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Yiizey Katmanlarinin Sikistirma islemine Ornek:
AGTOS - Disli ve Transmisyon Mili Shot Peening Makinesi
AGTOS Shot Peening Machine

Kumlama bransinda, kumlama metodu ile islenecek parcalarin ylzey islemlerini ve 6zellik-
le de Kumlama®, “Shot-Peening”, “Sweep-Peening” islemini en ekonomik sekilde yapabilen
makineleri tasarlamak ve tretmek, AGTOS (D) Sirketinin agirlikli konularindandir. Bu ¢ok
ozel Hi-Tech makineler, konu hakkinda derin bilgi ve Know-How dedigimiz, uygulanabilir
bilgi birikimiini gerektiren hassas ve detayli makinelerdir. AGTOS; piyasada 9,5 yillik yeni bir
marka ve sirket ismi olmasina ragmen, kuruculari, hissedarlari ve calisanlari, >80 yillik bilgi
Know-How ve deneyimiyle, bransta devrim nitelikli fikirlerin, inovatif, girisimci ruhla birles-
mesinin eseri ortaya ¢cikmis, yepyeni, ama cok koklu bir olusumdur. Bu nedenledir ki, daha
baslangicindan itibaren musterilerin tercihi, bransin yildizi olmustur

-Shot-Peening® Deyimi Ve Metodu Hakkenda£
n

ngilizce kokenli, Shot-Peening” deyimi; aslinda

ozellikle de asiri ve yiiksek frekansli dinamik yiik-

lere maruz, (or.: havacilik ve uzay araclarinin, oto-
mativ tasit araclarinin ve disli kutusu aksami, motor-
lar, tlrbinler, matbaa ve tekstil makineleriv.b.g. hizli
isleyen makinelerin) ve yiksek Donme-Momentine/
Tork (Torque/Drehmoment] sahip ve darbeli yiklere
maruz kalan arac¢ ve gereglerin (6r.: tarim makine-
leri, Traktorler, is ve insaat makineleri v.b.g.] fonk-
siyon parcalarinin yizeylerine uygulanan “Yizey-
Katmanlarinin-Sikistirilmasi- islemine” verilen
uluslararasi bir deyimdir. Bazi cevrelerce kullanilan
“Bilyeli-Dovme” deyimi, bu metodu tam tanimlamaz.
Cunkd, Turbinli-Kumlama-Makinelerinde, parca yu-
zeyini temizleme isleminde kullanilan asindiricilar da
cogunlukla Celik-Bilyeler ve cesitleridir. Orada yapi-
lan islem de bir Bilyeli-Dovme islemi, bombardiman
metodudur. Kullanilan bir baska deyim ise, “Gerilim
Gidermedir”. Ancak bu da temelde dogru olmasina
ragmen, kismen karisikliga neden olmaktadir. Bas-
likta verilen, "Yizey Katmanlarinin Basi Olusturularak
Sikistirilmasi”, deyimden cok bir tanim niteligindedir.
Bu islemi, metodu pek cok keime ile tanimlamakta,
neredeyse anlatmaktadir, cok uzundur ve ginlik
pratikte kullanima pek uygun olmadigr kesindir. Bu
nedenledir ki, burada uluslararasi tanim olan “Shot-
Peenin” [Shot-Peening (E) / Verfestigung (D] deyimi
tercih edilmistir. Umidimiz 6nimizdeki donemlerde
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ulkemizde de dogru, pratik ve pragmatik, dile yatkin
bir deyimin yerleserek, uygulamada kullanilmasidir.
Bizim teklifimiz: “Yizey-Sikistirma” deyiminin kisa, 6z
ve uygun olabilecegidir.

Bu makalede, mini 6zet seklinde 6nce uygulanan me-
tod (dogru, ama bilimsel olmayan sekilde ve detaya
inmeden) herkes tarafindan anlasilabilir sekilde,
ana hatlari ile, cok kisa aktarilmaya calisilmaktadir.
Sonrasi ise, uygulama ve uygulamanin yapildigi Shot-
Peening makinesinin mimkdin oldugunca kisa sekil-
de tanitilmasidir.

-Shot-Peening® Metodu Nedir Ve Uygulama Nasel-
der?

Burada genel amag: Uretimin cesitli asamalarinda,
plastik sekil verme ve mekanik islemler sonucu ka-
cinilmaz olarak olusan, ylzey hatalarinin, yaralan-
malarinin/hasarlarinin ve 6zellikle de .0z-Gerilimin”
etkisinin azaltitmasidir.

“Oz-Gerilimler” (: Eigen-Stress=internal stress /
Eigen-Spannung): genelde parcanin plastik sekil
verilme ve mekanik (delme, frezeleme, tornalama,
taslama v.b.g.) Uretim islemleri sonucu malzemenin
ylzeyinde ve/veya icinde olusan gerilimlerdir. Kay-
nak islemi esnasinda, ozellikle de Isi-Etki-Bdlgesinde
(IEB], sicaklik ve genlesme nedeniyle Oz-Gerilimler ve
sonucunda da ornegin Cekme tabir edilen deformas-
yonlar(sekildegistirmeler]olusur. Sertlestirmeamacli
Isil islemler sonucu yerinde parca malzemesinde 0z-



Gerilim olusabildigi gibi, olusmus
Oz-Gerilimin kismen veya tama-
men giderilmesi de gerceklese-
bilir. Genel olarak Normalizasyon
ve Gerilim-Azaltma-Isil-islemi ile
Oz-Gerilimler giderilebilir. Ancak
bu metodun uygulama alani ye-
rine gére mekanik islenmis par-
calarda veya asiri biyik boyutlu
parcalarda sinirlidir.

Sonucta; parcanin mukavemeti-
ni azaltan bu bozukluklar, parca
malzemesinin kendisinden, za-
man icerisinde yiklerin etkisinden
ve bazi malzemelerin tipik 6zel-
liklerinden de kaynaklanabilirler.
Burada malzemenin cinsi, kim-
yasal metalurjisi, metalurjik yapi-
si, Uretim metodlari ve 6zellikleri
(fiziksel, kimyasal, metalirjik), bu
malzemenin Oz-Gerilime ve ge-
rilimlere karsi ne kadar hassas
davrandigini belirleyen kriterler-
dendir.

Parca ylzeydeki en tehlikeli et-
ken; parcaya etkiyen "Cekme-/
Ceki-Gerilimi” ve onun sekli, ka-
rakteridir. Bu gerilim, parcamim
geometrisi ve mikroskopik ylzey
yapisi, topografyasi ile birlikte
parcanin fonksiyon kaybina neden
olabilir.

Tasaremsal Mukavemet Sener
Kriteri: Parcaya gercekte etkiyen
kuvvetlerin, parca kesitinde yarat-
tig1 “Efektif-Gerilim” ile parcanin
tasariminda alinan, kabul edilen
izin verilmis “Nominal-Gerilim”
arasindaki baglantidir. Genel
kuramsal kaide:

“Efektif-Gerilim” < (<) “Nominal-
Gerilim”

olarak, yani etkiyen kuvvetlerinya-
rattigi gerilimin, daima izin verilen
sinir sayidan daha kicik olmasi
sartidir. Aradaki matematiksel
fark ise; etkiyen statik ve ozellik-
le de dinamik yuklerde kullanila-
bilecek  Malzeme-Mukavemeti-
Verimliligi olarak tanimladigimiz
operasyonel islev penceresidir.

Genellikle etkiyen yiikler altinda
parcanin mukavemetine, ozellikle
de Surekli-Mukavemetine birincil
derecede olumsuz etkiyapan, yani
kritik olan ana gerilimin "Ceki-/
Cekme-Gerilimi” oldugu belirtil-
misti. Etkiyen yiklerin dinamik
sekli, amplitidd, bunun sikligl, fre-
kansi, dagiimiv.b.g. bir cok faktor
buradaki diger etkenleri olustu-
rur. Bu etkenlerin hepsi, sonucta
parca malzemesinin, yani parca-
nin Omrii ve malzemenin - parca-
nin Yorulma-Sinirlarini belirler.

AGTOS Shot Peening Makinesi
AGTOS Shot Peghing Machine

o
- N

Genel anlasilir sekilde, basitce
aktarilacak olunursa: sayet teorik
olarak tanimlanmis ve deneysel
sekilde de, istatistiki olarak si-
nirlari tanimlanmis ve kanitlan-
mis, izin verilen gerilim miktari
isin dogasina uygunolarak sabit
kalmasi beklenirken, gercekte
imalat islemleri nedeniyle olusan
Oz-Gerilimler tarafindan olumsuz
sekilde etkilendigini, sonucta bu
degerin azaldigini belirtmistik.
Bunu basit sekilde matematiksel
olarak sdyle tanimlayabiliriz:
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[c (Sigma) = R = Gerilim]

(R-Tasarimsal-Teorik-Nominal-Gerilim-) - (R-0z-Gerilim-) =
(R-Kullanilabilir-/1zin-Verilen-Nominal-Sinir-Gerilim-)

Buradan da gorildiigua gibi, Gretim
asamasinda plastik sekilverme ve
mekanik islemler, Kullanilabilir-
Nominal-Gerilim sinir degerlerini
distrmekte, yani parcanin sirekli
mukavemeti azaltmakta, bu sinir
kaymaktadir.

Yani: (Ozetle) malzemenin kulla-
nilabilirlik degeri penceresi da-
ralmaktadir.

Metodun Ana Felsefesi:

O halde, eger Cekme-Geriliminin
hikidm strdigi bir yerde, bélge-
de, sayet ters yonde bir etki ya-
ratabilir, yani bir "“Basi-Gerilimi”
olusturabilirsek... o zaman, da-
ralan penceremizi genisletmek
mumkin olacaktir.

Iste bu efekti, “Shot-Peening”
dedigimiz islem metoduyla elde
edebiliyoruz.

Demekki, Shot-Peenin metodun-
da ana islem, amac olarak: parca
ylzeyinde ve yilizeye yakin katman-
larda, bilincli ve tam kontrollu bir
“Basi-Gerilimi” olusturmaktir.

Dinamik Yikler ile, Yiizey To-
pografyasi Arasindaki Etkilesim
Bagi:

Talasli-imalat dedigimiz meka-
nik imalat metodlarinin, yiizeyde
“Teknik-Yizey” olarak tanimla-
digimiz - bir  Ylzey-Topografyasi
olusturduguna degindik. Ornegin
en ince ve hassas metod olarak
bildigimiz “Taslama-Metodu”,
ylzeyde cok duzenli, periyodik,
ama derinligi (en Ust nokta/zirve
ile en derin nokta arasi mesafe)
az olan, ancak sistematik oldu-
gu icin de asiri dinamik yukler-
de, Sirekli-Mukavemet-Sinirini
oldukca olumsuz etkileyen bir
Teknik-Ylzey olusturur. Parca
ylzeyindeki bu sistematik, strekli
topgrafyanin degistirilmesi, siste-
matik dizenliligin, dizensiz sekle
degistirilmesinde  Shot-Peenin
metodu, 0zellikle de Seri-, Blyik-

ve Kitle-Seri-Uretim metodlarina
cok uygun bir uygulamadir.

Mekanik islemin cinsi, tornalama,
frezeleme v.b.g. talas kaldirmali
imalat metodlari ve burada uygu-
lanan hizlar, paso hizi, siris hizi,
talas kaldirma derinlikleri v.b.g.
parametreler, parcanin Surekli-
Mukavemetine dogrudan etkiyen
faktorlerdir.

Genel kural: ne kadar hizli, ince is,
yani az talas kalinligr ve sonucun-
dadiuslkylizey purtzliligl degeri
elde edilirse, Surekli-Mukavemet
degeri de o kadar iyilesir !

-Sﬁb;é'ﬁgéningiséff" L
malzemelerinden;:
Kesme tel,s " s [ g

o §hg;t'l’fe:,,e":nlfngIr .
« * media; cut-wire

Dinamik-Yik,  Efektif-Gerilim,
Yiizey-Topografyasi Ve GENTIK,
CATLAK...

Mekanik islemler sonucu olusan
ylzeyin mikroskop altinda, vadi
ve tepecikler seklinde gorilen
topografyasi, aslinda "Teknik-
Yizeyin” dogal gorindsidiur. Bu
tepe ve vadiler "Centik” olarak ni-
telendirilen, ylkseltiler ve dzellik-
le de alcaltilar, Mikro-Catlaklarin
da baslangici olarak tanimlanir.
Buna, malzemenin hatalari, ozir-
leri de ilaveten gelir, katilir.

Sonucta: mekanik olarak dretilen
ylzey daima Mikro-Catlaklar ile
doludur.
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Onemli olan; bunlarin kabul edi-
lebilirlik smiri ve etki mekaniz-
masidir. Kabul edilebilirlik sinirt,
matematiksel oranlarla olusan
degerlerle, blytkliklerle tanim-
lanan, limitle belirlenir.

Demekki Mikro-Catlaklar, ekono-
mik sinir sartlarinin da zorlama-
siyla, kacinilmaz bir gercektir.

0 zaman ana sorumuz: -"parca-
miz ne sekilde bu durumla ya-
sayabilir? Bu gercegdi ne sekilde
daha da yasanabilir hale getirebi-
liriz?" seklinde olmalidir.

Mikro-Catlak Ve Catlagin-
ilerlemesi

Yizeyde olusan Mikro-Catlaklar,
parcaya etkiyen kuvwvetler (sayet
ylzeyde Ceki-Gerilimi maksimasi
olusuyorsal, "Catlak-Agzi" denen,
catlagin disa bakan kisminda, bu
catlagin yuk altinda acilmasina
ve yik kalktiginda ise, kapanma-
sina neden olur. Dinamik yikler
altinda bu islem devamli tekrar
eden bir harekettir. Yani catlak,
dinamik etki sirecinde, devam-
li olarak acilip, kapanacaktir. Bu
ise "Mikro-Catlak Tabanindaki”
kesitte, Gerilim-Tepesi/-

Piki'nin (Stress-Peek / Span-
nungsspitze) olusmasina neden-
dir. “Centik-Etkisi” denen bu etki-
lesim nedeniyle de, mikro catlagin
her acilip, kapanmasi ile, sayet
plastisite siniri o bélgede asiliyor
ise, mikro catlaklar, dalgalar ha-
linde, her seferinde bir adim iler-
ler. Bu ilerlemenin hizi ve “Adim-
Mesafesi” denen miktari, pek cok
etkene baglidir..

Basit olarak aktarmak ister-
sek: Bu noktada, bodlgesel olarak
malzemenin elastisite sinirinin
asilarak, viskoelastik ve plastik
(malzeme cinsine bagli) sekil de-
gisikliginin olusmasi ve bir ka-
deme oOtesinde de malzemenin
mukavemet sinirinin asilmasi ile,
malzeme adeta bu noktada yir-
tilarak, “Mikro-Catlak”, gittikce
blylyen sekliyle bir “Catlaga” do-
nisir. Iste bu efekte parca malze-
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mesinin yorulmasi (kisaca “Yorul-
ma"), bu etkinin sinir degerine de
“Yorulma-Siniri” denir. Sonunda
da bu catlaklar parcanin fonksi-
yon kaybina, yani kabaca parc¢anin
yorularak kirilmasina neden olur.

Iste “Shot-Peenin” islemi ile bi-
rinci efektte olusturulan “Basi-
Gerilimi” burada, parcaya etkiiyen
Ceki-Geriliminin ~ matematiksel
miktarinin azalmasini saglarken,
ayni zamanda da Mikro-Catlak ve
Catlak agizlarinin, dovilerek plas-
tik olarak sekil degistirmesinde,
buranin adeta mihirlenmesini,
kilittenmesini de saglar.

Ozet olarak:

Shot-Peening metodunda, fonksi-
yon parcalarinin malzemelerinin
ozellikleri degistirilmektedir ("iyi-
lestirilmektedir”) !

Malzeme mekanigi, “Malzeme
Biliminin”, Yorulma “Servis-
Mekaniginin/servis  mukaveme-

tinin”, Catlaklar ise “Kirilma-
Mekaniginin”v.b.g. bilim dallarinin
yogunluklu konularidir.

Oldukca karmasik ve teorik, inter-
disipliner bir bilim dali olan Shot-
Peening ve Malzeme konusu,
burada bu minimal aktarma ile
yetinilerek bir baska makale dizi-
sinde daha detaylica aktarilmaya
calisilacaktir.

Kumlama isleminde  “Shot-
Peening” Makineleri

Shot-Peening islemleriicin gelis-
tirilen kumlama makineleri, bi-
yik deneyim, Know-How gerekti-
ren 6zel makine sinifi aygitlardir.
Normal kumlama makineleri ile
aralarinda, temel prensip ayni
olsa da, buylk farklar vardir. Bu
farklar; ozellikle de asindiricinin
islenmesi ve etki seklinde ortaya
cikar. Burada en onemli faktorler-
den birisi, makinede yapilan islem
ve islenen parcalarin "Reprodi-
seligidir”. Yani ayni parca cinsin-
de yapilan her islemin, digeriyle
ayni, yaratilan her islem etkisinin,

digerleriyle ayni olabilmesi 6zelli-
gidir. Bu, her seferinde ayni neti-
ce ile tekrarlanabilir sonuc olarak
nitelendirilir.

Bu amacla, makinede mukem-
mel bir ayristirma sisteminin ol-
mas! temel sarttir. Asindiricinin
Kinetik-Enerji seviyesi (savurma
hizi ve debisi], asindirici Debisi,
asindiricinin cinsi ve asindiricinin
geometrisi, etkiyen asindiricinin
yonl ve bunun degistirilebilir ol-
masl, asindiricinin sertlik dere-
cesi, asindiricinin cekirdek capi
v.b.g. pek cok parametre, tam ve
en hassas sekilde kontrolli olarak
islemi etkiler. Asindiricinin cekir-
dek capi sabitesini saglamak icin,
ozellikle de Havacilik Ve Uzay En-
dUstrisinde kullanilan makineler,
ozel otomatik elek diizenekleriyle
ve ilave ayristirma sistemleriyle
donatilmistir.

Bu nedenle bu makinelerde pek
cok ilave donanim vardir ve tim
proses bir PLC/SPS sistemi tara-
findan kontrol ve kumanda edilir.
Ayni sekilde tUm parametreler
kayit altina alinir ve protokolle-
nir. Parca cinsine ve isleme bagli
olarak, prosesler tanimlanmis
ve bu proseslerin parametreleri,
bir Veri-Bankasinda toplanmistir.
Boylelikle, farkli parca islenmesi
durumunda cok buylk kolayliklar
saglanir. Ornegin; bir ucak dis-
tigl zaman, ilgili resmi kurum,
kirim arastirma grubu , sorumlu
daire, kirirma neden parcay! teshit
ettikten sonra, parcanin Uretimin-
den sorumlu Ureticiden, parcanin
malzeme Uretiminden baslayarak,
tim olusum ve gelisim evrelerinin
6zgecmisini ister. Uretici sirket,
tim kanitlari vermek ve sonucta
da tim islemlerin gecerli glincel
teknige, standartlara, yonerge ve

Shot-Peening metodunda, fonksiyon parcalarinin
malzemelerinin 6zellikleri degistirilmektedir

(liyilestirilmektedir]
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sartnamelere uygun sekilde yapil-
digini kanitlamakla yikumluddr.

Shot-Peening makineleri, Turbin-
i - Tip ve Basincli-Havali-Tip te
olmak uzere, iki farkli cesitte de
sunulabilir. Kullanim yeri; debi,
amacg, parca geometrisi v.b.g. kri-
terlere gore secim yapilir.

GUnimizde Turbinli -  Shot
- Peening makineleri o ka-
dar gelismistir ki, artik pek c¢ok
konuda daha ylksek debi, efek-
tivitesi ve otomasyona daha yat-
kin olduklarindan,Basincli-Havali
Tip uygulamalar yerine tercih
edilmektedirler. Basincli-Havali-
Enjektor-Tipi makinelerin  var-
liklari artik, neredeyse istisnai
olmustur.

AGTOS - Disli Ve Transmisyon
Mili Shot-Peening - Makinesi

Misteri, ZF (Zahnradfabrik- Fri-
edrichshafen] Sirketi, havacilik
ve uzay endustrisinden, otomotiv
endustrisine vs. kadar pek cok
bransa, disli kutulari, sanzuman-
lar, disliler ve miller, disli miller
tasarimlayarak Ureten, transmis-
yon, kuvvet aktarimi konusunda
Dinyaca Unld bir Alman sirketidir.
Bu sirket, kendi tasarimi komple
drdn ve grubu sunumu yani sira,
ornegin; otomotiv  endulstrisi-
ne, onlarin tasarimi parcalari ve

gruplarini, kendi tasarimi, ama
muUsterisi tarafindan Uretilen sis-
temler, musterisi ile birlikte tasa-
rim ve Uretim v.b.g. cok cesitli ve
kapsamli sekilde calisan, sunan
bransinin devi ve dnderi bir sirket-
tir. Misteri portfoyiinde Merce-
des, BMW, Porsche, SPA-Group
(Peugeot, Citroen], Renault, GM,
Ford... gibi otomotiv devlerinden,
MTU-Diesel, MTU Jet motorlari,
Pratt & Whitney, GE v.b.g. Sirket-
ler vardir.

ZF, transmisyon dislileri, disli mil-
ler ve millerin (Saft) Shot-Peening
islemi icin makine parkini yeni
jenerasyon Shot-Peening maki-
neleri ile donatmak Uzere yaptigi
piyasa arastirmasi sonucunda,
AGTOS (D] Sirketini partner ola-
rak secmis ve yeni kurulan tretim
hattina, Kitle-Seri-Hattin  Shot-
Peening islem istasyonlarinin
makineleri siparisini vermistir.

Misteri ile yapilan yogun iliski
ve toplantilar sonucu, 2009 yili
icerisinde, Uretim hattinin en-
tegre istasyonu olarak, otoma-
tik besleme, robotlarla yikleme
ve bosaltma, handling ve lojistik
sistemlerini de kapsayan iki adet
Shot-Peening makinesinden olu-
san komple bir sistem tasarimla-
narak Uretilmistir. Bu sistemler,
once AGTOS montaj holinde ku-

Shot-Peening islemleri icin gelistirilen kumlama
makineleri, bliyiik deneyim, Know-How gerektiren
ozel makine sinifi aygitlardir.

Normal kumlama makineleri ile aralarinda, temel
prensip ayni olsa da, bliyiik farklar vardir. Bu farklar;
ozellikle de asindiricinin islenmesi ve etki seklinde
ortaya cikar. Burada en 6nemli faktérlerden birisi,
makinede yapilan islem ve islenen parcalarin

“Reprodiiseligidir”.

rularak gerekli testler ve 6n kabul
islemleri sonucu da, ZF fabrika-
sinda monte edilerek, 2009 yili so-
nunda devreye alinmistir.

Kurulan istasyona ait iki adet
Uydu-Sistemli-Doner-Tablali
Shot-Peening makinesi, kendi
sinifindaki Dinyanin en biylk ve
en efektif makineleridir. Gercek-
lestirilen sistem, konsept olarak
ayni ve gelecege yonelik genisle-
tilebilir, biyutebilir bir bazi teskil
etmektedir.

Ik etapta sisteme ait iki adet ayni
tipte, ikiz-Makine kurulmustur.
Bu makineler, cesitli ozellikleri ile
bransin dikkatini cekmekte ve bu
konuda ulasilan en glncel teknik
dizeyi (state of the art] temsil et-
mektedir.

Gerceklestirilen  Makine  tipi:
“Déner-Tablali-Uydu-istasyonlu-
Tip Shot-Peening-Kumlama-
Makinesidir. Makine islem hic-
resi capl: 2.150mm dir.

islemin amaci: Sanzuman trans-
misyon dislilerinin, disli millerinin
ve millerin  “Yizey-Sikistirma”,
yani Shot-Peening islemlerini
gerceklestirmektir.

Bu sistemin olusturulmasindaki
en zorlu musteri istemi olarak:
AGTOS muhendislerinin karsi-
sina cikan ana istem; islenecek
parcalarin disliler (dislilerde: cap,
yukseklik, dis cesitliligi, malzeme
cesitliligi...) ve disli-miller, mil-
ler (farkli cap ve uzunluklarda...)
gibi birbirlerine benzemeyen, cok
farkli parcalarin asiri cesitliligi ve
bu parcalarin hepsinin ayni maki-
nede, Uretim esnasinda herhangi
bir makine donatimina ve diizenek
degistirimine gerek kalmaksizin
islenebilmesi sartidir. Boyle bir
sart, bu sistem kuruluncaya ka-
dar hicbir Uretici, sunucu tarafin-
dan heniz gerceklestirilememis,
denenmemis bir konseptir.

Bu durum, dogal olarak her iki
partinin de karsilikli olarak birbir-
lerine derin glven duymalari ve
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roportaj

yogun sekilde iliski ve iletisimini
sart kosmustur.

Gerceklestirilen sistem, yapi tarzi
ile, cok esnek bir tUretim seklini,
prosesleri olanakli kilmaktadir.
AGTOS tarafindan gerceklestirilen
sistem, daha testler asamasinda
beklenti-lerin otesinde istemleri
karsilamis ve kolaylikla onkabul
islemi gerceklesmistir.

Kurulan istasyonda ve makineler-
de bulunan tam otomatik hand-
ling sistemleri ve Robotlar vasita-
sl ile, islenecek parcalar banttan
alinarak 12 adet uydu/satellite
yerlestirilmekte ve yeni gelistiril-
mis bir parca sabitleme dizene-
gi tarafindan da pozisyonlanarak,
sabitlenmektedir. Doner-Tablanin
her bir cevrimlik taktinda, her se-
ferinde, ayni anda 2 adet uydu/
satelit islem icin makinenin ce-
hennemlikte hicresinde bulun-
maktadir. Cehennemlikler, behe-
ri 30kW E-Motor giiciine sahip 4
adet AGTOS-Yiksek-Performans-
Tlrbinleri ve tam ptpmatik asin-
dirici  dozajlama sistemleri ile
donatilmistir. Bu tdrbinler, Shot-
Peening asindiricisi olarak secilen
G3 tipi aronde kesme tel kullan-
makta ve onceden tanimlanmis
miktar, debi ve tanimlanmis yik-
sek  Kinetik-Enerji dizeyindeki
malzemeyi tam otomatik olarak
ve %100 parametre kayitlarrile is-
lenecek parca yizeylerine savur-
maktadir. Makinenin her bir uydu-
su 10 adet disli cark ve bir adet te
disli mil veya mil alabilecek kapa-
sitededir. Makinenin Takt-Siiresi/
Cevrim-Suresi, islemdeki beher
iki (2) adet uydu icin 30 Saniyedir.

islemde kullanilan asindirici, da-
imi sekilde bir sirkulasyonda bu-
lunmaktadir. Bu amacla asindiri-
cilar makinen altinda bulunan bir
bunkerde toplanmakta ve Elevator
sistemine iletilmekte, orada ele-
vator yardimiyla Ustteki Ayristirici
initesine iletilmektedir. Mikem-
mel fonksiyona sahip ayristirici
Unitesi, islenmis asindiricilari, sa-

dece kir, toz, capak v.b.g. yabanci
maddelerden ayristirmakla kal-
maz, ayni zamanda kirik, deforme
ve "Alt-Cekirdek” diye adlandirilan
caplari kiicilmus asindiricilari da
mikemmel sekilde ayristirarak,
temizlenmis asindiricilarin tekrar
isleme geri kazanimini saglamak-
tadir. Bylelikle daima en mikem-
mel sekilde temizlenmis ve taze,
iyi durumdaki asindiricinin tir-

binlere gdnderilmesi saglanmak-
tadir. Tam otomatik bir asindirici
destek Unitesi, silodaki asindirici
dizeyi, belirli bir seviyenin altina
disince, siloyu taze, yeni asindi-
rici ile destekler, doldurur.

Farkli parcalarin Yizey-Sikistirma
/ Shot-Peening islemi icin, daha
dnceden bu parcalar icin tesbit
edilmis, veri bankasinda olustu-
rulmus ve bilgilerinin en dogru ve
reprodise sekilde kullanilmasi ve
sonu¢ degerlerin de mutlak rep-
rodise sekilde saglanmasi gerek
sarttir. Bu amacla yiksek perfor-
mans tlrbinleri ve savurma siste-
mi, her bir kumlama parametre-
sini aninda ve kademesiz sekilde,
ayri ve/veya senkron zamanlamali
savurabilecek sekildedir. Bu za-
manlama salter dolabindan elle/
manuell tek salter Gzerinden ve/
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veya gene orada konuslandirilimis
PLC/SPS lizerinden otomatik ola-
rak gerceklestirilmektedir.

islem sonrasi islenmis parca Uze-
rinde kalan asindirici ve tozlar,
uflenerek ylzeyden uzaklastiril-
makta ve asindiricilar tekrardan
sirkulasyon prosesine sunulmak-
tadir. Temizleme sistemine 6zgu
bir baska ozellikte, aksiyel konus-
lanan mil deliklerindeki asindirici
ve tozlarin, Ustteki 6zel bir basinc-
li havali Lans/Kargi (Lance/Lanze)
diizenegi ile bu kavitasyonlardan
tam otomatik olarak uzaklastiril-
masidir.

AGTOS un teslimat kapsami, atik
ekzoz havasindaki tozlari mi-
kemmel sekilde ayristirarak, filt-
re edip, tekrar hole sunan bir
de Filtre-Unitesini  kapsamak-
tadir. AGTOS'a 0zgl bu Yiksek-
Performans-Filtre-Unitesi,  cok
kolay degistirilebilir filtre kar-
tuslari ile donatilmistir. Burada
kartus degisimi icin hicbir ozel
anahtar ve yardimci ekipman ge-
rekmeden, kartus tutucularinin,
filtre Unitesinin go6vdesi disina
cekilmesi ile, temiz ortamda, cok
kolay ve en kisa slirede gercek-
lestirilmektedir.

AGTOStarafindan gerceklestirilen
bu makine tipi ve tesis, konusun-
daki en giincel teknik ve teknolo-
jinin eseri (state of the art], su an
icin gelecegi belirleyen, piyasa-
da onder konumdaki, en inovatif
ve en efektif, efisiyens ornektir.
Burada kazanilan deneyim ve uy-
gulanabilir bilgi birikiminin, bu
konuda ve bransta yeni model, tip
ve sistemlere baz olusturacagi da
kesindir.
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