makinenin kesme ve katlama kisminin genel
goruniisi
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Resim 6.21. Tasarimi ve imalati yapilan makinenin dikme igleminin yapildigi kismin genel
goruntsu

Resim 6.22. Tasarim1 ve imalati yapilan makinenin dikme igsleminin yapildigi kismin genel
goruniisi

49



2SR

Resim 6.23. Tasarimi ve imalat1 yapilan makinenin genel goriiniisii
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Resim 6.24. Tasarim1 ve imalati yapilan makinenin genel goriiniisii
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7. OTOMASYON

Tez galigmas1 kapsaminda tasarimi ve prototip imalati yapilan makinenin otomasyonu
ozel sektorde kendi alaninda uzman olan bir isletmeden hizmet alim1 seklinde olmustur.
Otomasyonun basaril1 olabilmesi i¢in tez ¢alismasinin yapildigi isletme ile birlikte yapilan
SAN-TEZ projesinin ekibinde goérev alan personeller tasarim ve iiretim asamasinda aktif

gorev almislardir.

Batin kompres makinesi katlama ve dikim otomasyonu ekran goriintiileri asagida

verilmistir (Resim 7.1.-7.8.).

2016

Otomatik i Manuel
Kontrol \ Kontrol
Sayfasi

Sistem
Ayarlan
Sayfasi

Otomatik-Manuel

Resim 7.1. Batin kompres makinesi katlama ve dikim otomasyonu ekran goriintiisii

P ~
. Manuel Kontrol Sayfasi I- Ana

Sayfa

Katlama-1 Katlama-2
w Manuel w Manuel

Kontrol Kontrol

Katlama-3
Manuel

‘ku, Kontrol

Resim 7.2. Katlama boliimleri kontrol sayfasi otomasyon ekran goriintiisii

52



Manuel Kontrol Sayfasi-ilk Katlama Béltimii

Manuel [l T . ( Aktif Pozisyon : - Cekim
Servo Gidilecek Pozisyon : Pozisyon
On-Off \ HizJog: Hiz Oto : / Stfirla

Katlama 2 Man
Kontrol Sayfas

Katlama 1 Man Katlama 3 Man
Konfrol Sayfasi Konfrol Sayfasi

Resim 7.4. ikinci katlama béliimii kontrol sayfasi otomasyon ekran goriintiisii
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Manuel Kontrol Sayfasi-Ugiinci Katlama Bélimii

Tutucu pozisyonu
Tutucu ‘ L

Servo
Sifirla

Katlama 1 Man Katlama 2 Man
_ I”] I Kontrol Sayfasi Kontrol Sayfasi

Resim 7.5. Ugiincii katlama boliimii kontrol sayfas1 otomasyon ekran goriintiisii

X Ana
1% Sistem Ayarlan I- Sayfa

Servo Otomatik Hiz: Tutucu Servo Otomatik Hiz:
Servo Man Hiz: Tutucu Servo Man Hiz:
GCekim Motor Man Hizi : Tutucu Servo Katlama Poz:

Cekim Motor Oto Hizi :

Bant Hizi Otomatik :

Bant Hizi Manuel ;

Resim 7.6. Sistem ayarlar1 ekran goriintiisii
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"AGAOGLU  Batin Makinesi Dikis Robot Otomasyonu
I 2016

Otomatik
Kontrol

Resim 7.7. Batin kompres makinesi dikis robot otomasyonu ekran goriintiisii

F’ ~
. Ana
8 Manuel Kontrol Sayfasi I! Sayfa
Urin Sistem
Otomatik-Manuel
Ay o  rtas . ™ [
) . [ Aktif Pozisyon : | X Ekseni X
Gidilecek Pozisyon : Sifirla
\Hiz Jog : HIZO0:
A . . Y
: | Aktif Pozisyon : | Y Ekseni Y
Gidilecek Pozisyon : Sifirla
-\I_-llz Jog : Hiz Oto : /
~, [ N
[ Aktif Pozisyon : ) Diki Diki
Gidilecek Pozisyon : rone S|If|::
-\le Jog: Hiz Oto : )

Resim 7.8. Dikis makinasi kontrol sayfasi ekran goriintiisii

55



7.1.

PL.C Kodlan

Otomasyona ait plc kodlarin 6rnekleri agagida verilmistir (Resim 7.10.-7.13.).

"oakim_serc”.

Basitior  Parameter
406208012

“hayiti_veritar.

s2rve_pBTTyont— yaiue .
Symbol Address Type Comment
" cekim_servo” Position IReal Current axis position
"FirstScan” %M1.0 |Bool
"kayitli_veriler” servo_pozisyonu  |%DB2.DBD12 Real
Network 2:

a7
MC_Poveer_DE"
MEPoer m)
N e —
B3 Sazrue_pomer_
“eshom_zera Asic Status —H7EE
~m Sazrue_pomer_

“aci_steg Erras —ienar
Symbaol Address Type Comment
"acil_stop™ %19.1 Bool
"man_butonlar’.man_servo_ena- |%DB6.DBX1.2 Bool
lble
#servo_power_error Bool
#servo_power_status Bool
Network 3:

Resim 7.9. Katlama boliimii ple kod birinci 6rnek gortintii

Totally Integrated
Automation Portal

Program blocks
kayitli_veriler [DB2]

itli_veriler Properties

Name kayitli_veriler Number 2 Type DB Language DB

Numbering automatic

itle hor Comment [Family
Plers\on |U.1 ||i)ser—deﬁned | ‘
D
Name Data type Offset Start value Retain /Accessible Visible in |Setpoint Comment
{from HMI HMI

W Static
servo_otomatik_hiz Real 0.0 0.0 [True True True False
‘servo_man_hiz Real (4.0 0.0 [True True True False
servo_urun_boyu Real 8.0 0.0 True True True False
‘Servo_pozisyonu Real 12.0 0.0 [True [True True False
cekim_servo_mator_oto_hizi Real 16.0 0.0 True True True False
«cekim_Servo_motor_man_hi- [Real 20.0 0.0 [True [True True False
zi
bant1_oto_hizi Real 24.0 0.0 [True [True True False
bant1_man_hizi Real 28.0 0.0 [True [True True False
«cekim_motor_man_hizi Real 32.0 0.0 [True [True True False
cekim_motor_oto_hizi Real 36.0 0.0 [True [True True False
bolum3_tervo_man_hiz Real 400 0.0 True True True False
bolum3_servo_oto_hiz Real (440 0.0 [True [True True False
bolum3_pozisyon_kayitl __ |[Real 480 0.0 True True True False
bolum3_katlama_poz Real 52.0 0.0 [True [True True False

Resim 7.10. Katlama boliimii plc kod ikinci 6rnek goriintii
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Totally Integrated
Automation Portal

Network 9:(1.1/2.1)

ADESDEKIES  XDESDEKIG!  XDBSDEXIEZ xpespEx1eA ADESOEKIES  %DBS.OEX1ET
“torwo_verler.  ‘sorvoverler.  ‘serwo_varer.  JOSSDEXIE3  ¥OESOEXIE3  ‘sareoverler s arior
%0B4.0800.1 “%DB4.D8X0.0 wgariilk_ x_iber_urun_ Serve_veriler “servo_veriler”. x_ger_dikis_ . fheri_ucuncy,
werlersktem_ verlersatom_ kenar_dik_ Cyerne_git.  y urunjceri,  y_urune ceri bas_tanu henar_dik_
ctomatiman st s amam mam Tamar W tariam At “amam =
I} I I I I | |1 I | | |
1t { | { } 1t 1t it it i it it | ——>
w0BS. DEKT.1
i veiar
eyl
lE_capraz_cik_ Joakoenl
A pastion
man [ nove
P S o g
fossges pro x0us D80z
i arshar_as- “same,_warier”
aaranci_ gLk P
kenar_dikin_ capraz_dil it
paiiyors POy oumy — PN
 — eo——
proe %085.0806
- “evo._seriler”
y_ileri ilk_ ¥_skseni_
cxpraz Al Gidacai

Resim 7.11. Dikim bolimii plc kod birinci 6rnek goriintii

Totally Integrated
Automation Portal
PLC 1 [CPU 1214C DC/DC/DC] [ Program blocks / System blocks / Program resources
¥%_ekseni_pozisyona_git [DB12]
e -
me ¢_eksani_pozisyona_git Humber 12 Type e nguage 0B
umbering utomatic
uthor SIMATIC Comment amily BasichMC
[version 50 ||luser-dafined 1D [MC_Mvabs
Name Data type |start valug Retain Setpoint  Comment
M|
w input
i [To_Positioningax- False False False False used technology object “Axis™
s
Execute Bool falze Falze True True Falze [start command
Pasition Real 0.0 Falze True True Falze |Absolute target position of axis
velacity Aeal 10.0 Falze True True False [Velodity of axis
w Output
Done ool [false Falte True True Falce job it completad
Busy ool false Falze True True Falze 05 is being executed
CommandAbortad ool [false False True True False job was cancelled
Ermor ool [false False True True False Errar during execution of the job
ErmorD fword 1680 Falze True True False Error D for parameter Ermar
Errorinfa word 1620 False True True False Error info D for parameter "EmoriD”
Ingut
w Static
FB_ID Dint o False False False False Internal parameter: please do not change!

Resim 7.12. Dikim béliimii ple kod ikinci 6rnek goriintii
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8. GENEL SONUCLAR VE DEGERLENDIRME

Yapilan ¢aligmalar ve imalat siiregleri sonucunda sektore ve iilkemize yeni bir makine
kazandirilmis olup miihendislik agisindan 6nemli bir tez caligmasi gergeklestirilmistir.
Tiketim oranlar1 ve is hacmine bakildiginda tibbi saglik iirlinleri sanayisi de siirekli
gelismektedir. Dolayisiyla s6z konusu makineye olan ihtiyag da tiiketimle orantili olarak
artmaktadir. Yapilan pazar arastirmasinda suan Tiirkiye genelinde 150 adet tez ¢alismasi

konusu makineye ihtiyag tespit edilmistir.

Tez calismasi nihayetinde eksiksiz ¢alisan bir makine ile sonlanmis olup kisa bir egitim ile
operatdr yetistirilmesi miimkiindiir. Mevcut durumda Agaoglu Tibbi Saglik Uriinleri
Tekstil Sanayi Ticaret A.S. firmasinda bu isi ger¢eklestirmek igin 24 saatlik siire igin 3
calisan yeterli olacaktir. Bunlarin disinda hijyen, birim zamanda iiretilen iirlin sayisi, ¢ikan
tirtin homojenligi, iiretim alanindan tasarruf, tiretim hiz1 gibi faktorlerin avantaji ile iiretim

maliyeti de diismektedir.

fgili tez calismasinda ortak firmanin yurt iginde ve yurt disinda rekabet giiciinii artiracak

bir liriin kazandirilmistir.

Ileride batin kompres makinesinde olusabilecek problemler olarak &ngordiigiim; dikim
isleminde genellikle diiz dikis makinelerinde yasanan genel sorunlarin basinda igne
kirilmas1 ya da iplik kopmasi gibi kumas hatalar1 gerceklesebilir. Boyle bir durum ile
karsilasilirsa daha kalin igne kullanilabilir ya da regcme dikis makinesi ile dikis islemi

yapilabilir.
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EK-1

TEKNIiK RESIMLER

Gazli bez tliretim yontemini gelistirici ve kapasite artirict makinenin tasarimina ait teknik

resimler bu boliimde verilmistir.

1. Uriin Giris Boliimii
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Sekil 1.1. Danzer Ug flans1
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1. Katlama Boliimii
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2. Katlama Bolimii
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3. Katlama Boliimii
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