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OZET
Yiiksek Lisans Tezi

UC ETKILIi, YUKSEK HIZLI BiR HIDROLIK PRESIN TASARIMI VE
ANALIZI

Serhat KOSELER
Uludag Universitesi
Fen Bilimleri Enstitiisii
Makina Miihendisligi Anabilim Dali
Damsman: Prof. Dr. Ibrahim YUKSEL

Pres teknolojileri, glinlimiizde endiistrinin bir¢ok farkli alaninda kullanilmaktadir. Bu
alanlardan birisi de otomotiv sektdriidiir. Otomotiv sektdriinde kullanilan presleri genel
olarak, plastik parcalarin tiretildigi enjeksiyon presleri ve metal pargalarin tiretildigi sac
sekillendirme presleri seklinde, iki ana gruba ayirmak miimkiindiir. Sac sekillendirmede
kullanilan presler, gelisen malzeme teknolojisi ve iiretim yontemlerine bagli olarak
sirekli gelismektedir. Teknolojik gelisime ek olarak, artan iiretim adetleri ve esnek
tiretim modelleri diislintildiiglinde, bu makinelerinde tim bu talepleri karsilayacak
sekilde tretilmesi gerekmektedir.

Bu calismada sac sekillendirmede kullanilan ve hat basi presi olarak tanimlanan hidrolik
presler incelenmistir. Pres hatlarinda kullanilan konvansiyonel hidrolik presler 4-6
vurus/dk hizda calismakta olup arkasinda ¢alisan mekanik presler 16-20 vurus/dk hizla
calismaktadir. Tez konusu olan hizli hidrolik pres i¢in vurus sayis1 15 vurus/dk olarak
belirlenmis ve tasarim hesaplamalar1 bu parametreye gore yapilmistir. Bu hesaplamalara
gore pres piston hiz1 750 mm/s olarak belirlenmis olup bu deger bilinen yiiksek hizli
preslerde erisilen degerden % 50 daha yiiksektir.Tasarim ve boyutlandirmasi
gerceklestirilen hidrolik presin dinamik davranisi ve kontroliine 151k tutmak amaciyla
matematiksel denklemleri ¢ikarilmistir. Bu denklemlerin  MATLAB/Simscape
ortaminda bir modeli kurularak sayisal ¢oziimleri; yani benzetimi elde edilmistir. Elde
edilen benzetim sonuglarinin, imalati1 gerceklestirilen sistemden elde edilen sonuclarla
uyum gosterdigi anlagilmistir. Tasarim ve imalat sonrasi elde edilen sonuglar dinamik
analiz, performans analizi ve maliyet analizi yoniinden irdelenmis ve
degerlendirilmistir. Bu c¢alismanin, otomotiv sektdriinde pres sistemleri i¢in yapilacak
yatirimlarda yol gosterici olacag: diisiiniilmektedir.

Anahtar Kelimeler: proses tasarim, pres makineleri, ii¢ etkili hidrolik pres, yatirim
analizi
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ABSTRACT
MSc Thesis
DESIGN AND CONTROL FOR THREE ACTION HYDRAULIC PRESS
Serhat KOSELER
Uludag University
Graduate School of Natural and Applied Sciences
Department of Machine Engineering
Supervisor: Prof. Dr. Ibrahim YUKSEL

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
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ONSOZ VE TESEKKUR

Otomotiv sektoriinde ilk yatirim maliyeti ve ¢alisma verimliligi agisindan kullanilan en
onemli makineler pres tezgahlaridir.Bu nedenle bu tezgahlarin daha hizli ve daha esnek
caligmasi amaci ile giinlimiizde makine ve otomotiv lreticileri tarafindan bir ¢ok
calisma yapilmaktadir.

Bu calismada da daha hizli ¢alisabilen ve farkli {iretim proseslerine cevap verebilecek
bir ii¢ etkili hidrolik pres tasarimi ve bunun sonuglari {izerinde durulacaktir. Ozellikle
otomotiv sektoriinde yatirim yapacaklar firmalar i¢in bu ¢alismanin yol gosterici olacagi
distiniilmektedir.

Yiiksek lisans 6grenimim siiresince danigsmanligimi yliriiten ve aktardigi deneyimler ile
mekatronik disiplinine daha fazla uyum saglamami saglayan Saym Prof. Dr. ibrahim
YUKSEL e tesekkiir ederim.

Serhat KOSELER
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1. GIRIS
Gliniimiizde pres teknolojileri sanayinin bir ¢ok alaninda kullanilmaktadir. Bu alanlari

genel olarak otomotiv, beyaz esya, makine, elektronik, savunma, gemi imalati, demir-

celik sektorii gibi 6zetlemek miimkiindiir.

Yukarida bahsedilen sektdrlerde kullanilan preslerin her biri belli bir amaca yonelik
olarak kullanilmaktadir. Ornegin otomotiv sektdriinde plastik veya sac pargalarin
sekillendirilmesinde enjeksiyon presleri veya sac pargalarin basildigi mekanik ve
hidrolik presler kullanilmaktadir. Buna ek olarak farkli sekillendirme islemleri igin
farkli ozelliklere sahip &zel presler de pres teknolojisinin bir pargasidir. Ornegin
savunma sanayinde kullanilan gererek sekillendirme (strech-forming) yonteminde
kullanilan preslerde, sekillendirme islemine bagl olarak farkli bir ¢aligma sekli olmakla
beraber yontemin esasi parcay1 sekillendirme esasina dayanir. Bu kadar farkli uygulama
sahasi olan pres teknolojilerinin siiflandirmasini yapmak oldukg¢a zordur. Bu ¢aligmada
ise, lilkemizde en genis kullanim alanina sahip olan otomotiv sektdriinde sac parca
sekillendirmede kullanilan presler ve bu preslerden hatbasinda kullanilan hidrolik
presler ele alinacak ve bu preslere ait uygulamalar tanimlanarak uygun bir pres tasarimi

arastirilacaktir. .

Ulkemiz otomotiv sanayi agisindan gelismis ve iilke ekonomisine yiiksek oranda katma
deger saglayan bir sektdr haline gelmistir. Ozellikle ana sanayi yatirimlari ile beraber
bolgemizde yan sanayiler de gelismis ve belli bir iiretim kiiltliriinii lilkemize
yerlestirmistir. Otomotiv sanayi lilkemizde oOzellikle sac parca iiretimi konusunda
kendini gelistirmis ve diger otomotiv pargalarina kiyasla bu alandaki tretimde
uzmanlagsmistir. Otomobil iizerinde bulunan sac pargalar aracin iskeletini
olusturmaktadir ve bu pargalarin iiretimi i¢in kullanilan iki ana ekipman vardir. Bunlar
kalip ve pres olarak iki ana gruba ayrilabilir. Bu gruplardan ilki olan kaliplar pargaya
bagli olarak her defasinda yeniden iiretilmektedir, diger grup olan presler ise degisen
parcalardan bagimsiz olarak iiretimde kullanilmaya devam etmektedir. Ancak
giinimiizde {iretilen ara¢ sayisi, araglarin modellerindeki hizli degisimler, iiretim
maliyetlerinin artmasi, sac par¢a Ozelliklerinin degismesi gibi ¢ok sayida degiskene
bagli olarak pres teknolojisinde de yenilik¢i ¢oziimlere ihtiya¢ duyulmaktadir. Ornegin

gecmiste li¢ ayr1 parcanin farkli kaliplarda iiretildigini ve bu pargalarin ayr1 ayri arag



iskeletine montajinin yapildigi bir pargayr ele alalim, daha sonra ise bu ii¢ parganin
farkli bir modelde tek parcadan olustugunu ve bu sekilde araca montajinin yapildigin
varsayalim. Burada bu tek pargayr iiretmek ic¢in kullanilan presin tablasi kalip
Olctilerinden dolay1 kiigiik kalabilir veya tabla olgiileri uygun olsa bile kalip islem
kuvveti pres tonajindan biiyiik olabilir ki bu durumda bu parga bu preste liretilemez
sonucu ortaya ¢ikmaktadir. Buna benzer baska bir 6rnegi sac par¢a malzemelerindeki
degisime bagl olarak ta verebiliriz. Onceden kalinlig1 2 mm ve diisiik akma gerilmesine
sahip olan bir sac parcanin yerine yiiksek mukavemetli sagtan ve kalinligi 1,5 mm olan
bir parganin iiretimini ele alalim. Burada degisen malzeme cinsine bagl olarak pargay1
tiretmek icin gerekli isleme kuvvetleri artacaktir ve boylece kullanilacak presin tonajinin
da artmasi so6z konusu olacaktir. Bu konudaki bir baska 6rnekte ise iiretim adetlerini ele
alabiliriz. Ornegin 480 parga/saat ile ¢alisan bir pres hatt1 diisiinelim, eger iiretimi say1si
arttirilacak ise yapilmasi gereken ilk seylerden biri presin hizini arttirmak olacaktir ki

buda daha hizli ve yeni bir pres demektir.

Otomotiv sektoriinde kullanilan preslerden hatbasinda kullanilan hidrolik presler 4-6
vurug/dk araliginda calismaktadir. Bu preslerin arkasinda g¢alisan mekanik presler ise
16-20 vurus/dk hiza sahiptir. Hidrolik hatbasi presinin hizi ne kadar yiiksek olur ise
birim zamanda {iretilen par¢a adedi de o denli artacaktir. Bu da giinimiizdeki
otomasyon sistemlerinde, otomasyonlu iiretim yaninda hizli iiretim talebini de o oranda
karsilamis olacaktir. Diger taraftan, benzeri imalat sistemlerinde oldugu gibi hidrolik
presler de ayni presleme kuvveti altinda daha yiiksek hizlara ¢ikilabilmesi i¢in daha
fazla giice ihtiya¢ gosterir. Bu durumda giinliik enerji tiiketimi de o oranda artmis
olacaktir. Buna karsilik 1yi bir tasarim ile, birim zamanda iiretilen parca sayisindaki artig
ile enerji maliyetindeki artis1 birbirini dengeleyebilir ve hatta tiretim daha verimli hale

getirilebilir.

Bu calismada yiiksek hizli bir hidrolik pres tasarimi yapilmis ve pres 3 ana baslikta
incelenmistir. Bu basliklardan ilki ¢alisma performansina aittir. Hizli hidrolik presin
calisma performansi incelenmis ve dakikadaki parga iiretim hizi ele alinarak yaratacagi
katma degerli is gilicii hesaplanmistir. Calismada ele alinan bir diger konu da hizli
hidrolik presin kurulum ve isletme maliyetlerinin analiz edilmesidir. Hizli hidrolik

presin ilk kurulum maliyeti incelenmis 6zellikle liretiminde olusan maliyet kalemleri ele



alinmistir. Bu kalemler hidrolik pompa, motor, tesisat ekipmanlari, hidrolik silindir ve
sizdirmazlik elemanlar1 gibi bagliklar altinda Ozetlenebilir. Bu ilave maliyet
kalemlerinin presin liretim ve igsletme maliyetlerine etkisi bu ¢calismada analiz edilmistir.
Bununla beraber presin ¢alisma esnasinda tiikettigi enerji ve presin verimlilik hesabi

yapilmis ve sonuglar tablolar halinde ele alinmstir.

Sistemin dinamik ¢aligmasinin analizine esas teskil etmek amaciyla, tasarimi yapilan
hizli hidrolik presindeki valf-silindir grubunun matematik modeli ¢ikarilmistir. Bu
matematik modelin benzetimi ise MATLAB/Simulink programi altinda ¢alisan
SimScape programinin SimHydraulic alt programinda gerceklestirilmistir. Kurulan
benzetim model ile presin, konum, debi ve basinci degisimlerinin grafikleri elde
edilerek dinamik davranis analizleri yapilmistir. Elde edilen veriler ile sistemin
tasarimdan Ongoriilen veriler karsilastirilarak sonuglar yorumlanmigtir. Hizli hidrolik
preste, hazirlanan matematik model ve elde edilen sonuglarin ileride hizli hidrolik pres
ile ilgili yapilacak denetim ve kontrol uygulamalarinda faydali bir kaynak olacagi

Oongoriilmektedir.

Yukarida bahsedilen bilgiler 1s1¢inda goriilmiistiir ki hat bast presler bir pres hattinin
tiretimi agisindan en énemli halkadir ve bu halkanin en zayif noktas1 da vurus sayisinin
diisiik olusudur. Bu nedenlere bagli olarak bu ¢alismada bu zayif kismin giiglendirilmesi
icin ve ayni zamanda {iretim ¢esitliliginin arttirilmasi amaci ile ii¢ etkili bir hatbasi hizl

hidrolik pres tasarimi yapilmasi hedeflenmistir.

Yapilacak caligma ile bu tarz bir presin mekanik tasarim, hidrolik sistem tasarimi,
sistemin kontrol tasarim, iiretim asamalari, montaj asamalar1 gibi noktalar sorgulanacak
ve elde edilecek bulgular sonucunda boyle bir makinenin avantaj veya dezavantajlari
karsilastirilacaktir. Bu ¢alismanin otomotiv sektoriinde sac parga imalati yapan
kurumlara yatirim, iretim verimliligi ve Uretim gesitliligi gibi noktalarda bilgilendirici

ve yol gosterici bir kaynak olmas1 beklenir.



2. KURAMSAL TEMELLER

2.1. Preslerin Tanim

Presler genel olarak belirli bir alana belli bir kuvvet uygulamak sureti ile calisan
makinelerdir. Bu makinelerin kullanim amacina goére enjeksiyon presleri, sac

sekillendirme presleri, dogrultma presleri vb gibi ¢esitli tipleri mevcuttur.

Otomotiv sektoriinde kullanilan presler bir ¢ok farkli alanda siniflandirilabilir. Preslerin
siiflandirilmas: diger bolimlerde yapilacaktir. Ancak bundan dnce bilinmesi gereken
preslere ait bir kag tanim bulunmaktadir. Sekil 2.1 de otomotiv sektoriinde kullanilan
bir prese ait resim goriilmektedir. Bu resimden goriilecegi iizere bir preste, govde, kog
tabla, alt tabla, tahrik grubu (hidrolik veya mekanik) olmak iizere 4 ana grup
bulunmaktadir. Burada kog tabla ile alt tabla arasina kalip baglanir. Kog tabla hareketini
tahrik grubundan alir ve iizerine baglanan kalibin {ist grubunu yukar1 ve asagi yonde
hareket ettirir. Kog¢ tablanin hareketi ile kalip calisir ve kalip igerisinde gerekli

operasyon yapilarak parca imalati gerceklestirilir.
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Sekil 2.1. Sac Sekillendirme Presi



2.2.  Preslerin Sac Sekillendirmede Kullanim

Presler sektorel bazda otomotiv, demir-gelik, savunma vb gibi alanlarda yogun bir
sekilde kullanilmaktadir. Konumuz geregi otomotiv sektoriinii referans alacagimiz igin
bu noktada bu sektore ait uygulamalar ele alinacaktir. Otomotiv sektdriinde presler sac
parca ve plastik parga imalati seklinde smiflandirilabilir. Burada plastik parcalarin
tiretimi i¢in kullanilan kaliplara hacim kaliplar1 ve bu kaliplarin ¢aligmasi i¢in kullanilan
preslere enjeksiyon presleri adi verilir. Bu uygulamalarda genelde sicak sekillendirme
ile par¢a gerekli hacim kalibinin icine dolarak nihai iriinii olusturur. Sac
sekillendirmede ise iiretim prosesi biraz daha farklidir. Bu noktadan hareket ile
otomotivde kullanilan bir sac par¢anini iiretim etaplar1 6rnek bir parga icin Sekil 2.2 de

gosterilmistir.

PROSES KALIP
TASARIMI TASARIMI

Sekil 2.2 Sac Sekillendirme Prosesi

Yukaridaki Sekil 2.2 ' de iiretilecek is parcasi cad data olarak olusturulur ve bu dataya
bagli olarak parganin proses tasarimi ve kalip tasarimi yapilir.Yapilan bu tasarim
aktivitelerinden sonra kaliplarin imalati gergeklestirilir. Uretilen kaliplar preslerde
basilarak parcanin seri iUretimine baslanir. Proses tasariminda parcanin hangi
operasyonlar ile lretilecegi ve bunun i¢in gerekli proses kuvvetleri belirlenir. Kalip
tasariminda ise prosese ait kalip tasarimlari yapilir ve uygun pres hatti secilerek bu pres
hattinin 6zelliklerine gore kalibin nihai tasarimi gerceklestirilir. Yukaridaki 6rnek
parcaya ait proses tasarimi ve kalip tasarimi Sekil 2.3' te goriilmektedir. Bu tasarimlar
sonucunda belirlenen preslerde parcalar iiretilir. Goriilecegi ilizere sac sekillendirme

preslerinin  kuvveti proses tasariminda, tabla Olciileri ise kalip tasariminda
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kullanilmaktadir. Dolayisiyla bir presin bu ve buna benzer pargalarin imalatini
yapabilecek oOlgiilere ve hiza sahip olmasi gerekmektedir. Bununla beraber bir presin
ozellikleri ne kadar fazla ise iiretebilecegi parca gesitinin de o kadar fazla olacagi

sonucuna varilabilir.

PROSES TASARIMI
OP 10 ACINIM KESME+ CEKME OP 20 CEVRE KESME + DELME

< t
OP40 BUKME + KAMLI BUKME +DELME

KALIP TASARIMI
OP 10 ACINIM KESME+ CEKME OP 20 CEVRE KESME + DELME

OP40 BUKME + KAMLI BUKME +DELME

Sekil 2.3. Proses ve Kalip Tasarim Uygulamasi

11



2.3.  Preslerin Siniflandirilmasi

Bu caligmada referans alinacak presler otomotivde sac sekillnedirme de kullanilan
presler oldugu icin yapilacak smiflandirmada buna paralel olarak gerceklestirilecektir.

Bu noktada presler ii¢ ana grupta siiflandirilacaktir.

e Tahrik Sistemine Gore Presler
e Govde Tipine Gore Presler

e Kuvvet Etki Sayisina Gore Presler

Tahrik sistemine gore presleri hidrolik presler, mekanik presler ve servo motor
kontrollii presler olarak {i¢ alt gruba ayirabiliriz. Bu gruplardan ilki olan hidrolik
preslerde, presleme i¢in gerekli gii¢ hidrolik silindirler yardimryla ve sistem kontrolii ise
hidrolik donanimlar ile yapildig1 icin bu tip preslere hidrolik presler adi verilir. Diger
pres tipi olan mekanik preslerde ise gerekli gii¢ elektrik motoru-volan-biyel kolu
siralamasi ile olusturuldugu icin bu tarz preslere mekanik presler denilmektedir.Son
grup olan servo motor kontrollii preslerde ise kontrol ve gii¢ iletimi servo motorlar ile
yapilmaktadir. Bununla beraber bu tip presler hidrolik veya mekanik olsalar dahi
kontrol servo ile yapildigi i¢in bdyle bir tanimlama uygun goriilecektir. Sekil 2.4 te

tahrik sistemine gore presler goriilmektedir.

TAHRIK SISTEMINE GORE

o)

Sekil 2.4. Tahrik Sistemine Gore Presler
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Bir diger ana grup olan gdvde tipine gore presler ise Sekil 2.5' ten de anlasilacagi lizere
pres tablasi ve pres tonajina bagli olarak siniflandirilmistir. C tipi govdeli preslerde
tabla kii¢iik oldugu i¢in basilacak parcalar ve kalip olgiileride kii¢iik olmaktadir. Bu tip
presler istege bagli olarak hidrolik veya mekanik tahrikli presler olabilir. H tipi
preslerde ise pres tonaji ve tabla Olgiileri ¢ok daha biiylik oldugu icin biiylik sac
parcalarin iiretimi yapilabilir. Ancak H tipi preslerde pres oSlgiileri biiylidiikge presin
liretimi, tasinmas1 ve devreye alinmasi gibi etaplarda bir takim zorluklar ile karsilasilir.
Bu nedenle bu tip H govdeli preslerde kendi iginde tek parga govdeli ve gévdenin
pargali olarak tiretildigi ¢ok parcali govdeler olarak iki gruba ayrilabilir. Calismaya esas
olacak pres ¢ok parcali olacagi i¢in bu tip presler ait pargalar ilerleyen sayfalarda
anlatilacaktir. Asagida resmi goriilen H tipi ise monoblok govde olarak tanimlanan tek

pargali govdeye 6rnek olarak verilmistir.

GOVDE TIPINE GORE

Sekil 2.5. Govde Tipine Gore Presler

Preslerin siniflandirilmasindaki son grupta ise presler kuvvet etki sayisina gore
smiflandirilacak ve tek etkili, ¢ift etkili ve U¢ etkili olmak ftizere t¢ alt gruba
ayrilacaktir. Etki tipi presler de sekillendirme prosesinin bir ihtiyaci olarak ortaya

cikmustir. Ozellikle parca formlarindaki degisiklikler cekme operasyonunun derinliginin
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artmasi ve ihtiya¢ duyulan kuvvetin artisi ile beraber bu tip preslere ihtiyacta artmistir.
Bu tip preslerin ¢aligmasina Ornek olarak derin ¢ekme operasyonu Sekil 2.6 da

verilmistir.

K, ‘ N

DISKOC — |+ |

L

YASTIK
TABLA

il I il
Sekil 2.6. Derin Cekme Islemi ve 3 Etkili Pres Hareketi

Yukaridaki sekilden goriilecegi lizere bu operasyonda kalibin iist grubunun baglandigi
kog tabla i¢ ice ¢alisan iKi pargadan olusmaktadir. Bunlardan igeride ¢alisan i¢ kog tabla
disarida calisan ise dis kog tabla olarak isimlendirilir. Operasyon baslangicinda parca alt
kalip iizerinde bulunmaktadir, sonrasinda dig kog tablaya bagli olan pot cemberi isimli
kalip parcasi hareket ederek pargaya dis hatti boyunca basmakta ve pargayi tutmaktadir.
Parca pot ¢cemberi tarafindan tutulur iken i¢ kog tablaya bagli olan erkek grup isimli
kalip parcasi hareket ettirilerek pargaya form vermeye baslamaktadir. Form verme
islemi tamamlandiktan sonra alt kalip gruba bagh ¢ikarict grubu yukar1 hareket ederek
parcay1 kalip disina ¢ikarmaktadir. Bu proses sirasinda kalibin i¢ ve dis kog tablasini ve
alt cikaric1 tablayr pres hareket ettirmektedir ve toplamda bu operasyonda ii¢ farkl
hareket kontrol edildigi i¢in bu tarz ¢alisan bir prese 3 etkili pres ad1 verilmektedir. Bu
prosesten yola ¢ikarak diger etki tiplerini gosteren resim Sekil 2.7' de verilmektedir.
Sekilde verilen preslerden ilki tek etkili bir prestir ve bu pres hidrolik veya mekanik
olabilir bununla beraber goriilecegi lizere preste kog¢ tabla tek parca ve alt govdede
cikarici bir grup olmadigr igin bu prese tek etkili pres denilmektedir. Diger resimdeki
pres iki etkili bir mekanik prestir ve bu preste iki kog¢ tabla olmasina ragmen ¢ikarici
olmadigi igin bu prese iki etkili pres denilmektedir. Son resimdeki pres ise ii¢ etkilidir
ve derin ¢ekme operasyonuna paralel olarak iki adet ko¢ tabla ve alt grupta cikaric

olarak kullanilan yastik tabladan olugsmaktadir.
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Presler yukarida yapilan siiflandirma disindada bir ¢ok farkli sekilde siniflandirilabilir.
Ancak bu calismanin konusu geregi preslerin siniflandirilmasi bu noktada bitirilecek ve

preslerin  tahrik  sekline  gdére  sininflandirilmas1  {izerinde  durulacaktir.

KUVVET ETKI SAYISINA GORE

Ickog
DI KOG ERKEK GELK

SAC PARGA

POT GEMBER| | _
|| oisicELK

ALTKOPRO

Sekil 2.7. Kuvvet Etki Sayisina Gore Presler
2.4.  Preslerin Tahrik Sekline Gore Siniflandirilmasi

Preslerin smiflandirilmas: konusunda en 6nemli grup preslerin tahrik sistemine gore
siiflandirildigr kisimdir. Ozellikle otomotivde kullanilan preslerin hidrolik ve mekanik
yapilar1 liretim adedini ve parga iiretilebilirligini belirledigi i¢in bu nokta ele alinacak ve

her iki pres tipi ile ilgili 6zellikler agiklanacaktir.

2.4.1. Hidrolik Presler

Hidrolik preslerde elektrik motoru ile ¢alisan pompalar tahrik edilir ve bu sayede sistem
icin gerekli basingh yag elde edilir. Bu basingli yag yon denetim valfleri ve basing ayar
regiilatorleri ile kontrol edilerek silindirlere ulastirilir ve bu sayede silindirlerin hareketi
saglanir. Silindirlerin asag1 ve yukar1 yondeki bu hareketi ile silindire bagl olan kog
tabla hareket ettirilir .Silindirlere goénderilen yag miktar1 ve basing kontrol edilebildigi

icin presin asagi ve yukart yondeki hizlari, is anindaki hizi ve presin tonaji her
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pozisyonda kontrol edilebilir ve iste§e gore arttirilip azaltilabilir. Bu 6zelliklerinden
dolay1 hidrolik presler ¢ekme, form verme ve derin ¢ekme operasyonlarinda tercih
edilirler. Hidrolik presler tek etkili, ¢ift etkili veya ii¢ etkili olabilirler. Genelde yiiksek
tonajl1 olduklar1 i¢in H tipi govdeye sahiplerdir.

SILINDIR
/

KOG TABLA
P

UST GIKARICI
/’; ¢

- Disi GELIK

| ERKEK GELIK

YASTIK TABLA
.

ALT SILINDIR
|_—

il
=2

Sekil 2.8.Hidrolik Presin Temel Elemanlar1 ( Schuler Metal Handbook )

Sekil 2.8" de iki etkili bir hidrolik pres resmi goriilmektedir. Bu preste yastik tabla
olarak tanimlanan grup kullanilmaz ise pres bu hali ile tek etkili olur ya da kog tabla iki
gruptan olusuyor ise burada i¢ ko¢ ve dis kog tabla var demektir ki bu sekilde pres ii¢
etkili olacaktir. Resimden goriilecegi lizere hidrolik presin hareketini saglayan silindirler
ve hidrolik donanim bu tip preslerde tiim teknik 6zellikleri belirleyen gruplardir. Sekil
2.9' da bir hidrolik prese ait silindirlerin pres ¢aligma anindaki valf pozisyonlari
gosterilmektedir. Sekilde silindir ilk konumunda iken 6n dolum valfi iizerinden silindire
yag akisi olmakta ve sonrasinda silindir asagi yonde hareket ettirilmektedir. Silindirin
geri doniisiinde ise kog¢ tablayr ve kalip iist grubunu yukari kaldirmak amaciyla

kontrollii olarak ¢alistirilmaktadir.
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Sekil 2.9.Hidrolik Silindirlerin Hareketi ( Schuler Metal Handbook )

Genel olarak bir hidrolik presin c¢alismasi bu sekilde G6zetlenebilir. Bununla beraber
hidrolik preslerde presin 6zelliklerini belirleyen tanimlamalar vardir. Bu tanimlara baglh
olarak bir hidrolik pres tasarimi yapilmaktir .
e Baski Kuvveti : Presin olusturacagi maksimum kuvveti belirtir ve ton ile dlgiiliir.
e Geri Doniis Kuvveti : Pres kog tablasi , silindir piston kolu ve iist kalibin toplam
agirhigini kalidirabilmek i¢in gerekli kuvveti belirtir ve ton ile dlgiiliir.
e Kurs : Kog tablanin hareket edebildigi maksimum mesafedir ve mm ile 6lgiiliir.
e Tablalar Arast Maks Aciklik : Pres kog tablasi en iist pozisyonda iken alt tabla
ile arasindaki mesafedir ve mm ile 6lgiiliir.
e Tablalar Aras1t Min Aciklik : Pres kog tablasi en alt pozisyonda iken alt tabla ile
arasindaki mesafedir ve mm ile ol¢tiliir.
e Serbest Diisme Hizi : Pres kog¢ tablasinin i yapma anina kadar dikey eksende
yukaridan agagiya dogru hareket ettigi hizdir ve mm/sn ile ol¢iiliir.

e Is Hiz1 : Pres kog tablasinin is anindaks hizidir ve mm/sn ile dlgiiliir.
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e Geri Doniis Hiz1 : Pres kog tablasinin is yaptiktan sonra asagidan yukariya dogru

¢ikis hizidir ve mm/sn ile Olgiiliir.

Bu tanimlamalara gore bir hidrolik presin silindir hesabi, hidrolik pompa hesab1 ve
bunlara bagli olarakta mekanik tasarim hesaplari yapilmaktadir. Buna ek olarak diger

ozelliklerde kullanici firma tarafindan verilmelidir.

Hidrolik presleri mekanik preslerden ayiran en biiyiik 6zelliklerinden biride dakikadaki
cevrim sayisinin disiik olmasidir. Hidrolik presler dakikada 4-6 vurus yaparken
mekanik presler 16-20 vurus yapabilmektedirler. Bu farkin kapanabimesi igin hidrolik
preslerin hizlandirilmasi gerekmektedir. Bunun igin ise hidrolik silindirlerin daha hizhi
caligmasi yani debinin artmasi bunun i¢in ise pompa giiciiniin artmasi1 gerekmektedir ki
bunlarda bir presin maliyetini 6nemli 6lgiide arttirmaktadir. Hidrolik presler ile mekanik

preslerin karsilastirilmast mekanik presler ile ilgili kisimin sonunda yapilacaktir.
2.4.2. Mekanik Presler

Mekanik presler volandan aldig1 enerjiyi disli gruplari yardimiyla kog tablaya veren ve
kog tablanin alt 6lii noktasinda bu enerjiyi ise ¢eviren makinalardir. Kog tablanin asagi
inisten geri donilise gectigi pozisyona alt Olii nokta geri doniisten inise gectigi tepe
konumunada iist 6lii nokta denir. Kog tabla bu iki nokta arasinda periyodik bir inis ¢ikis
hareketi yapar. Operasyon siiresince volan siirekli bosta donmekte ve vurus istendiginde

kavramaya ge¢mektedir.

Sekil 2.10 da bir mekanik prese ait resim bulunmaktadir. Burada goriilecegi lizere bir
mekanik preste tipki hidrolik preslerde oldugu gibi govde, kog tabla, alt tabla ve tahrik
grubundan olusmaktadir. Burada tahrik grubunda disli grubu, volan grubu, kavrama ve
fren grubu ve biyel kolu grubu bulumaktadir. Mekanik preslerde kurs sabittir. Ayrica bu
preslerde kog¢ tablanin asir1 yiik durumlarindan korunmasi amaciyla overload silindir
gruplart  bulunmaktadir. Bu grup koc¢ tablanin emniyetli ¢alismasi amaciyla

kullanilmaktadir.
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Sekil 2.10.Mekanik Presin Ana Gruplari

Mekanik preslerde tahrik grubu yani kavrama-fren grubu ve disli-biyel grubu giiciin
olusturulmasi ve kog tablaya iletilmesi agisindan en 6nemli gruplardir. Bu gruplardan
kavrama fren grubu, motordan volana aktarilan donme hareketini istenildigi zaman safta
aktaran ve dolayistyla presin asagi yukart inip kalkmasini ve istendigi zaman

durdurulmasini saglayan mekanizmadir.

Kavrama ve fren grubu hava ile calisir. Kavrama dislilerinden alinan gii¢ ara dislilerle
safta aktarilir. Ara dislilerde bu hareketi saft ile biyel koluna aktarir. Preslerin basariyla
ve gilivenli ¢alismasinda en miikemmel c¢alismasi gereken sistemler kavrama ve fren
sistemleridir. kavrama metal sekillendirmesi igin gerekli kuvveti saglar ve kontrol eder.
Pres devamli ¢alistiginda kavrama volandan safta gii¢ aktarir. Her vurus istendiginde
kavrama, presin donen kisimlarini hareketsiz konumdan tam hiza gecirmekte, frenlerde
bu hizli hareketi her vurusun sonunda duragan hale getirmektedir. Frenler ve kavramalar

stirekli bakim ve kontrole ihtiyag duyarlar.
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Kavrama hava basinciyla siirttinmeli yiizeyleri birlestirirken, frenlerde yay kullanir. Yay
kullanilmasmin sebebi, giic kesilmesi veya hava basincinin diismesi halinde
fonksiyonunu kaybetmemesi igindir. Sekil 2.11 de bir mekanik preste kavrama ve fren

grubunun volan ile montajlanmis resmi bulunmaktadir.

AKTARMA MiLi

KAVRAMA FREN GRUBU

VOLAN

Sekil 2.11.Kavrama Fren Grubu

Caligsma prensibinden de anlagilacag iizere, volan tarafindan enerjinin depolandig1 ve
bu depolanan enerjinin giice gevrildigi grup olan kavrama fren grubu bir mekanik pres
icin en 6nemli bilesenlerden biridir. Kavrama grubu hesab1 ve se¢imi ¢ok énemlidir. Bu
secim yapilirken dikkat edilmesi gereken en 6nemli parametrelerden biride dakikada
istenen vurus sayisidir. Eger istenen pres kisa kursta ve yliksek vurus sayisinda ise,
ornegin 100 mm kurs ve 80 vurug/dakika gibi bir degerde ise o zaman secilecek
kavramanin omrii ve tipi buna gore belirlenmelidir. Aksi bir durumda kavrama grubu
cok kisa zaman araliklarinda degistirilmek zorunda kalinabilir. Bu grupta hesaplanmasi
gereken bir diger parametre de volanda olusturulacak olan enerjidir. Volanin kesidi ve
motor tarafindan dénmesi ile elde edilen atalet momenti direk giic olarak aktarilacagi
icin bu noktada volanin kesidi ve agirligi c¢ok iyi hesaplanmali ve tasarima

yansitilmalidir.
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Egzantrik Digli Grubu

Elektrik Motoru

Kavrama Fren Grubu

Biyel Kolu

Sekil 2.12.Mekanik Pres Tahrik Grubu

Sekil 2.12' de bir mekanik prese ait tahrik grubunun komple resmi goriilmektedir.
Burada elektrik motoru donmekte ve bu déonme hareketini volana kayisglar yardimiyla
aktarmaktadir. Volan ve kavrama grubu aym1 mil {izerinde yataklanmistir ve volanda
donme hareketi ile olusan moment kavrama fren grubunun devreye girmesi ile hareketi

eksantrik dislilere aktarmakta ve dislilerde bunu biyel kollarinin dogrusal hareketi i¢in

kullanmaktadir.

Eksantrik disli ve biyel kolu grubu kavrama milinden aldigi dénme hareketini disliler
vasitastyla krank miline aktarir. Krank milinin donmesi ile biyel kolu krank milinin
eksantrik kacikligi kadar dogrusal hareket yapar. Eksantrik dislilerin konstriiksiyon
yapisina gore preste istenen hiz elde edilir. Bu hiz ayar1 pres imalati sirasinda, presin
kullanilma amacina gore istenen kog¢ hizi da géz oniine alinarak ayarlanir.Sekil 2.13' te

biyel kollarinin disli takimina bagli hareketini daha yakindan incelemek miimkiindiir.
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Ayrica resimde dikkat edilecek olursa bu preste 4 adet biyel kolu kullanilmigtir, buda bu
presteki toplam tonajin dort esit noktadan ko¢ tablaya uygulandigi anlamina

gelmektedir.

Sekil 2.13.Disli Ve Biyel Kollar1 Grubu

Mekanik preslerde kog tablaya baglanan iist kalibin agirligi her kalip igin degiskendir.
Kog tablanin volandan aldigi ve vurus esnasinda kullandigi enerjiyi iist 6lii noktaya
cikarken bosa harcamamak i¢in, degisen kalip agirliklarina karst kog tablaya hava
basinci yardimiyla fazladan bir gii¢ kazandirilir. Bu giiclin degeri her kalip i¢in ayridir
ve bu da denge silindirlerinin basincin1 degistirmek suretiyle yapilir. Kisacasi, bu
agirhgin kog tabla iizerindeki etkisini ortadan kaldirmamiza yardimci olur. Denge
silindiri hizl1 ve darbeli hareketler sonucu olusabilecek dislilerin asinmasini ve bosluk
dogmasini engeller. Sekil 2.14' teki resimde dengeleme silindirlerinin mekanik pres
govdesinde kullanim yeri goriilmektedir. Bununla beraber resimde H tipi ¢ok pargali

govdeden imal edilen presin diger govde gruplarida goriilmektedir.

22



DENGELEME SILINDIRI

Sekil 2.14.Mekanik Presin Govde Gruplari

Mekanik presler kendi aralarinda da smiflandirilabilir. Gévde tipine gore C tipi ve H
tipi olabilirler. H tipi preslerde tek parca govdeli yada ¢ok parcali govdeli olabilirler bu
durum presin tonaj degerine ve tabla Olgiilerine baghdir. Ayrica mekanik presler etki
sayisina gore tek veya iki etkili preslerde olabilir. Bu gruplandirmalara ek olarak
mekanik presleri tahrik grubunun mekanizma teknigine gore disliden eksantrik, knockle
joint(¢ok eklemli) veya link drive gibi gesitli gruplarada ayirmak miimkiindiir.Sekil
2.15' te mekanik preslerin tahrik mekanizmalarina gore gesitli tipleri goriilmektedir. Bu
mekanizmalarda amag, kursu ve kuvveti daha kiiciik boyutlu disliler yardimiyla
olusturmak ve bdylece presin AON da kalacagi zamani ve bununla beraber ¢evrim
zamanini degistirmektir. Buna ek olarak, iki etkili bir mekanik preste i¢ ve dis kogu ayri

ayr1 tahrik etmek amaciylada bu ¢aligmalar uygulanmaktadir.

Sekil 2.15' te mekanizmalara ek olarak verilen diyagram bir krank biyel mekanizmasi
icin yer degistirme egrisidir. Diyagramda her bir ¢evrim i¢in gecen zaman dilimi
periyotlar halinde goriilmektedir. Bu noktadan hareket ile bu tip farkli mekanizmalar ile,
bu periyotlarin diistirilmeye ¢alisildigini ve boylece pres ¢evrim zamanini azaltarak

dakikadaki vurus hizinin arttirildigini sdylemek miimkiindir.
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Sekil 2.15 Mekanik Preslerde Mekanizma Uygulamalari

Mekanik preslerin dakikadaki vurus sayisi yoniinden hidrolik preslerden daha iistiin
oldugunu soyleyebiliriz. Bununla beraber hidrolik preslerinde mekanik preslerden iistiin
oldugu noktalarda bulunmaktadir. Asagida hidrolik ve makenik preslerin biribiri ile
karsilastirmasi yapilmis ve maddeler halinde ele alinmistir.
e Hidrolik preste vurus boyunca kuvvet sabittir, mekanik preste ise slayt
pozisyonuna gore kuvvet degisir.
e Hidrolik preste kurs yiiksekligi kolayca ayarlanir ve kontrol altindadir. Mekanik
preste ise kurs yiiksekligi krank ve eksantrik doniisiiyle sinirlidir.
e Hidrolik presin hiz1 ayarlanabilir, mekanik presin hizi ise tahrik sistemiyle sinirl

ve sabittir.
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e Hidrolik pres asir1 yiike giremez, dnceden ayarlanmis bir kuvvete ulaginca kog
tabla hareketini sona erdirir. Mekanik pres ise asir1 yiike girer ve koruyucu
sistem yoksa prese ve kaliba zarar verebilir.

e Mekanik presler, devrini daha hizli tamamlar ve seri iiretime daha yatkindir.

¢ Enerji volanda depolandigindan mekanik preste daha kii¢iik motor kullanilir.
Hidrolik presler, esdeger bir mekanik prese oranla 2-2,5 kat daha gii¢lii motor
kullanir.

e Mekanik presin slayt hizi, daha yiiksek oldugundan yiiksek darbe hareketi
isteyen kesme ve delme islemlerine daha uygundur. Ayni islemler hidrolik
preslerde yapilabilir ancak bicak ve zimbalarin metali kesim esnasindaki soku
hidrolik sisteme zarar verebilir.

Mekanik presler harekete gectikten sonra kog¢ tabla geri alinamaz ve vurusunu
tamamlamak zorundadir. Eger direng fazla gelirse agsagida kalarak ya sikisma olur ya da
kalib1 karar (veya presi zayif bir noktadan kirabilir). Hidrolik sistemde basing, ayarli bir
valf ile ayarlanabilir. Sistem basinci sadece malzeme direncini gegecek seviyede tutulur.
Malzeme kalinligi, cinsi, ¢ift basma ve yanlis kalip baglamalarda sistem sadece valf
degeri kadar basing uygular, iistiine ¢ikmaz. Hidrolik presleri asir1 yilke sokmak hemen

hemen imkansizdir.

Yukaridaki maddelere ilave olarak mekanik ve hidrolik presler, yaptiklari islere bagh
olarakta smiflandirilabilir. Herbir pres tezgahinda yapilabilen iiretim prosesleri asagida
belirtilmistir. Burada belirtilen prosesler sac sekillendirme prosesleri olup genel olarak

preslerin en verimli ¢alisacagi operasyonlar1 belirtmek amaciyla olusturulmustur.

Mekanik Presler Hidrolik Presler Mekanik ve Hidrolik Presler
- Fazla derin olmayan - Derin ¢ekmeler - Orta ve derin ¢ekmeler
¢cekme operasyonlari - Diizgiin olmayan parca - Etek kesimi
- Seri imalat sekillendirmeleri - Otomasyonlu ¢aligma
- Kesme operasyonu - Kesme operasyonu
- Delme operasyonu - Kalip alistirmalart

- Kalibre operasyonu
- A¢inim kesme operasyonu

- Otomasyonlu ¢alisma
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2.4.3. Servo Motorlu Presler

Servo motor teknolojisindeki gelismeler sonucunda bu tip motorlar glinlimiizde
preslerde de kullanilmaya baslanmistir. Servo motorlar gerek hidrolik presler gerekse
mekanik prelerde kulanilabilirler. Bu bélimde oOncelikle servo motorlarin mekanik

preslerde kullanim1 daha sonra ise hidrolik preslerde kullanimi agiklanacaktir.

Mekanik preslerin ¢alismast ge¢mis boliimlerde anlatildig: {izere elektrik motorunun
kayislar yardimiyla volani dondiirmesi ve bu sayede volanda depolanan enerjinin
kavrama ve fren grubu ile kog¢ tablayr hareket ettirmesi esasina dayanir. Servo
motorlarin bu yapida kullanilmasi ile bu sistemde kullanilan eletrik motoru, kayis
grubu, volan, kavrama ve fren grubu ortadan kaldirilir. Sistemin ¢aligmasinda ihtiyag
duyulan giic motor yardimiyla saglanir. Bilindigi tizere servo motorlar ile hiz, konum ve
tork kontrolii saglanmaktadir ve boyle bir teknoloji ile presin tiim parametreleri kontrol
edilebilir. Bu tip mekanik presler ile sadece kontrol degil ayni zamanda, kavrama fren
grubu olmayacag i¢in hava tasarrufu ve elektrik tasarrufuda saglanmaktadir.Yapilan
caligmalarda bu tip servo motor uygulamasi ile % 20- 25 araliginda bir enerji tasarrufu

oldugu goriilmiistiir. (Komatsu Ind.2008).

SERVO MOTOR

Sekil 2.16.Servo Motorlu Mekanik Pres Uygulamalar:
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Sekil 2.16' da servo motorlarin bir mekanik preste ne sekilde motajlanacagina dair
resimler goriilmektedir. Resimden de goriilecegi lizere servo motorlar mekanizmay1
kayis grubu ile beraber tahrik etmektedir. Bu uygulamaya ek olarak servo motorlar
preslere direk olarakta tahrik verebilirler. Buradan yola ¢ikarak servo motorlu mekanik
presleri kendi igerisinde gruplandirabilir. Giiciin aktarilmasina gore servo presleri vidali

tip presler ve mafsalli tip presler olarak ayirmak miimkiindiir.

Vidal tip servo preslerde motor ¢ikisina bir vidali mil grubu baglanmaktadir ve bu
milin diger ucu da direk olarak kog tablaya baglidir. Servo motorun hareketi ile vidal
mil donmekte ve kog tabla hareket ettirilmektedir. Anlasilacag: iizere bu tip bir preste
kullanilacak olan servo motor, mekanizmali tipe goére cok daha biiyilkk olmak
zorundadir. Ayrica bdyle bir presin yliksekligi de kursa bagl olarak artmaktadir. Diger
taraftan mekanizmali preslerde ise ¢ok daha kiigiik 6l¢iilii motorlar kullanilarak ayni giig
elde edilmektedir. Bununla beraber mekanizmali tip presler kayis grubundan dolayi
diger tip prese gore ¢alisma aninda daha ¢ok ses cikartirlar. Sekil 2.17' de bu iki tip

prese ait resimler goriilmektedir.
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Sekil 2.17 Servo Motorlu Mekanik Preslerde Tahrik Uygulamalari
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Genel olarak servo motor kontrollii preslerde mafsalli tip yapinin daha uygun oldugu
sOylenebilir. Buna ek olarak mafsalli tip bir presin kontrol grubundan da bahsetmekte

fayda vardir. Sekil 2.18' de mafsalli tip bir presin kontroliinde kullanilan diger gruplarin

sematik gosterimi verilmistir.

Bu tip preslerde ylik degisimini anlik olarak kontrol eden yiik algilayicilar, pozisyon
kontroliinii saglamak amaciyla lineer sensorler yani cetvel gruplar1 kullanilmaktadir. Bu
gruplar presin girilen degerlerine gore presi kontrollii bir sekilde calistirmaktadir.
Boylece geleneksel bir mekanik presten farkli olarak presin her ¢alisma aninda giicii ve
pozisyonu ayarlanabilir.Bununla beraber, daha hizli, daha esnek ve daha az enerji
sarfiyath bir iiretim gerceklestirilir. Bu tip presler giiniimiizde 50 ton ile 2500 ton
kapasiteli bir uygulama aralifina sahiptir. Bu avantajlarin yaninda servo motorlu

preslerin ilk yatirim maliyeti konvansiyonel tipe gore 3 ila 4 kat daha yiiksektir.
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Sekil 2.18 Servo Motorlu Preslerde Tasarim ve Kontrol Uygulamalari (Fanuc Motor
Technology)

Servo motorlarin preslerde bir diger uygulamasi ise hidrolik preslerdedir. Bilindigi
tizere hidrolik presler hareketini pompa tarafindan olusturulan basingli yag yardimiyla
alirlar. Servo motorlar ise bu tip preslerde pompayi tahtik eden elektrik motorlarinin
yerini alirlar. Bu tip bir uygulamanin yapilabilmesi i¢in sadece motorun servo olmasi
yeterli degildir ayn1 zamanda pompaninda bdyle bir sistem i¢in uygun olmasi
gerekmektedir. Bu tip bir sistemin kurulabilmesi i¢in kullanilacak pompalarin degisken

hizli pompa olmas1 gerekmektedir.

Bilindigi ilizere konvansiyonel tip bir hidrolik preste pompalar sabit bir devirde ve
stirekli olarak ¢aligirlar ve boylece bekleme veya yiiksiiz konumlarda enerji harcarlar
ancak degisken hizli tahrik sistemlerinde sisteme sadece ihtiya¢ duyuldugu zaman ve
ihtiya¢ kadar debi ve basing saglanir. Geleneksel hidrolik preslerde hidrolik donanim
icerisinde debi ve basing kontrol valfleri kullanilmaktadir ve bu valf gegisleri sirasinda
sistemde 1s1l kayiplar olusmaktadir ancak servo motorlu ve degisken hizli pompa
teknolojisinde pompanin devrini kontrol etmek miimkiin olacag: i¢in akis enerji kaybi
olmadan gergeklestirilir. Servo motor kontrollii sistemlerde sistemde ihtiya¢ duyuldugu
anda servo motor pompa gibi calisarak sisteme gerekli enerjiyi saglayabilir bununla
beraber sistemden enerji akisi oldugunda bu enerjiyi tekrar siiriiciisiine gondererek bir
jenerator gibi de calisabilir. Sekil 2.19' da bir hidrolik preste kullanilan degisken hizli

pompa ve sisteme akuple edilen servo motor grubunun resmi bulunmaktadir.
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Sekil 2.19 Servo Motor ve Pompa Uygulamalari (Bosch Rexroth)

Servo motor kontrollii bir preste, servo motor pompay1 tahrik eder ve servo motorun
devri ile pompanin deplasmainin ¢arpimi sonucunda sistem i¢in gerekli bir ¢ikis debisi
elde edilir. Motor ¢ikis devri degisken oldugu i¢in pompa c¢ikisindaki basingta
degiskendir bu nedenle burada basing algilayict sensorler kullanilir. Sensdrlerin kontrol
kisminda ise yazilimdan faydalanilmaktadir. Yazilim kisminda sistem de kontrol
edilecek basing, konum ve hiz bilgileri islenerek sistem tiim bu parametrelere gore
kontrol edilir. Bu tip bir yazilimda basing kontroliinden debi kontroline veya debi
kontroliinden basing kontroliine gecis yapmak miimkiindiir. Bu tip bir preste kullanilan
PLC tarafindan islenen veriler servo motor siiriiclisiine ve buradan servo motora
gonderilir ayn1 zamanda servo motorun anlik ¢alismasinda elde edilen verilerde ayn1 hat
ile PLC ye gonderilmektedir. Sistemin ¢alismasi sirasinda aktarilan bu verilerden basing
bilgileri 6zel bir PID sistem ile kontrol edilerek optimize edilir ve sistemin olusabilecek
anlik hata degerleri bu sekilde ortadan kaldirilir. Sekil 2.20' de servo motor kontrollii bir

hidrolik presin temel ¢alisma prensibi sematik olarak gosterilmistir.
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Sekil 2.20 Servo Hidrolik Pres Calisma Prensibi (Bosch Rexroth)

Bu tip bir pres ile konvansiyonel tip bir hidrolik presin ayni tonaj ve kurs degerleri igin
bir karsilagtirmasini yapmak miimkiindiir. Bu karsilstirmada presin hiz degerleri esit
alinacak olup preste kullanilacak motor ve pompa grubu elemanlarinin enerji tiiketim
degerleri hesaplanarak tablo igerisine yansitilacaktir. Bu amagla yapilan bir hesap
tablosu Cizelge 2.1' de verilmistir. Goriilmektedir ki servo presler parca basim adedi ve
enerji tiiketimi acgisindan konvansiyonel sistemlerden daha iistiindiir. Ancak ayni tip
presler i¢in maliyet analizi yapildiginda konvansiyonel sistemin hidrolik donanim
maliyetinin servo kontrolliiye oranla 4 kat daha ucuz oldugu sdylenebilir. Bu asagida
verilen Ozelliklerde bir pres i¢in bu sekilde gerceklesir, bununla beraber presin tonaji

arttirilirsa bu oranda o dlgiide artis gosterecektir.
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Cizelge 2.1 Preslerin Enerji Tiiketimine Gore Karsilastirilmasi

Konvansiyonel

Servo Hidrolik Pres Hidrolik Pres
Serbest disme hizi mmy/s. 650 650
ilk Form verme hizi mm/s. 60 60
Is hizi mm/s. 30 30
Siyirma hizi mm/s. 150 60
Geri donus hizi mm/s. 650 650
Cevrim sayis| adet/dak. 9 8
Tabla Hassasiyeti mm/m 0.15 0.17
Kurulu gug ihtiyact Ana Sistem kW 165 240
Saate Tukettidi Toplam Eneriji kWh 57.355 76.2556
Parca Basina Tuketilen Enerji-Yastikli kWh/cevrim 0.1025 0.1586

2.4.4 Hidrolik Preslerin Ana Gruplari

Bu boliimde bir hidrolik presi olusturan g¢elik gévde grubu ve hidrolik sistem elemanlari
ayr1 ayri ele alinacak ve bir presteki gorevleri agiklanacaktir.Bu bilesenleri asagidaki
sekilde gruplandirabiliriz. Sekil 2.21 de bu gruplarin bir pres iizerinde bulundugu

montaj pozisyonlarini gérmek miimkiindiir.

Alt koprii grubu

Ust koprii grubu

Gergi mili ve kolon grubu

Alt tabla ve Mobil tabla grubu
Kog tabla grubu

Yastik tabla grubu

Hidrolik Emniyet grubu
Hidrolik silindir grubu

© ©o N o g b~ w D

Hidrolik donanim grubu
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KOC TABLA

MOBIL TABLA

Sekil 2.21 Hidrolik Presin Ana Gruplar1

2.4.5. Alt Koprii Grubu

Pres govdesinin taban kismini olusturan alt koprii grubu, ¢ok parcali preslerde,

hazirlanan beton temele oturan gruptur. Bu grubun taban ve tavan ylizeyleri islenerek
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beton temele oturtulur. Beton temele oturan bu grupta, temel ile islenen ylizey arasinda
sok emici lastik gruplar bulunmaktadir. Presin galigmasi sirasinda olusan tiim yiik alt
koprii grubuna iletilir bu nedenle bu grubun altina sok plakalari montajlanir. Alt koprii
grubunun {izerine kolon gruplari montajlanir. Sekil 2.22" de bir alt kdprii grubunun
zemine montajlanmis hali goriilmektedir. Alt koprii grubu kaynakli konstriiksiyondan
imal edilir ve kaynak sonrasi tavlama islemi ile olusan kaynak gerilimleri giderilir.
Yastik tablali veya mobil tablali uygulamalarda alt koprii tasarimi istenen ozelliklere
gore tasarlanir. Yastik tablali uygulamalarda tabla ¢alisacagi icin bu kisim bosaltilir.
Mobil tablali uygulamalarda ise tablanin hareket edecegi raylar ve hareketini saglayan

silindir gruplar1 alt koprii grubu lizerinde ¢alisacagi i¢in buna bagli bir tasarim yapilir.

ALT KOPRU GRUBU

PRES CUKURU

Sekil 2.22 Alt Koprii Grubu

2.4.6.Ust Képrii Grubu

Hidrolik preslerde {ist koprii grubu, hidrolik iinitenin ve hidrolik silindirlerin baglandig1
gruptur. Bu grubun mekanik montaji kolonlar iizerine yapilmaktadir. Ust kdprii grubu

pargal1 govdeye sahip pres uygulamalarinda kullanilir. Yiiksek tonajli 6rnegin 1000 ton
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ve lizerindeki pres uygulamalarinda st koprii grubu ayni zamanda presin hidrolik yag
tank1 olarakta kullanilmaktadir. Sekil 2.23' te bir preste iist koprii grubunun pres iizerine
motajlanmis hali ve {st koprii grubunun i¢ yapis1 goriilmektedir. Kaynakl
konstriiksiyon ile imal edilen {ist koprii grubu sonrasinda gerilim giderme tavlamasi ile
normalize edilir. Ust koprii grubu kolonlarin {izerine kama ile merkezlenir ve gergi mili

somunlar ile sikilarak yerine montaj1 gerceklestirilir.

PLATFORM GRUBU

UST KOPRU GRUBU

— 'éé\

\ HIDROLIK SILINDIRLER

KOLON GRUBU

/

Sekil 2.23 Ust K&prii Grubu

2.4.7.Gergi Mili Ve Kolon Grubu
Cok parcali govdeye sahip pres uygulamalarinda, alt koprii ile iist koprii arasina
montajlanan ve bir presin tiim parcalarinin birbirine motajlandig1 grup kolon grubudur.

Kolon grubu pres biiyiikliigiine gore iki veya dort pargali olabilir. Bu gruplar kaynakli
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konstriiksiyon ile fretilir. Kolon grubu alt ve st koprii grubuna kamalar ile
merkezlenirler. Merkezleme islemi sonrasi presin govde pargalarini bir arada baglamak
amaciyla gergi mili denilen pargalar kolon grubu igerisinden gegirilir ve bu miller
ucundaki somunlar ile birbirine monte edilir. Kolon grubu iizerinde kog tablanin yukari
asagl hareketini yataklayan kizak gruplarida bulunmaktadir. Kog¢ tabla hareketini
yataklayan kizak gruplarinin, bir kism1 kolon grubuna diger kismi ise kog tabla iizerine
montajlanir ve bu sayede kizak gruplar yataklar igerisinde ¢alisir. Sekil 2.24 te kolon

grubunun ve igerisinde ¢alisan gergi milinin montaj resmi bulunmaktadir.

GERGI SOMUNU

)

L
\ KOLON GRUBU

L

s \ GERGI MiLi
— E—"

ALT KOPRU GRUBU

Sekil 2.24 Kolon ve Gergi Grubu

2.4.8. Alt Tabla Ve Mobil Tabla Grubu

Hidrolik preslerde alt tabla genelde tek pargali govdeye sahip uygulamalarda
kullanilir.Alt tabla preslerde prese baglanacak kalibin alt grubunun baglandigi ve
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merkezlendigi grubtur. Alt tablanin iizerine agilan baglant1 kanallar1 ve stkma pabuglari
ile kalip prese baglanmaktadir. Sekil 2.25"' te monoblok govdeye sahip bir pres ve alt
tablas1 goriilmektedir. Alt tabla pres govdesine civatalar ile baglanir ve genelde tek

parga plakadan islenerek {tretilir.

KOC TABLA

UST TABLA

MONOBLOK GOVDE ALT TABLA

Sekil 2.25 Monoblok Gévde Ve Alt Tabla Grubu
Cok parcali govdeden olusan preslerde, baglanacak kalip Olgiileri daha biiyiik ve
kaliplar daha agirdir. Bu nedenle bu tip preslerde kalibin prese baglanmasi amaciyla
kalip alt tablasinin hareketli olmasi istenir. Bu gibi durumlarda pres disina hareket eden

tablalara mobil tablalar denir ve bu uygulamada kalibin baglandig: alt tabla, mobil tabla
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ile tek parca olarak kaynakli konstriiksiyon ile tretilir. Sekil 2.26' da mobil tabla

uygulamasina ait bir 6rnek resim bulunmaktadir.

Z

Sekil 2.26 Mobil Tabla Grubu

Resimden goriilecegi lizere, pres icinde calisan mobil tablalar pres iizerine kalip seti
baglanacagi zaman pres disina ¢ikmakta ve kalip baglandiktan sonra tekrar eski
konumuna donmektdir. Mobil tablalarin kalip baglantisina ek olarak bir diger dnemli
faydasida kalip set up siirelerini azaltmasidir. Yiiksek tonajli preslerde 2 adet mobil
tabla kullanilmaktadir. Bu tablalardan ilkine iiretilecek kalip baglanirken diger tablaya
ise sonraki kalip seti baglanir ve bu sayede diger kalip icin yapilacak baglanti siiresi

ortadan kaldirilir. Bu uygulamaya ait resim Sekil 2.27' de goriilmektedir.

Mobil tablalar genelde kaynakli konstriiksiyon ile iretilir ve kaynak sonrast gerilim
giderme tavlamasina tabi tutulur. Mobil tablalarin hareketi i¢in gerekli tahrik gesitli
sekillerde verilebilir. Tahrik grubu bir elektrik motoru veya hidromotor olabilir. Tahrik
grubu tablay1 temel plani lizerine yerlestririlen raylar iizerinde hareket ettirir. Hareket
sonrast mobil tablanin pres igerisinde merkezlendigi ve yukari hareket etmesini
engelleyen kilitleme gruplari bulunmaktadir. Bu gruplara ait resimler Sekil 2.28' de

gorilmektedir.
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Sekil 2.27 Mobil Tabla Uygulamasi

Sekil 2.28 Mobil Tabla I¢ Yapis:
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2.4.9. Kog¢ Tabla Grubu

Preslerde kullanilan kog tabla grubu hidrolik silindirlerin hareket ettirdigi ve kuvvetin
alt gruba iletilmesini saglayan gruptur. Koc¢ tabla yukari ve asagi yonde hareket
ettirilerek pres icerisine baglanan kalib1 ¢aligtirir. Kog tabla govdesi {lizeinde 3 temel
islem gergeklestirilir. Bu islemlerden ilki yukar1 asagi hareket, ikincisi kizak grubunun
hareketi ve son olarakta silindir grubunun montajidir. Sekil 2.29' da bir pres govdesi ve
icerisinde calisan kog tablanin gévde yapist goriilmektedir. Kog tabla genelde kaynakli
konstriiksiyon ile iiretilir ve sonrasinda tavlama islemine maruz birakilir. Kog tablanin
lizerine st tablada kaynatilir. Kaynatilan bu {ist tabla {izerine kalibin iist grubu baglama

pabuclari ile baglanir ve tiretim gergeklestirilir.

11T
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SILINDIR GRUBU
34
N\ KOC TABLA GRUBU
GOVDE GRUBU
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\ ALT TABLA
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GOVDE KARKASI

UST TABLA KIZAK BAGLANTI PLAKASI

Sekil 2.29 Kog Tabla Grubu Ve I¢ Yapisi
2.4.10. Yastik Tabla Grubu

Hidrolik preslerde yastik tablalar, alt koprii igersinde calisan ve preste asagidan
yukartya dogru bir kuvvet tasiyan gruplardir. Bu gruplarin hareketi icin hidrolik
silindirler kullanilmaktadir. Yastik tablanin bir pres icerisinde ¢alisma sekli Sekil 2.30

da goriilmektedir.

Yastik tabla uygulamalar1 preslerde iki amac ic¢in kullanilir. Bunlardan ilki 6zellikle
kiigiik tablali preslerde, derin gekme sonras1 parcay: ¢ikarmak amacina yoneliktir. Diger
kullanimda ise yastik tablalar ¢ekme kaliplarinda hareketli pot ¢emberinin ihtiyag
duydugu tutma kuvvetini olusturmak amaciyla kullanilirlar. Bu kuvvetin iletimi i¢in
yastik tablanin lizerine tij mili ad1 verilen miller montajlanir ve bu miller yastik tablada

olusan kuvveti pot ¢cemberine aktarirlar.

Otomotivde 0zellikle biiyiik sac pargalarin sekillendirilmesi i¢in yiiksek c¢ekme
kuvvetlerine ihtiya¢ duyulmaktadir ve bu kuvvetlere karsi pot ¢emberinde de yiiksek
kuvvetler kullanilmalidir. Bu tip kaliplarda pot ¢emberinin ihtiya¢ duydugu kuvvet gaz
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silindirleri ile saglanamayabilir iste bu noktada yastik tablalar kullanilarak gerekli

kuvvet elde edilir.

MOBIL TABLA ALT KOPRU GRUBU

KALDIRMA SiLINDIRLERI

YASTIK TABLA

Sekil 2.30 Yastik Tabla Grubu Ve i¢ Yapisi

Sekil 2.31"' de yastik tabla kullanilarak parga sekillendiren bir ¢ekme kalib1 resmi
goriilmektedir. Burada ¢ekilecek parca derinligi yiiksek ve bunun i¢in ihtiyag¢ duyulan
pot ¢emberi kuvvetide fazladir. Sekilden de anlasilacagi lizere yastik tablalardaki
hareket iletimini tij milleri saglar. Bu uygulamalar mobil tablali preslerdede kullanilir.
Mobil tablada tij millerinin ¢alisan bolgeleri bosaltilir ve buralardan tij milleri gerekli
kuvveti aktarir. Tij millerinin ka¢ noktadan ¢alisacag: kalip tasarim sirasinda belirlenir

ve imalata baglanti yerlerini gosteren bir resim ile teslim edilir.

Sekil 2.31" de verilen diger resimde ise yastik tablanin kullanildig1 bir baska proses olan
derin ¢ekme prosesine ait resim goriilmektedir. Burada kullanilan yastik tabla ¢ekme

islemi sonrasinda pargayi kalip icerisinden ¢ikarmak amaciyla kullanilmaktadir.
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Sekil 2.31 Yastik Tabla Ve Kalip Uygulamalari

2.4.11. Hidrolik Emniyet Grubu

Hidrolik preslerde, presin uzun siireli duruslari olabilir veya kog¢ tablanin hareketi
sirasinda enerji kesintisi meydana gelebilir. Bu tiir durumlarda presi ve ¢alisan1 emniyet
altina almak amaciyla kog tablay: kilitlemek gerekir. Bu durumlarda kullanilan gruplara
genel olarak hidrolik emniyet gruplar1 adi verilmektedir. Emniyet gruplarinida kendi
arasinda iki gruba ayirmak miimkiindiir. Bunlardan ilki kog¢ tablanin iist 6lii noktaya
geldigi anda devreye giren ve uzun siireli beklemelerde kullanilan, hidrolik silindirler ile
kilitleme seklidir. Bu sistemde kog tabla karsilikli olarak silindirler ile kilitlenir ve pres
emniyet altina alinir. Diger bir grup ise kog tablanin herhangi bir konumu igin, enerji
kesintisinde devreye giren ve mekanik olarak kog¢ tablay1 bulundugu konumda kilitleyen
mekanik kilit gruplaridir. Bu gruplar ile ilgili resim Sekil 2.32' de verilmektedir.
Ozellikle mekanik kilitlemede kullanilacak komponent segiminde dikkat edilecek nokta,
kog tabla ve kalip iist grup agirligidir. Agirli§a bagli olarak preste kullanilacak mekanik

kilitleme sisteminin adedi hesaplanir.

44




/ 111
w SN I % —
\ / | KOG TABLA KILITLEME
KOC TABLA UST OLU NOKTA GRUBU
:Q!I KILITLEME SILINDIRLERI e

Sekil 2.32 Hidrolik Emniyet Gruplari

Hidrolik preslerde kullanilan ve kog tablanin istenen pozisyonda kilitlenmesini saglayan
hidrolik + mekanik kilitleme gruplarinin ¢alisma prensibi sistemin i¢ yapist Sekil 2.33

de goriilmektedir.

ICTEN KiLIT GRUBU
(DISK YAY)

SIKMA KOVANI

SIKMA DISKi

ASIRI YUK DISK YAYI

GOVDE SILINDIRI
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6.ADIM

Sekil 2.33 Hidrolik Emniyet Grubu I¢ Yapis1 Ve Calisma Prensibi (Sitema)

Kilitleme grubunda sistem yaylar yardimiyla mekanik olarak hareket eder ve
kilitlenirken hidrolik silindir yardimiyla sistemin hareketi igin gerekli tahrik
saglanmaktadir. Bu mekanizmanin kullaniminda sisteme bir adet mil baglanir ve sistem
bu milin tizerine etki eder. Milin dis yiizeyi stkma ve birakma islemine tabi olurken ug
kismi kog tabla iizerine baglanir ve boylece kog¢ tabla hareketi kontrol edilir. Bu
sistemin pres ile veya presten bagimsiz ¢aligmasi pres ana kontrol grubu iizerinden

yapilmaktadir.

2.4.12. Hidrolik Silindir ve Hidrolik Donamim Grubu

Hidrolik preslerde, ko¢ tablanin hareketini saglayan ve istenen pozisyonda tutan
elemanlar hidrolik silindirlerdir. Bilindigi {izere silindirleri hareket ettiren sistem
tarafindan saglanan basingli yagdir. Hidrolik silindirlerin preslerde montaj ve
kullantmin1 gosteren resim Sekil 2.34' te verilmistir. Resimden goriilecegi iizere bir

preste kullanilan silindirler tek etkili veya ¢ft etkili silindirler olabilir.
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Sekil 2.34 Hidrolik Preslerde Silindir Yerlesimi Ve Kullanimi

Genelde kullanilan ¢ift etkili silindirlerdir ancak bazi durumlarda tasarimin 6n gérdiigi
kisimlar igin tek etkili silindirlerde hidrolik preslerde kullanilmaktadir. Cift etkili
silindirler asag1 ve yukar1 yonde yag basilarak her iki kissmdada gii¢ olusturmaktadir.
Tek etkili silindirler ise yalnizca asagi yonde kuvvet olustutururlar. Ornek resimde
sistem agag1 yonde hareket ederken tiim silindirler agag1 yonde gii¢ olustururlar ancak
kog tablanin yukar1 hareketinde sadece ¢ift etkili silindir gii¢ tiretir ve bu gii¢ kog tablay:
diger silindirleri ve kalbin list grubunu yukari kaldirmak amaciyla kullanilir. Cift etkili

silindirlerin i¢ yapisin1 gdsteren resim Sekil 2.35' te verimistir.
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CIFT ETKILI SILINDIR

GOVDE BAGLANTI FLANSI

KOG TABLA BAGLANTI
FLANSI

PISTON KOLU

SILINDIR GOVDESI

Sekil 2.35 Cift Etkili Silindirin I¢ Yapisi

Yukaridaki resimden goriilecegi tizere ¢ift etkili bir silindirde asagi ve yukari yonde
hareket i¢in iki adet yag giris ve ¢ikis deligi bulunmaktadir. Silndirlerin kog tablaya ve
govdeye baglantis1 icin flanslar kullanilir ve bu flanslardaki montaj delikleri ile
silindirler baglanir. Kog¢ tabla ve kalip iist grup agirligi hesaplanarak bu flanslardaki
civatalarin sayist hesaplanir ve buna gore baglanti yapilir. Bu noktada 6zellikle kog
tablada kullanilan civatalarin biiyiikligii ve adedi ¢ok Onemli bir yer tutar eger
hesaplama yanlis yapilir ise kog tabla ile silindir arasindaki bu civatalar kopar ve kog
tablanin aniden diismesine neden olabilir. Ozellikle hizl1 ve dinamik yiikiin fazla oldugu
durumlarda bu konu ¢ok biiyiik bir dneme sahiptir. Silindirlerin i¢ yapisinda kullanilan
piston kollar1 ise gerekli kuvvet hesabina goére belirlenir ve cap Olgiisii tasarim
asamasinda hesaplanir. Silindirler agisindan bir diger énemli noktada kece sec¢imidir.
Kegelerin yiiksek basinca dayanikli tip secilmesi silindirlerin verimli ¢alismasi
acisindan biiyiik bir éneme sahiptir. Ozellikle calisma basinci 250 bar ve iizeri olan

hidrolik sistemlerde basinca dayanikli ve ¢ift sirali kege yapisi tercih edilmektedir.
Cift etkili silindirler ile tek etkili silindirlerin govde yapist aymidir. Sekil 2.36' da tek

etkili bir silindirin i¢ yapisi goriilmektedir. Bu tip silindirlerde de govde kaynakli

konstriisiyon ile iiretilir ve baglanti flanglar1 ayn1 sekilde kullanilir.
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TEK ETKILI SILINDIR
GOVDE BAGLANTI FLANSI

KOG TABLA BAGLANT/
FLANS/

PISTON KOLU

SILINDIR GOVDESI

Sekil 2.36 Tek Etkili Silindirin I¢ Yapisi

Hidrolik silindirlerin hesap metodu ve ¢aplarmin belirlenmesi ile ilgili tanimlar bir
sonraki bolimde daha detayli olarak aciklanacaktir. Silindirlerin disinda hidrolik
preslerde bulunan bir diger 6nemli grupta hidrolik donanim grubudur. Sekil 2.37' de bir
hidrolik silindirin kontrolii i¢in kurulan bir devre semasi ve kullanilan hidrolik

ekipmanlar1 bulunmaktadir.

Gortilecegi tlizere hidrolik tankta bekleyen akigkan, pompa yardimiyla sisteme
gonderilmekte ve sistemde bulunan basing ve yon kontrol valfleri yardimiyla silindire
ulagsmaktadir. Bir hidrolik devre kurulurken hesaplanacak iki ana parametre vardir.
Bunlar basing ve debi olarak ifade edilirler. Basing, sistemde istenen kuvveti, debi ise

sistemin hizin1 belirler. Bu iki degerin ¢arpimu ile ise sistem giicii belirlenir.

Basing degeri ne kadar yiiksek ise pres tonaji o oaranda artmaktadir ayni sekilde bir
preste debi degeri ne kadar yiiksek olur ise presin hizida o oranda artmaktadir ki bu debi
degeri direk olarak presin toplam ¢evrim hizini etkilemektedir. Bu iki deger, hidrolik

preslerde hidrolik ekipman maliyetini direk etkiledigi i¢in 6zellikle ¢cok dikkatli olarak
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belirlenmelidir. Ozellikle belirlenen debi ve basing degerinin ¢arpiminin, presin giiciine
direk etki edecegi, bunun sonucun da ise presin enerji maliyetlerinin elde edilecegi
diisiiniilecek olursa bu iki degerin 6nemi daha acik bir sekilde gosterilmis olur.
Hesaplanan debi degeri ile beraber hidrolik silindir kursuna bagli olarak, preste
kullanilacak hidrolik tank ol¢iisiileride belirlenmektedir. Boylece presin ihtiyaci olan
yag miktarida hesaplanabilir. Sistemde kullanilan yon valfleri hareketin yoniinii
belirlemektedir.Kog¢ tablanin asagi ve yukari yondeki hareketlerinin kontroliinde bu
valflerde yararlanilmaktadir. Basing valfleri ise sistemin istenen basing degerinde
caligmasini saglamaktadir. Sistem i¢in hesaplanan basing degeri her bir kalip i¢in farkli

ayarlanabilmektedir. Bu degerlerin kontrolii bu valfler yardimu ile yapilmaktadir.

Sistemde ayrica tank icinde ve ¢ikista, emis ve geri doniis hattinda filtreler
bulunmaktadir. Bu filtreler sistemde yagmn Kkirlilik seviyesini diisiirmek amaciyla
kullanilir. Ozellikle yiiksek tonajli preslerde, hidrolik tank olarak iist k&prii grubunun igi
kullanilan durumlarda, bu filtreler biiyiik 6neme sahiptir. Bu tip uygulamalarda sistem
silindirler ¢calistirilmadan belli bir siire ¢alistirilarak yagin tank i¢inde devir daim olmasi
ve yag kirlilik seviyesinin diistiriilmesi saglanir. Standart bir pres hidrolik devresinde

bulunan temel bilesenleri ve bu bilesenlerin temel fonksiyonlari bu sekilde 6zetlenebilir.

ak
i kontrol valfi wie’ Horini v
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Sekil 2.37 Hidrolik Devre Elemanlari

2.5. Hidrolik Preslerde Boyutlandirma Ve Hesap Kriterleri

Hidrolik preslerde tasarim yapilacak olan isin 6zelliklerine gore belirlenir ve belirlenen
ozelliklere gore ortaya ¢ikan tasarim olgiitlerine gore uygun olup olmadigi sorgulanir.
Tasarim Olglitleri kendi iginde iki gruba ayrilabilir. Bunlardan ilki presin genel
olgtilerinin teknik 6zelliklere gore belirlendigi mekanik tasarim digeri ise presin ¢alisma
sekline bagli olarak yapilan hidrolik tasarim ve boyutlandirmadir. Mekanik tasarim ile
hidrolik tasarim 6lg¢iitleri beraber ele alinarak bir hidrolik presin tasarimi gergeklestirilir.
Asagidaki ilk konu da bir presin tabla 6lgiilerine gére mekanik tasarim boyutlandirmasi
ele alinacak sonrasinda ise bu yapiya ilave olacak hidrolik tasarim konusundan

bahsedilecektir.
2.5.1. Mekanik Tasarim Boyutlandirma Ve Hesap Kriterleri

Bir hidrolik presin mekanik tasariminda g6z Onilinde bulundurulmas:t gereken
parametreler bulunmaktadir. Parametreler ve bu parametrelerin bunlarin bir presin

tasarimina etkileri asagidaki sekilde agiklanmistir.

o Tabla élciileri . Hidrolik preslerde tasarima baglarken incelenecek ilk olgiit
presin tabla Olgiileridir. Tabla olgiileri miisteri istegine gore belirlenmektedir.
Tabla olgiileri bir presin ayni zamanda govde tipinide belirlemektedir. Tabla
oOl¢iileri kiiciik ise pres govdesi kaynakli konstriiksiyona sahip monoblok gévde
olarak tanimlanan tek parga govdeden olabilir. Ancak tabla dlgiileri biiyiik ise
presin ¢ok pargali govdeden yapilmasi gerekmektedir. Govde tipinin
belirlenmesi ayni zamanda presin temel planinida belirlemektedir. Eger tabla
olgtileri biyiik ise govde ¢ok pargali olacagi i¢in alt kdprii grubu olacak ve

bununda beton zemine montajlanmas1 gerekecektir. Bir preste tabla 6l¢iileri o
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prese baglanacak olan sac sekillendirme kalibinin Slgiilerini de belirlemektedir.
Prese baglanacak kalibin olgiileri tabla dlciilerinden daha biiylik olamaz. Kalip
Olgiileri ne kadar biiyiikk ise o kalibin agirligida o kadar fazla olur ve bunun
sonucunda bu tip bliyiik kaliplarin prese baglanabilmesi igin preslerin mekanik
tasarimina mobil tabla tasarimi ilave edilir. Dolayisiyla tabla olgiileri bir preste
ayni zamanda mobil tabla kullanilip kullanilmayacagini da belirlemektedir.Sekil
2.38' de tabla Olgiilerinin bir preste kullanimina ait resim bulunmaktadir. Tabla
Olgiileri bir presin mekanik tasariminda, gévde tipi, mobil tabla kullanimi, temel

plan1 gibi dlgiitlerin belirlenmesini saglamaktadir.

ALT TABLA MOBIL TABLA

MONOBLOK GOVDE COK PARCALI GOVDE

Sekil 2.38 Hidrolik Preslerde Tabla Olgiilerinin Kullanimi

Pres Tonaji : Pres tasariminda bir diger 6nemli parametrede presin saglayacagi
kuvveti yada baska bir deyisle pres tonajidir. Presin tonaji kullanilacak
silindirlerin adedini ve olgiilerini belirler. Istenen tonaja gore kullanilacak
silindirlerin hesab1 yapilir. Silindir hesabinda kullanilan basing degeri presin
calisma basinci olarak tanimlanmaktadir. Bir preste tonaj belirlenirken sadece
ana presleme isine gore kog¢ tabla tarafindan uygulanacak kuvvet yaninda diger
kuvvetlerinde tanimlanmas: gerekmektedir. Ornegin pres tonaji, i¢ kog icin 600

ton, dis kog i¢in 800 ton ve yastik tabla i¢in 300 ton olan bir preste sadece kog
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tablanin tonaji yaninda yastiklama tonajida hesaplanir. Boylece presin kuvvet
iletimine gore c¢alisma sekli bu asamada belirlenir. Pres tonaji ve kuvvet
olusturan diger gruplardaki  tonajlar hesaplanarak mekanik ve hidrolik
elemanlarin konstriiksiyonuna uygulanir ve presin eni ve genislik Olgtileri tayin
edilir. Bir hidrolik pres i¢in yapilan tonaj ve silindir O6lgiilerine dair 6rnek
uygulama hidrolik hesap kriterleri kisminda yapilacaktir.

o Koc¢ Tabla Kursu : Kog tablanin toplam hareket mesafesi, bir preste silindir

boyutlandirmasinin yaninda presin toplam yiiksekligini de belirler. Dolayusiyla
kurs bilgisine bagli olarak presin mekanik tasariminda ihtiya¢ duyulan son 6lgiit
olan presin yiikseklik degeri belirlenir. Presin yiiksekligi bazen problem
olusturabilir. Ozellikle biiyiik tonajli ve yiiksek kursa sahip preslerde fabrika
catisinin boyu presin toplam boyundan kiigiik olabilir. Bu tarz problemler 6n

tasarim asamasinda belirlenmeli ve ¢oziilmelidir.

Yukaridaki bilgilere bagli olarak, bir presin en boy ve yiikseklik Olciileri
belirlenmektedir. Bununla beraber presin tonaj ve kurs bilgileri ile de hidrolik
silindirlere ait boyutlandirmalar yapilmaktadir. Bu parametrelerin disinda ilave olarak
baska degerlerde verilebilirir ancak temel bilesenler bunlardir ve bunlara bagl olarak
presle ilgili diger ozellikler belirlenebilir. Ornegin kog tablanm &lgiilendirilmesi igin
tabla Olciileri kullanilabilir buna ek olarak silindir sayis1 ve kurs bilgilerine gore kog

tablanin konstriilsiyonu sekillendirilebilir.

2.5.2. Mekanik Tasarim Analiz Kriterleri

Hidrolik preslerin mekanik tasarimi sonrasinda uygulanacak kuvvete bagli olarak
yapilan statik analiz uygulamalar1 bulunmaktadir. Bu analizler pres iizerinde govde i¢in
ve kog tabla i¢in yapilmaktadir. Analizlerde uygulanan kuvvet karsisinda goévdenin ve
kog tablanin yer degistirmesi, emniyet katsayisi toplam uzamasi gibi temel parametreler
incelenir. Analiz sonrasinda uygun olmayan degerler i¢in tasarim revize edilerek uygun

degerlere getirilir. Sekil 2.39' da pres govdesinde emniyet katsayist i¢in yapilan bir
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analiz uygulamasina ait bir resim bulunmaktadir. Resimde alt tabla {izerinde beyaz
cizgiler ile tanimlanan alan kuvvetin etki alani olarak tanimlanmistir. Bu alan iizerine
etkiyen kuvvet toplan pres kuvvetidir. Bu 6rnek analizde emniyet katsayisi 2 ile 100 kat
arasinda degismektedir ve en krtik bolgede emniyet katsayisi iki olmaktadir. Pres
govdesi icin yapilan diger bir analiz uygulamasi ise Sekil 2.40' ta goriilmektedir. Bu
resimde ayni pres govdesinde kuvvet uygulandigr anda govdedeki yerdegistirmeler
goriilmektedir. Bu uygulama i¢in maksimum yerdegistirme 0,6 mm dir ve goriilecegi
tizere silindirin baglanti kisimda olugsmaktadir. Bunun nedeni ise pres gévdesinin yere
sabit olarak referans alinmasi ve analizin bu yonde yapilmasidir. Pres govdesinde
yapilan bu analizin ayni uygulamasi kog tabla i¢inde yapilmaktadir. Sekil 2.41' de kog
tabla icin yapilan bir analiz uygulamasina ait resim bulunmaktadir. Bu analizde, kog
tablaya kuvvet, silindir baglant: flanglarinin oldugi bolgeden etki etmektedir. Goriilecegi

lizere yerdegistirme maksimum degerini bu bolgede almaktadir.

Sekil 2.39 Pres Govdesinde Emniyet Katsayis1 Analizi
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URES (m)
69832004
64012004

| 5819004
. 52372004
. 48552004

40732004

3491004

29108004

23282004

1.7482-004

1164-004

58192005

10008033

Sekil 2.40 Pres Govdesinde Yerdegistirme Analizi

Sekil 2.41 Kog Tabla Yerdegistirme Analizi
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Kog tabla icin yapilan bir diger analiz uygulamasina ait resim Sekil 2.42"' de verilmistir.
Buradaki analizde von mises degerine bagli bir analiz yaklagim1 yapilmistir. Goriilecegi

tizere en kritik bolge silindir baglant1 kismidir.

Model name: DOB_01_04_000_KOC_TABLA,
Study name: COSMOSXpressStudy

Plot type: Static nodal stress Plot1
Deformation scale: 5434.05

von Mises (Nim*2)

2.331e+007

2137e+007
.1.843e+007
.1.748e+007
.1.554e+007
.1.360e+007

Sekil 2.42 Kog Tabla Von mises Analizi

2.5.3. Hidrolik Sistem Hesap Kriterleri

Hidrolik preslerde kullanilacak hidrolik sistemde hidrolik silindirlerin hesabi ve buna ek
olarak kullanilacak pompa ve motorun kuvvet hesab1 tasarim asamasinda yapilmaktadir.
Bu hesaplamalar i¢in 6rnek bir uygulama asagida yapilacaktir. Ancak bu hesaplamanin
yapilabilmesi i¢in bir takim kabuller yapilmalidir. Asagidaki uygulamada oncelikle bir
hidrolik pres i¢in kabuller yapilacak sonrasinda ise hesaplamalara gecilecektir. Sekil
2.43' te bir hidrolik presin hizlarini1 gosteren resim bulunmaktadir. Resimde goriilen
Olcliler uygulamada kullanilacak degerlerdir. Resimde c¢alisma hiz degerleri ve

gerceklesme zamanlari kog tabla toplam kursuna gore belirtilmistir.
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Kabuller :

SERBEST DUSME HizI

750 mm , 3 sn

& is HIZI

250 mm, 5 sn

Sekil 2.43 Hidrolik Pres Hizlar1 Ve Tanimlari
Pres Tonaj1 : 200 ton
Calisma Basinci : 250 bar
Toplam Silindir Sayisi : 2 adet
Kog Tabla Agirlig: : 8 ton
Kalip Agirligi : 2 ton
Silindir Tutma Kuvveti : 10 ton
Tutma Basinci : 50-60 bar (Geri doniis agirlig1 icin )
Toplam Kurs : 1000 mm
Serbest Diisme Kursu : 750 mm
Serbest Diisme Siiresi : 3 sn

Serbest Diisme Hizi : 250 mm/sn

57

GERIi DONUS HIZI

1000 mm , 4 sn




Is Kursu : 250 mm

Is Siiresi : 5 sn

Is Hiz1 : 50 mm/sn

Geri Doniis Siiresi : 4 sn

Geri Doniis Hiz1 : 250 mm/sn
Toplam Cevrim Siiresi : 12 sn

Bu kabullere gére 6ncelikle silindirlerin basing ve kuvvete gore , en kiigiik ve en bliyiik
cap Olgiileri hesaplanir. Bu hesaplamalarda silindirin ileri giderken sistem basing degeri,

geri dontiste ise sistemde kullanilan tutma basinci degeri referans alinir.

Silindir Olgiilerinin hesaplanmasindan sonra hidrolik sistem igin gerekli debi hesabi
yapilmaktadir. Debi hesaplama sonucunda ¢ikan deger yardimiyla sistemde kullanilacak

pompa ve elektrik motoru giicli bulunur.

Silindir Hesabi :

=

HIDROLIK SILINDIRDE {H:'

CAP OLGULERI
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o _F o, _F 200 + 10% N 008 e
= - D = — = =
A P = 250 « 10°N/mm> _ 0"

A=800cm?, Agi= Szﬂ = 400 cm?

Asii=nr? = r=113cm = d = 22,6 cm d = 23cm

IR

d=23cmicin Agip = A1 =415 cm?

Toplam Silindir Tutma Kuvveti = 10 000 kg ( Pres baglanacak kalibin agirlig: )
Tutma Basinci = 50 bar

o _F o _F 10+ 10* N 002 e
= - D = - = — ,
A P = 50 * 10° N/mm’ m

ATUTMA =200 cm? = 2 adet silindir 1(;111 ATUTMA =100 cm?
A3 = ASiL - ATUTMA =415-100=315 cm?
Az=mr? = dz3=20cm

Silindir Olciileri : @ 230 mm / @ 200 mm Ve silindir boyu Kurs + 200 mm

Debi Hesabi :

F =200 000 kg

P =250 bar

A1 =415 cm?

A, =100 cm?
Vsir = 250 mm/sn
Vis =50 mm/sn

Vsp = 250 mm/sn
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Hiz degerlerinin en yiiksek olani icin 6n dolum valfi debi hesab1 yapilir. On dolum valfi
debi hesabi. Bu hesaplamada A degeri silindirin hesaplanan kesidini, V degeri ise

silindirin serbest diigme anindaki hiz degerini gosterir.

_3*A*V _3*415*25

= Q=——— =6225It/dk 6n dolum i¢in gerekli debi .

50 50

As
HIDROLIK SiLiNDIR
U] ON DOLUM VALFi
[
_3xAxV = -3*100*20—120|t/dk
Q2= =0 Q2= =0 = 120 It/dk

Qs = 120 1v/dk * 2 (Sil. Sayis1 ) = 240 It/dk

_3rAsV 0 3%100%25
Qs= =0 Q3= =0 = 150 It/dk

Qs sp = 150 It/dk
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_3*A*V = _3>k100>|<5_30|t/dk
Q4= o Q4——50 = 30 It/dk
Quis = 30 It/dk

3xAxV 3%415%5

= ————— : - ———_

Q5= —5 Qs=——5— = 125 It/dk

Qsis = 125 It/dk * 2 (Sil. Sayis1 ) = 250 1t/dk

Maksimum debi secilir. Q = 250 1t/dk

Pompa ve Motor Secimi :

Motor devri : 1450 dev/dk segiliyor.

—Q—250—172 3/ devi
= w145 T cm® / devir

Hesaplanan pompa igin bir iist deger secilir.Ornegin Pp = 180 cm? / devir

P =180 cm?3 / devir

Quax =260 It/dk ( Emniyetli olarak buyiik segilir )

n = Pompa Verimi = 0,85

Qx*xP 260 * 250
Motor Giici = G = = = G=75Kw
600 * 600 = 0,85
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3. MATERYAL VE YONTEM

3.1. Materyal

3.1.1.  Uc Etkili Presler

Ug etkili presler ile 3 farkli blgede kuvvetin iletimi yapilmaktadir. Temel de bir preste
kog tablanin asagi yonlii hareketi ile kuvvet kaliba iletilir ve bu tip preslere tek etkili
pres adi verilir. Baz1 durumlarda ise kog tabla iki par¢adan olusur ve bu iki parga ayri
ayr1 kuvvet iletir, bu tip preslere ¢ift etkili presler denir. Buna ek olarak kog¢ tablanin tek
tabladan olustugu ancak kargi yondede yastik tabla tarafindan kuvvet olusturulan
preslerde vardir ki bu tip preslerede cift etkili presler denir. Ug etkili preslerde ise hem
kog tabla iki parcali olarak kuvvet olusturur hemde yastik tabla ters yonde kuvvet

olusturur, bu nedenle bu tip preslere ii¢ etkili presler denir.

=
LA
]
q
l] g : .
O 0 \
\ DIS KOS TABLA

{ . iC KOC TABLA

O a

= 2 YASTIK TABLA

o l °
=3 / o

Sekil 3.1 Ug Etkili Hidrolik Pres Ve Tanimlari
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Ug etkili preslerde iki kog tabla ayn1 seviyeye indirilerek tek bir kog tabla ¢alismasida
saglanabilir ki bu durumda pres iki etkili hale getirilir. Ug etkili preslerde bir baska
calisma fonksiyonunda ise koc¢ tabla tek olarak calistirilirken, yastik tablada
caligtirtlmaya bilinir, bu tip durumlarda ise ti¢ etkili pres tek etkili gibi ¢alisir. Bu tip
farkli ¢aligma modlar1 ve kabiliyetlerinden otiirii {i¢ etkili presler daha esnek ve daha
genis bir alanda {iretim yapma kabiliyetine sahiptir. Bu nedenle iiretim sektorii
icerisinde tercih edilmektedirler. Sekil 3.1' de {ig etkili bir pres goriilmektedir. Bu preste
i¢ kog ve dis kog tabla birleserek tek tabla gibi caligmaktadir. Yastik tabla ise kaliba

bagli olarak calistirilir veya ¢alistirilmaz.

Ug etkili bir preste baglanacak kalip tipleride asagidaki sekillerde goriilmektedir. Sekil
3.2" de pot gemberinin asagida bulundugu tip kaliplar ve ¢aligmalarina bagl olarak agik
ve kapali konumlar1 gdsterilmistir. Bu tip ¢aligan kaliplar tek etkili kaliplardir.

F

Ay

KALIP ACIK DURUM KALIP KAPALI DURUM

TEK ETKILI CEKME KALIBI UYGULAMAS!

Sekil 3.2 Tek Etkili Kalip Uygulamasi

Pot ¢cemberinin iist grupta bulundugu ve i¢ kog tablaya erkek celik grubunun baglandigi
kaliplar ¢ift etkili kaliplardir. Sekil 3.3' de ¢ift etkili ¢alisan ve st kalip grubu iki

parcadan olusan bir kalibin agik ve kapali konumlarin1 gésteren resim bulunmaktadir.
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POT CEMBERI

1.DURUM KALIP ACIK

2.DURUM POT GEMBERI BASKIDA, ERKEK CELIK KURSUNU TAMAMLAMADI
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3.DURUM KALIP KAPALI KONUMDA

Sekil 3.3 Cift Etkili Kalip Uygulamasi

Diger bir uygulamada ise pot ¢emberi alt gruptadir ve pot ¢cemberi hareketi i¢in yastik
tabla kullanmilmistir. Sekil 3.4' de bu uygulamaya ait resim goriilmektedir. Bu
uygulamada aslinda ¢ift etkili bir uygulamadir ancak burada kog tabla iki par¢a degil tek
parca olarak kalipta ¢caligsmaktadir.

o [p—— - ' TiJ MiLi DELIKLERI

1.DURUM KALIP ACIK
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2.DURUM KALIP KAPALI KONUMDA

Sekil 3.4 Tij Milli Cift Etkili Kalip Uygulamasi

3.1.2.  Ug etkili preslerin kullanim yerleri ve ¢calismasi

Ucg etkili presler yapisal olarak ayni anda ii¢ yonde kuvveti iletebilirler. Ancak kalip
uygulamalarinda ayni anda bu etkinin sadece iki etkili varyasyonu kullanilir. Genel
olarak g etkili preslerin iki farkli ¢alisma modu vardir. Bunlardan ilki i¢ kog+dis kog
beraber calisarak ve yastik tabla kullanilarak gerceklestirilen prosestir. Diger
uygulamada ise i¢ ve dis kog tabla birbirinden bagimsiz olarak calistirilir ve yastik tabla
calistirlmaz. Bu uygulamalrin kullanimi tasarlanacak olan kaliba baglh olarak
gergeklestirilir. Kaliplarda yapilan uygulamalar yukaridaki bolimde detayli olarak

aciklanmistir. Bu boliimde bu preslerin kullanilma nedenleri agiklanacaktir.

Ucg etkili bir presin kullanildig1 pargalar, derin ¢ekme prosesi ile elde edilebilen
pargalardir. Bu pargalarin ¢ekme derinlikleri 100 mm den fazladir. Buna ek olarak bu
tip pargalarin sekillendirilmesi igin gerekli kuvvetler cok fazladir. Ornegin c¢ekme
derinligi 250 mm olan ve proses kuvvetleri : Cekme kuvveti 800 ton ve pot kuvveti 200
ton olan bir parga ii¢ etkili bir preste tiretilebilir. Bu 6rnekte bahsedilen 200 tonluk pot
kuvveti kalipta gaz silindirleri kullanilarak saglanamayacagi i¢in ihtiya¢ duyulan kuvvet
pres tarafindan saglanmaktadir. Bu nedenledir ki yiiksek tonaja ihtiya¢ duyulan derin

cekme Olgiisiine sahip sac pargalarda ii¢ etkili presler kullanilir.
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Sekil 3.5' de derin ¢ekme prosesine sahip bir sac parganin datasi, gelistirilmis ¢ekme
ylizeyi ve bu par¢anin kalib1 goriilmektedir. Bu pargcanin sekillendirilmesi i¢in ihtiyag
duyulan ¢ekme kuvveti 720 ton ve gerekli pot kuvveti 180 tondur. Bu parcanin toplam
proses kuvveti 900 tondur. Genel olarak bu toplam kuvvetin % 25 fazlasi alinarak
gerekli pres tonajji belirlenmektedir. Bir baska deyisle bu parganin basilacagi presin
tonaji1 emniyetli olarak hesaplandiginda 1125 tondan fazla olmalidir. Buna ek olarak
ihtiya¢ duyulan 180 tonluk pot kuvvetini ancak pres dis kog tablasi yada yastik tablasi
yardimi ile saglamak miimkiindiir. Bununla beraber parga derinligininde i¢ kog

kursundan kiigiik olmas1 gerekmektedir.

Goriilecegi lizere ti¢ etkili presler yiiksek tonaj ve derin ¢ekme islemlerinde tercih
edilirler. Bu tip preslerin ¢alisma modlarini ise parga geometrisi yada baska bir deyisle
kalip tasarimi belirlemektedir. Hesaplanan proses kuvvetleri ve pres kurs bilgileri ise

parganin hangi preste liretilebilecegini belirlemektedir.

ORJINAL PARCA

Uretilecek sac par¢anin cad datasi
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ORJINAL PARGA

GELISTIRILMIS CEKME YUZEYi

Uretilecek sac parcanin kalip i¢in olusturulan ¢ekme prosesi yiizeyi

PRES i¢ KOG TABLASI

PRES DI KOG TABLASI

KALIP POT GEMBERI

PRES ALT TABLASI

KALIP ERKEK GELIGI - .
KALIP ALT Digi GELIGI KALIP ALT BLOGU

Uretilecek sac parcanin yiizeye gore tasarlanan kalip datasi

Sekil 3.5 Cift Etkili Kalip Ve Pres Uygulamast
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3.1.3.  Ug etkili preslerin boyutlandirilmasi

Ug etkili preslerde boyutlandirma iki asamali olarak ele almabilir. Bu asamalardan ilki
kalip-pres iliskisine bagli olarak yapilan mekanik boyutlandirma digeri ise parga proses
kuvvetlerine gére yapilan hidrolik boyutlandirmadir. Bu boyutlandirmalardan hidrolik
boyutlandirma konusu detayli olarak ele alinacaktir. Ancak ii¢ etkili preslerde mekanik
tahrik ile calisan preslerde bulunmaktadir. Bu tip preslerin kalipla beraber calisma

modlarin1 gosteren resim Sekil 3.6' da goriilmektedir.

Mekanik boyutlandirmada standart pres parametrelerine ilave olarak i¢ kog tabla 6l¢iisii,
yastik tabla olgiisii gibi parametrerelerde énem tasimaktadir. Ug etkili preslerde bu
parametreler kalip Olgiilerine gore tasarlanir ancak kalip Olgiileri par¢adan pargaya
degisecegi icin burada bir takim 06lgli sikintilar1 ile karsilasilir. Bununla beraber bu
stkintinin bir benzeri hidrolik boyutlandirma kisminda da s6z konusudur. Hidrolik
boyutlandirmada s6z konusu olan i¢ ko¢ kursu, dis kog¢ kursu, kog¢ tabla tonajlar1 gibi
degerlerde parga proses kuvvetine gore degiskenlik gostermektedir. Bu nedenlerden

dolay1 ii¢ etkili preslerin boyutlandirmalari ¢ok zor yapilmaktadir.

. USTKOPRU
-
Q9 ){ 6
" 0 & " KOC TABLA
KOCTABLA ™ @ TAHRIK GRUBU
TAHRIK GRUBU o)
9 0
ic Kog
| Lt BAGLANTI KOLU PRES GOVDESI _ KOG TABLA
DIS KOG , ; BAGLANTI KOLU
BAGLANTI KOLU IC KO TABLA KOG TABLA
= ERKEK CELIK TAHRIK GRUBU " KOG TABLA
DISKOG ~ B nnye
i$ PARCASI is PARCASI Digi GELIK
— ™~
POT CEMBER! Disi GELIK TiJ miLi | | por cEMBERI
: YASTIK TABLA N | :
ALT KOPRU PRES TEMELI GRUBU ~ ERKEK CELIK
i¢ KOG + DI§ KOG TABLA UYGULAMASI i¢-DIS KOG TABLA BERABER + YASTIK TABLA UYGULAMASI

Sekil 3.6 Ug Etkili Mekanik Pres Kog Tabla Ve Yastik Tabla Uygulamasi
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Bu sikintiy1 agmak i¢in otomotiv ana sanayi firmalar1 kendi ti¢ etkili kalip tasarimlarini
standart hale getirmisler ve dolayisiyla pargadan bagimsiz olarak preslerin
boyutlandirmasini geergeklestirmislerdir. Bu yontemle kaliplar1 3 tipe ayirmislardir. Bu
tipler, kiigiik parcalar icin presler,orta biiyiikliikteki parcalar i¢in presler ve biiyiik
pargalar icin presler olarak siniflandirilmistir. Bunun sonucunda pres 6zellikleri standart
hale getirilmis ve parca hangi pres tipine uygun ise o preste iiretilmesi saglanmgtir. Ug
etkili preslerde bu standartlastirma yapilir iken bilinmesi gereken bir takim
tanimlamalar mevcuttur. Bu tanimlamalar ve agiklamalart su sekilde oOzetlemek

mimkindiir.

o Tabla odlciileri : Bilindigi iizere bir preste alt tabla Olgiileri ile presin en ve
genislik bilgileri elde edilmektedir. Ug etkili preslerde bu bilgi ile beraber i¢ kog
tablanin Slciileride presin Ol¢iilerini etkileyen bir parametredir. Preste istenen i¢
ko¢ tanajina ve dis ko¢ tanjina bagl olarak kullanilacak silindir Olgiileri
belirlenir. Bu tonaj ve Olgiilere bagli olarak silindirler bazi durumlarda kog
tablalarin igerisine baglanamaz bu tip durumlarda tablanin dlgiilerini biiyiitmek
gerekebilir. Boyle bir durumda belirlenen tabla Sl¢iilerini degistirmek anlamina
gelmektedir. Bu nedenle iig etkili bir presin boyutlandirmasi yapilir iken bununla
es zamanli olarak hidrolik boyutlandirmaninda yapilmasi gerekmektedir. Ug
etkili bir preste i¢ kog tablaya erkek celik grubu dis kog tablaya ise pot ¢cemberi
baglanmaktadir. Bu durumda erkek ¢elik ve pot ¢emberinin dlgiilerini standart
hale getirmek bu kalibin baglanacagi pres tablalarimida standart hale

getirmektedir.

e Pres tonaji : Ug etkil preste i¢ kog tabla erkek ¢elik grubunu tagimaktadir ve
sekillendirmede en yiiksek kuvvetin kullanildigir kisim burasidir. Dis kog tabla
pot ¢cemberini tasimaktadir ve buradaki tonaj parcayr tutmak ve germek icin
kullanilir. Yastik tabla tonaj1 i¢ kog tabla ve dis kog tablanin beraber calistigi
durumlarda kullanilmaktadir. Dolayisiyla yastik tabla tonajinin i¢ kog + dis kog
tonajlariin toplam: kadar ki bir ¢ekme kuvvetinde pot ¢emberinin tutma
kuvvetine sahip olmasi gerekmektedir. Ornegin i¢ kog tonaji 800 ton ve dis kog

tonaj1 400 ton olan bir preste yastik tabla tonajinin 1200 ton ¢ekme kuvvetine
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gore minimum 300 ton olmas1 gerekmektedir. Bu tonaj pres yastik tablasi pot
cemberi vazifesi gordiigiinde ihtiyag duyulan tutma kuvveti anlamina

gelmektedir.

Silindir Kursu : Ug etki preslerde, pres yiiksekliginin belirlenmesi igin 3 adet

kurs bilgisine ihtiya¢ vardir. Bunlar i¢ ko¢ kursu, dis kog¢ kursu ve yastik tabla
kursu olarak tamimlanmaktadir. I¢ ko¢ kursu diger kurslardan daha biiyiik
olmalidir. Bunun nedeni iizerine baglanacak erkek gelik grubunun baglantisini
yapmak amaciyladir. Erkek celigin prese baglanabilmesi icin i¢ kocun disari
cikmas1 gerekir sonrasinda erkek c¢elik preste yukar1 kaldirilarak pot cemberi i¢
kog tizerine baglanir. Caligma esnasinda ise parca ¢ekme derinligine bagl olarak
dis kog tabla i¢ ko¢ tablanin 6niinde yer alir ve ondan c¢alisma esnasinda ondan
daha fazla kurs yapar. Yastik tabla ise presin ko¢ tablalar1 beraber ¢alisir ike
kalibin ¢ekme derinligine bagli olarak kursunu gerceklestirir. Yastik tabla kursu
parcanin ¢cekme derinligine gore kursunu tamamlar. Ug etkili bir preste hidrolik

silindirlerin baglant1 ve ¢alisma seklini gosteren resim Sekil 3.7' de verilmistir.

) KOC MEKANIK
TUTUCUMIL  KILIT GRUBU

e LB

[ ||

/ = , =

7

o ° @
@ [ K

L I \\ 1
KOLON — KIZAK  ygoc TABLA ~ KOC KILITLEM
GRUBU GRUBU GRUBU

Sekil 3.7 Ug Etkili Hidrolik Pres Kog Tabla Ve Silindir Grubu
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3.1.4.  Ug etkili preslerde ¢calisma egrisi ve cevrim zamam

Hidrolik preslerin ¢alismasinda degisken 3 adet parametre bulunmaktadir. Bu
parmetreler pres tonaji, kog tabla kursu ve presin toplam ¢evrim siiresi yani hizidir.
Hidrolik preslerde tonaj ¢alisma basincina bagli olarak artar veya azalir. Preslerde seri
iiretim calisma kosullarinda ise baglanacak kaliba bagli olarak bazen degisken bazen ise
sabit degerlerde bulunur. Ug etkili preslerde genel hesaplamalar maksimum calisma
basinci referans alinarak hesaplandigi icin yapilacak uygulamada da bu deger sabit

tutulacaktir.

Kog tabla kurs degeri ise baglanan kalibin kapali kalip yiiksekligine gore degismektedir.
Pres igerisine baglanan kaliplar belli bir deger araliginda olmalidir ki bdylece ihtiyag
duyulan presleme kuvveti pres icerisinde olusturulabilsin. Ug etkili preslerde kalip
yiiksekligi degerinden bagimsiz olarak preste iiretilecek kuvvet ayni olmalidir. Bu
degerin ayni kalabilmesi i¢in girilen pres yiiksekligine bagli olarak presin serbest diisme
hiz1 mesafesi is hizt mesafesi ve geri doniis mesafesi degerleri de preste ¢alismaya

baslamadan dnce girilmesi gereken degerlerdir.

Preslerde toplam cevrim siiresi degeri 3 degerin toplanmasina esittir. Bu degerler,
serbest diigme mesafesi, i hiz1 mesafesi ve geri doniis hizi1 mesafesinden ¢ikan siire
seklinde tanimlanmaktadir. Bu degerler debi degeri degistirilerek arttirilabilir veya
azaltilabilir. Preslerin iiretim icerisinde performanslar1 dakikadaki yaptiklar1 vurus
sayisina baglidir. Bu konu ile ilgili 6rnek vermek gerekir ise, dakikada 15 vurus yapan
bir hidrolik preste, bir adet parca iiretimi i¢in harcanan toplam siire 4 sn dir. Bu siirenin
igcerisinde parca yiikleme ve bosaltma zamanida bulunmaktadir. Buna gore bu tip bir
imalat i¢in 1 sn parga yiikleme 1 sn parca bosaltma alinir ise bu presin toplam ¢evrim
sliresi 2 sn olarak hesaplanabilir. Toplam ¢evrimi 2 sn olan bir preste kog tabla inisi igin
1 sn ve c¢ikist iginde 1 sn degerleri alinir ise bu degerlerin saglanmasi igin ihtiyag

duyulan basing ve debi degerleri hesaplanabilir.

Yukarida bahsedilen 3 ana parmetrenin kontrolii ve girilen degerlerine karsi calisma
egrilerinin elde edilmesi, giiniimiizde endiistriyel tabanli bilgisayarlar yardimi ile
yapilmaktadir. Ancak hidrolik preslerde tasarim Oncesinde zamanlarin belirlenmesi

gerekmektedir. Presin ¢aligma siirelerine bagli olarak hidrolik sistem tasarimi yapilacagi
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icin gerekli hiz bilgilerinin bastan planlanmas1 ve buna gore tasarim faaliyetlerinin
baslamas1 gerekir. Sekil 3.8' de bir hidrolik presin ¢alisma zamanlarini bir egri lizerinde
nasil olmasi gerektigine ait ornek bulunmaktadir. Bu egriler bahsedilen bilgisayarlar

tarafindan da saglanara preslerin genel ¢calisma egrileri olusturulmaktadir.
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[mm] A o PARCA TASIMA SURESI
. PRES CEVRIMI »le ;
KOC TABLA HIZLANMA
UsTéLO
NOKTA /
Y
SERBEST DUSME
/ braking
hefore TDC
|
I8 Hiz! GERI DONUS HIZI
stroke -
CEKME OPERASYONU
ALTOLO P HIZLANMA SURESI
NOKTA o -
| ]
PRESLEME ZAMANI PRES is ANI BEKLEME
SURESI
1
. -
0,1 SORE [s]
01 t, |0,2 t, t, t, 0,7 t 10,2
> > » —pla > =|‘ > >
CALISMA SURESI T, IS PARCASI YUKLEME
BOSALTMA SURESI T,
cevrimsUrResi T=02s+T+T,

Sekil 3.8 Hidrolik Presin Caligma Egrisi ve Zamana Bagli Degiskenler

3.1.5. Ug etkili presin mekanik tasarim

Bu béliimde ii¢ etkili hidrolik presin tabla dlgiilerine gére mekanik tasarim faaliyetleri
ve analiz uygulamalar1 gergeklestirilecektir. Mekanik tasarimin baslangicinda presin
tabla Olciileri belirlenir ve tabla Olciilerine gore presin mobil tablali veya tek parca
govdeli tip olacagl konusu sorgulanir. Bu projede tasarimi yapilacan olan pres ¢ok
parcali govdeli ve mobil tablali olarak tasarlanmistir. Mobil tabla kolonlarin arasinda

hareket edecek ve kolonun arasinda ¢alisacaktir. Bunun nedeni yapilacak presin hatbasi
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presi olmasi ve preste is parcasi yiikkleme isleminin robotla yapilacak olmasidir.
Gilinitimiizde yliksek tonajli pres uygulamalarinda basilacak pargalarin agirliklarinin
fazla olmas1 nedeni ile ( 10 kg ve tistii ) preslerde parga yiikleme ve bosaltmalarda

robotlar ¢alistirilmaktadir.Bu ¢alismaya ait 6rnek bir pres hatti resmi Sekil 3.9' da

goriilmektedir.
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Sekil 3.9 Hat basi preslerde mobil tabla uygulamasi

Bu bilgilere gore oncelikle mobil tabla tasarimi ile mekanik tasarim faaliyetleri
baglayacaktir. Sekil 3.10' da presin bu kabullere gére yapilmis mobil tabla tasarimi ve
tabla oOlgtileri goriilmektedir. Mobil tabla elektrik motoru ile tahrik edilmektedir ve
tablanin istenen konumda durmasi ig¢in yavaslama ve durdurma sensorleri
kullanilmaktadir. Mobil tabla pres igerisine girdiginde tablanin yukar1 yonde hareket
etmesini engelleyen kilitleme silindirleri kullanilmaktadir. Mobil tablanin iizerinde tij

milerinin ¢alisacagi delikler ve alt kalibin baglantisi i¢in baglanti kanallar1 agilmaistir.
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TEKERLEK GRUBU

TAHRIK MOTORU

Sekil 3.10 Mobil tabla mekanik tasarimi

Sekilden goriilecegi iizere tabla olgiileri 3600 mm x 2300 mm dir.Bu dlgiilere gore
presin yastik tabla tasarimi yapilir. Yastik tabla Olcilileri mobil tabla iizerindeki tij
deliklerini karsilayacak Ol¢iilerde olmalidir. Yastik tabla hareketi hidrolik silindirler ile

saglanir bunun i¢in gerekli silindir se¢imi hidrolik tasarim kisminda ele alinacaktir.
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Yastik tablanin tasarimi ile alt koprii grubunun tasarimida sekillenmektedir. Alt koprii
grubu ve yastik tabla tasarimi ile presin oturacagi temel planina ait dlgiilerde bulunur ve
buna uygun temel plani tasarimi yapilir. Sekil 3.11' de presin yastik tablasina ait tasarim
goriilmektedir. Yastik tablanin yataklamasi icin yan ylizeylerde siirtlinme plakalar
kullanilmistir. Tablanin {ist yiizeylinde kullanilan plaka tij millerini ¢alistiracagi i¢in bu

plakanin malzemesi yiizeyi sertlestirilebilir tiirden olmalidir.

TiJ MiLi GALISMA
YUZEYi

GOVDE GRUBU

SURTUNME SURTUNME
PLAKASI PLAKASI i

Sekil 3.11 Yastik tabla mekanik tasarimi

Yastik tablanin mekanik tasarimi ile beraber alt koprii grubununda mekanik tasarimi
icin gerekli olgiiler bulunmaktadir . Bu olgiilere gore yapilan alt kdprii tasarimi Sekil
3.12" de goriiemektedir. Bu tasarim sonucunda presin kolon grubuna ait Olgiilerde
belirlenmektedir. Alt koprii tamamen kaynakli konstrilksiyon ile iretilmesi
planlanmistir. Yastik tabla ile galisan kizak yiizeyleri de resimde goriilmektedir. Alt
koprii grubu tizerinde ayrica mobil tablanin hareket ettigi ray gruplarida bulunmaktadir.
Mobil tablanin pres igerisindeki pozisyonunu algilayan konum sensorleride alt koprii

grubunun igerisinde yer alir.
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MOBIL TABLA

YASTIK TABLA ICIN RAY GRUBU

KIZAK GRUBU MOBIL TABLA

SENSOR GRUBU

ALT K6PRU
GOVDE GRUBU

YASTIK TABLA SILINDIR
MONTAJ PLAKASI

Sekil 3.12 Alt koprii grubu mekanik tasarimi

Alt koprii grubunun tasarimi sonrasinda presin kolon gruplarinin tasarimi yapilir. Kolon
gruplar1 presin tabla 6l¢iileri ve mobil tablanin ¢alisma yonii dikkate alinarak ayri ayri
dort parga olarak tasarlanir. Kolon grubunun tasarimi Sekil 3.13' de gériilmektedir. Bu
tasarimda kolon grubunun yiiksekligi kog¢ tablanin kursu ile orantili olarak
degismektedir. Presin kurs bilgileri ise tablalar arasi max ve minimum mesafeye
baglidir. Tablalalar aras1 maksimum agiklik 2400 mm ve minimum agiklik ise 850 mm
olacaktir. Bu degerlerin birbirinden ¢ikarilmasi ile 1550 mm kurs degeri hesaplanir.
Bulunan bu kurs degerine gore sekilde verilen kolon tasarimi gergeklestirilmistir. Kolon
grubunun {izerinde kog¢ tablanin calisacagi kizak gruplarida bulunur. Kolon grubu
tasarimi sonrasinda presin tasarimi yapilan diger gruplarini gosteren resim Sekil 3.14' te
goriilmektedir. Resimde kolon grubunun tasarimi sonrasinda kog¢ tablalarin tasarimlari
yapilmis ve ardindan st kOprii grubunun tasarimi ile presin genel Olgiilerine ait

mekanik tasarimlar tamamlanmstir.
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KIZAK GRUBU

KOLON GOVDE

GRUBU
\‘ :

Sekil 3.13 Kolon grubu mekanik tasarimi

KOLON GRUBU

MOBIL TABLA

ALT K6PRU GRUBU

YASTIK TABLA GRUBU

Sekil 3.14 Pres alt grup elemanlart mekanik tasarimi
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Kolon grubunun tasarimi ile ortaya ¢ikan kizak Slgiilerine gore presin dis kog tablasinn
mekanik tasarim c¢alismasi yapilir. Tasarimda kog tabla iizerine baglanacak hidrolik
silindirler ve i¢ ko¢ ile beraber ¢alismasi i¢in sistemi kilitleyen silidirlerin yerleri
belirlenir. Bu bolgelerde calisacak silindirlerin tasarim Slgiileri hidrolik hesaplamalara
gore bulunur. Di1s kog tablanin igerisinde ¢alisan i¢ ko¢ tablanin kizak gruplarida bu
tasarim faaliyeti ile beraber gergeklestirilir. Sekil 3.15" de bu kriterlere gore tasarimi

yapilan dis kog tabla ve buna ait tabla dl¢iilerini gosteren resim bulunmaktadir.

HIDROLIK SILINDIR
BAGLANTI PLAKASI

Ic KO¢ VEDIS KOG
) BERABER GALISMASI ICIN
i¢ KOC KIZAK GRUBU KILITLEME GRUBU

PRES KIZAK GRUBU

Sekil 3.15 Dis kog tabla grubu mekanik tasarimi

D1s kog tabla tasarimi ile belirlenen i¢ kog tabla dlgiileri ve kizak yerlesimine baglh
olarak yapilan tasarim g¢alismalar1 Sekil 3.16" da goriilmektedir. Burada i¢ kog tablanin
dlciileri ve iizerine baglanan silindirlerin baglant1 plakalar1 goriilmektedir. I¢ kog ile dis
kogun beraber calismasi durumunda devreye giren kilitleme silindirlerinin c¢alisma
konumlarida tasarim igerisinde bulunmaktadir. Tasarimi yapilan i¢ kog tabla ve dis kog
tablanin 6lciilerine gore preste kullanilacak toplam silindir sayisida belirlenmistir. Dig
tabla tasarimina gore burada tabla hareketi i¢in 4 adet hidrolik silindir kullanilacaktir.
Ayni sekilde i¢ kog tabla tasarimina gdérede gerekli hareketlerin yapilast i¢in 2 adet

hidrolik silindir kullanilir. Belirlenen bu sayilara gére ve mevcut mekanik tasarima
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bagli olarak kullanilan hidrolik silindirlerin hesab1 ve boyutlandirmasi hidrolik tasarimi

kisminda ele alinacaktir.

Ii¢ KOC HIDROLIK SILINDIR
BAGLANTI GRUBU

ic Ko¢ GBVDE GRUBU

i¢ KOG KIZAK GRUBU

i¢ KOG VE DIS KOG
KILITLEME GRUBU

Sekil 3.16 ¢ kog tabla grubu mekanik tasarimi

Ug etkili presin mekanik tasarimi konsunda yapilacak olan son tasarim faaliyeti {ist
koprii grubunun tasarmmdir. Ust koprii grubu {izerinde genelde, kog tablalar1 hareket
ettiren silindirler bulunmaktadir. Ancak yiiksek tonajli hizli tip ¢alisan bir ii¢ etkili
hidrolik preste, {ist koprii grubu ayni zamanda hidrolik yagin depolandigi tank olarakta
kullanilmaktadir. Sekil 3.17' te yapilan prese ait iist kOprii grubunun tasarimi
bulunmaktadir. Tasarimda silindir baglant1 delikleri ile beraber iist kdprii grubunun i¢
yapisida goriilmektedir. Ust koprii grubunun igerisinde yagin depolandifi kisimda

dalgakiran olarka tanimlanan bolmeler ve bu bolmelerin i¢ yapisi sekilde goriilmektedir.

Ust kopriide yagin emme ve basma aninda olusturacagi karst yonlii hareketleri
minimum seviyeye indirecek dalga kiranlar ve pompalarin ¢alismasi icin gerekli bos
hacim bélgeleri olusturulmustur. Ust kdprii grubun yiikseklik o6lgiisii, iist kdpriiniin
alacag1 yag miktarim1 belirler ki buda presin ¢alisma hizina etki etmektedir.Yapilan
tasarimda st kopri i¢in toplam hacim 15 000 It olacak sekilde tasarim faaliyeti

yapilmistir. Bu deger silindir ¢ap ve kurslarina bagli olarak yapilacak hesaplamalar
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sonucunda tasarima net olarak yansitilir. Ancak bu tasarimda ihtiya¢ duyulan yag hacmi
kadar mevcut mekanik tasariminda emniyeti goz 6niinde bulundurulacagi i¢in tasarimin

nihai hali hidrolik ve meanik analizler sonrasinda belirlenir.

i¢ KOG SILINDIR
BOLGESI

HIDROLIK POMPA _
CALISMA BOLGESI

UST K6PRU
GOVDE GRUBU

HIDROLIK YAGIN
DEPOLANACAGI HACIM

DIS KOG SILINDIR
BOLGES]

Sekil 3.17 Ust koprii grubu mekanik tasarimi

Ust képrii grubunun mekanik tasarimi ile beraber ii¢ etkili hidrolik prese ait mekanik
tasarim faaliyetleri tamamlanmigtir. Yapilan tasarim sonucunda presin mevcut
durumunu gosteren resim Sekil 3.18' te goriilmektedir. Prese ait yapilacak sonraki
tasarim caligmasinda hidrolik hesaplamalar ve bu hesaplamalara gére bulunan hidrolik
silindirler mekanik tasarim igerisine yerlestirilecek ve boylece presin genel tasarim
faaliyetleri tamamlanacaktir. Mekanik tasarim faaliyetlerinde 6n goriilen silindir
Olciileri ve adetlerinin hidrolik hesap kisminda dogrulama islemleri gergeklestirilir ve
mekanik tasarimda revize edilmesi gereken kisimlarda gerekli Olciisel degisiklikler
yapilir. Mekanik tasarim sonucunda presin tabla Olgiileri, mobil tabla ¢alisma sekli,
presin toplam yiiksekligi gibi temel Olgiiler elde edilmistir. Bununla beraber presin
hidrolik hesabinda kullanilacak kog tabla agirligi, mobil tabla agirhigi, yag tanki hacmi
gibi degerlerede ulasilir.
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GERGI MiLi VE SOMUN GRUBU

3 e
i

UST K6PRU GRUBU iC KOG TABLA GRUBU
KOLON GRUBU DI$ KOG TABLA GRUBU

\\ -

MOBIL TABLA RAY GRUBU

MOBIL TABLA GRUBU

Sekil 3.18 Ug etkili presin mekanik tasarimi

3.1.6. Ug etkili presin hidrolik devre elemanlarinin tasarim

Hidrolik tasarim kisminda yapilan ilk hesaplama, sistemde kullanilacak silindirlerin
calisma basincina bagl oOlgiilerinin bulunmasima yoneliktir. Bunun i¢in belirlenmesi
gereken ilk parametre ¢alisma basinct degeridir. Sistem ii¢ etkili olarak ¢alisacagi igin
hesaplamalarda ti¢ farkli ¢aligma basincina goére yapilacaktir. Hesaplamalar once i¢ kog
silindirleri sonrasinda dis kog silindirleri ve son olarakta yastik tabla silindirlerine gore
gerceklestirilir. Bu ti¢ grup i¢in referans alinarak bulunan tonaj ve calisma basinci

degerleri agsagidaki Cizelge 3.1' de goriilmektedir.

Cizelge 3.1 Pres basing ve kuvvet degerleri

ACIKLAMA CALISMA BASINCI (Bar) |URETILECEK KUVVET ( Ton )| SILINDIR SAYISI
iC KOG GRUBU 320 800 2
DIS KOG GRUBU 300 400 4
YASTIK TABLA GRUBU 200 400 2
iC KOG+ DIS KOG BERABER CALISMA 310 1200 6
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I¢ koc silindir hesabu :

I¢ kog tablada 2 adet hidrolik silindir kullanilir ve bu silindirler ile toplamda 800 ton luk
bir kuvvet saglar. Bu kuvvet degerinin elde edilmesi i¢in 800 tonluk kuvvet degeri ve
320 bar calisma basinci degerine gore, i¢ kog¢ hidrolik silindirlerinin hesab1 asagidaki
sekilde yapilmaktadir. Sekil 3.19' da i¢ ko¢ ve dis kog¢ tablada kullanilacak hidrolik

silindirlerin yerlesimine ait resim goriilmektedir.

i¢c KOG SILINDIRI

DIS KOG SILINDIRI

iC KO¢C TABLA

DIS KOG TABLA

Sekil 3.19 Kog tabla hidrolik silindirlerinin yerlesimi

800 * 10* N
= S = 0,25 m2
320 = 105 N/mm?

g
I
x|
U
=~
I
ol

A = 2500 cm?, Agj = @ — 1250 cm?

Asi=7nr? = r =1995cm = d =399cm = d = 40cm

d=40cmicin Agj;, = A; = 1256 cm?

Toplam Silindir Tutma Kuvveti = 100 ton , Tutma Basinc1 = 180 bar
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o _F o, _F 100 * 10* N 006 e
= - = — = = ,
A P = 180 » 10° N/mm’ m

Atutma = 600 cm? = 2 adet silindir i¢in Atutma =300 cm?

A3 = ASiL - ATUTMA = 1256 - 300 = 956 cm?
A3:T[T2 = g§:350m

Silindir Olgiileri : @ 400 mm / @ 360 mm Kurs : 1865 mm

Dus koc silindir hesabu :

Dis kog tablada toplam 4 adet hidrolik silindir kullanilir. Bununla beraber dis kog tabla
icin maksimum ¢alisma basinci 300 bar olarak ve toplam kuvvet 400 ton olarak kabul

edilir ise, bu iki degere bagl yapilacak silindir hesab1 asagidaki sekilde gerceklestirilir.

o _F o _F 400 + 10* N 0133
= - D = - = — ,
A P = 300 = 10° N/mm’ m

A=1333cm?, Agj= % — 333,25 cm?

Asii=nr? =2 r =103cm = d = 20,6cm = d = 21 cm

d=21cmicin Asj, = A; = 346 cm?

Toplam Silindir Tutma Kuvveti = 80 ton , Tutma Basinc1 = 180 bar

o P _F 80  10* N 00t
= - D = — = —
A P = 180 * 10°N/mm?

Atutma = 400 cm? = 4 adet silindir i¢in Atutma =100 cm?

A3 = ASiL - ATUTMA =346 - 100 = 246 cm?
Az=mr? = dz3=18cm

Silindir Olciileri : @ 210 mm / @ 180 mm Kurs : 1670 mm

Yastiklama silindir hesabi :

Yastiklama grubunda 2 adet hidrolik silindir kullanilir. Bu silindirler toplam 400 ton

kuvvet olustururlar ve bu kuvveti 200 bar ¢alisma basincinda yastik tablaya iletirler.
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p F 2 F 400 x 10* N 02 m:
= - = — = = Uzsm
A P 200 * 10° N/mm?

A =2000 cm?, Agj = Z‘Lﬂ — 1000 cm?

Asii=nr? = r =1785cm = d = 357cm = d = 36cm

d=36cmicin  Agjp = A; = 1018 cm?

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

b F o _F 50 « 10* N 005
= - D = - = — ,
A P = 100 * 10° N/mm’ m

ATUTMA =500 cm? = 2 adet silindir 1Q1I1 ATUTMA =250 cm?
A3 = ASIL - ATUTMA =1018 - 250 = 768 cm?
Az=mr? = dz=31cm

Silindir Olciileri : @ 360 mm / @ 310 mm Kurs : 825 mm

Yukarida hesaplanan olgiilere gore silindirlerin presin mekanik tasarimi igerisinde

yerlesimini gosteren resim Sekil 3.20' de goriilmektedir.

i¢ KOG SILINDIRI 2 ADET

DIS KOG SILINDIRI 4 ADET

i¢ KOG TABLA

DIS KOG TABLA

YASTIK TABLA

YASTIKLAMA
SILINDIRI 2 ADET

Sekil 3.20 Ug etkili preste hidrolik silindir yerlesimi
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Debi Hesabi :

Debi hesabi yapilir iken yukaridaki kisimda hesaplanan hidrolik silindirlerin kesit
alanlari, hidrolik silindir hesab1 yapilirken kullanilan pres kuvvet degerleri ve presin
calisma hizlar1 kullanilir. Burada pres kuvvetleri ve kesit alan1 degerleri bir onceki
sayfada bulunmaktadir. Prese ait hiz degerleri ise asagida verilmistir. Bu hiz degerleri
konvansiyonel bir hidrolik preste dakikadaki vurus sayisina bagli olarak 4-6 vurus
arasinda gerceklesir. Ancak tasarimi yapilan hizli tip hidrolik preste bu deger 15 vurus
olarak referans alinmistir. Bu degerin 15 vurus olarak alinmasinin sebebi, hidrolik pres
ile ayn1 hatta ¢alisan diger mekanik preslerin vurug sayisinin da 15 ile 16 vurus arasinda
gerceklesmesidir. Bu agiklamalara bagli olarak yapilacak debi hesabi i¢in kullanilan

degerler asagida bulunmaktadir.

F =400 ton + 800 ton = 1200 ton

P, =320 bar, P, = 300 bar , Pz = 200 bar

I¢ Kog Silindir igin : A; = 1256 cm?, A, = 240 cm?, 1 adet silindir igin
Di1s Kog Silindir igin : A; = 346 cm? , A, = 92 cm?, 1 adet silindir i¢in
Yastik tabla Silindir i¢in : A; = 1018 cm? , A, = 264 cm?, 1 adet silindir i¢in
Presin dakikadaki vurus sayisi : 15 adet

Presin toplam Cevrim Siiresi : 4 sn

Kog tablanin toplam kursu : C : 900 mm

Kog tablanin serbest diisme hiz1 : Vsp = 750 mm/sn, t =1 sn

Kog tablanin presleme anindaki hizi : Vig =150 mm/sn, t=2sn

Kog tablanin presleme sonrasi geri doniis hizi : Vgp =900 mm/sn, t=1sn

Pres icin yapilacak debi hesabi i¢ kog, dis ko¢ ve presin is anindaki hizlarina bagl
olarak hesaplanir. Hesaplanan bu debi degerlerinden bulunan maksimum deger, presin
ihtiya¢ duyacagt pompa ve motor giicii hesabinda kullanilir. Hesaplanan debi
degerlerine bagli olarak ayrica hidrolik silindirlerin 6niinde kullanilan 6n dolum
valflerinin de tipi ve kapasitesi belirlenmektedir. On dolum valfleri ¢alisma prensibi
olarak ac-kapa tipli valflerdir. Ancak bu vafler 6zellikle hizli ¢alisan hidrolik preslerde,

silindir arkasinda calisarak silindirlerin ihtiyag duyacagi yagi pompalar tarafindan

86



basilmaksizin  silindirlere iletirler. On dolum valflerinin avantajlari debi hesab1

sonrasinda karsilastirmali olarak verilecektir.

HIDROLIK SILINDIR
[ 7 ON DOLUM VALFI
09

I¢ ko silindirleri icin én dolum valfi ve debi hesabu :

Q:=A*V =1256 (cm?)* 750 (mm/sn ) = 12,56 (dm?) * 7,5 (dm/sn)
Q1
Q1

94,2 dm®/sn * 60 ( sn degerini dk ya ¢evirmek icin )

5652 dm*/dk = 5652 It/dk 6n dolum i¢in gerekli debi .

I¢ kog mil tarafi debi hesabi :
Q,=A*V =240 (cm?) * 750 (mm/sn ) = 2,4 (dm?) * 7,5 (dm/sn )
Q2

Q2
Q21 = 1080 1t/dk * 2 (Sil. Sayis1 ) = 2160 It/dk

18 dm*/sn * 60 ( sn degerini dk ya cevirmek icin )

1080 dm®/dk = 1080 It/dk
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Dus koc silindirleri icin én dolum valfi ve debi hesabu :

Q:=A™*V =346 (cm?) * 750 (mm/sn ) = 3,46 (dm?) * 7,5 (dm/sn)

Q: = 25,95 dm*/sn * 60 ( sn degerini dk ya ¢evirmek igin )

Q: = 1557 dm®/dk = 1557 It/dk én dolum i¢in gerekli debi .

Dis kog mil tarafi debi hesabr :

Q,=A*V=92(cm?)*750 (mm/sn)=0,92 (dm?)* 7,5 (dm/sn)

Q, = 6,9 dm*/sn * 60 ('sn degerini dk ya ¢evirmek igin )
Q>

Qo1 =414 It/dk * 4 (Sil. Sayis1 ) = 1656 It/dk

414 dm®/dk = 414 It/dk

Is Hizinin gerektirdigi debi hesabu :

Is hizinda maksimum debi degeri hesab: icin, i¢c ko¢ ve dis kog¢ beraber ¢alismasi

durumundaki parametreler kullanilir.
Toplam Alan : (1256 * 2 ) + (346 * 4 ) = 3896 cm? = 38,96 dm?

Is Hiz1 : 150 mm/sn = 1,5 dm/sn

Qi = A*V=3896(dm?)*1,5(dm/sn)
Qi = 58,44 dm?®/sn * 60 ( sn degerini dk ya gevirmek i¢in )
Qi = 3506,4 dm*/dk = 3506.4 It/dk ( Pompa igin )

Is hiz1 i¢in hesaplanan debi degeri, preste hesaplanacak pompa ve motor giicii degerleri
i¢cin kullanilir. Bu degere bagl olarak silindir arkasinda ¢alisacak 6n dolum valflerininin
tipi de belirlenir. Hidrolik preslerde ihtiya¢ duyulan hizlarin yakalanmasi amaci ile
silindir arkasinda kullanilan 6n dolum valfleri ¢ok biiylik bir éneme sahiptir. Eger
sistemde 6n dolum valfi kullanilmazsa sistemin ihtiya¢ duyacagi toplam debi pompalara
tarafindan saglanacak ve buda sistemde kullanilan pompa ve motor grubunun
biiyiikliigiinii arttiracakti. Hidrolik preslerde hiz istenen durumlarda kullanilan 6n dolum

valflerinin avantajlar1 asagidaki sekilde siralanabilir.

1- On dolum valfi preste kullanilmaz ise silindirleri istenen hizda hareket ettirmek igin

toplam 17 532 1t/dk lik debiyi saglayacak pompa grubunun kullanilmasi gerekmektedir.
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Ancak 6n dolum valfi ile bu deger 3506 1t/dk ya diismekte ve pompa bu degere gore

hesaplanmaktadir.

2- On dolum valfi olmaz ise 17 532 It/dk lik debiyi silindirlerin arkasina aktarmak igin
68,90 mm i¢ ¢ap1 olan 2 adet, 36,16 mm i¢ cap1 olan 4 adet yiiksek basinca dayanikli
hidrolik tesisat borusunun kullanilmasi gerekmektedir. On dolum valfi ile bu degerler
30,82 mm i¢ ¢ap1 olan 2 adet ve 16,17 mm i¢ ¢ap1 olan 4 adet hidrolik tesisat borusuna

diismektedir.

3- On dolum valfinin olmadig1 bir preste kog tablanin kontroliinii saglamak igin gerekli
olan yon kontrol valfinin gegirgenliginin 17 532 1t/dk debiye gore olmasi ve bu valfin
baglanacag1 blok grubunun ve diger kontrol ekipmanlarinin bu boyutlara uygun olmasi
gerekmektedir. On dolum valfi oldugu durumda tiim bu ekipmanlar 3506 1t/dk Ik

debiye gore secilecektir.

4- On dolumlu sistem ile én dolumsuz sistem icin debi degerleri orantilandiginda 1/5
gibi bir ortalama deger bulunmaktadir. Ancak bu degerler hidrolik sistem maliyeti goz
Oniline alinarak orantilandiginda aralarinda 1/15 gibi bir deger ortaya c¢ikar. Bunun
sonucunda bir hidrolik presin, hidrolik sistem maliyetinin 6n dolum valfi olmayan

preste 15 kat daha yiiksek olacagi soylenebilir.

Pompa Hesab: :

Preste kullanilacak tiim pompalar igin toplam geometrik debi hesabinda motor devri
ve presin is hizt konumundaki debi degeri kullanilacaktir. Bu degerlerden motor devri

degeri cesitli kataloglardan 6n hesaplama sonrasinda
n : 970 dev/dk olarak secilmistir.
Is hizindaki debi degeri ise :

Qi =3506,4 It/dk olarak yukarida hesaplanmistir.

Bu iki degere gore pres i¢in toplam pompa geometrik debisi :

3506,4 1t/dk . e .
Dp = e = 35064 It/dk = 3,615 It/dev olarak hesaplanir. Bu degerin birimini cm’/devir
n  970dev/dk

cinsinden yazmak igin :

D, = 3,615 * 1000 = 3615 cm®/devir olarak geometrik debi hesaplanir.
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Bu deger hidrolik sistemde olusabilecek kayip ve kagaklar dikkate alindiginda % 10
emniyetli olarak 4000 cm? / devir segilir. Hesaplanan bu toplam degere bagl olarak

secilecek pompa tipi ve adedi motor se¢iminden sonra yapilacaktir.

I Dpr = 4000 cm?® / devir I

Motor Hesabu :

Preste pompalar1 hareket ettirecek motorlarin giiglerinin hesaplanmasi i¢in, Sistemin
calisma basinci degerine, is hizindaki debi degerine ve kullanilacak pompanin verim
degerine ihtiya¢ duyulamaktadir. Hidrolik preste i¢ ko¢ ve dis kogun beraber ¢alisma

modundaki basing degeri :
Pmax =310 bar dur.

Presin is hizindaki debi degeri ise Q = 3506,4 1t/dk dir. Ancak bu deger motor giicii
hesabinda, sistemde olusacak kayiplarda diisiiniilerek % 10 emniyetli olarak

hesaplamaya katilacaktir. Buna gore debinin hesap degeri

Q = 3800 It/dk olarak kabul edilir.

Sistemde kullanilacak pompa verimi ise pompa tipine bagh olarak n = 0,85 olarak

kabul edilecektir.Yukaridaki bu degerler asagidaki formiilde yerine yazilarak gerekli

hesaplama yapilir ise :

Q = 3800 It/dk = 3,8 m®/dk = 3,8 / 60 = 0,063333 m*/sn

P =310 bar = 310 * 10° Pa = 310 * 10° N/mm?

Q*P 0,063333%310x10°
Motor Gileli = W = = — = | w=2310kw |
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Yukarida hesaplanan giiciin saglanabilmesi i¢in tesisin yaklasik 2,4 Mw lik bir trafoya

ihtiyac1 vardir.

Pompa Secimi

Preste ihtiya¢ duyulan toplam geometrik debi degeri 4000 cm®/devir olarak yukarida
hesaplanmustir. Bulunan bu degerin, toplam 4 adet 1000 cm®devir yer degistirme
degerine sahip eksenel pistonlu degisken deplasmanli pompa ile saglanacabilecegi
goriilmektedir . Buna gore secilen pompa ve bununla ilgili gerekli diger pompa
Ozellikleri ,uretici bir firmanin katalogundan alinan degerlere gore Cizelge 3.2' de

goriilmektedir.Bu tip bir pompanin i¢ yapisini gdsteren resim Sekil 3.21' de verilmistir.

3
2
4
© ;
1 N
|
— 1}6
e r
11 10 9 8

1 Tahrik mili 5 Yiiksek basing bolgesi
2 Ezilme plakasi 6 Giris porty

3 Kurs pistonu 7 Diisiik basing bdlgesi
4 Kontrol plakasi 8 Silindir

Sekil 3.21 Degisken deplasmanli eksenel tip pompa ve i¢ yapisi
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Cizelge 3.2 Degisken deplasmanli pompa teknik 6zellikleri (Kaynak:Bosch Rexroth)

Table of values (theoretical values, without considering v _, and v ; values rounded)

—
Size 40 " 125 180 250 355 500 750 1000
Displacement Vimye In¥rev 244 433 763 110 1526 217 3051 458 61.02
(cm¥rev) (40) (71)  (125) (180)  (250) (355) (500) (750) (1000)
Max. speed N TP 3700 3200 2600 2400 2200 2000 1800 1600 1600
Max. flow atn Q. gpm 391 600 859 1141 1453 1875 2377  317.0 Q4228
(Umin)  (148) (227) (325) (432)  (550) (710) (800) (1200)  §(1600)
atn_=1200rpm Q gpm 127 225 396 570 79.3 1125 1585 2378 3170
(Umin)  (48) (85)  (150) (216)  (300) (426) (600) (900) (1200)
atn_1800rpm Q gpm 19.0 337 594 856 1189 1688 2377 - —
(Umin)  (72)  (128) (2250) (324)  (450) (639) (800) — —
Max. power atn_, P. HP 116 178 255 339 432 558 707 943 1257
Ap =5100 psi (350 bar) (kW) (86) (182) (190) (252)  (321) (414) (525) (700) (939)
atn_=1200rpm P HP 378 669 1178 1696 236.0 3347 4716 7076 9432
(kW) (28) (50) (88)  (126)  (175) (248) (350) (525) (700)
atn_ 1800 rpm P HP 565 1003 1767 2547 3538 5023 707 - —
(kW) (42) (75  (181) (189)  (263) (373) (525) — —
Max. torque atVv, T It 165 293 516 743 1032 1465 2064 3096 427
Ap =5100 psi (350 bar) (Nm) (223) (395) (696) (1002) (1391)  (1976) (2783)  (4174) Q(5565)
Torque atv, T Ib-ft 32 57 101 146 202 287 405 607 809
Ap = 1450 psi (100 bar) (Nm) (64) (113) (199) (286)  (398) (564) (795) (1193)  (1590)
Moment of inertia about drive axis  J Ib-ft* 0.116 0287 0712 1306 2276 4509 7830 1566 [28.47
(kgm?  (0.005) (0.012) (0.03) (0.055) (0.096) (0.19)  (0.333) (0.66) J(1.20)
Filling volume (case) gal 0.5 0.6 1.3 1.0 2.6 2.1 37 5.0 7.13
(L) @ @5 6 ) (10) 8) (14) (19) (27)
Approx. weight m lbs 104 132 220 251 472 528 772 1102 1389
(pump with press. conirol) (kg) (47) (60)  (100) (114) (214) (237) (350) (500) (630)
Permissible max. axial force + F_ __ Ibf 135 180 225 315 405 450 450 495 495
loading of (N) (600) (800)  (1000) (1400) (1800)  (2000)  (2000)  (2200) {(2200)§
drive shaft max. radial force F _ ~ Ibf 225 270 360 450 450 495 562 674 787 I
(N) (1000) (1200) (1600) (2000) (2000)  (2200)  (2500)  (3000) W(3500)
d

Pres i¢in secilen pompa ile beraber, bir hidrolik pres i¢in yapilacak temel hidrolik
hesaplamalar1 tamamlanir. Bu hesaplamalardan ¢ikan, zaman, basing ve debi degerleri
kullanilarak hidrolik prese ait cesitli egriler elde edilmektedir. Bu egrilerden ilki presin
bir ¢evrimi igin basincin zaman bagli degisimini gosteren egridir. Sekil 3.22' de
hesaplanan basing degerinin, serbest diisme, is ve geri donilis anlarindaki degerleri
goriilmektedir. Pres serbest diigme aninda 1 sn igerisinde kursunu tamamlamakta ve is
hizina gegerek maksimum Kuvvet degerini olusturmaktadir, sonrasinda is hizi bitip kog

tabla geri doniis hizinda ilk pozisyonuna donmektedir.

Bu egri icin toplam ¢evrim siiresi 4 sn dir ve bu egri i¢in ¢alisma basinci 180 ile 310 bar
araliginda degismektedir. Preste maksimum kuvvet kullanimi, i¢ ko¢ ve dis kogun
beraber calistigi durumda olusacagi icin bu egride bu calisma moduna bagl olarak
olusturulmustur. Preste toplam ¢evrim siiresinin en kisa oldugu bu c¢alisma durumunda,

pres tek etkili bir hidrolik pres gibi ¢alismaktadir.
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Sekil 3.22 Hidrolik preste basincin zamana bagli degisimi

Presin bir ¢evrimi igin debinin zamana bagli degisimini gosteren egri Sekil 3.23' de
verilmistir. Debi degeri kog tablanin serbest diisme aninda maksimum degerde olup
sonrasinda pres is hizina gegmeye basladiginda sifira dogru yaklasmaktadir. Bu bolgede
pres is yapmakta olup ayni zaman diliminde basin¢g maksimum degere ulagmaktadir.
Sonrasinda is hizi tamalanip kog¢ tabla yukari yonde hareketine baslamakta olup bu
zaman araliginda debi degeri yeniden yiikselmekte ve geri doniis hizin1 saglayarak pres

kog tablasini ilk konumuna geri dondiirmektedir.

4500
4000 = —
3500

3000

\ /

2500 \ I
\ /
\ /
\ /

2000
1500
1000
500
0

Akis ( It/dk)

— AKIS ( It/dK)

0 1 2 3 4 5

Zaman (sn)

Sekil 3.23 Hidrolik preste debinin zamana bagli degisimi
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Hidrolik pres i¢in elde edilen bu iki egrideki basing ve debi degerlerinin bir araya
getirilmesi ile prese ait giic degerleri elde edilmektedir.Presin bu degerler kullanilarak
ve bir ¢evrimi i¢in elde edilen gii¢ egrisi Sekil 3.24" de verilmistir.

W GUC DEGISiM EGRisi

2500

1500 ——=GUC W

o

Sekil 3.24 Hidrolik preste giiclin zamana bagli degisimi

Yukaridaki sekilde presin is hizina basladigi ana kadar gii¢ egrisinin dogrusal olarak
arttig1 ve sonrasinda maksimum gii¢c degerine ulastigi goriilmektedir. Pres i¢in elde
edilen maksimum gii¢ sonrasinda is hizi aninda giiciin sifira yaklastig1 ve presleme
sonrasinda ise kog¢ tabla yukar1 ¢ikarken tekrar artis gosterdigi gortilmektedir. Bu artig
ve azalislar presin her farkli is adiminda iretilen giicti temsil etmektedir. Ancak preste
yapilan isten bagimsiz olarak saglanan gii¢ sabittir. Bu konuyu daha yakindan

aciklamak i¢in Sekil 3.25' deki alanlardan faydalanilir.
Sekil 3.25' de presin bir ¢evrimi igin saglanan sabit gli¢ degeri ve presin farkl is
adimlari i¢in ihtiya¢ duydugu gii¢ egrisi verilmistir. Pres i¢in sistem tarafindan saglanan

toplam giic 0 ile 4 sn araifinda kirmizi1 dikdortgenler ile ¢izilen alanin toplamu

kadardir.Yani hesaplanacak olursa :

Hesaplanan bu degere karsilik presin sistemden ¢ektigi gii¢ ise Alanl, Alan 2 ve Alan 3

degerlerinin toplami1 kadar olacaktir. Bu alanlar hesaplanir ve toplanir ise :

Alan 1 ( Uggen alan hesabi yapilarak ) : 2,4 .10°J/sn* 1,2sn/2 = 1,44 . 10°J

94




Alan 3 ( Dikdértgen alan hesabi ile ) : 0,3 . 10° J/sn * 2,8 sn = 0,84 . 10°J

Alan 2 ( Uggen alan hesabi yapilarak ) : 1,5.10%J/sn* 1,4 sn/2=1,05.10°J

J| olarak hesaplanir.

Yukarida hesaplanan bu gii¢ degerlerinin birbirine boliinmesi ile sistemin toplam verimi
hesaplanabilmektedir. Yani bu tip bir hidrolik pres makinesinde, presin kullandig:
enerjinin, sistem tarafindan saglanan enerjiye boliinmesi ile sistemin genel verim hesab1

yapilabilir. Buna gére bu makinenin verim hesabi yapilirsa :

3,33 Jx100

YT % 35 sistem verimi degeri bulunur.

Bulunan bu deger genel hidrolik pres verim degerinin iizerindedir. Genel olarak
endiistride kullanilan preslerin verimi % 25-30 arasinda degismektedir. Bu degerin bu
uygulamada yiiksek ¢ikmasinin temel nedeni sistemde kullanilan pompanin eksenel tip
olmasidir. Bunun disinda kullanilan sistem komponentlerininde ( akiimiilatér vb )

verime olumlu katkisi bulunmaktadir.

W GUC DEGiSiM EGRisi

ALAN 3

08 1 12 14 16 18 2 24 25 28 3 32 34 36 38

Sekil 3.25 Hidrolik preste verim hesabi

Hidrolik hesaplamalar kisminin son etabinda sistemin hidrolik devre semasi ve
kullanilan ekipmanlarin listelendigi bir malzeme listesi olusturulur. Olusturulan devre
semasina bagl olarak presin hidrolik donaniminda kullanilan ana elemanlarin mekanik
tasarim iizerine montaj1 yapilacak ve prese ait hidrolik ve mekanik tasarim faaliyetleri

tamamlanir. Prese ait hidrolik devre semas1 Sekil 3.26' da goriilmektedir.
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Sekil 3.26 Hidrolik devre semasi

Hidrolik devre semasi igerisinde 6 ana grup bulunmaktadir.Bu gruplar verilen poz

numaralarina gore :

1- Silindir ve valf grubu : I¢c ko¢ ve dis kog silindirleri ve bunlarin yén valflerinin

baglantisinin gosterildigi gruptur.

Sekil 3.27 Silindir ve valf grubu
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2- I¢ Koc kontrol blogu : i¢ kog silindirlerinin giris ve ¢ikislarmin bulundugu kontrol
blogudur.

%

ic Kog Kontrol Blogu
IHO4MS80B4C 10013%/CG24I5L1

Sekil 3.28 ¢ kog kontrol blogu

3- _Dis ko¢ kontrol blogu : Dis kog silindirlerinin giris ve ¢ikislarinin bulundugu ve

izerinde oransal basing diisiiriicii valf blogunun bulundugu gruptur.

Dis Kog ch:‘.ln;I Konirol Blogu

| ¥on valfi

Yan valfi ©Oransal Basing [DOsOrich
X
\ AWETOD3X/CG24NTKA ol IB  anoka DBET-6X/315G24K4V+VT-A
| | d VT 300D...
| |
| I |
- I - i -
[ f
| ; 5 | e Lojik Yalf kdpag:
t?ﬂ;;g'_gﬁfog' r 5 LFA4QDBWE7X/315
(. 1121 "
| Lojik vu% ] == Yon valfi
[ [C25A4QD7x/ AWEQDSX/5GR4NTK4
] - 3
. | e earran |,
e ? L
—E Lojikjvalf kiipad:
—] ‘ %m LPAGIGWATRT
Basing i
NG 25 |
/ .
il [ =% |
=
/ \
O / |
e | |
100-000 /U o
. i Lojik valf
Lojik valf LC63B20E7X/
LC40DB20E7X/

Sekil 3.29 D1s kog kontrol blogu
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4- Yastuk tabla kontrol blogu : Yastiklama grubunun kontrol edildigi ve lizerinde yon

valfinin bulundugu blok grubudur.

Yastklama/ \
Dis Kog Segim Blogu : Dis Kog Dengeleme Blogul
Y&n valfi
AWES 6)‘fEG24\J‘?KL
x1‘ i |

1 r&n valf i
i M 4WE éDS\(ﬁ'EGQ‘iN‘?K‘i
Lojik valf = (R
LC50B20E7X/ — Lojik valf
o LFA 40 EWA-7X/CA40DQMG2.

o -
Basing emniyet valfi —

DBDS30K1X/315E pa—

Lojik valf kcpu I
LFABOKW A-7.

Pompa4
ek valf

_ Lojik valf & ==
T~ LC50B20E7 X/

Sekil 3.30 Yastik tabla kontrol blogu

5- Akiimiilatér : Preste kullanilan akiimiilatoriin baglant1 gruplart ve kontrol blogunun

bulundugu gruptur.

:ngeleme
afrol Blogu

Balonlu AkOmUlatér
Hydac
SB330-50A1/112U-330A

AkUmUlatdr Blogu

Popet Valf
h Hydac
| W512Y-01-C-N-24DG

]
F—‘—'L‘ Basing emniyet valfi
'Gé‘él DEDHI0K1X/200

Sekil 3.31 Akiimiilator grubu
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6- Pompa grubu : Preste kullanilan pompa ve elektrik motorunun baglandigi gruptur.

: L s ] —
"EJ‘ = LCS0B20E7X/ —
o =

—= i
Tandem Pompa?2 Lojik valf kapad |-
Gek valf Blogu LFAS0D-7X/F —

Elektink Motoru

Siemens

Lojik valf _
LFA 40 EWA-7X/CA40DQMG24P15

Basing emniyet valfi _
DBDS30K1X/315E ==

250 Kw 988 d/d —
Verim %$5,7 [ %100 Yikte ) .
Lojik
*Lojik valf Les
LC4DB20E7X/

Pistonlu Pompa
A4VSO1000 LR2N

Pistonlu Pompa
A4VSO1000 LR2N

Sekil 3.32 Pompa grubu

Hidrolik devre semasi ve alt gruplarda kullanilan temel devre elemanlarina ait malzeme
listesi Cizelge 3.3' de verilmistir. Malzeme listesinde, sistemde kullanilan pompalar,

elektrik motorlar1 ve valflere ait malzeme kodlart bulunmaktadir.

Cizelge 3.3 Hidrolik devre temel elemanlart malzeme listesi

POZ. NO MALZEMENIN ADI MALZEMENIN KODU ADET]
1 Depo Ozel 15.000 Lt. 1
2 Havalandirma kapagi ELFP5G21/2" 10w 1. 4
3 Seviye indikatérii 1
4 Sicaklik Sensori 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 Yikte ) 2
9 Pistonlu Pompa A4VS0O1000 LR2N 2
10 Kaplin GR 200 2
11 Kampana P 800 2
12 Elektirik Motoru 250 Kw 988 d/d Verim %95,9 ( %100 Yiikte ) 2
13 Pistonlu Pompa A10VO100DFR 1
14 Motor Akuplaji 30 Kw 1
15 Elektirik Motoru 30 Kw_1450 d/d 1
16 Basing Hat Filtresi DF BN/HC 500 G 10 A1.1 2
17 Filtre Kirlilik Sivici VD 5D.0/-L24 2
18 Cek Valf G11/4" 1
19 Sivigli Kiresel Vana DN 100 PN 16 2
20 Vidali Pompa GR 70 2
21 Akuplaj 22 Kw 2
22 Elektirik Motoru 22 Kw 1450 d/d. 2
23 Orta Basing Hat Filtresi NF BN/HC26 10 DP 003 CZ 2. 2
24 Filtre Kirlilik Sivici VD521/-DB 2
25 Cek Valf DN100 PN16 0.5 Bar 2
26 Plakali Tip Esanjor GX-42-P-65 1
27 Selanoid Vana DN80 PN16 1
28 G. Manometre 2100 - 16 Bar 4
29 On Dolum Valf SFA 250 A11-4X/ 2
30 On Dolum Valfi ZSF160F1-1-1X/M/01 4
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Hidrolik pres i¢in hazirlanan devre semasina gore sistemde kullanilacak komponentlerin
mekanik tasarim icerisine montajlanmig gosterimi Sekil 3.33' te goriilmektedir. Sekilde
preste kullanilan pompa ve motor grubunun baglanti yerleri, akiimiilatoriin baglant1 yeri
gibi genel donanim elemanlarinin yerlesimi verilmistir. Bu yerlesim ayni1 zamanda
preste yapilacak hidrolik tesisat isleri i¢inde ¢ok Onemlidir. Kullanilacak olan tesisat

elemanlarinin 6l¢iisii ve miktar1 bu tasarim sonucunda belirlenmektedir.

Sekil 3.33 Hidrolik donanim grubu mekanik tasarimi

3.1.7. Ug etkili presin otomasyon donanim elemanlarinin tasarimi

Bu bolimde ii¢ etkili preste kullanilan algilayici ve smir anahtar1 gibi otomasyon
elemanlarmin yerlesimi ele alinacaktir. Ug etkili bir preste kullanilan en temel donanim
elemanlar1 konum kontroliinii saglayan algilayicilardir. Algiliyicilarin ti¢ etkili preste

hangi parcalarda ve ne sekilde calisacagi, tasarimi yapilan pres lizerinden agiklanacaktir.
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Hareketli Tabla Uygulamasi :

Hareketli tabla bir preste kalibin presin igerisine alinmasini saglayan ve ayni zamanda
presin alt tablasinin bulundugu hareketli gruptur.Hareketli tablanin hareketi presin
calisacagl yere gore yatay veya dikey yonde olabilir. Tasarimi yapilan preste hareketli
tabla kolonlar arasinda ve yatay yonde hareket etmektedir. Hareketli tablanin pres digina
dogru yaptig1 bu hareketin kontroliinde algilayicilar kullanilmaktadir. Algilayicilarin
baglandig1 yerler ve baglanti sekli Sekil 3.34" te goriilmektedir..

Sekil 3.34 Hareketli tabla algilayici uygulamasi

Sekil 3.34' te ilk resimde hareketli tablanin pres i¢inde ve disinda konumlar1 goriilmektedir.
Alttaki resimde ise hareketli tablanin hareketi sirasinda konumunu kontrol eden algilayici
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grubunun yerlesimi goriilmektedir. Hareketli tabla pres disina hareket ederken belli bir hizla
gitmektedir. Bu hiz algilayicilar yardimiyla 6nce yavaslatilir daha sonra ise hareketli tabla
durdurulur. Ayni sistemde hareketli tabla pres igerisine alinirken 6nce yavaslatilir daha
sonra ise istenilen konumda durdurulur. Bu hareketleri kontrol i¢in kullanilan algilayicilar
endiistride genel olarak mesafe anahtari/mesafe algilayicisi uygulamalart olarak
bilinirler. Bunalar belirli konumlar1 algilamak i¢in kullanilirlar siirekli konum algilama
Ozellikleri yoktur. Bu uygulamalarda kullanilan anahtarlar mesafeyi algilama ve cevap
hizlarina gore ¢esitli tiplerde olabilir. Yapilacak olan uygulamanin hassasiyetine gdére bu
anahtarlarin se¢imi yapilmaktadir.

Yastik Tabla Uygulamasi

Yastik tabla, hidrolik silindirler tarafindan hareket ettirilen ve asagidan yukar1 dogru
kuvvet ileten gruptur. Yastik tablanin hareketi pres baglanan kaliba gore degismektedir.
Bu nedenle yastik tablanin pozisyonu her defasinda degistirilebilir olamalidir. Bunu
saglamak amaciyla preslerde yastik tablanin kontroliinde lineer cetvel olarak tanimlanan
elemanlar kullanilir. Yastik tablada kullanilan bu elemanlarin pres i¢indeki montajina

ait uygulama Sekil 3.35' te verilmistir.

YASTIK

Sekil 3.35 Yastik tabla lineer cetvel uygulamasi
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Sekilden goriilecegi tizere lineer cetvelin govdesi alt koprii lizerine, okuyucu kismi ise
yastik tabla tlizerine baglanir. Yastik tablanin ¢alisma sirasinda, cetvel grubuna dnceden
girilen degere ulasincaya kadar tabla hareket eder sonrasinda ise son degerde kalir.

Yastik tablada kullanilan lineer cetvel grubu hassas pozisyon konrolii saglamaktadir.

Koc Tabla Uygulamas:

Ug etkili preste hareketli son grup kog tabla grubudur. Ug etkili preslerde kog tabla iki
parcalidir. Bu nedenle hem i¢ kog, hem dis kog, hemde ikisinin beraber ¢alisma moduna
bagl olarak kog¢ tablalarin konumlar1 kontrol edilir. Bu konum kontrolii iki farkl
sekilde gercgeklestirilir. Bunlardan ilki ile kog¢ tablalarin maksimum ve minimum
mesafelerinin kontrolii yapilirken digeri ile kog¢ tablalarin maksimum ve minimum
konum kontrolii yapilmaktadir. Sekil 3.36" da kog tablalarin limitlerinin kontrol edildigi
grup gorilmektedir. Burada kog¢ tablanin konum anahtarlart ile alt ve {ist calisma
limitleri konrol altina alinir. Sinir anahtarlari olarak tanimlanan bu grupta dis kog
tablanin alt ve iist 0lii nokta kontrolii saglanir. Resimde ayrica i¢ koc ile dis kog
arasinda da sinir anahtar1 uygulamasi goriilmektedir. Burada ise amag birbiri igerisinde
hareket eden tablalarin minimum ve maksimum emniyetli degerler araliinda

caligsmasini kontrol etmektir.

IEEEE’F @W
: 4
o pA

L oAl

il

iC KOG VE
DIS KOG LiMiT
svici

DIS KOG
LIMIT SVICI

Sekil 3.36 Kog tabla limit svi¢ uygulamasi
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Kog tablalarin birbiri ile olan mesafelerinin hassas olarak kontroliinii saglayan grup
Sekil 3.37' de verimistir. Burada i¢ kog ile dis kog tabla arasina baglanan grup ve bu
gruptan her an mesafe degerlerini algilayan konum enkoder grubu ¢alismaktadir. I¢ kog
tablanin mesafesi anlik olarak enkoder tarafindan okunur ve istenen mesafe degeri
saglanir. Koc¢ tablalar arasindaki mesafe degeri baglanacak kaliplara gore degisken

olacagi icin tupki yastik tablada oldugu gibi hassas olarak kontrol edilir.

Sekil 3.37 Kog tabla enkoder uygulamasi

Yukarida bahsedilen hareketli gruplar ve bu gruplarda kullanilan donanim
ekipmanlarindan alinan degerler, presin tiim parametrelerinin kontrol edildigi sistemde
toplanmaktadir. Bu parametreler glinimiizde endiistriyel tabanli bilgisayarlar olarak

tanimlanan sistemlerdir ve bu bilgisayarlar ile presin her aninin kontrolii saglanir.

Sekil 3.38' de 6rnek bir pres kontrol ekrani ve prese ait kontrol ekranina ait yazilimin
arayiizii bulunmaktadir. Kontrol ekraninda presin hangi calisma modunda calisacagi,
kac¢ adet parca basilacagi, basilacak kalibin kurs bilgileri, presin ¢alisma basinci, presin
tonaj1 ve hizina ait bilgiler bulunur. Kontrol arayiiziinde ise presin kontrolil i¢in yazilan

yazilimin alt detaylart bulunur. Bu detaylar baglanacak kaliba ait tiim parametreleri
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icerir ve basilacak her kalip bilgisayarin hafizasina kaydedilerek her defasinda ayni

bilgilere gore iiretim yapilmasi saglanir.
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Sekil 3.38 Preslerde Kontrol ekrani

Preslerde yukarida bahsedilen donanim ve yazilim bilgilerinin giris ve c¢ikislarinin
yapildigi grup ana kontrol panosudur. Tiim haberlesme kablolarinin bulundugu bu gruba

ait resim Sekil 3.39' da gortilmektedir.

Sekil 3.39 Preslerde Kontrol Panosu

105



3.1.8. Uc Etkili Presin Valf Silindir Sisteminin Matematik Modeli

Bu boliimde oncelikle hidrolik preste kullanilan valf-silindir sistemi ele alinmig
sonrasinda elde edilen denklemler ve hesaplanan pres parametreleri 1s18inda model
olusturulmustur. Prese ait kullanilacak olan valf-silindir grubunun sematik gosterimi
Sekil 3.40' ta goriilmektedir. Pres yukar1 ve asagi yonde hareket etmektedir bu nedenle
sistemde kullanilan hidrolik silindir ve valf dikey konumda verilmistir. Pres sisteminde
kullanilan hidrolik silindirler ¢ift etkili, asimetrik ve diferansiyel silindir yapisindadir.
Bu nedenle ileri ve geri harcketlerinde farkli miktar debi kullanilir. Silindirler ileri

hareketinde presleme isi yapmaktadirlar.

Sekil 3.40 Silindir-Valf Sistemi

Silindirlerin ileri hareketini kendi icerisinde ikiye ayirmak miimkiindiir. Bunlardan ilki
serbest diisme ikincisi ise is hizidir. Serbest diisme sirasinda silindirlere 6n dolum valfi
acilarak hareket saglar. Is hizinda ise pompalar devreye girerek gerekli gii¢ degerini

olustururlar. Silindirler geri hareket sirasinda ise sadece agirlik kuvvetine karsi is
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yaparlar. Buradaki agirlik, presin kog tablas1 ve kalibin iist grup agirliginin toplamidir.

Silindirin bu yukar:1 hareketi geri doniis olarak tanimlanir ve bu geri doniis esnasinda

ihtiya¢ duyulan debi pompalar ile saglanir. Geri doniis ve is hizinda ¢alisma sirasinda

silindirler sabit basingta hareket etmektedirler. Silindirin ileri hareketi icin siireklilik

yasasi ve silindirin piston kafasi ve piston kolu tarafi i¢in akiskan stireklilik denklemleri

asagida sirastyla verilmistir ( Merritt, H.E. 1967 ). Burada en genel hali i¢in akigkan

sikisabilirlik etkisi ve silindirin i¢ ve dis sizintilar1 hesaba katilmistir.

dv, V,dP
QA_Cip(PA_PB)_CepPﬁTﬁﬂZ at
dvy V; dR
Cip(PA_PB)_CePPB_QB: dtB+ﬂz dtB

denklemleri yazilabilir. Burada,
VA= Pistonun ileri hareketi yoniinde silindir odast hacmi [m?]
(Valf, baglant1 hatt1 ve silindir hacmini kapsar.)
V= Pistonun geri hareketi yoniinde silindir odas1 hacmi [m?]
(Valf, baglant1 hatt1 ve silindir hacmini kapsar.)
Cip= Silindirin i¢ s1izint1 katsayist [(m*/s)/(N/m?)]
Cep= Silindirin dis sizinti katsayist [(m*/s)/(N/m?)]

Silindir boliimlerinin hacimleri

Vi, =Voa + AX, (3.3)

Ve =V — AgX, (3.4)

X, = Va=Voa (3.5
A

Burada;

Aa= Piston kesit alani ( Ileri hareket )[m2]

(3.1)

(3.2)

Ag= Piston kesit alan1 ( Piston ¢ubugu tarafi etkin kesit alan1 , geri hareket )[m2]

Xp= Pistonun yerdegistirmesi [m]
Voa= lleri hareket tarafindaki baslangic hacmi (sabit) [m3]
Vos= Geri hareket tarafindaki baslangi¢ hacmi (sabit) [m3]
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bigiminde ifade edilebilir. Burada silindire akigkan saglayan valfin debi denkleminin

genel sekli asagida 3.7' de tanimlanabilir

Q=Cd.A /M (3.6)

Newton' un Il. hareket denklemine gore, piston iizerinde yiik basincinin
olusturdugu kuvvetin dinamik denklemi (Sekil 3.40" a gore) iki yon i¢inde yazilabilir.
Silindirin asag1r yonli hareketinde toplam kiitlenin (kog¢ tabla + iist kalip agirligi +
silindir ) olusturacagi bir Mt*g agirlik kuvveti ileri harekette basing kuvveti Fy, yoniinde
ve geri harekette basing kuvvetine ters yondedir. Buna gore yukar1 ve asagi yonli
hareket eden bir hidrolik pres i¢in yazilacak kuvvetin dinamik denklemi agagidaki

sekilde ifade edilir.

dzxp(t) B dx, (t)

Fb(t)thg:PAAA-PBABthg:Mt dt? Podt

+F (1) (3.7)

Bu denklemde F (t)piston baski kuvveti olarak tanimlanmistir. Hidrolik prese ait

hazirlanan modelin ¢6ziimiindede yukaridaki denklemler kullanilmaktadir. Bu ifadeler
aynt zamanda MATLAB / Simulink ortaminda blok diyagramlar igerisinde de
tamimlanir. Hidrolik prese ait verilen silindir valf denklemleri ve dinamik denklemler
kullanilarak, MATLAB / Simscape igerisinde bulunan SimHydraulic program paketi
yardimiyla bir modelleme yapilmis ve bu modellemeye ait sonuglar ele alinmistir.
Modellemede 3 temel kisim bulunmaktadir. Bunlardan ilki gii¢ {initesi grubu, digeri
silindir grubu ve son olarak ta valf grubudur. Bu gruplarin her biri parametreleri ile
beraber asagida agiklanmustir.

Sistemin hareketini tanimlayan ( 3.1 ) - ( 3.7 ) denklemlerinin ¢6ziimii ve
sistemin benzetimi MATLAB / SimHydraulic yazilim ortaminda gerceklestirilmistir.
SimHydraulic programi MATLAB / Simulink / Simscape fiziksel model analiz ve
benzetim programinin bir eklentisidir. Simscape fizksel model kurma ortaminda
sistemin hareket denklemlerine karsilik gelen fiziksel yapilar ( simgeler ) kullanilir.
Ayrica Simulink blok sema ortamindan da yararlanilarak sistemin geri besleme denetim
yapisini ve gerekli sinyal ¢ikislarini gézlemek miimkiindiir. Kullanic1 Simscape fiziksel
kiitliphanesinden yararlanarak ele aldig1 sistemin Simscape modelini kurabilir. Bunun
yaninda Simscape programi SimHydraulic gibi uygulamaya 6zel alt programlara ve

pekgok Ornek uygulama programma da sahiptir. Ornek uygulamalardan yola ¢ikarak
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daha kisa yoldan program hazirlamak miimkiindiir. Bu calismada sistemin dinamik
davranis1 konusunda genel bir fikir saglamak amaciyla SimHydraulic programi
kapsaminda yer alan bir 6rnek uygulamadan yola ¢ikarak inceleme konusu sistemin
SimHydraulic modeli kurulmustur. Sekil 3.41' de gosterilen model {i¢ etkili preste yer
alan 800 Tonluk i¢ kog¢ silindirlerinden birisini temsil etmektedir. Bu modelde valf
silindir sisteminin konum denetimi ele alinmistir. Sistemin konum denetimini saglamak
tizere Simulink kiitliphanesinden de yararlanilarak Simulink / SimHydraulic karma
modeli olusturulmustur. Sekil 3.41" den goriildiigii gibi hidrolik gii¢ birimi, valf grubu
ve silindir ile birlikte gercek bir hidrolik devreyi yakindan temsil etmektedir. Modelde
bu temel bilesenler yaninda giris elemani ¢ikis elemanlar1 denetleyici gibi Simulink

elemanlarida kullanilmastir.
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Sekil 3.41 Ug etkili pres sistem modeli tasarimi

Yukaridaki sekilde verilen modellemede kullanilan sistemi olusturan alt sistemlerden
hidrolik gii¢ birimlerinin ayritilart Sekil 3.42" de goriilmektedir. Gii¢ birimi igerisinde
hidrolik gii¢ biriminde kullanilan pompa ve hidrolik yag tanki bulunmaktadir.
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Sekil 3.42 Giig iinitesi grubu ve pompa parametreleri
Preste kullanilan pompaya ait katalog degerleri kullanilarak pompanin blok
parametreleri iletisim kutusunda ilgili boliimlere yazilir. Pompaya ait yer degistirme,
sistem maksimum basinci, sistemin pilot basing degeri ve pompanin agisal hiz degeri
blok parametreleri icerisinde yer alir. Hidrolik gii¢ birimi ve birimde yer alan pompa ile

parametre iletisim panosu Sekil 3.43' de verilmistir.

Power Ouﬁatqpemmqp Block Parameters: VDPCP. =

Variable-Displacement Pressure-Compensated Pump =

This block represents a variable-ci pressur hydraulic pump of any type
sheet-based madel. The key parameters required to parameterize the block are the pump maximu
i tric and total regulation range, nominal pressure, and angular vel

Connections P and T are hydraulic conserving ports associated with the pump outlet and inlet, resp:
Connection S is a mechanical rotational conserving port associated with the pump driving shaft. Th

positive direction is from port T to port P. This means that the pump delivers flow to port P as its dr.
dj/' rotates in the globally assigned positive direction.

Hydraulic = Parameters
Signal 1 SPSpP DS
&@r_ $> Maximum displacement: 6.3658e-6| m~3/rad |_
SimulnicPS &
vS_1

Signal Builder Comerter Setting pressure: 32000000 Fa
VDPCP
MRR % Hydraulic Reference \_L‘ Pressure regulation range: 15000000 Pa
Volumetric efficiency: 08
Total efficiency: 0.75
Nominal pressure: 10000000 Pa
Nominal angular velocity: 1600 rpm
Nominal kinematic viscosity: 18 cst
. 0 v
oK ] [ Cancel ] [ Help Apply

Sekil 3.43 Pompa parametreleri
Pompaya ait yukarida verilen blok parametre penceresinde bulunan P ve T hatalarn

pompanin giris ve ¢ikis portlarini temsil etmektedir. S portu ise pompanin ¢ikis mili

olarak ifade edilir. Blok diyagramda T portundan P portuna dogru gergeklesen akis
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pozitif yon olarak kabul edilmistir ve bu kabul sonucunda pompa milininde pozitif
yonde donecegi sonucuna variir. Gli¢ iinitesi grubu sonrasinda modellemede
tanimlanmasi gereken diger kisim 4 yollu valf blogudur. Valf blogunun model
icerisinde gosterimi Sekil 3.44' te goriilmektedir. Valf blogu igerisinde tanimlanan 3
adet parametre bulunur. Bu parametreler valfin maksimum alani, valfin maksimum
acilmasi (yer degistirme), valfin basing-debi karakteristigi (valfe ait tablo degeri) olarak
tanimlanir. Bu parametrelerin bulunmasinda, kullanilan valfe ait katalog degerlerinden

faydalanilmistir.

w
.
[Pa] Block Parameters: 4-Way Directional Valve ==

4-Way Directional Valve

The block simulates the basic option of the 4-way directional i valve as a data-sheet-based model. To|
parameterize the block, 3 options are available: (1) by maximum area and control member stroke, (2) by the tz
of valve area vs. control member displacement, and (3) by the pressure-flow rate characteristics. The lookup t|
block is used in the second and third cases for interpolation and extrapolation. 3 methods of interpolation and 2
methods of extrapolation are provided to choose from.

Connections P, T, A, and B are hydraulic conserving ports associated with the valve inlet, outlet, and actuator
l terminals, respectively. Connection S is a physical signal port through which control signal is applied. Positive sii
<

at port S opens orifices P-A and B-T and closes orifices P-B and A-T.

Parameters =

Bls

4-Way D |reCt|ona| |ll!v‘ Basic parameters | Initial openings
Valve A ‘ - .
D) o [ Model parameterization: By area and opening M|
Valve passage maximum area: 0.0024 m”2 |
D _E_ Valve maximum opening: 0.05 m b
E g | Flow discharge coefficient: 0.7
P rt | 5 aa Critical Reynolds number: 12
roportional O P
P i o Power Unit | Leakage area: le-12 m~2 v
Valve Actuator % ‘ = e,
o oK | I Cancel ] [ Help Apply
\

Sekil 3.44 Valf parametreleri
Simscape / Simhydraulic kiitiiphanesinde bulunan valf bloklarinin matematik modeline
esas teskil eden denklem (3.8) asagida verilen debi denklemidir. Simscape /
Simhydraulic modelinin arka planinda gerceklesen hesaplama ve ¢oziim bu denkleme

dayanir.

1. .
q= 1"-'35'5\[—[ ps—abs(py — pp))sign (ps — pp)
p (3.8)

g: Debi

x: Valfin yer degistirmesi, -Xmax <= X <= xmax
b: Orifisin genisligi, b = Amax / xmax

Amax: Maksimum orifis alan1

Xmax - Valfin maksimum agikligi

Cp: Akis siirtiinme katsayisi

p : Yogunluk
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Ps: Sistem Basinci
Pa, Pg: Valfin silindire bagli u¢larindaki basinglar

Pompadan ¢ikan hidrolik akigskan hidrolik valf ile yonlendirilerek silindire gonderilir.
Hidrolik valf - silindir sisteminin diger bir eleman1 hidrolik silindirlerdir ve bunlarin
matematik modeli hidrolik sistemin ¢aligmasinda ¢ok 6nemli bir yere sahiptir. Silindir
parametreleri sisteme yazilirken presin i¢ kog tabla ve dis kog¢ tabla beraber ¢alisma
modu referans alinmis ve buna gore toplam 6 adet silindirin kesit alanlar1 blok diyagram
igerisine yazilmistir. Presin bu ¢alisma modunda toplam kurs degeri 900 mm olarak
tanimlanmistir. Presin ¢aligmasinda silindirlerin toplam kursunun % 10 unu kadar bir
deger 6lii hacim olarak tanimlanmistir. Presin ¢alismasi sirasinda serbest diisme
mesafesi 750 mm dir. Pres serbest diisme sonrasinda is hizina gegmektedir ve bu anda
basing maksimum degere ¢ikmaktadir. Pres kog tablasi bu basing degerinde toplam 150
mm kurs yapmaktadir. Is hiz1 ve serbest diisme ile beraber kog tabla toplam 900 mm
kurs yapar. Bu kurs mesafesi presin alt Olii noktasi olarak tanimlanir. Presleme
tamamlandiktan sonra pres kog tablasi geri doniise baslar ve toplam 900 mm mesafeyi
bu geri doniis hizinda alarak iist 61ii nokta olarak tanimlanan ilk konumuna geri doner.
Bu bir pres ¢evrimi olarak ifade edilir. Preste kullanilan silindirlerin boyutlandirmasinda
presin ¢evrim zamani, kog tabla kursu, serbest diisme hizi, is hiz1 ve geri doniis hizi
parametreleri kullanilir. Bu parametrelerin hesaplanan degerleri model igerisinde Sekil
3.45' te goriildigii gibi tanimlanir ve buna gére modelin ¢oziimii gerceklestirilir.

Orifice A — N
y Pressures [Pa] Block Parameters: Double-Acting Hydraulic Cylinder =)

PressueSensars Double-Acting Hydraulic Cylinder &

This block represents a double-acting hydraulic cylinder. The model of the cylinder is built of the following building
blocks: Translational Hydro-Mechanical Converter, Piston Chamber, Translational Hard Stop, and Ideal Translational
Motion Sensor. The rod motion is limited with the mechanical Translational Hard Stop block. Connections R and C

L are mechanical translational conserving ports corresponding to the cylinder rod and cylinder clamping structure,
= respectively. Connections A and B are hydraulic conserving ports. Port A is connected to chamber A and port B is
u il connected to chamber B. The block directionality is adjustable and can be controlled with the Cylinder Orientation
FS

Double-Acing parameter.
HydraulicC ylinder
Parameters
Basic parameters | Hard stop properties | mitial conditions | R
K E
Piston area A: 3896 m”2 v
Piston area B: 2896 m”2 v
Piston stroke: 0.9 m v
FS_E2 Dead volume A: 35064 3 v
F5.B1 @ Dead volume B: 26064 m”3 v
o
Specific heat ratio: 1.4
Cylinder orientation: Acts in positive direction v]
“ 1 »
4Way Directionsl [ 0K ] [ Cancel J [ Help ] Apply

Valve

e
” [

I !

Sekil 3.45 Silindir parametreleri
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Hidrolik prese ait kurulan model igerisinde, gii¢ iinitesi, silindir, valf ve pompa
parametreleri tanimlanmistir. Prese ait tanimlanan bu degerlere gére modelin Matlab
¢Ozlimleri yapilir. Modelin ¢6ziimii ile prese ait kurs, debi ve basing degerlerinin
zamana bagl degisimleri elde edilir. Modelin ¢6ziimii sonrasinda elde edilen grafikler
asagida verilmistir. Sekil 3.46' da ko¢ tablanin konumunun zamana bagh degisimi
verilmistir. Bu ¢6ziimde kog¢ tablaya 750 mm kurs yaptirilmig ve serbest diismenin

ger¢eklesme zamani 1 sn olarak goriilmiustiir.

08 T T T T

o 1 1 1 L 1 | 1

2
ZAMARN

Sekil 3.46 Kog tablanin zamana bagli yer degistirmesi
Sekil 3.47' de debinin zamana bagli degisimi goriilmektedir. Debi degeri serbest
diismenin bagladigr an maksimum degerde olup sonrasinda sifira dogru yaklasmustir.
Serbest diisme aninda 6n dolum valfi agilarak presin 750 mm mesafeyi 1 sn de aldirmak
icin gerekli yagin silindirlere gonderilmesini saglamaktadir. Sonrasinda pres is hizina

gecmekte ve debi degeri asag1 yonde gerceklesmektedir.

datat
data2

DEBI

A 1 | I ! ! 1 !
0 25 3 E 4

2
TAMAN

Sekil 3.47 Debinin zamana bagh degisimi
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Sekil 3.48' de basincin zamana bagl degisimine ait grafik verilmistir. Ko¢ tablanin
asag1 yonde ilk hareketinde basing 100 bar olarak gozlenlenmistir. Debinin azalmasina
bagli olarak basing artis gostermekte ve debi degeri minimuma inerken basing
maksimum degerine ulagsmaktadir. Serbest diisme an1 i¢in hazirlanan bu grafikte basing

degeri maksimum deger sonrasinda kademeli olarak azalmaktadir.
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Sekil 3.48 Basincin zamana bagli degisimi
Kurulan modele ait yapilan ¢oziimler halen devam etmektedir. Modelin ¢6ziimii yapilan
serbest diisme ami1 sonrasinda presleme zamani ve geri doniis zamani icinde ayni
caligmalar yiiriitiilmektedir. Ancak goriilmektedir ki serbest diisme icin yapilan
¢oziimler pres igin yapilan ilk hesaplamalardaki sonuglar ile aymidir. Konu ile ilgili
yukarida yapilan ¢oziimler ilerleyen zamanda bu konu ile ilgili yapilacak caligmalara

151k tutacaktir.
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4. BULGULAR

Ug etkili hizli hidrolik pres i¢in yapilan mekanik ve hidrolik tasarim faaliyetleri
sonucunda elde edilen veriler ii¢ ana baslik altinda degerlendirilecektir. Bunlar:

e Matematik model analizi

e Maliyet analizi

e Performans analizi seklinde siniflandirilabilir.
Yukaridaki bu basliklardan matematik model analizi kismuinda bir 6nceki boliimde
ciktilar1 verilen sitemin konum hiz ve basincina ait egrileri yorumlanacaktir, maliyet
analizi kisminda, yapilan tasarimin {iretilmesi i¢in harcanacak malzeme maliyeti, iscilik
maliyeti, hidrolik ekipman maliyeti, otomayon maliyeti vb kalemler degerlendirilecek
ve presin toplam maliyeti tespit edilecektir. Performan analizinde ise, presin calisma
saatine bagli olarak ayni tonaja sahip ancak daha yavas hizlarda calisan bir pres ile
karsilastirmast yapilacaktir.Bu karsilastirma sonrasinda presin kendini amorti etme

stiresi hesaplanacaktir.

e Matematik Model Analizi :

Hidrolik presin MATLAB / SimHydraulic programinda hazirlanan modeline presin t= 2
sn lik hareketi i¢in zamanin konum, debi ve basinca baglh degisimi verilmistir.
Egrilerden ilkinde Sekil 4.1' de presin kog tablasinin zamana bagli olarak konumunun
degisimi goriilmektedir. Kog tabla serbest diisme aninda toplam 750 mm lik hareket
yapmaktadir. Ko¢ tablanin yaptig1 bu hareket 1 sn icerisinde gergeklesmistir. Burada
kullanilan kurs ve zamana ait parametreler presin bir ¢cevrimi i¢in dngoriilen degerler ile
aynidir. Presin kursu ve bu kursu yapmasi gereken siire hesaplamalarin baginda
kullanilan degerler ayn1 olmalidir. Egrinin 2 sn sonrasinda pres is hizina gegmekte ve is
hizinda verilen toplam kurs degerine kadar olan mesafeyi almaktadir. Hespalamada
kullanilan zaman ve konum ile egriden elde edilen verilerin ayn1 olmast modellemede

kullanilan parametrelerinde dogrulugunu gostermektedir.
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Sekil 4.1 Kog tabla yerdegistirmesinin zamana bagl degisimi
Modelleme sonrasinda prese ait elde edilen bir diger egride debinin zamana baglh
degisimini gosterir. Sekil 4.2" de presin 2 sn lik hareketinde debinin zamana baglh
degisimi verilmistir. Pres kog tablasi ilk harekete basladigi andan serbest diismenin
tamamlandig1 ana kadar toplam 750 mm mesafeyi 1 sn siirede almaktadir. Bu kadar kisa
zamanda yapilan bu kurs i¢in debinin maksimum degerde olmasi ve 1 sn lik siirenin

sonuna dogrudan ani bir sekilde diismesi gerekir.
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Sekil 4.2 Debinin zamana bagli degisimi
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Sekildeki egri bu durumda debi degisimini omasi gereken sekilde agiklamaktadir. Kog
tabla U.O.N iken 6n dolum valfi agilmakta ve silindirlerin asag1 yonde ilerlemesi i¢in
gereken yagi salmaktadir. Bu durumda debi maksimum degerde ve silindirler ise
yaklasik 3000 It/dk debide akiskan ile dolmaktadir. Sekil bu hareket aninda beklenen
degisimi gostermektedir.

Sekil 4.3' te presin serbest diisme ve is hizna gegisi aninda olusan basincin zamana bagl
olarak degisimi verilmistir. Basing sebest diisme aninda 100 bar seviyesinde ve pilot
hatt1 tarafindan olusturulan degerde iken serbest diisme bitip is hizina gegme aninda
aniden artmakta ve maksimum degere ulasmaktadir. Basincin maksimum degere ¢iktigi
bu anda debi degeri ise minimuma diismektedir. Egrilerde gozlemlenen basing ve
debinin bu ters yonde aris ve azalis1 gercek durumdada bu sekildedir. Basing maksimum
degere ulastiktan sonra yavas ve kademeli olarak azalmakta ve eski konumuna
varmaktadir. Modelleme sonucu elde edilen prese ait egriler ile gergek ¢alisma aninda
gbzlemlenen pres egrileri birbirine ¢ok yakindir. Modellemede dngoriilen temel ¢alisma
parametrelerine yapilacak ilaveler ile (pilot hatti, kacaklarin oran1 vb) presin modeli
gercek zamanl sonuglara ¢cok daha yaklastirilabilir. Modellemede elde edilen egriler ile
pres daha tasarim asamasinda iken calistirilarak prese ait bulgular elde edilebilir ve
bunlarin 1s1¢81nda presin ¢alisma performansi iyilestirilebilir.
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Sekil 4.3 Basincin zamana bagl degisimi
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e Maliyet Analizi :

Hidrolik presin maliyet hesabinda oncelikle presin gdvde pargalarinin imalati igin
kullanilacak toplam celik ihtiyaci belirlenecektir.Bunun hesaplanmasi i¢in presin toplam
agirliginin  bulunmasi gerekir.Prese ait mekanik tasarim iizerinden alinan agirlik
degerlerinin her grup icin bulunan degerleri Cizelge 4.1' de verilmistir.Tabloda ayni
zamanda kullanilan malzemenin ad1 ve toplam malzeme fiyatida bulunmaktadir.

Cizelge 4.1 Ug etkili pres celik malzeme maliyeti tablosu

PARCA ADI MA LZEME ADET | AGIRLIK (KG) / BOY(MT) BIRIM FIYAT (KG/€) MALIYET
ALT KOPRI GRUBU St 52-3 1 65000 05€ 32.500,00 €
YASTIK GRUBU St 52-3 1 12000 05€ 6.000,00 €
GERGI MILI GRUBU 4140 4 4500 20€ 36.000,00 €
KOLON GRUBU St 52-3 4 10000 05€ 20.000,00 €
I¢ KOC TABLA GRUBU St 52-3 1 18000 05€ 9.000,00 €
DIS KOC TABLA GRUBU St 52-3 1 35000 05€ 17.500,00 €
UST KOPRU GRUBU St 52-3 1 60000 05€ 30.000,00 €
MOBIL TABLA GRUBU St 52-3 2 3000 20€ 12.000,00 €
TABLA GRUPLARI St 52-3 1 35000 05€ 17.500,00 €
TOPLAM 180.500,00 €

Hidrolik preste hesaplanacak diger bir maliyet grubu ise, hidrolik elemanlara ait olan
gruptur.Bu grup igerisinde preste kullanilan silindirler, pompalar, motor gruplar1 ve
tesisat ekipmanlar1 yer almaktadir. Cizelge 4.2' de hidrolik ekipmanlara ait maliyet
analizi bulunmaktadir. Bu kisimda kullanlan hidrolik ekipmanlarin ( pompa,
akiimiilator, vb ) tamamu hidrolik iinite maliyeti igerisinde yer almaktadir. Hidrolik
tesisat kisminda ise preste yapilacak tiim boru ve baglant: tesisat gruplarina ait maliyet
bulunmaktadir.

Cizelge 4.2 Ug etkili pres hidrolik malzeme maliyeti tablosu

HIDROLIK MALZEME MALIYETLERT ADET BIRIM FAYAT (€) MALIYET
HIDROLIK UNITE GRUBU 1 300.000,00 € 300.000,00 €
I¢C KOG HIDROLIK SILINDIRT 2 35.000,00 € 70.000,00 €
DIS KOC HIDROLIK SILINDIRI 4 25.000,00 € 100.000,00 €
YASTIK TABLA HIDROLIK SILINDIRI 2 10.000,00 € 20.000,00 €
MOBIL TABLA HIDROLIK SILINDIRF 4 5.000,00 € 20.000,00 €
HIDROLIK TESISAT GRUBU 1 20.000,00 € 20.000,00 €
TOPLAM 530.000,00 €
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Hidrolik pres i¢in yapilacak diger bir maliyet tablosunda ise, prete kullanilan elektronik
komponentler bulunmaktadir. Bu grup icerisinde presi kontrol eden siiriicii devre grubu,
bu gruplarin baglandig1 pano gruplari, gerekli tesisat ekipmanlari, sensor ve cetvel
gruplari, kontrol {initesi ve presin ana kontrol bilgisayar1 bulunmaktadir.Presin kontrolii
endistriyel PC ile yapilacak ve bu grupta kullanilan mikro islemciler bu grup igerisinde
maliyetlendirilecektir. Otomasyon grubuna ait maliyet calismasi Cizelge 4.3' te
verilmistir.

Cizelge 4.3 Ug etkili pres elektronik ve otomasyon malzeme maliyeti tablosu

ELEKTRONIK VE OTOMA SYON MA LZEME MA LIYETLERT ADET BIRIM FIYAT (€) MALIYET
MOTOR VE SURUCU GRUBU 1 85.000,00 € 85.000,00 €
KONTROL PANOSU GRUBU 2 10.000,00 € 20.000,00 €
KONTROL UNITEST GRUBU 1 15.000,00 € 15.000,00 €
ELEKTRONIK TESISAT GRUBU 1 10.000,00 € 10.000,00 €
SENSOR VE CETVEL BAGLANTI GRUBU 1 5.000,00 € 5.000,00 €
ENDUSTRIYEL PC GRUBU 1 15.000,00 € 15.000,00 €
TOPLAM 150.000,00 €

Hidrolik preste hazirlanacak son maliyet tablosunda, presin tiim iiretim asamalarinda
gerceklestirilecek iscilik maliyetleri hazirlanacaktir. Bu maliyet g¢alismasinda aylik
calisma siiresi 225 saat olarak 6n goriilmiistiir. Bu presin tasarimindan iiretimine kadar
gecen toplam siire 12 ay olarak planlanmis ve bu plana gore iscilik saatleri
belirlenmistir.Is¢ilik maliyetlerini iceren tablo asagida Cizelge 4.4' te verilmistir.
Tabloda talasli imalat is¢iligi digindaki iscilikler igin saat {icreti 10 (€/SAAT) olarak
alinmistir. Talash imalat konusunda ise, bu tip biiyiik gévdelerin islenecegi tezgahlarin
saat ticreti 50 (€/SAAT) civarinda oldugu i¢in bu rakam referans alinmistir.

Cizelge 4.4 Ug etkili pres iscilik maliyeti tablosu

ISCILIK MALIYETLERT SAAT BIRIM FIYAT (€/SAAT) MALIYET
MAKINE TASARIM 450 10,00 € 4.500,00 €
OTOMASYON TASARIM 450 10,00 € 4.500,00 €
KAYNAK (KESM+CA TIM+KA YNAK) 2250 1000€ 22.500,00 €
TALASLI URETIM 1350 40,00 € 54.000,00 €
OTOMASYON MONTAJ 450 1000 € 4.500,00 €
MEKA NIK+HIDROLIK MONTAJ 1350 10,00 € 13.500,00 €
OLCUM MALIYETLERT 225 10,00 € 2.250,00 €
DEVREYE ALMA TEST CALISMALARI 1800 1000€ 18.000,00 €
TOPLAM 123.750,00 €

119



Yukarida hazirlanan hidrolik prese ait tim maliyet c¢aligmalarinin toplandigi tablo
asagida Cizelge 4.5' te verilmektedir. Bu tabloya gore bu tip bir presin iiretilmesinde en
bliyiik maliyet kalemini hidrolik ekipmanlar olusturmaktadir.

Cizelge 4.5 Ug etkili hizli pres toplam maliyet tablosu

13%

18%

B GELIK MALZEME MALIYETI

® HIDROLIK MALZEME
MALIYETI

OTOMASYON MALZEME
MALIYETI

B ISCILIK MALIYETI

54%

Hidrolik pres i¢in hesaplanan hidrolik maliyetlerinin yiiksek ¢ikmasinin temel nedeni
presin normal bir hidrolik prese gore cok daha hizli olarak calistirilmasidir. Presin
dakikadaki vurus sayist 15 dk/vurus olarak gerceklesmektedir ancak giliniimiizde
halihazirda kullanilan bu tip hidrolik preslerin vurus sayis1 4-6 dk/vurustur. Hizlarin bu
kadar yiiksek oldugu bir preste istenen vurus sayisi i¢in debinin dolayisiyla kullanilacak
pompa gruplarininda buna uygun olmasi gerekmektedir. Eger bu tip bir hizli pres yerine
normal hizlarda calisan bir pres tasarimi gergeklestirilmis olsaydi o zaman ortaya
c¢ikacak hidrolik maliyetleri ¢ok daha diisiik olacakt1.

Bu noktadan hareket ile, ayni tonajda ve ayni kurs degerine sahip fakat 4-6 vurus
araliginda calisan bir pres i¢in bir maliyet ¢alismasi yapilabilir. Bu maliyet ¢alismasinda
degisecek en biiyiik maliyet grubu, hidrolik pompalarin ve motorlarin bulundugu tinite
grubudur. Unite grubunun maliyeti bu tip yavas ¢alisan bir pres i¢in 120 000 Euro
civarinda gerceklesmektedir. Diger maliyet gruplar1 ayni kalacak sekilde {inite grubunun
fiyat1 degistirilerek hazirlanan toplam maliyet tablosu asagida Cizelge 4.6' daki sekilde
gerceklesmektedir.
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Cizelge 4.6 U etkili yavas ¢alisan pres i¢in toplam maliyet tablosu

15%
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44%

Yukaridaki tablodan goriilecegi tizere bir hidrolik preste yapilacak hiz se¢imi toplam
pres maliyetini % 10 azaltmakta veya arttirmaktadir. Hidrolik pres imalati agamasinda
miisteri firmalarin belirleyecegi hiz degerlerinin 6nemi yukarida yapilan maliyet
calismalarinda goriilmektedir. Bu maliyet calismasi, sonrasinda yapilacak performans
analizi ile bir araya getirildiginde, 6zellikle biiyiik 6lgekli pres ihtiyaci olan firmalar igin

uygun bir 6rnek teskil edecegi diisliniilmektedir.

e Performans Analizi :

Hidrolik prese ait performans analizi kisminda, presin ¢alisma siiresi, parca agirligi,
parca adedi gibi bir takim degerlerin belirlenmesi gerekmektedir. Bu degerlerin
belirlenmesi asamasinda birtakim kabuller ve tanimlamalar yapilacaktir. Bu
tanimlamalar asagida maddeler halinde verilmistir.

e Pres calisma siiresi : Presin 1 yillik toplam g¢alisma zamanidir. Bu zamanin

belirlenmesinde, yil 300 giin ve giinlik 20 saat calisma siiresi referans
alinacaktir. Planlanan bu degerlere gore pres 1 yilda 300 x 20 = 6000 saat
calismaktadir.

o Uretilecek parca : Preste iiretilecek parcanin agirlik ve maliyet bilgilerinin

tanimlanmasidir. Tasarimi yapilan hizli hidrolik pres ile halihazirda kullanilan

yavag tip hidrolik presin maliyet olarak karsilastirlmasinda kullanilacaktir.
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Olusturulacak tablo icin parca agirhigr 5 kg ve parcanin birim satis fiyat1 4 €
olarak kabul edilecektir. Uretilecek parganin, par¢a basi kart % 5 olarak

aliacaktir.

e Enerji maliyeti : Presin yillik c¢alisma saatine gore harcadgi enerjinin
fiyatlandirilmasidir. Bu deger 2012 yili i¢in 156 TL/Mwh olarak kabul
edilecektir.

o Jurus sayisi . Presin dakikada {iiretece§i parg¢a sayist i¢in kullanilacaktir.

Karsilagtirma tablosunda degerlendirilecek hizli tip pres icin bu deger 15 vurus,

yavas tip pres i¢in ise 5 vurus olarak kabul edilecektir.

e Pres yatirim maliveti : Is par¢asmin iiretiminde kullanilacak presin maliyet
degeridir. Bu deger hizli tip pres i¢in 1 000 000 €, yavas tip pres i¢in 800 000 €
olarak referans alinacaktir.

e Toplam pres sayisi : Is pargasinin iiretimi igin yalmzca hidrolik pres yeterli

degildir.Genel olarak orta biiyiikliikteki otomotiv sac pargalarinin {iretimi igin
minimum 4 farkli operasyona ihtiya¢ vardir. Bu operasyonlarin baglanacagi
kaliplarda dikkate alindiginda bir parca i¢in toplam 4 adet pres kullanilmaktadir.
Bu par¢a icin 4 presten olusan bir pres hattina gerek oldugu sdylenebilir.
Yukaridaki tanimlamalar ve degerler 1s1¢inda hizli tip hidrolik presin calisma
performansi analiz edilecek ve bununla beraber giiniimiizde endiistride kullanilan yavas
tip bir pres ile karsilastirmasi yapilacaktir. Cizelge 4.7 de hizli tip bir pres i¢in
hazirlanan karsilagtirma ve performans analizi bulunmaktadir. Bu analizde kullanilan
her iki preste 1200 ton ve ii¢ etkili olarak diisiiniilmiistiir. Halihazirda kullanilan pres
icin hesaplanan giic degeri 750 Kw olarak bulunmustur. Bu degerin bulunmasinda
presin is hiz 50 mm/sn olarak kabul edilmis ve presin ¢alisma basinct 310 bar olarak

alinmistir.
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Cizelge 4.7 Ug etkili pres karsilagtirma tablosu

KARSILASTIRMA TABLOSU

TANIMLAR YAVAS TiP HIDROLIK PRES | HIZLI TiP HIDROLIK PRES
PRES YATIRIM MALIYETI 800 000 € 1000 000 €
YILLIK CALISMA SURESI 6000 saat 6000 saat
VURUS SAYiISI ( dk) 5 vurus 15 vurus
YILLIK TOPLAM VURUS SAYISI 1 800 000 vurus 5 400 000 vurus

4 adet ( 1 adet hidrolik+3adet

4 adet ( 1 adet hidrolik+3adet

TOPLAM PRES SAYISI mekanik pres ) mekanik pres )
URETILECEK PARCA FiYATI 4¢€ 4¢€
YIILLIK TOPLAM PARCA FiYATI 7 200 000 € 21 600 000 €
YILLIK TOPLAM PARCA KARI 360000 € 1080000 €
PRES BASINA KARLILIK 90 000 € 270000 €
YILLIK ENERJI MALIYETI 292 500 € 936 000 €

Yukarida hazirlanan tabloda hizli tip presin 3 kat daha fazla parca drettigi

goriilmektedir. Uretimde ki bu yiiksek adede karsilik hizli tip presin yaklasik 3 kat daha

fazla enerji tiikettigi buna ek olarak ilk yatirim maliyetininde % 25 daha fazla oldugu

tabloda belirtilmistir. Bu kriterlere gore presler incelendiginde, hizli tip hidrolik presin 1

yil sonunda pres karlilig1 olarak digerinden 3 kat daha karli oldugu ve bu karmnda ilk

yatirrm maliyeti farki kadar oldugu sodylenebilir. Sonu¢ olarak hizli tip bir hidrolik

presin 1 y1l sonundaki kart ile, ilk yatirim maliyeti farkini karsilayacagi goriilmektedir.

Karsilagtirma tablosunun toplam pres hatti maliyetine goére degerlendirilmesi sonraki

boliimde daha detayli olarak ele alinacaktir.
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5. SONUC

Bir dnceki boliimde yapilan analiz ¢aligmalar1 sonucunda, hizli tip bir hidrolik presin ilk
yatirim maliyeti ve enerji tiikketimi agisindan dezavantajli ancak tiretim kapasitesi olarak
ise avantajli oldugu goriilmiistiir.Bu kisimda bu verilere bagh olarak her iki presin ilk
yatirim maliyetini amorti edecegi siirelere gore degerlendirme yapilacak ve sonuglar

elde edilecektir.

Yavas tip hidrolik presin, pres basina yillik kar1 90 000 € olarak tabloda goriilmektedir.
Bu presin ilk yatirim maliyeti ise yine tablo degerinden 800 000 € olarak bulunmustur.
Bu iki parametreye bagli olarak, yavas tip bir hidrolik presin kendini amorti etme
stiresinin yaklagik olarak 9 yil olacagi hesaplanabilir. Ayni hesaplama hizli tip bir pres
icin yapilacak olursa bu siirenin yaklasik 4 yil olacagi bulunabilir. Bu hesaplamalar

sonrasinda goriilmektedir ki hizli tip pres ¢ok daha avantajlidir.

Sonu¢ olarak, hizli tip bir hidrolik presin yavas tip bir hidrolik pres ile
karsilagtirildiginda ilk yatirim maliyeti farkini 1 yilda ¢ikaracagini ve hizli tip presin ilk

yatirim maliyetini yavas tipe oranla 5 y1l 6nce karsilayacagini sdylemek miimkiindiir.

Hat yatirnm olarak incelendiginde ise, bu preslerden sonra c¢alisacak mekanik
preslerinde dikkate alinmasi gerekmektedir. Bu hidrolik preslerin arkasinda galisacak
preslerin 800 ton kapasiteli ve 16-20 vurus araliginda caligsan presler oldugunu kabul
edersek ve bu preslerin her birinin birim maliyetini 1 000 000 € olarak referans
aldigimiz bir durum igin, yavas tip hat maliyeti 3 800 000 €, hizl: tip i¢in ise 4 000 000
€ olarak hesaplanabilir. Bu hat yatirim maliyetlerini yillik toplam parca kar1 degerleri
ile karsilastirdigimizda, yavas tip hattin kendini 10 yillik bir slirede amorti edecegi, hizli

tip hattin ise kendini 4 yildan daha az bir siirede amorti edecegi sonucuna varabiliriz.
Hatbasi ti¢ etkili hizli tip bir hidrolik pres i¢in yapilan tasarim ve analiz uygulamalar

sonucunda goriilmektedir ki, hizli tip hidrolik pres halihazirda kullanilan preslerden,

iretim ve maliyet agisindan ¢ok daha verimli bir uygulamadir.

124



KAYNAKCA

Celikayar, G. 2005. Pompa Kontrol Sistemlerinin Pres Teknolojisine Sagladigi
Avantajlar. 4. Ulusal Hidrolik Pnomatik Kongresi, 8-14 Ekim 2005, Istanbul.

Daniels, H.R. 1979., Mechanical Press Handbook Thid edition. Herman Publishing
Inc., Boston, USA, pp: 16-110.

Makelt, H. 1968., Mechanical Presses. Edward Arnold Ltd., Norwich, Great Britain,
pp: 51-157.

Merritt, H.E. 1967., Hydraulic Control Systems. John Wiley & Sons, Inc., New York,
USA, pp: 54-118.

Pinches, M.J., Ashby, J.G. 1988. Power Hydraulics. Prentice Hall Ltd., Cambridge,
Great Britain, pp: 15-124.

Schuler Gmbh. 1998., Metal Forming Handbook 2. Springer., Berlin, Germany, pp:
33-83.

Sipahioglu, C. 2001. Sivama Preslerinde Hidrolik Uygulamalari. 2. Ulusal Hidrolik
Pnomatik Kongresi, 10-15 Ekim 2001, Ankara.

Sutton, A.M. 2008., Servo press technology saving energy in the pressroom.
http://www.kaic.com ( 09.10.2012).

Yiiksel, I. 2004., Matlab ile Miihendislik Sistemlerinin Analizi ve Coziimi Siirim 6X.
Nobel Yayin Dagitim., Ankara, Tiirkiye. pp: 293-321.

125



OZGECMIS

Ad1 Soyadi : Serhat Koseler
Dogum Yeri ve Tarihi Bursa —04.09.1979

Yabanci Dili : Ingilizce

Egitim Durumu

Lise : Ali Osman Sonmez Anadolu Teknik Lisesi ( Makina ) - 1993-1997

Lisans : : Uludag Universitesi Miihendislik Fakiiltesi Makine Miihendisligi Boliimii —

1997-2002

[letisim (e-posta) : : serhat@koseler.net

126



