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OZET

Ekstriizyon, enjeksiyon, kaynak, doékim, talash imalat gibi
Uretim yontemleri Giretim muhendisliginde makine muhendislerinin
yaygin olarak kullanildigi vazgecilmez yontemlerdir. Presler, bu imal
usulleri icinde de énemle yerlerini almis bulunmaktadir. Oz olarak,
presler, belli bir kullanim elemaninin imalat: i¢cin kullanilabildigi gibi
sanayi elemani olarak kullanilacak elemanlarin yapiminda da
kullanilabilmektedirler. Preslerin kendi icinde farkli tipleri mevcuttur.
Bu tip makinalarda basin¢ uygulama esastir. Bir baska deyisle,

presler, genel olarak basincla sekil verme makinalaridir.

Bu Yuksek Lisans tezinde, imalat teknolojisinde énemli bir yeri
olan preslerden 6zel bir pres olan ylUksek hizli eksantrik prese iliskin
bir tasarim yapilmasi amaclanmistir. Bu sekilde, bir eksantrik presin
tasariminda 6énemli olan parametre ve hesaplamalarla uygulamali bir

tez yapilmas: hedeflenmistir.

Oncelikle, eksantrik preslerin dévme basma makinalar icinde
yeri Uzerinde durulmustur. Bu Yuksek Lisans Tezi icinde eksantrik
preslerin 6zellikleri, mekanik presler bashig altinda, elemanlariyla
birlikte tanitilmistir. Ayrica hidrolik presler ile karsilastirmalarina yer

verilmistir.

Pres tasariminin gereceklenebilmesi icin dncelikle, pres kuvveti
belirlenerek secilmistir. Sanayinin talebi de g6z 6ntine alinarak, pres
nominal kuvveti olarak 20 ton belirlenmistir. Takiben, pres
elemanlarinin uyumlu sekilde secilmesine gecilmistir. Bu baglamda,
preslerin kullanim sekilleri ve 6nemli kisimlar1 incelenmis ve bu

preslerin kullanimi icin gerekli sekiller tez icinde verilmistir.

Bu Yuksek Lisans Tezi gerceklestirilirken, CAD-CAM

programlarindan yararlanilmistir. Tim bu calismalar sonucunda



ulasilan sonuclara iliskin olarak eksantrik pres boyutlandirmalar:
yapimistir. S6z konusu tasarimlanan 20 tonluk yuksek hiz presinin

ilgili ve 6nemli 6lculeri, Yuksek Lisans Tezi ile birlikte verilmektedir.



SUMMARY

Extrusion, injection, welding and casting are important
manufacturing techniques for the industry and mechanical engineers
are used them worldwide. Presses are important machines for the
manufacturing and related methods. So, shortly, they can be used for
the special manufacturing process, but also they can be used for the
manufacturing of the industrial products. Presses have different
types and the application and the press is the main process for them.
So the presses, generally the forming machine by using press

application.

In this thesis, it is aimed to design an high speed eccentric
press that has an important and a special place in the machines. So,
the purpose of the thesis is an industrial appliacable study with its

important parameters and related calculations.

At first, the place of the presses in the machines are described
and press classifications are given. Furthermore, the eccentric
presses are informed with their elements in detailed and their

comparisons with hidrolic press is given.

For the design of the press, its nminal force was selected firstly.
The pres is determined according to the industrial demand as 20 tons
capacity. Then, the press elements were selected. Hence, press parts
are determined in details and related schedules had given in the

study.

During the thesis study, CAD-CAM programming were used. In the
result of the calculatios, drawings of the press could be done

sensitively.
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1. GIRiS

Insanoglu var oldugundan beri, cevresini degistirmek istemekte
ve bu amacla farkl faaliyetleri hayata gecirmeyi amaclamaktadir. Bu
ugrasta, insanin medeniyet gdstergesi olarak da nitelenebilecek bir
husus, tasarimlayip hayata gecirdigi alet, cihaz ve makinalar
olmustur. Giinuimuzde de, amaca uygun alet, cihaz ve makinalarin

gelistirilmesi sanayinin ana hedeflerinden biridir.

18. ylzyilda sanayi devriminin baslamasiyla, gelistirilen alet ve
aparatlar cok daha karmasiklasmis ve karmasik yapili elemanlar
tasarimlanmistir. Burada, ana amacg, bir isi yapmak icin kas
kuvvetini azaltarak ya da kuvvet uygulamay: kolaylastiran isin
yapilmasini basitlestiren araclar yaratmak ve kullanmak olmustur

(T.Britannica, 1992).

Boylece, 6z olarak, “herhangi bir enerji tirint baska bir
enerjiye doénutstirmek veya belli bir etki meydana getirmek icin
birlestirilmis mekanizmalar buUtint” olarak tanimlanabilecek
makinalar, gelistirilmis ve halen de gelistirilmeye devam edilmektedir

(Meydan Larousse, 1990).

Enerjinin ortaya ciktigi cesitli sekillerin ve basit organlarin
birlesmesiyle elde edilebilecek mekanizmalarin coklugu, makinalari
da cesitlendirmektedir. Dolayis1 ile makinalarn farkli sekillerde

siniflandirmak mtimkutndur.

Ayrica, makinalar icin oO6nemli olan baz1 kavramlar s6z
konusudur. Bunlar arasinda, makina ekonomisi ve makina verimi

onemli bir yer tutmaktadair.



Esas itibariyle, makinalar enerjiyi geri vermemekte, kendilerine
saglanan enerjiyi kullanarak karsiliginda bir is yapmaktadirlar. Bu
baglamda, makinada TU¢ O6nemli eleman veya eleman grubu
mevcuttur. Bunlar; alici, operatér ve hareket iletim mekanizmasi

olarak nitelenebilir (Ciftci, 2003).

Alici olarak nitelenen eleman veya eleman grubu, hareket
ettirici  kuvvetlerin  dogrudan  dogruya etki ettigi kismu
olusturmaktadir. Operatdr, kendisine verilen enerjiyi, amaca uygun,
yararli ise donuUstiren kisimdir. Hareket iletim mekanizmasi ise,
motoru operatdére baglayan ve motor gliclini ileten kisim olmaktadir

(Ciftci, 2003).

Burada bir iletim s6z konusudur. Iletime aracilik eden cesitli
organlar, dogal olarak pasif direnclerle karsilasmaktadirlar. Ornegin;
kollar veya miller yataklarinda, akiskanlar borularda, vidalar
somunlarinda strtiinmektedirler. Bu baglamda, kayislar ile zincirler
uzamakta ve/veya = kaymakta, carklarin  disleri  birbirine

carpabilmekte ve makinanin iskeleti titresebilmektedir (Yurci, 1997).

Hareket sonucu meydana gelen buitiin bu olaylar, makinanin
yapacag: isten kayba yol acmaktadir. Cogu kez, enerji 1s1 biciminde
yayillmaktadir. Dolayis1 ile, saglanan enerjinin, sadece bir kismi

amaca uygun, yararl ise dontismektedir (Anik ve Ark., 1997).

Yararlanilan isin, saglanan ise orani “makinanin verimi” olarak
nitelenmektedir. Bu verim daima 1’den kliciik olmaktadir. Ancak, ne
kadar 1’e yaklasilirsa, o kadar verim yuksek olacaktir. Makina
tasariminda, makina veriminin ylUksek olmasinin saglanmasi,

makina kullanimi acisindan énem tasimaktadir.



Bu hususlarin gecerli oldugu cesitli makina imalatlar1 so6z
konusudur. Hepsine birden “makina sanayi” denmektedir. Makina
sanayinin belli baslhi calisma alanlar;; takim tezgahlari, sanayi
donatimi, kaldirma makinalari, tasima makinalari, bayindirlik
makinalari, sanayi icin makina ve 6zel donanimlar, presler, optik ve
O6lcme aletleri, mutfak ve ev donanim aletleri, maden makinalari,

tarim makinalar ve 6zel makinalar olarak sayilabilir.

Gorulduga gibi, makinalar hayli cesitlidir ve amaca uygun
olarak da birbirlerinden hayli farkli yapilarda olabilmektedirler.
Bunlar icinde yer alan presler, farkli amaclarla kullanilabilen
makinalardir. Bu grup makinalar, belli bir kullanim elemaninin
imalat1 icin kullanilabildigi gibi sanayi elemani olarak kullanilacak

elemanlarin yapiminda da kullanilabilmektedirler.

Preslerin kendi icinde farkl: tipleri mevcuttur. Ancak, genellikle,
sekil verme amacl kullanimlar1 s6z konusudur. Bu tip makinalarda
basin¢ uygulama esastir. Bir baska deyisle, presler, genel olarak

basincla sekil verme makinalaridir.

Bu Yuksek Lisans tezinde, imalat teknolojisinde énemli bir yeri
olan preslerden bir 6zel bir pres olan yliksek hiz preslerine iliskin bir
tasarim yapilmas: hedeflenmistir. Boylelikle, yluksek hiz presi
tasariminda 6énemli olan parametre ve hesaplamalarla uygulamali bir

tez yapilmasi1 amaclanmistir.

Bu calisma ile daha 6nce M. E. Yurci, M. Cigdem, S. Anik ve
arkadaslarinin calismalarinda tanimlamalarini ve dizayn
gerekliliklerini verdikleri calismalarindan yola cikilmis ve M. S.
Cakmak ve A. S. Erdogan tarafindan yapilan dizayn hesaplarinin

gelistirilmesine calisilmistir.



2. PRESLER

Sanayinin 6nemli imalat makinelerinden olan presler, elektrik
motorundan alinan dénme hareketini mekanik enerjiye ceviren ve bu
enerjiyi kullanan makinelerdir. Preslerin siniflandirmas:1 esas

itibariyle tahrik sistemlerine gére yapilmaktadir.

Presler tahrik sistemlerine goére iki sinifa ayrilmaktadir. Bunlar;
1. Hidrolik Presler
2.Mekanik Presler

S6z konusu presler asagidaki alt bélimler icinde tanitilmaktadir

(Yurci, 1997).

2.1. Hidrolik Presler

2.1.1. Hidrolik Preslerin Siniflandirilmasi

Hidrolik presler yag basinci ile calisan preslerdir. Farkli sekillerde
kendi icinde siniflandinlabilirler. Oncelikle;

A. Tek tesirli Hidrolik Presler

B. Cift tesirli Hidrolik Presler
olarak ayirimlanirlar [Cigdem, 1996].

Bu sinflamadan ayri olarak hidrolik presler, gévde yapilarina

gore de siniflandirilabilmektedir [Cigdem, 1996].
Buna goére ise;

a. Acik Govdeli Hidrolik Presler

b. Kapali Gévdeli (dtiz kenarli) Hidrolik Presler

olarak nitelenmektedirler.



2.1.2. Hidrolik Preslerin Calisma Sistemi

Hidrolik preslerde, secilen bir elektrik motoru yardimi ile
elektrik enerjisi kullanilarak yag basmaya yarayan pompalar
calistirnlmakta ve sisteme basingli yag basilmaktadir. Basilan yag,
cesitli y6n denetim valfleri ve basing ayar regulatorleri ile
denetlenerek silindirlere etki ettirilirler. Boylelikle, silindirlerin ileri
geri (dogrusal) hareketleri saglanabilir. Silindirlere bagli olan slayt
(hareketli kafa) ise, asagr yukar1 hareket ettirilir. Sekil 2.1°de bir

hidrolik presin hareketleri gosterilmistir.
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Silindirlere génderilen yag miktari ve basinci kontrol edilerek,
presin asaglr yukari1 hareket hizlar1 ve tonaji istenen degerlerde
ayarlanabilir. Bu o6zelliklerden dolayr o0zellikle derin c¢ekme

kaliplarinda hidrolik presler tercih edilmektedir.



Cift tesirli preslerde iki tane kayit hareketi vardir. Digta calisan
slayda “pot cemberi”, icte calisan slayda ise “ic baski” denmektedir.
Derin cekme kalibi, prese baglandigi zaman 6nce pot cemberi saca
basmakta ve basinci kilitlemektedir. Daha sonra, i¢c bask: devreye
girmekte ve saca basarak derin cekme islemini gerceklestirmektedir.
Ic baski, ayarlanan basin¢ degerine ulasinca dis baski basinci
bosalmakta ve i¢c baski yukariya dogru kalkmaya baslamaktadir. Bu
sekilde, dis baskiy1 yukariya kaldirmaktadir. Basilan parcanin
durumuna goére pot cemberinin doért késesindeki baski kuvvetini ayri

ayr1 ayarlama imkani s6z konusudur [Anik ve ark., 1997].

Bu tip preslerde iki tip calisma pozisyonu bulunmaktadir.
1. Kademeli (el ile) calisma pozisyonu
Bu tip calismada, asagl yukari1 butonlarina basildigi strece

pres, asagl yukar1 hareket etmektedir.

2. Pedal konumu (otomatik) calisma pozisyonu
Bu tip calismada ise, dis baski, basinc¢ tutup kilitlenene kadar
pedalla kumanda edilir. Daha sonra, pedal kumandasi
birakilsa bile, pres otomatik olarak derin cekme islemini yapar

ve Ust 61t noktaya kalkar.

Hidrolik preslerde istenen strok araliklarinda istenen hizlarda
hareket etme imkani vardir. Ornegin; pres yukaridan asagiya hizla,
saca basmasina az bir mesafe kalinca yavas inebilir. Bu hareket tarzi
ozellikle derin cekme sac parcalarin basilmasinda 6énemlidir. Bu tip

presler, ayni hareketi yukar: kalkarken de yapabilirler.

Hidrolik preslerde maksimum tonaja, parca basma aninda
ulasilimaktadir. Istenen basinca ulasilinca, prosestat denilen basinc
kontrol elemanlari, ventillerin pozisyonunu degistirerek presin geri

dénmesini saglar.



Hidrolik preslerde, pres kursu silindir boylarina baglhdir. Tonaj

ise, silindir ¢caplarina ve calisma basincina baghdair.

Cift tesirli hidrolik preslerde de slayt ayari bulunmaktadir.
Slayt ayari, pot cemberi ile i¢c baski arasindaki mesafeyi ayarlamada
kullanilmaktadir. Hidrolik preslerin tim hareketleri; mikroswitch,

prosestat vb. kontrol elemanlar ile kontrol edilmektedir.

2.2. Mekanik Presler

2.2.1. Mekanik Preslerin Calisma Sistemi

Mekanik preslerde, elektrik motoru ile elde edilen dénme
hareketi, kayislar vasitasiyla volana aktarilmaktadir. Kullanilan
elektrik motorunun devir sayisi ytiksektir (1450 dak.-! ). Ote yandan,
preslerin dakikadaki vurus sayisi, calisilacak kalip parametreleri
nedeni ile bu mertebelerde birakilamaz. Bu ylUzden motorun devir
sayisi, aktarma organlarinda dusurilerek aktarilmaktadir. Bu
aktarma organlar1 ayni zamanda kuvvet akisinda da rol

oynamaktadir.

Volana bagli olan milin Uzerinde kavrama ve fren grubu
bulunmaktadir. Kavrama ve fren grubu pnématik veya hidrolik
kumanda ile calisabilecegi gibi daha eski bir metot olarak mekanik
olarak da calisabilir. Volan motordan aldigi dénme hareketi ile stirekli
donmekte, ancak volan mili kavrama araciligi ile hareket almadig

zaman donmemektedir.

Bu tip preslerde, parca basilmak istendiginde, kavrama
kumandasi1 devreye (pedal veya el butonlar: ile) sokulur ve volan mili

doénmeye baslar. Volan milindeki dénme hareketi, eger sistemde var



ise disliler vasitasiyla devir sayis1 kucultilerek yada direkt olarak

krank (eksantrik) miline aktarilmaktadir.

Eksantrik milin gérevi dairesel hareketi dogrusal harekete
donustirmektir. Presin krank miline, biyel kolu adi verilen kollarla
hareketli bir kafa (kog, slayt, kayit) baghdir. Burada, krank milinin
eksen kacikliginin iki kati kadar dogrusal hareket yaptirilir. Buna,
presin kursu (strok) denmektedir. Eksantrik preslerde bu strok

ayarlanabilir yapilabilecegi gibi, strok sabit olarak da birakilabilir.
Degisik yuksekliklerde kaliplar baglayabilmek ve calisma

boslugunu ayarlayabilmek amaci ile kayit yukseklik ayar

mekanizmasi da sisteme ayrica dahil edilmektedir.

UON

AON

Sekil 2.2. Krank — Biyel Mekanizmasinin Alt ve Ust Olii Noktala

Mekanik pres kayitinin dogrusal hareketinin en asagiya indigi
pozisyona Alt Olii Nokta (A.O.N.) ve en yukarida oldugu pozisyona
Ust Olti Nokta (U.0.N.) adi verilmektedir. Krank - biyel hareketinin

dogas1 geregi bu noktalarda kayit hizi sifirlanarak, kayit yoén



degistirmektedir. Sekil 2.2."de bir krank — biyel mekanizmasinin alt
Ol noktas1 ve Ust 6lU noktasi1 sematik olarak goésterilmistir [Ciftci,

2003].

2.2.2 Mekanik Preslerde Hareket Tipleri

Mekanik preslerde farkh tip hareketler mevcuttur. Presler genel
olarak el butonlar1 ve pedallar ile kumanda edilmektedir. Ozellikle
pedal ile calisilirken operatéorin elleri serbest kaldigindan is
kazalarindan kac¢inmak icin emniyet 1s1ik bariyeri kullanilir. Ayrica
pedal ile calismada, pedala basinca kavrama - fren grubu pnématik
ventiline enerji iletilmis olmaktadir ve grubun fren tarafi acilarak
kavrama tarafi devreye girmektedir. Boylece kayit hareket etmeye
baslmaktadir. A.O.N Yya 20° kalana kadar pedala kumanda
sonlandirilirsa, pres durmaktadir. Ancak, A.O.N ’ya 5°den daha az
kalmissa, pres U.O.N ’ya cikana kadar hareketini otomatik olarak
yapmaktadir. Pedal ile calisma sirasinda pedalin saglkli calismasi
cok buyuk 6nem tasimaktadir ve pedal kontrollerinin iyi yapilmasi

gerekmektedir.

El butonlar ile calismada da istenirse ayni kumanda sistemi
kullanilabilir. s kazalarim1 askeri seviyeye indirebilmek icin el
butonlar1 operatériin  iki elini de mesgul edecek sekilde
hazirlanmaktadir. Ayrica bir baska calisma konumu olan kalip ayar

pozisyonunda da genellikle el butonlar1 kullanilmaktadir.

Eksantrik preslerde sik raslanan bir diger hareket tipi de seri
harekettir. Bu calisma konumunda pres hareketi ilgili butona
basildiginda baslamakta ve diger ilgili butona basilana kadar devam

etmektedir.

Bu calisma konumlari bir operatér ile calismada kullanilacag:

gibi iki veya daha fazla operatérle calismaya da adapte edilebilir.
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Ayrica eksantrik presler otomatiklesmis bir imalat bandinda malzeme
struculerinden yada bir 6énceki imalat prosesinden de sinyal alarak

kumanda edilebilirler.

2.2.3. Mekanik Preslerin Siniflandirilmasi

Mekanik presler iki farkli sekilde siniflandirilmaktadir. Bunlar;
1. Pres fonksiyonlarina goére siniflandirma

2. Govde Yapilarina gore siiflandirma olmaktadir.

2.2.3.1. Mekanik Preslerin Pres Fonksiyonlarina Gore

Siniflandirilmasi

Mekanik presler, fonksiyonlarina gére U¢ grup olarak
incelenebilmektedir. Bunlar;

1. Tek Etkili

2. Cift Etkili

3. Ug Eftkili presler

Tek Etkili Mekanik Presler:

Bu preslerde, bir kayit hareketi bulunmaktadir. Kayit tabla
Olculerine gore bir, iki veya dort biyel kolu ile krank miline bagh
olarak bulunmaktadirlar ve yine tek veya cift karnk milli olarak da

imal edilebilir .

Tek etkili presler cesitli metal sekillendirme (Kesme, Delme,

Cekme vs.) islemlerinde tercih edilmektedir.

Cift Etkili Mekanik Presler:
Bu preslerde iki ayr kayit ve kayit hareketi veya iki ayri1 yonde
kayit hareketi mevcuttur. Dista hareket eden yada ikinci dogrultuda

«©

hareket eden kayita “pot cemberi” veya “dis baski”, ictekine ise “i¢
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baski” adi verilmektedir. Dis baskiya, kalibin sa¢ tutan kismi
baglanmaktadir. Esas sekil verecek gbébek de, i¢c baskiya
baglanmaktadir. Once dis baski asagiya inmekte ve saci gergin bir
sekilde tutmaktadir. Daha sonra ise, i¢ baski asagiya inmekte ve
cekme islemi yapilmaktadir. Bu tir presler, derin c¢cekme islerinde
kullanilmaktadir. Asagidaki sekilde cift etki ile calisan bir eksantrik

pres kalibinin calismasi gésterilmistir.

Sekil 2.3. Eksantrik Preslerde Cift Etkili Cama [Emblom, 2003]

Uc Etkili Mekanik Presler:

Cift etkili mekanik preslerde oldugu gibi, iki kayit hareketli
basligin icinde, bir kayit hareketi de tablanin altinda olmaktadir.
Tabla altindan olan hareket ayni zamanda kalip icerisindeki

mamullin disar1 atilmasi icin de kullanilmaktadir.

2.2.3.2. Govde Yapilarina Gore Mekanik Preslerin

Siniflandirilmasi

Preslerde g6vde malzemesi ddokme demirden yada kaynak
konstriksiyonlu olarak celikten yapilmaktadir. Pres calismasi

sirasinda, pres govdesi, kendisine etki eden kuvvetler nedeniyle sekil
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degisimine ugramaktadir. Pres gévdesinde meydana gelen bu sekil
degisimi, gerek preste imal edilen parcanin kalitesine ve gerekse kalip
Omru Uzerine ters yonde etki etmektedir. Bu nedenle calisma
sirasinda, pres govdesindeki sekil degisiminin minimum olmasi i¢in
presler mumkin mertebe esneme yapmayacak sekilde imal
edilmektedir. Bunun icin de, pres imalatinda malzeme tasarrufu
gozetmeksizin, calisma sirasinda gbévdeye gelecek kuvvetlerin,
govdenin mukavemet edebilecegi degerden hayli distk olmasina

dikkat edilmektedir.

Govde Yapilarina Gore Presler;
1. C tipi (Acik Govdeli) Presler
2. H Tipi (DUz Kenarl) Presler

olarak siniflandirilabilir;

C Tipi (Acik Govdeli) Mekanik Presler:

Bu presler genellikle tek etkili olarak kullanilan preslerdir.
Ancak bazi1 durumlarda ikinci bir tesiri ¢ikarici olarak kullanabilirler.
Avantajlari, daha dusuk fiyath olmasi, malzeme calisma ve
aktarilmasindaki kolayliktir. Bu tiplere, kaliplarin kolayca énden ve
yandan baglanabilmesinin yani sira, malzeme sUrilmesinin kolayligi
da vardir. Basilan parcalar kalip altina, yanlara, yada arkaya
atilabilmektedir. Bu preslerin bir dezavantaji, yuk altinda gévde
yapisi sebebiyle acisal deformasyona ugramasi ve hizalama (alt ve tst
tablalardaki paralelligin bozulmasi) bozukluklarina sebebiyet
vermesidir. Bunun neticesinde zimba ve kaliplarin asinmasi sorunu
ortaya cikmaktadir. Bu nedenle bu tip presler piyasa da cok ragbet
gérmesine karsin hassas islerde ve birden c¢ok isi ayni anda yapan
progresif kaliplarla kullanilmasi uygun degildir. Sekil 2.4.’de C tipi bir

mekanik presin 6nden ve yandan goérunusleri gésterilmektedir.
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Sekil 2.4. C Tipi Eksantrik Pres Gorugiéri

H Tipi (Diiz Kenarli) Mekanik Presler:

Bu preslerde, tezgah alt ve st tablalarini hizalamay:
saglayacak en iyi kosullar mevcuttur. Bu hizalama sistemi bronz
alasimli dogrusal yataklarla yapilabilecegi gibi istenen hassasiyete
gore dogrusal hareketli rulmanlh yataklarla da yapilabilir. Bu tip
preslerin yuk altinda gévde esnemesi diz ve yere dik olmaktadir. C
tiplerinde oldugu gibi acili bir hareket gbértilmedigi icin ayarlanan
paralellik calisma esnasinda da korunmus olur. Esneme, kalip ile
ayni dogrultuda oldugundan kaliba da zarari olmamaktadir. Bliyuk
duz kenarlh presler genellikle, kiictiklere oranla daha yavas vurus
yapmaktadirlar. Bunun nedeni, derin c¢ekmeli parcalarda
sekillendirme problemi olmasi nedeniyle darbeden 6ttirti kalip ve pres

Omurlerinin azalmasini énlemektir. Fakat gelisen kalip teknolojisi ile
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birlikte bu tip preslerde de hiz aranilan bir 6zellik olmaya baslamistir.

Sekil 2.5’de ise H tipi bir eksantrik pres gértilmektedir.

Sekil 2.5. H Tipi Eksantrik Pres Gorigi

2.2.4. Mekanik Pres Tasarimi

Bir presin tonaj ve kapasitesi, en buyuk kuvveti harcayarak
basabilecegi parcaya gore belirlenmektedir. Preslerin yUkleme
calisma ve kapasitesini bir diger presle mukayese edebilmek icin o
presin Oncelikle hangi sartlar ve parcalar icin imal edildigini

ogrenmek gerekilidir.
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Ayrica, preslerin ihtiyaca uygunlugunun ilk kontrolti icin
oncelikle pres tahrik sisteminin kapasitesinin belirlenmesi bir
zorunluluktur. Bu da, krank ve eksantrigin baglantilarindan
baslayarak tim kuvvet organlarinin incelenmesini gerektirmektedir.
Bundan sonra, diger elemanlarin tasarimlanmasina gidilmektedir.
Pres strogu, en dar kalipta bile parcay:r basabilecek ve acildiginda
rahatca parcay: alabilecek yukseklikte secilmelidir. Pres strogunun
aynit zamanda yapilan isin yuksekliginde de etkili oldugu

unutulmamalidir.

2.3. Eksantrik Pres Elamanlar1 ve Fonksiyonlari

2.3.1. Kavrama ve Fren Grubu

Motordan volana aktarilan dénme hareketini istendigi zaman
(pedala yada el butonuna basildigi anda) safta aktaran ve dolayisiyla
presin asag yukart inip kalkmasini ve istendigi zaman
durdurulmasini saglayan mekanizmadir. Kavrama ve fren grubu
gelismis preslerde hava yada hidrolik yag ile calismaktadir. Kavrama
disklerinden alinan gi¢, ara disklerle safta aktarilmaktadir. Siteme
bagli olarak ara disliler de, bu hareketi saft ile biyel koluna

aktarmaktadir.

Preslerin basariyla ve guvenli calismasinda en mukemmel
calismas1 gereken sistemler kavrama ve fren sistemleridir. Kavrama
metal sekillendirmesi icin gerek kuvveti saglar ve kontrol etmektedir.
Pres devaml calistiginda, kavrama volanla safta gtiic aktarmaktadair.
Vurus istendigi zaman, kavrama, presin dénen kisimlarini hareketsiz
konumdan tam hiza gecirmekte, frenler de bu hizli hareketi her
vurusun sonunda duragan hale getirmektedir. Bu calisma esnasinda
is guvenligini korunak icin kavramalar prese giden elektrik yada hava

kesildiginde otomatik olarak frene gececek sekilde tasarlanmaktadir.
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Boylelikle bir kesinti aninda presin kontrolstiz hareketleri

engellenmis olmaktadir.

Frenler ve kavramalar surekli bakim ve kontrole ihtiyac
gostermektedirler. Kavrama, hava veya yag basinciyla strtinmeli
yuzeyleri birlestirirken, frenlerde bu surtiinmeli ylzeyleri ayirmak

icin guclt yay — pim sistemleri kullanilmaktadir.

2.3.2. Disli Grubu

Disli grubu, kavrama milinden aldigi dénme hareketini, disliler
vasitasiyla krank miline aktarmaktadir. Krank milinin dénmesi ile
biyel kolu krank milinin eksantrik kacikligi kadar dogrusal hareket
yapmaktadir. Eksantrik dislilerin konstriiksiyon yapisina gére preste
istenen hiz elde edilmektedir. Bu hiz ayari, pres imalati sirasinda,
presin kullanilma amacina goére istenen slayt hizi da gbéz Onutne
alinarak ayarlanmaktadir. Ancak bazi dizaynlarda dislilere gerek
kalmaksizin istenilen hiz ve kuvvet elde edilebilir. Bu durumda

disliler sistem disinda birakilir.

2.3.3. Biyel Kolu

Eksantrik (krank mili) mildeki dénme hareketini, eksantrik
milin eksen kacikliginin iki kati kadar dogrusal harekete ceviren bir
elemandir. Bu dénltstim basit bir krank - biyel mekanizmasi
sayesinde olmaktadir. Sekil 2.6. bir eksatrik presdeki biyel kolu

uygulamasi gérilmektedir.
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Sekil 2.6. Biyel Kolu Uygulamasi

2.3.4. Elma Vidasi1

Elma Vida (Kayit ayar vidasi), degisik yuksekliklerde kalip
baglayabilmek icin slayt ile tabla arasindaki mesafeyi ayarlayan

dtizenektir.

Presin dogrusal hareketi degismeyecegi icin, elma vidasi ile pres
kafasini, kalip yuksekliklerine gore asagi veya yukari yonde dogrusal
hareket yaptirilabilmektedir. Biyel kolunun ucuna bir vida bagh
bulunmaktadir. Ayr1 bir motor ile yada el ile bu vida
dondurulmektedir. Vida sabit oldugundan, somunun bagli oldugu
hareketli kafa asagi ve yukari hareket ettirilebilir, bdylece istenen

yukseklik ayar1 yapilabilmektedir.
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2.3.5. Tezgah Tablalar1

Hidrolik ve mekanik preslerde kalip ile pres yatagi arasinda
tablalar kullanilmaktadir. Tablalar, kalip baglanmasini uygun duz
yluzey saglarlar ve asinmalari halinde tekrar taslanabilirler.
Uzerlerinde kaliptan yastiga uzanan basing pimlerinin gececegi
bosluklar bulunmaktadir. Tablalar, kaliplara destek vermesi ve
esnemesi acisindan yeterince kalin olmalidir. Tablalarin genisligi,
uzunlugu ve kalinligi her pres yatagina goére standarttir. Bu
standartlasma ile presler arasi kalip degisimi mimkiin olmaktadair.
Bazi1 buyuk preslerde kalip degisimini hizlandirmak icin hareketli
tablalar da kullanilmaktadir. Sekil 2.7.°de kalip baglayabilmek icin

kollu olarak tasarlanmais bir tabla konstriksiyonu gértilmektedir.

Sekil 2.7. Tabla konstriiksiyon Orrge

2.3.6. Denge Silindiri

Kayita baglanan tust kalibin agirhigti her kalip igin
degismektedir. Kayitin volandan aldigi1 ve vurus esnasinda kullandigi
enerjiyi Ust 6l noktaya cikarken bosa harcamamak icin, degisen
kalip agirliklarina kars: kayita hava basinci yardimiyla fazladan bir

glic kazandirilmaktadir. Bu glclin degeri her kalip icin ayn
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olmaktadir. Bu da, denge silindirlerinin basincini degistirmek

suretiyle yapilmaktadir.

Kisacasi, bu agirhgin kayit tUzerindeki etkisini ortadan
kaldirilmasina yardimci olmaktadir. Denge silindiri hizli ve darbeli
hareketler sonucu olusabilecek dislilerin asinmasini ve bosluk

dogmasini engellemektedir.

Denge silindirleri, kayitin her iki yanindaki kolonlar icinde yer
almaktadir ve hava ile calismaktadirlar. Denge silindirleri kolonlar
icinde dik konuma sahip durumdadirlar. Ustten pres tist basliklarina
bagli olarak ve alttan ise piston mili ile slayda bagli olarak

tasarimlanmaktadir.

Denge silindirlerine dengesiz basing verilirse, kalip kolonlarinda
siyirma olabilir. Bu ise, kaliptan c¢ikan parcada cesitli etkiler
meydana getirebilir. Vurus tam olmaz (6rnegin; kesme kalib1 tam
kesmez veya capakli keser), pres kizaklarinda cesitli siyirmalara
sebep olabilir. Bu nedenle birden fazla silindirin kayita baglandigi
durumlarda bu baglantilar kayita goére simetrik olarak dizayn

edilmelidirler [Ciftci, 2003].

Basincin, kalip agirlik farkliliklarina goére degistirilebilmesi icin
bir kontrol vanasi (pndématik regulatdr) sisteme dahil edileblilir.
Denge silindiri basinci diistik oldugu zaman pres tablasi devaml

olarak asagiya salinim hareketi yaptig: géralmustur.

2.3.7. Hava Yastiklar1

Hava yastiklari, pres alt tablasinin altinda yer almaktadir.
Kucik preslerde tek yastik, buytk preslerde cift yastik
bulunmaktadir. Bazi preslerde pot cemberi gérevi gérerek parcanin

duz ve cevresel olarak esit kuvvetle tutulmasini saglamaktadirlar.
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Hava yastiklari ayni zamanda basilmis veya kesilmis parcay: kaliptan

cikarici goérevi de yapmaktadar.

Hava yastiklari, bir hava pistonu ve silindirden ibarettir.
Verdigimiz hava miktarina goére, karsi yonde bir kuvvet
olusturmaktadirlar. Yukaridan gelen kuvvetlerle de tahliyeden havayi
atarak pistonun asagi yukar1 hareket etmesini saglamaktadirlar.
Yuksek gtic gerektiren konstriiksiyonlarda bu yastiklar hidrolik

olarak da kullanilabilmektedir.

Hava yastiklar1 derin cekme ve uttileme kaliplarinda parcay:
tutarak gerdirmede, kesme kaliplarinda ise parca cikarici goérevi
yapmaktadirlar. Yastiklara fazla basing¢ verilirse parcalarda yirtma
gorulebilir ve az basin¢ verildiginde de pot olusabilir. Bu nedenle

baski degerleri iyi hesaplanarak ayarlanmalidir.

Yastik ayarlar1 kalip pim boylarina goére yapilmaktadir. Az
sayida pim kullanilan kaliplarda yastik basincinin mimkin oldugu
kadar dusuk olmasi gerekmektedir. Yuiksek basing verildiginde,
kalibin dengeleme pimi yok ise pimler siyirmaya maruz kalirlar. Bu
durumda, kasintili c¢alisilacagi icin pim boyunda kisalmalar
olusabilir. Pim kalip tablasinda sismeden dolay1 sikisir ve sonucta

kalip zarar gorebilir.

2.3.8. Asir1 Yiik Sistemi

Asir1 yuk sisitemi, biyel kolunun hareketli kafaya baglandigi
yerde vurus ayarini dengeleyen bir silindirden ibarettir. Bu silidir

mekanik olarak yada hidrolik olarak calisabilir.

Prese herhangi bir sebeple maksimum basincin Uzerinde bir
vurus verilirse, pres asir1 yuke girer ve kavrama devre disi

kalmaktadir. Boéylelikle, silindirdeki yag bosaltilarak tahliye
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edilmektedir. Bu da presin sikismasini 6nlemektedir. Sekil 2.8de
hidrolik bir asirn1 yidk sigortasinin montaji sematik olarak

gorulmektedir.

Sekil 2.8. Asiri Yuk Sistemi Montaji

2.3.9. Parca Diisiiriiciiler

Parca dusuructler, preste basilan parcanin ust kaliptan
dustrulmesini saglamaktadir. Kesme kaliplarinda kullanilmaktadir.

Bu kaliplar, tist siyiricida yay olmayan kaliplardir.

Duistirtict sistemi olan kaliplarda genelde, kalip Gisttindeki itici
pimlerine gbre pres dusurltcu ayaklar: ayarlanmaktadir. Kaliba zarar
vermemek ve pres dusuricu ayaklarin zorlanmamasi i¢in districi

ayar hatasi yapilmamasi gereklidir.

Dustricid mesafesi az verilirse parca kaliptan dismez ve
disuricu mesafesi fazla verilirse:

-Kalip i¢ gbbegini tutan pimler (saplamalar) kirilabilir,
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-Pres dusuridct civatalarin zorlanmasina, egilmesine sebep
olabilir,

-Kalip itici pimlerin kirilmasina sebep olabilir.
2.3.10. Parca Alic1 Aparatlar

Kesme kaliplarinda kesilen (veya delinen) parcanin alinmasini
saglayan aparatlar her kalip ytiksekligine gére ayarlanmaktadir. Pres
baglanti cubugu, aparatin gidip-geldigi u¢ noktalarina goére

ayarlanmaktadar.

Aparatin hareketli ucu, aparat kolunun kenarina degmeyecek
sekilde getirilmekte ve alici tepsi baglanti kolu takilmaktadir. Alici
tepsi baglant1 kolu, kalip ve slayt yuksekligine (disi ve erkek kalip
arasindaki mesafeye goére) ayarlanarak sikistirilmaktadir. Tepsinin

disi ve erkek kaliba carpmamasi gerekmektedir.

2.4 .Hidrolik ve Mekanik Preslerin

Karsilastirilmasi

Hidrolik ve mekanik presler 6ncelikle yapabildikleri islere gore
secilirler. Ayni isin her iki tUr presde yapilabildigi durumlarda ise
pres performans degerleri ile calisma kosullar1 incelenmelidir.

Hidrolik ve mekanik preslerde yapilan isler Tablo 2.1’de 6zetlenmistir.
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Tablo 2.1. Mekanik ve Hidrolik Preslerde Yapildgler

Mekanik Presler Hidrolik Presler Mekanik ve
Hidrolik Presler
Fazla derin olmayan Derin ¢cekmeler Orta ve derin
cekmeler
Seri imalat Diizgtin olamayan parca Etek kesimleri
sekillendirmeleri
Kesme Kesme
Delme Kalip Alistirmalar:
Uttileme
Acili Kesme

Hidrolik ve mekanik presler arasindaki o6nemli farklar ise

asagidaki gibi siralanabilir:

1- Hidrolik preste vurus boyunca kuvvet sabittir, mekanik preste ise
slayt pozisyonuna goére kuvvet degismektedir.

2- Hidrolik preste strok yuksekligi kolayca ayarlanir ve kontrol
altindadir. Mekanik preste ise, strok yuksekligi krank ve
eksantrik déntsuyle sinirhdir.

3- Hidrolik presin hizi ayarlanabilir, mekanik presin hizi ise tahrik
sistemiyle sinirli ve sabittir.

4- Hidrolik pres asir1 yuke giremez, 6nceden ayarlanmis bir kuvvete
ulasinca kayit hareketini sona erdirir. Mekanik pres ise asir yuke
girer ve koruyucu sistem yoksa prese ve kaliba zarar verebilir.

S5- Mekanik presler, devrini daha hizli tamamlar ve seri Uiretime daha
yatkindair.

6- Enerji volanda depolandigindan mekanik preste daha kticiik motor
kullanilir. Hidrolik presler, esdeger bir mekanik prese oranla 2-
2,5 kat daha gticlti motor kullanir.

7- Mekanik presin kayit hizi, daha yiksek oldugundan ytuksek darbe

hareketi isteyen kesme ve delme islemlerine daha uygundur. Ayni
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islemler hidrolik preslerde yapilabilir ancak bicak ve zimbalarin
metali kesim esnasindaki soku hidrolik sisteme zarar verebilir.

8- Mekanik presler harekete gectikten sonra slayt geri alinamaz ve
vurusunu tamamlamak zorundadir. Eger direnc fazla gelirse kayit
asagida kalarak sikisma olusur yada kalib1 kirar (veya pres zayif
bir noktasindan kirabilir). Hidrolik sistemde basing, ayarli bir valf
ile ayarlanabilir. Sistem basinci sadece malzeme direncini gececek
seviyede tutulur. Malzeme kalinligi, cinsi, cift basma ve yanlis
kalip baglamalarda sistem sadece valf degeri kadar basing
uygular, Ustline ¢cikmaz. Hidrolik presleri asir1 yuk ile zorlamak

hemen hemen imkansizdir. Bu nedenle kontrolleri daha kolaydir.



25

3. 20 TON YUKSEK HIZ PRESI DIZAYN
HESAPLARI

3.1. Kritik Govde Kesitinin Boyutlandirilmasi

Pres dizaynina baslarken oOncelikle pres govdesinin pres
mukavemeti saglayacak sekilde minimum o6lctleri tayin edilir. Daha
sonra dizayn gereklilikleri ve pres parcalarinin baglanma ve montaj
kolayliklar1 g6z o©Onune alinarak pres Olctlerinin nihai degerleri
belirlenir. Yiiksek hiz pres gévdesi, hizli calismas: esnasinda saglikli
kizak yataklamasi saglanabilmesi amaci ile H tipi gévde olarak

dustnutlmus. Ve gévde hesaplar: buna gore yapilmistir.

H tipi g6vdeli bir pres, ana hatlanyla doért adet kaynak
konstriiksiyonlu kolon arasinda ve bu kolonlara kizaklanmis sekilde
calisan bir kayit sistemine sahiptir. Bu sistem sayesinde darbe
esnasinda olusan tepki kuvvetleri kayit Gizerinden gévdeye homojen
olarak dagitilir. Bu tasiyici kolonlar gévdenin altinda ve ustinde
kaynak konstriksiyonlarla birbirine baglanmis ve gévdenin

butinligt saglanmistir.

Boyle bir konstriksiyonda, pres darbe sirasinda goévde
kolonlarin1 uzatmaya calisacagindan kritik mukavemet noktalari
kolonlar olarak kabul edilir. Bir baska degisle pres yukint bu dort
kolon emniyetli bir sekilde deforme olmaksizin tasiyabiliyorsa gévde
konstriiksiyonu saglam olarak kabul edilebilir. Bu nedenle 6ncelikle
bu  kolonlarin mukavemet hesaplar1  yapilarak  boyutlarn
belirlenmelidir. Bu calismada bu hesabi1 yapabilmek icin benzer
kuvvetlerdeki eksantrik presler géz 6nline alinarak uygun bir kesit
secilmis ve bu kesitin hesabi yapilarak boyutlarin uygunlugu kontrol

edilmistir.
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Sekil 3.1’de 20 Ton Yuksek hiz Presi icin secilen tasiyici kolon
kesiti gorulmektedir. Bu kesit presin yan, 6n veya arka saclarinin
birlesmesiyle meydana gelecektir. Yan, 6n ve arka saclar pres
boyunca ve enince tek parca olacaklar: halde kritik kesit olarak kabul
edilen darbe  duzleminde, malzeme  yukleme  pencereleri
icerdiklerinden, saclarin birlesme késelerinden pencerelere kadar

olan boyutlar: pres tasiyici kolonu olarak kabul edilmistir.

20

50

20

70

Sekil 3.1. 20 Ton Yuksek Hiz Presinin §igici Kolon Kesiti

Pres dort tasiyici kolon Uzerine kuruldugu icin her bir kolon
pres tonajinin dorde birini tasiyacaktir. Bu durumda bir tasiyici
kolon 5 ton tasimak zorundadir.

Darbe esnasinda olusacak gerilme malzeme mukavemetinden
kticik olursa kesit emniyetli bir sekilde ytuku tasiyor olarak kabul
edilir. Buna gore;

o 20 (3.1)

ve,

S (3.2)
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Burada;

ok : Malzemenin Kopma Mukavemeti (daN/mm?)
F : Kesitin Tasiyacag: Yuk (daN)

A : Kesit Alani (mm?)

S : Emniyet Katsayisi

Pres govde konstriksiyonunda, Ek 1’de dayanim degerleri
verilen DIN17100 genel konstriiksiyon celiklerinden kaynak yatkinlig
ve rahat bulunabilirligi g6z 6énltine alinarak St 37-2 kullanilacaktir.
Bu malzemenin kopma mukavemeti 37 daN/mm? olarak ve emniyet
katsayis1t pres 6mrint uzatmak amac ile 3,5 olarak kabul edilerek

hesaplanirsa [Dikmen, 2000];

= 20000
(5020) + (7020)

35=292daN/mn?

37 > 29,2
oldugundan tasiyici kolon kesiti emniyetli olarak kabul edilmistir.

Yan ve 6n pres calisma pencereleri sirasi ile 420 mm ve 510mm
olarak kabul edildigine goére, pres kolonlar: ile birlikte pres genisligi

650 mm ve pres derinligi ise 520 mm olarak tayin edilmis olur.

3.2. Pres Kuvvet Hesab1 Ve Kuvvet Aktarim
Elemanlarinin Boyutlandirilmasi

Enerji veya is makineleri genellikle ihtiyaclari olan hareketi bir
dénme momenti ile karsilarlar. Eksantrik presler de bu tip
makinelere 6rnek teskil ederler. Motor ve kayis kasnak sistemi ile
elde ettikleri enerjiyi volan yardimi ile depolar ve krank - biyel
mekanizmas1 ile dogrusal harekete doénusturidrler. Bu enerji

zincirinde kilit noktas1 volandir.
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Volanin kazandig: enerji, geometrik sekli itibari ile sahip oldugu

kutle (m) ve tegetsel hizina bir baska degisle kinetik enerjisine

baglhidir.
2
K =WV (3.3)
2

Bu formulde;

K : Kinetik Enerji (daN.m)

m : Volan Kitlesi (kg)

V  : Volanin Halka Dis Capindaki Cizgisel Hiz1 (m/sn)

Bu denklemden yola cikarak volan enerjisini dolayisiyla pres
kuvvetini etkileyen iki énemli faktdér volanin hizi ve agirligi oldugu
sonucuna varilabilir. Buna gbére volan pres Uzerinde en hizli bdlgeye
yani devrin en yuksek oldugu yere baglanmalidir. Bu nedenle motor
devrinden faydalanabilmek icin volan — kasnak orani bir baska ifade

ile volan ve kasnagin caplar1 oldukc¢a 6nemlidir.

Esas olarak volan mekanik bir akl olarak kabul edilebilir. Her
bir turunda pres isi icin gerekli olan enerjiyi toplamaktadir.
Eksantrik presler diinya standartlarina uygun olarak krank milinin
360 derecelik turunun son 30 derecesinde istenilen kuvveti verecek
sekilde dizayn edilirler. Bu durumda direkt volandan tahrikli bir pres
icin volan turunun 330 derecesinde gerekli enerjiyi depolamali ve

presi ise hazir konuma getirmelidir.

Pres uzerindeki kalibin ise girmesi ile birlikte volanda bir hiz
distisi goézlemlenir. Bunun nedeni volanin topladigi enerjinin
cekilmesidir. Kinetik enerjisinin dismesi ile 3.3 nolu formule baglh
olarak volan hizi duser. Bu hiz dustist presin cektigi gicin bir
gostergesi olarak kabul edilebilir. Bir baska degisle pres, krank mili

turunun son 30 derecesinde gdzlemlenen hiz dusisine orantili bir
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enerji harcamaktadir. Volanin, volan halkas1 dis capindaki,
maksimum c¢izgisel hizin1 Vi ve minimum cizgisel hizin1 da V2 olarak

kabul edersek, Volan Isi (E);
E= 1 2 2
=M -V (3.4)

formulu ile hesaplanabilir.

Ayrica volandaki hiz farkinin ortalama hiza orani, hareketteki
dengesizligi ifade eder, ve o ile go6sterilerek diizginsuzlik sayisi

olarak ifade edilir [Cakmak, 1993].

(3.5)

Duizgtinstizlik sayist ne kadar buyuk olursa hiz farki da o
derecede buyluk demektir ve makine o derecede duzensiz calisir,
kiicik olmasi oraninda ise daha duzenli calisir. Makinenin tam
olarak duizgiin calismasi icin hiz farkinin sifir olmasi gerekir. Bu
durum teorik olarak limit deger olmakla birlikte ancak o6zel
uygulamalar ile laboratuar sartlarinda gerceklestirilebilmektedir

[Cakmak, 1993].

3.4 nolu Formul g6z o6nune alinip iki kare farki seklinde
dizenlenir ve ortalama hiz degeri ve diizgiinstizlik sayisi cinsinden

ifade edilecek olur ise, Volan Isi (E);

E=mV,’d (3.6)
seklini alir.Ayrica formuilde gecen pres kiitlesi (m) ve volan ortalama
hizini (Vort), volan yarali agirligr (G),yercekimi ivmesi (g), volan cap1 (D)

ve volan devri (n) cinsinden yazilacak olur ise;
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m=9 (3.7)
g
ve
n.D.n
V.. = 3.8
- (3.8)

terimleri elde edilir ve burada 12/g ifadesi 1 olarak kabul edilirse

Volan Isi (E) asagidaki sekli alir;

n2

E =G.D” :
360(

5 (3.9)

Bu ifadedeki GD? volanin geometrik buyukluiginu ifade eder ve

Volan Momenti veya Volan Savurma Momenti olarak da anilir.

3.2.1. Volan Sekli ve Boyutlar:

Volanin doénel bir cisim oldugu g6z o6ntine alinarak volan
sekillendirilmesi ve boyutlandirilmasi yapilmalidir. Pratik olarak
Volan Savurma Momentini, volanin dis halkasinin yarattigi kabul
edilir. Boylelikle volan merkezi ve merkezi cembere baglayan kolonlar
mukavemet saglamasi kaydiyla bagimsiz olarak makinenin diger
aksamlarina goére boyutlandirilir. Sekil 3.2.de sematik olarak cok

kullanilan bir volan kesiti gértilmektedir.
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Bl
B3

C=
Gl
oz

b

Sekil 3.2. Sematik Volan Kesiti

Gorulen volan kesitine yakin bir volanda 3.7 nolu denklemde
gecen yararli volan agirligi (G) volanin D3 ve D2 caplar1 arasinda
kalan halkasinin agirligi olarak kabul edilir ise, yararlh volan agirligi
volan yogunlugu (y) da dikkate alinarak su sekilde hesaplanabilir;

G:#.(DBZ—DZZ)y (3.10)

Buna bagli olarak 3.8 nolu denklemdeki volan cap: (D) Sekil
3.2’de gorulen D3 olarak alinarak denklem su sekilde ifade edilebilir;

2
=23 bz _p2)pg sy (3.11)
4 360
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Burada volanin hizi1 dustikce depolayabildigi enerji degeri de
dustiginden, hesaplar icin pres minimum devir ile calisiyor olarak

degerlendirildi.

Volan halkasinin boyutlarini saptayabilmek icin, o6ncelikle
volanin her bir turunda depolamasi gereken Volan Isi (E) hesaplanir.
Bunun icin pres kuvvetinden yola cikildi. Eksantrik preslerde volanin
isi yada momenti krank mili tarafindan biyel koluna tasinir ve bu
moment kuvvet kolu carpi kuvvet prensibine uygun olarak Pres

Kuvveti (Fp) haline dontsur.

Eger sistemde volan ile krank mili arasinda bir disli sistemi s6z
konusu ise aktarilan moment bu sistem Uzerinden krank miline ve
biyel koluna ulasacagindan disli oranlar1 da g6z 6énline alinmalidir.
Eksantrik presler bu disli grubu angrenaj sistemi olarak adlandirilir.
Angrenaj sistemi, cogunlukla volan 6lctleri konstriksiyonun genel
Olculerinin c¢cok Uzerinde olmasi gerektigi durumlarda tercih edilir.
Boylelikle volan ebatlar1 istenilen sinirlar dahilinde tutulurken
moment angrenaj orani ile orantili olarak artar. Konstriksiyonun
gerektirdigi durumlarda, sisteme iki veya daha fazla angrenaj sistemi
de eklenebilir. Angrenaj sisteminin gerekliligine karar verebilmek icin
tasarlanan konstriiksiyona uygun bir volan kabul edilir ve Pres
Kuvvetine baglh olarak uygunlugu saptanir. Bu hesaplama sirasinda
istenilen Pres Kuvvetinin secilen volan ile saglanamadigi goérulirse
uygun bir angrenaj orani tespit edilerek Pres Kuvvetinin saglanmasi
yoluna gidilir. Tespit edilen bu oran ve angrenaj dislilerinin ve diger
elemanlarinin mukavemetleri de g6z 6nline alinarak disli boyutlari,

angrenaj mili ve onun yataklarinin boyutlar: belirlenir.

Bu calismada dizayni1 gerceklestirilen, yluksek hiz presinin
nominal kuvveti 20 tondur. Hesaplamalar sirasinda pres calismasinin
rahat ve saglikli olmasi icin Pres Kuvveti nominal degerin yaklasik
%10 kadar fazlasi olarak alinir. Buna gére hesaplamalar esnasinda

Pres Kuvveti 25 ton ( 25.000 daN) olarak kabul edilecektir.
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Eksantrik preslerde krank milinin tasidigt moment, bir baska
degis ile angrenaj sisteminin s6z konusu olmadigi durumlarda Volan
Isi, Pres Kuvvetinin kuvvet koluyla carpimina esit olmaktadir. Kuvvet
kolu ise bu tip preslerde pres eksantrikligi (e) kadardir. Pres

eksantrikligi ayni zamanda pres strogunun iki katina esittir.

Eksantrik presler uygulama alanlarina gbére ve beraber
kullanildiklar1  kaliplarin  6zelliklerine gére farkli  stroklarda
calistirilmak istenir. Bu istegi karsilaya bilmek ve strok degerini
degisken olarak kullanabilmek icin krank mili Gizerine, krank mili ile
biyel kolu arasina mekanik kavrama adi verilen bir eleman
yerlestirilir. Mekanik kavrama presin calismasi sirasinda, pres ile
beraber hareket edecek fakat istenildiginde pres durdurulup krank
milinden bagimsiz sekilde déndurilebilecek sekilde dizayn edilir ve
belirli bir eksantriklige sahiptir. Bu sayede pres kuvvet hatti tizerinde
ic ice gecmis iki eksantriklik yaratilmis olur. Bunlar krank mili
eksantrikligi (e1) ve mekanik kavrama eksantrikligi (e2) olarak anilir.

Bu degerlere bagli olarak maksimum ve minimum eksantriklik;
Craks = 6 T 6 (3.12)
emin‘ :e-l-_ez (3.13)

Burada mekanik kavramanin eksantrikliginin her zaman krank
mili eksantrikliginden ktcuk olmasi gerekliligi gbzden
kacirilmamalidir. Pres calisirken eksantrikligin minimum konumda
oldugu varsayilirsa ve mekanik kavramanin eksantrikligi krank mili
eksantrikligine esit veya ondan daha buyuk degerlere sahip ise teorik
olarak karsimiza sonsuza yaklasan ve pratik olarak kontrolstiz
derecede buyuk kuvvetler cikabilir. Bu kontrolstiz yukler altinda pres
ara ve baglanti parcalar1 ve hatta pres goévdesi asir1 yuklenmis
konumda kalabilir ve deformasyonlar bas gosterebilir. Bu nedenle

pres emniyetini her kosulda saglayabilmek icin dizayn asamasinda
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mekanik kavrama eksantrikligi krank mili eksantrikliginden daha

kucuk secilir.

Pres kuvvet kolu yani eksantrikligi buytudikce moment
ilkelerine godre pres kuvvetinin saglanmas: icin gereken moment de
artacaktir. Bir baska degisle pres strogu arttikca gereken Volan Isi de
artmaktadir. Bu nedenle pres kuvveti hesaplarinda presin maksimum

strogu esas alinarak hareket edilecektir.

Pres Isi hesaplanirken krank milinin bir turluk hareketi goz
Onune alinarak kuvvet kolu tespit edilir. Kuvvet Kolu (s) Sekil 3.3%e
bagl olarak asagidaki gibi ifade edilebilir;

s=esin30° (3.14)

7 Krank Mili Hareketi

/*'_'Biyel Koolu

Sekil 3.3. Krank Mili Hareket Semasi
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Bu calismada ele alinan ytksek hiz presinin maksimum strogu
15 mm olarak istendigine gére maksimum eksantrikligi de 7,5mm

olmaktadir. Dolayisiyla pres kuvvet kolu (s);

s = 7,5.sin30° = 3,75 mm

olarak hesaplanir. Buna goére Pres Isi (W);

W=F_s (3.15)

p
olduguna gore gerekli Pres Isi;
W =25000.0,00375 = 93,75 kgm
olarak elde edilir.
Ek 2’de gorulen teknik resimdeki volanin kullanilacag: kabulta
ile volandaki hiz kaybi %30 olarak kabul edilerek duzginstzltuk

sayist (§) 3.5 nolu denkleme gore asagidaki gibi hesaplanabilir [Sass

et al, 1961].

so V-0 _ o

'V+o,3\% 065/ =107

ve pres minimum devri 150 d/dak. alinirak, 3.11 nolu denkleme goére
Volan Isi (E), volan yogunlugu 7850 kg/m3 alinarak asagidaki gibi
hesaplanabilir. [Topbas, 1998]

01507 100°

E (0500 - 0,2502).0,5002.ﬁ 107.7850=1288daNm
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olarak elde edilir. Bu deger teorik volan isidir. Gercek volan isi (Eg)

icin ise pres toplam verimi (vr) dikkate alinir.

Bu calismada ele alinan eksantrik pres icin tezgahta angrenaj
sistemi olmadig1 kabul edilerek pres toplam verimi volan-kasnak

sistemini verimi (v1) ile Kayit veriminin (v2) carpimina esit olur.

Vi =V, (3.16)

Pres tizerindeki iki verim de %90 kabul edilirse;

vr=0,9.0,9 = 0,81

Bu durumda gercek volan isi (Eg);

E=0,81.128,8 104 kgm > 93,75kgm

Egs > W
Olduguna goére hesaplar1 yapilan 20 Ton Yuksek hiz Presi igin
angrenaj sistemine gerek olmaksizin Ek 2’de teknik resmi goésterilen

volanin kullanilmas: uygun olmaktadir.

3.2.1.1. Volan Mukavemeti

Volan yuksek acisal hizi (w) ve 6zellikle dis halkasindaki volan
agirhigns  (G) nedeniyle yuksek santriuftiyy kuvvetlerine maruz
kalmaktadir. Bu da radyal dogrultuda zorlamalar meydana getirir. Bu
zorlamalar sonucu volan gbbegi ile halkasini baglayan disk veya

kollar Gizerinde deformasyonlar ve sekil degisiklikleri olusabilir.
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Yukaridaki kuvvet hesabina goére kontroli yapilan volan
benzeri cember volanlarda, Sekil 3.4’de de gosterildigi gibi volan genel

olarak 3 ana gruba ayrilarak incelenir. Bunlar;

1. Volan Goébegi
2. Volan Diski
3. Volan Halkas:

.......... B.
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Sekil 3.4. Sematik Cember Volan Kesiti

Bu tip bir volanda iki kritik durum incelenir. Bunlar;

I. Santriftij kuvvetlerinden sirasiyla 1 ve 2 nolu kisimlar
etkilenir. 3 nolu volan halkasi ise santrifiij etkilerinden
ihmal edilebilecek derecede az etkilenir. Ve santrifiij etki
sonucu olusan elastik genlesmeler ile 3 nolu volan halkasi

2 nolu volan diskinden ayrilmaya calisir [Cakmak, 1993].

II. Santrifiij etki ile olusan gerilmeler parcalar: birbirlerinden

ayiramadigl durumlarda volan merkezinden disari1 dogru
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Sekil 3.5’de gortle sematik gdsterime uygun olarak olusan

gerilmeler ile volan zorlanir (Cakmak, 1993).
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Sekil 3.5. Volani Etkileyen Kuvvetler [Cakmak, 1993]

[+

Cember volan dayaniminin kontrolii i¢cin yukarida gecen iki
zorlanma durumu icinde ayr1 ayr1 mukavemet analizi yapmak

gerekir.

[. Durumda:

Volanin 3 nolu halka ve 2 nolu disk kisimlarnini, kendi
santrifiij etkileri ile ayr1 ayr1 cevresel ve radyal olarak genlestikleri
dustnulebilir. Volan halkasi, diskine gére daha fazla genleseceginden
radyal dogrultuda meydana gelen genlesme farkliliklari, malzeme
mukavemetinin emniyetli degerlerini astign taktirde iki kisim

birbirinden ayrilabilir.

Sekil 3.5.e uygun olarak, volan halkasinda olusan santrif(j
kuvveti (Fc3) ile halka cevresel olarak Asc kadar uzarsa ve bunun
capina etkisinin Asr kadar oldugunu kabul edelim Bu durumda
santrifiij etkisi altindaki halkanin cevresi (Cu) su sekillerde ifade

edebiliriz;
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C, =m(2r;+ A, ) =2mr, + Ay, (3.17)
olmaktadir. Buna gore;
/]3

= (3.18)
71

bagintis1 olusur. Sekil 3.6’da bu durum gosterilmistir.

-
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Sekil 3.6. Cember Volanin Yar1 Parcasindaki Santrifiij Kuvvetleri ve

Uzamalar

Volan diskinin de halkasina benzer olarak santrifiij kuvveti
(Fco) etkisinden dolayi, cevresel olarak Ax. ve capsal olarak da Aar
kadar uzadigi kabul edilirse, bu iki deger arasindaki baginti de

asagidaki gibi ifade edilir.
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: (3.19)

Donel yapidaki bir cismin, dinamik ilkelerine bagli olarak,
merkezinden disar1 dogru gidildikce cizgisel hizinin artacagini ve
buna bagh olarak santrifiij kuvvetinin de artacagini géz 6nun alarak
bu kuvvetlere bagli olan wuzamalar1 birbirleri ile su sekilde
iliskilendirilir.

)\3r > )\Qr (320)

Buna goére bu radyal uzamalarin fark: (x);

X = )\3[‘ - )\3[‘ (3.21)
olarak kabul edildiginde volan halkasinin ve diskinin birlesme
kesitlerinde olusan kritik gerilme wuzama farkinin maksimum

degerinde olusmaktadir.Hooke Kanunu geregi elastisite moduline (E)

bagli olarak uzama gerilmesi (Og);

oc=E.g (3.22)

olarak ifade edilir [Gieck, 1982].

Burada gecen birim uzama () ise;

e=bt (3.23)

olarak Hooke Kanununa bagh olarak gésterilir. Burada;
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AL : Uzama Miktar (mm)

Lo : Uzama Oncesi Parca Boyu (mm)

olarak alinir. Volan halkasi ve diski arasindaki hareket g6z 6ntine

alinarak bu calisma icin birim uzama (€) su sekilde yazilabilir;

e= X (3.24)

Denklem 3.22’de, bu deger yerine konarak yazilirsa volan halka
ve diskinin birlesme kesitindeki kritik uzama gerilmesini elde etmis

olunur.

o=g-4X (3.25)

Baska bir yaklasim ile 3.22 ve 3.23 nolu Denklemleri gerilim

ana denklemi ile bagdastirarak volan halkasi i¢cin yazilirsa;

o= Fes = &.E (3.26)
A R
Burada;

Az : Santriftij Kuvveti Etkisi Altinda Zorlanan Kesit Alan1 (mm?2)

Fcs3 @ Volan Halkasindaki Santriftij Kuvveti (daN)

3.26 nolu Baginti sayesinde volan halka capindaki uzamay:

asagidaki denklem yardimi ile hesaplanabilir;

(3.27)
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Volan halkasindaki santrifiij kuvveti (Fc3) ise asagidaki sekilde

halka agirlik merkezi g6z 6éntine alinarak hesaplanabilir.

F = m.—— (3.28)

Buradaki volan halkasinin c¢izgisel hizi (V3);

7N
V, =3 3.29
2= 30 (3.29)
ve volan halkasinin agirlik merkezi (yos) ise;
4 r’-r}
=—. 3.30
Yos 3T 17—, ( )

seklinde hesaplanir.Bu durumda, Ek 2’deki volan resmi de dikkate

alinarak;

_ 4 0250 -0125

=—, = 0124m
Yos 3.7 0,250 - 012%

olarak hesaplanair.

Halka cizgisel hiz1 (V3) degeri hesaplanirken ise, kritik durum
hesab1 yapilmak istendiginden, volanin maksimum devri géz 6nune
alinmalidir. Bu bélimde dizayn hesaplari anlatilan 20 Ton Yuksek
hiz Presinin maksimum devri 300 dak.-! olarak istendiginden, volan
halkasinin maksimum cizgisel hizi hesaplanirken bu deger dikkate

alinmistir. Buna gore;
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_ n.0,250300

V
3 30

=79m/sn

olarak bulunur. Bunlara bagl olarak halka santrifiij kuvveti (Fc3) de
sayisal olarak 3.28 nolu denkleme gbdre hesaplanabilir. Denklemde

gecen halka agirli (mg3) ise 3.10 Denklemine benzer olarak hesaplanir.

m, = 21207 (555 — 0125 ) 7850= 43%g

2
Fy =431
0124

= 21602N

olarak elde edilir.

Volan halkasinin santrifij kuvvetinden (Fc3) etkilenen alani (As3)

ise su sekilde hesaplanabilir;

A =g-(r32—r22) (3.31)
ve buna gore,

A = g.(o,zso2 —012%) = 0,074’

olur.

3.27 nolu denklemde elastiklik modult (E) 2,1x10° N/m?

olarak alinarak, elde edilen degerler yerine konursa;

- 2216020125 _ 3510°°m
0,074 2110
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olarak hesaplanir.

Benzer hesaplamalar volan diski icin de yapilarak Aor de

hesaplandi.

_ 4 0125 -0100’

_4 =0,072m
Yoo = 3,1 0125 — 010G
v, = 710125300 _ 59 o
30
m, = 0,053 7 .(0,1252 _ 0’1002)_7850: 18kg

39°
0,072

F,=18. = 394N

A = g.(o,1252 ~0100%) = 0,009

23940100
> 0,009.2110°

= 4210°m
Elde edilen degerler yardimi ile radyal uzama fark: (x) 3.21 nolu

denklem yardimi ile elde edildi

X=3510°-4,2.106=3.10°m

3.25 nolu gerilme denklemi g6z 6nline alinarak ve elde edilen
degerler yerlerine yazilarak santrifiij kuvvetleri etkisi altinda volan
halkas1 ve diski arasindaki kritik kesitte olusan gerilme hesaplanmais

olur.
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310°

— = 257696N/m* = 025daN / mm?
0125-0100

o= 2110

Hesaplamalarinin yapildig1 eksantrik pres volaninin malzemesi
DIN 1691’e gore Lamel Grafitli Dokme Demirlerden GG20 olarak
secilmistir. Buna goére volanin kopma dayanimi (0x) Ek 1’deki tablo
dikkate alinarak 20 daN/mm?2 olarak kabul edilebilir. Emniyet
katsayis1t (S)ise 3,5 alinarak emniyetli volan gerilmesi (Oem) asagidaki

gibi hesaplanabilir;

g,

em

~9% 5 4 (3.32)
S
Buna gbére emniyetli volan gerilmesi;

= 57daN/mm? = 025daN / mm?

olarak hesaplanir ve emniyetli sinirlar dahilinde oldugu icin secilen

volan emniyetli olarak kabul edildi.

Volan kisimlarinin birbirlerinden farli uzamalar sonucu kopma
tehlikesinin olmadigina goére, cember tip volan icin ikinci kritik
durum olan bir butin olarak deformasyona wugrama durumu
incelenir. Bunun icin kisimlarin santrifiij kuvvetleri toplanarak elde
edilen toplam santrifij kuvveti (Fcr) etkisene karsi gerilme hesabi ve

mukavemet kontrold yapilmalidir.
Fer =Fci1 + Fcz + Fes (3.33)

Toplam santrifiij kuvvetine karsi olusan toplam gerilme (0) su

sekilde hesaplanabilir;
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Fer
A

o= (3.34)

Bu denklem icerisinde yer alan toplam etki alani (Ar) ise volan
halka, disk ve gdbegindeki santrifiij etkisine maruz kalan alanlarin

toplamadair.

Ar=Ac1 +Ac2 + Acs (3.35)
Buna gore 3.28, 3.29 ve 3.30 nolu denklemlerden ve Ek 2’de

gortilen volan oOlguleri gboz 6nune alinarak volan gbdbegini etkileyen

santriftij kuvveti (Fc1),

Fc1 =4759 N

olarak hesaplanir ve gbdbek santrifiij etki alani (A;) ise 3.31 nolu

denklemden faydalanilarak su sekilde hesaplanir;
= g.(o,loo2 - 008%) = 0,005617

Daha o6nce hesaplanan volan halka ve diskinin santrif(ij

kuvvetleri ve santrifiij etki alanlar yardima ile,

- 4759+ 394+ 21602

= 0,025daN / mm?
0,0056+,009+,073

olarak elde edilir. Bu deger 3.32 nolu denkleme goére hesaplanan
emniyetli gerilme sinir degeri 5,7 daN/mm? ‘den kuiciik olduguna

gore volanin deformasyonu s6z konusu olmamaktadir.
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Boylelikle yapilan kuvvet hesaplari ve mukavemet kontrolleri
dogrultusunda Ek 2’de go6sterilen volanin, bu calismada dizayni

yapilan eksantrik pres icin uygun oldugu belirlenmis olur.

3.2.2. Krank Mili Mukavemet Kontrolii ve

Boyutlandirilmasi

Eksantrik preslerde giic akisi volan Uizerinden motordan krank
miline dogru gerceklesir. Bu akis sirasinda kuvvet iletim
elemanlarinin aktarma oranina bagli olarak artar ve krank milinde
maksimum seviyeye ulasir. Bu durum pres elemanlarinin malzeme
secimi sirasinda géz 6nline alinir. Bu baglamda, yapilan calisma icin
eksantrik presler krank mili malzemesi olarak Ek 1’de dayanim
degerleri gérulen DIN 17200 Islah Celiklerinden S50CrMo4 olarak
secildi.

Bir krank milinde kritik kesitler gévde ve biyel kolu yataklar:

olarak kabul edilir. Bu kesitler burulma ile zorlandiklarindan,

mukavemet hesaplarinda emniyetli burulma gerilmesi (Tem) dikkate

alinir ve asagidaki gibi hesaplanir [Dikmen, 2000].

Ty, = M, (3.36)
WP
Burada;

Mp : Burulma Momenti (Nmm)

W, : Polar Mukavemet Momenti (mm?3)

Mukavemet hesabi sirasinda kritik durum incelendigi icin en
yuksek momentin olustugu an uzerinde durulur. Bu da presin
maksimum kuvvetle ytklendigi andir. Presin 45 ton bir baska degisle

25.000 daN degerinde kuvvetle (Fp) yuklenebilecegini ve maksimum
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strogunun (e) da 15mm oldugunu daha o6nce kabul etmistik. Bu
durumda pres krank mili Gizerindeki maksimum burulma momenti
(Mp) kuvvet carp1 kuvvet kolu prensibi ile sekil 3.3 dikkate alinarak
hesaplanabilir.
My = Fp.e (3.37)

Bu durumda sayisal degerleri yerine koyarak,
My =250 000 . 15 =3 750 000 Nmm

burulma momenti elde edilmis olur.

3.36 nolu denklemde yer alan polar mukavemet momenti (Wp)

ise asagidaki ana denklemle hesaplanabilir.

W, = o (3.38)

Bu denklemde goérilen mil capt (dm), mukavemet denklemleri
yardimi ile hesaplanmasi1 istenen deger olduguna goére, bu denklem

3.36 nolu denklem ile birlikte ele alinarak mil cap: elde edilebilir.

d, = 3,/16'Mb (3.39)
T,

Emniyetli burulma gerilmesi (Tem) ise Ek 1’de gortlen

malzemenin statik burulma dayaniminin (Tp) emniyet katsayisina (S)

boéliimune esit olduguna gore;

T
T, =

=g (3.40)
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emniyet katsayisinin (S) 3,5 kabulu ile,

r. =239 180N/ mn?
35

em
)

olarak bulunur ve buna bagli olarak emniyetli mil cap: (d);

d = 3/16'3750000247,3mm
180

hesaplanmais olur.

Bu durumda krank mili yataklarindaki minimum mil cap:
SOmm olarak alinmalidir. Fakat krank milinin nihai 6l¢tleri
lUzerindeki ekipmanlarin boyutlarina ve montaj durumlarina gore

belirlenir.

Pres ana mili konumundaki krank mili Uzerindeki elamanlar su

sekilde adlandirilabilir;

* Fren - Kavrama Grubu

* Volan

* Krank Yataklar:

* Mekanik — Eksantrik Kavrama Grubu

e Hareket Kontrol Unitesi

Sekil 3.7’da gorilen sematik gosterimde krank mili Uzerinde

yukarida siralanan elamanlarin yerlesimi gosterilmistir.
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Sekil 3.7 Krank Mili Uzerindeki Elemanlar

3.2.2.1. Kavrama Secimi

Genel olarak eksantrik preslerde kullanilan iki tip kavrama

mevcuttur. Bunlar;

¢ Mekanik — Mandalli Kavrama

¢ Pnodmatik Fren — Kavrama Grubu

olarak adlandirilir. Pres hareket enerjisini, volanin ddénme
hareketinden aldig icin, bu iki tip kavramanin da kullanimi sirasinda
pres fren pozisyonunda olsa bile volanin dénmesi saglanir. Pres
harekete gecirilmek istendiginde volan hareketi ve enerjisi kavrama

yardimi ile aktarilir.

Yukarida gecen iki tip kavramadan mekanik bir baska degisle

mandall: tip kavrama daha ilkel ve is guvenligini tehdit eden bir
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sistem olarak degerlendirilir. Sekil 3.8.’deki sematik gbdsterimde de
goruldugt gibi U¢ veya dort yuvali bir burc¢ icinde calisan bir
mandaldan olusur. Mandalin belirli bir ac¢i ile doéndurilmesi ile

yuvalardan birine oturmakta ve frenlemeyi saglamaktadair.

Sy =
— - || rl J'i \ f I
i i y) T | |
\.'\.H. | e Y -::;'ll II T iI II =
Nl Nt L
'::_" .\.H'\. :. v}.--. :;:; - "*-:,'k
6 o . e
| | -
i B | | '
o
l o 0 A
i 8 FUEELE
=]

Sekil 3.8 Mekanik — Mandalli Tip Kavrama

Burada mandal, frenleme amaci ile dénduruldtiginde presin
hareketinin durdurulmasi icin déntis yéntine gére mandala en yakin
yuva mandal hizasina gelmesi gerekir. Bu sirada pres kocu
hareketine devam etmis olacaktir. Bu durum is kazalarina sebep
olmakta ve presin gelismis kaliplarla calisildiginda gerekli olan
gelismis kontrol sistemleri ile kontrolinti imkansiz hale

getirmektedir.

Bu nedenler ile mekanik kavramaya karsilik pnématik kavrama
gelistirilmistir. Sekil 3.9’da da goériuldigd gibi Pndématik kavrama
Kuresel Grafitli Dékme Demirden imal edilmis (GGGS0) Uzerinde
sogutma kanallar1 bulunan iki tane sabit gbévdeye ve bir tane
hareketli kisma ve bunlar arasinda calisan iki adet balatali diskten
olusur. Disklerden biri hareketli tarafa, volana, digeri sabit tarafa,
pres govdesine baghdir. Kavramanin sabit govdeleri ise is mili, krank

mili tizerindedir. Pnoématik kavrama fren durumunda iken hareketli
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kismi Uizerinde bulunan yaylar vasitasiyla fren diskine dogru itilmis
durumdadir ve krank mili hareketi s6z konusu degildir. Kavrama
durumunda ise kavrama icine verilen en az 6,5 bar basin¢ degerine
sahip hava yay kuvvetlerini yenerek kavraminin hareketli kismini
volana bagli olan hareketli diske dogru iter ve bdylelikle volanin

hareketi krank miline aktarilmis olur.

Sekil 3.9 Pnomatik Kavrama

Boyle bir kavrama ile pres herhangi bir noktada ve herhangi bir
anda durduruldugu gibi elektrigin ve/veya havanin kesilmesi

durumunda otomatik olarak fren yapilmaktadir.

Bu calismada dizayni yapilan yuksek hizli eksantrik preste is
guvenligi g6z O6nune alinarak pnématik kavrama kullanilmasi 6n

goérulmustur.

Pnématik kavramalar tasiyacaklari moment g6z éntine alinarak
secilebilirler. Ek 3’de verilen katalogdan daha énce hesaplanan volan

momentine gére uygun kavrama secilmelidir.

Bu calisma icin volan momenti daha énce de hesaplandig: gibi
verimsiz olarak 128,8 daNm kabul edilerek Ek 3’de goérulen 430

kodlu pnématik kavrama modeli secilmistir ve secilen kavramanin
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mile baglantis1 yapilacak olan kavrama gobeginin teknik resmi Ek

4’de verilmistir.

3.2.2.2. Krank Mili — Volan Baglantis1

Pnématik kavrama volan tizerine ve krank miline baglanacagi
ve volanin da ayni zamanda krank mili ile calisacag
unutulmamalidir. Ayni zamanda  volan  gereken  enerjiyi
depolayabilmek icin pndématik kavrama fren durumunda iken bile
donmelidir. Bu sartlar g6z 6nlinde bulundurularak volanin krank
mili Gizerine rulmanh yataklar ile yataklanmasi uygun goérdlmustur.

Boylelikle volan krank milinden bagimsiz olarak dénebilmektedir.

Volan tUzerindeki cevresel ve radyal yukler ve volan hizi goz
Onune alinarak tek sira sabit bilyali yataklardan 6210 nolu rulmanl
yatak secilmistir. Volan gbébeginden bu yataklardan iki adet
kullanilarak volanin salinimi azaltilmasi 6n géralmustur.

Rulmanl yataklar:1 volan gbbegi icerisinde kontrol altinda alabilmek
icin yataklarin i¢c ve dis bilezikleri burclar ile sikistirilarak
sabitlenmelidir. Ayrica montaj sirasinda yaglanarak yerlerine
yerlestirilen yataklar gébegin iki tarafina yerlestirilen keceli kapaklar

ile disaridan gelebilecek kir ve tozlara karsi korunmalidir.

3.2.2.3. Krank Yataklarinin Secimi

Krank mili tuzerindeki kuvvetler olabildigince az eleman
kullanilarak ana gbévde saclarina aktarilmalidir. Bu aktarim hatt1
Uzerinde ne kadar cok eleman kullanilirsa, o kadar cok titresim ve
moment kaynagi olusacaktir. Bu nedenle krank yataklar1 ana gévde
saclarindan yan saclara kaynaklanmis boru veya takozlarin icerisine
alimir. Sa¢ yani sira boru veya takoz kullaniminin nedeni yatak
boyunu uzatarak daha saglikli bir yataklamanin saglanmasidir.
Pratikte yataklama boyunun en az mil capinin 1,5 kati olmasina

dikkat edilir.
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Eksantrik preslerde genellikle belirli bir bosluk miktar: ile mili
yataklayan bronz alasimli yataklar kullanilir. Béylelikle yataklara
gelen yuksek degerlerdeki kuvvetlere dayanabilen ve surekli olarak
yag filmi icerisinde tutulan yataklar ile krank mili gévde icerisinde
kalmis olur. Fakat bu tez ile dizayni yapilan pres gibi ytiksek hizlarin
s6z konusu oldugu sistemlerde bronz yataklarin kullanimi, bronz
alasimli malzemelerin ylUksek hizlara dayanamayarak asindigindan

dolay1 uygun olmamaktadir.

Eksantrik pres kocunun tam gli¢c ile altindaki malzemeye
vurdugu anda krank miline dogru ayni buyutklukte bir tepki kuvveti
olusur. Krank mili yataklar1 da bu tepki kuvvetini pres govdesine
iletmek ile gorevlidir. Krank milinin iki yatak ile yataklandigi kabul
edilirse her bir yatak pres maksimumu kuvvetinin yarisini
tasiyabilme kapasitesine sahip olmalidir.

Kisaca bu hizdaki bir makinede bronz yatak kullanilamayacag:
icin hem yuksek hiza hem de kuvvette dayanabilecek yataklar secildi.

Bu calisma icin igne rulman sec¢imi 6n géralmustur.

Her bir krank yatagina ikiser adet igne rulman konularak, her
bir rulmanin pres kuvvetinin dortte birini tasimasi1 amaclanmistir.
Fakat igne rulmanlar eksenel yukler karsisinda zayif oldugu ve
eksantrik preslerde biyel kolu acisina bagh olarak azda olsa eksenel
yuk bulundugu icin krank mili Uizerine, yataklardan birine btute
(eksenel bilyali rulmanli)) yatak konarak ve bu rulmani cektirmek
uzere konuslandirilmis bir emniyet somunu ve sacit kullanarak,

krank milinin olas1 eksenel ytiklere kars1 korunmasi saglanmaisti.
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Sekil 3.10. Krank Milinin Yataklanmasi

Bu baglamda, krank mili tizerindeki radyal ve eksenel yukler ve
krank mili calisma devri dikkate alinarak, mili radyal yuklere karsi
yataklamak amaci igne rulmanlardan NA 4911 ve mili eksenel
yuklere karsit yataklamak amaci ile de blte rulmanlardan 511 12
nolu rulmanli yataklar secilmistir. Secilen yataklarla ilgili degerler Ek

S’deki kataloglarda gorulebilir.

3.2.2.4. Mekanik — Eksantrik Kavrama Grubu

Daha o6ncede belirtildigi gibi pres eksantrikligi krank
eksantrikligi ve mekanik - eksantrik kavrama eksantrikliginin
toplamindan ibarettir. Mekanik — eksantrik kavrama kullaniminin
amact pres eksantrikligini dolayisiyla strogunun ayarlanabilir

olmasini saglamaktir.

Mekanik — eksantrik kavrama genel olarak biyel kolu ile krank
mili arasinda c¢alisan bir ylzeyine dis acilmis ve biyel kolu
icerisindeki kismi eksantrik olarak islenmis bir burctan

ibarettir.Burcu krank mili Uzerinde ve biyel kolu icerisinde
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dondurebilmek icin, mekanik - eksantrik kavrama karsiligi adi
verilen ve Uzerine kavramada bulunan dislerin karsiligi acilmis olan
disk kullanilir. Ayrica bir Uc¢lncl parca yardimi ile dislilerin

hareketinin krank mili calisirken kilitlenmesi saglanir.

Boylelikle krank mili dolayisiyla pres durmus iken déndutrtlen
mekanik - eksantrik kavrama sayesinde, krank milinin caligsmasi
sirasindaki pres eksantrikligi ve ona bagh olarak pres strogu
degistirilmis olur. Mekanik — eksantrik kavrama cok degisik sekillerde
imal edilebilir. En yaygin olarak kullanilan tipi Sekil 3.11.'deki

sematik resimde gértulmektedir.

2wk

‘ rixk

S
|

Sekil 3.11. Sik Rastlanilan Bir Mekanik — Eksantrik KavramaiTip

Bu calismada da yukarida goérilen kavramadan farkli olmakla
beraber ayni sekilde calisan bir mekanik kavrama krank mili él¢tileri

de g6ze alinarak dizayn edilmistir.

Mekanik - Eksantrik Kavrama ile birlikte calisan bir sistem
ilavesi ile kavramaya ulasmanin yada insan gucu ile dondirmenin
zor oldugu durumlarda strok ayari bir step motor yardimi ile
otomatik olarak yapilabilir. Fakat bu calisma icin pres boyutlar
rahatlikla ulasmay1 saglayacak olciilerde oldugu icin pres strok

ayarinin manuel olarak yapilmasi 6n gérulmustur.
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Ek 6da 20 Ton Yuksek hiz Presi icin yapilan mekanik

kavramanin grup montaj resmi gérulebilir.

3.2.2.5. Hareket Kontrol Unitesi

Eksantrik preslerde, presin surekli veya tek vurus konumunda
calismasi sirasinda hareket durdugunda kocun ust 6l noktada
olmasi istenir. Boylelikle kayit altindaki kalip bosa c¢ikmis olur ve

ilgili operatdr rahatlikla mtidahale edebilir.

Bu nedenle presler Utzerinde presin durdugu anda Ust 6la
noktada olmasini saglayacak turli yéntemler kullanilir. Bu calisma
icin krank mili ucuna yerlestirilen ve gerektiginde krank milinden
bagimsiz olarak ayarlanabilir sekilde yerlestirilen bir tnite
hazirlanmistir. Bu hareket kontrol Uinitesinin sematik gdsterimi ise

Sekil 3.12.’de gorilebilir.

I —r——
e

Sekil 3.12. Hareket Kontrol Unitesgematik Gosterimi
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Sekil 3.12°de 2 nolu cembere yerlestirilen bir sensér ve 3 nolu
burca kaynatilmis késegen sayesinde sensodr késegeni géordiigih anda
presin durmasi saglanir. Sens6riin konumu ise 1 nolu parcanin
dondurilmesi ile ayarlanir. Bu durumda pres elektrik panosuna
yerlestirilen sensér kontagi sayesinde pres hareketi durdurulmak
istendiginde  otomatik olarak sensérin  kdsegeni  gOrmesi

beklenecektir.

3.2.3. Biyel Kolu Boyutlandirilmasi ve Mukavemet

Kontroli

Biyel kolu mekanik — eksantrik kavrama Uizerine, krank milinin
govdeye yataklandigi sekilde yataklanir. Bu yataklama elemani
secilirken de yine krank mili icin dikkate alinan kriterler dikkate
alinmalidir. Ayrica eksenel yonde olabilecek hareketleri kontrol altina
almak icin mekanik - eksantrik kavramanin krank mili Gizerinde ve
biyel kolunun da mekanik — eksantrik kavrama Utzerinde segman ve

bilezikler yardima ile cektirilerek sabit kalmas1 saglanmistir.

Mekanik - eksantrik kavramanin boyutlart ve gerekli et
kalinliklar1 g6z 6ntine alinarak biyel kolu tizerindeki tepki kuvvetleri
tasiyarak dakikada 300 devire dayanabilecek olan NA 4914 nolu igne
rulmanlh yatak secilmistir. Biyel kolu icerisinde bu rulmandan iki
adet kullanilacaktir. Secilen rulmanli yataga ait Ozellikler Ek S’de

gorulebilir.

Biyel kolu ti¢ parca halinde irdelenecek olur ise Sekil 3.13. ‘de
gosterilen 1 ve 2 nolu parcalar boyutlandirilirken yukarida secilen

rulmanlarin boyutlar: dikkate alinir.
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Sekil 3.13. Biyel Kolu Kesiti

Sekilde gosterilen 3 nolu parca Ulzerinde elma vida ile calisan
disler gortulmektedir. Buradaki dis boyunun tespiti icin Oncelikle
yuku tasiyabilecek minimum dis sayist hesaplanmalidir. Pres tizerine
dengeleyici piston yerlestirilerek kayit agirhiginin sifirlanacag kabul
edilirse elma vida disleri Uizerinde sadece tepki kuvvetlerinin etkili

olur.

S6z konusu tepki kuvvetleri acilan dislere dikey eksende
etkiyerek, disleri kesmeye calisacaktir. Buna gore gerekli mukavemet

kontroliinii yapabilmek icin biyel koluna Tr 50x8 dis cekildigi
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varsayildi. Biyel kolunun kaynak konstriiksiyon olarak DIN17100
genel konstriksiyon celiklerinden gerekli mukavemeti saglayabilmek
icin St 44-2 malzemesinden imal edildigini kabul edilerek Ek 1’de
verilen malzeme degerlerine gore ilgili malzemenin kopma dayanim
degeri 440 N/mm? olarak alinir. Buna goére 3.32 nolu denklem g6z
OnlUne alinarak malzemenin emniyetli kopma gerilimi (Oem) emniyet

katsayisi (S) 3,5 alinarak hesaplanabilir.

_440_ 1257N/mm?
35

em

Pres tepki kuvveti 25000 daN oldugunda kesme etkisine tabii
tutulan emniyetli alan (A) 3.34 nolu denklemdeki benzer olarak

asagidaki gibi hesaplanabilir.

A= 2500$O= 198863mn7

Trapez dis ortalama cap1 (dort),dis Uisttl ¢capi (d) ve dis hatvesi (h)

degerlerine bagh olarak su sekilde formulize edilebilir.

d, =d _h (3.41)
2
Buna gore dis ortalama capa,
8
dort = 50_5 = 46mm

olarak hesaplanair.
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Sekil 3.14. Trapez Ds Kesiti

Sekil 3.14’deki dis kesitinde gosterilen teorik dis yuksekligi (t)
asagidaki gibi hesaplanabilir.

t=1,866.h (3.42)

Dis hatvesi (h) 8 mm alindigina gore teorik dis yuksekligi;

t=1,866.8 = 14,928 mm

olarak bulunur. Buna goére gerekli dis sayis1 (z), daha oOnce

hesaplanan emniyetli alandan (A) yola ¢ikilarak hesaplanair.

z= A (3.43)
d,. 71t
Bu durumda gerekli dis sayisi (z);
z= 198863 0 35adet
46.7114,928

olarak hesaplanir. Bu durumda, dis hatvesi 8 mm olduguna goére

minimum dis boyu yaklasik 28 mm olarak alinir.
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Eksantrik preslerde iki tabla arasindaki mesafeyi ayarlamak
icin elma vida disleri kullanilir. Hesaplanan emniyetli dis boyu, iki
tabla arasinda 6n gértlen mesafe minimum iken biyel kolunun icinde
kalmasi gereken elma vida boyu olarak kabul edilir. Hesaplar: yapilan
pres icin ayar miktari 100 mm olarak alinir ise toplam dis boyu en az

128 mm olmalidir.

Biyel Kolu tuzerine dis cekmeyi kolaylastirmak amac: ile dis
cekilen capin arkasina yaklasik 20mm civarinda bir delik de islenir.
Bu durumda biyel kolundaki toplam delik boyu 148 mm olarak

alinmalidir.

Eksantrik preslerde krank — biyel hareketinden dolayi az da
olsa yan yukler olusmaktadir. Bu yukler daha 6nce Sekil 3.3’de
gosterilen biyel kolu acis1 (0) ile orantilidir.Bu ac1 ne kadar az olur ise
olusan yan yuklerde o kadar az olur. Teorik olarak biyel kolu acisi
7%nin altinda tutularak bu yukler kontrol altinda alinir. Biyel kolu
acisini etkileyen ve degisiklik yapilabilecek en kolay parametre biyel

kolu boyudur [Sass et al, 1961].

Krank mili ana ekseni ile elma vida kiire merkezi arasindaki
mesafenin (1), pres kuvvet koluna (s) bolumu trigonometrik ilkelere

gore biyel kolunun tanjant degerini vermektedir.
S
tana = T (3.44)
Bu denklemden merkezler arasi mesafe (1) cekilir ise,

l=— (3.45)
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Pres kuvvet kolu (s) daha 6énce 3,75mm olarak hesaplandigina

ve biyel kolu acis1 en az 79 olacagina gore;

| > 375 _ 3054mm

tar7

Hesaplanan biyel kolu dis uzunlugu bu degerden daha buytik
olduguna biyel kolu acis1 emniyetli sinirlar dahilindedir. Yine de biyel
kolu mukavemet hesaplari bu a¢1 79 kabul edilerek yapilir. Boylelikle

hesaplanan degerlerin emniyet sinirlari icerisinde kalmasi 6n gorultr.

Biyel kolu icin boyutlandirilmas: gereken bir diger kritik kesit
de Sekil 3.15.°de go6sterilen biyel kolu ara kesitidir. Bu halka
seklindeki kesit yan yukler tarafindan zorlanmaktadir. Biyel
kollarinda sik rastlanan bir deformasyon da bu kesitin zayifligindan

dolay1 olusan kirilmalardair.

N\

Sekil 3.15. Biyel Kolu Kritik Kesiti

Gosterilen halka kesitin i¢ cap1 acilan disten buytik olmalidir.
Secilen dis Tr50 olduguna goére halka capi1 54mm olarak kabul
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edilebilir. Bu kesite gelen yan yuk (Fx) ise bileske ytuk prensibine goére
asagidaki gibi hesaplanabilir.

Fx = Fp.tan7o (3.46)
Pres kuvvetini (F) 25.000 daN alarak,
Fx =25000.tan7° = 3069,6 daN

olarak hesaplanir. Daha O6nce hesaplanan biyel kolu malzemesinin
emniyetli kopma gerilmesi 125,7 N/mm?2 olduguna goére 3.34 nolu
denklem de g6z 6nline alinarak emniyetli kesit alani asagidaki gibi

bulunabilir.

A= 30696_ 2441 7Tmm?’
1257

Halka alani formuliinden halka dis capini ¢ekilir;

Y L L (3.47)
m
Burada;

ra : Halka Dis Cap1 (mm)
ri : Halka i¢c Cap1 (mm)

Buna gore;

+27% =284mm

_ [24417
fy = =
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olarak elde edilir. Daha o6nce yapilan tim hesaplamalar dikkate
alinarak olusturulan biyel kolu teknik resmi Ek 7’de gértilmektedir.
Olusturulan biyel kolunun dis kesitine dik en dar dis ¢cap:1 100 mm
olduguna goére biyel kolu kritik halka kesiti de emniyetli degerler

dahilinde olmaktadir.

3.2.4. Elma Vida Mukavemet Kontrolii

Elma vida biyel kolu ile calisacag: icin secilen dis olcuileri ve
hesaplanan dis boyu da biyel kolu ile ayni olmalidir. Burada dikkat
edilecek bir nokta elma vida dis dibi kesitinin pres tepki kuvvetlerini

tasabilecek durumda olmasidair.

Elma vida DIN17200 Islah Celiklerinden Ck 45’den imal
edilecektir. Buna gére Ek 1’de verilen malzeme dayanim degerlerine
bakilarak 3.32 nolu denkleme goére elma vida malzemesi emniyetli

kopma dayanimi hesaplanabilir.

_ 700_ 200N / mn?
35

em

Tr50x8 anma capl disin dis dibi cap1 (dp) 50,5 olduguna goére
elma vida dis dibi kesiti (A) su sekilde hesaplanabilir:

(3.48)

Buna gore;

2
A=TrT. 4];'15 =135265mnT
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Elma vida dis dibi kesitinde pres tepki kuvvetinin yarattigi
gerilme 3.34 nolu denklem dikkate alinarak asagidaki gibi elde
edilebilir:

o= 250000 _ 18
135265

Hesaplanan gerilme malzemenin emniyetli dayanim degerinden

ktictik oldugu icin elma vida emniyetli olarak kabul edilir.

Krank - Biyel Mekanizmasinin dogasi geregi Sekil 3.16’da da
gorulecegi gibi elma vida bir merkez etrafinda salinnm hareketi
yapmaktadir. Bu kesit, elma viday:1 yataklayabilmek ve olusacak
bosluklar1 kontrol altina alabilmek icin kuresel olarak dizayn edilir.
Bu kure ile calisacak ylzey ise yar1 kure olarak islenir ve bronz
alasimli  bir malzemeden imal edilir. Boylelikle metal metale

calismada olusabilecek deformasyon engellenir.

I A
T

N

NS

Colle (Collly

Sekil 3.16. Krank — Biyel Hareketi
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Yapilan hesaplamalar sonucunda elde edilen o6lgtilere goére

dizayn edilen elma vidanin gértinutsu Ek 8’de verilmistir.

3.2.5. Kay1t Yiikseklik Ayari

Kayit yuksekligi presin alt ve Ust tablalar arasindaki mesafeyi
tayin etmektedir. Bu ayar pres ile beraber kullanilacak olan kaliba ve
kalib1 yikleme yontemine baglidir. Bir pres tizerinde farkli kaliplar da
kullanilabileceginden bu ayar degisken olmalidir ve kullanicinin

istegine gore ayarlanabilmelidir.

Elma vida kuresinin montaj detayr Ek 9’ da gosterilmistir.
Burada 4 ve 5 nolu parcalar elma viday1 dondurerek kayit yukseklik
ayarinin yapilmasini saglayan sonsuz vida grubudur. Elma vida ile
sonsuz vida arasindaki baglanti, elma vida kiire merkezinden gecen
ve sonsuz vida diglisindeki yuvalara oturan bir pim sayesinde
yapilmaktadir. Sonsuz vida milinin kayittan disari dogru uzatilan bir
kol yardimi ile doéndurtlmesi saglanir. Boylelikle elma vida
dondurulerek kayit istenildigi gibi yukar1 veya asagiya hareket
ettirilebilir. Buiytik tonajli preslerde kayit agirliklar1 ve strtinmeler
arttigindan ve kayit ulasilmas: zor yuksekliklere cikabildiginden bu
ayar bir motor yardimi ile otomatik olarak da yapilabilir. Fakat
dizayni yapilan 20 Ton Yuksek hiz presinde kayit agirligi dengeleyici
pistonlar ile dengelendiginden ve kayit ergonomik olarak zor
ulasilacak bir seviyede bulunmadigindan bu ayarin el ile yapilmasi

uygun gérulmustuir.

Kayit yukseklik ayari icin sonsuz vida grubu kullanilmadig:
durumlarda elma vidanin, pres calismasi esnasinda ileri veya geri
donmesini engellemek amaci ile sisteme bir kilit veya kontura
somunu konur. Fakat bu sistem gibi sonsuz vida ile calisan

sistemlerde sonsuz vida daima milden tahrik edildigi ve disli
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tarafindan doénduritlmek istendiginde oto blokaj olustugu icin bdyle
bir kilit sistemine gerek kalmamaktadir. Bu nedenle dizayni yapilan

elma vida icin kilit tinitesi 6n gérilmemistir.

Ayrica, Ek 9da gosterilen 2 nolu elma vida kapag olarak
adlandirilan parca sayesinde sonuz vida grubunun ve elma vida
kuresinin calisma bosluklari kontrol altina alinarak optimum calisma

kosullar1 olusturulmustur.

3.2.6. Pres Asir1 Yiik Sistemi

Eksantrik presler calisma prensibi olarak alt 6lti noktalarinda
maksimum kuvvetlerin ulasirlar ve calistiklarni kalibin icinde
stroklarini tamamlamis durumda olur. Tam bu noktada karsilarina
daha fazla kuvvet gerektiren bir is c¢ikarsa pres sikisabilir. Bu
durumda pres asirt yiklenmis olur ve tim elemanlar o ytk altinda
sikisip kalirlar. Bu sikisma sonucu presin ileri veya geri hareketi
mumkin olmadigindan pres hareketsiz olarak alt 614 noktada durur.
Bu durum pres elemanlarini zorladigi gibi presi tahrik eden motoru
durdurarak elektrik devrelerini de zorlar. Bu olay sonucu pres
hareket ve kuvvet zincirindeki en zayif halka yipranacak ve
deformasyona  ugrayacagi gibi presi calistirmak —mumkin

olmayacaktir.

Eksantrik pres kullanimi sirasinda olusabilecek bu durumu
engelleyebilmek ve presin saglikli calismasini saglayabilmek amaci ile
pres kuvvet hattina pres asiri yuk sigortasi eklenir. Bu sigorta
prensip olarak asir1 yuklenme aninda belirli bir miktarda bosluk
yaratarak kayitin bosa cikmasi ve hareket edebilmesini saglar.
Yaratilan bosluk presi sikistiran is yuksekliginden daha fazla

olmalidir.
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Asir1 yuk sigortasi farkli sekillerde yapilabilir en yaygin
yontemlerden biri sisteme mekanik sigorta olarak tabir edilen bir
parca eklemektir. Sekil 3.17°de eksantrik preslerde en sik kullanilan

mekanik sigorta sekli gérulmektedir.

o .

ot — =y g

Sekil 3.17. Mekanik Sigorta

Mekanik sigortanin calisma prensibi yukarida gosterilen A-A
kesitinin gerilme dayanim degeri Uizerine kurulur. Ornegin 20 Ton
kuvvetindeki bir pres icin bu kesit 6yle secilir ki, pres 25 Ton’a

ulastigi anda kirilarak strogu (f) kadar bosluk yaratir.

Bu yontemde presi tekrar calisir hale getirmek icin mekanik
sigorta yenilenmelidir. Bu da, pres kurtarildiktan sonra tizerinden
kirilan sigortanin séktilerek yerine yeni sigortanin takilmasi kadar bir
stirenin kaybedilmesi anlamina gelir. Ayrica bazi durumlarda
mekanik sigortanin kirildigi halde sikisarak gerekli boslugu
yaratamadigina rastlanmistir. Bu gibi durumlar mekanik sigortanin

dezavantajlaridir.

Bir diger asir1 yuk sigortasi ise hidrolik sigortadir. Burada
istenilen bosluk bir piston hareketi ile saglanir. Pistonun icinde
hareket ettigi silindir icerisi hidrolik yag ile doldurulur. Piston
kesitleri yardimi ile belirli kuvvet degerlerindeki basin¢ degerleri
bulunur ve istenen kuvvet degerine karsi gelen basin¢ degerinde

silindir icindeki yagin tahliyesi saglanir. Yag tahliye edildikce piston
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silindir icerisinde hareket eder ve goérevini yerine getirerek istenilen

kurtarma boslugunu olusturur.

Hidrolik sigortanin kullanildig1 preslerde, presin asiri yiukleme
durumunda bosalan silindir herhangi bir parca degisimine gerek
kalmaksizin doldurulabilmekte ve mekanik sigortaya gére cok daha

kisa suirede pres tekrar calismaya baslamaktadir.

Bu calisma ile dizayni yapilan yuksek hiz presinde hidrolik
sigorta kullanmilmistir. Ek 9°daki montaj resminde gorillen 3 numarali
hazne ayni zamanda hidrolik sigorta silindiri olmakta ve 7 nolu
parcada hidrolik sigorta pistonu goérevi yapmaktadir. Pres Uzerine
yerlestirilen emniyet valfi ve manometre yardimiyla pres kuvveti 25
Ton seviyesini astigi anda hazne icerisinde bulunan yag tahliye
olmakta ve presin sikismasi veya zorlanmasi engellenerek daha uzun

Omurld olmasi saglanmaktadir.

3.2.7. Pres Kayit Konstriiksiyonu

Ana hatlan ile pres kayidi tist kalib1 baglamak icin bir tabla,
elma vida haznesini yataklayacak bir gévde ve dogrusal hareket
kizaklan ile yataklanacak kilavuzlardan olusur. Kayit yaygin olarak
dokme demirden imal edilmekle birlikte, dizayni yapilan bu preste
oldugu gibi kaynak konstriiksiyondan da imal edilebilir. Kayit
uUzerinde zorlayici kuvvetler birikmemekte ancak kayit yukleri elma
vida TUzerinden krank miline ve kizaklar tUzerinden gbvdeye

aktarmaktadir.

Pres kayit kizaklamalari genel olarak diiz veya acili kesitlere
sahip kamalar ile yapilmaktadir. Kamalarin kayit ile calisan
ylUzeylerine ise bronz alasimli lamalar monte edilerek asinma
minimuma indirilmektedir. Fakat bu calismada dizayni yapilan pres

yuksek hizli oldugu icin pres Uizerindeki diger yataklarda da oldugu



71

gibi bronz alasimli malzemeler kullanilamamaktadir. Bu durumda

pres kizaklar: icin dogrusal hareket rulmanlar tercih edilmelidir.

Dogrusal hareket rulmanlarinin secilebilmesi icin O6ncelikle
uUzerlerinde calisacaklari kolon millerin boyutlar: tayin edilmelidir. Bu
kolon milleri Uzerlerinde rulmanli yataklar calisacagindan
taslanmalidirlar. Bu nedenle malzemeleri Sementasyon Celiklerinden
20MnCrS olarak secilmistir. Kayit paralelligini saglhikli bir sekilde
saglayabilmek icin kolon millerden doért adet kullanilmali ve miller

govde Uizerine paralel bir sekilde yataklanmalidir.

Pres kayit kizaklamasini yapacak kolon milleri izerinde etkili
tek kuvvet daha o6nce 3.46 nolu denklem yardimi ile hesaplanmig
olan pres yan yukudur. Bu kuvvet etkisi altinda kolon milleri kesilme
gerilmesi ile zorlanacaktir. Fakat kayitin bir tarafinda iki adet mil
olacagindan pres yan yukunun yarisi bir mile etkiyor olarak kabul
edilebilir. Secilen kolon mili malzemesinin Ek 1’e gére dayanim degeri
(0) 1080 N/mm? olduguna goére daha 6nce de yapilan hesaplamalara
benzer olarak 3.32 nolu denkleme gbére emniyetli malzeme gerilmesi
(Oem), emniyet katsayisi (S) 3,5 alinarak ve 3.34 nolu denkleme gore

de emniyetli mil kesit alan1 (A) hesaplanabilir. Buna gore;

_=1080_a0g57n/m
35
p=306962 _ o amr

30857

olarak elde edilir ve emniyetli mil ¢cap1 (dx) 3.48 nolu denkleme benzer

olarak hesaplanabilir;
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449,73
T

= 25mm

Hesaplanan emniyetli kolon mili cap1 g6z O6ntune alinarak
standart mil caplarina uygun olarak kolon mili capt 40mm olarak
kabul edilmistir. Secilen bu kolon milleri tizerinde calisacak dogrusal
hareket rulmanlar1 ise dogrusal hareket rulmanlarindan KB 4080

olarak secilmistir.

Yapilan hesaplamalar ve kabuller 1siginda pres kayit1 Ek
10’daki teknik resim ile boyutlandirilmistir.

3.2.8. Dengeleyici Pistonlar

Pres kayitinin rahat calisabilmesi, pres calisma konforu ve
sessizligi ve kayit yukseklik ayari ve pres strok ayarinin rahat
yapilabilmesi icin pres Uzerine, kayit ve onun Uzerine baglanacak
kalibin agirhigini  kaldirabilecek o6lctlerde dengeleyici pnoématik

pistonlar yerlestirilir.

Bu pistonlardan pres Uuzerinde, kayit merkezine yakin olarak
bir tane yerlestirilebilecegi gibi ayni yuku tasiyacak sekilde merkeze
gore simetrik olarak birden fazla da yerlestirilebilir. Buradaki
simetrinin amaci calisirken kayitin kasmasini engelleyerek rahat

calismay1 saglamaktir.

Dengeleyici piston secimi icin 6ncelikle kullanilacak kayit ve
lUzerine monte edilecek elemanlarin agirliklart tespit edilmelidir.
Dizayni yapilan pres icin yaklasik kayit, elma vida haznesi, elma vida
kapagi, Sonsuz vida grubu ve elma vida pistonunun yaklasik
agirliklar1 siras: ile 110 kg, 22 kg, 5 kg, 7 kg ve 4 kg olarak
hesaplanmistir. Buna gbdre pres Uzerine baglanacak dengeleyici

pistonlar yaklasik 150 kg’lik bir agirligi dengeleyebilmelidirler.
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iki adet dengeleyici piston kullanilacag 6ngoriilerek
pistonlardan birinin 75 kg tasiyacagi kabul edilebilir. Bu agirlik
yaklasik olarak 750 N olarak alinirsa ve dengeleyici pistonlarin 6,5
barda calisacagi da g6z éntine alinarak piston silindir alani asagidaki

denklem yardimi ile hesaplanabilir.

A= L (3.49)
P
Burada;

A : Piston Alani (cm?)
F : Pistonun Tasiyabilecegi Kuvvet (daN)

P : Piston Calisma Basinci (Bar)

Bu denkleme gore gerekli piston alani hesaplanabilir.

A= 1L =1153cm’
6,5

3.48 nolu denklem yardima ile gereken piston capi (dp) elde edilir.

d > 4.1153

o > 3832mm
T

Bu durumda dizayni yapilan eksantrik presin kayitini
dengeleyebilmek icin 40 mm piston capina sahip iki adet pndématik

silindir kullanilmalidir.
3.3. Eksantrik Presin Montaj Sonras1 Kontrolleri

Yapilan hesaplar ve secilen parametreler 1siginda bu yuksek

lisans tezi ile dizayni gerceklestirilen 20 Ton kapasiteli yuksek hizh
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eksantrik pres montaji yapilmis ve TSE tarafindan 6ngortilen kalite
testlerine tabii tutularak istenilen kapasiteye ulasabildigi ve olusan
deformasyonlarin ve paralellik hatalarinin 6n goérilen sinirlar

dahilinde kaldig1 géralmustur.

Boylelikle Sekil 3.18’de ti¢c boyutlu gértiintis ve kesit cizimleri

gortlen presin imalati tamamlanmis olmaktadir.

Sekil 3.18. 20 Ton Yuksek Fz Presinin Gorlundleri
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4. SONUC VE ONERILER

Bu calismada, hiz1 dakikada 100 ile 300 devir arasinda degisen
yiksek hizli eksantrik bir presin tasarimi amaclanmistir. Oncelikle,
eksantrik preslerin dévme basma makineleri icerisindeki yeri ve
preslerin genel siniflandirilmalari tzerinde durulmustur. Bunlarla
beraber bu Yuksek Lisans Tezi icinde eksantrik preslerin 6zellikleri,
mekanik presler icinde elemanlariyla birlikte tanmitilarak 6zellikle

hidrolik preslerle karsilastirmalarina yer verilmistir.

Rasyonel sekilde bir eksantrik pres tasariminin
gereceklenebilmesi icin Oncelikle, pres kuvveti belirlenmistir.
Ardindan belirlenen pres kuvvetine bagli olarak pres gévdesi ve ana
kuvvet elamanlar1  secilmistir. Sanayinin talebi de g6z O6ntlne

alinarak, pres kapasitesi 20 ton (20 daN) olarak belirlenmistir.

Ana pres elamanlarinin belirlenmesini takiben, bu elemanlarin
uyumlu sekilde beraber calisabilmesi icin gereken ve kullanicinin
tasarimi1  yapilan makineden = beklentilerinin = karsilanmasini
saglayacak konstriksiyonlar olusturulmustur. Bu baglamda,
preslerin kullanim sekilleri ve 6nemli kisimlar1 incelenmis ve bu

preslerin kullanimi icin gerekli sekiller tez icerisinde verilmistir.

Tasarimda, eksantrik pres, ana elemanlardan baslanarak, yan
elemanlar ve destekleme elemanlari secimi ve hesaplamalar1 yer
almistir. Ek olarak, her asamada kontrol hesaplamalar1 da yapilarak
presin emniyeti onaylanmistir. Ayrica Bu Yuksek Lisans Tezi
gerceklestirilirken, @ CAD-CAM  programlarindan  yararlanilarak
gereken boyutlandirilmalar olusturulmus ve tim bu calismalar
sonucunda ulasilan sonuclara iliskin olarak eksantrik pres imalat

cizimleri yapilmistir.
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Yuksek hiz preslerinin istenilen hiz degerlerine ulasabilmesi
icin bir Uretim bandi diizeninde ve sUricu tabir edilen besleme
Uniteleri ile birlikte kullanilmasi gerekir. Dolayisiyla bu tip preslerin
gelisimi ve kullanimi ayni zamanda birlikte calistiklarn kalip ve
struculerin gelismesine bagladir. Dolayisiyla ilerleyen kalip ve
malzeme besleme teknolojileri ile birlikte ytuksek hiza sahip pres ve
ekipmanlarin kullanimi artacaktir. Bu sayede ayni is glici ve enerji

sarfiyat: ile daha cok ve hizli is Uretme imkani dogacaktir.

Oz olarak bu Yuiksek Lisans Tezi ile, endustrinin ihtiyaci
dogrultusunda cesitli amaclarla kullanilabilecek bir ylksek ve
ayarlanabilir hizli eksantrik pres tasarimi gerceklenmis ve detaylari
ile birlikte verilmistir. Sonucta, sanayiye yonelik kullanilabilecek ve

hayata gecirilebilecek bir calisma yapilmistir.
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2 Haziran 1979 tarihinde dogdu. Ilkokul egitimini takiben orta
ve lise dgrenimini Istek Vakfi Semiha Sakir Lisesi'nde 1997 yilinda
tamamladi. Aym1 yil YTU Makina Fakiiltesi'ne girdi ve Haziran
2001°’de Makina Muhendisi olarak mezun oldu. Mezuniyeti takiben
Kasim 2003’e kadar ALTAS Aliminyum Sanayi ve Ticaret A.S.de
calisti. Ocak 2002°de Gebze Yuksek Teknoloji Enstitiisinde Tasarim
ve Imalat Bélimii'nde Yiiksek Lisansa basladi. Kastm 2003’den beri
OZKAL Makina Sanayi ve Dis Ticaret Ltd. Sti.’nde Makina Mitihendisi

olarak calismaktadir. Evlidir ve ingilizce bilmektedir.



STATIK (d <16 mm) DINARIK
MALZEME Kopma Akma Dayanimi Yoruima Dayanimi
Cinsl Dayoreny | Gekme | Egime | Bundma | Gokme | Egimw | Burima
O ages i) Tax ipck D 1o
DHNAT 100 5t.37.2 aro 240 330 1440 150 170 100
Genal St 44-2 440 280 | 380 10 | 180 2000 | 120 |
Konstr, 51 50-2 500 300 410 170 210 240 140
Celik- 51602 | 600 340 A70 190 250 280 180
peri'"f St 70-2 700 370 510 210 300 330 180
Ck 22 550 3s0 490 250 220 240 170
DN 7200 Ck 45 700 500 700 350, 280 310 210
Isiah 46Cr2 | 800 650 900 450 370 390 270
Celii- | 41Cr4 1000 800 1000 560 410 440 300
bari™ S0CrMod | 1160 900 1100|630 450 480 330
DINi7210 Ck 15 740 440 610 250 330 370 210
Semon- 15Cra T80 510 710 250 350 300 530
tasyon | 1BMnCr5 850 640 880 360 390 440 250
Cootik- 20MnCrS 1080 744 1030 420 480 L4 310
lesi™ 18CrMiG 1230 840 1170 480 550 610 350
DIN 17221 E18i7 1320 1130 1320 780 540 580 390
Yay Cel S0CrV4 1370 1180 1370 820 560 600 410
d=1 mm 1600 140G 1600 960 G50 700 ABO
o722t | Al geamm | 1200 1050 | 1200 720 450 520 | 360
Yay Ce. d=10 mim 1000 880 1000 600 410 440 300
Tet” de1 imm 2300 2000 2300 1380 240 1000 G50
(Capabadh | G| d=s mm 1640 1440 1640 S0 G670 720 450
Vedtlir) =10 nvm 1340 1160 1340 800 540 580 400
DNTe81 | G545 450 230 300 140 190 180 110
0.Celik GS 60 600 300 350 180 240 240 140
DIN 1653 GGGA0 400 250 350 200 140 200 120
Ki.Gra GGG 500 300 420 240 1640 220 130
D.Demir GGGT0 FO0 400 560 320 210 300 180
DIM 1551 3315 150 =T 160 100 40 70 &0
La Gra. GG20 200 - 240 170 60 100 o0
0.Demir (330 3] . 320 250 80 140 120

Malzeme Dayanin Degerleri (N/ mm?2) (Dikmen,200)



EK 1
GENEL MAKINA MALZEMELERI DAYANIM
DEGERLERI
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EK 2
VOLAN GORUNUSU
VE
TEKNIK RESMI



PNOMAT iK KUMANDALI KAVRAMA — FREN KOMB INASYONU
KOD: 430

Kavrama Momenti (Nm) 5055

Fren Momenti (Nm) 3000

Calisma Basinci (Bar) 6

Maksimum Devir Sayisi (d&y 1200

Ortalama Basincli Haviltiyaci (dni/dak.) 1,00

Maksimum Gobek Capi (mmpP5

Kama Kanali Derinfii (mm) 5,4

Civata Stkma Momenti (Nm)36

Agirhk (kg) 100

HIDROMODE MAKINA IMALAT SAN. VE TIC. LTD. STI.




EK 3
PNOMATIK KAVRAMA KATALOGU
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EK 4
PNOMATIK KAVRAMA
MONTAJ DETAYI



EK S5
RULMAN KATALOGLARI



KULLANILAN RULMANLARIN KATALOG DEGERLERT

. SERL I DIS KALINLIK | AGIRLIK DEVIR _ | DINAMIK YUK | STATIK YUK oo
FIRMAL "No (‘fn’:: ) (fn’:': L | em | ) er1|21§ (dev’ | GRANI ¢ (kN) | ORANI o (KN) TIPL
FAG 6210 50 90 20 0,466 18000 36,5 24 Tek Sira Sabit Bilyal Yatak
INA | NA4911 55 80 25 0,393 7000 58 100 Igne Rulmanl Yatak
INA | NA4914 | 70 100 30 0,728 5500 84 156 Igne Rulmanl Yatak
Eksenel Sabit Bilyal - Biite
FAG 51112 60 85 17 0,817 3600 36,5 93 Yatak
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EK 6
MEKANIK - EKSANTRIK KAVRAMA
MONTAJ DETAYI
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EK 7
BIiYEL KOLU
TEKNIK RESMIi






EK 8
ELMA VIDA GORUNUSU



CONOUTLPH WN H—

Elma Vida

Elma Vida Kapagi
Hazne

Sonsuz Vida Dislisi
Sonsuz Vida Mili
Elma Vida Yatagi
Piston

Kayit



EK 9
ELMA VIDA
MONTAJ DETAYI
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EK 10
KAYIT
TEKNIK RESMIi



