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KovanTopuk Piston

Ürün Port 
(Metalin kovana 

doldurulduğu yer)





 Kovan içerisinde hava sıkışırsa ne olur?

 Parça içerisinde hava kabarcıkları oluşumunda artış!!!

 Kovanın içerisinde oluşan türbülanslı bir dolum, gaz 

giderme işlemi yapılmamış madene eşdeğerdir. 

Gaz gideme işlemi 

yapılmış

Gaz giderme işlemi 

yapılmamış
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Piston hareketini 

etkileyen 

faktörler

Pistonun yer değiştirmesini kontrol eden ve,

"enjeksiyon eğrisi" adı verilen eğri, aşağıdaki üç

parametrenin birleşimi olarak tanımlanabilir:

• Piston mesafesi [mm]

• Zaman [ms]

• Hız [m/s]
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1. Faz 2. FazSwitch

Piston [mm] Topuk Kalınlığı [mm]

Topuk

ØKovan

Laktif kovan = 225mm ETopuk

Piston [mm] Hız [m/s] Zaman

[ms]

0 0,0 0

119.8 0,6 399

134 2,5 408

225 2,5 437



Piston [mm]
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Piston [mm] Hız [m/s] Zaman

[ms]

0 0,0 0

119.8 0,6 399

134 2,5 408

225 2,5 437
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Kovan doluluk oranı [%]

Model NADCA

Ø = 200mm

Ø = 180mm

Ø = 160mm

Ø = 140mm

Ø = 120mm

Ø = 100mm

Ø = 80mm

Ø = 60mm

Ø = 40mm

Parametre etkileri:

• Økovan ➔ vccsv

• fkovan ➔ vccsv

𝑣𝑐𝑠𝑠𝑣 = 𝐶 ∗
100%− 𝑓𝑘𝑜𝑣𝑎𝑛

100%
∗ Ø𝑘𝑜𝑣𝑎𝑛

MaxMin

1.0

0.3

Model NADCA (no SI)

• 𝑣𝑐𝑠𝑠𝑣 = Kritik 1. faz hızı (m/s);

• 𝐶 = Sabit sayı; 3.633 m0,5/s

• 𝑓𝑘𝑜𝑣𝑎𝑛 = Kovan doluluk oranı (%)

• Ø𝑘𝑜𝑣𝑎𝑛 = Kovan çapı(m)



Lkovan

fkovan

50%

60%

40%

• Hacim = 325 cm3

• Ağırlık = 820g 

• Kovan Çapı = 60 mm

• Lkovan = Kovan uzunluğu

• 𝑓𝑘𝑜𝑣𝑎𝑛 = Kovan doluluk oranı (%)

Kovana eklenen metal hacmi 

aynı ise;

• Lkovan ➔ fkovan

50%

50%

50%

Tavsiye edilen 

max. değer

Tavsiye edilen 

min. değer



Sonuçlara göre 

salkımın tamamının 

çevrim sayısı 

arttırılarak dolum 

simülasyonunun 

yapılması

Kovan içi hava 

sıkışmasının 

azaltılması

Aktif kovan boyunu 

optimize etmek

1. Faz hızını 

optimize etmek

1. Faz hızı

Parça kalitesinin 

artması

Madenin 

oksitlenmesini 

engellemek

Sadece dolum

simülasyonu

Tek cycle/çevrim

En iyi 1. faz hızının 

seçilmesi
Full factorial

DOE

AMACINIZI 
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BELİRLEYİN
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METODUNUZU 

BELİRLEYİN
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Hava sıkışmalarını 

azaltmak

Aktif kovan uzunluğu

DEĞİŞKENLERİ

BELİRLEYİN
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• Økovan = 60mm (Çap Sabit)

• Lkovan =175mm; fkovan = 64%

• Lkovan =225mm; fkovan = 50%

• Lkovan =275mm; fkovan = 40%

• Lkovan =325mm; fkovan = 34%

• Lkovan =375mm; fkovan = 30%



Toplam 50 dizayn

En iyi dizayn



14. DİZAYN

Optimum birinci faz hızı

Optimum kovan boyu



Doluluk oranının parça içerisinde

hava sıkışması sonuçlarına olan

etkisi gösterilmektedir. En iyi

sonucu %50 doluluk oranı (225

mm’lik kovan) vermektedir.

• Økovan = 60mm (Çap Sabit)

• Lkovan =175mm; fkovan = 64%

• Lkovan =225mm; fkovan = 50%

• Lkovan =275mm; fkovan = 40%

• Lkovan =325mm; fkovan = 34%

• Lkovan =375mm; fkovan = 30%



Birinci faz hızının parça içerisinde

hava sıkışması sonuçlarına olan

etkisi gösterilmektedir. En iyi

sonucu 0.4m/s birinci faz hızı

vermektedir.



®

0,1 m/s 0,2 m/s 0,3 m/s 0,4 m/s

0,5 m/s 0,6 m/s 0,7 m/s 0,8 m/s

• fkovan = 50% (225mm)

• Økovan = 60mm



®

0,1 m/s 0,2 m/s 0,3 m/s 0,4 m/s

0,5 m/s 0,6 m/s 0,7 m/s 0,8 m/s

• fkovan = 50%

• Økovan = 60mm



®

0,1 m/s 0,2 m/s 0,3 m/s 0,4 m/s

0,5 m/s 0,6 m/s 0,7 m/s 0,8 m/s

• fkovan = 50%

• Økovan = 60mm

Kovandaki hava 

sıkışmasının en 

az olduğu 1. faz 

hızı

Kovandaki hava sıkışması artışı

0,4 m/s

0,5 m/s 0,6 m/s 0,7 m/s 0,8 m/s

Kovandaki hava sıkışması artışı

0,1 m/s 0,2 m/s 0,3 m/s

İlk faz hızı çok düşük olduğundan dolum 

daha düzgün bir şekilde ilerledi



Yüksek HızUygun Hız

V1.faz = 0,4 m/s V1.faz = 0,8 m/s

Düşük Hız

V1.faz = 0,2 m/s



Yüksek HızUygun Hız

V1.faz = 0,4 m/s V1.faz = 0,8 m/s

Düşük Hız

V1.faz = 0,2 m/s



Hızlanmanın 

başlaması

Hızlanmanın 

başlaması

Hızlanmanın 

başlaması

Metalin kanala 

çarpma anı

Metalin kanala 

çarpma anı

Yüksek HızUygun Hız

V1.faz = 0,4 m/s V1.faz = 0,8 m/s

Düşük Hız

V1.faz = 0,2 m/s



Düşük hız, kovanda daha çok hava

sıkıştırma eğilimindedir.
Yüksek hız, kovanda daha çok

hava sıkıştırma eğilimindedir.

Hızlanmanın 

başlangıcı

Hızlanmanın 

başlangıcı

Hızlanmanın 

başlangıcı

Metalin kanala 

çarpma anı

Metalin kanala 

çarpma anı

Yüksek HızUygun Hız

V1.faz = 0,4 m/s V1.faz = 0,8 m/s

Düşük Hız

V1.faz = 0,2 m/s



43. DİZAYN

birinci faz hızı

kovan boyu











 karmaşık 

enjeksiyon eğrisi profillerini veya karmaşık sayaç piston geometrilerini dikkate almaz, bu 

gibi durumlarda simülasyon ve optimizasyon kullanımı mutlaka önerilir.

 Optimizasyon özelliği sayesinde her dizayn için optimum parametreleri, maliyet/enerji –

zaman kaybı olmadan kısa zamanda elde edebilirsiniz.

 Parça kalitesini etkileyen yolluk, hava cebi dizaynı gibi temel etkenlerin yanı sıra kovan 

parametrelerinin etkisi de mutlaka göz önünde bulundurulmalıdır.
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