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ÖZET 

Yüksek Lisans Tezi 
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Serhat KÖSELER 

Uludağ Üniversitesi 

Fen Bilimleri Enstitüsü 

Makina Mühendisliği Anabilim Dalı 

Danışman: Prof. Dr. Ġbrahim YÜKSEL 

Pres teknolojileri, günümüzde endüstrinin birçok farklı alanında kullanılmaktadır. Bu 

alanlardan birisi de otomotiv sektörüdür. Otomotiv sektöründe kullanılan presleri genel 

olarak, plastik parçaların üretildiği enjeksiyon presleri ve metal parçaların üretildiği sac 

Ģekillendirme presleri Ģeklinde, iki ana gruba ayırmak mümkündür. Sac Ģekillendirmede 

kullanılan presler, geliĢen malzeme teknolojisi ve üretim yöntemlerine bağlı olarak 

sürekli geliĢmektedir. Teknolojik geliĢime ek olarak, artan üretim adetleri ve esnek 

üretim modelleri düĢünüldüğünde, bu makinelerinde tüm bu talepleri karĢılayacak 

Ģekilde üretilmesi gerekmektedir.  

Bu çalıĢmada sac Ģekillendirmede kullanılan ve hat baĢı presi olarak tanımlanan hidrolik 

presler incelenmiĢtir. Pres hatlarında kullanılan konvansiyonel hidrolik presler 4-6 

vuruĢ/dk hızda çalıĢmakta olup arkasında çalıĢan mekanik presler 16-20 vuruĢ/dk hızla 

çalıĢmaktadır. Tez konusu olan hızlı hidrolik pres için vuruĢ sayısı 15 vuruĢ/dk olarak 

belirlenmiĢ ve tasarım hesaplamaları bu parametreye göre yapılmıĢtır. Bu hesaplamalara 

göre pres piston hızı 750 mm/s olarak belirlenmiĢ olup bu değer bilinen yüksek hızlı 

preslerde eriĢilen değerden % 50 daha yüksektir.Tasarım ve boyutlandırması 

gerçekleĢtirilen hidrolik presin dinamik davranıĢı ve kontrolüne ıĢık tutmak amacıyla 

matematiksel denklemleri çıkarılmıĢtır. Bu denklemlerin MATLAB/Simscape 

ortamında bir modeli kurularak sayısal çözümleri; yani benzetimi elde edilmiĢtir. Elde 

edilen benzetim sonuçlarının, imalatı gerçekleĢtirilen sistemden elde edilen sonuçlarla 

uyum gösterdiği anlaĢılmıĢtır. Tasarım ve imalat sonrası elde edilen sonuçlar dinamik 

analiz, performans analizi ve maliyet analizi yönünden irdelenmiĢ ve 

değerlendirilmiĢtir. Bu çalıĢmanın, otomotiv sektöründe pres sistemleri için yapılacak 

yatırımlarda yol gösterici olacağı düĢünülmektedir. 

Anahtar Kelimeler: proses tasarım, pres makineleri, üç etkili hidrolik pres, yatırım 

analizi 

2014, vi+120 sayfa 



 
 

ABSTRACT 

MSc Thesis 

DESIGN AND CONTROL FOR THREE ACTION HYDRAULIC PRESS 

Serhat KÖSELER 

Uludağ University 
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Department of Machine Engineering 

Supervisor: Prof. Dr. Ġbrahim YÜKSEL 

Recently, press technologies are used in different areas of industry. One of these areas is 

the automotive sector. The presses used in the area of the automotive are generally 

divided two categories such as: injection presses which are used to produce plastic parts 

and sheet forming presses which are used to produce metal parts. Presses used to form 

sheet are being continuously developed depending on the development in materiel 

technology and production methods.  Addition to technological development, 

considering to increase in the number of production and models of flexible production, 

press system must be manufactured such as to meet demands.  

In this study, hydraulic presses which are used to form sheet and are defined as a press 

of the head of the production line are investigated. Conventional hydraulic press used in 

the production line works with the speed of 4-6 strokes/min., whereas mechanical 

presses placed behind the hydraulic presses works the speed of 16-20 strokes/min. 

Stroke number of a hydraulic pres which is subject of the thesis is determined as 15 

strokes/min. and design calculations are made according to this speed. According the 

calculations, speed of the piston of the press is determined as 750 mm/s and this speed 

is % 50 more than present known high speed presses.  

To give an idea for the dynamic behavior and the control of the hydraulic press, 

mathematical equations of hydraulic cylinder are derived. MATLAB/SimScape model 

is set up according to the mathematical equations and simulation results are obtained. 

The simulation results show good agreement with the experimental results. The results 

obtained from the designed system are investigated and evaluated from the standpoint 

of the dynamic analysis, performance analysis and cost analysis. It is considered that 

this study guidance for investment of press systems in the automotive industry  

Key words: process design, press machines, three action hydraulic press, investments 

analysis 

2014, vi+120 page 



 
 

ÖNSÖZ VE TEŞEKKÜR 

 

Otomotiv sektöründe ilk yatırım maliyeti ve çalıĢma verimliliği açısından kullanılan en 

önemli makineler pres tezgahlarıdır.Bu nedenle bu tezgahların daha hızlı ve daha esnek 

çalıĢması amacı ile günümüzde makine ve otomotiv üreticileri tarafından bir çok 

çalıĢma yapılmaktadır.  

Bu çalıĢmada da daha hızlı çalıĢabilen ve farklı üretim proseslerine cevap verebilecek 

bir üç etkili hidrolik pres tasarımı ve bunun sonuçları üzerinde durulacaktır. Özellikle 

otomotiv sektöründe yatırım yapacaklar firmalar için bu çalıĢmanın yol gösterici olacağı 

düĢünülmektedir. 

Yüksek lisans öğrenimim süresince danıĢmanlığımı yürüten ve aktardığı deneyimler ile 
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1. GİRİŞ 

Günümüzde pres teknolojileri sanayinin bir çok alanında kullanılmaktadır. Bu alanları 

genel olarak otomotiv, beyaz eĢya, makine, elektronik, savunma, gemi imalatı, demir-

çelik sektörü  gibi özetlemek mümkündür. 

Yukarıda bahsedilen sektörlerde kullanılan preslerin her biri belli bir amaca yönelik 

olarak kullanılmaktadır. Örneğin otomotiv sektöründe plastik veya sac parçaların 

Ģekillendirilmesinde enjeksiyon presleri veya sac parçaların basıldığı mekanik ve 

hidrolik presler kullanılmaktadır. Buna ek olarak farklı Ģekillendirme iĢlemleri için 

farklı özelliklere sahip özel presler de pres teknolojisinin bir parçasıdır. Örneğin 

savunma sanayinde kullanılan gererek Ģekillendirme (strech-forming) yönteminde 

kullanılan preslerde, Ģekillendirme iĢlemine bağlı olarak farklı bir çalıĢma Ģekli olmakla 

beraber yöntemin esası parçayı Ģekillendirme esasına dayanır. Bu kadar farklı uygulama 

sahası olan pres teknolojilerinin sınıflandırmasını yapmak oldukça zordur. Bu çalıĢmada 

ise, ülkemizde en geniĢ kullanım alanına sahip olan otomotiv sektöründe sac parça 

Ģekillendirmede kullanılan presler ve bu preslerden hatbaĢında kullanılan hidrolik 

presler ele alınacak ve bu preslere ait uygulamalar tanımlanarak uygun bir pres tasarımı 

araĢtırılacaktır. . 

Ülkemiz otomotiv sanayi açısından geliĢmiĢ ve ülke ekonomisine yüksek oranda katma 

değer sağlayan bir sektör haline gelmiĢtir. Özellikle ana sanayi yatırımları ile beraber 

bölgemizde yan sanayiler de geliĢmiĢ ve belli bir üretim kültürünü ülkemize 

yerleĢtirmiĢtir. Otomotiv sanayi ülkemizde özellikle sac parça üretimi konusunda 

kendini geliĢtirmiĢ ve diğer otomotiv parçalarına kıyasla bu alandaki üretimde 

uzmanlaĢmıĢtır. Otomobil üzerinde bulunan sac parçalar aracın iskeletini 

oluĢturmaktadır ve bu parçaların üretimi için kullanılan iki ana ekipman vardır. Bunlar 

kalıp ve pres olarak iki ana gruba ayrılabilir. Bu gruplardan ilki olan kalıplar parçaya 

bağlı olarak her defasında yeniden üretilmektedir, diğer grup olan presler ise değiĢen 

parçalardan bağımsız olarak üretimde kullanılmaya devam etmektedir. Ancak 

günümüzde üretilen araç sayısı, araçların modellerindeki hızlı değiĢimler, üretim 

maliyetlerinin artması, sac parça özelliklerinin değiĢmesi gibi çok sayıda değiĢkene 

bağlı olarak pres teknolojisinde de yenilikçi çözümlere ihtiyaç duyulmaktadır. Örneğin 

geçmiĢte üç ayrı parçanın farklı kalıplarda üretildiğini ve bu parçaların ayrı ayrı araç 
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iskeletine montajının yapıldığı bir parçayı ele alalım, daha sonra ise bu üç parçanın 

farklı bir modelde tek parçadan oluĢtuğunu ve bu Ģekilde araca montajının yapıldığını 

varsayalım. Burada bu tek parçayı üretmek için kullanılan presin tablası kalıp 

ölçülerinden dolayı küçük kalabilir veya tabla ölçüleri uygun olsa bile kalıp iĢlem 

kuvveti pres tonajından büyük olabilir ki bu durumda bu parça bu preste üretilemez 

sonucu ortaya çıkmaktadır. Buna benzer baĢka bir örneği sac parça malzemelerindeki 

değiĢime bağlı olarak ta verebiliriz. Önceden kalınlığı 2 mm ve düĢük akma gerilmesine 

sahip olan bir sac parçanın yerine yüksek mukavemetli saçtan ve kalınlığı 1,5 mm olan 

bir parçanın üretimini ele alalım. Burada değiĢen malzeme cinsine bağlı olarak parçayı 

üretmek için gerekli iĢleme kuvvetleri artacaktır ve böylece kullanılacak presin tonajının 

da artması söz konusu olacaktır. Bu konudaki bir baĢka örnekte ise üretim adetlerini ele 

alabiliriz. Örneğin 480 parça/saat ile çalıĢan bir pres hattı düĢünelim, eğer üretimi sayısı 

arttırılacak ise yapılması gereken ilk Ģeylerden biri presin hızını arttırmak olacaktır ki 

buda daha hızlı ve yeni bir pres demektir. 

Otomotiv sektöründe kullanılan preslerden hatbaĢında kullanılan hidrolik presler 4-6 

vuruĢ/dk aralığında çalıĢmaktadır. Bu preslerin arkasında çalıĢan mekanik presler ise 

16-20 vuruĢ/dk hıza sahiptir. Hidrolik hatbaĢı presinin hızı ne kadar yüksek olur ise 

birim zamanda üretilen parça adedi de o denli artacaktır. Bu da günümüzdeki 

otomasyon sistemlerinde, otomasyonlu üretim yanında hızlı üretim talebini de o oranda 

karĢılamıĢ olacaktır. Diğer taraftan, benzeri imalat sistemlerinde olduğu gibi hidrolik 

presler de aynı presleme kuvveti altında daha yüksek hızlara çıkılabilmesi için daha 

fazla güce ihtiyaç gösterir. Bu durumda günlük enerji tüketimi de o oranda artmıĢ 

olacaktır. Buna karĢılık iyi bir tasarım ile, birim zamanda üretilen parça sayısındaki artıĢ 

ile enerji maliyetindeki artıĢı birbirini dengeleyebilir ve hatta üretim daha verimli hale 

getirilebilir.  

Bu çalıĢmada yüksek hızlı bir hidrolik pres tasarımı yapılmıĢ ve pres 3 ana baĢlıkta 

incelenmiĢtir. Bu baĢlıklardan ilki çalıĢma performansına aittir. Hızlı hidrolik presin 

çalıĢma performansı incelenmiĢ ve dakikadaki parça üretim hızı ele alınarak yaratacağı 

katma değerli iĢ gücü hesaplanmıĢtır. ÇalıĢmada ele alınan bir diğer konu da hızlı 

hidrolik presin kurulum ve iĢletme maliyetlerinin analiz edilmesidir. Hızlı hidrolik 

presin ilk kurulum maliyeti incelenmiĢ özellikle üretiminde oluĢan maliyet kalemleri ele 
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alınmıĢtır. Bu kalemler hidrolik pompa, motor, tesisat ekipmanları, hidrolik silindir ve 

sızdırmazlık elemanları gibi baĢlıklar altında özetlenebilir. Bu ilave maliyet 

kalemlerinin presin üretim ve iĢletme maliyetlerine etkisi bu çalıĢmada analiz edilmiĢtir. 

Bununla beraber presin çalıĢma esnasında tükettiği enerji ve presin verimlilik hesabı 

yapılmıĢ ve sonuçlar tablolar halinde ele alınmıĢtır. 

Sistemin dinamik çalıĢmasının analizine esas teĢkil etmek amacıyla, tasarımı yapılan 

hızlı hidrolik presindeki valf-silindir grubunun matematik modeli çıkarılmıĢtır. Bu 

matematik modelin benzetimi ise MATLAB/Simulink programı altında çalıĢan 

SimScape programının SimHydraulic alt programında gerçekleĢtirilmiĢtir. Kurulan 

benzetim model ile presin, konum, debi ve basıncı değiĢimlerinin grafikleri elde 

edilerek dinamik davranıĢ analizleri yapılmıĢtır. Elde edilen veriler ile sistemin 

tasarımdan öngörülen veriler karĢılaĢtırılarak sonuçlar yorumlanmıĢtır. Hızlı hidrolik 

preste, hazırlanan matematik model ve elde edilen sonuçların ileride hızlı hidrolik pres 

ile ilgili yapılacak denetim ve kontrol uygulamalarında faydalı bir kaynak olacağı 

öngörülmektedir.    

Yukarıda bahsedilen bilgiler ıĢığında görülmüĢtür ki hat baĢı presler bir pres hattının 

üretimi açısından en önemli halkadır ve bu halkanın en zayıf noktası da vuruĢ sayısının 

düĢük oluĢudur. Bu nedenlere bağlı olarak bu çalıĢmada bu zayıf kısmın güçlendirilmesi 

için ve aynı zamanda üretim çeĢitliliğinin arttırılması amacı ile üç etkili bir hatbaĢı hızlı 

hidrolik pres tasarımı yapılması hedeflenmiĢtir.  

Yapılacak çalıĢma ile bu tarz bir presin mekanik tasarım, hidrolik sistem tasarımı, 

sistemin kontrol tasarımı, üretim aĢamaları, montaj aĢamaları gibi noktalar sorgulanacak 

ve elde edilecek bulgular sonucunda böyle bir makinenin avantaj veya dezavantajları 

karĢılaĢtırılacaktır. Bu çalıĢmanın otomotiv sektöründe sac parça imalatı yapan 

kurumlara yatırım, üretim verimliliği ve üretim çeĢitliliği gibi noktalarda bilgilendirici 

ve yol gösterici bir kaynak olması beklenir.  

 

.   
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2. KURAMSAL TEMELLER 

 

2.1. Preslerin Tanımı 

Presler genel olarak belirli bir alana belli bir kuvvet uygulamak sureti ile çalıĢan 

makinelerdir. Bu makinelerin kullanım amacına göre enjeksiyon presleri, sac 

Ģekillendirme presleri, doğrultma presleri vb gibi çeĢitli tipleri mevcuttur. 

Otomotiv sektöründe kullanılan presler bir çok farklı alanda sınıflandırılabilir. Preslerin 

sınıflandırılması diğer bölümlerde yapılacaktır. Ancak bundan önce bilinmesi gereken  

preslere ait bir kaç tanım bulunmaktadır. ġekil 2.1 de  otomotiv sektöründe kullanılan 

bir prese ait resim görülmektedir. Bu resimden görüleceği üzere bir preste, gövde, koç 

tabla, alt tabla, tahrik grubu (hidrolik veya mekanik) olmak üzere 4 ana grup 

bulunmaktadır. Burada koç tabla ile alt tabla arasına kalıp bağlanır. Koç tabla hareketini 

tahrik grubundan alır ve üzerine bağlanan kalıbın üst grubunu yukarı ve aĢağı yönde 

hareket ettirir. Koç tablanın hareketi ile kalıp çalıĢır ve kalıp içerisinde gerekli 

operasyon yapılarak parça imalatı gerçekleĢtirilir. 

                                      

              ġekil 2.1. Sac ġekillendirme Presi 
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2.2. Preslerin Sac Şekillendirmede Kullanımı 

Presler sektörel bazda otomotiv, demir-çelik, savunma vb gibi alanlarda yoğun bir 

Ģekilde kullanılmaktadır. Konumuz gereği otomotiv sektörünü referans alacağımız için 

bu noktada bu sektöre ait uygulamalar ele alınacaktır. Otomotiv sektöründe presler sac 

parca ve plastik parça imalatı Ģeklinde sınıflandırılabilir. Burada plastik parçaların 

üretimi için kullanılan kalıplara hacim kalıpları ve bu kalıpların çalıĢması için kullanılan 

preslere enjeksiyon presleri adı verilir. Bu uygulamalarda genelde sıcak Ģekillendirme 

ile parça gerekli hacim kalıbının içine dolarak nihai ürünü oluĢturur. Sac 

Ģekillendirmede ise üretim prosesi biraz daha farklıdır. Bu noktadan hareket ile 

otomotivde kullanılan bir sac parçanını üretim etapları örnek bir parça için  ġekil 2.2 de 

gösterilmiĢtir. 

    ġekil 2.2 Sac ġekillendirme Prosesi 

Yukarıdaki ġekil 2.2 ' de üretilecek iĢ parçası cad data olarak oluĢturulur ve bu dataya 

bağlı olarak parçanın proses tasarımı ve kalıp tasarımı yapılır.Yapılan bu tasarım 

aktivitelerinden sonra kalıpların imalatı gerçekleĢtirilir. Üretilen kalıplar preslerde 

basılarak parçanın seri üretimine baĢlanır. Proses tasarımında parçanın hangi 

operasyonlar ile üretileceği ve bunun için gerekli proses kuvvetleri belirlenir. Kalıp 

tasarımında ise prosese ait kalıp tasarımları yapılır ve uygun pres hattı seçilerek bu pres 

hattının özelliklerine göre kalıbın nihai tasarımı gerçekleĢtirilir. Yukarıdaki örnek 

parçaya ait proses tasarımı ve kalıp tasarımı ġekil 2.3' te görülmektedir. Bu tasarımlar 

sonucunda belirlenen preslerde parçalar üretilir. Görüleceği üzere sac Ģekillendirme 

preslerinin kuvveti proses tasarımında, tabla ölçüleri ise kalıp tasarımında 
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kullanılmaktadır. Dolayısıyla bir presin bu ve buna benzer parçaların imalatını 

yapabilecek ölçülere ve hıza sahip olması gerekmektedir. Bununla beraber bir presin 

özellikleri ne kadar fazla ise üretebileceği parça çeĢitinin de o kadar fazla olacağı 

sonucuna varılabilir. 

            

      

                          ġekil 2.3.  Proses ve Kalıp Tasarım Uygulaması      
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2.3. Preslerin Sınıflandırılması 

Bu çalıĢmada referans alınacak presler otomotivde sac Ģekillnedirme de kullanılan 

presler olduğu için yapılacak sınıflandırmada buna paralel olarak gerçekleĢtirilecektir. 

Bu noktada presler üç ana grupta sınıflandırılacaktır. 

 Tahrik Sistemine Göre Presler 

 Gövde Tipine Göre Presler 

 Kuvvet Etki Sayısına Göre Presler 

Tahrik sistemine göre presleri hidrolik presler, mekanik presler ve servo motor 

kontrollü presler olarak üç alt gruba ayırabiliriz. Bu gruplardan ilki olan hidrolik 

preslerde, presleme için gerekli güç hidrolik silindirler yardımıyla ve sistem kontrolü ise 

hidrolik donanımlar ile yapıldığı için bu tip preslere hidrolik presler adı verilir. Diğer 

pres tipi olan mekanik preslerde ise gerekli güç elektrik motoru-volan-biyel kolu 

sıralaması ile oluĢturulduğu için bu tarz preslere mekanik presler denilmektedir.Son 

grup olan servo motor kontrollü preslerde ise kontrol ve güç iletimi servo motorlar ile 

yapılmaktadır. Bununla beraber bu tip presler hidrolik veya mekanik  olsalar dahi 

kontrol servo ile yapıldığı için böyle bir tanımlama uygun görülecektir. ġekil 2.4 te 

tahrik sistemine göre presler görülmektedir. 

             

ġekil 2.4. Tahrik Sistemine Göre Presler 
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Bir diğer ana grup olan gövde tipine göre presler ise ġekil 2.5' ten de anlaĢılacağı üzere 

pres tablası ve pres tonajına bağlı olarak sınıflandırılmıĢtır. C tipi gövdeli preslerde 

tabla küçük olduğu için basılacak parçalar ve kalıp ölçüleride küçük olmaktadır. Bu tip 

presler isteğe bağlı olarak hidrolik veya mekanik tahrikli presler olabilir. H tipi 

preslerde ise pres tonajı ve tabla ölçüleri çok daha büyük olduğu için büyük sac 

parçaların üretimi yapılabilir. Ancak H tipi preslerde pres ölçüleri büyüdükçe presin 

üretimi, taĢınması ve devreye alınması gibi etaplarda bir takım zorluklar ile karĢılaĢılır. 

Bu nedenle bu tip H gövdeli preslerde kendi içinde tek parça gövdeli ve gövdenin 

parçalı olarak üretildiği çok parçalı gövdeler olarak iki gruba ayrılabilir. ÇalıĢmaya esas 

olacak pres çok parçalı olacağı için bu tip presler ait parçalar ilerleyen sayfalarda 

anlatılacaktır. AĢağıda resmi görülen H tipi ise monoblok gövde olarak tanımlanan tek 

parçalı gövdeye örnek olarak verilmiĢtir. 

 

ġekil 2.5. Gövde Tipine Göre Presler 

Preslerin sınıflandırılmasındaki son grupta ise presler kuvvet etki sayısına göre 

sınıflandırılacak ve tek etkili, çift etkili ve üç etkili olmak üzere üç alt gruba 

ayrılacaktır. Etki tipi presler de Ģekillendirme prosesinin bir ihtiyacı olarak ortaya 

çıkmıĢtır. Özellikle parça formlarındaki değiĢiklikler çekme operasyonunun derinliğinin 
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artması ve ihtiyaç duyulan kuvvetin artıĢı ile beraber bu tip preslere ihtiyaçta artmıĢtır. 

Bu tip preslerin çalıĢmasına örnek olarak derin çekme operasyonu ġekil 2.6 da 

verilmiĢtir. 

 

 ġekil 2.6. Derin Çekme ĠĢlemi ve 3 Etkili Pres Hareketi 

Yukarıdaki Ģekilden görüleceği üzere bu operasyonda kalıbın üst grubunun bağlandığı 

koç tabla iç içe çalıĢan iki parçadan oluĢmaktadır. Bunlardan içeride çalıĢan iç koç tabla 

dıĢarıda çalıĢan ise dıĢ koç tabla olarak isimlendirilir. Operasyon baĢlangıcında parça alt 

kalıp üzerinde bulunmaktadır, sonrasında dıĢ koç tablaya bağlı olan pot çemberi isimli 

kalıp parçası hareket ederek parçaya dıĢ hattı boyunca basmakta ve parçayı tutmaktadır. 

Parça pot çemberi tarafından tutulur iken iç koç tablaya bağlı olan erkek grup isimli 

kalıp parçası hareket ettirilerek parçaya form vermeye baĢlamaktadır. Form verme 

iĢlemi tamamlandıktan sonra alt kalıp gruba bağlı çıkarıcı grubu yukarı hareket ederek 

parçayı kalıp dıĢına çıkarmaktadır. Bu proses sırasında kalıbın iç ve dıĢ koç tablasını ve 

alt çıkarıcı tablayı pres hareket ettirmektedir ve toplamda bu operasyonda üç farklı 

hareket kontrol edildiği için bu tarz çalıĢan bir prese 3 etkili pres adı verilmektedir. Bu 

prosesten yola çıkarak diğer etki tiplerini gösteren resim ġekil 2.7' de verilmektedir. 

ġekilde verilen preslerden ilki tek etkili bir prestir ve bu pres hidrolik veya mekanik 

olabilir bununla beraber görüleceği üzere preste koç tabla tek parça ve alt gövdede 

çıkarıcı bir grup olmadığı için bu prese tek etkili pres denilmektedir. Diğer resimdeki 

pres iki etkili bir mekanik prestir ve bu preste iki koç tabla olmasına rağmen çıkarıcı 

olmadığı için bu prese iki etkili pres denilmektedir. Son resimdeki pres ise üç etkilidir 

ve derin çekme operasyonuna paralel olarak iki adet koç tabla ve alt grupta çıkarıcı 

olarak kullanılan yastık tabladan oluĢmaktadır.  
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Presler yukarıda yapılan sınıflandırma dıĢındada bir çok farklı Ģekilde sınıflandırılabilir. 

Ancak bu çalıĢmanın konusu gereği preslerin sınıflandırılması bu noktada bitirilecek ve 

preslerin tahrik Ģekline göre sınınflandırılması üzerinde durulacaktır.

 

                                   ġekil 2.7. Kuvvet Etki Sayısına Göre Presler 

2.4. Preslerin Tahrik Şekline Göre Sınıflandırılması 

Preslerin sınıflandırılması konusunda en önemli grup preslerin tahrik sistemine göre 

sınıflandırıldığı kısımdır. Özellikle otomotivde kullanılan preslerin hidrolik ve mekanik 

yapıları üretim adedini ve parça üretilebilirliğini belirlediği için bu nokta ele alınacak ve 

her iki pres tipi ile ilgili özellikler açıklanacaktır. 

 

2.4.1. Hidrolik Presler 

Hidrolik preslerde elektrik motoru ile çalıĢan pompalar tahrik edilir ve bu sayede sistem 

için gerekli basınçlı yağ elde edilir. Bu basınçlı yağ yön denetim valfleri ve basınç ayar 

regülatörleri ile kontrol edilerek silindirlere ulaĢtırılır ve bu sayede silindirlerin hareketi 

sağlanır. Silindirlerin aĢağı ve yukarı yöndeki bu hareketi ile silindire bağlı olan koç 

tabla hareket ettirilir .Silindirlere gönderilen yağ miktarı ve basınç kontrol edilebildiği 

için presin aĢağı ve yukarı yöndeki hızları, iĢ anındaki hızı ve presin tonajı her 
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pozisyonda kontrol edilebilir ve isteğe göre arttırılıp azaltılabilir. Bu özelliklerinden 

dolayı hidrolik presler çekme, form verme ve derin çekme operasyonlarında tercih 

edilirler. Hidrolik presler tek etkili, çift etkili veya üç etkili olabilirler. Genelde yüksek 

tonajlı oldukları için H tipi gövdeye sahiplerdir. 

 

ġekil 2.8.Hidrolik Presin Temel Elemanları ( Schuler Metal Handbook ) 

Şekil 2.8' de iki etkili bir hidrolik pres resmi görülmektedir. Bu preste yastık tabla 

olarak tanımlanan grup kullanılmaz ise pres bu hali ile tek etkili olur ya da koç tabla iki 

gruptan oluĢuyor ise burada iç koç ve dıĢ koç tabla var demektir ki bu Ģekilde pres üç 

etkili olacaktır. Resimden görüleceği üzere hidrolik presin hareketini sağlayan silindirler 

ve hidrolik donanım bu tip preslerde tüm teknik özellikleri belirleyen gruplardır. ġekil 

2.9' da bir hidrolik prese ait silindirlerin pres çalıĢma anındaki valf pozisyonları 

gösterilmektedir. ġekilde silindir ilk konumunda iken ön dolum valfi üzerinden silindire 

yağ akıĢı olmakta ve sonrasında silindir aĢağı yönde hareket ettirilmektedir. Silindirin 

geri dönüĢünde ise koç tablayı ve kalıp üst grubunu yukarı kaldırmak amacıyla 

kontrollü olarak çalıĢtırılmaktadır. 
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ġekil 2.9.Hidrolik Silindirlerin Hareketi ( Schuler Metal Handbook ) 

 

Genel olarak bir hidrolik presin çalıĢması bu Ģekilde özetlenebilir. Bununla beraber 

hidrolik preslerde presin özelliklerini belirleyen tanımlamalar vardır. Bu tanımlara bağlı 

olarak bir hidrolik pres tasarımı yapılmaktır . 

 Baskı Kuvveti : Presin oluĢturacağı maksimum kuvveti belirtir ve ton ile ölçülür. 

 Geri DönüĢ Kuvveti : Pres koç tablası , silindir piston kolu ve üst kalıbın toplam 

ağırlığını kalıdırabilmek için gerekli kuvveti belirtir ve ton ile ölçülür. 

 Kurs : Koç tablanın hareket edebildiği maksimum mesafedir ve mm ile ölçülür. 

 Tablalar Arası Maks Açıklık : Pres koç tablası en üst pozisyonda iken alt tabla 

ile arasındaki mesafedir ve mm ile ölçülür. 

 Tablalar Arası Min Açıklık : Pres koç tablası en alt pozisyonda iken alt tabla ile 

arasındaki mesafedir ve mm ile ölçülür. 

 Serbest DüĢme Hızı : Pres koç tablasının iĢ yapma anına kadar dikey eksende 

yukarıdan aĢağıya doğru hareket ettiği hızdır ve mm/sn ile ölçülür. 

 ĠĢ Hızı : Pres koç tablasının iĢ anındakĢ hızıdır ve mm/sn ile ölçülür. 
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 Geri DönüĢ Hızı : Pres koç tablasının iĢ yaptıktan sonra aĢağıdan yukarıya doğru 

çıkıĢ hızıdır ve mm/sn ile ölçülür. 

Bu tanımlamalara göre bir hidrolik presin silindir hesabı, hidrolik pompa hesabı ve 

bunlara bağlı olarakta mekanik tasarım hesapları yapılmaktadır. Buna ek olarak diğer 

özelliklerde kullanıcı firma tarafından verilmelidir. 

Hidrolik presleri mekanik preslerden ayıran en büyük özelliklerinden biride dakikadaki 

çevrim sayısının düĢük olmasıdır. Hidrolik presler dakikada 4-6 vuruĢ yaparken 

mekanik presler 16-20 vuruĢ yapabilmektedirler. Bu farkın kapanabimesi için hidrolik 

preslerin hızlandırılması gerekmektedir. Bunun için ise hidrolik silindirlerin daha hızlı 

çalıĢması yani debinin artması bunun için ise pompa gücünün artması gerekmektedir ki 

bunlarda bir presin maliyetini önemli ölçüde arttırmaktadır. Hidrolik presler ile mekanik 

preslerin karĢılaĢtırılması mekanik presler ile ilgili kısımın sonunda yapılacaktır. 

2.4.2. Mekanik Presler 

Mekanik presler volandan aldığı enerjiyi diĢli grupları yardımıyla koç tablaya veren ve 

koç tablanın alt ölü noktasında bu enerjiyi iĢe çeviren makinalardır. Koç tablanın aĢağı 

iniĢten geri dönüĢe geçtiği pozisyona alt ölü nokta geri dönüĢten iniĢe geçtiği tepe 

konumunada üst ölü nokta denir. Koç tabla bu iki nokta arasında periyodik bir iniĢ çıkıĢ 

hareketi yapar. Operasyon süresince volan sürekli boĢta dönmekte ve vuruĢ istendiğinde 

kavramaya geçmektedir.  

 

ġekil 2.10 da bir mekanik prese ait resim bulunmaktadır. Burada görüleceği üzere bir 

mekanik preste tıpkı hidrolik preslerde olduğu gibi gövde,  koç tabla, alt tabla ve tahrik 

grubundan oluĢmaktadır. Burada tahrik grubunda diĢli grubu, volan grubu, kavrama ve 

fren grubu ve biyel kolu grubu bulumaktadır. Mekanik preslerde kurs sabittir. Ayrıca bu 

preslerde koç tablanın aĢırı yük durumlarından korunması amacıyla overload silindir 

grupları bulunmaktadır. Bu grup koç tablanın emniyetli çalıĢması amacıyla 

kullanılmaktadır. 
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                     ġekil 2.10.Mekanik Presin Ana Grupları 

 

Mekanik preslerde tahrik grubu yani kavrama-fren grubu ve diĢli-biyel grubu gücün 

oluĢturulması ve koç tablaya iletilmesi açısından en önemli gruplardır. Bu gruplardan 

kavrama fren grubu, motordan volana aktarılan dönme hareketini istenildiği zaman Ģafta 

aktaran ve dolayısıyla presin aĢağı yukarı inip kalkmasını ve istendiği zaman 

durdurulmasını sağlayan mekanizmadır.  

Kavrama ve fren grubu hava ile çalıĢır. Kavrama diĢlilerinden alınan güç ara diĢlilerle 

Ģafta aktarılır. Ara diĢlilerde bu hareketi Ģaft ile biyel koluna aktarır. Preslerin baĢarıyla 

ve güvenli çalıĢmasında en mükemmel çalıĢması gereken sistemler kavrama ve fren 

sistemleridir. kavrama metal Ģekillendirmesi için gerekli kuvveti sağlar ve kontrol eder. 

Pres devamlı çalıĢtığında kavrama volandan Ģafta güç aktarır. Her vuruĢ istendiğinde 

kavrama, presin dönen kısımlarını hareketsiz konumdan tam hıza geçirmekte, frenlerde 

bu hızlı hareketi her vuruĢun sonunda durağan hale getirmektedir. Frenler ve kavramalar 

sürekli bakım ve kontrole ihtiyaç duyarlar.  
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Kavrama hava basıncıyla sürtünmeli yüzeyleri birleĢtirirken, frenlerde yay kullanır. Yay 

kullanılmasının sebebi, güç kesilmesi veya hava basıncının düĢmesi halinde 

fonksiyonunu kaybetmemesi içindir. ġekil 2.11 de bir mekanik preste kavrama ve fren 

grubunun volan ile montajlanmıĢ resmi bulunmaktadır. 

 

                                    ġekil 2.11.Kavrama Fren Grubu 

ÇalıĢma prensibinden de anlaĢılacağı üzere,  volan tarafından enerjinin depolandığı ve 

bu depolanan enerjinin güce çevrildiği grup olan kavrama fren grubu bir mekanik pres 

için en önemli bileĢenlerden biridir. Kavrama grubu hesabı ve seçimi çok önemlidir. Bu 

seçim yapılırken dikkat edilmesi gereken en önemli parametrelerden biride dakikada 

istenen vuruĢ sayısıdır. Eğer istenen pres kısa kursta ve yüksek vuruĢ sayısında ise, 

örneğin 100 mm kurs ve 80 vuruĢ/dakika gibi bir değerde ise o zaman seçilecek 

kavramanın ömrü ve tipi buna göre belirlenmelidir. Aksi bir durumda kavrama grubu 

çok kısa zaman aralıklarında değiĢtirilmek zorunda kalınabilir. Bu grupta hesaplanması 

gereken bir diğer parametre de volanda oluĢturulacak olan enerjidir. Volanın kesidi ve 

motor tarafından dönmesi ile elde edilen atalet momenti direk güç olarak aktarılacağı 

için bu noktada volanın kesidi ve ağırlığı çok iyi hesaplanmalı ve tasarıma 

yansıtılmalıdır. 
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ġekil 2.12.Mekanik Pres Tahrik Grubu 

ġekil 2.12' de bir mekanik prese ait tahrik grubunun komple resmi görülmektedir. 

Burada elektrik motoru dönmekte ve bu dönme hareketini volana kayıĢlar yardımıyla 

aktarmaktadır. Volan ve kavrama grubu aynı mil üzerinde yataklanmıĢtır ve volanda 

dönme hareketi ile oluĢan moment kavrama fren grubunun devreye girmesi ile hareketi 

eksantrik diĢlilere aktarmakta ve diĢlilerde bunu biyel kollarının doğrusal hareketi için 

kullanmaktadır.  

Eksantrik diĢli ve biyel kolu grubu kavrama milinden aldığı dönme hareketini diĢliler 

vasıtasıyla krank miline aktarır. Krank milinin dönmesi ile biyel kolu krank milinin 

eksantrik kaçıklığı kadar doğrusal hareket yapar. Eksantrik diĢlilerin konstrüksiyon 

yapısına göre preste istenen hız elde edilir. Bu hız ayarı pres imalatı sırasında, presin 

kullanılma amacına göre istenen koç hızı da göz önüne alınarak ayarlanır.ġekil 2.13' te 

biyel kollarının diĢli takımına bağlı hareketini daha yakından incelemek  mümkündür. 
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Ayrıca resimde dikkat edilecek olursa bu preste 4 adet biyel kolu kullanılmıĢtır, buda bu 

presteki toplam tonajın dört eĢit noktadan koç tablaya uygulandığı anlamına 

gelmektedir. 

               

ġekil 2.13.DiĢli Ve Biyel Kolları Grubu 

Mekanik preslerde koç tablaya bağlanan üst kalıbın ağırlığı her kalıp için değiĢkendir. 

Koç tablanın volandan aldığı ve vuruĢ esnasında kullandığı enerjiyi üst ölü noktaya 

çıkarken boĢa harcamamak için, değiĢen kalıp ağırlıklarına karĢı koç tablaya hava 

basıncı yardımıyla fazladan bir güç kazandırılır. Bu gücün değeri her kalıp için ayrıdır 

ve bu da denge silindirlerinin basıncını değiĢtirmek suretiyle yapılır. Kısacası, bu 

ağırlığın koç tabla üzerindeki etkisini ortadan kaldırmamıza yardımcı olur. Denge 

silindiri hızlı ve darbeli hareketler sonucu oluĢabilecek diĢlilerin aĢınmasını ve boĢluk 

doğmasını engeller. ġekil 2.14' teki resimde dengeleme silindirlerinin mekanik pres 

gövdesinde kullanım yeri görülmektedir. Bununla beraber resimde H tipi çok parçalı 

gövdeden imal edilen presin diğer gövde gruplarıda görülmektedir. 
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ġekil 2.14.Mekanik Presin Gövde Grupları 

Mekanik presler kendi aralarında da sınıflandırılabilir. Gövde tipine göre C tipi ve H 

tipi olabilirler. H tipi preslerde tek parça gövdeli yada çok parçalı gövdeli olabilirler bu 

durum presin tonaj değerine ve tabla ölçülerine bağlıdır. Ayrıca mekanik presler etki 

sayısına göre tek veya iki etkili preslerde olabilir. Bu gruplandırmalara ek olarak 

mekanik presleri tahrik grubunun mekanizma tekniğine göre diĢliden eksantrik, knockle 

joint(çok eklemli) veya link drive gibi çeĢitli gruplarada ayırmak mümkündür.ġekil 

2.15' te mekanik preslerin tahrik mekanizmalarına göre çeĢitli tipleri görülmektedir. Bu 

mekanizmalarda amaç, kursu ve kuvveti daha küçük boyutlu diĢliler yardımıyla 

oluĢturmak ve böylece presin AÖN da kalacağı zamanı ve bununla beraber çevrim 

zamanını değiĢtirmektir. Buna ek olarak, iki etkili bir mekanik preste iç ve dıĢ koçu ayrı 

ayrı tahrik etmek amacıylada bu çalıĢmalar uygulanmaktadır. 

 

ġekil 2.15' te mekanizmalara ek olarak verilen diyagram bir krank biyel mekanizması 

için yer değiĢtirme eğrisidir. Diyagramda her bir çevrim için geçen zaman dilimi 

periyotlar halinde görülmektedir. Bu noktadan hareket ile bu tip farklı mekanizmalar ile, 

bu periyotların düĢürülmeye çalıĢıldığını ve böylece pres çevrim zamanını azaltarak 

dakikadaki vuruĢ hızının arttırıldığını söylemek mümkündür. 
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ġekil 2.15 Mekanik Preslerde Mekanizma Uygulamaları 

  

Mekanik preslerin dakikadaki vuruĢ sayısı yönünden hidrolik preslerden daha üstün 

olduğunu söyleyebiliriz. Bununla beraber hidrolik preslerinde mekanik preslerden üstün 

olduğu noktalarda bulunmaktadır. AĢağıda hidrolik ve makenik preslerin biribiri ile 

karĢılaĢtırması yapılmıĢ ve maddeler halinde ele alınmıĢtır. 

 Hidrolik preste vuruĢ boyunca kuvvet sabittir, mekanik preste ise slayt 

pozisyonuna göre kuvvet değiĢir. 

 Hidrolik preste kurs yüksekliği kolayca ayarlanır ve kontrol altındadır. Mekanik 

preste ise kurs yüksekliği krank ve eksantrik dönüĢüyle sınırlıdır. 

 Hidrolik presin hızı ayarlanabilir, mekanik presin hızı ise tahrik sistemiyle sınırlı 

ve sabittir. 
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 Hidrolik pres aĢırı yüke giremez, önceden ayarlanmıĢ bir kuvvete ulaĢınca koç 

tabla hareketini sona erdirir. Mekanik pres ise aĢırı yüke girer ve koruyucu 

sistem yoksa prese ve kalıba zarar verebilir. 

 Mekanik presler, devrini daha hızlı tamamlar ve seri üretime daha yatkındır. 

 Enerji volanda depolandığından mekanik preste daha küçük motor kullanılır. 

Hidrolik presler, eĢdeğer bir mekanik prese oranla 2-2,5 kat daha güçlü motor 

kullanır. 

 Mekanik presin slayt hızı, daha yüksek olduğundan yüksek darbe hareketi 

isteyen kesme ve delme iĢlemlerine daha uygundur. Aynı iĢlemler hidrolik 

preslerde yapılabilir ancak bıçak ve zımbaların metali kesim esnasındaki Ģoku 

hidrolik sisteme zarar verebilir. 

Mekanik presler harekete geçtikten sonra koç tabla geri alınamaz ve vuruĢunu 

tamamlamak zorundadır. Eğer direnç fazla gelirse aĢağıda kalarak ya sıkıĢma olur ya da 

kalıbı kırar (veya presi zayıf bir noktadan kırabilir). Hidrolik sistemde basınç, ayarlı bir 

valf ile ayarlanabilir. Sistem basıncı sadece malzeme direncini geçecek seviyede tutulur. 

Malzeme  kalınlığı, cinsi, çift basma ve yanlıĢ kalıp bağlamalarda sistem sadece valf 

değeri kadar basınç uygular, üstüne çıkmaz. Hidrolik presleri aĢırı yüke sokmak hemen 

hemen imkansızdır.  

Yukarıdaki maddelere ilave olarak mekanik ve hidrolik presler, yaptıkları iĢlere bağlı 

olarakta sınıflandırılabilir. Herbir pres tezgahında yapılabilen üretim prosesleri aĢağıda 

belirtilmiĢtir. Burada belirtilen prosesler sac Ģekillendirme prosesleri olup genel olarak 

preslerin en verimli çalıĢacağı operasyonları belirtmek amacıyla oluĢturulmuĢtur. 

 

  Mekanik Presler                      Hidrolik Presler            Mekanik ve Hidrolik Presler 

- Fazla derin olmayan                - Derin çekmeler                      - Orta ve derin çekmeler  

  çekme operasyonları               - Düzgün olmayan parça         - Etek kesimi  

- Seri imalat                                Ģekillendirmeleri                     - Otomasyonlu çalıĢma 

- Kesme operasyonu                 - Kesme operasyonu 

- Delme operasyonu                 -  Kalıp alıĢtırmaları 

- Kalibre operasyonu 

- Açınım kesme operasyonu 

- Otomasyonlu çalıĢma  
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2.4.3. Servo Motorlu Presler 

Servo motor teknolojisindeki geliĢmeler sonucunda bu tip motorlar günümüzde 

preslerde de kullanılmaya baĢlanmıĢtır. Servo motorlar gerek hidrolik presler gerekse 

mekanik prelerde kulanılabilirler. Bu bölümde öncelikle servo motorların mekanik 

preslerde kullanımı daha sonra ise hidrolik preslerde kullanımı açıklanacaktır. 

 

Mekanik preslerin çalıĢması geçmiĢ bölümlerde anlatıldığı üzere elektrik motorunun 

kayıĢlar yardımıyla volanı döndürmesi ve bu sayede volanda depolanan enerjinin 

kavrama ve fren grubu ile koç tablayı hareket ettirmesi esasına dayanır. Servo 

motorların bu yapıda kullanılması ile bu sistemde kullanılan eletrik motoru, kayıĢ 

grubu, volan, kavrama ve fren grubu ortadan kaldırılır. Sistemin çalıĢmasında ihtiyaç 

duyulan güç motor yardımıyla sağlanır. Bilindiği üzere servo motorlar ile hız, konum ve 

tork kontrolü sağlanmaktadır ve böyle bir teknoloji ile presin tüm parametreleri kontrol 

edilebilir. Bu tip mekanik presler ile sadece kontrol değil aynı zamanda, kavrama fren 

grubu olmayacağı için hava tasarrufu ve elektrik tasarrufuda sağlanmaktadır.Yapılan 

çalıĢmalarda bu tip servo motor uygulaması ile % 20- 25 aralığında bir enerji tasarrufu 

olduğu görülmüĢtür. (Komatsu Ind.2008). 

 

 

                          

ġekil 2.16.Servo Motorlu Mekanik Pres Uygulamaları 
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ġekil 2.16' da servo motorların bir mekanik preste ne Ģekilde motajlanacağına dair 

resimler görülmektedir. Resimden de görüleceği üzere servo motorlar mekanizmayı 

kayıĢ grubu ile beraber tahrik etmektedir. Bu uygulamaya ek olarak servo motorlar 

preslere direk olarakta tahrik verebilirler. Buradan yola çıkarak servo motorlu mekanik 

presleri kendi içerisinde gruplandırabilir. Gücün aktarılmasına göre servo presleri vidalı 

tip presler ve mafsallı tip presler olarak ayırmak mümkündür. 

 

Vidalı tip servo preslerde motor çıkıĢına bir vidalı mil grubu bağlanmaktadır ve bu 

milin diğer ucu da direk olarak koç tablaya bağlıdır. Servo motorun hareketi ile vidalı 

mil dönmekte ve koç tabla hareket ettirilmektedir. AnlaĢılacağı üzere bu tip bir preste 

kullanılacak olan servo motor, mekanizmalı tipe göre çok daha büyük olmak 

zorundadır. Ayrıca böyle bir presin yüksekliği de kursa bağlı olarak artmaktadır. Diğer 

taraftan mekanizmalı preslerde ise çok daha küçük ölçülü motorlar kullanılarak aynı güç 

elde edilmektedir. Bununla beraber mekanizmalı tip presler kayıĢ grubundan dolayı 

diğer tip prese göre çalıĢma anında daha çok ses çıkartırlar. ġekil 2.17' de bu iki tip 

prese ait resimler görülmektedir. 

                              

 

ġekil 2.17 Servo Motorlu Mekanik Preslerde Tahrik Uygulamaları 
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Genel olarak servo motor kontrollü preslerde  mafsallı tip yapının daha uygun olduğu 

söylenebilir. Buna ek olarak mafsallı tip bir presin kontrol grubundan da bahsetmekte 

fayda vardır. ġekil 2.18' de mafsallı tip bir presin kontrolünde kullanılan diğer grupların 

Ģematik gösterimi verilmiĢtir. 

 

Bu tip preslerde yük değiĢimini anlık olarak kontrol eden yük algılayıcılar, pozisyon 

kontrolünü sağlamak amacıyla lineer sensörler yani cetvel grupları kullanılmaktadır. Bu 

gruplar presin girilen değerlerine göre presi kontrollü bir Ģekilde çalıĢtırmaktadır. 

Böylece geleneksel bir mekanik presten farklı olarak presin her çalıĢma anında gücü ve 

pozisyonu ayarlanabilir.Bununla beraber, daha hızlı, daha esnek ve daha az enerji 

sarfiyatlı bir üretim gerçekleĢtirilir. Bu tip presler  günümüzde 50 ton ile 2500 ton 

kapasiteli bir uygulama aralığına sahiptir. Bu avantajların yanında servo motorlu 

preslerin ilk yatırım maliyeti konvansiyonel tipe göre 3 ila 4 kat daha yüksektir.  
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ġekil 2.18 Servo Motorlu Preslerde Tasarım ve Kontrol Uygulamaları (Fanuc Motor 

Technology) 

 

Servo motorların preslerde bir diğer uygulaması ise hidrolik preslerdedir. Bilindiği 

üzere hidrolik presler hareketini pompa tarafından oluĢturulan basınçlı yağ yardımıyla 

alırlar. Servo motorlar ise bu tip preslerde pompayı tahtik eden elektrik motorlarının 

yerini alırlar. Bu tip bir uygulamanın yapılabilmesi için sadece motorun servo olması 

yeterli değildir aynı zamanda pompanında böyle bir sistem için uygun olması 

gerekmektedir. Bu tip bir sistemin kurulabilmesi için kullanılacak pompaların değiĢken 

hızlı pompa olması gerekmektedir. 

 

Bilindiği üzere konvansiyonel tip bir hidrolik preste pompalar sabit bir devirde ve 

sürekli olarak çalıĢırlar ve böylece bekleme veya yüksüz konumlarda enerji harcarlar 

ancak değiĢken hızlı tahrik sistemlerinde sisteme sadece ihtiyaç duyulduğu zaman ve 

ihtiyaç kadar debi ve basınç sağlanır. Geleneksel hidrolik preslerde hidrolik donanım 

içerisinde debi ve basınç kontrol valfleri kullanılmaktadır ve bu valf geçiĢleri sırasında 

sistemde ısıl kayıplar oluĢmaktadır ancak servo motorlu ve değiĢken hızlı pompa 

teknolojisinde pompanın devrini kontrol etmek mümkün olacağı için akıĢ enerji kaybı 

olmadan gerçekleĢtirilir. Servo motor kontrollü sistemlerde sistemde ihtiyaç duyulduğu 

anda servo motor pompa gibi çalıĢarak sisteme gerekli enerjiyi sağlayabilir bununla 

beraber sistemden enerji akıĢı olduğunda bu enerjiyi tekrar sürücüsüne göndererek bir 

jeneratör gibi de çalıĢabilir. ġekil 2.19' da bir hidrolik preste kullanılan değiĢken hızlı 

pompa ve sisteme akuple edilen servo motor grubunun resmi bulunmaktadır. 
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ġekil 2.19 Servo Motor ve Pompa Uygulamaları (Bosch Rexroth) 

 

Servo motor kontrollü bir preste, servo motor pompayı tahrik eder ve servo motorun 

devri ile pompanın deplasmaının çarpımı sonucunda sistem için gerekli bir çıkıĢ debisi 

elde edilir. Motor çıkıĢ devri değiĢken olduğu için pompa çıkıĢındaki basınçta 

değiĢkendir bu nedenle burada basınç algılayıcı sensörler kullanılır. Sensörlerin kontrol 

kısmında ise yazılımdan faydalanılmaktadır. Yazılım kısmında sistem de kontrol 

edilecek basınç, konum ve hız bilgileri iĢlenerek sistem tüm bu parametrelere göre 

kontrol edilir. Bu tip bir yazılımda basınç kontrolünden debi kontrolüne veya debi 

kontrolünden basınç kontrolüne geçiĢ yapmak mümkündür. Bu tip bir preste kullanılan 

PLC tarafından iĢlenen veriler servo motor sürücüsüne ve buradan servo motora 

gönderilir aynı zamanda servo motorun anlık çalıĢmasında elde edilen verilerde aynı hat 

ile PLC ye gönderilmektedir. Sistemin çalıĢması sırasında aktarılan bu verilerden basınç 

bilgileri özel bir PID sistem ile kontrol edilerek optimize edilir ve sistemin oluĢabilecek 

anlık hata değerleri bu Ģekilde ortadan kaldırılır. ġekil 2.20' de servo motor kontrollü bir 

hidrolik presin temel çalıĢma prensibi Ģematik olarak gösterilmiĢtir. 
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ġekil 2.20 Servo Hidrolik Pres ÇalıĢma Prensibi (Bosch Rexroth) 

 

Bu tip bir pres ile konvansiyonel tip bir hidrolik presin aynı tonaj ve kurs değerleri için 

bir karĢılaĢtırmasını yapmak mümkündür. Bu karĢılĢtırmada presin hız değerleri eĢit 

alınacak olup preste kullanılacak motor ve pompa grubu elemanlarının enerji tüketim 

değerleri hesaplanarak tablo içerisine yansıtılacaktır. Bu amaçla yapılan bir hesap 

tablosu Çizelge 2.1' de verilmiĢtir. Görülmektedir ki servo presler parça basım adedi ve 

enerji tüketimi açısından konvansiyonel sistemlerden daha üstündür. Ancak aynı tip 

presler için maliyet analizi yapıldığında konvansiyonel sistemin hidrolik donanım 

maliyetinin servo kontrollüye oranla 4 kat daha ucuz olduğu  söylenebilir. Bu aĢağıda 

verilen özelliklerde bir pres için bu Ģekilde gerçekleĢir, bununla beraber presin tonajı  

arttırılırsa bu oranda o ölçüde artıĢ gösterecektir. 
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Çizelge 2.1 Preslerin Enerji Tüketimine Göre KarĢılaĢtırılması 

 

 

2.4.4. Hidrolik Preslerin Ana Grupları 

 

Bu bölümde bir hidrolik presi oluĢturan çelik gövde grubu ve hidrolik sistem elemanları 

ayrı ayrı ele alınacak ve bir presteki görevleri açıklanacaktır.Bu bileĢenleri aĢağıdaki 

Ģekilde gruplandırabiliriz. ġekil 2.21 de bu grupların bir pres üzerinde bulunduğu 

montaj pozisyonlarını görmek mümkündür. 

 

1. Alt köprü grubu 

2. Üst köprü grubu 

3. Gergi mili ve kolon grubu 

4. Alt tabla ve Mobil tabla grubu 

5. Koç tabla grubu 

6. Yastık tabla grubu 

7. Hidrolik Emniyet grubu 

8. Hidrolik silindir grubu 

9. Hidrolik donanım grubu 
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ġekil 2.21 Hidrolik Presin Ana Grupları 

 

2.4.5. Alt Köprü Grubu 

 

Pres gövdesinin taban kısmını oluĢturan alt köprü grubu, çok parçalı preslerde, 

hazırlanan beton temele oturan gruptur. Bu grubun taban ve tavan yüzeyleri iĢlenerek 

KOÇ TABLA 

ALT KÖPRÜ 

KOLON VE GERGİ MİLİ 

ÜST KÖPRÜ 

MOBİL TABLA 
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beton temele oturtulur. Beton temele oturan bu grupta, temel ile iĢlenen yüzey arasında 

Ģok emici lastik gruplar bulunmaktadır. Presin çalıĢması sırasında oluĢan tüm yük alt 

köprü grubuna iletilir bu nedenle bu grubun altına Ģok plakaları montajlanır. Alt köprü 

grubunun üzerine kolon grupları montajlanır. ġekil 2.22' de bir alt köprü grubunun 

zemine montajlanmıĢ hali görülmektedir. Alt köprü grubu kaynaklı konstrüksiyondan 

imal edilir ve kaynak sonrası tavlama iĢlemi ile oluĢan kaynak gerilimleri giderilir. 

Yastık tablalı veya mobil tablalı uygulamalarda alt köprü tasarımı istenen özelliklere 

göre tasarlanır. Yastık tablalı uygulamalarda tabla çalıĢacağı için bu kısım boĢaltılır. 

Mobil tablalı uygulamalarda ise tablanın hareket edeceği raylar ve hareketini sağlayan 

silindir grupları alt köprü grubu üzerinde çalıĢacağı için buna bağlı bir tasarım yapılır. 

 

 

 

ġekil 2.22 Alt Köprü Grubu 

 

2.4.6. Üst Köprü Grubu 

 

Hidrolik preslerde üst köprü grubu, hidrolik ünitenin  ve hidrolik silindirlerin bağlandığı 

gruptur. Bu grubun mekanik montajı kolonlar üzerine yapılmaktadır. Üst köprü grubu 

parçalı gövdeye sahip pres uygulamalarında kullanılır. Yüksek tonajlı örneğin 1000 ton 
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ve üzerindeki pres uygulamalarında üst köprü grubu aynı zamanda presin hidrolik yağ 

tankı olarakta kullanılmaktadır. ġekil 2.23' te bir preste üst köprü grubunun pres üzerine 

motajlanmıĢ hali ve üst köprü grubunun iç yapısı görülmektedir. Kaynaklı 

konstrüksiyon ile imal edilen üst köprü grubu sonrasında gerilim giderme tavlaması ile 

normalize edilir. Üst köprü grubu kolonların üzerine kama ile merkezlenir ve gergi mili 

somunları ile sıkılarak yerine montajı gerçekleĢtirilir. 

 

 

 

ġekil 2.23 Üst Köprü Grubu 

  

2.4.7. Gergi Mili Ve Kolon Grubu 

 

Çok parçalı gövdeye sahip pres uygulamalarında, alt köprü ile üst köprü arasına 

montajlanan ve bir presin tüm parçalarının birbirine motajlandığı grup kolon grubudur. 

Kolon grubu pres büyüklüğüne göre iki veya dört parçalı olabilir. Bu gruplar kaynaklı 
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konstrüksiyon ile üretilir. Kolon grubu alt ve üst köprü grubuna kamalar ile 

merkezlenirler. Merkezleme iĢlemi sonrası presin gövde parçalarını bir arada bağlamak 

amacıyla gergi mili denilen parçalar kolon grubu içerisinden geçirilir ve bu miller 

ucundaki somunlar ile birbirine monte edilir. Kolon grubu üzerinde koç tablanın yukarı 

aĢağı hareketini yataklayan kızak gruplarıda bulunmaktadır. Koç tabla hareketini 

yataklayan kızak gruplarının, bir kısmı kolon grubuna diğer kısmı ise koç tabla üzerine 

montajlanır ve bu sayede kızak grupları yataklar içerisinde çalıĢır. ġekil 2.24 te kolon 

grubunun ve içerisinde çalıĢan gergi milinin montaj resmi bulunmaktadır. 

 

ġekil 2.24 Kolon ve Gergi Grubu 

 

2.4.8. Alt Tabla Ve Mobil Tabla Grubu 

 

Hidrolik preslerde alt tabla genelde tek parçalı gövdeye sahip uygulamalarda 

kullanılır.Alt tabla preslerde prese bağlanacak kalıbın alt grubunun bağlandığı ve 



37 
 

merkezlendiği grubtur. Alt tablanın üzerine açılan bağlantı kanalları ve sıkma pabuçları 

ile kalıp prese bağlanmaktadır. ġekil 2.25' te monoblok gövdeye sahip bir pres ve alt 

tablası görülmektedir. Alt tabla pres gövdesine civatalar ile bağlanır ve genelde tek 

parça plakadan iĢlenerek üretilir. 

 

 

                                       

ġekil 2.25 Monoblok Gövde Ve Alt Tabla Grubu 

Çok parçalı gövdeden oluĢan preslerde, bağlanacak kalıp ölçüleri daha büyük ve 

kalıplar daha ağırdır. Bu nedenle bu tip  preslerde kalıbın prese bağlanması amacıyla 

kalıp alt tablasının hareketli olması istenir. Bu gibi durumlarda pres dıĢına hareket eden 

tablalara mobil tablalar denir ve bu uygulamada kalıbın bağlandığı alt tabla, mobil tabla 
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ile tek parça olarak kaynaklı konstrüksiyon ile üretilir. ġekil 2.26' da mobil tabla 

uygulamasına ait bir örnek resim bulunmaktadır. 

 

 

 

ġekil 2.26 Mobil Tabla Grubu 

 

Resimden görüleceği üzere, pres içinde çalıĢan mobil tablalar pres üzerine  kalıp seti 

bağlanacaği zaman pres dıĢına çıkmakta ve kalıp bağlandıktan sonra tekrar eski 

konumuna dönmektdir. Mobil tablaların kalıp bağlantısına ek olarak bir diğer önemli 

faydasıda kalıp set up sürelerini azaltmasıdır. Yüksek tonajlı preslerde 2 adet mobil 

tabla kullanılmaktadır. Bu tablalardan ilkine üretilecek kalıp bağlanırken diğer tablaya 

ise sonraki kalıp seti bağlanır ve bu sayede diğer kalıp için yapılacak bağlantı süresi 

ortadan kaldırılır. Bu uygulamaya ait resim ġekil 2.27' de görülmektedir. 

 

Mobil tablalar genelde kaynaklı konstrüksiyon ile üretilir ve kaynak sonrası gerilim 

giderme tavlamasına tabi tutulur. Mobil tablaların hareketi için gerekli tahrik çeĢitli 

Ģekillerde verilebilir. Tahrik grubu bir elektrik motoru veya hidromotor olabilir. Tahrik 

grubu tablayı temel planı üzerine yerleĢtririlen raylar üzerinde hareket ettirir. Hareket 

sonrası mobil tablanın pres içerisinde merkezlendiği ve yukarı hareket etmesini 

engelleyen kilitleme grupları bulunmaktadır. Bu gruplara ait resimler ġekil 2.28' de 

görülmektedir. 
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ġekil 2.27 Mobil Tabla Uygulaması 

 

 

 

ġekil 2.28 Mobil Tabla Ġç Yapısı 
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2.4.9. Koç Tabla Grubu 

Preslerde kullanılan koç tabla grubu hidrolik silindirlerin hareket ettirdiği ve kuvvetin 

alt gruba iletilmesini sağlayan gruptur. Koç tabla yukarı ve aĢağı yönde hareket 

ettirilerek pres içerisine bağlanan kalıbı çalıĢtırır. Koç tabla gövdesi üzeinde 3 temel 

iĢlem gerçekleĢtirilir. Bu iĢlemlerden ilki yukarı aĢağı hareket, ikincisi kızak grubunun 

hareketi ve son olarakta silindir grubunun montajıdır. ġekil 2.29' da bir pres gövdesi ve 

içerisinde çalıĢan koç tablanın gövde yapısı görülmektedir. Koç tabla genelde kaynaklı 

konstrüksiyon ile üretilir ve sonrasında tavlama iĢlemine maruz bırakılır. Koç tablanın 

üzerine üst tablada kaynatılır. Kaynatılan bu üst tabla üzerine kalıbın üst grubu bağlama 

pabuçları ile bağlanır ve üretim gerçekleĢtirilir. 
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ġekil 2.29 Koç Tabla Grubu Ve Ġç Yapısı 

2.4.10. Yastık Tabla Grubu 

Hidrolik preslerde yastık tablalar, alt köprü içersinde çalıĢan ve preste aĢağıdan 

yukarıya doğru bir kuvvet taĢıyan gruplardır. Bu grupların hareketi için hidrolik 

silindirler kullanılmaktadır. Yastık tablanın bir pres içerisinde çalıĢma Ģekli ġekil 2.30 

da görülmektedir. 

Yastık tabla uygulamaları preslerde iki amaç için kullanılır. Bunlardan ilki özellikle 

küçük tablalı preslerde, derin çekme sonrası parçayı çıkarmak amacına yöneliktir. Diğer 

kullanımda ise yastık tablalar çekme kalıplarında hareketli pot çemberinin ihtiyaç 

duyduğu tutma kuvvetini oluĢturmak amacıyla kullanılırlar. Bu kuvvetin iletimi için 

yastık tablanın üzerine tij mili adı verilen miller montajlanır ve bu miller yastık tablada 

oluĢan kuvveti pot çemberine aktarırlar. 

Otomotivde özellikle büyük sac parçaların Ģekillendirilmesi için yüksek çekme 

kuvvetlerine ihtiyaç duyulmaktadır ve bu kuvvetlere karĢı pot çemberinde de yüksek 

kuvvetler kullanılmalıdır. Bu tip kalıplarda pot çemberinin ihtiyaç duyduğu kuvvet gaz 
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silindirleri ile sağlanamayabilir iĢte bu noktada yastık tablalar kullanılarak gerekli 

kuvvet elde edilir. 

 

ġekil 2.30 Yastık Tabla Grubu Ve Ġç Yapısı 

ġekil 2.31' de yastık tabla kullanılarak parça Ģekillendiren bir çekme kalıbı resmi 

görülmektedir. Burada çekilecek parça derinliği yüksek ve bunun için ihtiyaç duyulan 

pot çemberi kuvvetide fazladır. ġekilden de  anlaĢılacağı üzere yastık tablalardaki 

hareket iletimini tij milleri sağlar. Bu  uygulamalar mobil tablalı preslerdede kullanılır. 

Mobil tablada tij millerinin çalıĢan bölgeleri boĢaltılır ve buralardan tij milleri gerekli 

kuvveti aktarır. Tij millerinin kaç noktadan çalıĢacağı kalıp tasarım sırasında belirlenir 

ve imalata bağlantı yerlerini gösteren bir resim ile teslim edilir.  

ġekil 2.31' de verilen diğer resimde ise yastık tablanın kullanıldığı bir baĢka proses olan 

derin çekme prosesine ait resim görülmektedir. Burada kullanılan yastık tabla çekme 

iĢlemi sonrasında parçayı kalıp içerisinden çıkarmak amacıyla kullanılmaktadır. 
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ġekil 2.31 Yastık Tabla Ve Kalıp Uygulamaları 

 

2.4.11. Hidrolik Emniyet Grubu 

Hidrolik preslerde, presin uzun süreli duruĢları olabilir veya koç tablanın hareketi 

sırasında enerji kesintisi meydana gelebilir. Bu tür durumlarda presi ve çalıĢanı emniyet 

altına almak amacıyla koç tablayı kilitlemek gerekir. Bu durumlarda kullanılan  gruplara 

genel olarak hidrolik emniyet grupları adı verilmektedir. Emniyet gruplarınıda kendi 

arasında iki gruba ayırmak mümkündür. Bunlardan ilki koç tablanın üst ölü noktaya 

geldiği anda devreye giren ve uzun süreli beklemelerde kullanılan, hidrolik silindirler ile 

kilitleme Ģeklidir. Bu sistemde koç tabla karĢılıklı olarak silindirler ile kilitlenir ve pres 

emniyet altına alınır. Diğer bir grup ise koç tablanın herhangi bir konumu için, enerji 

kesintisinde devreye giren ve mekanik olarak koç tablayı bulunduğu konumda kilitleyen 

mekanik kilit gruplarıdır. Bu gruplar ile ilgili resim ġekil 2.32' de verilmektedir. 

Özellikle mekanik kilitlemede kullanılacak komponent seçiminde dikkat edilecek nokta, 

koç tabla ve kalıp üst grup ağırlığıdır. Ağırlığa bağlı olarak preste kullanılacak mekanik 

kilitleme sisteminin adedi hesaplanır. 

 

YASTIK  
TABLA 

DIŞ KOÇ 

İÇ KOÇ 
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ġekil 2.32 Hidrolik Emniyet Grupları 

Hidrolik preslerde kullanılan ve koç tablanın istenen pozisyonda kilitlenmesini sağlayan 

hidrolik + mekanik kilitleme gruplarının çalıĢma prensibi sistemin iç yapısı ġekil 2.33 

de görülmektedir. 
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ġekil 2.33 Hidrolik Emniyet Grubu Ġç Yapısı Ve ÇalıĢma Prensibi (Sitema) 

Kilitleme grubunda sistem yaylar yardımıyla mekanik olarak hareket eder ve 

kilitlenirken hidrolik silindir yardımıyla sistemin hareketi için gerekli tahrik 

sağlanmaktadır. Bu mekanizmanın kullanımında sisteme bir adet mil bağlanır ve sistem 

bu milin üzerine etki eder. Milin dıĢ yüzeyi sıkma ve bırakma iĢlemine tabi olurken uç 

kısmı koç tabla üzerine bağlanır ve böylece koç tabla hareketi kontrol edilir. Bu 

sistemin pres ile veya presten bağımsız çalıĢması pres ana kontrol grubu üzerinden 

yapılmaktadır. 

2.4.12. Hidrolik Silindir ve Hidrolik Donanım Grubu 

Hidrolik preslerde, koç tablanın hareketini sağlayan ve istenen pozisyonda tutan 

elemanlar hidrolik silindirlerdir. Bilindiği üzere silindirleri hareket ettiren sistem 

tarafından sağlanan basınçlı yağdır. Hidrolik silindirlerin preslerde montaj ve 

kullanımını gösteren resim ġekil 2.34' te verilmiĢtir. Resimden görüleceği üzere bir 

preste kullanılan silindirler tek etkili veya çft etkili silindirler olabilir. 
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ġekil 2.34 Hidrolik Preslerde Silindir YerleĢimi Ve Kullanımı 

Genelde kullanılan çift etkili silindirlerdir  ancak bazı durumlarda tasarımın ön gördüğü 

kısımlar için tek etkili silindirlerde hidrolik preslerde kullanılmaktadır. Çift etkili 

silindirler aĢağı ve yukarı yönde yağ basılarak her iki kısımdada güç oluĢturmaktadır. 

Tek etkili silindirler ise yalnızca aĢağı yönde kuvvet oluĢtutururlar. Örnek resimde 

sistem aĢağı yönde hareket ederken tüm silindirler aĢağı yönde güç oluĢtururlar ancak 

koç tablanın yukarı hareketinde sadece çift etkili silindir güç üretir ve bu güç koç tablayı 

diğer silindirleri ve kalbın üst grubunu  yukarı kaldırmak amacıyla kullanılır. Çift etkili 

silindirlerin iç yapısını gösteren resim ġekil 2.35' te verimiĢtir. 
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ġekil 2.35 Çift Etkili Silindirin Ġç Yapısı 

 

Yukarıdaki resimden görüleceği üzere çift etkili bir silindirde aĢağı ve yukarı yönde 

hareket için iki adet yağ giriĢ ve çıkıĢ deliği bulunmaktadır. Silndirlerin koç tablaya ve 

gövdeye bağlantısı için flanĢlar kullanılır ve bu flanĢlardaki montaj delikleri ile 

silindirler bağlanır. Koç tabla ve kalıp üst grup ağırlığı hesaplanarak bu flanĢlardaki 

civataların sayısı hesaplanır ve buna göre bağlantı yapılır. Bu noktada özellikle koç 

tablada kullanılan civataların büyüklüğü ve adedi çok önemli bir yer tutar eğer 

hesaplama yanlıĢ yapılır ise koç tabla ile silindir arasındaki bu civatalar kopar ve koç 

tablanın aniden düĢmesine neden olabilir. Özellikle hızlı ve dinamik yükün fazla olduğu 

durumlarda bu konu çok büyük bir öneme sahiptir. Silindirlerin iç yapısında kullanılan 

piston kolları ise gerekli kuvvet hesabına göre belirlenir ve çap ölçüsü tasarım 

aĢamasında hesaplanır. Silindirler açısından bir diğer önemli noktada keçe seçimidir. 

Keçelerin yüksek basınca dayanıklı tip seçilmesi silindirlerin verimli çalıĢması 

açısından büyük bir öneme sahiptir. Özellikle çalıĢma basıncı 250 bar ve üzeri olan 

hidrolik sistemlerde basınca dayanıklı ve çift sıralı keçe yapısı tercih edilmektedir. 

 

Çift etkili silindirler ile tek etkili silindirlerin gövde yapısı aynıdır. ġekil 2.36' da tek 

etkili bir silindirin iç yapısı görülmektedir. Bu tip silindirlerde de gövde kaynaklı 

konstrüsiyon ile üretilir ve bağlantı flanĢları aynı Ģekilde kullanılır. 
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ġekil 2.36 Tek Etkili Silindirin Ġç Yapısı 

 

Hidrolik silindirlerin hesap metodu ve çaplarının belirlenmesi ile ilgili tanımlar bir 

sonraki bölümde daha detaylı olarak açıklanacaktır. Silindirlerin dıĢında hidrolik 

preslerde bulunan bir diğer önemli grupta hidrolik donanım grubudur. ġekil 2.37' de bir 

hidrolik silindirin kontrolü için kurulan bir devre Ģeması ve kullanılan hidrolik 

ekipmanları bulunmaktadır. 

 

Görüleceği üzere hidrolik tankta bekleyen akıĢkan, pompa yardımıyla sisteme 

gönderilmekte ve sistemde bulunan basınç ve yön kontrol valfleri yardımıyla silindire 

ulaĢmaktadır. Bir hidrolik devre kurulurken hesaplanacak iki ana parametre vardır. 

Bunlar basınç ve debi olarak ifade edilirler. Basınç, sistemde istenen kuvveti, debi ise 

sistemin hızını belirler. Bu iki değerin çarpımı ile ise sistem gücü belirlenir.  

 

Basınç değeri ne kadar yüksek ise pres tonajı o oaranda artmaktadır aynı Ģekilde bir 

preste debi değeri ne kadar yüksek olur ise presin hızıda o oranda artmaktadır ki bu debi 

değeri direk olarak presin toplam çevrim hızını etkilemektedir. Bu iki değer, hidrolik 

preslerde hidrolik ekipman maliyetini direk etkilediği için özellikle çok dikkatli olarak 
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belirlenmelidir. Özellikle belirlenen debi ve basınç değerinin çarpımının, presin gücüne 

direk etki edeceği, bunun sonucun da ise presin enerji maliyetlerinin elde edileceği 

düĢünülecek olursa bu iki değerin önemi daha açık bir Ģekilde gösterilmiĢ olur. 

Hesaplanan debi değeri ile beraber hidrolik silindir kursuna bağlı olarak, preste 

kullanılacak hidrolik tank ölçüsüleride  belirlenmektedir. Böylece presin ihtiyacı olan 

yağ miktarıda hesaplanabilir. Sistemde kullanılan yön valfleri hareketin yönünü 

belirlemektedir.Koç tablanın aĢağı ve yukarı yöndeki hareketlerinin kontrolünde bu 

valflerde yararlanılmaktadır. Basınç valfleri ise sistemin istenen basınç değerinde 

çalıĢmasını sağlamaktadır. Sistem için hesaplanan basınç değeri her bir kalıp için farklı 

ayarlanabilmektedir. Bu değerlerin kontrolü bu valfler yardımı ile yapılmaktadır. 

 

Sistemde ayrıca tank içinde ve çıkıĢta, emiĢ ve geri dönüĢ hattında filtreler 

bulunmaktadır. Bu filtreler sistemde yağın kirlilik seviyesini düĢürmek amacıyla 

kullanılır. Özellikle yüksek tonajlı preslerde, hidrolik tank olarak üst köprü grubunun içi 

kullanılan durumlarda, bu filtreler büyük öneme sahiptir. Bu tip uygulamalarda sistem 

silindirler çalıĢtırılmadan belli bir süre çalıĢtırılarak yağın tank içinde devir daim olması 

ve yağ kirlilik seviyesinin düĢürülmesi sağlanır. Standart bir pres hidrolik devresinde 

bulunan temel bileĢenleri ve bu bileĢenlerin temel fonksiyonları bu Ģekilde özetlenebilir. 
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ġekil 2.37 Hidrolik Devre Elemanları 

 

2.5. Hidrolik Preslerde Boyutlandırma Ve Hesap Kriterleri 

 

Hidrolik preslerde tasarım yapılacak olan iĢin özelliklerine göre belirlenir ve  belirlenen 

özelliklere göre ortaya çıkan tasarım ölçütlerine göre uygun olup olmadığı sorgulanır. 

Tasarım ölçütleri kendi içinde iki gruba ayrılabilir. Bunlardan ilki presin genel 

ölçülerinin teknik özelliklere göre belirlendiği mekanik tasarım diğeri ise presin çalıĢma 

Ģekline bağlı olarak yapılan hidrolik tasarım ve boyutlandırmadır. Mekanik tasarım ile 

hidrolik tasarım ölçütleri beraber ele alınarak bir hidrolik presin tasarımı gerçekleĢtirilir. 

AĢağıdaki ilk konu da bir presin tabla ölçülerine göre mekanik tasarım boyutlandırması 

ele alınacak sonrasında ise bu yapıya ilave olacak hidrolik tasarım konusundan 

bahsedilecektir. 

2.5.1. Mekanik Tasarım Boyutlandırma Ve Hesap Kriterleri 

Bir hidrolik presin mekanik tasarımında göz önünde bulundurulması gereken  

parametreler bulunmaktadır. Parametreler ve bu parametrelerin bunların bir presin 

tasarımına etkileri aĢağıdaki Ģekilde açıklanmıĢtır. 

 Tabla ölçüleri : Hidrolik preslerde tasarıma baĢlarken incelenecek ilk ölçüt 

presin tabla ölçüleridir. Tabla ölçüleri müĢteri isteğine göre belirlenmektedir. 

Tabla ölçüleri bir presin aynı zamanda gövde tipinide belirlemektedir. Tabla 

ölçüleri küçük ise pres gövdesi kaynaklı konstrüksiyona sahip monoblok gövde 

olarak tanımlanan tek parça gövdeden olabilir. Ancak tabla ölçüleri büyük ise 

presin çok parçalı gövdeden yapılması gerekmektedir. Gövde tipinin 

belirlenmesi aynı zamanda presin temel planınıda belirlemektedir. Eğer tabla 

ölçüleri büyük ise gövde çok parçalı olacağı için alt köprü grubu olacak ve 

bununda beton zemine montajlanması gerekecektir. Bir preste tabla ölçüleri o 



52 
 

prese bağlanacak olan sac Ģekillendirme kalıbının ölçülerini de belirlemektedir. 

Prese  bağlanacak kalıbın ölçüleri tabla ölçülerinden daha büyük olamaz. Kalıp 

ölçüleri ne kadar büyük ise o kalıbın ağırlığıda o kadar fazla olur ve bunun 

sonucunda bu tip büyük kalıpların prese bağlanabilmesi için preslerin mekanik 

tasarımına mobil tabla tasarımı ilave edilir. Dolayısıyla tabla ölçüleri bir preste 

aynı zamanda mobil tabla kullanılıp kullanılmayacağını da belirlemektedir.ġekil 

2.38' de tabla ölçülerinin bir preste kullanımına ait resim bulunmaktadır. Tabla 

ölçüleri bir presin mekanik tasarımında, gövde tipi, mobil tabla kullanımı, temel 

planı gibi ölçütlerin belirlenmesini sağlamaktadır. 

 

ġekil 2.38 Hidrolik Preslerde Tabla Ölçülerinin Kullanımı 

 Pres Tonajı : Pres tasarımında bir diğer önemli parametrede presin sağlayacağı 

kuvveti yada baĢka bir deyiĢle pres tonajıdır. Presin tonajı kullanılacak 

silindirlerin adedini ve ölçülerini belirler. Ġstenen tonaja göre kullanılacak 

silindirlerin hesabı yapılır. Silindir hesabında kullanılan basınç değeri presin 

çalıĢma basıncı olarak tanımlanmaktadır. Bir preste tonaj belirlenirken sadece 

ana presleme iĢine göre koç tabla tarafından uygulanacak kuvvet yanında diğer 

kuvvetlerinde tanımlanması gerekmektedir. Örneğin pres tonajı, iç koç için 600 

ton, dıĢ koç için 800 ton ve yastık tabla için 300 ton olan bir preste sadece koç 
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tablanın tonajı yanında yastıklama tonajıda hesaplanır. Böylece presin kuvvet 

iletimine göre çalıĢma Ģekli bu aĢamada belirlenir. Pres tonajı ve kuvvet 

oluĢturan diğer gruplardaki  tonajlar hesaplanarak mekanik ve hidrolik 

elemanların konstrüksiyonuna uygulanır ve presin eni ve geniĢlik ölçüleri tayin 

edilir. Bir hidrolik pres için yapılan tonaj ve silindir ölçülerine dair örnek 

uygulama hidrolik hesap kriterleri kısmında yapılacaktır.  

 Koç Tabla Kursu : Koç tablanın toplam hareket mesafesi, bir preste silindir 

boyutlandırmasının yanında presin toplam yüksekliğini de belirler. Dolayıısıyla 

kurs bilgisine bağlı olarak presin mekanik tasarımında ihtiyaç duyulan son ölçüt 

olan presin yükseklik değeri belirlenir. Presin yüksekliği bazen problem 

oluĢturabilir. Özellikle büyük tonajlı ve yüksek kursa sahip preslerde fabrika 

çatısının boyu presin toplam boyundan küçük olabilir. Bu tarz problemler ön 

tasarım aĢamasında belirlenmeli ve çözülmelidir.  

Yukarıdaki bilgilere bağlı olarak, bir presin en boy ve yükseklik ölçüleri 

belirlenmektedir. Bununla beraber presin tonaj ve kurs bilgileri ile de hidrolik 

silindirlere ait boyutlandırmalar yapılmaktadır. Bu parametrelerin dıĢında ilave olarak 

baĢka değerlerde verilebilirir ancak temel bileĢenler bunlardır ve bunlara bağlı olarak 

presle ilgili diğer özellikler belirlenebilir. Örneğin koç tablanın ölçülendirilmesi için 

tabla ölçüleri kullanılabilir buna ek olarak silindir sayısı ve kurs bilgilerine göre koç 

tablanın konstrülsiyonu Ģekillendirilebilir. 

 

 

2.5.2. Mekanik Tasarım Analiz Kriterleri  

Hidrolik preslerin mekanik tasarımı sonrasında uygulanacak kuvvete bağlı olarak 

yapılan statik analiz uygulamaları bulunmaktadır. Bu analizler pres üzerinde gövde için 

ve koç tabla için yapılmaktadır. Analizlerde uygulanan kuvvet karĢısında gövdenin ve 

koç tablanın yer değiĢtirmesi, emniyet katsayısı toplam uzaması gibi temel parametreler 

incelenir. Analiz sonrasında uygun olmayan değerler için tasarım revize edilerek uygun 

değerlere getirilir. ġekil 2.39' da pres gövdesinde emniyet katsayısı için yapılan bir 
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analiz uygulamasına ait bir resim bulunmaktadır. Resimde alt tabla üzerinde beyaz 

çizgiler ile tanımlanan alan kuvvetin etki alanı olarak tanımlanmıĢtır. Bu alan üzerine 

etkiyen kuvvet toplan pres kuvvetidir. Bu örnek analizde emniyet katsayısı 2 ile 100 kat 

arasında değiĢmektedir ve en krtik bölgede emniyet katsayısı iki olmaktadır. Pres 

gövdesi için yapılan diğer bir analiz uygulaması ise ġekil 2.40' ta görülmektedir. Bu 

resimde aynı pres gövdesinde kuvvet uygulandığı anda gövdedeki yerdeğiĢtirmeler 

görülmektedir. Bu uygulama için maksimum yerdeğiĢtirme 0,6 mm dir ve görüleceği 

üzere silindirin bağlantı kısımda oluĢmaktadır. Bunun nedeni ise pres gövdesinin yere 

sabit olarak referans alınması ve analizin bu yönde yapılmasıdır. Pres gövdesinde 

yapılan bu analizin aynı uygulaması koç tabla içinde yapılmaktadır. ġekil 2.41' de koç 

tabla için yapılan bir analiz uygulamasına ait resim bulunmaktadır. Bu analizde, koç 

tablaya kuvvet, silindir bağlantı flanĢlarının olduğı bölgeden etki etmektedir. Görüleceği 

üzere yerdeğiĢtirme maksimum değerini bu bölgede almaktadır. 

                 

ġekil 2.39 Pres Gövdesinde Emniyet Katsayısı Analizi 
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ġekil 2.40 Pres Gövdesinde YerdeğiĢtirme Analizi 

 

ġekil 2.41 Koç Tabla YerdeğiĢtirme Analizi 
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Koç tabla için yapılan bir diğer analiz uygulamasına ait resim ġekil 2.42' de verilmiĢtir. 

Buradaki analizde von mises değerine bağlı bir analiz yaklaĢımı yapılmıĢtır. Görüleceği 

üzere en kritik bölge silindir bağlantı kısmıdır. 

 

ġekil 2.42 Koç Tabla Von mises Analizi 

 

2.5.3. Hidrolik Sistem Hesap Kriterleri  

Hidrolik preslerde kullanılacak hidrolik sistemde hidrolik silindirlerin hesabı ve buna ek 

olarak kullanılacak pompa ve motorun kuvvet hesabı tasarım aĢamasında yapılmaktadır. 

Bu hesaplamalar için örnek bir uygulama aĢağıda yapılacaktır. Ancak bu hesaplamanın 

yapılabilmesi için bir takım kabuller yapılmalıdır. AĢağıdaki uygulamada öncelikle bir 

hidrolik pres için kabuller yapılacak sonrasında ise hesaplamalara geçilecektir. ġekil 

2.43' te bir hidrolik presin hızlarını gösteren resim bulunmaktadır. Resimde görülen 

ölçüler uygulamada kullanılacak değerlerdir. Resimde çalıĢma hız değerleri ve 

gerçekleĢme zamanları koç tabla toplam kursuna göre belirtilmiĢtir. 
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Kabuller : 

 

                            ġekil 2.43 Hidrolik Pres Hızları Ve Tanımları 

Pres Tonajı : 200 ton 

ÇalıĢma Basıncı : 250 bar 

Toplam Silindir Sayısı : 2 adet 

Koç Tabla Ağırlığı : 8 ton 

Kalıp Ağırlığı : 2 ton 

Silindir Tutma Kuvveti : 10  ton 

Tutma Basıncı : 50-60 bar (Geri dönüĢ ağırlığı için ) 

Toplam Kurs : 1000 mm 

Serbest DüĢme Kursu : 750 mm 

Serbest DüĢme Süresi : 3 sn 

Serbest DüĢme Hızı : 250 mm/sn 
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ĠĢ Kursu : 250 mm 

ĠĢ Süresi : 5 sn 

ĠĢ Hızı : 50 mm/sn 

Geri DönüĢ Süresi : 4 sn  

Geri DönüĢ Hızı : 250 mm/sn 

Toplam Çevrim Süresi : 12 sn 

Bu kabullere göre öncelikle silindirlerin basınç ve kuvvete göre , en küçük ve en büyük 

çap ölçüleri hesaplanır. Bu hesaplamalarda silindirin ileri giderken sistem basınç değeri, 

geri dönüĢte ise sistemde kullanılan tutma basıncı değeri referans alınır. 

Silindir ölçülerinin hesaplanmasından sonra hidrolik sistem için gerekli debi hesabı 

yapılmaktadır. Debi hesaplama sonucunda çıkan değer yardımıyla sistemde kullanılacak 

pompa ve elektrik motoru gücü bulunur. 

Silindir Hesabı : 
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A = 800 cm² ,   ASĠL = 
   

 
                       

 

ASĠL =                                                    

 

d = 23 cm için    ASĠL = A1 = 415 cm² 

Toplam Silindir Tutma Kuvveti = 10 000 kg ( Pres bağlanacak kalıbın ağırlığı  )   

Tutma Basıncı = 50 bar 

    
 

 
         

 

 
     

        

              
             

ATUTMA = 200 cm²   2 adet silindir için             ATUTMA = 100 cm² 

A3 = ASĠL - ATUTMA = 415 - 100 = 315 cm² 

A3 =         d3 = 20 cm   

Silindir Ölçüleri : Ø 230 mm / Ø 200 mm ve silindir boyu Kurs + 200 mm 

Debi Hesabı : 

F = 200 000 kg 

P = 250 bar 

A1 = 415 cm² 

A2 = 100 cm² 

VSĠL = 250 mm/sn 

VĠġ = 50 mm/sn 

VSD = 250 mm/sn 
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Hız değerlerinin en yüksek olanı için ön dolum valfi debi hesabı yapılır. Ön dolum valfi 

debi hesabı. Bu hesaplamada A değeri silindirin hesaplanan kesidini, V değeri ise 

silindirin serbest düĢme anındaki hız değerini gösterir. 

Q = 
         

  
     Q = 

            

  
 = 622,5 lt/dk  ön dolum için gerekli debi . 

            

 

Q2 =  
         

  
     Q2 = 

            

  
 = 120 lt/dk   

Q2 Ġġ = 120 lt/dk * 2 (Sil. Sayısı ) = 240 lt/dk 

Q3 =  
         

  
     Q3 = 

            

  
 = 150 lt/dk   

Q3 SD = 150 lt/dk 
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Q4 =  
         

  
     Q4 = 

           

  
 = 30 lt/dk   

Q4 Ġġ = 30 lt/dk 

Q5 =  
         

  
     Q5 = 

           

  
 = 125 lt/dk   

Q5 Ġġ = 125 lt/dk * 2 (Sil. Sayısı ) = 250 lt/dk 

Maksimum debi seçilir.   Q = 250 lt/dk 

Pompa ve Motor Seçimi : 

Motor devri : 1450 dev/dk seçiliyor. 

     
 

 
   

   

    
                   

Hesaplanan pompa için bir üst değer seçilir.Örneğin PP = 180             

P = 180               

QMAX = 260 lt/dk  ( Emniyetli olarak büyük seçilir ) 

ɳ  = Pompa Verimi = 0,85  

Motor Gücü  =  G  =  
     

       
   =  

         

          
       G = 75 Kw 
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3. MATERYAL VE YÖNTEM 

 

3.1. Materyal 

 

3.1.1. Üç Etkili Presler 

Üç etkili presler ile 3 farklı bölgede kuvvetin iletimi yapılmaktadır. Temel de bir preste 

koç tablanın aĢağı yönlü hareketi ile kuvvet kalıba iletilir ve bu tip preslere tek etkili 

pres adı verilir. Bazı durumlarda ise koç tabla iki parçadan oluĢur ve bu iki parça ayrı 

ayrı kuvvet iletir, bu tip preslere çift etkili presler denir. Buna ek olarak koç tablanın tek 

tabladan oluĢtuğu ancak karĢı yöndede yastık tabla tarafından kuvvet oluĢturulan 

preslerde vardır ki bu tip preslerede çift etkili presler denir. Üç etkili preslerde ise hem 

koç tabla iki parçalı olarak kuvvet oluĢturur hemde yastık tabla ters yönde kuvvet 

oluĢturur, bu nedenle bu tip preslere üç etkili presler denir. 

                                              

 

                     ġekil 3.1 Üç Etkili Hidrolik Pres Ve Tanımları 
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Üç etkili preslerde iki koç tabla aynı seviyeye indirilerek tek bir koç tabla çalıĢmasıda 

sağlanabilir ki bu durumda pres iki etkili hale getirilir. Üç etkili preslerde bir baĢka 

çalıĢma fonksiyonunda ise koç tabla tek olarak çalıĢtırılırken, yastık tablada 

çalıĢtırılmaya bilinir, bu tip durumlarda ise üç etkili pres tek etkili gibi çalıĢır. Bu tip 

farklı çalıĢma modları ve kabiliyetlerinden ötürü üç etkili presler daha esnek ve daha 

geniĢ bir alanda üretim yapma kabiliyetine sahiptir. Bu nedenle üretim sektörü 

içerisinde tercih edilmektedirler. ġekil 3.1' de üç etkili bir pres görülmektedir. Bu preste 

iç koç ve dıĢ koç tabla birleĢerek tek tabla gibi çalıĢmaktadır. Yastık tabla ise kalıba 

bağlı olarak çalıĢtırılır veya çalıĢtırılmaz. 

Üç etkili bir preste bağlanacak kalıp tipleride aĢağıdaki Ģekillerde görülmektedir. ġekil 

3.2' de pot çemberinin aĢağıda bulunduğu tip kalıplar ve çalıĢmalarına bağlı olarak açık 

ve kapalı konumları gösterilmiĢtir. Bu tip çalıĢan kalıplar tek etkili kalıplardır. 

 

ġekil 3.2 Tek Etkili Kalıp Uygulaması 

Pot çemberinin üst grupta bulunduğu ve  iç koç tablaya erkek çelik grubunun bağlandığı 

kalıplar çift etkili kalıplardır. ġekil 3.3' de çift etkili çalıĢan ve üst kalıp grubu iki 

parçadan oluĢan bir kalıbın açık ve kapalı konumlarını gösteren resim bulunmaktadır. 
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ġekil 3.3 Çift Etkili Kalıp Uygulaması 

Diğer bir uygulamada ise pot çemberi alt gruptadır ve pot çemberi hareketi için yastık 

tabla kullanılmıĢtır. ġekil 3.4' de bu uygulamaya ait resim görülmektedir. Bu 

uygulamada aslında çift etkili bir uygulamadır ancak burada koç tabla iki parça değil tek 

parça olarak kalıpta çalıĢmaktadır. 
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ġekil 3.4 Tij Milli Çift Etkili Kalıp Uygulaması 

3.1.2. Üç etkili preslerin kullanım yerleri ve çalışması 

 

Üç etkili presler yapısal olarak aynı anda üç yönde kuvveti iletebilirler. Ancak kalıp 

uygulamalarında aynı anda bu etkinin sadece iki etkili varyasyonu kullanılır. Genel 

olarak üç etkili preslerin iki farklı çalıĢma modu vardır. Bunlardan ilki iç koç+dıĢ koç 

beraber çalıĢarak ve yastık tabla kullanılarak gerçekleĢtirilen prosestir. Diğer 

uygulamada ise iç ve dıĢ koç tabla birbirinden bağımsız olarak çalıĢtırılır ve yastık tabla 

çalıĢtırılmaz. Bu uygulamalrın kullanımı tasarlanacak olan kalıba bağlı olarak 

gerçekleĢtirilir. Kalıplarda yapılan uygulamalar yukarıdaki bölümde detaylı olarak 

açıklanmıĢtır. Bu bölümde bu preslerin kullanılma nedenleri açıklanacaktır. 

 

Üç etkili bir presin kullanıldığı parçalar, derin çekme prosesi ile elde edilebilen 

parçalardır. Bu parçaların çekme derinlikleri 100 mm den fazladır. Buna ek olarak bu 

tip parçaların Ģekillendirilmesi için gerekli kuvvetler çok fazladır. Örneğin çekme 

derinliği 250 mm olan ve proses kuvvetleri : Çekme kuvveti 800 ton ve pot kuvveti 200 

ton olan bir parça üç etkili bir preste üretilebilir. Bu örnekte bahsedilen 200 tonluk pot 

kuvveti kalıpta gaz silindirleri kullanılarak sağlanamayacağı için ihtiyaç duyulan kuvvet 

pres tarafından sağlanmaktadır. Bu nedenledir ki yüksek tonaja ihtiyaç duyulan derin 

çekme ölçüsüne sahip sac parçalarda üç etkili presler kullanılır. 
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ġekil 3.5' de derin çekme prosesine sahip bir sac parçanın datası, geliĢtirilmiĢ çekme 

yüzeyi ve bu parçanın kalıbı görülmektedir. Bu parçanın Ģekillendirilmesi için ihtiyaç 

duyulan çekme kuvveti 720 ton ve gerekli pot kuvveti 180 tondur. Bu parçanın toplam 

proses kuvveti 900 tondur. Genel olarak bu toplam kuvvetin % 25 fazlası alınarak 

gerekli pres tonajjı belirlenmektedir. Bir baĢka deyiĢle bu parçanın basılacağı presin 

tonajı emniyetli olarak hesaplandığında 1125 tondan fazla olmalıdır. Buna ek olarak 

ihtiyaç duyulan 180 tonluk pot kuvvetini ancak pres dıĢ koç tablası yada yastık tablası 

yardımı ile sağlamak mümkündür. Bununla beraber parça derinliğininde iç koç 

kursundan küçük olması gerekmektedir. 

 

Görüleceği üzere üç etkili presler yüksek tonaj ve derin çekme iĢlemlerinde tercih 

edilirler. Bu tip preslerin çalıĢma modlarını ise parça geometrisi yada baĢka bir deyiĢle 

kalıp tasarımı belirlemektedir. Hesaplanan proses kuvvetleri ve pres kurs bilgileri ise 

parçanın hangi preste üretilebileceğini belirlemektedir. 

 

 

Üretilecek sac parçanın cad datası 
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Üretilecek sac parçanın kalıp için oluĢturulan çekme prosesi yüzeyi 

 

 

                     

                     Üretilecek sac parçanın yüzeye göre tasarlanan kalıp datası 

                             

ġekil 3.5 Çift Etkili Kalıp Ve Pres Uygulaması 
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3.1.3. Üç etkili preslerin boyutlandırılması 

Üç etkili preslerde boyutlandırma iki aĢamalı olarak ele alınabilir. Bu aĢamalardan ilki 

kalıp-pres iliĢkisine bağlı olarak yapılan mekanik boyutlandırma diğeri ise parça proses 

kuvvetlerine göre yapılan hidrolik boyutlandırmadır. Bu boyutlandırmalardan hidrolik 

boyutlandırma konusu detaylı olarak ele alınacaktır. Ancak üç etkili preslerde mekanik 

tahrik ile çalıĢan preslerde bulunmaktadır. Bu tip preslerin kalıpla beraber çalıĢma 

modlarını gösteren resim ġekil 3.6' da görülmektedir. 

 

Mekanik boyutlandırmada standart pres parametrelerine ilave olarak iç koç tabla ölçüsü, 

yastık tabla ölçüsü gibi parametrerelerde önem taĢımaktadır. Üç etkili preslerde bu 

parametreler kalıp ölçülerine göre tasarlanır ancak kalıp ölçüleri parçadan parçaya 

değiĢeceği için burada bir takım ölçü sıkıntıları ile karĢılaĢılır. Bununla beraber bu 

sıkıntının bir benzeri  hidrolik boyutlandırma kısmında da söz konusudur. Hidrolik 

boyutlandırmada söz konusu olan iç koç kursu, dıĢ koç kursu, koç tabla tonajları gibi 

değerlerde parça proses kuvvetine göre değiĢkenlik göstermektedir. Bu nedenlerden 

dolayı üç etkili preslerin boyutlandırmaları çok zor yapılmaktadır. 

 

 

 

ġekil 3.6 Üç Etkili Mekanik Pres Koç Tabla Ve Yastık Tabla Uygulaması 
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Bu sıkıntıyı aĢmak için otomotiv ana sanayi firmaları kendi üç etkili kalıp tasarımlarını 

standart hale getirmiĢler ve dolayısıyla parçadan bağımsız olarak preslerin 

boyutlandırmasını geerçekleĢtirmiĢlerdir. Bu yöntemle kalıpları 3 tipe ayırmıĢlardır. Bu 

tipler, küçük parçalar için presler,orta büyüklükteki parçalar için presler ve büyük 

parçalar için presler olarak sınıflandırılmıĢtır. Bunun sonucunda pres özellikleri standart 

hale getirilmiĢ ve parça hangi pres tipine uygun ise o preste üretilmesi sağlanmıĢtır. Üç 

etkili preslerde bu standartlaĢtırma yapılır iken bilinmesi gereken bir takım 

tanımlamalar mevcuttur. Bu tanımlamalar ve açıklamaları Ģu Ģekilde özetlemek 

mümkündür. 

 

 Tabla ölçüleri : Bilindiği üzere bir preste alt tabla ölçüleri ile presin en ve 

geniĢlik bilgileri elde edilmektedir. Üç etkili preslerde bu bilgi ile beraber iç koç 

tablanın ölçüleride presin ölçülerini etkileyen bir parametredir. Preste istenen iç 

koç tanajına ve dıĢ koç tanjına bağlı olarak kullanılacak silindir ölçüleri 

belirlenir. Bu tonaj ve ölçülere bağlı olarak silindirler bazı durumlarda koç 

tablaların içerisine bağlanamaz bu tip durumlarda tablanın ölçülerini büyütmek 

gerekebilir. Böyle bir durumda belirlenen tabla ölçülerini değiĢtirmek anlamına 

gelmektedir. Bu nedenle üç etkili bir presin boyutlandırması yapılır iken bununla 

eĢ zamanlı olarak hidrolik boyutlandırmanında yapılması gerekmektedir. Üç 

etkili bir preste iç koç tablaya erkek çelik grubu dıĢ koç tablaya ise pot çemberi 

bağlanmaktadır. Bu durumda erkek çelik ve pot çemberinin ölçülerini standart 

hale getirmek bu kalıbın bağlanacağı pres tablalarınıda standart hale 

getirmektedir. 

 

 Pres tonajı : Üç etkil preste iç koç tabla erkek çelik grubunu taĢımaktadır ve 

Ģekillendirmede en yüksek kuvvetin kullanıldığı kısım burasıdır. DıĢ koç tabla 

pot çemberini taĢımaktadır ve buradaki tonaj parçayı tutmak ve germek için 

kullanılır. Yastık tabla tonajı iç koç tabla ve dıĢ koç tablanın beraber çalıĢtığı 

durumlarda kullanılmaktadır. Dolayısıyla yastık tabla tonajının iç koç + dıĢ koç 

tonajlarının toplamı kadar ki bir çekme kuvvetinde pot çemberinin tutma 

kuvvetine  sahip olması gerekmektedir. Örneğin iç koç tonajı 800 ton ve dıĢ koç 

tonajı 400 ton olan bir preste yastık tabla tonajının 1200 ton çekme kuvvetine 
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göre minimum 300 ton olması gerekmektedir. Bu tonaj pres yastık tablası pot 

çemberi vazifesi gördüğünde ihtiyaç duyulan tutma kuvveti anlamına 

gelmektedir. 

 

 Silindir Kursu : Üç etki preslerde, pres yüksekliğinin belirlenmesi için 3 adet 

kurs bilgisine ihtiyaç vardır. Bunlar iç koç kursu, dıĢ koç kursu ve yastık tabla 

kursu olarak tanımlanmaktadır. Ġç koç kursu diğer kurslardan daha büyük 

olmalıdır. Bunun nedeni üzerine bağlanacak erkek çelik grubunun bağlantısını 

yapmak amacıyladır. Erkek çeliğin prese bağlanabilmesi için iç koçun dıĢarı 

çıkması gerekir sonrasında erkek çelik preste yukarı kaldırılarak pot çemberi iç 

koç üzerine bağlanır. ÇalıĢma esnasında ise parça çekme derinliğine bağlı olarak 

dıĢ koç tabla iç koç tablanın önünde yer alır ve ondan çalıĢma esnasında ondan 

daha fazla kurs yapar. Yastık tabla ise presin koç tablaları beraber çalıĢır ike 

kalıbın çekme derinliğine bağlı olarak kursunu gerçekleĢtirir. Yastık tabla kursu 

parçanın çekme derinliğine göre kursunu tamamlar. Üç etkili bir preste hidrolik 

silindirlerin bağlantı ve çalıĢma Ģeklini gösteren resim ġekil 3.7' de verilmiĢtir.  

                

ġekil 3.7 Üç Etkili Hidrolik Pres Koç Tabla Ve Silindir Grubu 
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3.1.4. Üç etkili preslerde çalışma eğrisi ve çevrim zamanı  

Hidrolik preslerin çalıĢmasında değiĢken 3 adet parametre bulunmaktadır. Bu 

parmetreler pres tonajı, koç tabla kursu ve presin toplam çevrim süresi yani hızıdır. 

Hidrolik preslerde tonaj çalıĢma basıncına bağlı olarak artar veya azalır. Preslerde seri 

üretim çalıĢma koĢullarında ise bağlanacak kalıba bağlı olarak bazen değiĢken bazen ise 

sabit değerlerde bulunur. Üç etkili preslerde genel hesaplamalar maksimum çalıĢma 

basıncı referans alınarak hesaplandığı için yapılacak uygulamada da bu değer sabit 

tutulacaktır. 

Koç tabla kurs değeri ise bağlanan kalıbın kapalı kalıp yüksekliğine göre değiĢmektedir. 

Pres içerisine bağlanan kalıplar belli bir değer aralığında olmalıdır ki böylece ihtiyaç 

duyulan presleme kuvveti pres içerisinde oluĢturulabilsin. Üç etkili preslerde kalıp 

yüksekliği değerinden bağımsız olarak preste üretilecek kuvvet aynı olmalıdır. Bu 

değerin aynı kalabilmesi için girilen pres yüksekliğine bağlı olarak presin serbest düĢme 

hızı mesafesi iĢ hızı mesafesi ve geri dönüĢ mesafesi değerleri de preste çalıĢmaya 

baĢlamadan önce girilmesi gereken değerlerdir. 

Preslerde toplam çevrim süresi değeri 3 değerin toplanmasına eĢittir. Bu değerler, 

serbest düĢme mesafesi, iĢ hızı mesafesi ve geri dönüĢ hızı mesafesinden çıkan süre 

Ģeklinde tanımlanmaktadır. Bu değerler debi değeri değiĢtirilerek arttırılabilir veya 

azaltılabilir. Preslerin üretim içerisinde performansları dakikadaki yaptıkları vuruĢ 

sayısına bağlıdır. Bu konu ile ilgili örnek vermek gerekir ise, dakikada 15 vuruĢ yapan 

bir hidrolik preste, bir adet parça üretimi için harcanan toplam süre 4 sn dir. Bu sürenin 

içerisinde parça yükleme ve boĢaltma zamanıda bulunmaktadır. Buna göre bu tip bir 

imalat için 1 sn parça yükleme 1 sn parça boĢaltma alınır ise bu presin toplam çevrim 

süresi 2 sn olarak hesaplanabilir. Toplam çevrimi 2 sn olan bir preste koç tabla iniĢi için 

1 sn ve çıkıĢı içinde 1 sn değerleri alınır ise bu değerlerin sağlanması için ihtiyaç 

duyulan basınç ve debi değerleri hesaplanabilir. 

Yukarıda bahsedilen 3 ana parmetrenin kontrolü ve girilen değerlerine karĢı çalıĢma 

eğrilerinin elde edilmesi,  günümüzde endüstriyel tabanlı bilgisayarlar yardımı ile  

yapılmaktadır. Ancak hidrolik preslerde tasarım öncesinde zamanların belirlenmesi 

gerekmektedir. Presin çalıĢma sürelerine bağlı olarak hidrolik sistem tasarımı yapılacağı 
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için gerekli hız bilgilerinin baĢtan planlanması ve buna göre tasarım faaliyetlerinin 

baĢlaması gerekir. ġekil 3.8' de bir hidrolik presin çalıĢma zamanlarını bir eğri üzerinde 

nasıl olması gerektiğine ait örnek bulunmaktadır. Bu eğriler bahsedilen bilgisayarlar 

tarafından da sağlanara preslerin genel çalıĢma eğrileri oluĢturulmaktadır.  

 

ġekil 3.8 Hidrolik Presin ÇalıĢma Eğrisi ve Zamana Bağlı DeğiĢkenler 

  

3.1.5. Üç etkili presin mekanik tasarımı  

Bu bölümde üç etkili hidrolik presin tabla ölçülerine göre mekanik tasarım faaliyetleri 

ve analiz uygulamaları gerçekleĢtirilecektir. Mekanik tasarımın baĢlangıcında presin 

tabla ölçüleri belirlenir ve tabla ölçülerine göre presin mobil tablalı veya tek parça 

gövdeli tip olacağı konusu sorgulanır. Bu projede tasarımı yapılacan olan pres çok 

parçalı gövdeli ve mobil tablalı olarak tasarlanmıĢtır. Mobil tabla kolonların arasında 

hareket edecek ve kolonun arasında çalıĢacaktır. Bunun nedeni yapılacak presin hatbaĢı 



74 
 

presi olması ve preste iĢ parçası yükleme iĢleminin robotla yapılacak olmasıdır. 

Günümüzde yüksek tonajlı pres uygulamalarında basılacak parçaların ağırlıklarının 

fazla olması nedeni ile ( 10 kg ve üstü ) preslerde parça yükleme ve boĢaltmalarda 

robotlar çalıĢtırılmaktadır.Bu çalıĢmaya ait örnek bir pres hattı resmi ġekil 3.9' da 

görülmektedir. 

 

 

ġekil 3.9 Hat baĢı preslerde mobil tabla uygulaması 

 

Bu bilgilere göre öncelikle mobil tabla tasarımı ile mekanik tasarım faaliyetleri 

baĢlayacaktır. ġekil 3.10' da presin bu kabullere göre yapılmıĢ mobil tabla tasarımı ve 

tabla ölçüleri görülmektedir. Mobil tabla elektrik motoru ile tahrik edilmektedir ve 

tablanın istenen konumda durması için yavaĢlama ve durdurma sensörleri 

kullanılmaktadır. Mobil tabla pres içerisine girdiğinde tablanın yukarı yönde hareket 

etmesini engelleyen kilitleme silindirleri kullanılmaktadır. Mobil tablanın üzerinde tij 

milerinin çalıĢacağı delikler ve alt kalıbın bağlantısı için bağlantı kanalları açılmaıĢtır. 
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ġekil 3.10 Mobil tabla mekanik tasarımı 

 

ġekilden görüleceği üzere tabla ölçüleri 3600 mm x 2300 mm dir.Bu ölçülere göre 

presin yastık tabla tasarımı yapılır. Yastık tabla ölçüleri mobil tabla üzerindeki tij 

deliklerini karĢılayacak ölçülerde olmalıdır. Yastık tabla hareketi hidrolik silindirler ile 

sağlanır bunun için gerekli silindir seçimi hidrolik tasarım kısmında ele alınacaktır. 
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Yastık tablanın tasarımı ile alt köprü grubunun tasarımıda Ģekillenmektedir. Alt köprü 

grubu ve yastık tabla tasarımı ile presin oturacağı temel planına ait ölçülerde bulunur ve 

buna uygun temel planı tasarımı yapılır. ġekil 3.11' de presin yastık tablasına ait tasarım 

görülmektedir. Yastık tablanın yataklaması için yan yüzeylerde sürtünme plakaları 

kullanılmıĢtır. Tablanın üst yüzeyünde kullanılan plaka tij millerini çalıĢtıracağı için bu 

plakanın malzemesi yüzeyi sertleĢtirilebilir türden olmalıdır. 

 

ġekil 3.11 Yastık tabla mekanik tasarımı 

 

Yastık tablanın mekanik tasarımı ile beraber alt köprü grubununda mekanik tasarımı 

için gerekli ölçüler bulunmaktadır . Bu ölçülere göre yapılan alt köprü tasarımı ġekil 

3.12' de görüemektedir. Bu tasarım sonucunda presin kolon grubuna ait ölçülerde 

belirlenmektedir. Alt köprü tamamen kaynaklı konstrüksiyon ile üretilmesi 

planlanmıĢtır. Yastık tabla ile çalıĢan kızak yüzeyleri de resimde görülmektedir. Alt 

köprü grubu üzerinde ayrıca mobil tablanın hareket ettiği ray gruplarıda bulunmaktadır. 

Mobil tablanın pres içerisindeki pozisyonunu algılayan konum sensörleride alt köprü 

grubunun içerisinde yer alır. 
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ġekil 3.12 Alt köprü grubu mekanik tasarımı 

 

Alt köprü grubunun tasarımı sonrasında presin kolon gruplarının tasarımı yapılır. Kolon 

grupları presin tabla ölçüleri ve mobil tablanın çalıĢma yönü dikkate alınarak ayrı ayrı 

dört parça olarak tasarlanır. Kolon grubunun tasarımı ġekil 3.13' de görülmektedir. Bu 

tasarımda kolon grubunun yüksekliği koç tablanın kursu ile orantılı olarak 

değiĢmektedir. Presin kurs bilgileri ise tablalar arası max ve minimum mesafeye 

bağlıdır. Tablalalar arası maksimum açıklık 2400 mm ve minimum açıklık ise 850 mm 

olacaktır. Bu değerlerin birbirinden çıkarılması ile 1550 mm kurs değeri hesaplanır. 

Bulunan bu kurs değerine göre Ģekilde verilen kolon tasarımı gerçekleĢtirilmiĢtir. Kolon 

grubunun üzerinde koç tablanın çalıĢacağı kızak gruplarıda bulunur. Kolon grubu 

tasarımı sonrasında presin tasarımı yapılan diğer gruplarını gösteren resim ġekil 3.14' te 

görülmektedir. Resimde kolon grubunun tasarımı sonrasında koç tablaların tasarımları 

yapılmıĢ ve ardından üst köprü grubunun tasarımı ile presin genel ölçülerine ait 

mekanik tasarımlar tamamlanmıĢtır. 
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ġekil 3.13 Kolon grubu mekanik tasarımı 

 

                                            

                               

ġekil 3.14 Pres alt grup elemanları mekanik tasarımı 
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Kolon grubunun tasarımı ile ortaya çıkan kızak ölçülerine göre presin dıĢ koç tablasınn 

mekanik tasarım çalıĢması yapılır. Tasarımda koç tabla üzerine bağlanacak hidrolik 

silindirler ve iç koç ile beraber çalıĢması için sistemi kilitleyen silidirlerin yerleri 

belirlenir. Bu bölgelerde çalıĢacak silindirlerin tasarım ölçüleri hidrolik hesaplamalara 

göre bulunur. DıĢ koç tablanın içerisinde çalıĢan iç koç tablanın kızak gruplarıda bu 

tasarım faaliyeti ile beraber gerçekleĢtirilir. ġekil 3.15' de bu kriterlere göre tasarımı 

yapılan dıĢ koç tabla ve buna ait tabla ölçülerini gösteren resim bulunmaktadır. 

 

ġekil 3.15 DıĢ koç tabla grubu mekanik tasarımı 

 

DıĢ koç tabla tasarımı ile belirlenen iç koç tabla ölçüleri ve kızak yerleĢimine bağlı 

olarak yapılan tasarım çalıĢmaları ġekil 3.16' da görülmektedir. Burada iç koç tablanın 

ölçüleri ve üzerine bağlanan silindirlerin bağlantı plakaları görülmektedir. Ġç koç ile dıĢ 

koçun beraber çalıĢması durumunda devreye giren kilitleme silindirlerinin çalıĢma 

konumlarıda tasarım içerisinde bulunmaktadır. Tasarımı yapılan iç koç tabla ve dıĢ koç 

tablanın ölçülerine göre preste kullanılacak toplam silindir sayısıda belirlenmiĢtir. DıĢ 

tabla tasarımına göre burada tabla hareketi için 4 adet hidrolik silindir kullanılacaktır. 

Aynı Ģekilde iç koç tabla tasarımına görede gerekli hareketlerin yapılası için 2 adet 

hidrolik silindir kullanılır. Belirlenen bu sayılara göre ve mevcut mekanik tasarıma 
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bağlı olarak kullanılan hidrolik silindirlerin hesabı ve boyutlandırması hidrolik tasarımı 

kısmında ele alınacaktır. 

 

ġekil 3.16 Ġç koç tabla grubu mekanik tasarımı 

 

Üç etkili presin mekanik tasarımı konsunda yapılacak olan son tasarım faaliyeti üst 

köprü grubunun tasarımıdır. Üst köprü grubu üzerinde genelde, koç tablaları hareket 

ettiren silindirler bulunmaktadır. Ancak yüksek tonajlı hızlı tip çalıĢan bir üç etkili 

hidrolik preste,  üst köprü grubu aynı zamanda hidrolik yağın depolandığı tank olarakta 

kullanılmaktadır. ġekil 3.17' te yapılan prese ait üst köprü grubunun tasarımı 

bulunmaktadır. Tasarımda silindir bağlantı delikleri ile beraber üst köprü grubunun iç 

yapısıda görülmektedir. Üst köprü grubunun içerisinde yağın depolandığı kısımda 

dalgakıran olarka tanımlanan bölmeler ve bu bölmelerin iç yapısı Ģekilde görülmektedir. 

 

Üst köprüde yağın emme ve basma anında oluĢturacağı karĢı yönlü hareketleri 

minimum seviyeye indirecek dalga kıranlar ve pompaların çalıĢması için gerekli boĢ 

hacim bölgeleri oluĢturulmuĢtur. Üst köprü grubun yükseklik ölçüsü, üst köprünün  

alacağı yağ miktarını belirler ki buda presin çalıĢma hızına etki etmektedir.Yapılan 

tasarımda üst köprü için toplam hacim 15 000 lt olacak Ģekilde tasarım faaliyeti 

yapılmıĢtır. Bu değer silindir çap ve kurslarına bağlı olarak yapılacak hesaplamalar 
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sonucunda tasarıma net olarak yansıtılır. Ancak bu tasarımda ihtiyaç duyulan yağ hacmi 

kadar mevcut mekanik tasarımında emniyeti göz önünde bulundurulacağı için tasarımın 

nihai hali hidrolik ve meanik analizler sonrasında belirlenir.  

 

 

 

ġekil 3.17 Üst köprü grubu mekanik tasarımı 

 

Üst köprü grubunun mekanik tasarımı ile beraber üç etkili hidrolik prese ait mekanik 

tasarım faaliyetleri tamamlanmıĢtır. Yapılan tasarım sonucunda presin mevcut 

durumunu gösteren resim ġekil 3.18' te görülmektedir. Prese ait yapılacak sonraki 

tasarım çalıĢmasında hidrolik hesaplamalar ve bu hesaplamalara göre bulunan hidrolik 

silindirler mekanik tasarım içerisine yerleĢtirilecek ve böylece presin genel tasarım 

faaliyetleri tamamlanacaktır. Mekanik tasarım faaliyetlerinde ön görülen silindir 

ölçüleri ve adetlerinin hidrolik hesap kısmında doğrulama iĢlemleri gerçekleĢtirilir ve 

mekanik tasarımda revize edilmesi gereken kısımlarda gerekli ölçüsel değiĢiklikler 

yapılır. Mekanik tasarım sonucunda presin tabla ölçüleri, mobil tabla çalıĢma Ģekli, 

presin toplam yüksekliği gibi temel ölçüler elde edilmiĢtir. Bununla beraber presin 

hidrolik hesabında kullanılacak koç tabla ağırlığı, mobil tabla ağırlığı, yağ tankı hacmi 

gibi değerlerede ulaĢılır. 
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ġekil 3.18 Üç etkili presin mekanik tasarımı 

 

3.1.6. Üç etkili presin hidrolik devre elemanlarının tasarım 

Hidrolik tasarım kısmında yapılan ilk hesaplama, sistemde kullanılacak silindirlerin 

çalıĢma basıncına bağlı ölçülerinin bulunmasına yöneliktir. Bunun için belirlenmesi 

gereken ilk parametre çalıĢma basıncı değeridir. Sistem üç etkili olarak çalıĢacağı için 

hesaplamalarda üç farklı çalıĢma basıncına göre yapılacaktır. Hesaplamalar önce iç koç 

silindirleri sonrasında dıĢ koç silindirleri ve son olarakta yastık tabla silindirlerine göre 

gerçekleĢtirilir. Bu üç grup için referans alınarak bulunan tonaj ve çalıĢma basıncı 

değerleri aĢağıdaki Çizelge 3.1' de görülmektedir. 

Çizelge 3.1 Pres basınç ve kuvvet değerleri 

 

 

AÇIKLAMA ÇALIŞMA BASINCI ( Bar ) ÜRETİLECEK KUVVET ( Ton ) SİLİNDİR SAYISI

İÇ KOÇ GRUBU 320 800 2

DIŞ KOÇ GRUBU 300 400 4

YASTIK TABLA GRUBU 200 400 2

İÇ KOÇ+ DIŞ KOÇ BERABER ÇALIŞMA 310 1200 6
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İç koç silindir hesabı :  

Ġç koç tablada 2 adet hidrolik silindir kullanılır ve bu silindirler ile toplamda 800 ton luk 

bir kuvvet sağlar. Bu kuvvet değerinin elde edilmesi için 800 tonluk kuvvet değeri ve 

320 bar çalıĢma basıncı değerine göre, iç koç hidrolik silindirlerinin hesabı aĢağıdaki 

Ģekilde yapılmaktadır. ġekil 3.19' da iç koç ve dıĢ koç tablada kullanılacak hidrolik 

silindirlerin yerleĢimine ait resim görülmektedir. 

 

ġekil 3.19 Koç tabla hidrolik silindirlerinin yerleĢimi 

 

    
 

 
         

 

 
     

         

               
             

A = 2500 cm² ,   ASĠL = 
    

 
                        

ASĠL =                                                     

d = 40 cm için    ASĠL = A1 = 1256 cm² 

Toplam Silindir Tutma Kuvveti = 100 ton , Tutma Basıncı = 180 bar 
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ATUTMA = 600 cm²   2 adet silindir için             ATUTMA = 300 cm² 

A3 = ASĠL - ATUTMA = 1256 - 300 = 956 cm² 

A3 =         d3 = 35 cm 

Silindir Ölçüleri : Ø 400 mm / Ø 360 mm Kurs : 1865 mm 

Dış koç silindir hesabı :  

DıĢ koç tablada toplam 4 adet hidrolik silindir kullanılır. Bununla beraber dıĢ koç tabla 

için maksimum çalıĢma basıncı 300 bar olarak ve toplam kuvvet 400 ton  olarak kabul 

edilir ise, bu iki değere bağlı yapılacak silindir hesabı aĢağıdaki Ģekilde gerçekleĢtirilir.                      

    
 

 
         

 

 
     

         

               
              

A = 1333 cm² ,   ASĠL = 
    

 
                          

ASĠL =                                                    

d = 21 cm için    ASĠL = A1 = 346 cm² 

Toplam Silindir Tutma Kuvveti = 80 ton , Tutma Basıncı = 180 bar 

    
 

 
         

 

 
     

        

               
             

ATUTMA = 400 cm²   4 adet silindir için             ATUTMA = 100 cm² 

A3 = ASĠL - ATUTMA = 346 - 100 = 246 cm² 

A3 =         d3 = 18 cm 

Silindir Ölçüleri : Ø 210 mm / Ø 180 mm Kurs : 1670 mm 

Yastıklama  silindir hesabı :  

Yastıklama grubunda 2 adet hidrolik silindir kullanılır. Bu silindirler toplam 400 ton 

kuvvet oluĢtururlar  ve  bu kuvveti  200 bar çalıĢma basıncında yastık tablaya iletirler. 
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A = 2000 cm² ,   ASĠL = 
    

 
                        

ASĠL =                                                     

d = 36 cm için    ASĠL = A1 = 1018 cm² 

Toplam Silindir Tutma Kuvveti = 50 ton , Tutma Basıncı = 100 bar 

    
 

 
         

 

 
     

        

               
             

ATUTMA = 500 cm²   2 adet silindir için             ATUTMA = 250 cm² 

A3 = ASĠL - ATUTMA = 1018 - 250 = 768 cm² 

A3 =         d3 = 31 cm 

Silindir Ölçüleri : Ø 360 mm / Ø 310 mm Kurs : 825 mm 

Yukarıda hesaplanan ölçülere göre silindirlerin presin mekanik tasarımı içerisinde 

yerleĢimini gösteren resim ġekil 3.20' de görülmektedir. 

                

ġekil 3.20 Üç etkili preste hidrolik silindir yerleĢimi 
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Debi Hesabı : 

Debi hesabı yapılır iken yukarıdaki kısımda hesaplanan hidrolik silindirlerin kesit 

alanları, hidrolik silindir hesabı yapılırken kullanılan pres kuvvet değerleri ve presin 

çalıĢma hızları kullanılır. Burada pres kuvvetleri ve kesit alanı değerleri bir önceki 

sayfada bulunmaktadır. Prese ait hız değerleri ise aĢağıda verilmiĢtir. Bu hız değerleri 

konvansiyonel bir hidrolik preste dakikadaki vuruĢ sayısına bağlı olarak 4-6 vuruĢ 

arasında gerçekleĢir. Ancak tasarımı yapılan hızlı tip hidrolik preste bu değer 15 vuruĢ 

olarak referans alınmıĢtır. Bu değerin 15 vuruĢ olarak alınmasının sebebi, hidrolik pres 

ile aynı hatta çalıĢan diğer mekanik preslerin vuruĢ sayısının da 15 ile 16 vuruĢ arasında 

gerçekleĢmesidir. Bu açıklamalara bağlı olarak yapılacak debi hesabı için kullanılan 

değerler aĢağıda bulunmaktadır.   

F = 400 ton + 800 ton = 1200 ton 

P1 = 320 bar , P2 = 300 bar , P3 = 200 bar 

Ġç Koç Silindir için : A1 = 1256 cm² , A2 = 240 cm² , 1 adet silindir için 

DıĢ Koç Silindir için : A1 = 346 cm² , A2 = 92 cm² , 1 adet silindir için 

Yastık tabla Silindir için : A1 = 1018 cm² , A2 = 264 cm² , 1 adet silindir için 

Presin dakikadaki vuruĢ sayısı : 15 adet 

Presin toplam Çevrim Süresi : 4 sn 

Koç tablanın toplam kursu : C : 900 mm 

Koç tablanın serbest düĢme hızı : VSD = 750 mm/sn , t = 1 sn 

Koç tablanın presleme anındaki hızı : VĠġ  = 150 mm/sn , t = 2 sn  

Koç tablanın presleme sonrası geri dönüĢ hızı : VGD = 900 mm/sn , t = 1 sn 

Pres için yapılacak debi hesabı iç koç, dıĢ koç ve presin iĢ anındaki hızlarına bağlı 

olarak hesaplanır. Hesaplanan bu debi değerlerinden bulunan maksimum değer, presin 

ihtiyaç duyacağı pompa ve motor gücü hesabında kullanılır. Hesaplanan debi 

değerlerine bağlı olarak ayrıca hidrolik silindirlerin önünde kullanılan ön dolum 

valflerinin de tipi ve kapasitesi belirlenmektedir. Ön dolum valfleri çalıĢma prensibi 

olarak aç-kapa tipli valflerdir. Ancak bu vafler özellikle hızlı çalıĢan hidrolik preslerde, 

silindir arkasında çalıĢarak silindirlerin ihtiyaç duyacağı yağı pompalar tarafından 
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basılmaksızın   silindirlere iletirler. Ön dolum valflerinin avantajları debi hesabı 

sonrasında karĢılaĢtırmalı olarak verilecektir. 

 

 

  İç koç silindirleri için ön dolum valfi ve debi hesabı : 

Q1 = A * V = 1256 ( cm
2
 ) * 750 ( mm/sn ) = 12,56 ( dm

2
 ) * 7,5 ( dm/sn )  

            Q1  =  94,2 dm
3
/sn * 60 ( sn değerini dk ya çevirmek için ) 

            Q1  =  5652 dm
3
/dk = 5652 lt/dk ön dolum için gerekli debi . 

Ġç koç mil tarafı debi hesabı : 

Q2 = A * V =  240 ( cm
2
 ) * 750 ( mm/sn ) = 2,4 ( dm

2
 ) * 7,5 ( dm/sn )  

            Q2  =  18 dm
3
/sn * 60 ( sn değerini dk ya çevirmek için ) 

            Q2  =  1080 dm
3
/dk = 1080 lt/dk 

Q2T = 1080 lt/dk * 2 (Sil. Sayısı ) = 2160 lt/dk 
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Dış koç silindirleri için ön dolum valfi ve debi hesabı : 

Q1 = A * V = 346 ( cm
2
 ) * 750 ( mm/sn ) = 3,46 ( dm

2
 ) * 7,5 ( dm/sn )  

            Q1  =  25,95 dm
3
/sn * 60 ( sn değerini dk ya çevirmek için ) 

            Q1  =  1557 dm
3
/dk = 1557 lt/dk ön dolum için gerekli debi . 

DıĢ koç mil tarafı debi hesabı : 

Q2 = A * V =  92 ( cm
2
 ) * 750 ( mm/sn ) = 0,92 ( dm

2
 ) * 7,5 ( dm/sn )  

            Q2  =  6,9 dm
3
/sn * 60 ( sn değerini dk ya çevirmek için ) 

            Q2  =  414 dm
3
/dk = 414 lt/dk 

Q2T = 414 lt/dk * 4 (Sil. Sayısı ) = 1656 lt/dk 

İş Hızının gerektirdiği  debi hesabı : 

ĠĢ hızında maksimum debi değeri hesabı için, iç koç ve dıĢ koç beraber çalıĢması 

durumundaki parametreler kullanılır. 

Toplam Alan :  ( 1256 * 2 ) + ( 346 * 4 ) = 3896 cm² = 38,96 dm
2 

ĠĢ Hızı : 150 mm/sn = 1,5 dm/sn 

            QĠ  =  A * V = 38,96 ( dm
2
 ) * 1,5 ( dm/sn )  

            QĠ  =  58,44 dm
3
/sn * 60 ( sn değerini dk ya çevirmek için ) 

            QĠ  =  3506,4 dm
3
/dk = 3506,4 lt/dk ( Pompa için ) 

ĠĢ hızı için hesaplanan debi değeri, preste hesaplanacak pompa ve motor gücü değerleri 

için kullanılır. Bu değere bağlı olarak silindir arkasında çalıĢacak ön dolum valflerininin 

tipi de belirlenir. Hidrolik preslerde ihtiyaç duyulan hızların yakalanması amacı ile 

silindir arkasında kullanılan ön dolum valfleri çok büyük bir öneme sahiptir. Eğer 

sistemde ön dolum valfi kullanılmazsa sistemin ihtiyaç duyacağı toplam debi pompalara 

tarafından sağlanacak ve buda sistemde kullanılan pompa ve motor grubunun 

büyüklüğünü arttıracaktı. Hidrolik preslerde hız istenen durumlarda kullanılan ön dolum 

valflerinin avantajları aĢağıdaki Ģekilde sıralanabilir. 

1- Ön dolum valfi preste kullanılmaz ise silindirleri istenen hızda hareket ettirmek için 

toplam 17 532 lt/dk lık debiyi sağlayacak pompa grubunun kullanılması gerekmektedir. 
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Ancak ön dolum valfi ile bu değer 3506 lt/dk ya düĢmekte ve pompa bu değere göre 

hesaplanmaktadır. 

2- Ön dolum valfi olmaz ise 17 532 lt/dk lık debiyi silindirlerin arkasına aktarmak için 

68,90 mm iç çapı olan 2 adet, 36,16 mm iç çapı olan 4 adet yüksek basınca dayanıklı 

hidrolik tesisat borusunun kullanılması gerekmektedir. Ön dolum valfi ile bu değerler 

30,82 mm iç çapı olan 2 adet ve 16,17 mm iç çapı olan 4 adet hidrolik tesisat borusuna 

düĢmektedir. 

3- Ön dolum valfinin olmadığı bir preste koç tablanın kontrolünü sağlamak için gerekli 

olan yön kontrol valfinin geçirgenliğinin 17 532 lt/dk debiye göre olması ve bu valfin 

bağlanacağı blok grubunun ve diğer kontrol ekipmanlarının bu boyutlara uygun olması 

gerekmektedir. Ön dolum valfi olduğu durumda tüm bu ekipmanlar 3506 lt/dk lık 

debiye göre seçilecektir. 

4- Ön dolumlu sistem ile ön dolumsuz sistem için debi değerleri orantılandığında 1/5 

gibi bir ortalama değer bulunmaktadır. Ancak bu değerler hidrolik sistem maliyeti göz 

önüne alınarak orantılandığında aralarında 1/15 gibi bir değer ortaya çıkar. Bunun 

sonucunda bir hidrolik presin, hidrolik sistem maliyetinin ön dolum valfi olmayan 

preste 15 kat daha yüksek olacağı söylenebilir. 

Pompa Hesabı : 

Preste kullanılacak tüm pompalar  için  toplam  geometrik debi hesabında motor devri 

ve presin iĢ hızı konumundaki debi değeri kullanılacaktır. Bu değerlerden motor devri 

değeri çeĢitli kataloglardan ön hesaplama sonrasında   

n : 970 dev/dk olarak seçilmiĢtir.  

ĠĢ hızındaki debi değeri ise : 

QĠ = 3506,4 lt/dk olarak yukarıda hesaplanmıĢtır.  

Bu iki değere göre pres için toplam pompa geometrik debisi : 

DP  = 
 

 
 = 

             

          
 = 3,615 lt/dev olarak hesaplanır. Bu değerin birimini cm

3
/devir 

cinsinden yazmak için : 

Dp = 3,615 * 1000 = 3615 cm
3
/devir olarak geometrik debi hesaplanır. 
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Bu değer hidrolik sistemde oluĢabilecek kayıp ve kaçaklar dikkate alındığında % 10 

emniyetli olarak 4000             seçilir. Hesaplanan bu toplam değere bağlı olarak 

seçilecek pompa tipi ve adedi motor seçiminden sonra yapılacaktır. 

 

                         DPT = 4000               

 

Motor Hesabı : 

Preste pompaları hareket ettirecek motorların güçlerinin hesaplanması için, sistemin 

çalıĢma basıncı değerine, iĢ hızındaki debi değerine ve kullanılacak pompanın verim 

değerine ihtiyaç duyulamaktadır. Hidrolik preste iç koç ve dıĢ koçun beraber çalıĢma 

modundaki basınç değeri : 

Pmax = 310 bar dır.  

Presin iĢ hızındaki debi değeri ise Q = 3506,4 lt/dk dır. Ancak bu değer motor gücü 

hesabında, sistemde oluĢacak kayıplarda düĢünülerek % 10 emniyetli olarak 

hesaplamaya katılacaktır. Buna göre debinin hesap değeri  

Q = 3800 lt/dk olarak kabul edilir. 

Sistemde kullanılacak pompa verimi ise pompa tipine bağlı olarak   = 0,85 olarak 

kabul edilecektir.Yukarıdaki bu değerler aĢağıdaki formülde yerine yazılarak gerekli 

hesaplama yapılır ise :  

Q = 3800 lt/dk = 3,8 m
3
/dk = 3,8 / 60 = 0,063333 m

3
/sn 

 

P = 310 bar = 310 * 10
5
 Pa = 310 * 10

5
 N/mm

2
 

 

Motor Gücü  =  W  =  
     

 
     

                  

    
        W = 2 310 Kw 
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Yukarıda hesaplanan gücün sağlanabilmesi için tesisin yaklaĢık 2,4 Mw lık bir trafoya 

ihtiyacı vardır. 

Pompa Seçimi : 

Preste ihtiyaç duyulan toplam geometrik debi değeri 4000 cm
3
/devir olarak yukarıda 

hesaplanmıĢtır. Bulunan bu değerin, toplam 4 adet 1000 cm
3
/devir yer değiĢtirme  

değerine sahip eksenel pistonlu değiĢken deplasmanlı pompa ile sağlanacabileceği 

görülmektedir . Buna göre seçilen pompa ve bununla ilgili gerekli diğer pompa 

özellikleri ,üretici bir firmanın kataloğundan alınan değerlere göre Çizelge 3.2' de 

görülmektedir.Bu tip bir pompanın iç yapısını gösteren resim ġekil 3.21' de verilmiĢtir. 

                

 

ġekil 3.21 DeğiĢken deplasmanlı eksenel tip pompa ve iç yapısı 
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Çizelge 3.2 DeğiĢken deplasmanlı pompa teknik özellikleri (Kaynak:Bosch Rexroth) 

 

Pres için seçilen pompa ile beraber, bir hidrolik pres için yapılacak temel hidrolik 

hesaplamaları tamamlanır. Bu hesaplamalardan çıkan, zaman, basınç ve debi değerleri 

kullanılarak hidrolik prese ait çeĢitli eğriler elde edilmektedir. Bu eğrilerden ilki presin 

bir çevrimi için basıncın zaman bağlı değiĢimini gösteren eğridir. ġekil 3.22' de 

hesaplanan basınç değerinin, serbest düĢme, iĢ ve geri dönüĢ anlarındaki değerleri 

görülmektedir. Pres serbest düĢme anında 1 sn içerisinde kursunu tamamlamakta ve iĢ 

hızına geçerek maksimum kuvvet değerini oluĢturmaktadır, sonrasında iĢ hızı bitip koç 

tabla geri dönüĢ hızında ilk pozisyonuna dönmektedir. 

Bu eğri için toplam çevrim süresi 4 sn dir ve bu eğri için çalıĢma basıncı 180 ile 310 bar 

aralığında değiĢmektedir. Preste maksimum kuvvet kullanımı, iç koç ve dıĢ koçun 

beraber çalıĢtığı durumda oluĢacağı için bu eğride bu çalıĢma moduna bağlı olarak 

oluĢturulmuĢtur. Preste toplam çevrim süresinin en kısa olduğu bu çalıĢma durumunda, 

pres tek etkili bir hidrolik pres gibi çalıĢmaktadır. 
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ġekil 3.22 Hidrolik preste basıncın zamana bağlı değiĢimi 

Presin bir çevrimi için debinin zamana bağlı değiĢimini gösteren eğri ġekil 3.23' de 

verilmiĢtir. Debi değeri koç tablanın serbest düĢme anında maksimum değerde olup 

sonrasında pres iĢ hızına geçmeye baĢladığında sıfıra doğru yaklaĢmaktadır. Bu bölgede 

pres iĢ yapmakta olup aynı zaman diliminde basınç maksimum değere ulaĢmaktadır. 

Sonrasında iĢ hızı tamalanıp koç tabla yukarı yönde hareketine baĢlamakta olup bu 

zaman aralığında debi değeri yeniden yükselmekte ve geri dönüĢ hızını sağlayarak pres 

koç tablasını ilk konumuna geri döndürmektedir. 

  

ġekil 3.23 Hidrolik preste debinin zamana bağlı değiĢimi 
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Hidrolik pres için elde edilen bu iki eğrideki basınç ve debi değerlerinin bir araya 

getirilmesi ile prese ait güç değerleri elde edilmektedir.Presin bu değerler kullanılarak 

ve bir çevrimi için elde edilen güç eğrisi ġekil 3.24' de verilmiĢtir. 

 

ġekil 3.24 Hidrolik preste gücün zamana bağlı değiĢimi 

Yukarıdaki Ģekilde presin iĢ hızına baĢladığı ana kadar güç eğrisinin doğrusal olarak 

arttığı ve sonrasında maksimum güç değerine ulaĢtığı görülmektedir. Pres için elde 

edilen maksimum güç sonrasında iĢ hızı anında gücün sıfıra yaklaĢtığı ve presleme 

sonrasında ise koç tabla yukarı çıkarken tekrar artıĢ gösterdiği görülmektedir. Bu artıĢ 

ve azalıĢlar presin her farklı iĢ adımında üretilen gücü temsil etmektedir. Ancak preste 

yapılan iĢten bağımsız olarak sağlanan güç sabittir. Bu konuyu daha yakından 

açıklamak için ġekil 3.25' deki alanlardan faydalanılır. 

ġekil 3.25' de presin bir çevrimi için sağlanan sabit güç değeri ve presin farklı iĢ 

adımları için ihtiyaç duyduğu güç eğrisi verilmiĢtir. Pres için sistem tarafından sağlanan 

toplam güç 0 ile 4 sn araığında kırmızı dikdörtgenler ile çizilen alanın toplamı 

kadardır.Yani hesaplanacak olursa : 

 

   Sistem tarafından sağlanan enerji : 4 sn * 2,4 . 10
6
 J/sn = 9,6 . 10

6
 J 

 

Hesaplanan bu değere karĢılık presin sistemden çektiği güç ise Alan1,  Alan 2 ve Alan 3 

değerlerinin toplamı kadar olacaktır. Bu alanlar hesaplanır ve toplanır ise : 

Alan 1 ( Üçgen alan hesabı yapılarak ) : 2,4 .10
6
 J/sn * 1,2 sn / 2 = 1,44 . 10

6
 J 
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Alan 3 ( Dikdörtgen alan hesabı ile ) : 0,3 . 10
6
 J/sn * 2,8 sn = 0,84 . 10

6
 J 

Alan 2 ( Üçgen alan hesabı yapılarak ) : 1,5 .10
6
 J/sn * 1,4 sn / 2 = 1,05 . 10

6
 J 

Toplam alan ( Presin çektiği güç ) : 1,44 + 0,84 + 1,05 = 3,33 . 10
6
 J   olarak hesaplanır. 

 

Yukarıda hesaplanan bu güç değerlerinin birbirine bölünmesi ile sistemin toplam verimi 

hesaplanabilmektedir. Yani bu tip bir hidrolik pres makinesinde, presin kullandığı 

enerjinin, sistem tarafından sağlanan enerjiye bölünmesi ile sistemin genel verim hesabı 

yapılabilir. Buna göre bu makinenin verim hesabı yapılırsa : 

          

     
       sistem verimi değeri bulunur. 

Bulunan bu değer genel hidrolik pres verim değerinin üzerindedir. Genel olarak 

endüstride kullanılan preslerin verimi % 25-30 arasında değiĢmektedir. Bu değerin bu 

uygulamada yüksek çıkmasının temel nedeni sistemde kullanılan pompanın eksenel tip 

olmasıdır. Bunun dıĢında kullanılan sistem komponentlerininde ( akümülatör vb ) 

verime olumlu katkısı bulunmaktadır. 

 

ġekil 3.25 Hidrolik preste verim hesabı 

Hidrolik hesaplamalar kısmının son etabında sistemin hidrolik devre Ģeması ve 

kullanılan ekipmanların listelendiği bir malzeme listesi oluĢturulur. OluĢturulan devre 

Ģemasına bağlı olarak presin hidrolik donanımında kullanılan ana elemanların mekanik 

tasarım üzerine montajı yapılacak ve prese ait hidrolik ve mekanik tasarım faaliyetleri 

tamamlanır. Prese ait hidrolik devre Ģeması ġekil 3.26' da görülmektedir. 
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ġekil 3.26 Hidrolik devre Ģeması 

Hidrolik devre Ģeması içerisinde 6 ana grup bulunmaktadır.Bu gruplar verilen poz 

numaralarına göre : 

1- Silindir ve valf grubu : Ġç koç ve dıĢ koç silindirleri ve bunların yön valflerinin 

bağlantısının gösterildiği gruptur. 

                                    

ġekil 3.27 Silindir ve valf grubu 
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2- İç Koç kontrol bloğu : Ġç koç silindirlerinin giriĢ ve çıkıĢlarının bulunduğu kontrol 

bloğudur. 

                       

ġekil 3.28 Ġç koç kontrol bloğu 

3- Dış koç kontrol bloğu : DıĢ koç silindirlerinin giriĢ ve çıkıĢlarının bulunduğu ve 

üzerinde oransal basınç düĢürücü valf bloğunun bulunduğu gruptur. 

                       

ġekil 3.29 DıĢ koç kontrol bloğu 
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4- Yastık tabla kontrol bloğu : Yastıklama grubunun kontrol edildiği ve üzerinde yön 

valfinin bulunduğu blok grubudur. 

                          

ġekil 3.30 Yastık tabla kontrol bloğu 

5- Akümülatör : Preste kullanılan akümülatörün bağlantı grupları ve kontrol bloğunun 

bulunduğu gruptur. 

              

ġekil 3.31 Akümülatör grubu 
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6- Pompa grubu : Preste kullanılan pompa ve elektrik motorunun bağlandığı gruptur. 

                

ġekil 3.32 Pompa grubu 

Hidrolik devre Ģeması ve alt gruplarda kullanılan temel devre elemanlarına ait malzeme 

listesi Çizelge 3.3' de verilmiĢtir. Malzeme listesinde, sistemde kullanılan pompalar, 

elektrik motorları ve valflere ait malzeme kodları bulunmaktadır. 

Çizelge 3.3 Hidrolik devre temel elemanları malzeme listesi 

               

POZ. NO MALZEMENİN ADI MALZEMENİN KODU ADET

1 Depo Özel 15.000 Lt. 1

2 Havalandırma kapağı ELF P 5 G 2 1/2"  10 W 1. 4

3 Seviye İndikatörü 1

4 Sıcaklık Sensörü 1

5 Pistonlu Tandem pompa H-A4VSO 500 LR2N+H-A4VSO500LR2N 2

6 Kaplin GR 200 2

7 Kampana P 900 2

8 Elektirik Motoru 400 Kw 1488 d/d Verim %96,4 ( %100 Yükte ) 2

9 Pistonlu Pompa A4VSO1000 LR2N 2

10 Kaplin GR 200 2

11 Kampana P 800 2

12 Elektirik Motoru 250 Kw 988 d/d Verim %95,9 ( %100 Yükte ) 2

13 Pistonlu Pompa A10VO100DFR 1

14 Motor Akuplajı 30 Kw  1

15 Elektirik Motoru 30 Kw  1450 d/d 1

16 Basınç Hat Filtresi DF BN/HC 500 G 10 A1.1 2

17 Filtre Kirlilik Sivici VD 5 D.0 /-L24 2

18 Çek Valf G 1 1/4" 1

19 Siviçli Küresel Vana DN 100 PN 16 2

20 Vidalı Pompa GR 70 2

21 Akuplaj 22 Kw 2

22 Elektirik Motoru 22 Kw 1450 d/d. 2

23 Orta Basınç Hat Filtresi NF BN/HC26 10 DP 003 CZ 2. 2

24 Filtre Kirlilik Sivici VD 5 Z.1 / -DB 2

25 Çek Valf DN100 PN16 0.5 Bar 2

26 Plakalı Tip Eşanjör GX-42-P-65 1

27 Selanoid Vana DN80 PN16 1

28 G. Manometre Ø100 - 16 Bar 4

29 Ön Dolum Valfi SFA 250 A11-4X/ 2

30 Ön Dolum Valfi ZSF160F1-1-1X/M/01 4
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Hidrolik pres için hazırlanan devre Ģemasına göre sistemde kullanılacak komponentlerin 

mekanik tasarım içerisine montajlanmıĢ gösterimi  ġekil 3.33' te görülmektedir. ġekilde 

preste kullanılan pompa ve motor grubunun bağlantı yerleri, akümülatörün bağlantı yeri 

gibi genel donanım elemanlarının yerleĢimi verilmiĢtir. Bu yerleĢim aynı zamanda 

preste yapılacak hidrolik tesisat iĢleri içinde çok önemlidir. Kullanılacak olan tesisat 

elemanlarının ölçüsü ve miktarı bu tasarım sonucunda belirlenmektedir. 

 

                              

                        ġekil 3.33 Hidrolik donanım grubu mekanik tasarımı 

3.1.7. Üç etkili presin otomasyon donanım elemanlarının tasarımı 

Bu bölümde üç etkili preste kullanılan algılayıcı ve sınır anahtarı gibi otomasyon 

elemanlarının yerleĢimi ele alınacaktır. Üç etkili bir preste kullanılan en temel donanım 

elemanları konum kontrolünü sağlayan algılayıcılardır. Algılıyıcıların üç etkili preste 

hangi parçalarda ve ne Ģekilde çalıĢacağı, tasarımı yapılan pres üzerinden açıklanacaktır. 
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Hareketli Tabla Uygulaması : 

Hareketli tabla bir preste kalıbın presin içerisine alınmasını sağlayan ve aynı zamanda 

presin alt tablasının bulunduğu hareketli gruptur.Hareketli tablanın hareketi presin 

çalıĢacağı yere göre yatay veya dikey yönde olabilir. Tasarımı yapılan preste hareketli 

tabla kolonlar arasında ve yatay yönde hareket etmektedir. Hareketli tablanın pres dıĢına 

doğru yaptığı bu hareketin kontrolünde algılayıcılar kullanılmaktadır. Algılayıcıların 

bağlandığı yerler ve bağlantı Ģekli ġekil 3.34' te görülmektedir.. 

                         

 

 

 

ġekil 3.34 Hareketli tabla algılayıcı uygulaması 

ġekil 3.34' te ilk resimde hareketli tablanın pres içinde ve dıĢında konumları görülmektedir. 

Alttaki resimde ise hareketli tablanın hareketi sırasında konumunu kontrol eden algılayıcı 
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grubunun yerleĢimi görülmektedir. Hareketli tabla pres dıĢına hareket ederken belli bir hızla 

gitmektedir. Bu hız algılayıcılar yardımıyla önce yavaĢlatılır daha sonra ise hareketli tabla 

durdurulur. Aynı sistemde hareketli tabla pres içerisine alınırken önce yavaĢlatılır daha 

sonra ise istenilen konumda durdurulur. Bu hareketleri kontrol için kullanılan algılayıcılar 

endüstride genel olarak mesafe anahtarı/mesafe algılayıcısı uygulamaları olarak 

bilinirler.Bunalar belirli konumları algılamak için kullanılırlar sürekli konum algılama 

özellikleri yoktur. Bu uygulamalarda kullanılan anahtarlar mesafeyi algılama ve cevap 

hızlarına göre çeĢitli tiplerde olabilir. Yapılacak olan uygulamanın hassasiyetine göre bu 

anahtarların seçimi yapılmaktadır.  

Yastık Tabla Uygulaması : 

Yastık tabla, hidrolik silindirler tarafından hareket ettirilen ve aĢağıdan yukarı doğru 

kuvvet ileten gruptur. Yastık tablanın hareketi pres bağlanan kalıba göre değiĢmektedir. 

Bu nedenle yastık tablanın pozisyonu her defasında değiĢtirilebilir olamalıdır. Bunu 

sağlamak amacıyla preslerde yastık tablanın kontrolünde lineer cetvel olarak tanımlanan 

elemanlar kullanılır. Yastık tablada kullanılan bu elemanların pres içindeki montajına 

ait uygulama ġekil 3.35' te verilmiĢtir. 

 

ġekil 3.35 Yastık tabla lineer cetvel uygulaması 



103 
 

ġekilden görüleceği üzere lineer cetvelin gövdesi alt köprü üzerine, okuyucu kısmı ise 

yastık tabla üzerine bağlanır. Yastık tablanın çalıĢma sırasında, cetvel grubuna önceden 

girilen değere ulaĢıncaya kadar tabla hareket eder sonrasında ise son değerde kalır. 

Yastık tablada kullanılan lineer cetvel grubu hassas pozisyon konrolü sağlamaktadır.  

Koç Tabla Uygulaması : 

Üç etkili preste hareketli son grup koç tabla grubudur. Üç etkili preslerde koç tabla iki 

parçalıdır. Bu nedenle hem iç koç, hem dıĢ koç, hemde ikisinin beraber çalıĢma moduna 

bağlı olarak koç tablaların konumları kontrol edilir. Bu konum kontrolü iki farklı 

Ģekilde gerçekleĢtirilir. Bunlardan ilki ile koç tablaların maksimum ve minimum 

mesafelerinin kontrolü yapılırken diğeri ile koç tablaların maksimum ve minimum 

konum kontrolü yapılmaktadır. ġekil 3.36' da koç tablaların limitlerinin kontrol edildiği 

grup görülmektedir. Burada koç tablanın konum anahtarları ile alt ve üst çalıĢma 

limitleri konrol altına alınır. Sınır anahtarları olarak tanımlanan bu grupta dıĢ koç 

tablanın alt ve üst ölü nokta kontrolü sağlanır. Resimde ayrıca iç koç ile dıĢ koç 

arasında da sınır anahtarı uygulaması görülmektedir. Burada ise amaç birbiri içerisinde 

hareket eden tablaların minimum ve maksimum emniyetli değerler aralığında 

çalıĢmasını kontrol etmektir.  

 

ġekil 3.36 Koç tabla limit sviç uygulaması 
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Koç tablaların birbiri ile olan mesafelerinin hassas olarak kontrolünü sağlayan grup 

ġekil 3.37' de verimiĢtir. Burada iç koç ile dıĢ koç tabla arasına bağlanan grup ve bu 

gruptan her an mesafe değerlerini algılayan konum enkoder grubu çalıĢmaktadır. Ġç koç 

tablanın mesafesi anlık olarak enkoder tarafından okunur ve istenen mesafe değeri 

sağlanır. Koç tablalar arasındaki mesafe değeri bağlanacak kalıplara göre değiĢken 

olacağı için tııpkı yastık tablada olduğu gibi hassas olarak kontrol edilir.  

 

ġekil 3.37 Koç tabla enkoder uygulaması 

Yukarıda bahsedilen hareketli gruplar ve bu gruplarda kullanılan donanım 

ekipmanlarından alınan değerler, presin tüm parametrelerinin kontrol edildiği sistemde 

toplanmaktadır. Bu parametreler günümüzde endüstriyel tabanlı bilgisayarlar olarak 

tanımlanan sistemlerdir ve bu bilgisayarlar ile presin her anının kontrolü sağlanır.  

ġekil 3.38' de örnek bir pres kontrol ekranı ve prese ait kontrol ekranına ait yazılımın 

arayüzü bulunmaktadır. Kontrol ekranında presin hangi çalıĢma modunda çalıĢacağı, 

kaç adet parça basılacağı, basılacak kalıbın kurs bilgileri, presin çalıĢma basıncı, presin 

tonajı ve hızına ait bilgiler bulunur. Kontrol arayüzünde ise presin kontrolü için yazılan 

yazılımın alt detayları bulunur. Bu detaylar bağlanacak kalıba ait tüm parametreleri 
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içerir ve basılacak her kalıp bilgisayarın hafızasına kaydedilerek her defasında aynı 

bilgilere göre üretim yapılması sağlanır. 

 

ġekil 3.38 Preslerde Kontrol ekranı 

Preslerde yukarıda bahsedilen donanım ve yazılım bilgilerinin giriĢ ve çıkıĢlarının 

yapıldığı grup ana kontrol panosudur. Tüm haberleĢme kablolarının bulunduğu bu gruba 

ait resim ġekil 3.39' da görülmektedir.  

      

ġekil 3.39 Preslerde Kontrol Panosu 
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3.1.8. Üç Etkili Presin Valf Silindir Sisteminin Matematik Modeli 

Bu bölümde öncelikle hidrolik preste kullanılan valf-silindir sistemi ele alınmıĢ 

sonrasında elde edilen denklemler ve hesaplanan pres parametreleri ıĢığında model 

oluĢturulmuĢtur. Prese ait kullanılacak olan valf-silindir grubunun Ģematik gösterimi 

ġekil 3.40' ta görülmektedir. Pres yukarı ve aĢağı yönde hareket etmektedir bu nedenle 

sistemde kullanılan hidrolik silindir ve valf dikey konumda verilmiĢtir. Pres sisteminde 

kullanılan hidrolik silindirler çift etkili, asimetrik ve diferansiyel silindir yapısındadır. 

Bu nedenle ileri ve geri hareketlerinde farklı miktar debi kullanılır. Silindirler ileri 

hareketinde presleme iĢi yapmaktadırlar. 

            

                    

ġekil 3.40 Silindir-Valf Sistemi 

Silindirlerin ileri hareketini kendi içerisinde ikiye ayırmak mümkündür. Bunlardan ilki 

serbest düĢme ikincisi ise iĢ hızıdır. Serbest düĢme sırasında silindirlere ön dolum valfi 

açılarak hareket sağlar. ĠĢ hızında ise pompalar devreye girerek gerekli güç değerini 

oluĢtururlar. Silindirler geri hareket sırasında ise sadece ağırlık kuvvetine karĢı iĢ 
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yaparlar. Buradaki ağırlık, presin koç tablası ve kalıbın üst grup ağırlığının toplamıdır. 

Silindirin bu yukarı hareketi geri dönüĢ olarak tanımlanır ve bu geri dönüĢ esnasında 

ihtiyaç duyulan debi pompalar ile sağlanır. Geri dönüĢ ve iĢ hızında çalıĢma sırasında 

silindirler sabit basınçta hareket etmektedirler. Silindirin ileri hareketi için süreklilik 

yasası ve silindirin piston kafası ve piston kolu tarafı için akıĢkan süreklilik denklemleri 

aĢağıda sırasıyla verilmiĢtir ( Merritt, H.E. 1967 ). Burada en genel hali için akıĢkan 

sıkıĢabilirlik etkisi ve silindirin iç ve dıĢ sızıntıları hesaba katılmıĢtır. 

 
dt

dPV

dt

dV
PCPPCQ A

e

AA
AepBAipA


    (3.1) 

 
dt

dPV

dt

dV
QPCPPC B

e

BB
BBepBAip


    (3.2) 

denklemleri yazılabilir. Burada, 

 VA= Pistonun ileri hareketi yönünde silindir odası hacmi [m
3
] 

(Valf, bağlantı hattı ve silindir hacmini kapsar.) 

 VB= Pistonun geri hareketi yönünde silindir odası hacmi [m
3
] 

(Valf, bağlantı hattı ve silindir hacmini kapsar.) 

 Cip= Silindirin iç sızıntı katsayısı [(m
3
/s)/(N/m

2
)] 

 Cep= Silindirin dıĢ sızıntı katsayısı [(m
3
/s)/(N/m

2
)] 

 

Silindir bölümlerinin hacimleri 

pAAA xAVV  0      (3.3) 

pBBB xAVV  0                                                          (3.4) 

px  
A

VV 0AA                                 (3.5) 

Burada; 

           AA= Piston kesit alanı ( Ġleri hareket )[m2] 

            AB= Piston kesit alanı ( Piston çubuğu tarafı etkin kesit alanı , geri hareket )[m2] 

 xP= Pistonun yerdeğiĢtirmesi [m] 

 V0A= Ġleri hareket tarafındaki baĢlangıç hacmi (sabit) [m
3
] 

 V0B= Geri hareket tarafındaki baĢlangıç hacmi (sabit)  [m
3
] 
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biçiminde ifade edilebilir. Burada silindire akıĢkan sağlayan valfin debi denkleminin 

genel Ģekli aĢağıda 3.7' de tanımlanabilir  

                                                              √
                

 
                                         (3.6) 

 Newton' un II. hareket denklemine göre, piston üzerinde yük basıncının 

oluĢturduğu kuvvetin dinamik denklemi (ġekil 3.40' a göre) iki yön içinde yazılabilir. 

Silindirin aĢağı yönlü hareketinde toplam kütlenin (koç tabla + üst kalıp ağırlığı + 

silindir ) oluĢturacağı bir MT*g ağırlık kuvveti ileri harekette basınç kuvveti Fb yönünde 

ve geri harekette basınç kuvvetine ters yöndedir. Buna göre yukarı ve aĢağı yönlü 

hareket eden bir hidrolik pres için yazılacak kuvvetin dinamik denklemi aĢağıdaki 

Ģekilde ifade edilir. 

(t)F
dt

(t)dx
B

dt

(t)xd
MMAP-AP M (t)F P

p

p2

p

2

ttBBAAtb  gg        (3.7) 

Bu denklemde (t)Fb piston baskı kuvveti olarak tanımlanmıĢtır. Hidrolik prese ait 

hazırlanan modelin çözümündede yukarıdaki denklemler kullanılmaktadır. Bu ifadeler 

aynı zamanda MATLAB / Simulink ortamında blok diyagramlar içerisinde de 

tanımlanır. Hidrolik prese ait verilen silindir valf denklemleri ve dinamik denklemler 

kullanılarak, MATLAB / Simscape içerisinde bulunan SimHydraulic program paketi 

yardımıyla bir modelleme yapılmıĢ ve bu modellemeye ait sonuçlar ele alınmıĢtır. 

Modellemede 3 temel kısım bulunmaktadır. Bunlardan ilki güç ünitesi grubu, diğeri 

silindir grubu ve son olarak ta valf grubudur. Bu grupların her biri parametreleri ile 

beraber aĢağıda açıklanmıĢtır.  

            Sistemin hareketini tanımlayan ( 3.1 ) - ( 3.7 ) denklemlerinin çözümü ve 

sistemin benzetimi MATLAB / SimHydraulic yazılım ortamında gerçekleĢtirilmiĢtir. 

SimHydraulic programı MATLAB / Sımulink / Simscape fiziksel model analiz ve 

benzetim programının bir eklentisidir. Simscape fizksel model kurma ortamında 

sistemin hareket denklemlerine karĢılık gelen fiziksel yapılar ( simgeler ) kullanılır. 

Ayrıca Simulink blok Ģema ortamından da yararlanılarak sistemin geri besleme denetim 

yapısını ve gerekli sinyal çıkıĢlarını gözlemek mümkündür. Kullanıcı Simscape fiziksel 

kütüphanesinden yararlanarak ele aldığı sistemin Simscape modelini kurabilir. Bunun 

yanında Simscape programı SimHydraulic gibi uygulamaya özel alt programlara ve 

pekçok örnek uygulama programına da sahiptir. Örnek uygulamalardan yola çıkarak 
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daha kısa yoldan program hazırlamak mümkündür. Bu çalıĢmada sistemin dinamik 

davranıĢı konusunda genel bir fikir sağlamak amacıyla SimHydraulic programı 

kapsamında yer alan bir örnek uygulamadan yola çıkarak inceleme konusu sistemin 

SimHydraulic modeli kurulmuĢtur. ġekil 3.41' de gösterilen model üç etkili preste yer 

alan 800 Tonluk iç koç silindirlerinden birisini temsil etmektedir. Bu modelde valf 

silindir sisteminin konum denetimi ele alınmıĢtır. Sistemin konum denetimini sağlamak 

üzere Simulink kütüphanesinden de yararlanılarak Simulink / SimHydraulic karma 

modeli oluĢturulmuĢtur. ġekil 3.41' den görüldüğü gibi hidrolik güç birimi, valf grubu 

ve silindir ile birlikte gerçek bir hidrolik devreyi yakından temsil etmektedir. Modelde 

bu temel bileĢenler yanında giriĢ elemanı çıkıĢ elemanları denetleyici gibi Simulink 

elemanlarıda kullanılmıĢtır. 

ġekil 3.41 Üç etkili pres sistem modeli tasarımı 

Yukarıdaki Ģekilde verilen modellemede kullanılan sistemi oluĢturan alt sistemlerden 

hidrolik güç birimlerinin ayrıntıları ġekil 3.42' de görülmektedir. Güç birimi içerisinde 

hidrolik güç biriminde kullanılan pompa ve hidrolik yağ tankı bulunmaktadır. 
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ġekil 3.42 Güç ünitesi grubu ve pompa parametreleri 

Preste kullanılan pompaya ait katalog değerleri kullanılarak pompanın blok 

parametreleri iletiĢim kutusunda ilgili bölümlere yazılır. Pompaya ait yer değiĢtirme, 

sistem maksimum basıncı, sistemin pilot basınç değeri ve pompanın açısal hız değeri 

blok parametreleri içerisinde yer alır. Hidrolik güç birimi ve birimde yer alan pompa ile 

parametre iletiĢim panosu ġekil 3.43' de verilmiĢtir. 

 

 

ġekil 3.43 Pompa parametreleri 

 

Pompaya ait yukarıda verilen blok parametre penceresinde bulunan P ve T hataları 

pompanın giriĢ ve çıkıĢ portlarını temsil etmektedir. S portu ise pompanın çıkıĢ mili 

olarak ifade edilir. Blok diyagramda T portundan P portuna doğru gerçekleĢen akıĢ 
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pozitif yön olarak kabul edilmiĢtir ve bu kabul sonucunda pompa milininde pozitif 

yönde döneceği sonucuna varılır. Güç ünitesi grubu sonrasında modellemede 

tanımlanması gereken diğer kısım 4 yollu valf bloğudur. Valf bloğunun model 

içerisinde gösterimi ġekil 3.44' te görülmektedir. Valf bloğu içerisinde tanımlanan 3 

adet parametre bulunur. Bu parametreler valfin maksimum alanı, valfin maksimum 

açılması (yer değiĢtirme), valfin basınç-debi karakteristiği (valfe ait tablo değeri) olarak 

tanımlanır. Bu parametrelerin bulunmasında, kullanılan valfe ait katalog değerlerinden 

faydalanılmıĢtır.  

 

 

ġekil 3.44 Valf parametreleri 

Simscape / Simhydraulic kütüphanesinde bulunan valf  bloklarının matematik modeline 

esas teĢkil eden denklem (3.8) aĢağıda verilen debi denklemidir. Simscape / 

Simhydraulic modelinin arka planında gerçekleĢen hesaplama ve çözüm bu denkleme 

dayanır. 

                  (3.8) 

q: Debi 

x: Valfin yer değiĢtirmesi, –xmax <= x <= xmax 

b: Orifisin geniĢliği, b = Amax / xmax 

Amax: Maksimum orifis alanı 

xmax : Valfin maksimum açıklığı 

CD :  AkıĢ sürtünme katsayısı 

ρ : Yoğunluk 
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PS: Sistem Basıncı 

           PA , PB: Valfin silindire bağlı uçlarındaki basınçlar 

Pompadan çıkan hidrolik akıĢkan hidrolik valf ile yönlendirilerek silindire gönderilir. 

Hidrolik valf - silindir sisteminin diğer bir elemanı hidrolik silindirlerdir ve bunların 

matematik modeli hidrolik sistemin çalıĢmasında çok önemli bir yere sahiptir. Silindir 

parametreleri sisteme yazılırken presin iç koç tabla ve dıĢ koç tabla beraber çalıĢma 

modu referans alınmıĢ ve buna göre toplam 6 adet silindirin kesit alanları blok diyagram 

içerisine yazılmıĢtır. Presin bu çalıĢma modunda toplam kurs değeri 900 mm olarak 

tanımlanmıĢtır. Presin çalıĢmasında silindirlerin toplam kursunun % 10 unu kadar bir 

değer ölü hacim olarak tanımlanmıĢtır. Presin çalıĢması sırasında serbest düĢme 

mesafesi 750 mm dir. Pres serbest düĢme sonrasında iĢ hızına geçmektedir ve bu anda 

basınç maksimum değere çıkmaktadır. Pres koç tablası bu basınç değerinde toplam 150 

mm kurs yapmaktadır. ĠĢ hızı ve serbest düĢme ile beraber koç tabla toplam 900 mm 

kurs yapar. Bu kurs mesafesi presin alt ölü noktası olarak tanımlanır. Presleme 

tamamlandıktan sonra pres koç tablası geri dönüĢe baĢlar ve toplam 900 mm mesafeyi 

bu geri dönüĢ hızında alarak üst ölü nokta olarak tanımlanan ilk konumuna geri döner. 

Bu bir pres çevrimi olarak ifade edilir. Preste kullanılan silindirlerin boyutlandırmasında 

presin çevrim zamanı, koç tabla kursu, serbest düĢme hızı, iĢ hızı ve geri dönüĢ hızı 

parametreleri kullanılır. Bu parametrelerin hesaplanan değerleri model içerisinde ġekil 

3.45' te görüldüğü gibi tanımlanır ve buna göre modelin çözümü gerçekleĢtirilir.     

                    

ġekil 3.45 Silindir parametreleri 
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Hidrolik prese ait kurulan model içerisinde, güç ünitesi, silindir, valf ve pompa 

parametreleri tanımlanmıĢtır. Prese ait tanımlanan bu değerlere göre modelin Matlab 

çözümleri yapılır. Modelin çözümü ile prese ait kurs, debi ve basınç değerlerinin 

zamana bağlı değiĢimleri elde edilir. Modelin çözümü sonrasında elde edilen grafikler 

aĢağıda verilmiĢtir. ġekil 3.46' da koç tablanın konumunun zamana bağlı değiĢimi 

verilmiĢtir. Bu çözümde koç tablaya 750 mm kurs yaptırılmıĢ ve serbest düĢmenin 

gerçekleĢme zamanı 1 sn olarak görülmüĢtür.  

 

ġekil 3.46 Koç tablanın zamana bağlı yer değiĢtirmesi 

ġekil 3.47' de debinin zamana bağlı değiĢimi görülmektedir. Debi değeri serbest 

düĢmenin baĢladığı an maksimum değerde olup sonrasında sıfıra doğru yaklaĢmıĢtır. 

Serbest düĢme anında ön dolum valfi açılarak presin 750 mm mesafeyi 1 sn de aldırmak 

için gerekli yağın silindirlere gönderilmesini sağlamaktadır. Sonrasında pres iĢ hızına 

geçmekte ve debi değeri aĢağı yönde gerçekleĢmektedir. 

 

ġekil 3.47 Debinin zamana bağlı değiĢimi 
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ġekil 3.48' de basıncın zamana bağlı değiĢimine ait grafik verilmiĢtir. Koç tablanın 

aĢağı yönde ilk hareketinde basınç 100 bar olarak gözlenlenmiĢtir. Debinin azalmasına 

bağlı olarak basınç artıĢ göstermekte ve debi değeri minimuma inerken basınç 

maksimum değerine ulaĢmaktadır. Serbest düĢme anı için hazırlanan bu grafikte basınç 

değeri maksimum değer sonrasında kademeli olarak azalmaktadır.  

 

ġekil 3.48 Basıncın zamana bağlı değiĢimi 

Kurulan modele ait yapılan çözümler halen devam etmektedir. Modelin çözümü yapılan 

serbest düĢme anı sonrasında presleme zamanı ve geri dönüĢ zamanı içinde aynı 

çalıĢmalar yürütülmektedir. Ancak görülmektedir ki serbest düĢme için yapılan 

çözümler pres için yapılan ilk hesaplamalardaki sonuçlar ile aynıdır. Konu ile ilgili 

yukarıda yapılan çözümler ilerleyen zamanda bu konu ile ilgili yapılacak çalıĢmalara 

ıĢık tutacaktır. 
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4. BULGULAR 

 

Üç etkili hızlı hidrolik pres için yapılan mekanik ve hidrolik tasarım faaliyetleri 

sonucunda elde edilen veriler üç ana baĢlık altında değerlendirilecektir. Bunlar: 

 Matematik model analizi 

 Maliyet analizi 

 Performans analizi Ģeklinde sınıflandırılabilir. 

Yukarıdaki bu baĢlıklardan matematik model analizi kısmuında bir önceki bölümde 

çıktıları verilen sitemin konum hız ve basıncına ait eğrileri yorumlanacaktır, maliyet 

analizi kısmında, yapılan tasarımın üretilmesi için harcanacak malzeme maliyeti, iĢçilik 

maliyeti, hidrolik ekipman maliyeti, otomayon maliyeti vb kalemler değerlendirilecek 

ve presin toplam maliyeti tespit edilecektir. Performan analizinde ise, presin çalıĢma 

saatine bağlı olarak aynı tonaja sahip ancak daha yavaĢ hızlarda çalıĢan bir pres ile 

karĢılaĢtırması yapılacaktır.Bu karĢılaĢtırma sonrasında presin kendini amorti etme 

süresi hesaplanacaktır. 

 

 Matematik Model Analizi : 

Hidrolik presin MATLAB / SımHydraulic programında hazırlanan modeline presin t= 2 

sn lik hareketi için zamanın konum, debi ve basınca bağlı değiĢimi verilmiĢtir. 

Eğrilerden ilkinde ġekil 4.1' de presin koç tablasının zamana bağlı olarak konumunun 

değiĢimi görülmektedir. Koç tabla serbest düĢme anında toplam 750 mm lik hareket 

yapmaktadır. Koç tablanın yaptığı bu hareket 1 sn içerisinde gerçekleĢmiĢtir. Burada 

kullanılan kurs ve zamana ait parametreler presin bir çevrimi için öngörülen değerler ile 

aynıdır. Presin kursu ve bu kursu yapması gereken süre hesaplamaların baĢında 

kullanılan değerler aynı olmalıdır. Eğrinin 2 sn sonrasında pres iĢ hızına geçmekte ve iĢ 

hızında verilen toplam kurs değerine kadar olan mesafeyi almaktadır. Hespalamada 

kullanılan zaman ve konum ile eğriden elde edilen verilerin aynı olması modellemede 

kullanılan parametrelerinde doğruluğunu göstermektedir. 
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ġekil 4.1 Koç tabla yerdeğiĢtirmesinin zamana bağlı değiĢimi 

Modelleme sonrasında prese ait elde edilen bir diğer eğride debinin zamana bağlı 

değiĢimini gösterir. ġekil 4.2' de presin 2 sn lik hareketinde debinin zamana bağlı 

değiĢimi verilmiĢtir. Pres koç tablası ilk harekete baĢladığı andan serbest düĢmenin 

tamamlandığı ana kadar toplam 750 mm mesafeyi 1 sn sürede almaktadır. Bu kadar kısa 

zamanda yapılan bu kurs için debinin maksimum değerde olması ve 1 sn lik sürenin 

sonuna doğrudan ani bir Ģekilde düĢmesi gerekir.  

 

ġekil 4.2 Debinin zamana bağlı değiĢimi 
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ġekildeki eğri bu durumda debi değiĢimini oması gereken Ģekilde açıklamaktadır. Koç 

tabla Ü.Ö.N iken ön dolum valfi açılmakta ve silindirlerin aĢağı yönde ilerlemesi için 

gereken yağı salmaktadır. Bu durumda debi maksimum değerde ve silindirler ise 

yaklaĢık 3000 lt/dk debide akıĢkan ile dolmaktadır. ġekil bu hareket anında beklenen 

değiĢimi göstermektedir. 

ġekil 4.3' te presin serbest düĢme ve iĢ hızna geçiĢi anında oluĢan basıncın zamana bağlı 

olarak değiĢimi verilmiĢtir. Basınç sebest düĢme anında 100 bar seviyesinde ve pilot 

hattı tarafından oluĢturulan değerde iken serbest düĢme bitip iĢ hızına geçme anında 

aniden artmakta ve maksimum değere ulaĢmaktadır. Basıncın maksimum değere çıktığı 

bu anda debi değeri ise minimuma düĢmektedir. Eğrilerde gözlemlenen basınç ve 

debinin bu ters yönde arıĢ ve azalıĢı gerçek durumdada bu Ģekildedir. Basınç maksimum 

değere ulaĢtıktan sonra yavaĢ ve kademeli olarak azalmakta ve eski konumuna 

varmaktadır. Modelleme sonucu elde edilen prese ait eğriler ile gerçek çalıĢma anında 

gözlemlenen pres eğrileri birbirine çok yakındır. Modellemede öngörülen temel çalıĢma 

parametrelerine yapılacak ilaveler ile (pilot hattı, kaçakların oranı vb) presin modeli 

gerçek zamanlı sonuçlara çok daha yaklaĢtırılabilir. Modellemede elde edilen eğriler ile 

pres daha tasarım aĢamasında iken çalıĢtırılarak prese ait bulgular elde edilebilir ve 

bunların ıĢığında presin çalıĢma performansı iyileĢtirilebilir. 

 

ġekil 4.3 Basıncın zamana bağlı değiĢimi 
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 Maliyet Analizi : 

Hidrolik presin maliyet hesabında öncelikle presin gövde parçalarının imalatı için 

kullanılacak toplam çelik ihtiyacı belirlenecektir.Bunun hesaplanması için presin toplam 

ağırlığının bulunması gerekir.Prese ait mekanik tasarım üzerinden alınan ağırlık 

değerlerinin her grup için bulunan değerleri Çizelge 4.1' de verilmiĢtir.Tabloda aynı 

zamanda kullanılan malzemenin adı ve toplam malzeme fiyatıda bulunmaktadır. 

Çizelge 4.1 Üç etkili pres çelik malzeme maliyeti tablosu 

 

Hidrolik preste hesaplanacak diğer bir maliyet grubu ise, hidrolik elemanlara ait olan 

gruptur.Bu grup içerisinde preste kullanılan silindirler, pompalar, motor grupları ve 

tesisat ekipmanları yer almaktadır. Çizelge 4.2' de hidrolik ekipmanlara ait maliyet 

analizi bulunmaktadır. Bu kısımda kullanlan hidrolik ekipmanların ( pompa, 

akümülatör, vb ) tamamı hidrolik ünite maliyeti içerisinde yer almaktadır. Hidrolik 

tesisat kısmında ise preste yapılacak tüm boru ve bağlantı tesisat gruplarına ait maliyet 

bulunmaktadır. 

Çizelge 4.2 Üç etkili pres hidrolik malzeme maliyeti tablosu 

 

PARÇA ADI MALZEME ADET AĞIRLIK (KG) / BOY(MT) BİRİM FİYAT (KG/€) MALİYET

ALT KÖPRİ GRUBU St 52-3 1 65000 0,5 €                            32.500,00 €             

YASTIK GRUBU St 52-3 1 12000 0,5 €                            6.000,00 €               

GERGİ MİLİ GRUBU 4140 4 4500 2,0 €                            36.000,00 €             

KOLON GRUBU St 52-3 4 10000 0,5 €                            20.000,00 €             

İÇ KOÇ TABLA GRUBU St 52-3 1 18000 0,5 €                            9.000,00 €               

DIŞ KOÇ TABLA GRUBU St 52-3 1 35000 0,5 €                            17.500,00 €             

ÜST KÖPRÜ GRUBU St 52-3 1 60000 0,5 €                            30.000,00 €             

MOBİL TABLA GRUBU St 52-3 2 3000 2,0 €                            12.000,00 €             

TABLA GRUPLARI St 52-3 1 35000 0,5 €                            17.500,00 €             

TOPLAM 180.500,00 €   

ADET BİRİM FİYAT (€) MALİYET

1 300.000,00 €               300.000,00 €               

2 35.000,00 €                 70.000,00 €                 

4 25.000,00 €                 100.000,00 €               

2 10.000,00 €                 20.000,00 €                 

4 5.000,00 €                   20.000,00 €                 

1 20.000,00 €                 20.000,00 €                 

TOPLAM 530.000,00 €      

MOBİL TABLA HİDROLİK SİLİNDİRİ

HİDROLİK MALZEME MALİYETLERİ

HİDROLİK ÜNİTE GRUBU

HİDROLİK TESİSAT GRUBU

İÇ KOÇ HİDROLİK SİLİNDİRİ

DIŞ KOÇ HİDROLİK SİLİNDİRİ

YASTIK TABLA HİDROLİK SİLİNDİRİ
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Hidrolik pres için yapılacak diğer bir maliyet tablosunda ise, prete kullanılan elektronik 

komponentler bulunmaktadır. Bu grup içerisinde presi kontrol eden sürücü devre grubu, 

bu grupların bağlandığı pano grupları, gerekli tesisat ekipmanları, sensör ve cetvel 

grupları, kontrol ünitesi ve presin ana kontrol bilgisayarı bulunmaktadır.Presin kontrolü 

endüstriyel PC ile yapılacak ve bu grupta kullanılan mikro iĢlemciler bu grup içerisinde 

maliyetlendirilecektir. Otomasyon grubuna ait maliyet çalıĢması Çizelge 4.3' te 

verilmiĢtir. 

Çizelge 4.3 Üç etkili pres elektronik ve otomasyon malzeme maliyeti tablosu 

 

Hidrolik preste hazırlanacak son maliyet tablosunda, presin tüm üretim aĢamalarında 

gerçekleĢtirilecek iĢçilik maliyetleri hazırlanacaktır.Bu maliyet çalıĢmasında aylık 

çalıĢma süresi 225 saat olarak ön görülmüĢtür. Bu presin tasarımından üretimine kadar 

geçen toplam süre 12 ay olarak planlanmıĢ ve bu plana göre iĢçilik saatleri 

belirlenmiĢtir.ĠĢçilik maliyetlerini içeren tablo aĢağıda Çizelge 4.4' te verilmiĢtir. 

Tabloda talaĢlı imalat iĢçiliği dıĢındaki iĢçilikler için saat ücreti 10 (€/SAAT) olarak 

alınmıĢtır. TalaĢlı imalat konusunda ise, bu tip büyük gövdelerin iĢleneceği tezgahların 

saat ücreti 50 (€/SAAT) civarında olduğu için bu rakam referans alınmıĢtır. 

Çizelge 4.4 Üç etkili pres iĢçilik maliyeti tablosu 

 

ADET BİRİM FİYAT (€) MALİYET

1 85.000,00 €                 85.000,00 €                 

2 10.000,00 €                 20.000,00 €                 

1 15.000,00 €                 15.000,00 €                 

1 10.000,00 €                 10.000,00 €                 

1 5.000,00 €                   5.000,00 €                   

1 15.000,00 €                 15.000,00 €                 

TOPLAM 150.000,00 €      

SENSÖR VE CETVEL BAĞLANTI GRUBU

ELEKTRONİK VE OTOMASYON MALZEME MALİYETLERİ

MOTOR VE SÜRÜCÜ GRUBU

ENDÜSTRİYEL PC GRUBU

KONTROL PANOSU GRUBU

KONTROL ÜNİTESİ GRUBU

ELEKTRONİK TESİSAT GRUBU

SAAT BİRİM FİYAT (€/SAAT) MALİYET

450 10,00 €                          4.500,00 €                   

450 10,00 €                          4.500,00 €                   

2250 10,00 €                          22.500,00 €                 

1350 40,00 €                          54.000,00 €                 

450 10,00 €                          4.500,00 €                   

1350 10,00 €                          13.500,00 €                 

225 10,00 €                          2.250,00 €                   

1800 10,00 €                          18.000,00 €                 

TOPLAM 123.750,00 €      

DEVREYE ALMA TEST ÇALIŞMALARI

İŞÇİLİK MALİYETLERİ

MAKİNE TASARIM

OTOMASYON MONTAJ

MEKANİK+HİDROLİK MONTAJ

ÖLÇÜM MALİYETLERİ

KAYNAK (KESİM+ÇATIM+KAYNAK)

OTOMASYON TASARIM

 TALAŞLI ÜRETİM 
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Yukarıda hazırlanan hidrolik prese ait tüm maliyet çalıĢmalarının toplandığı tablo 

aĢağıda Çizelge 4.5' te verilmektedir. Bu tabloya göre bu tip bir presin üretilmesinde en 

büyük maliyet kalemini hidrolik ekipmanlar oluĢturmaktadır.  

Çizelge 4.5 Üç etkili hızlı pres toplam maliyet tablosu 

         

 

Hidrolik pres için hesaplanan hidrolik maliyetlerinin yüksek çıkmasının temel nedeni 

presin normal bir hidrolik prese göre çok daha hızlı olarak çalıĢtırılmasıdır. Presin 

dakikadaki vuruĢ sayısı 15 dk/vuruĢ olarak gerçekleĢmektedir ancak günümüzde 

halihazırda kullanılan bu tip hidrolik preslerin vuruĢ sayısı 4-6 dk/vuruĢtur. Hızların bu 

kadar yüksek olduğu bir preste istenen vuruĢ sayısı için debinin dolayısıyla kullanılacak 

pompa gruplarınında buna uygun olması gerekmektedir. Eğer bu tip bir hızlı pres yerine 

normal hızlarda çalıĢan bir pres tasarımı gerçekleĢtirilmiĢ olsaydı o zaman ortaya 

çıkacak hidrolik maliyetleri çok daha düĢük olacaktı.  

Bu noktadan hareket ile, aynı tonajda ve aynı kurs değerine sahip fakat 4-6 vuruĢ 

aralığında çalıĢan bir pres için bir maliyet çalıĢması yapılabilir. Bu maliyet çalıĢmasında 

değiĢecek en büyük maliyet grubu, hidrolik pompaların ve motorların bulunduğu ünite 

grubudur. Ünite grubunun maliyeti bu tip yavaĢ çalıĢan bir pres için 120 000 Euro 

civarında gerçekleĢmektedir. Diğer maliyet grupları aynı kalacak Ģekilde ünite grubunun 

fiyatı değiĢtirilerek hazırlanan toplam maliyet tablosu aĢağıda Çizelge 4.6' daki Ģekilde 

gerçekleĢmektedir. 
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Çizelge 4.6 Üç etkili yavaĢ çalıĢan pres için toplam maliyet tablosu 

      

 

Yukarıdaki tablodan görüleceği üzere bir hidrolik preste yapılacak hız seçimi toplam 

pres maliyetini % 10 azaltmakta veya arttırmaktadır. Hidrolik pres imalatı aĢamasında 

müĢteri firmaların belirleyeceği hız değerlerinin önemi yukarıda yapılan maliyet 

çalıĢmalarında görülmektedir. Bu maliyet çalıĢması, sonrasında yapılacak performans 

analizi ile bir araya getirildiğinde, özellikle büyük ölçekli pres ihtiyacı olan firmalar için 

uygun bir örnek teĢkil edeceği düĢünülmektedir.  

 

 Performans Analizi : 

Hidrolik prese ait performans analizi kısmında, presin çalıĢma süresi, parça ağırlığı, 

parça adedi gibi bir takım değerlerin belirlenmesi gerekmektedir. Bu değerlerin 

belirlenmesi aĢamasında birtakım kabuller ve tanımlamalar yapılacaktır. Bu 

tanımlamalar aĢağıda maddeler halinde verilmiĢtir. 

 Pres çalışma süresi : Presin 1 yıllık toplam çalıĢma zamanıdır. Bu zamanın 

belirlenmesinde, yıl 300 gün ve günlük 20 saat çalıĢma süresi referans 

alınacaktır. Planlanan bu değerlere göre pres 1 yılda 300 x 20 = 6000 saat 

çalıĢmaktadır. 

  Üretilecek parça : Preste üretilecek parçanın ağırlık ve maliyet bilgilerinin 

tanımlanmasıdır. Tasarımı yapılan hızlı hidrolik pres ile halihazırda kullanılan 

yavaĢ tip hidrolik presin maliyet olarak karĢılaĢtırılmasında kullanılacaktır. 
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OluĢturulacak tablo için parça ağırlığı 5 kg ve parçanın birim satıĢ fiyatı 4 € 

olarak kabul edilecektir. Üretilecek parçanın, parça baĢı karı % 5 olarak 

alınacaktır. 

 Enerji maliyeti : Presin yıllık çalıĢma saatine göre harcadğı enerjinin 

fiyatlandırılmasıdır. Bu değer 2012 yılı için 156 TL/Mwh olarak kabul 

edilecektir. 

 Vuruş sayısı : Presin dakikada üreteceği parça sayısı için kullanılacaktır. 

KarĢılaĢtırma tablosunda değerlendirilecek hızlı tip pres için bu değer 15 vuruĢ, 

yavaĢ tip pres için ise 5 vuruĢ olarak kabul edilecektir. 

 Pres yatırım maliyeti : ĠĢ parçasının üretiminde kullanılacak presin maliyet 

değeridir. Bu değer hızlı tip pres için 1 000 000 €, yavaĢ  tip pres için 800 000 € 

olarak referans alınacaktır. 

 Toplam pres sayısı : ĠĢ parçasının üretimi için yalnızca hidrolik pres yeterli 

değildir.Genel olarak orta büyüklükteki otomotiv sac parçalarının üretimi için 

minimum 4 farklı operasyona ihtiyaç vardır. Bu operasyonların bağlanacağı 

kalıplarda dikkate alındığında bir parça için toplam 4 adet pres kullanılmaktadır. 

Bu parça için 4 presten oluĢan bir pres hattına gerek olduğu söylenebilir. 

Yukarıdaki tanımlamalar ve değerler ıĢığında hızlı tip hidrolik presin çalıĢma 

performansı analiz edilecek ve bununla beraber günümüzde endüstride kullanılan yavaĢ 

tip bir pres ile karĢılaĢtırması yapılacaktır.  Çizelge 4.7 de hızlı tip bir pres için 

hazırlanan karĢılaĢtırma ve performans analizi bulunmaktadır. Bu analizde kullanılan 

her iki preste 1200 ton ve üç etkili olarak düĢünülmüĢtür. Halihazırda kullanılan pres 

için hesaplanan güç değeri 750 Kw olarak bulunmuĢtur. Bu değerin bulunmasında 

presin iĢ hız 50 mm/sn olarak kabul edilmiĢ ve presin çalıĢma basıncı 310 bar olarak 

alınmıĢtır.                        
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Çizelge 4.7 Üç etkili pres karĢılaĢtırma tablosu 

 

 

Yukarıda hazırlanan tabloda hızlı tip presin 3 kat daha fazla parça ürettiği 

görülmektedir. Üretimde ki bu yüksek adede karĢılık hızlı tip presin yaklaĢık 3 kat daha 

fazla enerji tükettiği buna ek olarak ilk yatırım maliyetininde % 25 daha fazla olduğu 

tabloda belirtilmiĢtir. Bu kriterlere göre presler incelendiğinde, hızlı tip hidrolik presin 1 

yıl sonunda pres karlılığı olarak diğerinden 3 kat daha karlı olduğu ve bu karında ilk 

yatırım maliyeti farkı kadar olduğu söylenebilir. Sonuç olarak hızlı tip bir hidrolik 

presin 1 yıl sonundaki karı ile, ilk yatırım maliyeti farkını karĢılayacağı  görülmektedir. 

KarĢılaĢtırma tablosunun toplam pres hattı maliyetine göre değerlendirilmesi  sonraki 

bölümde daha detaylı olarak ele alınacaktır. 

 

 

 

 

 

 

 

 

TANIMLAR YAVAŞ TİP HİDROLİK PRES HIZLI TİP HİDROLİK PRES

PRES YATIRIM MALİYETİ 800 000 € 1 000 000 €

YILLIK ÇALIŞMA SÜRESİ 6000 saat 6000 saat

VURUŞ SAYISI ( dk) 5 vuruş 15 vuruş

YILLIK TOPLAM VURUŞ SAYISI 1 800 000 vuruş 5 400 000 vuruş

TOPLAM PRES SAYISI
4 adet ( 1 adet hidrolik+3adet 

mekanik pres )

4 adet ( 1 adet hidrolik+3adet 

mekanik pres )

ÜRETİLECEK PARÇA FİYATI 4 € 4 €

YIILLIK TOPLAM PARÇA FİYATI 7 200 000 € 21 600 000 €

YILLIK TOPLAM PARÇA KARI 360 000 € 1 080 000 €

PRES BAŞINA KARLILIK 90 000 € 270 000 €

YILLIK ENERJİ MALİYETİ 292 500 € 936 000 €

KARŞILAŞTIRMA TABLOSU
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5.   SONUÇ 

Bir önceki bölümde yapılan analiz çalıĢmaları sonucunda, hızlı tip bir hidrolik presin ilk 

yatırım maliyeti ve enerji tüketimi açısından dezavantajlı ancak üretim kapasitesi olarak 

ise avantajlı olduğu görülmüĢtür.Bu kısımda bu verilere bağlı olarak her iki presin ilk 

yatırım maliyetini amorti edeceği sürelere göre değerlendirme yapılacak ve sonuçlar 

elde edilecektir. 

 

YavaĢ tip hidrolik presin, pres baĢına yıllık karı 90 000 € olarak tabloda görülmektedir. 

Bu presin ilk yatırım maliyeti ise yine tablo değerinden 800 000 € olarak bulunmuĢtur. 

Bu iki parametreye bağlı olarak, yavaĢ tip bir hidrolik presin kendini amorti etme 

süresinin yaklaĢık olarak 9 yıl olacağı hesaplanabilir. Aynı hesaplama hızlı tip bir pres 

için yapılacak olursa bu sürenin yaklaĢık 4 yıl olacağı bulunabilir. Bu hesaplamalar 

sonrasında görülmektedir ki hızlı tip pres çok daha avantajlıdır.  

 

Sonuç olarak, hızlı tip bir hidrolik presin yavaĢ tip bir hidrolik pres ile 

karĢılaĢtırıldığında ilk yatırım maliyeti farkını 1 yılda çıkaracağını ve hızlı tip presin ilk 

yatırım maliyetini yavaĢ tipe oranla 5 yıl önce karĢılayacağını söylemek mümkündür. 

 

Hat yatırım olarak incelendiğinde ise, bu preslerden sonra çalıĢacak mekanik 

preslerinde dikkate alınması gerekmektedir. Bu hidrolik preslerin arkasında çalıĢacak 

preslerin 800 ton kapasiteli ve 16-20 vuruĢ aralığında çalıĢan presler olduğunu kabul 

edersek ve bu preslerin her birinin birim maliyetini 1 000 000 € olarak referans 

aldığımız bir durum için, yavaĢ tip hat maliyeti 3 800 000 €, hızlı tip için ise 4 000 000 

€  olarak hesaplanabilir. Bu hat yatırım maliyetlerini yıllık toplam parça karı değerleri 

ile karĢılaĢtırdığımızda, yavaĢ tip hattın kendini 10 yıllık bir sürede amorti edeceği, hızlı 

tip hattın ise kendini 4 yıldan daha az bir sürede amorti edeceği sonucuna varabiliriz. 

 

HatbaĢı üç etkili hızlı tip bir hidrolik pres için yapılan tasarım ve analiz uygulamaları 

sonucunda görülmektedir ki, hızlı tip hidrolik pres halihazırda kullanılan preslerden, 

üretim ve maliyet açısından çok daha verimli bir uygulamadır.  
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