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Dokum-Parcalarinin Dokim Sonrasi

Olcliye Uygun Ve Efektif Olarak Temizlenmesi
Cleaning of Casting Parts As a Appropriate

Measure And Effective

Almanya’da RECKERS Sirketi, hem makine- ve pompa Ureticisidir, hem de ikinci sirketiyle
bransinda yaptigi Ust kalite Uretimle taninan bir dokim parcalari ureticisidir. Son yillarda
uretim tesislerini modernize ederek, gerceklestirdigi ileri, esnek ve efektif Gretim sistemleri
ve akisi ile kriz ortamini rahat sekilde atlatmayi basarmistir. Dokimhanedeki Uretim aki-
sinda sorun olusturan YUzey-islem-Merkezi, bu darbogazin tesbit edilmesinden sonra, yeni
Kumlama-Makineleri, yeni bir carkhane, taslama ve temizleme istasyonu ve de en modern
askili tasima sistemi olan Power & Free Transport-Konveyor teknikleriyle ve de yepyeni bir
sogutma istasyonuyla donatilmistir. Bu baglamda sirket is akisini yeniden optimize ederek,
modernlesme oncesindeki Uretim dar bogazlarini gecmiste birakmistir.

min ettigi, on yargili olarak degerlendirmesinin

tersine, maliyetin ylksek oldugu ileri teknige
sahip ulkelerde de gelisen bir brans olmaya devam
etmektedir. Hem de bu durum, pek cok Avrupa ilke-
sindeki bazi sirketlerin dokimhanenin ekipmanlarini
sattigr, Uretimi terk ettigi, Uretim tesislerini lUcret ve
sosyal giderlerin daha dislk oldugu llkelere tasidig
bir donemde...

D okim bransi, pek cok kisinin yanlis sekilde tah-

Gelismeye yonelik arayislar, ileri sanayi Ulkelerinde
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elbette, daha fazla degeri daha efektif daha modern,
daha karmasik isleri, daha makul fiyatlarla Uretebil-
mek icindir.

Bu baglamda, modern dokimhanelerde, dokim par-
calarinin, dokim sonrasi temizlenmesi, islenmesi ve
bunlarin lojistigi, efektivite artirimi ve tasarruf icin ¢ok
blytk bir potansiyel olusturmaktadir. Bu potansiye-
lin yaratilmasina, kullanilmasina, degerlendirilmesine
yardimci olan Uretim tesisi teknikleri sunucusu sirket-
lerden birisi de, biinyesinde 80 yillik deneyim ve bilgi bi-
rikimine (Know-How] sahip, son 9 yildir yeni bir sirket,
isim ve markayla piyasaniin tartismasiz yildizi AGTOS
olmustur.

RECKERS (D) dokim sirketinde, cok uzun sogutma si-
releri, yetersiz kapasiteler, giincel ihtiyaca yanit vere-
meyen eskimis teknolojili kumlama makineleri, sirke-
tin gelecegini tehdit eden darbogazi olusturmaktayd.
Yeni, en glincel teknige sahip bir sogutma istasyonu,
en modern askili P+F konveyor teknigi ve yeni nesil bir
dizi kumlama makineleriyle sorun ¢ozilmis, islem ve
parca akisi, en hizli, en efektif sekilde gelecege donik
olarak saglanmisir.

DarboHazen Lokalize Edilmesi

AGTOS-Genel ve Satis Midirlerinden, Sayin Ralf
SCHEIBLER; ..100 yillik bir ge¢mise sahip, taninmis bir
aile sirketi olan misterimizin, aslinda yeterli misteri-



si ve siparisleri vardi. Fakat sipa-
rislerine zamaninda yanit veremez
durumdaydi. Bu durumda hakli ola-
rak yakin geleceginden endiseliydi”
diyor. RECKERS Sirketi, 2006 yil-
linda, 17.000 ton/yil dokimle, 2005
yilina gore Ucte bir oraninda Ureti-
mini artirmisti.

BU talep ve kapasite artisiyla bir-
likte, o zamana kadar yeterli oldu-
gu sanilan, sogutma istasyonu ve
kumlama- carklama birimlerinin
yetersizligi, birden bire sirketin
sagligini tehdit eden bir darbogaz
olarak ortaya cikti. ClnkU parca-
lar yeterli derecede sogumamissa,
bosaltilip, var olan kumlama me-
toduyla kumlanamiyor, temizlenip
sonraki proseslere gonderilemiyor-
du. Arada olusan tampon (buffer/
Puffer) bolgeler ise, yer kapliyor,
pek cok masrafli, zaman alan ara
islemi gerekli kiliyordu. Bu durum
sirket yoneticilerini ve uzmanlari-
ni distndirmis, fabrika ici lojistik
akisin nasil hizlandirilacagr, daha
efektiflestirilebilecegi  konusunda
planlamaya, ¢ozim ortagl aramaya
yonteltmistir. Bu arayis sonucu yet-
kili yoneticiler, AGTOS Sirketini ¢o-
zim ortagl partner olarak se¢mis-
tir. Birlikte bir baska muthendislik
ve makine Ureticisi olan, Uretim uz-
mani bir sirketi de ikinci alt tasiyici
olarak, bagimsizca durumun ve
iyilestirme c¢alismalarinin analizi-
ni yapmakla goérevlendirmislerdir.
Analizlerin  sonucunda sogutma,
lojistik, ylizey islemlerindeki darbo-
gazlar tanimlanip, giincel teknigin
ayricaliklariyla donatilarak iyilesti-
rilmistir.

Parpalaren Hezle Softutulmase

Sonucta; dokium kaliplarinin, parca
buyikliklerine gore, 5 ile 12 saat
icerisinde sogutulabilecegi yeni bir
kalip sogutma bdlgesi gercekles-
tirilmistir. Sogutma islemi oncesi
dokim kaliplarindan cikan par-
calar, manipulatorler yardimiyla
dogrudan kumlama askilarina alin-
makta, sonra sogutma hattina yon-
lendirilmektedir. Askidaki parcalar
ikinci bir sogutma hattini yaklasik

Dokim bransi, pek cok kisinin yanlis sekilde
tahmin ettigi, on yargili olarak degerlendirmesinin
tersine, maliyetin yiliksek oldugu ileri teknige
sahip llkelerde de gelisen bir brans olmaya
devam etmektedir. Hem de bu durum, pek cok
Avrupa llkesindeki bazi sirketlerin dokiimhanenin
ekipmanlarini sattigi, lretimi terk ettigi, Gretim
tesislerini licret ve sosyal giderlerin daha diisuk
oldugu iilkelere tasidigi bir donemde...

2 saat icerisinde katettikten sonra,
sicakliklari <100°C duzeyine kadar
dismektedir. Sogutma hattindaki
denetim sistemi parca sicakliklari-
ni denetlemekte ve heniiz yeterince
sogumadigr tesbit edilen parca as-
kilarini, tekrardan sogutma hattinin
ilgili uzunluktaki ovaline ydnlendi-
rerek, islenebilir sicakliga kadar
sogutulmasini saglamaktadir. Bu
sekilde sogutulmus parcalar, kum-
lama askisi izerinde v=8 [m/dakika]
hizla AGTOS Turbinli-Tunel-Tip-

Kumlama makinesinin oniine kadar
stridlmektedir. AGTOS, Tirbinli-
Tinel-Tip-Kumlama  makinesine
peralel olarak, burada ayni tir, es
uyumlu ve tam otomatik calisan
iki adet (ikiz/twin) Tandem - Celik-
Bantli-Kumlama makinelerinden
olusan bir kumlama istasyonu daha
kurmustur.

Siparii Durumuna G&re Dc&kém
Sonrasg iflemi
Ikiz kumlama makineleriyle, islet-
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mede yeterli rezerve ve esneklik
olusturulmustur. Boylelikleisletme,
siparis durumuna gore, en esnek ve
yeterli kapasiteyle duruma uygun
sekilde kumlama yapabilmektedir.
Hepsi birbirinin aynive/veya benzeri,
belirli biyuklukteki parcalarin do-
kiimi sonrasi, bunlar temizlenmek
tzere Askili-Kumlama Makinesine
yonlendirilmektedir. Bu parcalar
uretimde hicbir gecikme ve yigilma
olmaksizin  kumlama metoduyla
temizleme islemine tabi tutulmak-
ta, sonrasi Kumlama-Makinesini
(Bombardiman) terkettikten son-
rada dogrudan yolluklarindan ve ek
v.b.g. yerlerinin temizlenmesi ama-
ciyla temizleme bolgesine, taslama
yerlerine, masalarina, otomatlarina
(carkhane, taslamahene) ge¢mek-
tedir.

Daha kicuk, kitle-seri-Uretime
uygun parcalar ise, Celik-Palet-
Bantli-Kumlama-Makinelerinde
temizlenmek Uzere, tam otoma-
tik olarak, Tandem-Celik-Palet-
Bantli-Kumlama tesisine yonlen-
dirilmektedir. TUm bu akisa uygun
planlanmis P+F-Konveyor sistemi-
nin hizli ve esnek transport avan-
tajlarindan azami derecede yarar-

lanilabilmektedir. Yuksek verimli,
modern makinelerle, buna uygun
P+F-Konveyor sistemiyle monoton
veya karisik cesitli parcalar, paralel
olarak en efektif ve efisiyens sekil-
de temizlenebilmektedir.

Makine, Komponentleri ve
Uniteleri

Bir benzetme yapmak gerekirse,
makinenin kalbini tirbinler, akci-
gerini filtre Unitesi ve karacigeri-
ni de ayristirici/seperator Unitesi,
hareket organi el ve ayaklari ise,
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transport/konveydr sistemleri olus-
turur. Modern ve yiiksek verimli bir
tesiste, bu komponentlerin hepsinin
birbirleriyle tam ve esuyumlu, en
efektif sekilde calismalari kacinil-
maz sarttir. Bu amacla carkhane-
deki her bir temizleme masasindan,
parca girisine, sogutma hattina,
kumlama makinelerine kadar tim
sistem PLC/SPS kumanda-kontrol
dizenekleriyle, bir sinir sistemi gibi
bunlarin baglandigr bir ag ve mer-
kezi kumanda-kontrol sistemi ile
donatilmistir. Sistem en glvenilir,
sorunsuz ve surekli calisabilir ozel-
ligi tasimaktadir. 'iyi' makine ve te-
sis” iste bu demektir!

Efisiyent Térbinlerle DonatelmeH
Makine

Otomatik bir cekme diizenegi, do-
kim parcalarinin kumlama-askisi-
salkim/-sepetini, Tinel-Tip-Askili-
Kumlama makinesinin birinci
kumlama pozisyonuna tasir. Prog-
ramin baslamasini (START) takiben,
makine, kapilarini otomatik olarak
kapar, elektro-pndmatik olarak ki-
litler. Parcalar, Uc ayri pozisyonda,
donerek, dnceden programda veri-
len slirede kumlanarak temizlenir.

Modern kumlama makinelerinin
“Kalbini”, 6zel sert Mangan celigin-
den yapilan, yiksek verimli Turbin-
ler olusturur. Her biri 30kW tahrik
glctndeki 4 adet AGTOS-Yiksek-
Performans-Turbini, asindirici-



yi [dokme celik Grit) kumlanacak
parcalarin ylzeyine savurarak, yani
asindiricilarin gerekli darbe etkisini
yapabilmesi icin sart olan, Kinetik
Enerjisini artirarak orada istenen
bombardiman ve onun tahribat et-
Kisini yaparlar.

Savurma iHlemi:

Besleme borusundan turbin icine
gelen asindiricilar, once tirbinin
savurma kafesi tarafindan on ivme
kazanip, kontrol kafesi tarafindan
ayarlanarak, paletler arasindaki
savurma haznesine gelir. Turbin
paletleri tarafindan son ivmelerini
kazanarak, artirilmis kinetik ener-
jisiyle yllenmis sekilde objeye sav-
rulurlar. Asindiricinin had safhada
asindirma etkisi nedeniyle, yogun
bir asindirici debisine maruz kalan
bu komponentler aslinda makine-
nin en ¢ok hirpalanan kismidir.

AGTOS-YUksek-Performans-
Tdrbini'in asindirici besleme kis-
mi, rakiplerine nazaran ayni miktar
asindiriciyla, daha ylksek verimi
saglayacak sekilde tasarlanmistir.
Bir SIEMENS S7  PLC/SPS
kumanda-kontrol Unitesine sahip
olan makinede, asindiricinin kirler-
den [tufal, pas, metal capaklar, do-
kiim kumu...) temizlenmesini, man-
yetik/miknatisli ve havali ayristirma
prensibine gore calisan, "Mikna-
tisli Ayristiric Unitesi” (Magnetic
seperator/Magnet-windsichter]
ustlenir. Boylelikle, kirlerinden ve
asindirici kiriklarindan ayristirila-
rak temizlenmis , henidz omrinu
tamamlanmamis asindiricilar, geri
kazanilarak, daimi bir sirkulasyon-
la, sistemmde defalarca kullanil-
maktadir.

pabuk Filtre Defiftirimi

Tozsuz ve cevreyi kirletmeyen bir
makine icin, en dnemli komponent,
“Filtre Unitesidir”. Gicli ve cevreyi
rahatsiz etmeyen, ses dizeyi mi-
nimize edilmis bir vantilatdr, ma-
kinenin icerisinde daimi bir alcak
basin¢ olusturur. Bu sayede ma-
kineden disariya toz kacisi onlenir.
Tozlarin emilerek tasinmasi icin

gerekli olan hava akimi elde edilir.
Filtre Unitesi, kirli atik havadaki toz
miktarini < 0,15 mg/m3 dizeyine
kadar filtreliyerek temizler. Boy-
lelikle temizlenen hava, glncel AB
standartlarina uygun olarak [(izin
verilen nominal sinir deger: < 1,0
mg/m3) dogrudan hol icerisine ve-
rilir. Bu ozellik 6zellikle kisi uzun ve
sert olan yorelerde ¢ok onemlidir
ve enerji tasarrufu saglar. Bu uni-
tenin ozelligi; kiclk boyutu, konik
sekilli kartus filtrelerdir. Konik se-
killi kartus filtreler, cok dayanakli-
dir. Cok cabuk, otomatik ve efektif
olarak hava jeti darbesiyle temiz-
lenebilir.  Cekmeceye benzeyen
degistirme mekanizmasiyla, degis-

tirilmesi gereken filtre kartuslari,
Unitenin disina cekilerek rahat ve
temiz bir ortamda, cok kolaylikla
ve cabukca degistirilir. Cabuk sa-
bitteme mekanizmalari (quick fix/
schnellverschlisse) degistirme icin
olabilecek en kisa zamanda islemi
gerceklestirme olanagini sunar.

ilave bir filtre kademesi de (3. Filtre
kademesi=polis filtre), Kitle-seri-
Uretimde kesintisiz bir calisma or-
tami icin gerekli glvenligi saglar.

Kesa Mesafeler
Askili-Kontini-Kumlama makinesi-
nin konsepti; ara savak bolmelerine
sahip, U¢ Kabinli-Sistem prensibine
gore yapilmistir.  Uc kabine sahip
makine, bir giris, bir cikis savagl
bolgesine ve bir de asil kumlama-
nin yapildigi, cehennemlik kabini
bolgesine sahiptir. Bu yapi tarz,
cok onemli bazi avantajlar sunar.
Onemli zaman kayiplarina neden
olan "Yan-/Tali-Zamanlar”, tasima
mesafelerinin ortadan kalkmasi ve/
veya asiri kisalmasi nedeniyle, mi-
nimize edilmistir.  Ayni zamanda,
makinenin yapi tarzindan kaynakla-
nan, optimal ses yalitimi da sunul-
maktadir.

Bir kumlama-askisinin, giris sava-
gini terkedip, cehennemlik kabinine
girmesiyle, tirbinlere asindirici sev-
kiyati baslar. Boylece asil kumlama
prosesi baslamis olur. Bu islem
esnasinda, parcalarin konuslandigi
aski, turbinlerin ¢ikis agzi oniinde,
yani hot-spot bolgesinde osilasyon
hareketi yapmaya ve ayni zamanda
da kendi ekseni etrafinda da don-
meye baslar. Boylelikle parcalarin
her tarafininve her ydnden homojen
bir sekilde kumlanarak, temizlen-
mesi saglanir. Buislem esnasinda,
hazirlanmakta olan ikinci aski ise,
otomatik olarak giris savak kabi-
nine strilerek, kumlanmaya hazir
sekilde beklemededir. Onceden
programlanmis, kumlamaisleminin
sona ermesiyle, ilk olarak tirbinle-
re giden asindirici otomatik olarak
durdurulur ve kumlanmis, temiz-
lenmis parcalarin askisi, acilan sa-
vak kapisindan, son kabine gecer.
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savak kabinindeki
temizlenecek parcalarin yikld ol-
dugu aski, acilan savak kapisindan,
cehennemlik kabinine gecerek, te-
mizleme islemi tekrar baslamakta-
dir. TUrbinlerin bu sekilde otomatik
olarak asindiriclyl kesmeleri veya
yerine ve prosese gdre tamamen
devreden cikmalariyla, hem buyik
oranda enerji tasarrufu saglanir,
hem de makinenin asinma parca-
lari korunarak, omrU uzaltilmakta,
yani sonucta “Isletme-Masraflari”
minimize edilebilmektedir.

Temizlenmis parcalar, islem son-
rasi otomatik olarak, dogrudan
alisilmis  manuel/elle temizleme
istasyonuna sevk edilir. Burada ge-
rekirse elle ince temizleme isleri
yapilirken, ayni zamanda parcalarin
son kontrolleri, kalite kontrollerivs.
de yapilmaktadir.

Bu islemler sonrasi parcalar, gere-
kiyorsa boyahaneye veya genellikle
dogrudan paketlemeye sevk edilir-
ler.

fyilefAtirme Potansiyeli Kullanglde
Lojistik darbogazlari, aktardigimiz
bu ornekte goruldigud gibi, artik
gecmiste kalmistir.

Bugin, dokimu yapilan tim ma-
mullerin, tam otomatik olarak, mo-
dern lojistik sistemlerle, kesintisiz

ve beklemesiz, kontinl veya quasi-
kontinl akarak (eskiden diskontin
idi), tasinmakta, islenmekte ve pa-
ketleme ve sevkiyat bolimine ka-
dar gonderilmektedir.

hyileAtirme Tnce Kafalarda
BaHlgyor

Misteriyi cok memnun eden bu ¢o-
zUmin basarisinin ana sirri; miste-
ri ile makine (tesis) Ureticisi arasin-
daki mikemmel diyalogta, birlikte

Ayni sekilde alisilagelmisin disina cikabilme,
innovatif, yenilik ister ve de uygulama cesaretine
sahip olmak, basaridaki diger sirlari olusturur...

Unutulmamalidirki; artik Mozambik, Banglades
te bile Demir-Celik ergitilip, karinca kararinca
makineler liretilebilmektedir. John RUSKIN’'nin(*)

deyimiyle: “Diinyada

birilerinin

daha ucuza

yapamayacagi hi¢ bir sey yoktur”.

".Yﬁzey Islem ve Kumlama Surface Finishing & Blasting

calisma isteginde, ruhunda ve bu-
nun titizlikle uygulanmasindadir.

Bu pratik uygulamadan aktarmaya
calistigimiz:  Glkemizdeki dokim
sirketlerimizin de, ic lojistik sistem-
lerinin iyilestirilmesiyle, kireselle-
sen ve sertlesen i¢ ve dis piyasadaki
rekabette, kendilerini iddia edebilir,
hatta bir adim onde kosabilir hale
getirebilecekleridir. Burada: ana-
liz, sentez, teknik-teknoloji, uygu-
lanabilir bilgi birikimi (Know-How],
uygulamadaki efektivite, komple
sistem tanima, tanimlama - uygu-
lama... onemli roller oynamaktadir.
Sadece iyi bir mihendis olma ve/
veya iyi bir makine Uretebilme ve/
veya istekli olma yetmemektedir.
Komple inovatif sistem sunabilme
beceri ve kapasitesi, musterinin
de hazir, innovatif/yeniliklere acik,
esnek ve istekli olmasiyla birlesti-
rildigi zaman, olaganisti basarilar
elbette elde edilir. Onemli olan; Al-
man teknik Dinyasinda yaygin ola-
rak kullanilan bir deyimle aktari-
lacak olursa: "Tabagin kenarindan
disariya bakabilme, mutlak surette
de gorebilmektir”. Ayni sekilde ali-
silagelmisin disina ¢ikabilme, inno-



vatif, yenilik ister ve de uygulama
cesaretine sahip olmak, basaridaki
diger sirlari olusturur...

Unutulmamalidirki; artik Mozam-
bik, Banglades te bile Demir-Celik
ergitilip, karinca kararinca ma-
kineler Uretilebilmektedir. John
RUSKIN'nin(*) deyimiyle: "Dinyada
birilerinin daha ucuza yapamayaca-
g! hic bir sey yoktur”.

O zaman sizleri, bizleri, digerlerin-
den ayiran ozellik, tercih edilme ne-
deniniz nedir? Ne olmalidir?

Aktarilan uygulamadaki musteri-
nin Uretim yerinin, Dinya’da sosyal
giderlerin ve genel maliyetlerin en
Ust dizeyde oldugu dlkelerden biri
olan Almanya oldugu hatirdan cika-
rilmamalidir. Isveg, Isvigre gibi dl-
kelerde bu daha da vahimdir. Ancak
or.: Georg Fischer gibi Avrupanin
en taninmis dokidm dreticilerinden
birisi olan bu sirketin, Avrupa ca-
pinda lretim Gsleri olan bir isvigre
kurulusu oldugunu da hatirlatmak-
tayarar vardir. Gene bu sirketin AB
dyesi tlkeler disinda da uUretim yap-
tig1 da ayri bir gercektir.

Gundmuzde isletmeler, emek iste-
yen islerini el emeginin daha ucuz
oldugu ulkelere tasimaktadir. Bu-
rada aktarilan sirket ise, yaptigi
akillica ve mantiki yatirimla, sadece
kapasitesini artirmakla kalmamis,
rahatlikla rekabet yapabilir, yeni
pazarlar ve miusteriler kazanarak,
daha karli calisabilir hale gelmistir.
Ilginc bir diger gozlem de, yeni te-
sisin devreye girmesiyle, calisan-
lardaki kaza ve hastalik oraninda
eksponensiyel bir dislisin tesbit
edilmis olmasidir!

Genelleme Yapelabilir mi?

Ditter Branflarla Paralellik

Var meder?

Bir baska benzer gozlem, asagida-
ki ornekte verilmekte ve yukaridaki
deneyimi %100 destekler, kanitlar
niteliktedir.

Tirkiye'de de Uretimi olan bir Al-
man mutfak tezgah Ustl, Ceran
plakali endiktif ocak Ureticisi, Ure-
timde uygulanan, cok emek isteyen
ve gevreyi ¢cok kirleten ve dolayisiyla
dretim maliyetini ve sirelerini de
olumsuz etkileyen, asitli temizle-
me islemi ylzinden, 5 yil dnce kitle
dretimini Cin"e kaydirmistir.

5 yil sonra, bugin, yeni teknolojile-
rin sundugu Hi-Tech / Ileri- Teknik

¢cozimle, Cinde yapilmakta olan
uretim, tekrar Almanya'ya geri ta-
sinmistir.

Uretimde, uygulanan asitle yedire-
rek temizleme teknigi, yerini, ya-
tirrm miktari daha fazla olmasina
ragmen, sonucta her yonu ile daha
karli, daha efektif ve temiz olan
SLCR-TEA-LASER-Isinlariyla  te-
mizleme teknolojisine birakmistir.

Sistemin, cok daha temiz, cok daha
efektif, cok daha hizli, amortisman
suresi daha kisa... olmasi, sonucta;
dretimi yeniden Almanya‘ya dondi-
rebilecek karliligi saglamaktadir.

Sirket bir “arti” efekt olarakta,
“Cevreci” olarak basinda konu ol-
makta, dolayli reklami yapilmakta
ve dogrudan reklam yapmakta, en
iyi reklam araci olan “imaj” konu-
sunda ise bedava kazanim sagla-
maktadir...
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