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Urettigimiz tiirbinlerin avantajlarini kisaca belirtmek gerekirse,

© Ylksek alagimli Mn" i sactan imal edilen tirbin kasasi sayesinde
uzun lm LJ r ]
® K@[a-’- yedek parca degisimi sebebi ile bak1m—@naﬂm giderlerinin

k teknolojide Uretilen yedek pargalar sayesinde uzun émr
t Dokim glivencesi altinda stoktan hizl ve kolay yedek parca
-tem-i—ni

'\/e- bunun gibi blrg@k avantajlari smnle paylasmak istedik.

Ik da Uretimine basladigimiz tlrbinler hakkinda detayli bilgilere
u;lzagacaks,lmz.
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Mangan ve diger asinmaya dayanikli
malzemelerin kullanimi nedeni ile uzun
omur.

Yiksek performans ile kisa kumlama suresi
Bitiin tirbin ebatlarina ait parcalarin
cogunun birbirine benzemesi nedeni ile
dislk depolama alani.

Paletlerin kolay degistirilebilmesi ve zirhin

tornavida kullanmadan el ile sokulebilmesi
nedeni ile en disiuk bakim suresi
Eski makinenin makul maliyet ile
modernize edilmek sureti ile kolayca
yukseltilmesi.

Turbin diskinin simetrik imal edilmesi
nedeni ile sol ve saga donustinun mumkun

olmasi




UDT 300 - 500 Turbinleri

UMIT DOKUM UDT Turbinleri iki kisim olarak
tasarlanmistir. Turbin goévdesi esas olarak
birbirine somunlarla baglanan iki yan kapaktan
olusmustur. Butln turbin &l¢llerinde tlrbin
diskinin ¢capi aynidir. Farkli tiirbin caplar farkli

uzunluktaki paletler ile mimkiin olmaktadir.
Sekiz palet her iki tarafi konik olan yuvalara
yay vasitasi ile tutturulmustur. Paletlerin
montajindaki simetrik tasarim ayni tlirbinin
hem sagda hem sola donusinid mumkuin kilar.

Tiirbinlerin kompakt tasarimi her tiirbin capl
icin ayni rulmanin kullanimini mimkiin kilar.
Goévdenin Mn celiginden imal edilmesi
paletlerin ve i¢ zirhin kolay ve hizli degisimine
ek olarak bakim onarim zamanlarinin
azaltilmasi ile ilave deger katar. Igine

girilebilen kumlama kabinlerinde paletlerin
degisimi kabin icinden yapilabilir. Yiksek
alasimli krom nikel dokiim zirh, govdeye
yerlestirilir ve {ist kapaga monte edilir.
Komple turbin kabine 6 somun vasitasi ile
tutturulur.



Gerekli kumlama malzemesi akig hizi bir valf
vasitasi ile saglanir. Valfin acilma ve
kapanmasi bir pnomatik silindir vasitasi ile
olur. Kumlama malzemesi besleme borusu
vasitasi ile donmekte olan turbinin ortasina
gelir ve savurucu lzerinde hizlanmaya baslar.
Hizlanmaya baslamis olan kumlama
malzemesi kovan Ulzerindeki pencereden
paletlerin ylizeyine ulasir ve turbini dnceden

Asinmis paletler balansa ve turbin diskleri ile
rulmanin erken asinmasina neden olur.
Asinmis kovan ve savurucu vurma sahasinin
konumunu ve seklini dedistirir, artan aginma
ile birlikte kumlama verimliligi azalir.

Paletler set halinde degistirilmelidir.
Degisimden sonra hemen bir vurma sahasi
profili alinmalidir.

Dis gdvdede asinma isaretleri gortlurse zirhin
durumu ve yerlesimi kontrol edilmelidir

ayarlanmis firlatma hizi ile firlatir. Kovan
kumlama acisinin istendigi gibi ayarlanmasini
saglar. Istenilen dénus hizi ve tirbin ¢api
kumlama malzemesinin firlatma hizini belirler.
Farkli kumlama uygulamalari ve etkinligi icin
300 mm’den 500 mm ye kadar firlatma ve
hizi60m/s'den 90 m/s'ye kadar degigen 4 farkl
tirbin 6lclisii vardir. Kumlama akig hizi 100
kg ile 400 kg arasinda ayarlanabilir.

Kumliama makinesi ve bagh olan hareketli aksamlar
onarimlardan énce yanhslikla ¢alisir konuma
gelmemesi icin garantiye alinmalidir. Bu kilitlenebilir
bir salter vasrtasi ile mimkiin olur.



Besleme aksamlari (turbin diski, kovan,
savurucu) paletlerden énce monte edilmelidir.
Turbin hem saga hem sola doénebildi§i icin
paletlerin montajinda mutlaka déniis yéniine
dikkat edilmelidir. Donus yoni rulmanin bakis
yoni ile tayin edilebilir. Donilis yonu tespit
edildikten sonra paletlerin konik taraflar tiirbin
diskinin centikleri igerisine ittirilir. Montaj
delikleri paletin arka tarafindadir, Daha sonra
sabitleme yayi resimde goruldigi gibi ozel
bir pens ile yerlestirilir. Emniyet somunlarinin
dogru bir sekilde yerlestirilmesi sayesinde
paletlerin icerisinden gikmazlar.

Govdenin acilmasi ve zirhin soklilmesinden
sonra paletlere sokilmek lzere ulasilabilir.
Igine girilebilen kabinlerde kabin iginden de
palet degisimi miumkiindiir. Ozel pens vasitasi
ile paletler sokulir. Yaylar sékuldikten sonra
paletler konik yuvalar icinden kolayca cikar.



Ayarlamanin yapilmasi igin kelepce sokiliir
ve kovan istenen dogrultuda déndurtlir.
Kovan lzerinde dokim sirasinda olusturulmus
olan ok firlatma agisinin yéniinl gosterir.
Besleme borusunun konumu degismez.
Genel kabul olarak: Kovan penceresi firlatma
acisinin tersine ayarlanir. Kumlama
malzemesinin tipi (grit, bilya, tel parcasi) tane
bliyukligu kadar onemli bir rol oynar.
Farkli kumlama malzemelerinin agirhik ve
slirtinme dayanimindan dolay! farkl
akiskanlik ozellikleri vardir. Yani: Hichir zaman
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farkli kumlama malzemelerini bir arada
kullanmayin. Kesilmis tel pargalarinin
kullanildigi makineler, her bir parcanin
tamamen yuvarlak hale gelmesinden sonra
(yaklasik olarak 100 calisma saati) mutlaka
kontrol edilmelidir. Yeni yedek pargalarin
takilmasindan sonra da kumlama yonunun
dogrulugunun kontroli igin bir kumlama
profili alinmalidir. Yalnizca bu sekilde gereksiz
asinma ve onarim maliyetlerinden kacinilarak

ekonomik ¢alisma saglanabilir.




Kumlama Yont

Kumlama makinesinin devreye alinisi ile
birlikte kumlanacak parcanin sekli ve kumlama
alani icersindeki konumuna bagl olarak her
bir tirbinin “sicak bdlge” (vurma sahasinin
orta noktasi) ayarlanmalidir. Bu kumlama
alaninin merkezinde yer almalidir. Tiirbin
imalati sirasinda tiirbin govdesi lizerine kovan

icin 90 derece esasina gore hazirlanmis bir
gosterge cizelgesi yerlestirilir.

Sicak bolgenin tespiti kumlanan ylzeyin gorsel
incelenmesi ile de yapilabilir. Ornegin “hot
spot” boélgesinde olusan metalik parlakhigin
vogunlugu ve hatta temper renkleri. “Sicak
Bolge'yi tespit etmenin diger bir yontemi de
butlin kumlama alaninin bir sicaklik olger
vasitasi ile veya dikkatlice elle kontroliidr. “

Vurma alani igerisindeki kumlamanin en
yogun oldugu “sicak bolge”yi tespit etmek
icin kumlanacak parcanin yerine konulan ince
kesitli bir metal levha kullanilir. Levhanin
uzunlugu en az 1,2 m olmal ve bu sayede
vurma duvarini kaplamalidir. Sonra levhanin
yonuni degistirmeden 1 dakikalik kumlama
yapilmalidir (eksen etrafinda doniis olmadan)
Levhanin digari alinmasi ile oldukga 1sinmisg
bolgeye “sicak bolge” yanmalardan kaginmak
icin dikkat edilmesi gereklidir.

Sicak Bolge" de en yiiksek sicaklik tespit edilir.

Daha sonra vurma sahasi kovanin

‘dondiiriilmesi ile ayarlanabilir.

Bununla birlikte tlirbin doniis yoni de dikkate
alinmalidir. Dogru bir kumlama profili
ayarlamasi icin nihai vurus sahasina
ulagilmalidir.



Cap 300 mm 400 mm 450 mm 500 mm
Gug 11 kW 15 kW 22 kW 30 kW
Kumlama orani  ~ 250 kg/dak ~ 300 kg/dak ~ 350 kg/dak ~ 400 kg/dak
Firlatma hizi 70 m/s 80 m/s 856 m/s 90 m/s
TURBIN UNITESI
Ust Kapak
Motor
Besleme
Borusu

Glvenlik
Devre
Kesicisi

Savurucu

\ Turbin Diski

Palet
Zirh
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CERTIFICATE

Kiwa Belgelendirme Hizmetleri A.S.
ITOSB 9. Cadde No: 15 Tepedren Tuzla
istanbul / Tiirkiye

Tel: +90216593 2575
Faks: + 90 216 593 25 74
info@kiwa.com.tr

www.kiwa.com.tr

Sertifikalar periyodik ara denetimlerin
basarili ile tamamlanmasi kaydiyla
gecerlidir. Detayh bilgi i¢in yukaridaki
numaralara bagvurulabilir.

_ EUMIT DOKOM
UMIT DOKUM iTHALAT
IHRACAT VE TiCARET LTD. STi.

IMES SANAYi SIT. D BLOK 401 SOKAK NO: 11 UMRANIYE - ISTANBUL - TURKIYE

KUMLAMA MAKINELERI YEDEK PARCALARI, PALET, SAVURUCU,
KOVAN VE ASINMA PLAKALARI

kapsaminda

I1SO 9001:2015

Uluslararasi kalite sistem standardina uygun
bir kalite yonetim sistem kurmustur.

“Standardi fa verilen maddeleri harig t re
“8.3"
Sertifika No :M 9321
ilk Belgelendirme Tarihi : 18 Ocak 2013
Sertifika Tarihi : 12 Nisan 2022
Son Gegerlilik Tarihi : 11 Nisan 2025
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Genel Mudir

Y$-2876-6680

Sertifika Son Giincelleme Tarihi : 05 Aralik 2024 - R 05
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