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OZET

Bu tez caligmasinda saglik sektoriinde ¢ok yaygin olarak kullanilan gazli bezlerin manuel
olarak paketlenmesi islemine yonelik tiretimin iyilestirilmesi ve maliyetleri diisirmek igin
yeni bir makinenin tasarimi ve imalati yapilmistir. Degisen ve gelisen teknoloji, saglik
sektoriinde firmalar1 saglik sektoriindeki uygulamalarda steril ortamin iist seviyeye
ulasilmasini, kisa siirede talebe karsilik vererek, maliyeti diisiik iiriinlerin ortaya ¢ikmasini
zorunlu hale getirmektedir. Tasarlanan makinede iiretilecek {iriinler, tiretim sonrasi
sterilizasyon isleminin uygulanip ameliyathanelerde kullanilacak sarf malzemelerdir.
Ambalaj malzemesi sterilizasyon islemlerine uygun 6zel bir {iriindiir. Literatiir ve piyasa
arastirmasinda boOyle bir makinenin olmamasi bu makine tasariminin ve imalatinin
yapilmasini gerektirmistir. Tez calismasinda makine tasarimi yapilirken, Oncelikle
kullanilan gazli bez {iirlinlerinin standartlara uygun steril {iriinler verecek sekilde olmas1 ve
tiretim verimliligini arttirmak i¢in gerekli kriterler g6z 6niine alinmigtir. Makinenin tasarimi
yapilirken bilgisayar destekli analiz programlart ile (Autocad, Solidworks) kullanilmis ve
uygun malzeme segimleri yapilmistir. Makinede gerekli otomasyon islemleri yapilarak
makinenin imalati gerceklestirilmigtir. Tasarimi ve imalat1 yapilan makine ile gazli bezlerin
sterilizasyon posetleri ile ambalajlanmasi islemi basarili bir sekilde yapilabilmistir.
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ABSTRACT

This thesis study aimed to design and manufacture a new machine to improve the production
potential as well as reduce the cost of packaging process of gauze products which are widely
used in health sector. The evolution and alternation of technology brings it compulsory for
the health companies to reach the higher level of the sterile environment during the
production processes while rapidly responding the demand with reduced cost of production.
The products to be produced in the designed machine are the medical consumables, sterilized
by the machine itself, to be used in the hospital operating rooms. Packaging material is a
exceptional product suitable for sterilization processes. The lack of such a machine in the
literature and market research paved the way for the design and manufacture of this machine.
While designing the machine in the thesis study, it is taken into consideration the criteria to
increase the productivity of the gauze consumables that are widely used in the sector and to
provide sterilization for the products according to the standards. During the design of the
machine computer supported analysis programs such as Autocad and Solidworks was used
and suitable material selections were made. The necessary automation processes were
performed on the machine and the machine was manufactured. Packaging of gauze
consumables with sterilization bags has been successful in the designed and manufactured
machine.
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SIMGELER ve KISALTMALAR

Bu calismada kullanilmis bazi simge ve kisaltmalar, agiklamalar1 ile birlikte asagida
sunulmustur.

Biiyiikliik Birim
Giig, P kwW
Frekans, f Hz
Burulma momenti, M,, Nm
Disli ¢arklarda modiil m
Disli garklarda dis sayis1 z
Disli garklarda ¢evrim orani i
Dakikadaki devir sayisi, n min~1
Milimetre mm
Saat cinsinden rulman 6mrii Lion

Kisaltmalar Aciklama

OPP Oriente Polipropilen

PP PoliPropilen

PVC Poli Vinil Cloriir

TSE Tiirk Standartlar1 Enstitlisti

SAE Society of Automotive Engineers

AA Aliiminyum Alagimi



1 GIRIS

Paketleme, pazarlama stratejisinde alim tercihlerini yonlendiren en 6nemli etkendir. Bu
nedenle iiretim prosesinde son sira da olan fakat en dnemlisi paketleme islemidir. Uriiniin
paketleme sirasinda en temiz, en diizgiin, en hizli ve en temiz sekilde paketlenmesi
gerekmektedir. Paketleme makineleri bu sebeplerden dolay1 her makinede oldugu gibi
ihtiyactan dolay1 meydana gelmistir.

Paketleme makineleri, genellikle yatay ve dikey ambalajlama makinesi olarak iki g¢esittir.
Bu makineler kendi iglerinde istenilen proseslere gére zaman ig¢inde yeni diisiinceler ile
farkli amaclara hizmet etmektedir. Bu amaclara vakum ile paketleme, agirlik hesaplayarak
paketleme, s1vi dolum gibi 6zellikler 6rnek gosterilebilir.

Malzeme secimi 6zellikle gida ve saglik sektoriinde onemli bir yere sahiptir. Teknolojideki
gelismelerle birlikte kullanilacak olan malzemelerden mukavemet, tokluk, diisiik maliyetli
olmas1 gibi oOzellikler beklenir. Bu tiir proseslerde paslanmaz celikler, kolay
sekillendirebilme, hijyenik 6zellik, uzun Omiir ve estetik goriiniime sahip olma gibi
ozelliklere sahiptir. Kestamit, polyamidin bir ¢esididir. Malzeme sert olmasi, yiiksek aginma
mukavemetinin olmasi, kolay sekil verilmesi, diisiik siirtiinme katsayisina sahip olmasindan
dolayi tercih edilir. Hijyenik ortamlarda ¢aligsmasi istenilen yerlerde cogu zaman aliiminyum
ve ¢elik yerine bu tiriin tercih edilmektedir [6-7].

Bu makineler i¢in en 6nemli sey mekanik ve elektronik sistemdir. Bu sistemleri belirleyen
kisim ise {irlin, paketleme sekli ve ambalaj malzemesidir. Bu makineler de iiriin ambalaj1
olarak selefon, PVC, Polipropilen, OPP, PP, kagit ve aliiminyum laminasyonlari
kullanilmaktadir.

Gazli Bez, span¢ ve pamuklu ped cerrahi operasyonlarda doku ve organlari sarmalamak,
baski uygulamak ve kanama kontrolii yapmak igin kullanilmaktadir. Hastane genelinde
ozellikle genel cerrahide genis bir kullanim alan1 vardir.

Tibbi sarf malzemeler;

*Asagida genel gorlinimii verilen spang (Resim 1.1.) i¢in ebat ve kalinliklar asagidaki
gibidir.

5cmx5cm8kat, 5cm x5cm 12 kat, 7,5 cm x 7,5 ¢cm 8 kat, 7,5 cm x 7,5 cm 12 kat,
75cmx 7,5cm 16 kat, 10 cm x 10 cm 8 kat, 10 cm x 10 cm 12 kat, 10 cm x 10 cm 16 kat.

e A

Resim 1.1. Spang genel goriiniimii



Asagida genel goriinimii verilen pamuklu gazli bez (Resim 1.2.) igin ebat ve kalinliklar
asagidaki gibidir.

10cmx 20cm, 12cm x 24 cm, 10 cm x 15 cm.

Resim 1.2. Pamuklu gazli bez genel goriinimii

*Asagida genel goriiniimii verilen gazli bez (Resim 1.3.) i¢in ebat ve kalinliklar asagidaki
gibidir.

30 cm x 30 cm 4 kat, 30 cmx 30 cm 8 kat, 40 cm x 40 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.

Resim 1.3. Gazli bez genel goriiniimii



Bu tibbi sarf malzemeler %100, 30/1 pamuk ipliginden iiretilmis hidrofil gazli bez
tiretildikten sonra TSE14079 standardina uygun olacak sekilde kenarlara iplik verilmeyecek
sekilde dikim islemleri yapilarak iiretilmektedir.

Uretimi yapilan tibbi sarf malzeme olan spang, gazli bez ve pamuklu gazli bezin iiretimi hatt:
su sekildedir:

Cozgii ipliklerini, istedikleri Gzelliklere gore, levent denilen biiyiilk metal makaralara
aktarmada kullanilan makinelere ¢6zgii makineleri denir.

Ip dokumada islenebilmesi igin ¢6zgii makinesinde (Resim 1.4.), ipliklerinin 6zelligine gore
birbirine paralel ve esit gerginlikte levent ad1 verilen biiyiik makaralara sarilir (Resim 1.5.).

Resim 1.4. Cozgli makinesi Resim 1.5. Cozgii levendi



Cozgiide hazirlanan leventler dokuma makinelerinde (Resim 1.6.), istenilen atki sikliginda
ve gramajda dokunurlar.

Resim 1.6, Dokuma makinesi

Dokumadan ¢ikan pamuklu bezler ¢esitli kimyasallarla, belirli sicaklik ve basingta otoklav
islemi i¢in otoklav kazanlaria gonderilir (Resim 1.7.).

Resim 1.7. Otoklav makinesi



Kazanlardan ¢ikan bezler, bezin atkisinin diizgiin bir hal almasi i¢in ram6z makinelerinde
(Resim 1.8.), en agma ve kurutma iglemine tabi tutulur.

Resim 1.8. Ramodz makinesi

Ramoz makinesinden ¢ikan bez istenilen ebatlarda kesildikten sonra (Resim 1.9.), gazli bez
katlama makinesinde (Bkz. Resim 1.10.), span¢ makinesinde (Bkz. Resim 1.11.) ve
pamuklu gazli bez katlama makinesinde (Bkz. Resim 1.12) islenerek tibbi sarf malzeme elde
edilir.

Resim 1.9. Bez kesme makinesi



Resim 1.11. Span¢ makinesi

Resim 1.12. Pamuklu gazli bez katlama makinesi



2  CALISMANIN AMACI ve OZGUNLUGU

Hali hazirdaki iiretimde ambalaj ii¢ tarafi kapali halde alinarak ¢alisanlarin tirlinii koyduktan
sonra u¢ kisminin yapistirtlmasi seklindedir. Dolayist ile bu iiretimde ambalaj maliyeti fazla
olmakta bunun ile birlikte liretim yavas ve calisan hatalarinin olabileceginden dolay1
sterilizasyona uygun olmayan irilinlerin {retilmesini kacinilmaz kilmaktadir. Ayrica
ambalajlarda standart ebatlarin disina ¢ikmak ve {irlin ¢esitliligini arttirmak zor hale
gelmektedir.

Resim 2.1. Tibbi sarf malzemelerin sayilmasi Resim 2.2. T1bbi sarf malzemelerin
ambalajlara yerlestirilmesi

Resim 2.3. Ambalajin yapistirilmasi



Mevcut iiretim 4 istasyon olarak adlandirilabilir. Bunlar;

1-Makineden ¢ikan steril ve non-steril iirinler kalite kontrol ve sayma islemine tabi
tutulmaktadir (Bkz. Resim 2.1.).

2-Ebatlaria gore ii¢ tarafi yapismis zarf seklindeki 6zel liretim ambalajlara sayisina gore
konulmaktadir (Bkz. Resim 2.2.).

3-Tek tarafi yapismay1 bekleyen iiriinlerin ug¢ kismi yapistirilir (Bkz Resim 2.3.).

4-Hazirlanan triinler sayilmak, posetlenmek ve koliye alma i¢in son asamaya getirilir ve
sevkiyata hazirlanir.

Bu tiir iiretimde ki dezavantajlar sunlardir;

* Her istasyonda ki insan faktorii ve insanlardan bulasabilecek steril olmayan ihtimaller,
* Daginik ¢aligma ortama,

* Yiiksek is¢ilik

» Uriin say1sinda hata riskinin fazla olmast,

* Sonsuz ambalaj iirlin yerine li¢ tarafi yapistirilmis halde 6zel iiretim istenmesi, dolayisi ile
zaman ve para kaybi,

+ Standart ambalajlama kalitesinin yakalanamamasi,
» Zaman kaybi.

Tasarimi yapilacak olan makine 4 istasyon olan mevcut iiretimi 2 istasyona diisiirecektir.
Bunlar,

1-Kalite kontrol ve sayim

2-Sevkiyat

Tasarim sonrasindaki iiretimde beklenen avantajlar sunlardir;
» Insan faktdriinden kaynakli hatalarm minimize edilmest,

* Paketleme malzemesinin sonsuz ambalaj olarak alinmasindan dolay1 zaman ve vakitten
kazang,

s Uretimi arttirarak, maliyeti diisiirmektir.

Uretimi yapacak olan firma pazar paymin %30'unu karsilayabilmektedir, bunun %55’i diger
yerli firmalar ile karsilanirken %15'1 merdiven alt1 denilebilen iireticiler ya da toptancilardan
tarafindan karsilanmaktadir. Tasarim ile firma, maliyeti diisiik, Uriin cesitliligi fazla
tirtinlerin {iretimini yapip pazarin ihtiyaci olan talebi karsilayarak tiriinleri yerli {iretimi
elinde tutacak ve milli ekonomiye katkida saglayacaktir.



3 MATERYAL VE METOT

Tasarimi yapilacak bu makine tibbi sarf malzeme olan spang, gazli bez ve pamuklu gazli bez
ve bu malzemelerin tek ambalaj iginde farkli ebatlarda;

*Spang (Bkz. Resim 1.1.) i¢in; 5 cm x 5 cm 8 kat 20 adet, 5 cm x 5 cm 12 kat 20 adet,
7.5cmx 7.5 cm 8 kat 10 adet, 7.5 cm x 7.5¢cm 12 kat 10 adet 7.5 cm x 7.5 cm 16 kat 10 adet,
10 cm x 10 cm 8 kat 10 adet, 10 cm x 10 cm 12 kat 10 adet, 10 cm x 10 cm 16 kat 10 adet,

*Gazli bez (Bkz. Resim 1.2.) igin; 30 cm x 30cm 4 kat 1 adet, 30 cm x 30cm 8 kat 1 adet,
40 cm x 40 cm 12 kat 1 adet, 40 cm x 40 cm 4 kat 1 adet, 40 cm x 40 cm 8 kat 1 adet,
40 cm x 40 cm 12 kat 1 adet, 45 cm x 45 cm 4 kat 1 adet, 45 cm X 45 cm 8 kat 1 adet,
45 cm x 45 cm 12 kat 1 adet,

*Pamuklu gazli bez (Bkz. Resim 1.3.) i¢in; 10 cm x 20 cm 5 adet, 12 cm x 24 cm 5 adet,
10 cm x 15 cm 5 adet,

Olacak sekilde paketleme kapasitesine sahip olmustur.

Tasarlanan makinede paketlenecek olan iiriinler, iiretim sonrasi sterilizasyon igleminin
uygulanip, ameliyathanelerde kullanilacak sarf malzemelerdir. Ambalaj malzemesi
sterilizasyon islemlerine uygun 6zel bir iiriindiir. Ambalajlanma sekli ameliyathanelerde
kullanima uygun sekilde yapistirilmalidir, bu ylizden tasarim buna uygun yapilmistir.

Iyi bir ambalaj materyali, iiriinii temiz tutmali, kirlilik ve diger etkenlerin tibbi sarf
malzemeye bulasmasina engel olmalidir.

Tasarimda sterilizasyona uygun ambalajlama iiriinii kullanilmistir (Bkz. Resim 3.1.). Bu
tiriin EN 868-5 standardina uygun olmalidir.

Bu ambalajlama iirliniiniin baslica 6zellikleri sunlardir;

*Maksimum giivenlik saglar.

* Biitlin baskilar, paketleme alan1 disina yerlestirilmistir.

* Agilirken yirtilma riskini elemine eden gii¢clendirilmis film.
* Toksik olmayan, su bazli kesin islem indikatorler kullanilir.
* Gii¢lii kenar kaynak ve goriiniir yapisma kanallar.

* Temiz acilir, kagittan partikiil koparmaz.



Resim 3.1. Sterilizasyon ambalaji genel goriiniimii

Sekil 3.1. Ambalaj malzemesi yapisma genel goriiniimii

Ambalaj malzemesinin yapisma sekli tasarimi etkileyecek bir 6neme sahiptir. Ambalajin
dort tarafi da ¢ok giiclii sizdirmayacak sekilde yapigsmalidir. Ambalajin ii¢ tarafi tam
kenardan yapigmali u¢ kismindan ise ameliyatlar ve acil durumlarda ambalajin iiriine zarar
vermeden rahat agilabilmesi i¢in agma pay1 birakilmalidir (Sekil 3.1.).

Makinenin Tasarim silirecinde malzeme se¢imi, tasarimi bilgisayar destekli analiz
programlari ile (Autocad, Solidworks) yapilmistir. Makinenin otomasyonu alaninda uzman
elektronikgiler ile yapilmustir.
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4  GAZLI BEZLERIN STERILIZASYON POSETLERi IiLE
AMBALAJLANMASI MAKINESININ TASARIM ASAMALARI

Tasarimlar, icatlar ihtiyagtan dogar. Bu tasarimimizda da planlamis oldugumuz makine bu
neden ile bagladi. Hali hazirda iiretimde olan aksakliklar, ihtiyacin karsilanamamasi ve
Ozellikle piyasanin iiriinlere olan giiveninin artmasi i¢in kaliteli iirlin liretmek sart hale
gelmistir.

Oncelikle iiriinii iireten genel miidiiriin, iiriinii pazarlayan satis temsilcilerin fikirleri alind1.
Uriin i¢in gerekli olan temizlik sarti, sterilizasyona uygun olma sart1 ve bu dogrultuda
ambalaj malzemesinin bu duruma en uygun sekilde se¢ilmesi tasarimi 6nemli noktada
etkiledi.

Paketleme fuarinda ¢esitli makineler gézlemlendi ve tireticiler ile gortistildi.

Elde edilen veriler birlestirildiginde yapilacak olan makinenin 6ncelikle maliyeti belirlendi.
Amortisman siiresi hesaplanan makine uygun goriilmesi tlizere bilgisayar destekli tasarim
programi olan Solidworks ve Autocad yazilimlari ile tasarimi baglandi. Yapilacak olan her
par¢a i¢cin malzeme se¢imi, rulman omiir hesabi, disli hesaplari, motor se¢imi literatiir de
arastirilarak hesaplamalar yapildi [1-11].

Hesaplanan her malzeme bulunabilirligi ve islene bilirligi agisindan aragtirildiktan sonra
detayl teknik resimler olusturuldu.

Mekanik tasarimi yapilan makine igin elektronik kart sistemleri, kullanilacak motorlar ve
makinenin otomasyonu igin piyasa arastirtlmasi yapildi ve tasarim sonlandirilmadan
otomasyon yapacak olan firmanin goriisleri alinarak eklemeler ve diizeltmeler yapilarak
tasarim bitirildi.
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41. Gazh Bezlerin Sterilizasyon Posetleri ile Ambalajlanmasi1 Makinesinin

Boliimleri

Asagida tasarlanan makinenin genel goriinimii ve bolimleri (Cizelge 4.1.), asagida

verilmistir (Sekil 4.1.).

1-Uriin Giris Konvevori

2-Alt Bobin Grubu

6-Elektrik
Panosu

“ANAV

3-Ust Bobin Grubu

4-Kenar Yapistirma

Bolimu

s

g 5- Gezer Cene

4 On ve Arka

: Yapistirma
Bolimi

7-Kontrol
Ekrani

Sekil 4.1. Tasarlanan makinenin kisimlari

Cizelge 4.1. Tasarlanan makinenin boliimleri

No | Parca Ismi

Uriin Giris Konvey®orii

Alt Bobin Grubu

Ust Bobin Grubu

Kenar Yapistirma Bolimii

Gezer Cene On ve Arka Yapistirma Boliimii

Elektrik Panosu

N[O s W IN (-

Kontrol Ekrani
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Tasarlanan makinenin genel goriiniimiine gore ol¢iileri Sekil 4.2.”deki gibi belirlenmistir.

2006.50

I
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i |
i | =
2230 1570 2300
@
==
. |
| i
1181.52
= 1
f- @
T—

e
il

PF2ED

(b)

Sekil 4.2. Tasarlanan makinenin ol¢iileri

a) Makinenin sol yan goriiniisii
b) Makinenin iist goriiniisii

¢) Makinenin izometrik goriiniisii
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4.1.1.

Uriin Giris Konveyorii

Uriin giris konvey®orii, ambalajlanacak olan tibbi sarf malzemeyi iiriin ittirme aparat:
(Bkz. Sekil 4.5.) ile ambalajin igine kadar yiiriitmekte ve stabil olarak iiriinii ambalajin
tistiine birakmaktadir ( Sekil 4.3.).

Sekil 4.3. Uriin giris konveyorii

Cizelge 4.2. Uriin giris konvey®riiniin ait makine elemanlari

No | Parca Ismi Malzeme
1 m=5/8 " z=25 Asker Baglant1 Zincir Dislisi C40

2 m=1/2 " z= 31 Tahrik Dislisi C40

3 | Zincir Gerdirme Mili St37

4 Zincir Kizagi Poliiiretan

14



On tasima band1 40 mm x 60 mm 3 mm profilden tasarlandi.

Bant girisine 10 cm’lik zincir gerdirmesi konuldu. Sase ara baglantisi olarak 41 cm’lik
pargalar hazirlanarak zincir kalib1 i¢in merkezlerden kanal agildi (Sekil 4.4.).

Sase ara
baglanti

Sekil 4.4. Giris bandi1 sase

Tasarlanan makinede bezi tagimasi i¢in zincir lizerine islem yapilmasi gerekmektedir. Bu
proses dogrultusunda oncelikle zincir tiirli belirlenmistir. Modiili m=1/2" olan pim delikli
zincir bu proses igin uygunluk saglamigtir ( Resim 4.1.). Pim delikleri segman sayesinde
tizerine bir baglant1 yapilmasini kolaylastirmakta konveyor girisi ve ¢ikisinda zincir iizerine
yapilacak malzemenin hareketini kolaylagtirmistir.

-~ 0
>-7E8
«/@:\6" e ‘% G
0l 6"
&6

Resim 4.1. Pim hareket zinciri
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Bu projede iriinii ittirmesi igin kullanilacak zincire 6zel parga islenmistir (Sekil 4.5.).
1 numarali poliiiretan malzeme geometrik yapisi kizak iizerinde hareketini kolaylastiracak
giris ve cikislarda istikrarli hareketini aksatmayacak sekilde yapilmistir. 2 numarali pim
parcasi zincir dontiglerinde mafsalli hareket yapmay1 saglayacaktir. 3 Numarali 6x6 kare
geometriye sahip kama, iiriinii hareket ettirecek ve {iriinii ambalajin {lizerine birakacaktir.

3-Uriin ittirici Kama

1-Zincir

Baglant 2-Zincir

Kalibi e
Pimi

Sekil 4.5. Uriin tutucu parca

Uriin ittirici aparatlarin belli bir lineer yolda herhangi bir sapma yapmadan ilerleyebilmesi
igin ileri yonde zincir i¢in bir kaliba ihtiyag duyulmustur. Bu dogrultuda geometrisi de
zincirin lineer hareketini bozmayacak ve uzunlugu da konveyor uzunlugu olarak belirlenen
poliiiretandan bir kizak yapilmistir (Sekil 4.6.).

Sekil 4.6. Lineer zincir hareket kizagi
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Gerilim ve Frekans 50Hz-400V
Motor Verim Simfi: IE2
Motor Gaca [kW]: 0.18

n2 [d/dak]: 23

Cikis Torku [Nm]: 41
Tahvil: 62
Servis Faktorii: 14
Ciki3 Rulmanlan: Standart
Fgam (Std.) [N]: 3950
Fama (Std+) [N]: 9875
Akim IE2 [A]: 06
CosFiIE2: 0.73
Motor Verim (44) IE2: 614
Yag Miktan [1]: 0.15
Agirhk [kz]: 78

Resim 4.2. Uriin giris konvey®drii motoru [15]

Uriin giris konveyorii olarak P=0,18 kW, i=1/60 ¢evrim orania sahip sonsuz vida rediiktorlii
motor kullanilmustir (Resim 4.2.). Motor Miline z;=16 dis, zincir miline ise Z,=31 dis
takilarak Es. 4.1'de goziiktiigii iizere f=50 Hz de motor devri n,=12,17 min~1
distirilmistir (Sekil 4.7.).

Z1 _ Ny 16 . np
z, nq’ 31 2358

n, = 12,17 min~? (4.1)

4.1.2. Alt Bobin Grubu

Alt bobin olarak kullanilacak olan kraft kagit yapisma esnasinda dalgalanma yaratmamasi
icin miimkiin oldugu kadar aktarma silindirden ge¢melidir. Ambalajin tansiyonu igin
mekanik terazi ve elektronik takoz fren kullanilmigtir ( Sekil 4.7.).

Alt Bobin Takoz Fren

Alt Bobin

Alt Bobin Terazi

Sekil 4.7. Alt bobin grubu genel gériiniimii
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Bobin akigini saglamak igin rulmanl yatakli makara sistemi kullanilmistir. Bobin akis
tansiyonunu 0-10 V ile saglayacak takoz fren kullanilmigtir. Geri kalan boslugu
yakalayabilmesi i¢in ise yay baskili terazi yapilmigtir. Miimkiin oldugu kadar bobine yakin
olan silindirlerde agry1 dar tutarak cikisa dogru silindirler arasinda ki aciy1 genisletmek

ambalaj hareketliligini kolaylastirmistir.

4.1.3. Ust Bobin Grubu

Ust bobin olarak kullanilacak olan seffaf film yapisma esnasinda dalgalanma yaratmamasi
icin mimkiin oldugu kadar aktarma silindirden geg¢melidir. Ambalajin tansiyonu igin
mekanik terazi ve elektronik takoz fren kullanilmistir ( Sekil 4.8.).

Ust
Bobin

Ust
Terazi

Ust Bobin
Takoz

—

Ust Bobin Alt

Sekil 4.8. Ust bobin grubu genel goriiniimii

4.1.4. Kenar Yapistirma Boliimii

Asagida kenar yapistirma bolimiiniin kisimlart genel goriintisleri ile verilmistir ( Sekil 4.9.

, Sekil 4.10.).

Sekil 4.9. Kenar yapistirma boliimii genel goriiniimii
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Sekil 4.10. Kenar yapistirma boliimii

Cizelge 4.3. Kenar yapistirma bdliimiine ait makine elemanlari

No |Parca ismi Malzeme
1 Kenar Yapistirma - Kasnak C40
2 Kenar Yapistirma - Yatak AA-6013
3 Kenar Yapistirma - Yatak Kizagi AA-6013
4 Kenar Yapistirma - Triger Kasnak -
5 Kenar Yapistirma - Modiil Digli KESTAMID
6 Kenar Yapistirma - Sonsuz Vida En Ayari -
7 Kenar Yapistirma - Lineer Rulmanli Araba -
HIWIN
8 Kenar Yapistirma - Rulmanli Araba Ray1 -
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41.4.1. Kenar Yapistirma — Kasnak Tasarim

Kenar yapistirma kismi silindir seklinde secilmistir. Tasarimi yapilan makine birkag ebat
iriinii ambalajlayacaktir. Bu ebatlar 12 cm ile 37 cm arasinda olacaktir. Kasnaklarin ¢evresi
en biiyik ambalaj boyutunu bir turda  basacak  sekilde  secilmistir.
Bu silindirin ¢ap1 370 = 2 x © x r bu sonuca bagl olarak r yarigap1 yaklasik olarak 60 mm
bulunmustur.

Kasnaklar birbirleri iizerinde ¢alisacaklarindan dolayr mukavemet istenmektedir. Bu yiizden
1s1l iglem diisiiniilerek imalat celigi olan SAE 1040 c¢eliginden silindirler iglenmistir.
Cevresel hizlar1 6nemli oldugundan dolayr CNC’ de ¢ap 125 mm’lik ¢elik malzeme ¢ap
120 mm‘ye hassas ve esit toleranslarda islenmistir. Tasarimda diisiiniilmesi gerek en 6nemli
seylerden biri ise sicakligi miimkiin oldugunca bu kasnak i¢inde tutmaktir. Bunun i¢in Kesit
A-A ‘da goriildiigii tizere 5 mm araliklar ile kanallar agilmigtir (Sekil 4.11.).

(a) (b)

YA SHHBEAILG

28

KESIT AA

(©)

Sekil 4.11. Kenar yapistirma kasnak tasarim ve dlgiileri

a) Kasnak izometrik goriinimii
b) Kasnak iist goriiniimii
¢) Kasnak kesit goriiniimii
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4.1.4.2. Kasnak Hareket Milinin Tasarimi ve Rulman Se¢imi

Tasarima gore kasnagin 30 mm derinliginde mil girme payi vardir. Tasarlanan milde
yataklama olarak rulmanli yatak kullanilmistir. Cift tarafli radyal ve eksenel kuvvetlerden
dolay1 tasarimda ¢ift rulman kullanilacaktir. Mil iizerinde ki makine elemanlarina gore
(Sekil 4.13.) rulman tercih edilmis olup rulman olarak SKF 6206 (d:30 D:62 b:16) rulman
tercih edilmistir [11]. Mil tasarimi da bu dogrultuda belirlenmistir (Sekil 4.12.). Mil
malzemesi olarak SAE 1040 kullanilmustir.

30 30 15 30 120 £
|

“\ h=3

dq8——  |— +—~|{— |- — — = ——4q R
|
|
|
|

]

1
|

4 [l
|
6!

Sekil 4.12. Kasnak hareket mili

IRhAR DUZ DiSLi CARK

KASNAK  KASN
BB A o

Sekil 4.13. Kasnak hareket mili tizerinde ki makine elemanlari
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Kasnaga gelen kuvvetler:
FTl =100 N, Ftl = 50 N
Kasnaklara gelen kuvvetler:

Kasnak 1 i¢in mile gelen kuvvet hesabi,

P mxdgxn
Fo=s; v="0K0K ()

dy =mxzy
m = 3,183 mm ( T10 kayis i¢in)

Zy = kii¢iik kasnagin ¢ap1 (mm)

P = Iletilecek gii¢ (W)

180 x 60
mXx23,58x60x 3,183

¢;=1-15ise k=1,5 alinir

Ftl = = 783 N

Foy=kxF, =15x783 =1174,5N

Kasnak 2 i¢in mile gelen kuvvet hesabi;

180 x 60
Fy, = = 1527 N
mTx11,79x60x 3,183

Foy=kxF, =1,5x1527 = 2290,5 N

Sekil 4.14. Kasnak 1 ‘e gelen kuvvetler

(4.2.)

/ N

7
.‘_\_ |

Sekil 4.15. Kasnak 2 “ye gelen kuvvetler
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Diiz disli cark icin;
eo1 =22 (30 +30) = 260 = 120

cos20

120 =

ay; = 89,55°

cosayq
d; =myz; =4x30=120

d __dyxcosa _ 120xc0s20
wl —

coSaw1 - €0s89,55

0,37

= 14357,5 mm

Mg, = 9550 Ez 9550~ = 176,675 Nm = 1766,75 Nmm

2xMg; _ 2x1766,75
dwi 143575

=0,246 N

F., = F;y xtana,,; = 0,246 xtan89,55 = 31,32N 4.3)

X-y diizlemi:
XMy =0

F.ix42+F5x45=F,x92 +
Fr3x142 + F., x172

100 x 42+F,5 x 45 = 31,32 x 92 +
11745 x 142 + 2290,5 x 172

F.z = 12431N
Y2Fy=0
FrB = Frl + Fr2 + Fr3 + Fr4 + FrA

12431 = 100 + 31,32 + 1174,5 +
2290,5 + Fpp

F., = 8835N

X-y
diizlemi
KASHAK
KASHNAK DISLICARK -1
AL T Fd
KASHAK
\!/Fn\'l -2-Fr‘!
| A | | B |
| | ] 1 Fa |

S b0 e ] e B ] DRl (] s | Y

kuvvetler (x-y diizlemi)
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X-z diizlemi:

X-Z
LM, =0 diizlemi
Ft1X42 == FtBX45 + Ft2X92
50x42 = Fypx45 + 0,246x92 o KASNAK
KASNAK DISLi CARK -1
F;g = 46,163 N ™ Jre KASNAK
9.

Z Fz=0 8
Fip = Fig + Fyy + Fpp LG8

[ [ |
Fea = 46,163 4 50 + 0,246 4l
Fip = 96,409 N

Sekil 4.17. Kasnak miline etki eden
kuvvetler (x-z diizlemi)

A vatag icin;
6206 rulman i¢in C, = 19300, n=11.68 min~* [11]

Lion = (60)1316,68))((189833050)3 =14875h

B yatagi icin;
6206 rulman i¢in C, = 19300, n=11,68 min~* [11]

Lion = ( 10° )x(193°°)3 =5340h (4.4))

60x11,68 12431
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4.1.4.3. Kenar Yapistirma — Yatak Tasarim

Kasnak mil yatagi hafifliginden, yorulma dayanimi yiiksek, islenme kolaylig1 ve saglik
sektorii oldugundan dolayr AA6013 malzemesinden islenmistir. Yatak genisligi ve
yiiksekligi rulmana gore tasarlanmustir (Sekil 4.18.).

24 15
1.5

24

90
62
48

KESIT A-A

(a)

63
— r
=i

(b) ©

Sekil 4.18. Kasnak rulman yatagi, a) Yatak kesit goriiniimt
b) Yatak iist goriinlimii, ¢) Yatak izometrik goriiniimii

Yatagin kenarinda islenen 12 mm X 12 mm kanallar kizak gorevi yapmak i¢in frezede
acilmistir. Kizaklar da alt yatak sabit kalacak iist yatakta bir yay baskis1 ile manuel olarak
baski ayar1 yapilabilecektir. Sabitlenecegi yatak tasarimi da Sekil 4.19. 'da verilmistir.

Sekil 4.19. Kasnak rulmanl yatak kizagi 25



4.1.4.4. Kasnak Rezistanslarinin Belirlenmesi

Isitic1 kisimlarda kullanilacak olan rezistansin sekli tamamen tasarima bagli 6zel tiretimdir
(Sekil 4.20.). Istenilen geometride rezistans siparis verilmeden 6nce Es. 4.5.” de oldugu
lizere istenilen 1sitma giiciiniin belirlenmistir [13].

mxcpxAt _ 10x0,122x170
0,8604 0,8604

Rezistans Giicii = =~ 241W (4.5.)

Izole edilmemis alan i¢in 241 W giice, calisma ortamindan dolay1 %75 gii¢ ilave edilmelidir.
Bu durumda yaklagik olarak 420 W giiciinde bir rezistans secilmistir.

Sekil 4.20. Kasnak 1sitma rezistansi

4.1.4.5. Kasnak Dislisinin Belirlenmesi

Tasarimda kasnak hareketini saglayacagi disli ¢arklarin ¢evrim orani 1:1 olacagindan sadece
eksenler arasi mesafeye baghdir. Disliler ¢alisacagi merkez ekseni Olgiisii 120 mm’dir.
Kasnak icin baski ayarinin rahat yapilabilmesi i¢in dislilerin ¢alisma yiiksekliginin ytiksek
olmasi gerekmektedir. Bu yiizden tasarimda disli 4 modiil olarak belirlenmis ve Es.4.6’de
dis say1s1 hesaplanmistir (Sekil 4.22.) [9].

_ m(2xzq)
D =—"=,
120=22 > 7 =7 =30dis
Cevresel adlmZPZ% =12,56 (4.6.)
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Disli malzemesi olarak saglik sektorii oldugu i¢in, maliyeti diisiik, islene bilirligi kolay ve

yaglama gerektirmedigi bir ortamda ¢alisacagi igin ¢elik yerine kestamid kullanilmustir.

30 15
i
/_
& § g3 8
A

Sekil 4.21. Kenar yapistirma kestamid diiz digli

Cizelge 4.4. Kestamid diiz disliye ait degerler

Modiil, m 4

Dis Sayisi, z; 30

Dis Derinligi, h 8.6640
Es Disli Sayis, z, 30
Eksenler Arasi 120
Kavrama Agisi 20
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4.1.4.6 Kenar Yapistirma Boliimii En Kontrol Tasarimi

Tasarlanan olan makine 9 cm ile 32 cm arasinda ambalajlar1 gececek sekilde tasarlanmistir.
Burada kenar yapistirma yataklarinin montajlandig1 plakalarin altina hareket vermesi i¢in
trapez vidali mil kullanilmustir. Iki tarafa ayr1 ayr1 vidali mil kullanilmast yerine tek taraf sag
dis, diger plakanin altina ise sol dis vida kullanarak tek hareketle ¢ift plakanin hareketi
saglanmistir. Plakalar c¢ift tarafli lineer rulman arabasi ile desteklenmis ve lineer kizak
tizerinde hareketi saglanmistir (Sekil 4.22.).

Lineer Yatak

Lineer Kizak

UCF 204 RULMANL| YATAK m KAPL[N UCF 204 RULMANL] YATAK
: AR 77758757, i_

Sekil 4.22. Kenar yapistirma en kontrol

Burada kullanilacak olan motor devri inverter olacagindan dolay1 ve sadece ¢alisma oncesi
en kontroliinde kullanilacagindan f=50 Hz de gorebilecegimiz minimum deger olmalidir
elimizde bulunan n;=900 min~1, P=1,1 kW motoru ve bu motora akuple bulunan i=1/20
¢evrim oranli sonsuz vida rediiktérii bu uygulamada kullanildi. Es. 4.7. de ki gibi
kullandigimiz disliler ile motor hizt n;= 900 min~! ‘den n,= 18,75 min~''e diisiiriildii
(Sekil 4.24.).

Z n
L =22 15%900x— = 36xn, n, = 18,75 min"! (4.7)
Z2 nq 20
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4.1.4.7. Kenar Yapistirma Boliimii Hareket Tahriki

Tasarimin bu bolimiinde ambalaj kasnaklar arasinda hareket edecektir. Kasnaklarin
hareketleri icin tek motor kullanilacagindan dolay: triger kasnaklar ile aktarma yapilarak
¢ozlim saglanmustir (Sekil 4.23.).

Ana motor hareketini kenar yataklardan bulunan kasnaklardan alacaktir. Bu hareketin
sorunsuz olmasi i¢in P=0,18 kW motor tercih edilmistir. Bu giicte bulunan asenkron motor
icin en diisiikk olan n;=1400 min~! ve i:60 olan sonsuz vida rediiktor segilmistir
(Resim 4.3.). Cikis devri n,=23,35 min~tolan bu motorunu f=50 Hz de devrini miimkiin
olan en diisiik devire diisiirebilmek igin motora ¢ap @60 mm T10 triger kasnak karsisina ise

cap ©120 T10 triger kasnak takilmistir. Bu oranlar ile ny = 11,675 min~!'e diisiiriilmiistiir.

Tip:
Giris Tipi:

Gerilim ve Frekans:
Motor Verim Sumfi:

Motor Gica [kW]:
n2 [d/dak]:

Ciks Torku [Nm]:
Tahvil:

Servis Faktori:
Ciki3 Rulmanian:
Fgam (Std.) [N]:
Fama (Std+) [N]:
Akim IE2 [A]:
Cos Fi IE2:

Motor Verim (4/4) IE2:

Yag Miktan [1]:
Aprhk [kg]:

Resim 4.3. Kenar yapistirma kasnak hareket motoru [15]

Sekil 4.23. Kenar yapistirma hareket mekanizmasi

EV050-G63/4b
IECBS
50Hz-400V
IE2

0.18

23

41

62

14

Standart

3050

987.5

06

0.73

614

0.15

78
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4.1.5. Gezer Cene On ve Arka Yapistirma Boliimii

Ambalajin 6n ve arka kisimlarinin yapistirilacagi servo motorun sonsuz mili hareket ettirerek
tizerindeki yataklamalari ve 1sitma ¢enelerini hareket ettiren gezer ¢enenin boliimleri asagida
verilmistir (Sekil 4.24).

o 6

Sekil 4.24. Gezer ¢ene boliimii

Cizelge 4.5. Gezer gene boliimiine ait makine elemanlart

No Parca ismi Malzeme
1 Motor Mili C40
2 Ust Cene Pistonu PEMAKS
3 Alt Cene Pistonu PEMAKS
4 Bicak Pistonu PEMAKS
5 Alt ve Ust Cene SAE310
6 Alt Yataklama AA-6013
7 Ust Yataklama AA-6013
8 Konveyor Bant -
9 Kenar Kontrol Servo Motor SIEMENS
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4.1.5.1. On ve Arka Yapistirma Cene Tasarimi

On ve arka yapistirma ceneleri tasarlanirken oncelikle malzeme belirlendi. Paslanmaz
celikler arasinda 1s1ya dayanikli olan ¢elik AISI 310 (X8CrNi25-21) paslanmaz ¢elik i¢inde
ki Cr ve Ni alagimlar1 nedeniyle 1s1ya kars1 deforme olmamasi nedeni ile bu paslanmaz ¢elik
tercih edilmistir [6].

Tasarimda yapisma sekli kenar yapigsmasinda oldugu gibi ii¢ sira diiz ¢izgi seklinde olacaktir.
Ameliyathanelerde ambalajin rahat sekilde acilmasi icin bir tarafindan agma pay1
birakilacaktir (Bkz. Resim 3.1.).

Bu nedenle tasarimda yapisma kismindan 2 mm set birakilarak islenmistir. Yapisma
isleminin kusursuz olmasi i¢in 420 W ¢ift rezistans kullanilmistir (Sekil 4.25.).

acima payl isek Rezistans

thermocouple Fisek Rezistans

Sekil 4.25. Isitma ¢enesi bolimleri

4.1.5.2. Arka Yapistirma Boliimii Konveyor Bandi Motor Giicii Se¢cimi

Gezer ¢cene mekanizmasinin hareket edecegi ve iiriiniin ¢ikis isleminin saglanacagi konveyor
bantta kullanilacak olan motor giicii Es. 4.8.’de verilmistir [10].

Frax = 60 kg, n; = 23 min™?!

1000
2

My = Fpax S = 600x 727 = 3x10° Nmm = 300 Nm

300 = 9550X% P = 0,72 kW kayiplar goze alinarak 1,1 kW segilir. (4.8)
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4.1.5.3. Arka Yapistirma Béliimii Konveyor Bant Mili Tasarimi ve Rulman Omiir
Hesab1

Gezer ¢ene mekanizmasinin hareket edecegi ve {iriiniin ¢ikis isleminin saglanacagi konveyor
bantta mil tasarimi Sekil 4.26. 'da verilmistir. Konvey6r mil i¢in Esitlik 4.9. da oldugu
sekilde rulman 6miir hesab1 yapilmustir.

697
100 400 90 107
[l
o~

Sekil 4.26. Konveyor mil tasarimi

Bant mili i¢in gerekli bilgiler asagidaki gibi olup Milin tahrik motoru n,;=1400 min~?1, P=1,1
kW olup kullanilan rediiktér i=1/60 ¢evrim oranina sahiptir. Bu durumda konveydr bandin
devir sayist n,==23 min~!, F,==760 N, F, calisma sartlarindan dolay1 kuvveti Fa
kuvvetinin %10’u kabul edilmistir.

Tasarimda UCT 206 Rulmanl yatak kullanilmistir.
Faa = 380N,F,. = 38N
Uct206 rulman igin; C=20700 N C,=11300 N f,=13 [11]

F 380
f,x== = 13x
Co 20700

Bu deger i¢in e = 0,37 (Cizelge 4.6)

= 0,24

% = % =10 > 0,37 oldugu icin X = 0,56,Y = 1,2 (Cizelge 4.6.)
Ar

Fp = XFa, + YF, = 0,56x38 + 1,2x380 = 477,28

_10% 20700\
h ™ 6oxz3 (477,28) = 31428h
Cizelge 4.6. Rulmanl yatak hesaplar1 icin X ve Y katsayilari (4.9))
F, F,
—Z<e| —>e
F,ICy | E E e
X 1lY | X Y
0025 |1 |0 |10,56)2 |0,22
0,04 1,8 10,24
0,13 141031
0,25 121037 |
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4.1.5.4. On ve Arka Yapistirma Hareket Mekanizmasi

On ve arka yapistirma icin gezer ¢ene denilen sistem kullanilacaktir. Bu sistem de gezer cene
iiriin ebadina gore ileri ve geri hareket ederken konveyor bant sadece ileri yonde hareket
edecektir (Sekil 4.27.). Uriin kontrol sensdrlerinden haberlesme alarak yapistirma araligini
belirleyecektir ve yapigma ¢enelerini konveyor bant {izerinde servo motor sayesinde hareket
edecektir. Bu sistem i¢in P = 1,1 kW servo motor (Resim 4.5.) ve konveyor bant i¢in P = 1,1
KW rediiktorlii motor (Resim 4.4.) tercih edilmistir.

Gezer Cene

o \lzy—’zZ Ust Yataklama
/L' \

Alt Yataklama

Servo Motor

Sekil 4.27. Gezer cene hareket mekanizmasi

YILMAZ REDUKTOR GST FORMU - 1

Teknik Ozellikler Resimler
Tip: EV063-2G90L/6
Giris Tipi: IEC B4
Gerilim ve Frekans: 50Hz-400 V
Motor Verim Sifi IE2
Motor Giici [kW]: 1.1
n2 [d/dak]: [}
Gikss Torku [Nm]: 97
Tahvil: 9.75
Servis Faktorii: 13
Cikig Rulmanlan: Standart
Fgam (Std.) [N]: 3390
Fama (Std+) [N]: 8475
Akim [E2 [A]: 3
Cos Fi IE2: 0.71
Motor Verim (4/4) TE2: 76.9
Yag Miktar [1]: 03
Agurlik [ke]: 20.1
Resim 4.4. Asenkron bant motoru [15] Resim 4.5. Servo motoru [14]
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4.1.5.5. Ust Cene, Alt Cene ve Bicak I¢in Pnomatik Piston Secimi

Cenelerin ve kesici bigagin hareketi pnomatik piston ile tahrik edilecektir (Sekil 4.28.).
Pnomatik sistem 24 V bobinlerle programlanacak olup isletme sartlari disiiniilerek
pistonlarin 4-6 bar arasinda ¢aligmasi gerekmekte ve bu sartlara gére se¢im yapilmalidir.

L,

= 1

U

Sekil 4.28. Cene grubu piston tahrik yonleri

4.1.5.5.1. Bigak Pistonu Secimi

Bigak pistonu igin ¢aligma alanindan dolay1 kisa Strok tipi piston kullanilacaktir. Bigagin esit
basmasi i¢in 2 kdseden baglant1 yapilacaktir. Piston manyetik keceli ve ¢ift etkili olmasi
gerekmektedir.

Tasarlanan makinede paketi diizgiin kesebilmesi igin sort strok bir piston gerekmekte ve bu
piston 25 mm'lik bir strok a sahip olmalidir. Tasarlanan makinede bigak pistonu i¢in hava
girisimiz 6 bar kabul edilmistirr Katalogda ki en uygun piston igin
Kuvvet hesab1 Es. 4.10. 'da verilmistir.

F=10%2*m=*0,6 0,85
F = 160 N (Piston itme Kuvveti) (4.10)

Bu sayisal degerler esliginde 50x25-S pnomatik piston Segilmistir (Resim 4.6.).
a
\\"
\’!(:),
P
Resim 4.6. Kisa strok bigak pistonu
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4.1.5.5.2. Isitic1 Alt Cene ve Isitic1 Ust Cene Pistonu Secimi

Pistonlarin hareket ettirecegi 1sitic1 genelerin agirligina gore belirlenecektir. Piston manyetik
kegeli, tek taraf yastiklamali ve ¢ift etkili olmas1 gerekmektedir [8].

Tasarlanan makinede iist ¢ene i¢in 250 mm, alt ¢ene i¢cin 50 mm strok ihtiyacit vardir.
Tasarlanan makinede pistonun kaldiracagi yiik 300 N dur. Hesaplamalarda hava diistimleri
ve diger sebeplerden yiike emniyet olarak % 20 ilave edilmistir. Tasarlanan makinede hava
girisimiz 6 bar kabul edilmistir.

[tme Kuvveti
360N =r?*m*0,6*0,85 (4.11)

r = 15 R=30 mm (Piston ¢ap1) bulunmustur (Es. 4.11.). Kataloga gore 32 mm ¢ap1 kabul
edilmistir. (Cizelge 4.7.).

Cekme Kuvveti
F=(152-5%) 10,6 = 0,85 (4.12.)

F=153 N ¢ap diisiimiine ragmen ¢ekme kuvveti, pistonun tasiyabilmesi i¢in belirledigimiz
yiikten biiylik oldugundan se¢imimiz dogrudur (Es. 4.12.).

Ust gene icin 32x250 ve alt gene igin ise 32x50 pndmatik piston se¢ilmistir (Resim 4.7.).

Resim 4.7. Alt ¢ene apistonu (E-1S32-50D) ve iist ¢ene pistonu (E-1S32-250D)
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5 GAZLI BEZLERIN STERILIZASYON POSETLERI IiLE
AMBALAJLANMASI MAKINESININ IMALAT ASAMALARI

Bir makinenin imalatinda, makine elemanlarinin dogru bir sekilde islenmesi i¢in Ek-3 ‘de
bulunan makineye ait teknik resimler elde edilmistir. Uretim torna atdlyesinde olup torna
atolyesinde bulunan techizatlara uygun olacak sekilde 6l¢iilerde, miktarda ve uygun kalitede
malzemeler listelenmistir.. Sase i¢in St-37 profil ve lamalar kullanilmis, makinenin ambalaj
ile temas edecegi silindirler i¢in AA-6063, yiiksek sicakliga ve baskiya maruz kalacak
makine parcalart SAE 1040 sec¢ilmistir. Malzeme listesine gore ekonomik tedarikgiler
belirlenmistir. Siparisi verilen malzemeler geldikten sonra asagidaki agsamalar izlenmistir.

1-Pargaya dogru sekli vermek i¢in yeterli sayida goriintii ve kesit goriiniisleri talagh imalati
yapacak torna ustasina verildi.

2-Yapilacak pargalardan makinede kag adet kullanilacagi belirlendi.
3-Uretim sonras1 montaj i¢in montaj ile alakali biitiin kosullar belirtildi.

Hassas parcalarda eldeki teghizatin yeterli olmamasindan dolay1 farkli firmalardan hizmet
alimi yapilarak CNC tezgahi, plazma kesim makinesi gibi metal isleme makinelerinde
makine parcalart yaptirilmistir.

Imalat tasarim sonucu ortaya ¢iktig1 igin talasl imalat, asama asama montaj yapilarak devam
ettirilmistir.

Montaj1 biten makinenin Ek-4' de bulunan semaya uygun olarak elektrik panosu islenmistir.

Otomasyona hazir olan makine alaninda uzman otomasyoncular tarafindan yapildi ve
tasarlanan makinenin imalat1 sonug¢lanmustir.

Imalat sonrasinda iiretilen sarf malzemenin paketleme asamasinda ortalama 10 adet/dakika
paketlenirken, tasarimi yapilan makine sonrasinda tiretim ortalama 15 adet/dakika olmus ve
tiretimi %50 hizlandirilmistir.
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Resim 5.1 ‘de 125x95x65 mm ebatlarinda aliiminyum malzeme freze de yiizeyi islenip daha
sonra aliminyum yatagin hareket edecegi 10 mm x 10 mm kizak kanallar1 kanallar
ac¢ilmustir.

(b)

Resim 5.1. Aliiminyum rulmanli yatak yuvasi

a) Aliminyum rulmanl yatak yuvasinin islenmesi
b) Aliiminyum rulmanli yatak yuvasinin iglenmesi sonrasi montaji
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Tasarimin orta boliimiinde bulunan, kenar yapistirma kismi ve genel sasenin, iiretimin
asamalarinda imalat sirasina gére makine elemanlarinin montaji yapilmistir (Resim 5.2).

Resim 5.2. Sase ve kenar yapistirma boliimii genel montaji

Hesaplanan modiil ve dis sayisinda kestamid diiz disliler islendi ve kamalar1 agildiktan
sonra montaji yapilmistir. (Resim 5.3.).

Resim 5.3. Kenar yapistirma kestamid modiil dislileri montaj gériiniimii
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D125 ¢apinda dolu 12 adet flans kestirildi ve bu malzeme CNC'de teknik resimde oldugu

Olciilerde iglenmigtir. Kasnagin islenen kismima gore rezistanslarin siparis verildi
(Resim 5.4.).

(b)

Resim 5.4. a) Kenar yapistirma kasnagi

b) Rezistans genel goriinimii
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Makineye ait motor montajlar1 yapildi zincirleri ve kayislar1 belirlenmis ve montaji
yapilmistir (Resim 5.5.).

Resim 5.5. Motor ve kasnak montaj1 genel goriintimii
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Aliiminyum yataklarin yay baski montajlari yapildi ve makineye manuel olarak kasnaklara
hareket verilmistir. (Resim 5.6.).

(b)

Resim 5.6. a) Kenar yapistirma yay baski gortintimii

b) Kayis kasnak baglantilar
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Makinenin en kontroliiniin tek motor ile saglanabilmesi i¢in sag ve sol dis iki vida bir kaplin
yardimu ile birlestirilmis ve diger yataklamalar ile montaji yapilmistir (Resim 5.7.).

Resim 5.7. En kontrol sag dis, sol dis ve kaplin baglantisi

En kontrol miline hesaplanan disliler takilmis ve motor baglantis1 yapilmistir (Resim 5.8.).

Resim 5.8. En kontrol motor baglantisi
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Ust bobin grubuna ait eksikler tamamlandu silindirlerin bagl oldugu sasenin terazisi saglandi
elektronik fren montaji yapilmistir. Ambalajin takildigi milin aparatlarinin montaji
yapilmistir (Resim 5.9.).

Resim 5.9. Ust bobin béliimii genel gdriiniimii

Alt bobin grubuna ait elektronik fren montaj1 yapildi aliiminyum silindirler ve ambalajin
takildig1 mile ait aparatlar takilmistir (Resim 5.10.).

Resim 5.10. Alt bobin boliimii genel goriiniimii
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Uriin giris konvey®driiniin zincirlerine iiriin ittirme aparatlarinin montaji yapilmistir.
Konveyoriin motor baglantis1 yapilarak manuel c¢alistirildi ve hassas ayarlar yapilmistir
(Resim 5.11.).

Resim 5.11 a) Uriin giris konvey®rii iiriin ittirme aparati
b) Konveydr motor baglantist
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Gezer g¢ene boliimiinde alt 1sitma ¢enesinin bagli olacagi alliminyum lamaya hesaplanan
pnomatik pistonun montaji yapilmigtir (Resim 5.12.).

|

Resim 5.12. Gezer ¢ene boliimii alt piston baglantisi

Ambalaji kesecek 1sitma ¢eneleri arasinda hareket edecek olan bigak igin hesaplanan
pnomatik pistonlarin montaji yapilmistir (Resim 5.13.).

= 2/

Resim 5.13. Gezer ¢ene boliimii bigak pistonu baglantisi
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Ust 1sitma genesinin bagl oldugu aliiminyum lamay1 hareket ettirmesi i¢in hesaplanan
pnomatik pistonun montaji yapilmistir (Resim 5.14.).

Resim 5.14. Gezer ¢ene boliimii iist piston baglantisi

Gezer ¢ene kismini bant i¢inde hareket ettirecek olan servo motor baglantist yapilmustir.
Tasarima gore yataklamalari yapildi ve konveyor bant montaji yapilmistir (Resim 5.15).

Resim 5.15. Gezer ¢ene boliimii servo motor baglantisi
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Gezergene boliimii hassas kontrolleri yapildiktan sonra manuel olarak calistirildi ve
kontroller bitirildi (Resim 5.16.).

Resim 5.16. Gezer ¢ene boliimii genel goriiniimii
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Makinenin kenar yapistirma boliimiinde hareket eden disli kisimlarmin is saghigi ve
giivenligine uygun olmasi i¢in korumalar yapilmistir (Resim 5.17).

Resim 5.17. Kenar yapistirma boliimii korumalik genel goriintimii
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Makinenin otomasyonu yapildiktan sonra makine ¢alisir hale getirilmistir (Resim 5.18.).

Resim 5.18. Tasarlanan makinenin imalat sonrasi bitmis goriinimii
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5.1. Imalat1 Yapilan Paketleme Makinesinin Otomasyonu

Olgiileri belirlenmis olan panomuz Ek-4'de alaninda uzman otomasyon ve elektronikgiler
tarafindan verilmis olan elektrik tesisat projesine gore diizenlendi ve siiriiciilerin, elektronik
kartlarin, sigortalarin, plc’lerin ve solidstate’lerin montaj1 yapilmistir (Resim 5.19.).

PLC BOLUMU

Resim 5.19. Elektrik panosu ve elektronik parcalar
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Makine ana ekraninda makinenin yapistiracagi tirliniin se¢imi, makinenin kenar yapistirma
bolimiinde bulunan rezistanslarin durumu, tiretim adedi ve makinede bulunan her motorun
ayr1 ayr1 hareket ettirilebilmesi igin manuel, otomatik diigmesi bulunmaktadir (Resim 5.20.).

7 / VN £ i -
Sy S3989 PAKETLEME MAKINASI ( lak Kontrol

STERILIZASYON SILINDIR Toplam Uriin
SICAKLIKLAR -

Giris 1 &3 20411 ¢ Sicaklik Hazir
Girig 2 (k ) 187.5°C  Sicaklik Hazir
Orta 1 1‘_\“ 224 B¢ Sicakhk Hazir

® Sicakhk Hazir ¢

Sicakhk Hazir

SICAKLIK
ANA SAYFA ANUEL KONTROL

Resim 5.20. Kontrol paneli ana ekran

Makine manuel bdliimiinde iiriin giris konveyorii baglama-durdurma butonu ve siiriicii Hz.
bilgileri, kenar yapistirma bolimii baslama-durdurma butonu ve siiriicli Hz. bilgileri, tirlin
ebat boliimiinli ayarlayan en agma motoruna ait ileri-geri butonu ve siiriicii Hz. bilgileri,
Uriin ¢1kis bandina ait baslama-durdurma butonu ve siiriicii Hz. bilgileri ve Servo Motoruna
ait ileri-geri butonu bulunmaktadir ( Bkz. Resim 5.21.).
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.
M

; ‘ SICAKLIK | (7 P
ANA SAYFA | MANUEL KONTROL
|

| | J

Resim 5.21. Kontrol paneli manuel sayfasi

Makinenin ayarlar kisminda paketlenecek her {riin i¢in makinenin konumunu
belirleyecek ve ambalaj iirlinline tansiyon verecek olan ayarlar bulunmaktadir
(Resim 5.22.).

Alt Fren Kapali | (e i)

MARUNS |  KoNTRoL PEADAAR _-

Resim 5.22. Kontrol paneli ayarlar sayfasi
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Makinenin sicaklik kontrol bolimiinde, makine de bulunan her rezistansa ait ulasmasi
gereken degerler ayarlanabilmekte ve anlik sicakliklar1 gézikkmektedir (Resim 5.23.).

—

" Cene IS|t|C| AC|k i

SICAKLIK
KONTROL

( ANA SAYFA ’ MANUEL

AYARLAR

Resim 5.23. Kontrol paneli sicaklik kontrol sayfasi
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6 GENEL SONUCLAR ve DEGERLENDIRMELER

Saglik sektorii temizligin sart oldugu ve hatanin kabul gérmeyecegi sektorlerden biridir
kaliteli tiretilen bir tirlinilin tekrar kaliteli bir sekilde paketlenmesi de sarttir.

Tasarlanan makinemizde oOncelikle ambalajin her kenarmin ¢ok diizgiin yapistirilmasi
hedeflenmis ve basarili olunmustur. Makinenin girdisi olan spang, gazli bez ve pamuklu
gazli bez ise ambalaji1 tam ortalamali ve ambalaj yapisirken tiriine hi¢bir zarar gelmemelidir.
Bu dogrultuda makine basarili olmus olup higbir problemle karsilasilmamistir (Resim 6.1.).

Resim 6.1. Makinede ambalajlanmis olan iiriin ¢iktis1

Makinenin hareket almasindan sonra ambalajin yapigsma siiresi ile sicakliklar1 arasinda
denemeler yapilmistir. Bu parametrelere gore makinenin ¢alisma hiz1 belirlenmistir. Imalat
sonrasinda hedeflenen sayida ambalajlanmis iirlin elde edilmis ve tasarlanan makine 15
adet/dakika iiriin vermistir. Bu sayede 10 adet/dakika olan iiretim %50 arttirtlmistir.
Ambalajlanan 300 adet iiriin icerisinden bagimsiz sekilde 100 adet iiriin sterilizasyona
gonderilmis ve herhangi bir problem ¢ikmamastir.

Calismalarin sonucunda elde edilen kalite ve sayisal veriler memnuniyet verici olsa da proje
gelistirilmeye elveriglidir. Bu dogrultuda bundan sonra bu konu ile ilgili calismay1
yapacaklar tasarlanan makinenin her kisminda farkli uygulamalar diisiinerek iiretimi ve
kaliteyi arttirmasi Onerilir.
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EK-1

STERILIiZASYON TEKNIK SARTNAMESI

Medikal kraft kagit, bir tarafi kopolimer filmden imal edilmis olacaktir. Kagidin 60 gr
oldugu belgelenecektir.

1. Sterilizasyon rulolarinin kenar kaynak direnci averaj degeri en az 3 (ii¢) Newton oldugu

belgelenecektir.

2. Film seffaf veya renklendirilmis olmalidir.

3. Sterilizasyonun korunmast ve dekontaminasyon agisindan rulo agihirken; Film kisim, kagittan

ayrlirken yirtilmamali, kagittan partikiil koparmamali ve kagit tizerinde film kalmamahdir.

4. Acilis i¢in, rulo lizerinde agilis yonii okla belirtilmis olmalidir.

5. Sterilizasyon rulosunun iizerinde buhar ve etilen oksit islem indikatorleri de
bulunacaktir.

6. Bariyer kismi1 en az 3 (li¢) sira veya en az 7 (yedi) mm kalinliginda olacaktir.

7. Sterilizasyon rulosu ile ilgili bilgiler bariyer kisminda bulunacak, diger bdlgelerde
herhangi bir yazi olmayacaktir.

8. Sterilizasyon rulolar1 {izerinde lot numarasi, ebat ve standartlarla ilgili bilgi olacaktir.

9. Rulolar 5, 7.5, 10, 15, 20, 25, 30, 35 veya 40 cm (+ 1 cm)eninde 200 mt. (+ 5 mt)

boyundan, rulo halinde olmalidir.

10. Rulolar TS EN 868-5 Belgesi' ne haiz olacaktir. Belge akredite bir kurulustan
alinmis olacaktir.

11. Teklif edilen rulolarin buhar sterilizasyonu sonrasi, bagimsiz bir mikrobiyoloji

laboratuvarindan alinmis en az 6 ay boyunca sterilligini koruduguna dair belge ihale

dosyasinda sunulmalidir.

12. Film bes katli olmalidir. Filmin bes katli oldugu Tiirkiye’de Akredite edilmis bir kurum

veya Uiniversiteden alinma test raporlari ile sunulmalidir.

13. Teklif edilen liriinlerin medikal standartlara uygunlugunun giivenilirligi agisindan iiretici

firma SBA (STERIL BARRIER ASSOCIATION) iiyesi olmalidir.

15.Sterilizasyon rulolarinin miadi 5 yil olmalidir. Sterilizasyon rulolarin 5 yillik miad1

boyunca steril bariyer oOzelligini koruduguna dair yaslandirma sonrasit yapilmig

sizdirmazlik testi sonucunda ¢ikmis gegerli sonucu gdosterir analiz raporu olmalidir ve

belgelenmelidir.

16. Sterilizasyon rulolarinin 5 yillik miadi boyunca islem indikatorlerinin 6zelliklerini
koruduguna dair yaslandirma sonras1 ISO 11140-1 e gore yapilmis indikator performans
testi sonucunda ¢ikmis gecerli sonucu gosterir analiz raporu ve bu indikatorlerin 6 ay
rengini koruduguna dair analiz raporu olmalidir ve belgelenmelidir.

17. Sterilizasyon rulolarinin akredite bir kurulustan alinmig olan ISO 11737-2 Sterilite
test raporu bulunmali ve bu rapor sonuglarinda steril ortamin bozulmadigi gosterilmelidir.

17.Sterilizasyon rulolar1 cleanroom ortaminda iiretilmis olmali ve partikiiler oranlar1
gosterir analiz raporu ile belgelenmelidir.

18.Sterilizasyon rulolar1 i¢in onaylanmis kurulustan alinma (notifed body) ISO EN 11607
uygunluk sertifikast olmalidir.
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EK-2

TSE 14079

Aktif olmayan tibbi cihazlar - hidrofil pamuklu gazli bez ile hidrofil pamuklu ve viskoz gazli
bez i¢in performans 6zellikleri

-Gazl1 bez beyaz, temiz ve kokusuz olmali.
-Uzerinde kir, elyaf artiklar1, yag lekesi, yabanci cisimler, ek yeri ve parca bulunmamalidir.

-Naylon ambalaj ile diizgiin sayilabilecek sekilde paketlenmis olmalidir.

58



EK-3

TEKNIK RESIMLER

Gazli bezlerin sterilizasyon posetleri ile ambalajlanma makinesinin tasarimima ait teknik
resimler bu boliimde verilmistir.

3.1.  Uriin Giris Konveyérii

415

‘ :1‘5 15‘] 70

Sekil 3.1. Uriin giris konvey®orii

410

40

40

60

Sekil 3.2. Uriin giris konveydrii sase
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30

2050

80

Sekil 3.3. Uriin giris konvey®rii zincir kizag
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144

100
84
60
108

|

Zincir Gerdirme Zincir Dislisi
Modiil, m 5/8"
Dis Sayisi, z; 25

Dis Derinligi, h 8,6640
Es Disli Sayisi, z, | 25
Eksenler Arasi 1049
Kavrama Agist 20

Sekil 3.5. Zincir gerdirme mil dislisi
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=i

e

B==

144

4

835
565
315
20
|37,5
87
100
B4
50
108

Motor Hareket Zincir Dislisi | Zincir Gerdirme Zincir Dislisi
Modiil, m /2" Modiil, m 5/8"

Dis Sayisi, z; 31 Dis Sayisi, z; 25

Dis Derinligi, h 43 Dis Derinligi, h 8,6640
Es Digli Sayisi, z, | 15 Es Disli Sayisi, z, | 25
Eksenler Arasi 164 Eksenler Arasi 1040
Kavrama Agisi 20 Kavrama Agisi 20

Sekil 3.6. Zincir hareket mil ve dislisi
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20
17
9

75

21

25

Sekil 3.7. Uriin tutucu par¢a
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7.2. Alt Bobin Grubu

Sekil 3.8. Alt bobin grubu

820

800

800

Sekil 3.9. Alt bobin ara mil
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Sekil 3.10. Alt bobin grubu terazi

550

50

30

D50
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Sekil 3.12. Alt bobin terazi mili
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200

o o
o

bh

ak

880

X

O—=

Sekil 3.13. Alt bobin grubu sase sol

ALT BOBIN GRUBU SOL SASE

No X Y Z

1 25 20 10
2 25 60 10
3 25 330 10
4 25 370 010
5 25 620 910
6 25 660 910
7 285 620 8
8 200 480 a8
9 465 660 a8
10 565 620 08
11 800 360 062
12 320 150 8
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375
Fliz s
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™
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LY 10¢
X
Sekil 3.14. Alt bobin grubu sase sag -1-
ALT BOBIN GRUBU SAG SASE
No X Y z
1 10 660 a8
2 40 660 a8
3 10 620 8
4 40 620 08
5 120 660 08
6 120 620 08
7 30 470 08
8 30 450 08
9 120 60 o8
10 120 20 08
11 20 60 08
12 120 60 08
13 320 20 08
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800
Y : 7%
= 1
1 1
¢ 3 3 %
e——=X
Sekil 3.15. Alt bobin grubu sase sag -2-
ALT BOBIN GRUBU SAG SASE
No X Y Z
14 450 60 08
15 480 60 08
16 450 20 08
17 480 20 08
18 10 25 08
19 90 35 08
20 90 15 08
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3.3.

Ust Bobin Grubu

i 600
250
100,
gl 1 &
v
‘0
< 5
[\t
o] -
&
[}
- &
0828 | 144
-
G—=x
Sekil 3.16. Ust bobin grubu sase
UST BOBIN GRUBU SASE
No X Y Z
1 -115 70 ’65
2 165 170 0’65
3 35 580 08
4 -45 500 08
5 -45 460 08
6 -60 380 08
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Sekil 3.17. Ust bobin grubu terazi

200
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20
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Sekil 3.18. Ust bobin grubu terazi lama

558

550

Sekil 3.19. Ust bobin terazi mili
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; '

565

550

550

50
42
40

KESIT A-A

Sekil 3.20. Ust bobin ara bobin mili
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3.4. Kenar Yapistirma Boliimii

Sekil 3.21. Kenar yapistirma boliimii

1650

820 160 150

270

250

A 54} &
& F
Sekil 3.22. Kenar yapistirma sag sase
KENAR YAPISTIRMA SAG SASE

No X Y Z
1 745 90 050
2 1450 210 010
3 1525 210 025
4 1600 210 010
5 1510 90 08
6 50 220 010

72



EK-3 (DEVAM)

1650

250

830

160

370

01 $2 ‘3

250
4

=25

160

Sekil 3.23. Kenar yapistirma sol sase

KENAR YAPISTIRMA SOL SASE

No X Y Z

1 50 220 10
2 125 220 925
3 200 220 10
4 200 200 08
5 920 90 950
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20

A, B

38

KESIT A-A
Sekil 3.25. Kenar yapistirma kasnak tasarim ve dlgiileri
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/l‘

R

100

26
X

Sekil 3.26. Kasnak hareket mili
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24 15
1.5

24

90
62
48
65
48

KESIT A-A

120

63

Sekil 3.27. Kasnak rulman yatagi
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Sekil 3.28. Kenar yapistirma kestamid diiz disli

KENAR YAPISTIRMA KESTAMID DUZ DISLi

Modiil, m 4

Dis Sayisi, z; 30

Dis Derinligi, h 8.6640
Es Disli Sayist, z, 30
Eksenler Arasi 120
Kavrama Acisi 20
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25 5

45

60

I ADIM I

T
Sekil 3.29. Hareket aktarma triger hareket kasnagi
TRIGER KASNAK
TIP ADIM h H
T10 10 2.7 4.5
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Se

60

40

120

55

40

B4

Sekil 3.30. Kasnak motor mili

3.5. Gezer Cene On ve Arka Yapistirma Boliimii

U

Sekil 3.31. Gezer ¢gene boliimii sase
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Sekil 3.32. Gezer ¢gene boliimii sase -1-
GEZER CENE BOLUMU SASE -1-

No X Y Z
1 110 92,5 08
2 130 92.5 08
3 110 80 08
4 130 80 08
5 74 20 012
6 104 20 030
7 132.5 20 012
8 67.5 7.5 a8
9 92.5 7.5 a8
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1080

80

250

——

4 %
£ %

Sekil 3.33. Gezer ¢gene boliimii sase -2-

GEZER CENE BOLUMU SASE -2-

No X Y Z
1 15 15 8
2 65 15 08
3 1015 235 08
4 1065 235 08
5 1015 185 08
6 1065 185 08
80 165 _ 80 _
i % I
% 2
i o 80
5 i %' *%)5 ) ¢€*
Sekil 3.34. Gezer ¢ene boliimii sase -3-
GEZER CENE BOLUMU SASE -3-
No X Y Z
1 15 230 08
2 65 230 08
3 15 180 08
4 65 180 08
5 15 15 08
6 65 15 08
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= 2
5 430
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1000
1080
Sekil 3.35. Gezer ¢gene boliimii sase -4-
GEZER CENE BOLUMU SASE -4-
No X Y Z
1 -65 240 08
2 -15 240 08
3 850 55 0?30 x 150 kanal
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60
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Sekil 3.36. Alt ve iist hareketli yataklama
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Sekil 3.37. Gezer ¢ene boliimii U sase

GEZER CENE BOLUMU U SASE

No X Y Z

1 25 285 08
2 25 135 08
3 25 15 8
4 225 285 a8
5 225 135 a8
6 225 15 08
7 930 290 8
8 990 290 08
9 930 230 8
10 990 230 8
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Sekil 3.38. Bant motor mili
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Sekil 3.39. Bant gerdirme mili
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Sekil 3.40. Gezer ¢gene LNU30 rulman yatagi
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Sekil 3.41. Isitma c¢enesi alt tabla
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Sekil 3.42. Isitma genesi iist tabla
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Sekil 3.43. Isitma ¢enesi
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EK-4

ELEKTRIK SEMASI
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Sekil 4.1. Elektrik semasi sayfa 1
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Sekil 4.2. Elektrik semasi sayfa 2
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Sekil 4.3. Elektrik semasi sayfa 3
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Sekil 4.6. Elektrik semasi sayfa 6
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OZGECMIS

Kisisel Bilgiler
Soyadi, Ad : HORASAN MEHMET CAGDAS
Uyrugu :T.C.
Dogum Tarihi ve Yeri : 30.08.1992 Antalya
Medeni Hali : Bekar
Telefon : 0 (553) 6752803
e-mail :cagdashorasan@gmail.com
EGITIM
2015 - MAKINE MUHENDISLIGI Y.L. USAK UNIVERSITESI

2011-2015 MAKINE MUHENDISLIGI L. USAK UNIVERSITESI
IS DENEYIMI

KASIM 2015-Halen Calistyor Malfine Miihendisi, AGAOGLU TIBBI
SAGLIK TEKS. SAN. ve TiC. A.S.

HAZIRAN 2014 — AGUSTOS 2014 STAIYER, ARTE ASANSOR VE
YURUYEN MERDIVEN SANAYI TIC.
LTD. STI.

HAZIRAN 2013 — AGUSTOS 2013 STAJYER, OZTEKNIK MAKINE

BECERILER

DILLLER - INGILiZCE

YAZILIM — SOLIDWORKS, AUTOCAD, MC OFFICE

PROJELER

-GAZLI BEZLERIN STERILIZASYON POSETLERI ILE AMBALAJLANMASI
MAKINESININ TASARIMI VE IMALATI

-DOKUMA SERMIN KALITE KONTROL TASARIMI VE IMALATI

-YARABANDI KATLAMA MAKINESI TASARIMI VE IMALATI

-PLASTIK MALZEMENIN URETILMESI VE TAHRIBATLI DENEYLER ILE
OZELLIKLERININ BELIRLENMEST

-CENTIK DARBE DENEYi NUMUNE HAZIRLAMA MAKINESI IMALATI
-SONLU ELEMANLAR YONTEMI ILE FARKLI PROFILDEKI KIRISLERIN
ANSYS’DE ANALIZI

EK BILGILER
HOBILER
Aktif seyahat etmek, fuar ve organizasyonlara katilmak, kara ve deniz sporlari ile
ugrasmak
ARAC KULLANIMI

B sinifi arag ehliyetine sahibim giincel olarak ara¢ kullanmaktayim. (19.12.2011)
ASKERLIK DURUMU
TECILLI (01.09.2018)
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