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1. MERDANE URETIM BILGILERI

1.1. Merdane Uretim Teknolojileri

Eskiden beri bilinen ve ginimuzde ayni konuda Uretim yapan firmalarda genel olarak
kullanilan iki klasik merdane kaplama ydntemi bulunmaktadir.

1.1.1. Klasik sistem merdane iiretim yontemleri

Klasik yontemde kauguk, kalenderleme ile
levha haline getirilir, levha halindeki kauguk
merdane milinin Gzerine yuvarlanarak
kaplanir.

Diger klasik yontem ise;

kauguk fitil halinde ve merdane milinin
Uzerinde yanyana gelecek seklinde
spiral halinde sarilr.
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1.1.2. Ekstriizyon teknolojisi ile merdane uretimi

Ekstrizyon teknolojisinde, ekstriizyon makinesi besleme Unitesinden gelen kauguk hamuru, 1si
kontrollu yivli mil boélgesinde homojen bir karisim islemi gorur, daha sonra 3 kademeli filtrasyon
sisteminden geger.

Cikistaki "T kafa" Gnitesinde merdanenin mili Gzerine el degmeden eksiz ve katsiz olarak
kaplanir. Bu iglemler esnasinda vakum sistemi ile kauguk katlesindeki havalar emilerek
merdane blnyesinde hi¢ hava kabarcigi birakmadan uretilir. Farkli gdézenek yapilarina
sahip 3 kademeli filitreler ile kauguk iginde bulunan zerrecik halindeki tim yabanci
maddeler ve birikintiler ayrilr.

F - -ﬁ Kaplama yapilacak
Kaucguk Besleme 3 merdane mili

Eksiz ve katsiz olarak
kauguk kaplanmig

Isi kontrollt merdane
yivli mil bélgesi \
3 kademeli

filtrasyon elekleri

S

Filtreleme sonucu ayrilan karismamis ve
yabanci maddeler
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Bu nedenle taglama isleminden sonra merdanenin ylUzeyinde kadifemsi bir diizginlik olusur.
Bu da mUkemmel bir baski i¢in aranilan en énemli 6zelliktir. Vakumlama sayesinde kauguk
bunyesinde hava kabarcidi kalma riski en aza iner. Merdane ylzeyinde baski sirasinda cokme
olugsmaz. Eksiz ve katsiz kaplama iglemi gercelestiginden dolayr metal-kauguk yapisma
problemleri ortadan kalkar. Kauguk Ug kademeli filtrasyon sisteminden gegerek filtre edilir.
icindeki yabanci maddeler ayrilir. Bu sayede merdane ylizeyinde cukursuz ve
plrlzsuz bir ylzey olusur. Ekstrizyon esnasinda olusan ylksek basing nedeni ile kauguk
karisiminin kalitesi ve homojenligi artar, merdanenin tim ylzeyinden esit performans alinir.

Ekstrlizyon yonteminde Uretim merdane mil gaplarina gére degisim gosterdiginden,
uretim maliyeti klasik yontemlere gore daha yuksektir. Ancak kullanimdaki Gstun
yonler ve uzun kullanim oémrd maliyet yuksekligini kolaylkla karsilamaktadir.

1.1.3. Klasik Uretim sistemleri ve Ekstriizyon teknolojisi ile lretilmis merdanelerin
kullanim farklihklari.

Klasik Uretim yontemi ile kaplanan merdanelerde siklikla karsilasilan problemler ve nedenleri
1. Uretim sirasinda kauguk katlari iginde kalan hava kabarciklar tamamiyle disari

atilamamaktadir. Merdane makineye takildiktan sonra, kalan bu hava kabarciklari, baskininda
etkisiyle kisa bir stre sonra disari ¢ikar ve merdane yuzeyinde cokmeler olusur.
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2. Uretim sirasinda kaugugun elle gok fazla temas etmesi nedeniyle , kaugugun metale
yapismama olasiligr artar. Merdane kenarlarinda yapismama problemine yada kaugugun
metal Uzerinden komple kaymasina neden olur.

3. Kaucuk, filtreleme isleminden gecmedidi icin kauguk karisiminin icinde bulunan yabanci ve
karismamis maddeler merdane i¢inde ve yUzeyinde kalir. Yizey dizgunsizligune neden olur.

Ekstriizyon teknolojisi ile iretilen matbaa merdanelerin listiin yénleri nelerdir ?

1. Vakumlama sayesinde kauguk blnyesinde hava kabarcigi kalma riski en aza iner.

2. Eksiz ve katsiz bir kaplama iglemi gerceklestiginden dolayr metal - kaucuk yapisma
problemleri ortadan kalkar.

3. Kauguk Ui kademeli filtrasyon sisteminden gegerek filtre edilir. igindeki yabanci maddeler
aynlir. Bu sayede merdane Uzerinde cukursuz ve purlzstz mukkemel bir ylzey olusur.

4. Ekstrizyon esnasinda olusan ylksek basing nedeniyle kaucuk karigiminin kalitesi ve
homoijenligi artar, bu nedenle merdanenin tim ylzeyinden esit performans alinir.

5. Ekstrizyon yonteminde Uretim merdane mil capina gére degisim gosterdiginden, Uretim

maliyeti klasik ydntemlere gére daha yuksektir. Ancak kullanimdaki Ustin yénler ve uzun
kullanim émrt bu maliyet ytksekligini kolaylikla karsilamaktadir.
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1.2. Uretimdeki temel Degerlerimiz

Asteks'’i diger merdane Ureticilerinden ayiran ve farkl kilanin Uretimdeki temel degerlerimiz
olduguna inanmaktayiz. Kaliteli bir merdane tretiminde dért temel degerin bir arada
bulunmasina ve surekliliginin saglanmasina ézen gosterilmekte ve garanti edilmektedir.

1.2.1. Kullanilan yeni teknoloji

Bir 6nceki bélumde ayrintili olarak agiklanan
ekstrizyon teknolojisi ile merdane uretimi
ddnya genelinde taninmis ¢ok az firma tarafindan
yapilabilmektedir. Uretim, muhendislik bilgisi,
yUksek yatirm maliyeti ve kullanim zorlugu
icermesine ragmen, merdanenin galisma
omrinde ve verimliligin de ki belirgin yararlar
nedeniyle tercih edilmektedir.

1.2.2. Hammade standardi

Kullanilan hammaddelerde trun kalitesinin
sUrekliligi yoninden sertifikall tedarikgilerle uzun
dénemli anlagmalarin yapiimasi gerekmektedir.
Bir kaucuk karigimini yaklasik 14-15 degisik
hammadde olusturmaktadir. Kauguk ve kauguk
kimyasali Ureten yUzlerce firmanin binlerce
artnd oldugu goz éntine alindiginda hammadde
standardizasyonunun &nemi daha iyi
anlasilabilmektedir.

TUm hammaddeler Uretime alinmadan 6nce
ISO 9001: 2000 geregi 6n testlerden gecirilmekte
ve ayni hammaddelerin surekliligi saglanmaktadir.
Kauguk karisimlar firmamizda yapiimakta olup
dis Ulkelerden getirilen hazir kaucuk karigimlari
kullaniimamaktadir.

Bu sayede kaucuk karigimlarn kullanim amacina
uygun ve taze olarak tretilmekte ve kaugugun
beklemesinden kaynaklanan merdane
problemlerinin 6niine gecilmektedir.
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1.2.3. insan kaynaklan

Kullanim amacina uygun bir kauguk
formUlasyonunun olusturulmasi icin hammadde
secimi, karisim oranlarinin, sirasinin ve birbirine
uyumunun belirlenmesi, gok 6nem tagimaktadir.
Bu nedenle, bu bilimle ilgili egitime ve bu konuda
uzun yillara dayanan deneyim sahibi insan
kaynaklarina ihtiyag bulunmaktadir.

Asteks olarak en 6nemli degerimiz, konusunda
yetismis insan kaynaklarina sahip olmamizdir.
Musterilerimizin beklentilerine uygun ¢éztmler
saglayan deneyimli 9 muhendis, 20 teknisyen
toplam 150 calisanimizla hizmet verilmektedir.

1.2.4 Kullanici degerlendirmeleri ve AR-GE

Kauguk formulasyonlarinin olusumunda yeni bir
tip gelistirmek oldukgca zaman alici bir istir.
CUnkd matbaa merdanelerinin firmanin laboratuvar
sartlarinin haricinde, Grindn matbaalardaki
performansinin uzun sureli takibini gerektirmektedir.

Kullanici de@erlendirmeleri ve Uretici firma AR-GE
bolimunun koordinasyonlu galismasi yillar
sUrebilmektedir. isletme sartlarindaki baski tipleri,
makina yapilari, kagit cesitleri, murekkep
Ozelliklerine gore farkliiklarin matbaa merdanesi
Uzerindeki etiketlerinin izZlenmesini gerektirmektedir.

Ayrica mugterilerimizden, kullanim ile ilgili gelen
veriler Uretime ve AR-GE boélimine aktarilarak,
iletisim acik tutulmakta Uretim kullanici isteklerine
gore yonlendirilmektedir.
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1.3. MATBAA MERDANESI URETIM AKISI

Musteri temsilcisi tarafindan merdanelerin teslim alinmasi ve
"Merdane Kaplama Bilgi formu”nun doldurulup
musteriye onaylatiimasi.

A 4
(Matbaa merdanelerinin fabrikaya giri§i.J

[ Matbaa merdanelerinin malzeme kabul elemaninca j
I

sayimi, 6lct kontrollinun yapilip sarj numaralarinin basiimas

v

Merdane millerinin rulman ile punta yerlerinin
mekanik kontrolt. Saglam, onarim, yeni mil karari

h

Olcli ve miktarlarinin
( pazarlama mudurligune bildiriimesi )
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1.4. Merdane Sertlik Olgiimii

Kauguk malzemlerin sertlik birimi shore dur ve 6lgim cihazi shoremetredir. Sertlik dlgme
standardinda uygulanan yéntem, 5 mm. kalinhgindaki kauguk plakaya, 1kg.'lik bir kuvvet
uygulanarak yapilan bir élgimde, shoremetrenin ibresinde ilk 5 saniyede okunan degerdir.

Cihaz disinda el ile yapilan 6lgimlerde uygulanacak baski kuvveti, uygulayan kisiye gore

degisebileceginden dlcimlerde hata olusabilmektedir. Sertlik degerlendirmelerinde tolerans
DIN normlarina gére +/- 3°dir.

1.5. Merdane Yiizey piirizliligi 6l¢iimii ve Onemi

Elektron Mikroskobunda
Merdane Ylzey GoruntisU

Elektron mikroskobunda gérilebilen merdane ylzey purtzIlGligd su ve murekkep
iletiminde 6nemli bir etkiye sahiptir. Kauguk malzemlerin ylzey dizgunligu 6l¢u birimi "Ra"
olarak adlandirilir. "Ra" deg@eri, merdane ylUzey purlzIUlugu hakkinda bilgi vermektedir.
Kullanim alanina gére merdanelerin ( su,murekkep,transfer ) ideal ylzey purizIGligu tespit
edilip, kontrol edilmektedir. Ylzey pUrtzIUulugu ile su ve murekkep transferi arasinda yakin
iliski bulunmaktadir. Ra dederi tespitinde merdanenin taslama sonrasi sogumasi beklenir,
daha sonra U¢ degisik yerden alinan degerlerin ortalamasi ile sonug bulunur.
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1.6. Merdane Olciilendirme Yontemi

Mil capr (1)

istenilen merdane dis gapi (2)
Merdane uzunlugu (3)
Kullanim yeri

Makine adi ve tipi

Merdane mil ¢ap1 (1): Kaplanacak merdanenin ¢apl (mm) kumpasla élgulur ve
mm olarak tanimlanir.

Merdane dis ¢api (2): istenilen cap mm olarak tanimlanir. Makine kataloglarinda belirtilen
olcller esas alinmalidir. Makineden ¢ikan merdanenin taglama islemi gortup, gérmedigi
degerlendiriimeli ve dogru 6lgl esas alinmalidir.

Merdane uzunlugu (3): Merdanenin kauguk kapli bélumu élgllerek mm olarak tanimlanir.
Merdane kenarlarinda fatura, pah, kanal gibi 6zel istekler var ise ayrica belirtiimelidir.

Kullanim yeri: Dizilimde hangi konumda calistiginin ifade edlimesidir. Ornegin,
nemlendirme sistemi kaliba su veren merdane (KSV) Kullanim yerine uygun 6zelliklerde
yapilacak merdane verimli calismayi ve kullanim émrinu de etkilemektedir.

Makine adi ve tipi: Makine Uretici firma adi ve makine tipinin belirtiimesidir. Ornegin
Roland 700 (R700)



