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ir Fransiz sirketler gurubuna ait olan,
B "Entreprise Mancelle de Grenaillage”
(E.M.G.P.) Sirketi, cogunlukla avrupada
faaliyet gosteren otomotiv sanayi icin, yan sanayi
olarak cesitli otomotiv parcalarinin fason dretimini
yapan, taninmis bir sirkettir. E.IM.G.P., Uretim
tesislerinin ve Uretim paletinin genisletilmesi,
olanlarin modernizasyonu cercevesinde, komple
yeni bir "Yizey-
Hazirlama ve Isleme
Merkezi” kurmaya
karar vermis, detayli
plyasa ve teknik aras-
tirmalar, karsilas-
tirmalar sonucunda,
AGTOS GmbH sir-
ketine, bir dizi kumla- £
ma makinelerini ve
ekipmanlarini iceren,
bu tesisin kurulmasi
icin, anahtar teslimi |
bir siparis vermistir.
Kumlama tesisi- §
nin ana amaci, parc¢a-
nin malzeme ylzey
katmanlarinin mekanik olarak sikistirilmasi (Shot-
Peening] ve korozyon gibi cevre etkenlerine karsi
dayanikliligini saglayan gerekli islemler icin
temizlenmesidir.

Binek araclarda (otomobil] burulma ¢ubugu,
yani torziyon yayl olarak yuvarlak profil
kullanilmalidir. Daha iyi bir malzeme kullanim
verimi elde edilebilmesi amaciyla, boru profil
kullanilmaktadir. 1090 mm boyunda kesilen bu
boru parcalari, yassilastirilarak, hafif oval bir sekle
getirildikten sonra, dis ylzeylerinin ve i¢
ylzeylerinin kumlanmasi istenmektedir. AGTOS' ta
yapilan degerlendirmeler [(Engineering)
sonucunda, bu islem icin en uygun ve efektif kitle-
Uretim metoduna uygun makine seklinin, bir
kombinasyon kumlama makinesi, yani "Hibrit-
Kumlama-Makinesi” olduguna karar verilmistir.
Hibrit-Kumlama-Makinesinin ozelligi; dzel bir
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fransa” da bulunan E.GM.P. sirketindeki
shot peening makinesinden gériintiler

“Tlrbinli ve Basincli-Havali Ttnel-Tip-Kontind”
makine olmasidir. Bunun icin ozel bir makine serisi
gelistirilmistir. Bu makinelerin itk bolumdnde,
borularin dis yuzeyleri, tirbinler vasitasiyla
kumlanarak, shot-peening islemine tabi
tutulmaktadir. Bu bolimde yuvarlak, Tmm capinda
dokim celik bilyeler kullanilmaktadir. Burada,
besleme spotu araciligiyla, tirbinin savurucusuna
gelen asindiricilar, on
ivmelerini kazanarak,
kontrol kafesini gece-
rek, turbinin paletlerine
gelir ve palet kanatlar
vasitasiyla son ivme-
lerini kazanarak, yani
gerekli kinetik enerjiyle
yuklenerek, hedef par-
caya savrulurlar.
| Kontrol kafesi
sayesinde "hot
spot” adi verilen
kumlama bol-
gesi, cok hassas
sekilde justaj
=1 yapilabilir, ayar-
™= (anabilir.

Sonraki adimda, ikinci bélime gecen parcalarin
icleri, ozel olarak bu islem icin gelistirilmis bir
kaldiracli handling sistemi yardimiyla islem
pozisyonuna getirilerek, Basin¢li-Havali-Kumlama
metoduyla, bunun memeleri yardimiyla, shot-
peening islemine tabi tutulur. Bu bolgede, uygulanan
Basingli-Havali-Kumlama metodundaysa, kumlama,
yani sikistirma ve asindirma islemini gerceklestirecek
araclt kumlama maddesine, yani asindiricilara,
kumlanacak parcaya ulasmalari ve orada gerekli
darbe etkisini yapabilmeleri icin gereken kinetik
enerji basincli hava tarafindan verilir. Asindiricilar,
ozel bir geometriye (Silindirik-Meme veya Venturi-
, kismen Laval-Memesi) sahip memede, basincli
hava yardimiyla, ses hizina yakin bir hiza ulasarak,
memeden hedef parcaya (target/ziel] puskurtilerek
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onun yuzeyini bombardiman ederler.

Uygulamada bu sistemin en blylk avantaji;
meme vasitasiyla asindiricinin cok iyi bir sekilde
kontrol edilebilmesi ve noktasal olarak arzu edilen
ylzeye yonlendirilebilmesidir.

t_Bu kumlama prosesindeki amac: "Shot-
Peening”, yani Yuzey-Sikistirilmasi islemidir.
Bu sayede ylizeyin, sonradan catlaklara ve
parcanin fonksiyonunu yitirmesine, kaybina
neden olan puruzleri ve centikleri
perdahlanmakta, teknik ylzey perdahlanmakta,
sikistirma islemi sayesinde yiizeyde ve yiizeye
yakin katmanlarda ilave "Basin¢-Gerilimi®
olusturulmaktadir. Bu islemle, bilhassa
dinamik yuklere maruz kalan parcalarin
omrind misliyle uzatmak mumkunddar.

Konstruksiyon malzemesinin ¢zelliklerinin
dogrudan ve amaca uygun olarak bu sekilde
degistirilmesi, iyilestirilmesiyle, malzemenin,
uygulanacagl parcalarda daha efektif
kullanilabilmesine olanak tanir. Daha hafif
tasarimlanabilir. Boylelikle bir taraftan malzeme
masrafindan tasarruf saglanirken, diger taraftan
da son kullanicr olan arac sahibi de bu avantajdan
tam manasiyla yararlanmaktadir. Daha hafif bir
arac, hem daha iyi strls ozelliklerine, hem de
daha az enerji sarfiyatina sahip demektir.

Musterinin arzusu dogrultusunda, bu tesisin
isletmesinde personel masraflarini minimize
edebilmek icin, gerekli olan, yag alma, dis yuzey
kumlama, ic ylizey kumlama gibi prosesler,
birbirleriyle tam otomatik olarak zincirleme
baglanmistir. Dolayisiyla, tam otomatik bir tesistir.
Bu amacla bir dizi handling sistemi
uygulanmakdadir. Tesisteki hatlar, bir kac el
hareketiyle, cesitli boru caplarina ve parca
geometrilerine uyarlanabilmektedir.

is Adimlar Akisi

Makine kullanicist, islenmemis,
yassilastirilmis borulari, demet halinde bir
besleme magazinine koyarak yikler. Otomatik
olarak seyreltilme islemi sonrasi, borular bir
zincirli konveydr vasitasiyla teker teker yag alma
tesisine surdlur. Yag alma tesisinden yaglarindan
arindirilmis ve kurutulmus olarak cikan bu
parcalar, iki eksenli bir lineer robotik sistem
tarafindan ozel olarak bu tesis i¢cin gelistirilmis
bir Diabolo-Rulolu-Konveydre yiklenir. Diabolo-
Rulolu-Konveyor sistemi, parcalara, yikleme

anindan itibaren uygun, sabit esgudimld bir
dénme ve ileri sirme hareketi uygular. Bu
hareketler ve bunlarin pressiz uygulanisi, sonraki
adimdaki, kumlama prosesi icin hayati cnem
tasiyan temel sartlardandir. Bundan sonra boru
parcalar, kumlanmak [(shot-peening) tzere, 14
saniyelik istasyon-/takt zamaniyla (periodic takt
time/Taktzeit) ¢ adet AGTOS Yuksek-Performans-
Turbiniyle donatilmis cehennemlik bolimin
gecerler. Cehennemlikteki her Uc turbin de,
parcalarin her taraflarindan esit ve homojen olarak
kumlanmasini saglamak icin, ozel olarak AGTOS
tarafindan gelistirilmis ve kullanilmakta olan bir
tasarim yazilimi vasitasiyla hesaplanmis, dzel
olarak belirli ve birbirinden farkli acilarda
konuslandirilmistir.

Bir sonraki adimdaysa, borularin iclerinin
kumlama islemi gerceklestirilir. Bu islem icin 90
saniyelik bir islem siresi gerekmektedir. AGTOS
konstruksiyon bolimu mudurd, Bayan Ljubica
Petrovi¢c bunu: "farkli takt sireleri nedeniyle,
borularin 6zel bir handling sistemiyle, altisarli
paketler halinde demetlenmesi ve bir zincirli
konveyor sistemi yardimiyla partiler halinde
dizilmesi gerekiyordu” diyerek aktariyor. Bu sekilde
parcalarin iclerinin kumlanabilmesi, zaman kaybi
olmaksizin gerceklestirilmektedir. Memelerin
parcalarin iclerini en optimal pozisyonda
kumlayabilmeleri icin parca iclerine dalmadan
once, otomatikman parca uclari ayni hizaya
getirilerek esitlenmekte ve yukaridan
sabitlenmektedir. Kumlama (shot-peening) islemi
sonunda borular basinc¢li havayla iflenerek,
asindirici ve tozlarindan tamamen arindirilirlar.

Proses zincirinin son adiminiysa, bir handling
sistemi vasitasiyla yapilan bosaltma islemi
olusturmaktadir. Handling sistemince alinan boru
demeti, orada hazir olarak bekleyen bir transport
sepetine, darbesiz ve hassasca yerlestirilir. Bir
transport sepeti degistirme lojistik sistemiyse
dolan transport sepetlerini alip, yerine boslarini
yerlestirerek, kesintisiz bir tretim akisini
saglamaktadir.

Burada Uretilen "Stabilizatorler”, "Givenlik
parcalar” olduklariicin, tim proses parametreleri
tam otomatik olarak %100 kontrol ve kayit
edilmektedir.

Hatali olduklari sistem tarafindan otomatikman
tesbit edilen parcalar, gene otomatikman partiden
ayristirilmakta ve bir hurda transport sepetine
konmaktadir. Bu sepet ise her turli dis
mudahaleden korunmus olarak, kilit altinda tutulur.
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