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Founded in

Core Business

President

Owner

Employees

Group Companies

Sirket Profili Cs

1980

Aluminum Alloy Wheel Manufacturing

Bertug Osen

Osen Family(%100)

3571 (January 2017-Total)

= CMS Jant ve Makina San. A.S

= CMS Jant Sanayi A.S.

= LDS Lodos Teknik San. ve Tic. A.S.

= CMS Automotive Trading GmbH
(Sales & Marketing / Europe)



Fabrikalar

Factory

Pinarbasi:

Cigli:

Gaziemir:

Total:

Area

32.175 m?

69.223 m?

103.378 m?

204.776 m?

Capacity
2.900.000 Wheels/Year

2.500.000 Wheels/Year

3.600.000 Wheels/Year

9.000.000 Wheels/Year




Calisanlarimiz

NUMBER OF
EVIPLOYEES o & EMPLOYEE AVERAGE
AGE
3571 i T 37
BLUE COLLAR WHITE COLLAR

2649 649

* Includes the total of CMS Group & subcontractor employees as of January 2017.



1955

Tarihge

Mr. Tongug Osen
and his partner
set up the first
aluminum die-
casting company

CMS Jant ve Makine Sanayii A.S.

CMS)

in Turkey.
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Misterilerimiz




Ar-Ge Merkezi

Established in 2009;

80 full time personnel,

8 SANTEZ Project

10 TEYDEB Project

1 Erasmus + Project

1 ERANET Project application
1 PCT - 10 Patent application

8 registered design application

2 utility model application

D N N N N Y N NN

23 articles and conference proceedings




Giris CS

Aliminyum alasimli jantlar binek ara¢ piyasasinda glinimuzde en ¢ok kullanilan jant cesididir.
Bunun ana sebebi aliiminyum alasiminin

* Ddasuk agirlik,

* Yuksek spesifik mukavemet,

* Yiksek darbe direnci,

* Yuksek korozyon direnci gibi 6zelliklere sahip olmasidir.




Giris

Aliminyum alasimli jantlarin dékiminde en cok kullanilan yontemlerden biri alcak basingh dokim

yontemidir.

Gunumuzde ¢ogunlukla alasimli jantlarin tretiminde A356 alasimi kullanilmaktadir. A356 alasimi agirlikga
%7 Si ve %0,3 Mg icerdiginden T6 isil islemi ile yaslandirilabilir ve dolayisiyla mukavemeti arttirilabilir bir

alasimdir. Ust Kalip

L 3. " |

Jant
Boslugu

Alt —
Kalip .. Besleme

Gegidi

v

Riser Tup

Bekletme
Potasi



Calismanin Amaci

Bu calismanin amaci, A356 alasimli jant Gretiminde;
* Soguma hizi,
« Otektik faz modifikasyonu,

Konularinin darbe testi performansina etkilerini incelemektir.




Malzeme ve Metodlar

A356 aliminyum alasim ile Gretim yapilmistir.

Daha yuksek dayanim 6zelligi icin T6 1sil islemi uygulanabilir.

Bu calisma kapsaminda jantlara T6 isil islem uygulanmamustir.

A356 alasim kimyasal kompozisyonu

% Si| Fe | Cu | Mn | Mg | Zn | Ti Cr | Ni | Pb Ca Sn Sr Sb P
Maksimum | 7.5| 0.1 {0.02|0.04| 0.4 |0.04| 0.2 [ 0.02]0.02|0.01|0.003|0.01|0.025 |0.005 | 0.002
Minimum | 6.5 0.00 | 0.00 | 0.00 | 0.25|0.00 | 0.08 | 0.00 | 0.00|0.00| 0.00 [0.00| 0.01 | 0.00 | 0.00

General mechanical properties of a standard A356 alloy
Yield Strength (MPa) Tensile Strength (MPa) |% Elongation
with T6 heat treatment 190 260 6
no heat treatment 100 205 7




Malzeme ve Metodlar

=

* Cekme Testi
* Mikroyapi Analizi

e Charpy Darbe Testi

e 13°Darbe Testi

) S
h@ i



http://www.instron.co.uk/en-gb/products/testing-systems/impact-systems/pendulums/9050-pendulum
http://www.instron.co.uk/en-gb/products/testing-systems/impact-systems/pendulums/9050-pendulum

Calismalar ve Bulgular EZ@

Jantlar asagidaki sartlar ile hazirlanmistir;

%Sr seviyeleri: 0.0095%, 0.0162%, ve 0.0294%
* Soguma hizi seviyeleri: Dustik ve Yiiksek
* Her deney tipiicin testleri gerceklestirilecek numuneler jantlarin gobek boélgelerinden hazirlanmustir.

* 13°darbe testiicin her deney tipine ait 3 adet jant hazirlanmistir.

Deney No %Sr Soguma Hizi
1 %0,0095 Disuk
2 %0,0095 Yuksek
3 %0,0162 Dusuk
4 %0,0162 Yiksek
5 %0,0294 Dusuk
6 %0,0294 Yiksek




Calismalar ve Bulgular

CMS;

Deney No %St Soﬁ:xzrlna ((?/:':jazt\nr:: Ortalama ?ll\(nag)a Dayanimi | Ortalama ((I:ﬂkg)e Dayanimi
1 %0,0095 Duasuk 3,72% 92,25 189,51
2 %0,0095 Yuksek 4,57% 93,98 193,93
3 %0,0162 Duasuk 7,55% 104,66 213,91
4 %0,0162 Yuksek 8,63% 104,91 215,83
5 %0,0294 Disuk 6,57% 104,41 210,08
6 %0,0294 Yuksek 7,20% 105,66 212,16

Tablodaki sonuclar dikkate alindiginda;

Ayni %Sr miktari icin;

Ayni sogutma hizlariicin;

Soguma hizinin artisi %uzama degerinde artisa sebep olur,

Akma dayanimi ve cekme dayaniminda net bir artistan bahsedilememektedir.

En disik %Sr ile en dustk %uzama ve dayanim degeri elde edilmistir.

%0.0162 Sr ile en yuiksek %uzama ve dayanim degerleri elde edilmistir.

Deney-5 ve Deney-6 jantlarinda yer alan %Sr seviyelerinin parcadaki poroziteyi arttirmasi dolayisiyla

disiuk uzama degerleri elde edildigi goriilmektedir.



Calismalar ve Bulgular

Cekme testi sonuglari etkilesim grafigi;

%uzama igin Sogutma Hiz - %Sr
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Calismalar ve Bulgular

Cooling Rate
Low

High




Calismalar ve Bulgular

CMS;

Deney tasarimina ait Charpy darbe ve 13°darbe testleri sonuglari;

Deney 04Sr Sogutma Charpy Darbe degeri 13°Dal_'be
No Hiz1 (Joule) Testi
1 0,0095% Diisiik 4,8 Uygun degil
2 0,0095% | Yiiksek 5,3 Uygun degil
3 0,0162% Diisiik 7,8 Uygun
4 0,0162% | Yiiksek 8,6 Uygun
5 0,0294% Diisiik 7,1 Uygun
6 0,0294% | Yiiksek 7,5 Uygun

Charpy darbe test sonuclar incelendiginde;

* En yliksek darbe enerjisinin yiksek sogutma hizinda Uretilen %0,0162 Sr iceren numune
tarafindan emildigi gorilmektedir.

* Enylksek sapma da yine bu numune de gézlemlenmektedir.

* En dislk enerji emilimi ise en dlslik Sr oranina sahip ve disuk sogutma ile Uretilmis jantta elde
edildigi gorilmektedir.



Calismalar ve Bulgular

Charpy darbe testi sonuclari etkilesim grafigi;

Soguma hizi-%Sr degerleri icin Charpy Impact (Joule)

95% CI for the Mean
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Sogutma Hizi DUSUK  YUKSEK DUSUK  YUKSEK
%Sr 0,0095 0,0162

individual standard deviations are used to calculate the intervals.

Em

DUSUK  YUKSEK
0,0294



Calismalar ve Bulgular s

13° darbe test sonugclar incelendiginde;

« Otektik modifikasyonunun gerceklesmedigi Deney-1 ve Deney-2 nolu deneye ait diisiik Sr seviyeli
numunelerin testte basarisiz oldugu, yani jantta catlak olustugu goézlemlenmistir. Bu durum sris
guvenligini tehlikeye sokacagindan uygun olmadigi degerlendirilmektedir.




Sonugclar @E

Bu calismada A356 alasim jantlarin darbe yiklerine karsi davranisi jantta 13° darbe testleri ile
numunede Charpy darbe testleri ile incelenmistir.

* Uygun olmayan 6tektik modifikasyon ve disik soguma hizlarinin, icyapi ve cekme testlerindeki
sonuclara olumsuz etkisi oldugu gibi bunlara paralel darbe performansinda da disuse sebep
olmustur.

* Ayni Sr seviyesi icin sogutma hizinin artisi toklugu arttirmaktadir.

* Sogutma hizindan bagimsiz olarak, diistik Sr seviyeli jantlarda bijon-gobek boélgesinde catlak
olusmustur ve bu jantlar siris glvenligini tehlikeye atacagindan uygun olmadiklari
degerlendirilmistir.

* En yuksek darbe enerjisinin yiksek sogutma hizinda uretilen %0,0162 Sr iceren numune
tarafindan emildigi gortlmektedir.



Tesekkiir ede
Yunus ERCAN

yunus@cms.com.tr



