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OZET

Bu galismada, dokiim ve dévme islemleri sonucunda elde edilen traktor pargalarinin yiizey temizligini gerekli olan
seviyeye getirmek icin kullanilan kumlama makinesinin kontrol islemi ve modernizasyonu gergeklestirilmistir.
Kumlama makinesinin modernize edilmesi islemi sonucunda kumlama makinesinde olusan arizalarin yeri kolayca
tespit edilmesi saglanarak dnceden ortalama 35 dakika olan ariza kaynakli makinanin durus siireleri 20 dakikaya
dusiriilerek makinanin ariza kaynakli durus sireleri azaltilmistir. Yapilan deneysel calismalar sonucunda kumlama
makinesinin kumlama zamanlari dizenlenerek, gereksiz kumlama zamanlari ortadan kaldirilmistir. Boylece
gereksiz enerji harcamalarina ve malzeme yiizeyinde bozulmalar dnlenmeye calisiimistir. Bu tez calismasinda
kumlama makinesinin isletme ve bakim maliyetlerinde azalma saglanmistir.

Anahtar Kelimeler: Kumlama, Tirbinli kumlama makinesi, PLC, Otomasyon

Gains of Control of Hanger Type Shot Blasting Machine with PLC

ABSTRACT

Providing the material surface cleaning, reducing the surface roughness to the desirable degree and to increae the
surface quality sandblasting procedure is used in industry commonly.

After the modernization of the shot blasting machine, the location of failures in the shot blasting machine can be
easily detected and the downtime has been reduced 35 minutes to 20 minutes. As a result of experimental studies
the machines sanding times are arranged and the unnecessary sanding times are abolished. By this way material
surface deterioration and unnecessary energy cost tried to prevented. In this thesis sandblaster machines
operating and maintenance cost are reduced.

Key Words: Sandblasting, Shot Blasting Machine, PLC, Automation

1.GIRIS (INTRODUCTION)

1.1.Kumlama islemi (Sand Blasting)

Kumlama, malzeme yiizeylerindeki yag, pas, boya, tufal gibi maddeleri yizeyden arindirmak ve yilzey
purizlaluagina gereken seviyeye indirmek, ylizey temas kalitesini artirmak icin endistride yaygin olarak kullanilan
bir ylzey isleme yontemidir. Kumlama islemi, yapilmak istenen ise gore secilmis olan asindiricilarin, malzeme
isleme yizeyine belirli bir basing ve agi ile firlatiimasiyla gergeklestirilir [1,2].

Boyanacak veya kaplanacak is parcgalari 6nce kumlama islemine tabii tutularak ylzey plrizlGlGgu elde edilir.
Boylece boya veya kaplama malzemesinin ylzeye daha iyi tutunmasi saglanir[3]. Sekil 1.”de yeniden boyanacak bir
malzemeye kumlama islemi uygulanmasi gérilmektedir. Benzer sekilde birbirine yapistirilacak malzemeler de
yapistiriimadan 6nce kumlama islemine tabii tutularak malzemelerin bir birine daha iyi yapistiriimalari saglanir. Bu
islemi gerceklestirmek icin kumlama isleminde genellikle ince kum taneleri kullanilir [4,5].
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Sekil 1. Boyama oncesi kumlama iglemi
(Figure 1. Sand blasting operation before painting)

Beton, cam, ahsap gibi ylzeylere dekoratif sekil vermek, tekstil sektériinde kumas eskitme islemi, kotlarin taslama
islemleri ve gemilerin yizeylerinin temizlenmesi isleminde de kumlama islemi yapilmaktadir[6]. Bunlarin disinda
kumlama islemi, metal malzemelerin ylizey gerilimlerinin homojen hale getirilmesi i¢in de kullaniimaktadir. Bu
islem sonucunda daha dayanikl bir malzeme yiizey yapisi elde edilir. Yapilan bir ¢galismada yorulma émri 75000
tekrar olan aks millerinin 6 adeti kumlama islemine tabii tutulduktan sonra ortalama dmdrlerinin 379013 tekrara
¢iktig gézlemlenmistir[6].

Bu ¢alismada dokiim isleminden gikan traktor is pargalarinin dékiim tozu, ¢apak ve yolluk izlerinin temizlenmesi
icin S330 celik bilyeler kullanilmaktadir. D6kiim is pargalarinin kumlanmasi isleminde genellikle iri taneli S330 -
S660 arasi gelik bilyeler kullanilmaktadir. Sekil 2.’de kumlama isleminde kullanilan gelik bilyeler verilmistir.

Sekil 2. Celik bilye boyutlari
(Figure 2. Size of steel ball)

1.2. Kumlama Makineleri (Sand Blasting Machines)

Kumlama makineleri, asindiricilarin hizli bir sekilde is pargasina dogru firlatiimasini saglayan ve firlatilan
asindiricilarin bir araya toplanmasini saglayarak yeniden firlatmaya hazir hale getiren makinelerdir. Kumlama
makinelerini yapilari itibariyle agindiricinin firlatilmasi ve agindiricinin taginmasina bagh olarak agagida belirtildigi
sekilde iki grupta toplanabilirler. Bunlar;

i)Asindirici firlatma yontemlerine gore;

o Basingli hava ile asindirici firlatan(basingh tip) kumlama makineleri,
o Tirbinli asindirici firlatan (tirbinli tip) kumlama makineleri,
ii)Asindirici malzemenin taginmasi ydntemine gore;

) Tamburlu Tip Kumlama Makineleri,
) Kabin i¢i Askili Kumlama Makineleri,
o Tinel Tip Kumlama Makineleridir.
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Bu calismada kullanilan kumlama makinesi Sekil 3.’de verilen tiirbinli tip askili kumlama makinesidir. Kumlama
makineleri uygulamada adlandirilirken kullanilan asindirici firlatma yéntemine gore adlandirilirlar.

Sekil 3. Askili kumlama makinesi
(Figure 3. Hanger type shot blasting machine)

1.2.1. Tiirbinli Kumlama Makineleri (shot Biasting Machine)

Bu calismada kullanilan Turbinli Kumlama Makinesinde (TKM), elektrik motoruyla yiiksek hizlarda déndurtlen bir
tlrbin icine iletilen asindiricilarin, tlirbin kanatgiklari yardimiyla is pargasi lizerine firlatmasi yontemiyle kumlama
islemini gergeklestiriimektedir. Bu tip kumlama makinelerinde islem, firlatilan asindiricinin dis ortamdaki
calisanlara, atdlye ortamina zarar vermemesi ve firlatilan asindiricilarin tekrar kullanimini saglamak igin 6zel
kumlama kabinleri iginde gerceklestirilir. Firlatilan asindiricilar kabin iginde birikir. Kabin icinde biriken asindiricilar
elevatorler yardimiyla separatoére génderilir. Separatorler, kabin icinde biriktirilen asindiricilar ile asindiricilarin is
parcasindan koparmis oldugu dokim tozu ve capaklardan ayristirma islemini gerceklestirir. Ayristirma islemi
separatorde bulunan bir elek yardimiyla gerceklestirilir. Seperatérden cikan dokiim tozu ve capaklar aspiratoriin
cekimiyle filtrelerde biriktirilir [7,8].

1.3. PLC Kontrol (PLC Control)

PLC (Programmable Logic Controller), girislerinden aldigi bilgileri, yazilan bir programa goére isleyip, cikisina
baglanan elemanlari kontrol edebilen mikroislemci tabanli bir endistriyel cihazdir[9].

Otomasyon Sistemi, binyesinde kontrol elemanlari bulunduran daha 6nce insanlar tarafindan yapilan fakat
glinlimizde daha az insan glicline ihtiya¢ duyulan seri Gretimde yapilmasi gereken islem basamaklarinin otomatik
olarak yapilmasini saglayan elamanlardan olusan bir yapidir ve genellikle binyelerinde PLC'leri ve robotlari
barindirirlar[10,11]

PLC'ler, endistride birgok alanda makine ve sistemlerin izlenmesi ve kontroliinde kullanilmaktadir. Ginimizde
PLC Ureticilerinin rekabeti, PLC fiyatlarinin daha ekonomik olmasina ve bu durum da réle ile kumanda edilebilecek
cok basit yapilarin bile PLC ile kontroliinii ekonomik hale getirmektedir [12,13]. Bu calismada, roleli olarak
kumanda edilen TKM’nin kontrol isleminin PLC ile gercgeklestirilerek modernize edilmeye calisiimistir.

2. MATERYAL VE METOT (MATERIAL AND METHOD)

2.1. Malzeme (Material)

Bu calismada kullanilan TKM’nin ana pargalari Sekil 4.”de verilmistir. Bu makinede, dékiimden ¢ikan is pargalarinin
dokim tozlarinin ve capaklarinin temizlenmesi islemi icin asindirici olarak S330 celik bilye kullaniimaktadir.
TKM’de toplam 6 adet kumlama askisi bulunmaktadir. Bu askilar, kumlama makinesi ¢alisirken is parcalarinin kabin
icerisine alinmasi ve c¢ikarilmasinda kullanilarak, kumlama isleminin seri sekilde yapilmasini saglarlar. Askilarin
makine icerisinde dolastirilmasi ise bir konveyor ile saglanir.
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Sekil 4. Askili kumlama makinesinin yapisi
(Figure 4. Structure of hanger type shot blasting machine)

Kumlama kabininde, iki giris iki de cikis kapisi olmak lizere toplamda dért adet kapi bulunmaktadir. is pargalarini
kumlama makinesine alinirken bitin kapilar agik pozisyondadir. Bu esnada TKM igerisinde kumlanan is pargalari
disari, kumlanacak is pargalari ise igeriye transfer edilir. Kumlama islemi esnasinda kabin kapilarinin tamami kapali
tutularak turbinden firlatilan asindiricilarin olusturacagi tozun ve kumlamada kullanilan celik bilyelerin kabin disina
¢citkmasi Onlenir. Bu sayede sistemde olusan tozun ve firlatilan bilyelerin ortamda ¢alisan kisilere ve orada bulunan
cihazlara verecegi zararlar 6nlenmis olur. Kabin icinde olusan toz aspirator ve fan motoru yardimiyla bir filtreden
gecirilerek ortamdan uzaklastirilir.  Filtreler yeterince doldugunda temizlenmesi gerekir. Zamaninda
temizlenmeyen filtreler sistemde hava gegisinin azalmasina ve aspiratér motorunun daha fazla akim gekmesine
sebep olur. Elektrik motorunun ¢ekmis oldugu bu akim sistemde daha ¢ok enerjinin tiiketilmesine neden olacaktir.
Ayni zamanda sistem icinde azalan hava gegisi kabin igindeki tozun yeteri kadar temizlenmemesine, seperatériin
gorevini tam olarak yerine getirememesine ve kabin kapaklari acildiginda ortama toz yayllmasina neden
olacaktir[13].

Kumlama islemi, kumlama kabini yan duvari Gzerinde bulunan 6 adet elektrik motoru ile galistirilan kumlama
turbinleri yardimiyla gergeklestirilir. Tlirbin motorlari, 3000 devir ve 22 kW glciindedir. Tlirbin motorlarinin glicleri
yuksek oldugu icin kalkinma aninda sebekeden yiiksek akim gekerler. Motorlarin kalkinma akimlarinin sebekeye
olan etkilerini azaltmak igcin motorlar yuksiiz olarak teker teker yildiz {iggen yol verme ydntemiyle
calistinimaktadir. Sistem modernizasyonu asamasinda bu islem yumusak vyol vericiler yardimiyla
gerceklestirilmistir. Tim motorlar tam devirlerini aldiktan sonra tiirbinlere agindirici akisini saglayan klepeler
acilarak asindirict malzemelerin tiirbinlere giris saglanir ve boylece kumlama islemi baslatiimis olur.

2.2. Metot (Methods)

Traktorin dretiminde kullanilan arka kapak, 6n dingil mesnedi, 6n ¢anta agirlik, rediiktor kovani, disli Kutusu, jant
agirliklari dokiimhanede doékilerek elde edilmektedir. Dokiimhaneden gelen bu is parcalari 6nceki durumda 600
saniye siren kumlama islemine tabi tutulmaktadir. Bu durum bazi Urinlerin gereginden fazla kumlanarak fazla
enerji sarfiyati, zaman kaybi ve fazla iscilik maliyetine neden olmaktadir. Bu c¢alismada ilk 6nce kumlama
zamanlarinin kisaltilmasi calismalar yapilmistir. Bu calismada her bir is parcasi icin gereken kumlama islemi
deneysel olarak bulunmaya calisilmistir. Once her bir grup is parcasi 450 saniye kumlama islemine tabii
tutulmustur. Daha sonra numuneler incelenerek gereken seviyede kumlama isleminin yapilip yapilmadigi tespit
edilmistir. Istenen diizeye ulasincaya kadar kumlama zamani kademeli olarak artirilarak her driin igin gereken
kumlama siresi tespit edilmeye ¢alisiimistir. Kumlamaya maruz birakilacak her bir Girlin ¢esidi icin yaklasik olarak
elde edilen islem sireleri Tablo 1'de verilmistir.
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Tablo 1. is pargalari icin belirlenen kumlama siireleri
(Table 1. Sandblasting times for workpieces)

Uriin cinsi Onceki kumlama Deneysel olarak belirlenen Kazanilan
siiresi(s) kumlama zamani (s) Sire (s)
Arka kapak 600 480 120
On dingil mesnedi 600 510 90
On canta agirhk 600 540 60
Reddiktor kovani 600 550 50
Disli kutusu 600 570 30
Jant agirhgi 600 515 85

Kumlama isleminde tirbinlerden firlatilan asindiricilar kumlanan Griin yilizeyine ¢arparak daha sonra kumlama
kabini duvarindan sekerek yere diserler. Asindiricilarin maruz kaldigi bu olay zamanla asindiricilarin kirilip
parcalanmasina sebep olur. Kirilan bu asindirici pargalari zaman igerisinde kumlama tirbin kanatlarinda
asinmalara neden olarak tiirbin kanatlarina zarar vererek omdiirlerinin azalmasina neden olurlar. Belirtilen bu
olaylardan fazla kumlama islemi asindirici sarfiyatinin artmasina ve dolayisiyla tlrbin kanatlarinin degisim
periyotlarinin da kisalmasina neden olur.

Roleli tip kumanda edilen TKM’nin kumanda panosunda sik sik olusan role kontagi yapismasi, role bobininin
yanmasi ve role kontagi gecirgenligi azalmasi vb. gibi sebeplerden kaynaklanan arizalarda ariza yerlerinin tespit
edilmesi ve arizanin giderilmesi islemi zaman almaktadir. Sistem de olusan bu ve buna benzer arizalarin yerinin
onceden tespit edilememesi ariza kaynakli Gretim duruslarina neden olmaktadir. Burada belirtilen olumsuzluklari
azaltilmasi igin TKM’nin kontrol islemi yeniden PLC ve Dijital Operator Paneli (DOP) ile gergeklestirilmistir. TKM’nin
calisma sartlar gdz éniinde tutularak hazirlanan is akis semasi Sekil 5’de verilmistir. is akis semasinda, yiikleme
istasyonunda bulunan kumlanacak malzemeler ¢alisan personel tarafindan ving yardimiyla bos askilara yiklenir.
Operator panelinden kumlanacak Giriin tipi segilir. Operatér panelinin icindeki yazilim, secilen riin igin tanimlanan
kumlama zamanini PLC'ye aktarir. Kumlama islemi pano Uzerinde bulunan baslatma butonuna basilarak baslatilir.
Yiklenen askinin kumlama kabini igine alinmasi igin konveyor hareket ettirilir. Konveyor hareket ettiriimeden 6nce
askilarin kabin kapilarina garpmamasi igin kapilarinin 6nceden tam agik pozisyonda ve aski kilidinin agik olmasi
saglanir. Kapilarin ve hava kilidinin hareketi, hava ile ¢alisan (pnématik) silindirlerin PLC ile kontrol edilmesi
sonucunda gerceklestirilir. Bu sartlar saglandiktan sonra askilar kabin icine girinceye kadar aski konveyoérini
hareket ettiren motor galistirilir. Askida bulunan is pargalari kabinin igine girince, kabin iginde bulunan pnématik
aski kilidi kapatilir. Daha sonra sistemde bulunan havalandirma, elevator, seperator motorlari galistirilir ve turbin
motorlari da sirayla devreye alindiktan sonra asindirici akigi baslatilarak kumlama islemi baslatilir. Kumlama islemi
ile birlikte PLC tarafindan kumlama zaman sayaci da baslatilir ve gereken kumlama siresi gegince sirasi ile ilk 6nce
tlrbin motorlari daha sonra havalandirma, elevator, seperatér motorlari durdurulur. Kapilar ve aski kilidi agilarak
kumlama islemini bitirir.
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Sekil 5. Kumlama makinesi kontroli is akis semasi
(Figure 5. Work flow chart of balsting machines control)

is akis semasina gdre TKM’si icin kullanilmasi gereken giris kumanda elemanlari Tablo 2.’de, kontrol edilecek
kumanda elemanlari ise Tablo 3.’de verilmistir. TKM’si icin 15 adet dijital giris ve 21 adet dijital ¢ikis olan bir PLC

secilmistir.

Tablo 2. Giris kumanda elemanlari
(Table 2. Input control elements)

Algilayicinin Adi Algilayic tipi Algilayici sayisi
Kapi konum algilayici Sinir anahtari 8 Adet
Konveyor yerinde algilayici Sinir anahtari 1 Adet
Aski kilidi algilayici Sinir anahtari 1 Adet
Konveyor gergide algilayici Sinir anahtari 1 Adet
Start, Stop butonlari Buton 2 Adet
Acil stop butonu Buton 1 Adet
Tarbinler hazir algilayici Kontak gikigi 1 Adet

123



Abdullah AKKAS, Muciz ZCAN

Tablo 3. Cikis kumanda elemanlari
(Table 3. Output Control elements)

Kontrol Elemani Adi Kontrol Elemani Tipi Kontrol Elemani Sayisi
Kabin kapilari Pnomatik silindir 5/2 Bobin uyartiml pnématik valf 4 Adet
Asindirici klepesi Pnomatik silindir 5/2 Bobin uyartiml pnématik valf 1 Adet
Aski konveyor Asenkron motor ileri-Geri igin 2 Kontaktér 2 Adet
Aski kilidi Pnomatik silindir 5/2 Bobin uyartiml pnématik valf 1 Adet
Aski dondiirme Asenkron motor Kontaktor 1 Adet
Elevator, Seperator, Asenkron motor Kontaktor 4 Adet
Alt helezon, Aspirator
Filtre Pnoématik silindir 5/2 Bobin Uyartimli pnédmatik Valf 1 Adet
Turbinler Asenkron motor Yumusak yol verici 6 Adet

PLC olarak Schneider firmasinin Modicon M238 modeli ve DOP olarak Magelis marka panel kullaniimistir. Modicon
PLC'lerin editoér programlari Ucretsiz olarak Schneider’in web sitesinden internet lzerinden indirilebilmektedir.
Modicon M238’de 14 sayisal adet giris, 10 adet sayisal ¢ikisi bulunmaktadir. TKM’nin kumandasini gerceklestirmek
icin gerekli olan giris ve c¢ikis sayilarini saglamak icin ana mddiile TM2DDI8DT giris modiilii ve TM2DDO16TK cikis
modull baglanmistir. Ana modile baglanan TM2DDI8DT giris modiliinde 8 adet sayisal giris vardir. Bu sayede
PLC’de toplamda 22 adet sayisal giris elde edilmistir. TM2DDO16TK ¢ikis modiliinde ise 16 adet transistorli ¢ikis
vardir. Bu sayede de PLC Uizerinde toplamda 26 adet sayisal ¢ikis elde edilmistir.

3. BULGULAR VE TARTISMA (RESULT ANS DISCUSSION)

TKM’de yapilan modernizasyon g¢alismalari sonucunda elde edilen kazanimlar asagida 6zetlenmeye cahlisiimistir.

i) s parcalarinin kumlama siireleri yeniden belirlenmistir. Béylece kumlama islem sekli ve zamanlari
yeniden belirlenerek TKM’nin daha ekonomik calistiriimasi ve Griin basina disen kumlama maliyeti
dusdralmustar.

i) Kumlama sirelerinin yeniden belirlenmesiyle orantili olarak genelde Uriin basina harcanan asindirici
miktarinin da azaltilmasi saglanmistir.

iii) TKM’'nin kontrol isleminde PLC ve DOP’i kullanilarak sistemde olusan arizanin nedeni ve yerinin
tespiti kolaylasmistir. Buna bagl olarak sonug¢ta TKM’nin ariza kaynaklh olusan durus sireleri
azalmistir.

Aspirator filtrelerinin dolmasi durumu sistemde ¢alisan motorlarin akimi izlenerek 6nceden tespit edilmis ve
filtrelerin otomatik temizlenmesi igin fitre ¢irpma donaniminin zamaninda cgalistiriimasi saglanarak motorlarin
gereksiz yere daha fazla enerji harcamalari 6nlenmistir.

3.1. Kumlama Zamani ve Kumlama Maliyeti (Blasting Period and Blasting Cost)

Bu c¢alismanin amaclarindan birisi is parcalari icin gerekli olan kumlama zamanlarinin yeniden belirlenmesidir.
Tablo 3’de belirtildigi gibi is pargalari igin yeni belirlenen siireler 6nceki siirelerden daha azdir.

Yapilan deneysel ¢alismalar sonucunda, Arka Kapak Grind igin kumlama zamani 600 s’den 480 s’ye dislrilmastar.
Bu durumda elde edilen zamansal kazang orani % olarak Formiil 1'den hesaplanabilir.

% zamansal kazang = kazanilan zaman/kumlama zamani x 100 (1)
=120/600X100= 20

Hesaplama sonucunda zamansal kazang % 20 olarak bulunur. Arka kapak Griiniinde elde edilen bu zamansal
kazang ayni oranda Urlin basina isletme maliyetlerinde azalmalar saglayacaktir.

Arka Kapak driiniinde elde edilen bu zamansal kazang, is pargasi basina makinenin daha az ¢calismasini saglamistir.
Bu durum fazla enerji harcanmasinin 6niine gegilerek enerji tasarrufu saglamistir. Tahmin edilen elektrik enerjisi
tasarrufu ise formil 1’den hesaplanabilir. Bir personelin aylik calisma saati 4857 sayili is kanunu’nun 63.
Maddesine gore aylik 225 saattir. Kumlama makinesinin kurulu giici ise 142kW dir;

Elektrik tasarrufu=zamansal kazang x ¢alisma saati x makine kurulu glig(kWh/ay) (2)

=0,2x225x14
= 6390 kWh/ay
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Elektrik enerji kazancinin da yaklasik 6390 (kWh/ay) olmasi beklenmektedir[15]. Bu hesaplamalar diger is pargalari
olan On Dingil Mesnedi, On Canta Agirlik, Rediiktér Kovani, Disli Kutusu, Jant Agirligi Giriinlerinde de ayni sekilde
hesaplanarak Tablo 4.’deki veriler elde edilmistir. Yapilan ¢alisma sonucunda birim is pargasi lzerine harcanan
elektrik enerjisi maliyetlerinin diismesini saglamistir.

Tablo 4. Zamansal kazang ve verim tablosu
(Table 4. Temporal gain and efficiency table)

Kumlanacak Uriin Cinsi Saglanan Kazang Ayhk Kazanilan
Orani(%) Elektrik Enerjisi(kWh)
Arka kapak 20 6390
On dingil mesnedi 15 4792,5
On ¢anta agirlk 10 3195
Rediktor kovani 8.3 2662,5
Disli Kutusu 5 1597,5
Jant agirhgi 14.2 4526,25

Hata! Bagvuru kaynagi bulunamadi.’de goriildGgi gibi % 20 oranla en biyik tasarruf arka kapakta en disik
tasarruf ise % 5 oranla disli kutusu trininde saglanmistir, Hata! Bagvuru kaynagi bulunamadi.. hazirlanirken aylhk
calisma periyodunda bir tip malzeme Uretilmesi durumunda elde edilen kazanclar gosterilmistir[15].

3.2. Harcanan Asindirici Miktari (Spended Abrasive Amount)

Kumlamada icin kullanilan asindiricilar zamanla is pargasi ylizeyine mekanik carpmanin etkisiyle kirilarak
ufalanmasi, TKM’nin mekanizmasinda asinmalara neden olmaktadir. Kirllmis asindiricilarin sistemde dolasmasi ise
is parcasinin yizeylerinde asin deformasyonlara neden olmaktadir. Kumlama zamanlarinda yapilan
dizenlemelerle is parcalarinin gereksiz yere fazla kumlamasinin 6niline gecilmistir. Boylece birim rin basina
harcanan asindirici miktari, yaklasik olarak kumlama siiresiyle ayni oranda azaldigi gézlenmistir. Aylik bazda
makineye ilave edilen asindirici miktari degismezken, kumlama islemine tabii tutulan is pargasi sayisi artmistir[15].

3.3. Arizaya Miidahale Etme ve Ariza (6zme Zamani (inferiting and Solving Breakdown Period)

TKM’sinin mevcut kumanda panosu yerine PLC ve DOP’li kumanda panosu montaj edilmistir.

Kumanda panosu degistiriimeden 6nce panoda bulunan elemanlarinin eskimis olmasi nedeniyle ¢ok sik arizalar
yasanmaktadir. Ariza tespitinin ilk asamasinda TKM’nin hangi islemde ve konumda kaldigi tespit edilerek arizanin
neden kaynaklandigi tahmin edilmeye ¢alisilir. Sonra sistemin ¢alismasini engelleyecek kontrol elemanlari sirasi ile
test edilerek arizanin hangi kontrol elemanindan veya neden kaynaklandigi bulunmaya ¢alisiimaktadir. Sistemde
olusan arizanin réle kontaginin yapismasi veya kontagin gecirmemesi sonucunda olusmasi durumunda ise arizanin
bulunmasi olduk¢a zor olmakta ve ¢ok siire almaktadir. TKM’nin galismasi ve arizalarin bulunmasi islemi PLC ve
sistemde kullanilan DOP’i sayesinde oldukga kolaylasmistir. Ariza aninda ya DOP’i kayitlarina bakilarak yada
bilgisayar yardimiyla PLC'ye online baglanarak arizaya neden olan sebebe ulasmak ¢ok daha kolay ve hizli bir
sekilde olmaktadir. Ayrica gergeklestirilen PLC kontroli panoda artik yardimci kumanda réleleri olmadigi igin
kontak yapismasi veya kontak gecirmemesi gibi arizalara olanak vermemistir. Tirbin motorlarina yildiz-tiggen yol
verme sistemi yerine yumusak yol vericiler ile yol verilmesi saglanmistir. Bu sayede kontaktorlerin kontaklarinin
yapismasi sonucunda ortaya c¢ikan elektriksel arizalarin 6niine gegilmistir. Makinenin tretim rapor kayitlarina gore
elektriksel arizalarinin ¢éziilme siiresi ariza basina ortalama 35 dakika iken yeni kurulan PLC panosu ile bu zaman
ariza basina ortalama 20 dakikaya (bu sirenin zaman i¢cinde daha da disecegi tahmin edilmektedir) diismistlr(
Bu veriler ilk iki ay icin alinan raporlara aittir. Bu siirelerin zamanla diisecegi tahmin edilmektedir. [15]

Ayrica makinenin 6nceden elektrik ve mekanik tabanli arizalarinin ortalama sayisi aylik 22 (olusan arizalar
elektriksel agirhkh) iken 17’ye (olusan arizalar mekaniksel agirlikli) dismustiir. TKM’sinin ariza kaynakh durus
suresi aylik ortalama 770 dakikadan 340 dakikaya diismustir[15].

3.4. Aspirator filtrelerinin temizlenmesi (Cleaning the aspirator filters)

Aspirator sisteminde bulunan toz filtrelerinin zamaninda temizlenmemesi seperatériin gorevini yerine
getirememesine neden olmakta ve sonugta tirbin kanatgiklarinin daha erken silirede asinmasina neden
olmaktadir.

Yapilan calismalarla seperator filtresinin dolmasi durumunun 6nceden tespit edilip gereken zamanda kendisini
otomatik temizlemesi seperatoriin gorevini daha iyi bir sekilde yerine getirmesi saglanmis ve tirbinlere toz
pargalarinin gitmesi engellenmistir. Yapilan bu ¢alisma sonucunda sistemde kullanilan tiirbin kanatlarinin Gmriinin
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artmasini ve degisim siresinin uzamasi saglanmistir. Tiirbin kanatgiklarinin degisim periyodu ortalama 21 giinden
27 giine ¢ikmistir[15].

4. SONUC (CONCLUSION)

Bu ¢alismada Konya Timosan Dokim A.S. de kullanilan TKM’nin elektromekanik réleli kumanda panosu, PLC ve
DOP’i hale getirilmistir. Makinenin g¢alismasi incelenerek makinenin ¢alismasinda verimi ve maliyeti artirici bazi
degisiklikler yapiimistir.

1. Tirbin motorlarindaki elektromekanik yolvericilerin yerine yumusak yolvericiler baglanmistir. Bu sayede
kontaktor arizalarinin ve motor yanmalarinin dniine gegilmistir.

2. Aspirator filtresinin cirpilma islemi, personelden alinarak otomatik pndomatik filtre cirpici sistem ile
degistirilmistir. Boylece personelin filtre icine girmesi engellenerek is¢i sagligl korunmustur. Ayrica
filtrelerin otomatik cirpilmasiyla aspiratér motorunun fazla akim ¢ekmesi engellenerek enerji tasarrufuna
katki saglanmustir.

3. Yapilan deneysel galismalar sonucunda kumlama zamanlari yeniden diizenlenmistir. Kumlama siresinde
elde edilen maksimum kazang aski basina 120 saniye ile arka kapak Griiniinde, minimum kazang ise aski
basina 30 saniye ile disli kutusunda elde edilmistir. Bu zamansal kazanglar sayesinde fazla kumlama
islemleri sonlandirilarak elektrik enerjisi tlketiminde, is parcasi basina disen iscilik ve bakim
maliyetlerinde tasarruflar saglanmistir. Tiketilen elektrik enerjisinden arka kapak Grini igin bir ayda
yaklasik 6390 kWh, disli kutusu Grlini igin 1597,5 kWh tasarruf elde edilmistir[15].

4. Kumlama makinesinin otomasyon isleminde kullanilan PLC yazilimi ile ariza sayisinda azalma ve ortalama
ariza durus sirelerinde bir takim kazanimlar elde edilmistir. Makinenin Uretim kayitlarina gore, sistemin
aylk ariza i¢in durus siresinin 770 dakikadan 340 dakikaya disarilmistir[15]. Boylece sistemin olusan
arizalar sonucunda durus siireleri azaltilmistir.

Bu g¢alisma kumlamada tek tip asindirici kullanilmistir. Gelecekte yapilacak bir ¢alismada, kumlamada kullanilan
asindirict malzeme ¢api ve tipi degistirilerek kumlama siiresinin daha da azaltilabilineceginin arastiriimasi
yapilabilir. Bu calismadaki TKM seri imalatta kullanildigi igin bu denemeler gergeklestirilememistir.
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