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MAKINA URETIiMI

Yuksek PerFormansli Makine Cozumleri
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Batch-Off Unitesi

Batch-Off (Parti Cikis) Unitesi

Bu makine, hamur karigtirma (mixing) igleminden ¢ikan sicak kauguk geritlerinin
sogutulmasi, birbirine yapigmasinin engellenmesi ve istiflenmesi icin kullanilan kritik
bir tiretim hattidir. "Sabunlama" ifadesi ise, bu tinitenin i¢indeki **ayirici ¢ozelti
banyosu (soaking bath)** ve burada kullanilan kimyasal maddelere atifta bulunur.

%
Temel Islev ve Caligma Prensibi

Batch-Off tinitesinin temel amaci, iki silindirli degirmen (two-roll mill) veya kalandirdan
(calender) gikan sicak ve yapigkan kauguk seridini igleme hazir hale getirmektir.
Calisma stireci su adimlar: izler:

1. Daldirma (Soaking / Sabunlama):Sicak kauguk serit, {initenin girigindeki banyoya
(soaking bath) girer. Bu banyoda, kauguk yiizeyine ayiric1 bir ¢ozelti (separation
solution) uygulanir. Bu iglem, "sabunlama" olarak bilinir ve geritlerin birbirine
yapismasini onler.

2. Sogutma: Ayiricr ¢ozelti ile kaplanan gerit, bir sogutma tiineline (cooling tunnel)
alinir. Burada fan, su veya hava sogutma yontemleriyle hizla sogutulur. Sogutma sonrasi
kauguk seridin sicakligi oldukga diiger (6rnegin 5°C'ye kadar).

3. Kesme ve Istifleme: Soguyan ve artik yapismayan kaucuk serit, bir konveyor
sistemiyle tagimir. Gerekli goriiliirse kesilir ve "wig-wag" (zikzak) istifleme yontemiyle
veya plakalar halinde paletlere diizenli olarak istiflenir. Palet doldugunda otomatik
olarak yenisiyle degistirilir.

Bu makine, hamur karigtirma (mixing) igleminden ¢ikan sicak kauguk geritlerinin
sogutulmasi, birbirine yapigmasinin engellenmesi ve istiflenmesi icin kullanilan kritik
bir tiretim hattidir. "Sabunlama" ifadesi ise, bu iinitenin i¢indeki **ayirici ¢ozelti
banyosu (soaking bath)** ve burada kullanilan kimyasal maddelere atifta bulunur.




Bant Yapim Makinesi

Belt Building Machine

Lastik sektoriinde bant yapim makinesi (Ingilizcede *belt building machine* veya,
*band building machine*), lastigin kugak (belt) katmanlarim veya karkas bandim
olugturmak ic¢in kullanilan 6zel bir iiretim ekipmanidir. Bu makine, lastigin jant ile
temas eden topuk bolgesinden bagimsiz olarak, lastigin gévdesini olugturan

L katmanlarin (kord bezi, celik kugak vb.) hassas gekilde tist tiste sarilmasim saglar.

—

Temel Islev ve Caligma Prensibi

Bant yapim makinesinin merkezinde, genellikle silindirik bir tambur (building drum)
bulunur. Bu tambur tizerine, lastigin yapisina gore farkli malzemeler sarilir.

- Karkas Bandi (Carcass Band) Yapimi: Makine, kord bezi (cord fabric) gibi
malzemeleri tambur {izerine sararak lastigin i¢ iskeletini olugturan temel bandi (base
band) tiretir. Bu iglem, kord kumaginin tambur {izerine diizgiin ve gergin bir gekilde
sarilmasini gerektirir.

- Kusak (Belt) Yapimi: Ozellikle radyal lastiklerde, karkasin {izerine celik kusak
katmanlar: eklenir. Bant yapim makinesi, bu kugak katmanlarimi ayri1 bir tambur
iizerinde olugturur. Daha sonra bu kusgak, bir transfer halkasi yardimiyla karkas
tamburuna taginarak birlegtirilir.

- Vakum ve Basingli Hava ile Sabitleme: Modern makinelerde, malzemelerin tambur
iizerinde kaymadan sabit kalmasi i¢cin vakum ve basingh hava ile ¢aligan 6zel valfler
kullanilir. Bu sistem, sarilan bandin tambura tutunmasinmi veya gerektiginde serbestge
kaymasini saglar.

Bant yapim makinesi, lastigin karkas ve kugak katmanlarini hassas ol¢iilerde ve
otomatik olarak iireterek lastik yapim hattinin temel yap1 taglarimi olugturan kritik bir
ekipmandir.
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Cember Soliisyonlama Makinesi

Topuk teli halkasinin (bead) yapigma kabiliyetini artirmak ve ham lastik (green tire)
montaji sirasinda giiclii bir bag olugturmak i¢in topuk ¢emberi yiizeyine 6zel bir
yapigtirici ¢ozelti (¢imento/soliisyon) uygulayan ekipmandir.

Temel Iglev ve Q:’léma Preﬁsibi

Lastik tiretiminde topuk gemberi, jant ile lastik arasinda sizdirmazhig saglayan kritik
bir bilesendir. Bu ¢emberin karkas katmanlarina ve diger lastik bilegenlerine tam
olarak yapigmasi gerekir. Ham kaucuk, zamanla dogal yapigskanhigini kaybedebilir veya
tiretim kogullari nedeniyle yeterli yapigma saglanamayabilir. Soliisyonlama iglemi,
topuk cemberinin yiizeyine ince bir yapigtirici tabaka uygulayarak bu baglanmay1
garanti altina alir ve vulkanizasyon 6ncesi ham lastigin bir arada kalmasini saglar.

Soliisyonlama makinesi, topuk ¢emberini gesitli yontemlerle yapigtirici ¢ozeltiyle temas
ettirir. Sistemin merkezinde bir ¢ozelti uygulama istasyonu bulunur:

Cember soliisyonlama makinesi, topuk ¢emberinin lastigin diger bilegenlerine giivenli
sekilde baglanmasini saglayan, yapistirici ¢ozelti uygulama ve kurutma adimlarini
igeren kritik bir 6n iglem ekipmanidir.
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Ek Yeri Presi

Splice Press

Lastik sektoriinde kullanilan ek yeri presi (Ingilizcede *splice press* veya *splicing
press™), ham lastik (green tire) tiretiminde farkli kauguk bilegenlerinin uglarini
birlegtirmek i¢in kullanilan bir ekipmandir. Bu pres, 6zellikle kord bezi (ply), dis
bandi (tread) ve yanak (sidewall) gibi siirekli haldeki yar1 mamullerin kesildikten
sonra ug¢ uca veya ist iiste getirilerek birlegtirilmesini saglar.
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Temel Islev ve Caligma Prensibi

Ek yeri presi, birlegtirilecek malzemenin tiiriine gore farkli mekanizmalarla ¢aligir.
Genel olarak su adimlar: igerir:

1. Konumlandirma ve Hizalama: Kesilmis malzemenin 6n ucu ve arka ucu, bir 6rs
(anvil) veya tambur tizerinde belirli bir aciyla iist tiste getirilir.

2. Presleme: Bir pres ayagi (presser foot) veya sigirilebilir bir koriik (inflatable bag),
birlesme bolgesine baski uygulayarak uclarin birbirine kaynamasim saglar.

3. Birlegtirme (Splice): Baz sistemlerde, birlegsme bolgesine ek bir takviye geridi (splice
strip) yerlegtirilerek baglant1 giiclendirilir. Bu gerit, kisa elyaf takviyeli kauguktan
yapilabilir ve vulkanizasyon sirasinda dig bandinin yiizeyiyle biitiinlegir.

Ek yeri presi, ham lastigin farkli katmanlarim bir arada tutan, lastigin yapisal
biitiinliigiinii ve siirtis giivenligini dogrudan etkileyen kritik bir iiretim ekipmanidir..
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Extruder Sogutma Bandi

Extruder Cooling Conveyor

Ekstriidderden (extruder) yeni ¢ikmig, yaklagik 110-150 °C sicakliktaki kauguk profilleri
(dig bandi, yanak vb.) hizla sogutarak, boyutsal kararlilik kazandiran, kesen ve
toplayan otomatik bir iiretim hattidir.

Temel Islev ve Calisma Prensibi
Ekstriiderden ¢ikan sicak ve yumusak kaucuk gerit, dogrudan bu hattin girigsindeki
cekme konveyoriine (take-off conveyor) aktarilir. Buradaki temel amag, profilin geklini

koruyarak hizla sogumasin saglamaktir. Sogutma iglemi genellikle birkag agamada
gergeklesir:

1. On Sogutma ve Sekillendirme: Sicak profil, énce bir cekme bandma alimir. Bu
agamada profil, istenen geniglige ulagmasi i¢in hafifce gerilir (shrink) ve boyutlandirilir.
2. Su Banyosu ile Sogutma: Asil sogutma, genellikle 304 paslanmagz ¢elikten yapilmig
su tanklarinda (veya banyolarinda) gerceklegir. Kauguk gerit, bu tanklarin i¢indeki
yiiksek mukavemetli plastik orgii bantlar (mesh belt) tizerinde ilerlerken sogutulur.
Sogutma verimliligini artirmak icin su akig yonii, bandin hareket yoniiniin tersine
olacak gekilde tasarlanmir. Bazi sistemlerde tanklar, yerden tasarruf etmek icin dort veya
bes kath olarak diizenlenir.

3. Kurutma ve Kesme: Su banyosundan ¢ikan profil, iizerindeki suyu almak igin bir
hava tifleme (blower) sistemi ile kurutulur. Ardindan, istenen uzunlukta kesilmek tizere
bir kesme tinitesine (cutter) yonlendirilir.

4. Tartim ve Toplama: Kesilen parcalar, bir tartim istasyonundan gecirilerek agirlik
kontrolii yapilir ve son olarak paletlere veya rulolara istiflenir.

Ekstriider sogutma bandi, sicak ve gekilsiz haldeki ham kaucuk profilini, lastik
iiretiminde kullanilabilecek, boyutsal olarak kararh ve serin bir yar1 mamul haline
getiren kritik bir tiretim hattidir. Bu yoniiyle, daha énce bahsettigimiz Batch-Off
iinitesinden farkli olarak, nihai profile ¢ok daha yakin, siirekli bir iiretim akigina
hizmet eder.




Konveyorler ve Rol Yollar:

Conveyors & Roller Tracks

Hammaddeden bitmis lastige kadar malzeme akigini saglayan, iiretim hatlarimi
birbirine baglayan temel otomasyon ekipmanlaridir. Ozellikle lastik iiretiminde
malzemeler agir, sicak, yapigkan veya hassas olabildigi i¢in bu sistemlerin tasarimi
kritik 6nem tagir.

Baghica Kullanilan Konveyor Tipleri

Banth konveyorler: Siirekli kauguk veya plastik bant iizerinde malzeme tagir. Batch-off
sogutma hatlari, ekstriider cikisi, kaucuk serit ve profil tagima gibi alanlarda yaygindir.
- Rol yollar1 (rulolu konveyorler): Silindirik makaralar {izerinde yiikiin ilerledigi
sistemlerdir. Yercekimli (gravity) veya motorlu (powered) olabilir. Ham lastik, pigmis
lastik, palet, kalip ve jant tagimada sik kullanilir.

- Zincirli / plakah konveyorler: Agir ve sicak yiikler i¢in uygundur; kiirleme presleri
cevresinde ve agir kalip tagimada tercih edilir.

- Modiiler plastik banth ve tel orgiilii konveyorler: Sogutma tiinelleri, su banyolar1 ve
yikama hatlarinda kullanilir.

- Ozel sistemler: Teleskopik konveyoérler, doner tablalar, transfer iiniteleri, asansorler ve
AGV/AMR entegrasyonlari.

Konveyorler ve rol yollari, lastik fabrikasinda malzeme akisini hizlandiran, is giiciini
azaltan ve iiretim siirekliligini saglayan kritik lojistik ekipmanlardir. Dogru secim;
iirtin tipi, sicaklik, agirlik ve otomasyon seviyesine gore yapilir.




Sarma Sistemi

Winding Systems

Hammaddeden bitmis lastige kadar malzeme akigini saglayan, iiretim hatlarimi
birbirine baglayan temel otomasyon ekipmanlaridir. Ozellikle lastik iiretiminde
malzemeler agir, sicak, yapigkan veya hassas olabildigi i¢in bu sistemlerin tasarimi
kritik 6nem tagir.

Baghica Kullanilan Konveyor Tipleri

Banth konveyorler: Siirekli kauguk veya plastik bant iizerinde malzeme tagir. Batch-off
sogutma hatlari, ekstriider cikisi, kaucuk serit ve profil tagima gibi alanlarda yaygindir.
- Rol yollar1 (rulolu konveyorler): Silindirik makaralar {izerinde yiikiin ilerledigi
sistemlerdir. Yercekimli (gravity) veya motorlu (powered) olabilir. Ham lastik, pigmis
lastik, palet, kalip ve jant tagimada sik kullanilir.

- Zincirli / plakah konveyorler: Agir ve sicak yiikler i¢in uygundur; kiirleme presleri
cevresinde ve agir kalip tagimada tercih edilir.

- Modiiler plastik banth ve tel orgiilii konveyorler: Sogutma tiinelleri, su banyolar1 ve
yikama hatlarinda kullanilir.

- Ozel sistemler: Teleskopik konveyoérler, doner tablalar, transfer iiniteleri, asansorler ve
AGV/AMR entegrasyonlari.

konveyorler ve rol yollari, lastik fabrikasinda malzeme akigimi hizlandiran, ig giiclinii
azaltan ve iiretim siirekliligini saglayan kritik lojistik ekipmanlardir. Dogru secim;
iirtin tipi, sicaklik, agirlik ve otomasyon seviyesine gore yapilir.




Topuk Dolgu Makinasi

Bead Filler / Apex Machine

(genellikle "bead filler" veya "apex uygulama makinasi" olarak bilinir), lastigin topuk
bolgesine (bead core) ham kauguktan yapilmig bir dolgu profili (apex) ekleyen
otomatik bir iiretim makinesidir. Bu islem, lastigin jant iizerinde saglam durmasini ve
stiriig konforunu dogrudan etkiler.

PR

Calisma Prensibi

Bu makine, temel olarak bir ekstriider (ham kaugugu sekillendiren tinite), kesme ve
olgme ile sarma/montaj istasyonlarindan olugur. Caligma siireci su adimlari izler:

1. Ekstriizyon: Ham kauguk, ekstriiderden gecirilerek istenen kesit profilinde (genellikle
licgen veya trapez) stirekli bir serit haline getirilir.

2. Kesme ve Besleme: Ekstriiderden ¢ikan sonsuz serit, belirli bir uzunlukta kesilir.
Kesilen parga, biriktirici (akiimiilator) vasitasiyla montaj istasyonuna iletilir.

3. Sarma ve Birlegtirme: Kesilen kauguk gerit, halka geklindeki bead core (gelik tel
demeti) etrafina sarihir. Makine, geridin baglangi¢ ve bitig uclarini birlegtirerek (ek
yaparak) kesintisiz bir halka olugturur.

4. Katlama ve Presleme: Sarilan dolgu malzemesi, 6zel mekanizmalar (katlama
halkalar1, kériikler) yardimiyla diga dogru katlanir ve bead core'a sikica yapigmasi igin
preslenir.

Topuk dolgu makinasi, lastigin iskeletini olugturan topuk halkas: ile gévde arasindaki
gegigi saglayan kritik bir hamur (dolgu) pargasini otomatik olarak tireten ve monte
eden bir sistemdir.




Topuk Teli Sarg1 Makinesi

Bead Ring Winder N

Ingilizcede *bead ring winder* veya *bead wire winding machine*, lastigin jantla
birlegen topuk bolgesindeki celik tel halkasim (bead ring) iireten 6zel bir makinedir.
Bu halka, lastigin jant {izerinde giivenli gekilde tutunmasini saglayan temel
mukavemet elemanidir.

Calisma Prensibi

Makinenin merkezinde, bir saft etrafinda donebilen silindirik bir tambur (bead former)
bulunur. Tamburun dig yilizeyinde, telin diizenli gekilde sarilmasini saglayan hizalama
oluklar (alignment grooves) yer alir.

Caligma stireci su adimlardan olusur:

1. Tel Besleme: Yiiksek mukavemetli celik tel (genellikle piring kaplh), bir kilavuz
makara (guide roller) sistemi araciligiyla tambura yonlendirilir.

2. Sarma: Tambur dénerken tel, oluklar boyunca sarilir. Tel, 6nce en i¢ ¢evredeki oluga
bir tur sarilir; ardindan kilavuz sistem, teli bir sonraki oluga yonlendirerek katman
katman diizenli bir sarim olusturur.

3. Katmanlama: Tel, istenen halka kesitine ulagana kadar (genellikle dikdoértgen veya
altigen kesitli olacak gekilde) st iiste katmanlar halinde sarihir. Kilavuz makara,
tamburun profil agisina dik kalacak gekilde hareket ederek telin her zaman dogru
konumda yerlesmesini saglar.

4. Kesme ve Cikarma: Sarim tamamlandiginda tel kesilir; olusan halka geklindeki
topuk teli tamburdan ¢ikarilir.

Topuk teli sargi makinesi, ham ¢elik teli alip onu lastigin iskeletini olugturan rijit ve
hassas olciilerde bir halka haline getiren kritik bir iiretim ekipmanidir.




Sarma Makinesi

Wind-up (sarma) makinesi, kalender (calender) hattindan veya diger {iretim
agamalarindan ¢ikan siirekli haldeki kauguk bilegenleri (kord bezi, i¢ lastik, dig bandi
vb.) biiytik makaralara diizenli ve kontrollii bir gekilde saran ekipmandir.

PR

Calisma Prensibi

Bu makinenin temel amaci, ham kaucuk bilesenleri bir sonraki {iretim adimina
(6rnegin lastik montaj hattina) tagmmmaya veya depolanmaya uygun hale getirmektir.
(Calisma prensibi su sekildedir:

1. Kalenderden Besleme: Kalender hattindan ¢ikan kaucuk gerit veya kumasg,
dogrudan wind-up istasyonuna yonlendirilir.

2. Sarim (Winding): Malzeme, bir gsaft veya makara tizerine sarilir. Sarim iglemi
sirasinda, malzemenin tambur iizerinde kaymadan diizgiin durmas: ve istenen
gerginlikte (tension) olmasi kritiktir.

3. Rulo Degigimi: Belirlenen uzunluga ulasildiginda, dolu makara otomatik veya
manuel olarak degistirilir. Modern sistemler, kalender hattini1 yavaglatmadan rulo
degisimine olanak tanir.

4. Let-Off (Cozme): Sarilan bu makaralar, daha sonra lastik montaj hattinda let-off
iinitesi tarafindan ¢oziilerek kullanilir.

Wind-up makinesi, kalender gibi siirekli iiretim yapan hatlardan ¢ikan malzemeyi, bir
sonraki agamaya hazir, diizenli bir rulo haline getiren hayati bir ara iglem ekipmanidir
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