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Erkunt Sanayi efam

Ankara Sincan Organize Sanayi Bolgesinde bulunan Erkunt 2 Dokim fabrikasi yillik

20 bin ton dokim parca Uretimi yapmaktadir.

Agirhkli olarak motor blok, silindir kafasi gibi parcalar tUreten fabrikada dokim

uretimi yatay dereceli kaliplama hattinda yapilmaktadir.
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Erkunt Sanayi (?rE?m

v'900x700%x350/350 mm derece ebatlarindaki hat saatte 100 kalip Uretme

kapasitesine sahiptir.

v'Hattin kum ihtiyaci 2 ton mikserli kum sisteminden saglanmaktadir. Agirhkli

olarak EN-GJL-250 gri dokim yapilmaktadir.

v'Hatti dual-track 6 tonluk iki ocak ve 6 tonluk dokiim ocagl beslemektedir.
Uretilen parcalar 30 kg ile 150 kg arasinda degiskenlik gdstermekle birlikte
ortalama kalip agirhgi 62 kg’'dir.

v'4 adet sogutma tlinelinde minimum 2 saat bekleyen parcalar bozma
unitesinde bozulur, sarsaktan kalip kumu sisteme donerken parcalar andromat

ile kasalara dizilir, yolluk ve capaklar mimkuin mertebe ayrilir.
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B
Callsmanln Amaci erkun

v'Hattin cevrim slresini asmayacak ve dékiim parcaya zarar vermeyecek sekilde,
parcadan maksimum dlizeyde kumun tahliyesi hedeflenmektedir. Parca
ylizeyinden ve bosluklarindan tahliye edilen kum miktari arttikca dogru orantili

olarak kumlama ve temizleme verimliligi de artacaktir.

v'Bu calisma kaliplama hattinda bulunan “Delta Faz Sarsak” adi verilen sarsagin
parametrelerini optimize ederek maksimum verim elde etmek amaci ile

yapilmistir.

Kaliplama Hatlarinda Sarsak Etkinliginin Artirilmasi 5/22




Delta Faz Sarsak efam

v’ Delta faz tipi sarsaklar, konvansiyonel sarsaklardan farkl olarak istenilen anda

istenilen titresim acisi ve hizda calisabilme kabiliyetine sahiptirler.

v’ Delta faz tipi sarsaklar 6zellikle parca cesitliligi fazla olan isletmelerde dokiim
parcalara gore parametrelerinin degistirilebilmesi sebebi ile buylk avantajlar

saglamaktadir.

Sekil 1. Delta faz sarsagi simiilasyonu (solda) ve resmi (sagda)
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Delta Faz Sarsak erE?m

Delta faz sarsagin kontrol ekrani araciligi ile agirliklarin acgisi (titresim acisi) ve
motor devri (hiz) dedigimiz parametreler her dokim parca icin ayri ayri
ayarlanabilmekte ve kaydedilebilmektedir. Makine gelen parcayi otomatik

olarak tanir ve 6nceden kaydedilen ayarlari cagirir.
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Delta Faz Sarsak

B

erk__un't

1) Girilen hiz
degeri (rpm)

2) Anlik hiz
degeri (rpm)

3) Girilen aci1
degeri (%)

4) Anlik agt
degeri (%)

5) Girilen
kademeli ag1
degeri (%)

Sekil 2. Titresim acisi ve hiz (rpm) degerlerinin ayarlandigi PLC ekran
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Delta Faz Sarsak eEm

v' D6kiim yapilan parcanin agirligina ve geometrisine bagli olarak degistirilebilen
titresim acisi ve hiz degerleri sayesinde hem parca Uzerindeki ve icindeki kalip

kumu maksimum seviyede tahliye edilir hem de dokim parcaya ezik-kirik

anlaminda bir zarar vermeden parca temizleme operasyonuna iletilir.

Sk > :
v' DOkum parca Uzerindeki ve icindeki kum miktarinin minimum olmasi sebebi

ile kumlama verimliligi ve dokiim parcalarin yuzey kalitesi de artis gosterir.
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Delta Faz Sarsak erE?m

v'Bozma unitesinde kalip bozuldugu andan itibaren dokim parca delta faz

sarsagl Uzerinden 3 asamadan ilerler.

Asama 1 (Yikleme fazi):

Bozma unitesinde bozulan kalip ekranda belirlenen titresim acisi degeri ile
sarsak Gzerine yuklenir, hiz (rpm) sabittir.
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Sekil 3. Yukleme fazi
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Delta Faz Sarsak erE?m

Asama 2 (Sarsma Fazi) :
Kalip kumu icerisindeki dokiim parcayr durdurmak ve sarsma siresini arttirmak

icin acl otomatik olarak 90° lik dikey konuma gelir, hiz (rpm) sabittir.
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Sekil 4. Sarsma fazi
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Delta Faz Sarsak erE?m

Asama 3 (Desarj Fazi) :
v Bir sonraki kalip bozuldugunda o6nceki doékim parcay! ileri dogru ittirir,

boylece titresim acisi degerine (Asama 1 ile ayni degerde) tekrar ulasir ve

dokim parca sarsagin sonuna dogru ilerler, hiz (rpm) sabittir.

Sekil 5. Desarj fazi
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Delta Faz Sarsak erkun
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Uygulamalar

B

erkunt

Motor bloklari, silindir kafalari, glic aktarma organlari grubu parcalarinda sarsak titresim

acist ve hiz (rpm) denemeleri yapilmis ve sonucunda bu degerler standart hale

getirilmistir.

Sarsagin ¢alisabildigi;

Titresim acisi deger araligi: 0°-40°
Hiz degeri araligi: 800 rpm — 1000 rpm

Cizelge 1. DOkim parca tiurline gore titresim acisi (°) ve hiz (rpm) degerleri

Doékim Parga Tiri Acl Hiz
Motor Bloklari 12 850
Silindir Kafalari 8 950
Gug Aktarma Organlari Grubu 8 950
Rediiktor Kovanlari 10 900
Agirliklar 8 1000
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Uygulamalar erkun

Sekil 6. Motor Blogu 6nceki (solda) ve sonraki hali (sagda)

Kaliplama Hatlarinda Sarsak Etkinliginin Artirilmasi 15/22




Uygulamalar erkun

Sekil 7. Motor Blogu 6nceki (solda) ve sonraki hali (sagda)
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Uygulamalar erkunt

Sekil 8. Silindir Kafasi dnceki (solda) ve sonraki hali (sagda)
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Uygulamalar

Sekil 9. Glic Aktarma Organlari grubu 6nceki (solda) ve sonraki hali (sagda)
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(E)
Uygulamalar erkunt

Sekil 10. Gui¢c Aktarma Organlari grubu 6nceki (solda) ve sonraki hali (sagda)
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B
SOHUGIar erkunt

Bu calismada, delta faz sarsaklarda kumlama ve temizleme verimliligini
yukseltmek amaci ile sarsma siresi, motor acilari ve devir sayilari gibi
parametreler icin optimum calisma degerlerinin belirlenmesi amaclanmis, bu
baglamda Erkunt Sanayi blnyesindeki Dokim Fabrikasi-2’de yapilmis olan

uygulamalar aciklanmistir.
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B
SOHUGIar erkunt

Yapilan calismanin
v'Kumlama etkinligi ve dokiim parca ytizey kalitesi acisindan fayda sagladigi
v' Kumlama makinelerindeki celik bilye 6zgiil tiiketimini azalttigi

v Temizleme verimliligini arttirdigi gériilmektedir.
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Soru & Onerileriniz ??




Tesekkiirler..




