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ONSOZ

Bu tez c¢aligmamda sanayimizin temel makinalarindan olan mekanik presleri incelerken
yaptifim aragtirmamda g&rdiim ki bu konu tizerine yapilan ¢alismalar tasarim optimizasyonu
agisindan ¢ok yetersiz kalmaktadir. Halen bazi imalatgilar yillar Once temin ettikleri
kataloglardan gordiikleri presleri iretmektedirler. Dogal olarak ta bu preslerde maliyet
gereksiz yere artmaktadir. Inaniyorum ki bu ¢aligmam imalatgilara tasarim agamasinda buyitk
kolaylik saglayacak ve maliyette Snemli bir diisiis kaydedilecektir.

Ayrica biitiin tez ¢aligmas siiresince bana yol g6steren ve destegini esirgemeyen sayin hocam
Prof. Dr. Atilla Bozaci ‘ya tesekkiirti bir borg bilirim.
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OZET

Bir mekanik pres tasariminda g6z Sniinde tutulmas: gereken birgok kriter vardir. Bunlardan
bashcalart maliyet , tonaj ve hzdir. Bu kriterlérden tonaj ve hiz kullaniciya baghdir. Fakat
maliyet kriteri tasarim esnasinda belirlenir. Bu galigmada mekanik preslerin tasarim kriterleri
belirlendi ve birbirleri arasindaki iligki incelendi.

Maliyet kriterini de en ¢ok etkileyen faktdr pres agwligi oldugu igin pres gbvde kesitleri
incelenip aralarinda bir kargilagtirma yapild.. Ve bu karsilastirma sonucunda uygun kesit
belirlendi. -

Bu ¢alismada C tipi dokiim govdeli pres Uzerinde yapildi: igin e@ri eksenli gubuklar
konusundan yararlamldi. G6vde hatlarim belirleyen denklemler yapilan &lglimler sonunda
tespit edilen noktalardan matematik destekli bilgisayar yazilim kullanilarak olugturuldu ve
gercege en yakimn sonuglar elde edildi.

Anahtar kelimeler : Mekanik presler , preslerde tasarim kriterleri , gbvde analizi.

ix




ABSTRACT

There are so many factors to be considered in the design of a mechanical press. These are
tonage , speed and cost. Tonage and speed depend upon the user. However , the cost criterian
is determined during design process. In this work , press design criteria are determined and
the relation between them are evaluated.

Since the press weight is main factor which affect the cost criterian , press body cross-sections
are considered and comparison between different body cross-sections is done. As a result of
this comparison , proper cross-section is determined.

Since this work has been done on a C type cast press body, the subject of curved axis bars is
used. The equations which define the body structure are obtained using mathematic aided
computer software. It’s observed that the obtained results are very close to real results.

Keywords : Mechanical presses , design criterias of presses , body analysis.




1 GIRiS
Takim tezgahlar1 genel olarak iki ana grupta ele alinabilir;

a) Talag kaldirarak sekil veren takim tezgahlar,
b) Talagsiz sekil veren takim tezgahlar.

Halen talebin %70’inin digalmla kargilandig: takim tezgahlar: iginde talagsiz sekil veren
takim tezgahlarmin disalimdaki pay1 %35 dolayindadir. Bu paymn da bliylik bir bdlimi , yurt
icinde iretimi yapilamayan hassas ve Ozel biyilk giigli tezgahlarla yeterli miktarda
retilemeyen tiirler olugturmaktadr.

Talagsiz sekil veren takim tezgahlar1 grubu i¢inde ele alinabilecek tezgahlarn baghcalar: pres,
¢aka makinasi ,sahmerdan , enjeksiyon makinasi gibi islevini kalipla goren tezgahlardir. Bu
grup icinde en bilylik pay1 tutan presler ¢aligma ilkesine gore lige ayrilir;

1- Mekanik presler
2- Hidrolik presler
3- Ozel presler

Cahsma ilkeleri farkh olmakla beraber bu preslerin hepsinde govde konstriiksiyonlar:
benzerlik gosterir.

Yapilan piyasa aragtirmasi, pres imalatcilarmin Istanbul, Izmir , Bursa ,Adana ve Gaziantep
bSlgelerinde bulundugunu , ancak bunlarm %90’a yakmn bir bsliimiintin Istanbul ve yoresinde
toplandigini gostermektedir. Istanbul ve yoresindeki imalatgilarla yapilan anket ¢alismalariyla
su sonuglar elde edilmigtir:

a) Imalatgilarin hemen hemen tiimii atdlye tipi ¢aligma stirdlirmektedir.

b) Sistematik bir imalat tekniinden yoksun atSlyeler ilkel ve bilingsiz alt ve tist yapiya
sahiptir.

c) Imalathanelerdeki tezgahlarin hassasliklar1 ve kapasiteleri smirlidir. Dolayisiyla imal
edilen preslerin toleranslariyla giileri istenen degerlere eriggmemektedir.

d) Uretilen pres sayisi gelisen piyasayi doyuramadigindan ,ahciya ne sunulursa sunulsun,
alic1 presin kalitesi hakkinda bir bilgiye sahip olmadan kabul etmektedir.

€) Pres projelerinin genellikle tasarimi yapilmamakta, presler daha 6nce yapilmis bazi
modellere benzetilerek imal edilmektedir. Maliyetinin %70’ini malzemenin olusturdugu bu
mamullerde asin ve gereksiz malzeme kullanimina gidilmektedir.

f) Herhangi bir isletme sorununun ¢ikmadig: savunulan yerlerde ise ¢ok kiigiik gli¢ ve

kapasite ile ¢aligmakta , dolayisiyla gereksiz bir 61 yatirim ve enerji savurganlifi s6z konusu




olmaktadir. Imalatg1 bu alanda gerekli mithendislik hizmetini ve yatirimini genellikle litks ve
gereksiz gbrmektedir.

g) Konu ile ilgili yerli yayin yoktur , yabanci yaym ise smirhidir. Konu ile ilgili bilimsel
¢aligma, arastrma yapimamigtir. Yabanci kaynaklarin sundugu bilgi de smirlidir. Gergek
gerekli bilgiler ise sanayilegmis (ilke firmalarmmin sir olarak tuttuklar1 ¢aligmalar ve bunlarin
sonucu olan bilgi birikimleridir.

Bu ana eksikliklerin dogurdugu problemler iilke genelinde Onem kazanmaktadir. Bu
problemlerin baslicalar sunlardir:

1- Pres govdelerinde veya elemanlarinda zaman zaman ¢atlama , kirilma ve plastik gekil
degistirme goriilmektedir. Buda preslerin is yapmasini engellemekte , kaliplarin bozulmasma
yada kirilmasma yol agmakta veya verimini ve kapasitesini diiglirmektedir.

2- Preslerin glicleri , kapasiteleri ve dmiirleri konusunda deneyime dayandigi savunulan
birtakim degerler verilmekte , fakat bu degerler ger¢eklenmemektedir.

3- Her imalat¢i farkli pres imalati yaptigi igin piyasadaki pres tirlerinin sayisi
¢ogalmakta ; bunlarla ¢aligan takim ,tertibat ve Steki elemanlarm yalniz bir tip pres igin imal
edilmesi zorunlulugu dogmaktadir. Standartlastirma bir yana , pres imalatgilart 5zgiin pres
imalati ¢abasi iginde olduklarindan benzerliklerden daha da uzaklasilmaktadir. Buda takim ve
tertibat imalatinda sorunlar ortaya ¢ikarmakta, sdz konusu elemanlarin verimini disiirmekte

ve bu sanayi dalinda maddi kayiplara yol agmaktadir.

Bitiin bu degerlendirmelerin sonucunda isin niteligine uygun ve optimize edilmis pres

se¢iminin kullanicilar ve devletimiz agisindan bilyiik 6nem tasidig1 anlasiimaktadir,




2 PRESLERIN GENEL OLARAK SINIFLANDIRILMASIL
2.1 Cahyma prensiplerine gore:

2.1.1 Eksantrik presler:
Hareketin mekanik aksam ile saglandif1 presler. Daha ¢ok kesme , delme,blikme , iitileme

gibi operasyonlarda kullanilir.

Sekil 2.1 Eksantrik presler

2.1.2 Hidrolik presler:

Hareketin basingli yag ile saglandig1 preslerdir. Daha ¢ok derin ¢ekme , derin itlileme gibi

operasyonlarda kullanilir.

Sekil 2.2 Hidrolik pres




2.1.3 Ozel presler:

Sadece bir tek amag igin iiretilen igerisinde bir veya daha ¢ok sistem birlikte bulunabilen

preslerdir; Seramik presler , melamin presler , plastik presler , kombine presler gibi.

o,

Sekil 2.3 Ozcel pres

2.2 Gdovde tipine gore:

2.2.1 C tipi presler:

Govdelerine yandan bakildiginda C harfini andiran bir yapiya sahiptir. 3 tarafinin kasintisiz
agili olmas1 nedeniyle genis bir ¢aliyma alani saglar. Daha ¢ok kiiglik tonajli preslerde tercih
edilen bir tiptir. Maksimum 250 Ton’a kadar iretilir. Bu preslerde govde esnemesi en biiyiik

problemlerden bir tanesidir.

Sekil 2.4 C tipi presler




2.2.2 H tipi presler:
Govdelerine dort yondende bakildifinda H harfini andiran yapiya sahiptir. Daha ¢ok biiyiik

tonajli preslerin yapiminda tercih edilen bir tiptir. Bask: altinda esnemenin minimum olmasi

en 6nemli 6zelligidir.

Sekil 2.5 H tipi presler

2.3 Govde malzemesine gore:

2.3.1 Demir dokiim giovdeli presler (pik gévdeli) :

Daha 6nceden belirlenmis Slgii ve bigimde hazirlanmig modellere sadik kalmnarak tiretilen
preslerdir. Govde lamel grafitli dskme demirden yapilir. Bu tipler daha ¢ok kiigiik tonajlar
i¢in kullamlir, Orta ve kiigiik igletmelerin tercih ettigi maliyetleri distik preslerdir. Govdeyi
koruyan sigorta sistemi gerektigi gibi kullamlmazsa gévde gatlamalar1 ve gévde kirilmalarina

sik¢a rastlanir.

Sekil 2.6 Demir dokiim govdeli presler




2.3.2 Celik konstriiksiyon govdeli presler:

Her tip ve 6lglide 6n hazirliga gerek kalmadan iiretilebilen bir gévde gesididir. Bu nedenle
genis bir uygulama alan1 bulmustur. Celik malzemenin fiziksel 6zelliklerden dolay1 kiigiik
degerlerde esneyebilen kendine kaliba hasar vermeyen preslerdir. Ancak tretimlerinde
kaynak ve montaj teknolojilerini 6diin vermeden uygulamak gerekir. Biiyiik tonajli preslerin

yapiminda tercih edilir.

v B

Sekil 2.7 Celik konstriiksiyon govdeli pres

2.4 Kizak sistemine gire:

2.4.1 4 kizakh presler:

ki eksende yataklanmis ve her eksende 2 yiizeyden kizaklanmig bir sistemdir. Genelde
kirlangig tip yataklamada denebilir, Kizaklama eksenlerin uygun yerlere konmas: sistemin
basarisini saglar. C tipi preslerde kullanilir. Rahat bir ayar imkan: saglar.




2.4.2 8 kizakh presler:

4 cksende yataklanmig ve her eksende 2 yiizeyden kizaklanmis bir sistemdir. Kizaklama
eksenleri kogun 4 koégesinden gegmektedir. Biiyiik tonajli H tipi eksantrik veya hidrolik
preslerde genis bir kullanim alami bulmugtur. Demonte iglemini uygulamadan kog¢ ayarini
yenileme imkani saglanmis olmasi en Onemli 6zelligidir, Kalip bakim zamammni uzatmusg

olmasi ekonomiklige yaptig1 en Snemli etkidir.

R e

Sekil 2.9 8 kizakl pres kogu

2.5 Kavrama sistemine giore (eksantrik preslerde) :

2.5.1 Mekanik kavramak presler:

Mekanik aksam yardimi ile hareket iletimini saglarlar. En 6nemli par¢alarin mekanik olmasi
yararli 6mriiniin kisalig1 problemini ortaya ¢ikarir. Uzun siireli ¢aligmalarda bagarili olmasi
¢ok siki takibi ve tam periyodik bakima baghdir. Az sayida bir iiretim tiplerinde kullanilir.
Eski tip bir uygulama oldugu igin gliniimiizdeki kullanim alani azalmigtir.

Sekil 2.10 Mekanik kavrama sistemi




2.5.2 Pnomatik kavramah presler:

Hareket biyiik caph bir pnomatik silindire (1-2)mm kurs yaptirarak saflamr. Kavrama
operasyonundaki esas malzeme balatadr. Bu kavramalarda norm degerlere sadik kalmak
kagimlmaz bir mecburiyettir. Kaydirma zamanmnin ve kaydirma mesafesinin standart degerler
icinde kalmas1 sarttir. Bu degerlerin sapmasi kavrama balata 6mriinii 5 veya 10 kat azaltir.
Buda seri iiretim ve devamli calisma igin tasarlanmig bu sistemi amacindan saptirir.
Maksimum bakimla uzun siirelerde ¢aligmas: bu kavrama sistemine genis bir uygulama alani

saglamugtir.

Sekil 2.11 Pndmatik kavrama sistemi

2.5.3 Hidrolik ve yildiz kavramalar:

Pnématik kavramalarda basingli hava ile saglanan kavrama islemi burada hidrolik sistemle
saglanir. Kavramay1 saglayan pargalar lameller veya 6zel disli kavramalardir. Sistem olarak
¢ok bagarih olmasina ragmen pahali olmasi uygulama alaninda en 6nemli negatif etkisidir.
Ancak ¢ok tehlikeli ve yiiksek degerlere sahip makinalarda kullanilir.

Sekil 2.12 Hidrolik kavrama sistemi




2.6 Huzlarma gore:

2.6.1 Diisiik hizh presler:

Bu presler yiiksek tonajli genis tablali ve agir parga tireten biiyiik preslerdir. Eksantriklerde 30
vurug/dakika kadar , hidrolik preslerde ise hizh inis ¢ikig degerleri 50-60 mm/sn olanlar bu
grupta degerlendirilir,

2.6.2 Orta hizh presler:

Yaptiklar igin dzelliklerine gére orta tonaj gurubundaki preslerdir. Eksantrik preslerde 30-50
vurug/dakika , hidrolik preslerde hizli inis ¢ikig deBerleri 100 mm/sn olanlar bu grupta

degerlendirilir.

2.6.3 Hizh presler:
Eksantrik preslerde 50-150 vurug/dakika, hidrolik preslerde hizli inig ¢ikigta 100-300 mm/sn

degere sahip olanlar bu gurupta degerlendirilir. Siirekli vurus pozisyonunda siiriicii gurubu ile

birlikte ¢alisan preslerdir. Genis bir uygulama alani vardir.

2.6.4 Yiiksek hizh presler:

Yaptiklar: igler genellikle kiigiik veya c¢ok sayidaki iglerdir. Genellikle uzun siirelerde
durmadan g¢aligirlar. Bu presler yan guruplari ve aksesuarlari ile birlikte firetim yapan
otomasyon gurubu iginde degerlendirilir. PLC kontrollii presler bu gurup igerisinde yer alir.
Eksantrik preslerde 150-1000 vurus/dakika, hidrolik preslerde 300-800 mm/sn hizli inig ¢ikig
degerlerine sahip olanlar bu grupta degerlendirilebilir.

2.6.5 Degisken hizh presler:

Bu presler tiniversal amagla iiretilen ve gok sayida kalipla farkli hizlarda ¢aligtirilan preslerdir.
Dogru akim motorlu olanlar eski yillarda ¢ok kullanilmis olmasina ragmen maliyetlerindeki
yiikseklik nedeniyle terkedilmis yerini frekans kontrollii alternatif akim motorlari ile galisan
hiz kontrol kontrol sistemine brakmugtir. Bu motorlarda sinrrlar i¢ginde momentin sabit
kalmasi ¢ok 6nemli bir avantajdir. Daha ¢ok eksantrik preslerde uygulanan bu sistem hizla

yayilmakta ve 6nemli bir {iretim ekonomisi saglamaktadir.
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2.7 Tonaj emniyet sistemlerine gore (eksantrik preslerde):

2.7.1 Mekanik sigortah presler:

Kog altma gelen tepki kuvveti kuvvetlerini algilayacak bir bolgeye konulan bu parcalar
genellikle lamel grafitli dSkme demirden yapilirlar en ince ince kesitleri bulunduklar presin
tonajinda olur. Tonaj artmalarinda bu parga kirilarak presin diger paralarmm zarar gérmesini
Onler. Mekanik sigortalarmn hedef kesitlerinin hesaplanmalarinda malzemeye ait dayanim
degerleri 6nemlidir. Bu degerlerin kesin olarak bilinmesinde dokme demir malzemelerde

6zdeslik saflamak zordur. Bu nedenden dolayi bu pargalar gelik malzemeden de yapilabilir.

Sekil 2.13 Mekanik sigorta sistemi

2.7.2 Hidrolik sigortali presler:

Bu tip sigorta sistemlerinde tepki kuvvetlerinden etkilenen bdlmeye bir silindir ve piston
gurubu yerlestirilir. Piston altinda bulunan yag tepki kuvvetinden etkilenerek daha &nceden
ayar1 yapilmug valften silindir digina yag tahliye eder. Bu da bir miktar bosluk yaratarak presin
zarar gdrmesini onler ve alinan sinyal ile sistemi durdurur. Bu tip sigortalar iki amacli olarak
yapilir. Birinci tipteki hidrolik sigortalarda tek ayar yapilabilir. Buda makinay1 koruma amagl
olarak anma tonajint kapsar. Ikinci tipteki hidrolik sigortalarda belirli smirlar iginde farkls
tonajlara ayar yapmak miimkiindir. Dolayisiyla ayni preste farkli tonajlarda kaliplar: koruma

imkan1 saglanmg olur.




Sekil 2.14 Hidrolik sigorta sistemi

2.8 Hareket iletim sistemlerine gire (eksantrik preslerde) :

2.8.1 Angrenajh (dighi iletim sistemli) presler:

Bu tip preslerde motordan elde edilen diizglin dairesel hareket volan ve bir kiigik disli
araciliyla biiyiik digliye oradanda krank miline iletilir. Boylece sistemde alternatif dogrusal
harekete doniistir. Yoldan kaybedilmis glicten kazanilmug olur. Bu tip sistemlerde elde edilen
vurus sayilar1 maksimum 60 veya 70 ad/dak civarinda olur.

KAVRAMA Vi o Re N SLRUBL

Sekil 2.15 Angrenajli pres krokisi

2.8.2 Direk tahrikli (darbeli) presler:

Burada motordan elde edilen diizgiin dairesel hareket volan ve kavrama araciliyla direk olarak
krank miline iletilir ve alternatif dogrusal harekete doniistiiriiliir. Bu tip preslerde vurus

sayilart yiiksektir.
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KAVRAMA VE FREN GURUBUY

AT e

ELEXTRIK NMOTORU 5

Sekil 2.16 Direk tahrikli pres krokisi

2.9 Volanm bulundugu yere gire (eksantrik preslerde) :

2.9.1 Yandan volanh presler:

Bu tip preslerde volan caliganin sag veya soluna diiser. Krank mili ¢aligana paralel olarak
yerlestirilmigtir. Bu tip yerlesim presin ebatlarina bagl olarak tasarlanir. Genel olarak volanin
presin tek tarafinda bulunmas: statik dengenin bir miktar bozulmasina neden olabilir. Ayrica

strok ayar1 yapmak uzun zaman almaktadir.

Sekil 2.17 Yandan volanli pres

2.9.2 Arkadan volanh presler:

Bu tip tasarimda krank mili ¢aligana gore dik yerlestirilmigtir ve volan makinenin en

arkasinda bulunur, Statik ve dinamik dengenin en uygun oldugu yerlesim seklidir.
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Giiniimiiziin preslerinde bu tip yerlegim tercih edilmektedir. Kalip ve strok ayarinin yapilmasi

kisa zamanda gergeklestirilir.

Sekil 2.18 Arkadan volanh presler

Yukaridaki genel smiflandirmada bir presin ana karakterini temsil eden temel ozellikler
calisma prensibi , gévde tipi ve govde malzemesidir. Bu &zellikler imalatin ¢esidine gore en
uygun sekilde segilmelidir. Yukarida belirtilen diger 6zellikler ise bu ana prensiplere
yardimci olarak ayrilmigtir diyebiliriz ve presin ana karakterini 6nemli dlglide etkilemezler.
Preslerde ¢alisma prensibi yapilacak isin Szelligine gore kesin bir sekilde ayrilabilir. Bu
tasarim ve se¢im asamasinda biiyiik oranda rahatlik saglar. Bir eksantrik presle hidrolik presin
yapabilecegi isler belirgin bir gekilde ayrilmigtir. Aym islemin her iki tiptede uygunlanmasi
¢ok nadir islemler diginda miimkiin degildir. Ve ayn: hassasiyeti ve verimliligi saglamak
miimkiin degildir. Fakat bu durum govde tipi ve malzemesinde goriilmemektedir. Gdvde tipi
ve malzemesi 6zellikle eksantrik preslerde ¢ok farkli kombinasyonlarda bir arada bulunabilir.
Kullanici acisindan aym makinede farkli igler yapabilme avantaj teskil ediyor gibi gozitksede
maliyet artimi , enerji kaybi ve verimliligin diigmesi gibi dezavantajlarida biyiik 6l¢lide
mevcuttur. Iste bu yiizden gévde yapismin ve malzemesinin iizerine daha ayrmtili olarak

inmek gerekmektedir. (Elgirpan , 2000)
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3 MEKANIK PRESLERDE TASARIM KRITERLERI.

Pres tasariminda g6z 6niinde tutulmasi gereken bir ¢ok unsur vardir. Bunlarin basinda tonaj,
strok adedi, pres boyutlari, pres hassasiyeti , titregimlerin absorbe edilmesi , maliyet ve
agirhktir. Pres tasarrmmin basartya ulagabilmesi igin tasarlanan presin ihtiyaclar
dogrultusunda en optimum dzellikleri igeren minimum maliyette olmast gerekmektedir. Bizde

asagida bu unsurlarda kuvvet , hiz ve maliyet unsurlarini inceleyecegiz :

3.1 Kauvvet (Tonaj):

Bir preste tonaj igin basariyla yapilabilmesi i¢in en 6nemli unsurdur. Uygun kuvvetteki preste
uygun is yapilmazsa ya hatal {iriin ¢ikartilacak yada makinanin kayiplari ¢ok fazla olacaktir.
Tonaj preste maliyeti direkt olarak etkiler. 10 ile 100 ton aras1 tonajlarda C tipi dokiim
govdeli presler kullanilmaktadir. Bu tip preslerin hem hizlari yiiksek hem de titregim

absorbsiyonu daha fazladir.
H TiPi PRES GOVDESI
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Sekil 3.1 H tipi preslerde tonaj — fiyat oram
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Sekil 3.2 C tipi preslerde tonaj — fiyat oram
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Sekil 3.3 H tipi preslerde tonaj — pres agirligi oram
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Sekil 3.4 C tipi preslerde tonaj — pres agirligi oram
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Sekil 3.5 H tipi preslerde tonaj — strok oram
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Sekil 3.6 C tipi preslerde tonaj — strok orani
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100 ile 250 ton aras1 dokiim gévde tipini birakip ¢elik kontritksiyon govdeyi tercih ederiz. Bu
tonajlarda hizlar 6nemli Sl¢iilerde diiserler. Agirlik artar ve buna bagh olarak ta maliyet artar.
250 tondan sonra artik C tipi gévde yerini H tipine birakir ve maliyette ani bir artig gbzlenir.

3.2 Hiz (Strek):
Strok adedi tonajin Snemli Slgiide etkisinde kalir. Yiksek tonajlarda yiiksek hiz elde etmek
miimkiin degildir.

H TiPl PRES GOVDES!
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Sekil 3.7 H tipi preslerde strok — tonaj oram

1
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Sekil 3.8 C tipi preslerde strok — tonaj orani
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Sekil 3.9 'H tipi preslerde strok — pres agirhgi oram
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C TiPl PRES GOVDESI
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Sekil 3.10 C tipi preslerde strok — pres agirhigi oram
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Sekil 3.11 H tipi preslerde strok — fiyat oran
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Sekil 3.12 C tipi preslerde strok — fiyat oram

Diigik tonajlarda 2000 devir/dak lara ¢ikan presler giiniimiizde mevcuttur. Yiksek hiz
istendiginde dokiim gdvde tipi titregimleri absorbe ettigi i¢in tercih edilir. Aymi zamanda
fiyatlarida uygundur.

3.3 Maliyet (Agirhk):

Maliyet pres tasarimmda en son ortaya gikan dzelliktir. Clinkii diger 6zellikler yapilacak isin
cinsi ve boyutlarina gére hemen hemen bellidir ve bu 6zellikler presin maliyetini belirler.
Presin maliyetini arttiran en onemli sey agirliktir. Presin en agir bolgeside govdesidir.eger
tonaj ve hiz yapilacak igin cinsine gore en uygun gekilde belirlenmigse maliyeii diigtirmek igin
govdenin optimize edilmesinden bagka bir alternatif kalmamaktadir.
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Sekil 3.13 C tipi preslerde fiyat — pres agirlig1 oram
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Sekil 3.14 H tipi preslerde fiyat — pres agueli1 oram

Cizelge 2.1 C tipi preslerin 6zellikleri

CELIK KONSTRUKSIYON GOVDE TIPi

TONAJ (ton) | STROK (d/d) AGIRLIK (kg) FIYAT (euro)
80 65 5550 21500
100 60 6450 26700
130 55 8350 29700
160 50 10300 36400
200 45 12850 45000
250 40 16000 53200
315 35 25300 75299
350 35 26000 89600

DOKUM GOVDE TiPI

TONAJ (fon)  |STROK (d/d)  |AGIRLIK (kg) | FIYAT (euro)

10 150 700 5122

20 120 1200 6146

30 120 1500 6146

30 100 1900 8195

40 90 2900 11269

60 60 3500 15367

100 40 7500 25610




19

Cizelge 2.2 H tipi preslerin 6zellikleri

[TONAJ (ton) | STROK (d/d) AGIRLIK (kg) FIYAT (euro)
160 35 12500 93000

200 35 15000 112000

300 30 18000 143000

400 30 20000 170000
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4 CTiPi DPOKUM GOVDELERIN INCELENMESI
C tipi dokiim g6vde preslerin gévde sekli siirekli ve yaklagik C seklinde egri oldugu icin egri

eksenli gubuklar konusundan yararlanabiliriz.
4.1 Egri eksenli cubuklar

4.1.1 Egri eksenli ¢gubuklarda egilme gerilmeleri :

Asagidaki incelemede gubuk ekseninin diizlemsel bir egri oldugu ve dik kesitlerin bu
diizlemde bulunan bir simetri eksenini haiz olduklari farz edilmistir. Cubuk , bir simetri
;lﬁzlemmde bulunan kuvvetlerin tesirine maruzdur. Ilk olarak uglarma tatbik edilen
momentler tesirile basit egilmeye maruz sabit kesitli bir gubuk halini g6z 6niine alalim. Bu
haldeki gerilme yayili§i, diiz gubuklar halindeki hipotezi kullanarak elde edilir; yani ¢ubugun
baslangigta diizlemsel ve eksene dik olan transversal kesitleri, egilmeden sonra da diizlemsel

ve dik kalirlar.
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Sekil 4.1 Egri eksenli cubugun slgiileri

ab ve cd ¢ubugun ilk komsu kesitini g6stersin ve do, egilmeden 6nce bunlar arasimda bulunan
a¢1 olsun. Egrilmeden dolay: cd kesiti ab ye gére doner. Bu kiigiik d6nme agisim1 Ad ile
gosterelim. Bu donmeden dolay: ¢ubugun konveks tarafindaki boylamasma lifler kisalir,
konkav tarafindaki lifler uzarlar. n-n tarafsiz yiizeyi gosterdigine gore bu yiizeyden vy

uzakligindaki herhangi bir lifin uzamasi y Ade ve buna tekabiil eden birim uzama su olur:

__YyAdo 4.1
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Burada r tarafsiz yiizeyin yarigapimi gdsterir ; (4.1) denkleminin paydasi komgu kesitler
arasindaki lifin egilmeden onceki uzunlugudur. Boylamasina lifler arasinda yanlamasina

basing bulunmadig farz edilirse tarafsiz cksenden y uzakligindaki egilme gerilmesi su olur:

_ Ey Adg
7 (ry) do “2

Gortiliiyor ki gerilme yayilisi artik diiz gubuklardaki gibi lineer olmayip hiperbolik bir kanuna
gore degisir. Kesit iizerine yayili normal kuvvetlerin toplaminin sifir olmas: sartindan tarafsiz
eksenin , kesitin agirlik merkezinden ayrilarak cubugun egrilik merkezine dogru yer
degistirdigi sonucuna varilir. Bir dikdortgen kesit halinde ¢ekme tarafindaki tarali alanin
basing tarafindakine esit olmas: gerekir. O halde en biiyiik egilme gerilmeleri konkav yiize
tesir ederler. En dig liflerdeki ¢gekme ve basing gerilmelerini egit yapmak i¢in agirlik merkezi,

cubugun konkav tarafina daha yakin olan kesit bi¢imini kullanmak lazimdir.

(4.2) denklemi , biri tarafsiz ylizeyin r yarigapt ve digeri egilmenin dogurdugu agisal yer
degistirmeyi gdsteren Ade olmak {lizere iki bilinmeyeni ihtiva eder. Bunlar1 tayin etmek i¢in
statigin iki denklemini kullanmamz gerekir. Ilk deﬁklem , kesit lizerine yayili normal
kuvvetlerin toplammnin sifir olmasi sartindan bulunur. Ikinci denklem ise bu normal
kuvvetlerin momentinin M egilme momentine esit olmasi sartindan bulunur. Bu denklemler
sunlardir :

_EAde EAde (ydA _

Jo,dA = do = do fr_y =0 4.3)
E Adg (Y dA

Sonyan L4 fr_y -M 4.4)

Her iki denklemdeki entegral biitiin kesit tizerinde almmugtir, (4.4) denklemindeki entegral
asagidaki gibi basitlestirilebilir:

2
y dA _ Iy _ ydA
Jr_y —-J(y-r_y)dA~—fydA+rfr_y (4.5)
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(4.5) denkleminin sag tarafindaki ilk entegtal kesit alanimn tarafsiz eksenine gére momentini

gosterir. Tkincisi ise (4.3) denkleminden goriildiigii tizere sifira esittir. Su halde :

2
Xr—_qyé = Ae (4'6)

olur. Burada e , tarafsiz eksenin , kesitin agirlik merkezine olan uzakligmi gosterir. Buna gore

(4.4) denklemi su sekli alir:

EAdp M

dp Ae “.7
ve (4.2) denkleminden

My
%7 Ae(r-y) 4.8)

bulunur. En dis liflerdeki gerilmeler (bunlar gubuktaki en biiyiik gerilmelerdir) sunlardir:

_Mh _Mh
(Gx)max = Aea ve (o'x)min 2 Aec (49)

Burada h; ve hy en dis liflerin tarafsiz eksenden olan uzakliklarini , a ve ¢ ise gubugun en i¢ ve
en distaki yarigaplarimi gosterir. r yarigapi (4.3) denkleminden tayin edilir. Kesitin yiiksekligi ,
¢ubuk eksenin R yarigapina gore kiiglikse (4.3) ve (4.4) denklemlerinde y’yi r’nin yannda
ihmal edebiliriz. Buna gore (4.3) denkleminden

fyda=0 (4.10)

Elde edilir, yani tarafsiz eksen kesitin agirlik merkezinden geger. (4.4) denkleminden

EAdp I, _
dp R M (4.11)
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Olup bunu (4.2) denklemine koyarsak :

_My
=

O (4.12)

buluruz. $u halde nisbeten kiiglik bir h yiiksekligi halinde oy egilme gerilmelerinin yayilisi,
lineer yayihsa yaklagir diiz gubuklarin hesabinda kullanilan denklemler bunlarin hesabinda da

kullanilabilir. (4.11) denkleminden ince bir gubuk i¢in sunu elde ederiz :

MRdp Mds
EL, ~ El, (4.13)

Ado=

Burada ds gubuk ekseninin iki komgu kesit arasindaki elemammni gosterir. Daha genel bir
halde, egri eksenli bir gubuk kendi simetri diizleminde bulunan ayni diizlemli herhangi bir
kuvvetler heyetinin tesirine maruzken ,herhangi bir kesitin bir tarafindaki ¢ubuk parcasina
tesir eden kuvvetler bu kesitin agirlik merkezine tatbik edilmis bir kuvvetle, bir kuvvet ¢iftine
irca edebilir. Kuvvet ¢iftinin hasil ettigi gerilmeler yukarida izah edildigi gibi bulunur.
Kuvvetler ise biri ¢ubuk cksenine teget dogrultuda normal N kuvveti ve digeri kesit
diizleminde bulunan V kesme kuvveti olmak lizere liniform olarak yayilan ¢ekme veya basing

gerilmeleri hasil eder. Bu gerilmelerden dolay1 gubuk ckseni uzar veya

Nds 1
AE R

Ado = (4.14)

kadar degigir. V kesme kuvveti ise kayma gerilmeleri hasil eder ; bu gerilmelerin kesit

tizerindeki yayilisi diiz gubuklardakinin aym alinabilir.

4.1.2 Egri cksenli cubuklarda 6zel haller:
Gegen paragrafta (4.9) tarafsiz eksenin yerini bilmek sartiyle egri eksenli gubuklardaki egilme
gerilmelerinin derhal hesaplanabilecegi gosterilmisti. Asagidaki 6rneklerde ¢esitli 6zel haller

i¢in tarafsiz eksenin kesitin agirlik merkezinden olan e uzaklignin hesabi verilmistir.




4.1.2.1 Dikddrtgen kesit :

Sekil 4.2 Egri eksenli gubuklarda dikdortgen kesit

24

b -

[4]

Tarafsiz ylizeyin r yarigap1 gegen paragraftaki (4.5) denkleminden tayin edilir ve buradan

bulunur ; tarali dA elemaninin yarigapmi v ile gdsterirsek

V=r—y

olur. Bunu (4.15) denklemine koyarsak

Jgr-vsz

v

veya

veya

=0

y=r—v

(4.15)

(4.16)

(4.17)

(4.18)
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bulunur. Sekilde gosterilen halde A=b h , dA=b dv ve entegral , v=a’ dan v=c’ ye kadardir ;
burada a ve ¢ egri eksenli gubugun i¢ ve dig yarigapidir. Bunu (4.18) denklemine koyarsak:

——bh _ b (4.19)
c e
bdv %%
I
a
buluruz.

4.1.2.2 Yamuk kesit :

Y, v , b5

Sekil 4.3 Egri eksenli gubuklarda yamuk kesit

O — O tarafsiz ekseninden v uzakliginda olan elemanter bir seridin uzunlugu sudur :
c-v
b=by+ (b1 —by) (4.20)

bunu (4.18) denklemine koyarsak

A A
dv bic-ba ¢
Jb_v_ 2E2R Jog, - (by -ba)

(4.21)

elde ederiz. by = b; =b oldugu zaman yukaridaki denklem , dikdértgen i¢in bulunan (4.19)

denkleminin aym olur. b, = 0 oldugu zaman , iiggen kesit hali elde edilir.(Timoshenko , 1960)




26
4.2 Govde kesitlerinin incelenmesi

Govde kesitlerini incelerken tarafsiz eksenin ve gévde smir egrilerinin dlgiileri kutupsal
koordinatlarda 6 agisina bagl olarak bulunmugtur.

4.2.1 Kaullanilan model ve eksen takimlar

-
%4

P
i
kN
g‘:‘:
2
&
i
L
i
?”
I
!
o
i
i
5
i

g

Sekil 4.4 Mekanik pres modeli
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4.2.2 Givde koordinatlarimn belirlenmesi:

Yapilan dl¢iimler sonucunda pres gdvdesinin i¢ sinir egri ve dig sinir egrilerinin koordinatlar:
belirlenmis ve asagidaki gibi bulunmustur:

x1=[149 158 165170 163 151 118 88 3 -21 -60 -74 ]
y1=10 83 155213 296 372 462 521 654 683 703 711 ]
x2=[ 47 225 395 503 543 537 486 412 293 146 72 ]

y2=]-218 -224 -153 -3 181 292 493 669 842 944 961 ]

800 I
P ™
400 ~ AN —IiC SINR
w0l ) M| 588w
A / / 1l T edrel
-2p0 2400 4 690

Sekil 4.5 Mekanik pres gévde smir egrileri

4.2.3 Regresyon ,egri uydurma ve polinom degerlendirme fonksiyonlar :

Egri uydurma veya regresyon isleminde, verilen verileri en yakindan temsil eden bir dogru
veya efri denklemi hesaplanir. Bu denklem daha sonra verilen veriler arasinda kalan bir
verinin yaklagik hesabinda kullanilir. Bunun i¢in en kiigtik kareler egri uydurma teknigi
kullanilir.

En kiigtik kareler yontemi , belli noktalara en yakin mesafeden gegen dogru bir ¢izgi bulma
islemidir. Bu dogru , verilen noktalara mesafelerin karelerini minimize edecek bigimde
olusturulur. Olugturulan bu dogru verilere “en iyi uyan™ egri olarak ifade edilmekle beraber
verilen noktalardan higbirisi bu dogru lizerinde yer almamis da olabilir. Egri uydurma islemi
ara deger bulma isleminden farkh bir islemdir. Ciinkii ara deger bulma isleminde kullanilan

egriler verilen tiim veri noktalarindan gegecek bigimde olusturulur.
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Bazi durumlarda g6zlenen bazi degiskenler arasmda bagmti kuran fonksiyonlar bulmak
gerekir. Fonksiyon katsayilarmi tammlamak igin ise dogrusal denklem takimini ¢c6zmek
lazzimdir. Bu katsayilar da MATLAB ters bolme (\) igletmeni kullanarak bulunabilir. Ornegin

asagida verilen t zamanina kargilik gelen y degerlerinin Slgtilmis oldugunu varsayalim
t=[0.3.81.11.623];
y=[0.50.821.141.251.351.40 ];

MATLAB ortaminda bu degerler girildikten sonra

plot (t,y, "0, grid on

1.5

1.4

G

1.3 e

¢.9

o veriler |

3 2 ;

i

0.7

0.3 ok i
|
) i

B 0.5 ‘ <5 2 2.5

Sekil 4.6 Verilerin grafik tizerinde gdsterilmesi

komutu ile $ekil 4.5°teki grafik elde edilir.

4.2.3.1 Polinom esasina dayanan regresyon :

Grafik egrisi esasina dayanarak verilerin bir polinom fonksiyonu yolu ile modellenmesi
miimkiindiir.

y = agtat+apt’ (4.22)
ag , a; , ve a gibi bilinmeyen katsayilardir ve verilen modelden sapmasinin kareleri toplamini

minimize eden en kiigiik kareler yontemi ile hesaplamak miimkiindiir. Burada 6x3 ile temsil

edilen 3 bilinmeyenli 6 adet denklem vardir.
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(] [1]e |22
2
b2 1y, t22 a,
s |||t t; x | a, (4.23)
Va4 Tt |ty
2 a,
Vs Tt | 4
| Vs | Ll L tsz |
X = [ones (size (1)) t 1.°2] 4.24)
Komutu ile
X =
1.0000 0 0
1.0000 0.3000 0.0900
1.0000 0.8000 0.6400
1.0000 1.1000 1.2100
1.0000 1.6000 2.5600
1.0000 2.3000 5.2900

elde edilir. Polinom katsayilari i¢in ¢dziim ters bdlme isletmeni ile elde edilir.

a=X\y (4.25)
a:
0.5318
0.9191
- 0.2387

Bu sonuglara gore verilerin ikinci dereceden polinom modeli asagidaki sekilde ifade edilir.
y=0.5318 +0.9191 t +-0.2387 t (4.26)

Buna gore diizgiin dagilimli noktalarda degerlendirerek bir egri iizerinde orijinal veriler

lizerine yerlestirebiliriz.
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1.8 ' e
1.4 — /‘“"""“’?NQ
.3 /0// 2 ‘
2 | (e

08 /£
o8 O/ -
o veriler
0.7 }—n
0.6 /
58 0.5 1 15 2 2.5
Sekil 4.7 Polinom esasma dayanan regresyon
T=(0:0.1:2.5);

Y=[ones(size(T)) T T. 2]*a;
plot(T,Y,’-,t,y,’0"),grid on

Bu komutlara gore olusan egri sekilde gosterilmigtir. Sekilden goriildtgii gibi polinoma gore
¢izilen egri verilere tam olarak oturmamaktadir. Bu durumda daha iyi bir uyum saglamak igin

ya polinomun derecesini arttirmak ya da diger bir fonksiyon bigimi bulmak gerekir.

4.2.3.2 Parametreleri dogrusal regresyon :

Polinom fonksiyon yerine parametreleri agisindan dogrusal olan bir fonksiyon kullanilabilir.
Y=a+ac'+ayte’ (4.27)
a , a1 , ve a bilinmeyen katsayilar1 en kiigiik kareler yontemi ile hesaplanabilir. Regresyon

matrisi , X bigimlendirmek sureti ile denklem takimlar1 kurulabilir ve ters bslme isletmeni (\)

ile de ¢6zlim elde edilebilir. Yukaridaki Srnekteki verileri kullanarak ,
X=[ones(size(t)) exp(-t) t.*exp(-t)];
a=X\y

komutu sonucunda
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1.3974
- 0.8988
0.4097

elde edilir. Buna gore verilere uyan model
Y=1.3974-0.8988 ¢ +0.4097 t "

olur.

T=(0:0.1:2.5);

Y=[ones(size(T)) exp(-T) T.*exp(-T)]*a;
plot(T,Y,’-“,t,y,’0)

Bu komutlara gére olusan egri sekilde gosterilmistir. Sekilden goriildiigi gibi polinoma goére
cizilen egri , bir 6nceki sonuca gore verilere daha iyi uymaktadir. Bu durumda daha iyi bir
uyum saglamak i¢in ya polinomun derecesini arttirmak ya da diger bir fonksiyon bigimi

bulmak gerekir.

1.5

ROV SR

1.3

1.2

4.4

Qtif- o - I
o veriler

0.8} -

0.7

e
{
0.6 oo s )
i

0.0y

1.5 2 2.5

Sekil 4.8 Parametreleri dogrusal regresyon

4.2.3.3 Coklu regresyon :

Eger y birden fazla bagimsiz degiskenin fonksiyonu ise , degiskenler arasindaki bagintilari
ifade eden matris denklemler ilave verileri yerlestirecek sekilde genisletilebilir.

x1 ve x2 paremetrelerinin birka¢ degeri i¢in bir y nicelii olgtlsiin. Gozlenen degerler
asagidaki sekilde girilebilir.

x1=[.2.5.6.8 1.0 1.1];

x2=[1.3.491.114}
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y=[.17 .26 .28 .23 .27 .24];
Buna gore , veriler igin istatiksel degisken modeli,
Y=ag+a; x; +az X

Bi¢imde ifade edilebilir. Coklu regresyon en kiigiik kareler teknigine gére ag, ai, ve a
bilinmeyen katsayilar i¢in ¢oziliir. Regresyon matrisi x bigimlendirmek sureti ile denklem

takimlar1 kurulur ve ters bolme isletmeni kullanarak denklem takimi ¢oziiliir.
X = [ones(size(x1)) x1 x2];

a= X\y

a=

0.1018
0.4844
- 0.2847

Sonug olarak veri modelinin en kiigiik karelere uyan modeli,
Y=0.1018 + 0.4844 x; + - 0.2847 x,

seklinde ifade edilir. Modelin gegerliligini gdstermek i¢in verilerin modelden sapmasinin

mutlak maksimum degerini ¢dzebiliriz. Bunun igin ,
Y=X *a;

MaxErr =max (abs (Y —y))

komutu ile,

MaxErr=

0.0038

elde edilir. Bu da yeteri kadar kiigiik olup modeli verilere yeteri kadar uydugunu gésterir.

4.2.3.4 Matlab polinom uydurma fonksiyonlar: :
polyfit fonksiyonu: Bu fonksiyon, verilen bir veri takimi igin derecesi belli bir polinomun en

iyi bigimde uydurulmasin saglar. Genel kullanim big¢imi

p=polyfit (x,y,n)
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olan fonksiyon, en kiigiik kareler teknigine gore. y(i) igin f(x(i)) verilerine uyan n’nci
dereceden bir f(x) fonksiyonunun katsayilarmi bulur. Sonug¢ , ¢ikis argimanm , p ‘nt+l’

uzunlugunda bir satir vektorii olup azalan kuvvetler cinsinden polinom katsayilarin igerir.

polyval fonksiyonu: Katsayilar: belli bir polinomun verilen bir bagimsiz degiskenine karsilik

gelen bagiml degiskenlerini hesaplar. Genel kullanim bigimi

y=polyval(p,xi)
bi¢gimindedir. Burada p azalan kuvvetlere gore verilen polinomun katsayilarim igeren bir

vektor ve xi bu polinom tarafindan degerlendirilmesi istenen bagimsiz degiskendir. Ornegin
y=f(x)=3x*+2x+1

polinomunun xi=5 teki degerini bulunuz.

p=[32 1];

polyval(p,5)

bildirimi

ans= 86

sonucunu verir.

polyval fonksiyonu ayni zamanda polyfit fonksiyonu ile elde edilen sonuglari degerlendirmek
i¢in de kullamlir. Bu durum x=1[012 3 4 5] ve y = [0 20 60 68 77 110] biciminde tanimlanan
verilere uyan 3. ve 5. dereceden polinomun katsayilarini bulurken incelenebilir. Sonuglari

polyval fonksiyonu ile degerlendirerek grafiklerini elde edebiliriz.

[k 6nce 3. polinom katsayilarimi ve buna egrileri asagidaki bildirimler ile elde edebiliriz.
Burada katsayilar1 elde edilen 3 ncii dereceden polinom i¢in denklem kullanarak yeni bir X
degeri i¢in O dan baglayip 0.05°lik artimlarla 5 degerine kadar ulasan 101 adet say:

tiretilmistir. Daha sonra bu noktalardan gegen siirekli egri olusturulmustur.
kats = polyfit(x,y,3);

a = kats (1) ; b= kats (2);

¢ = kats (3) ; d = kats (4);

X=0:0.05:5;

ybest=a*X "3+b*X A2+c*X+d;

plot(x,ybest,x,y,’0’);
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title(‘Polinom tipi egri uydurma’);

5’inci dereceden polinom olusturmak igin

kats=polyfit(x,y,5)

bildirimi kullantldiktan sonra clde edilen katsayilar

kats=-0.7917 11.4583 -57.6250 114.5417 -47.5833 0.000

yw=polyval(kats,X);

bildirimi yolu ile polyval fonksiyonu ile degerlendirilmigtir. Burada 5°nci dereceden
degerlerin ise asagidaki bildirim yolu ile egrisi elde edilmis olur.

plot(X,yw)

3.dereceden polinomun degerlendirilmesinde polyfit fonksiyonu ile elde edilen katsayilar:
kullanan bir polinom denklemi olusturulmustur. Bu sekilde eclde edilen bu denklem,
gerektiginde MATLAB disinda bir program iginde de kullanilabilir. Buna karsilik
S.dereceden polinomun degerlendirilmesinde kullanilan polyval fonksiyonundan yalnizca

MATLAB ortaminda yararlanlir.

T : v pokindan
o e :
14| AR ) TROI

S - U deresedfen prinenn
/

Sekil 4.9 Polinom egrileri

Sekilde gorildiigli gibi 3°ncti derece polinomda tiim noktalarin egri Uzerine diismedigi
goriilmektedir. Buna karsilik polinomun derecesini artirmak sureti ile egrinin tiim noktalardan
gecmesi saglanabilmektedir. Yalniz polinomun derecesini arttirmanin bir sinir1 vardir. Daha
yiiksek dereceden polinomlarda egri tiim noktalardan gegmekle beraber, belli noktalarda

verilen verilerin digma tagabilir. Gergekten burada daha diisiik dereceden (3°ncii derece) bir
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polinomun daha yiiksek dereceden bir polinoma (5’ncidereceden) gore verilerin genel gidis
egilimine (trend) daha iyi uydugu goriilmektedir. Egri uydurmada amag¢ , tiim veri
noktalarindan gegen bir egri bulmaktan ziyade verilerin genel egilimini ‘en iyi’ temsil eden

bir polinom bulmaktir. (Yiiksel , 2000)

4.2.3.5 Govde degerlerinden egri uydurma :

Govde degerlerinden i¢ ve dig olarak iki adet ikinci dereceden egri uyduralim;

pl=polyfit (x1,y1,2)
pl=
-0.0117 -1.1254 678.5366
y1=-0.0117 x* — 1.1254 x + 678.5366 (4.28)
p2=polyfit (x2,y2,2)
p2=
-0.0026 1.1321 341.5084
y2=-0.0026 x* + 1.1321 x + 341.5084 (4.29)

buldugumuz kartezyen koordinatlardaki denklemleri kutupsal denklemlere doniigtiirelim;

y = p sin(0) (4.30)

X = p cos(0) (4.31)

y1 in ¢Ozlimi :

0.0117 p;? cos® (8) + 1.1254 p; cos(6) + p; sin(0) — 678.5366 = 0 (4.32)

bu denklemden p;’i ¢dzersek

A=b —-4ac (4.33)
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buradan

A = 33.0215 cos?(0) + 2.2508 cos (0) sin (0) + sin’(6)

olarak bulunur

-(1.1254 cos (8) + sin (8)) +J33.0215 cos (9) +2.2508 cos (0) sin (0) + sin*(6)

P1= 2 0.0117 cos’(0)

y2 in ¢8ziimi :

0.0026 py” cos*(8) — 1.1321 pa cos(0) + py sin(6) —341.5084 = 0
yine (4.33) denklemini kullanarak

A =4.8333 cos?(0) — 2.2642 cos(0) sin(6) + sin’(0)

olarak bulunur.

Buldugumuz degeri (4.34) denkleminde yerine koyarsak

_ {sin(®) - 1.1321 cos(®)) +1/4.8333 cos ge) 2.2642 cos(8) sin(8) + sin’(6)
2 0.0026 cos*(0)

4.2.4 En uygun kesitin bulunmasi :

4.2.4.1 Yamuk Kkesit (genis kenan igte) :

Kabuller :

(4.34)

(4.35)

(4.36)

(4.37)

(4.38)

(4.39)

(4.40)
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: d=?6“
~ 0=0 iken b; =350
0 =72_r iken b; =200
' blmahdlr.O Zaman

bi.= 350 - 95.5 0

_olur.

Sekil 4.10 Yamuk kesit

“yamuk kesitlerdeki bagintilardan

yamuk kesitin alam

. b1(6 6
A = 52080 0) iy

. ,olarak bulunur.

Bu kesitin tarafsiz eksenini bulmak istersek

- 1(6) = —Ll—? s
. J; dA(6)

(441

(4.42)

(4.43)

(4.44)
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'r(e) _ A(6,a)

de
v

. ©) = A(B)
~7 . b1 pa(8) - b2 pi(6) In (pz(G) ) - (b1 - by)
Tr@®-p® e

atalet momenti
L=lyg+21qy

Tia= L * [Ya (- PO [b2 (02(8) - p1(0)) ]
i g+ o~ (@ PO (252 (02(0) - piO)

I ba (p2(8) - p1(6))°
xdg = 12

L = {0r=b2) (2(8) - p1(0))’
Luag 7

_ (p2A6) - p1(8))
Ya= 9

_ (28 - pr(8)

Y 3

egilme direng momenti

— Ix

W=0u0) -1

~ mukavemet indeksi

(4.45)

(4.46)

(4.47)

(4.48)

(4.49)

(4.50)

4.51)

(4.52)

(4.53)

(4.54)




W
W=Z
rijidlik (katilik) indeksi

I
1’_P

"6'=§ icin indeksleri bulalim

' p} = 559.44 mm
" p1=206.49 mm
by =299.99 mm
l'ﬁ =238.23 mm

A = 94982 37 mm?
r=273.24 mm

Tg = 872880443.3 mm*
Lag = 37715020.63 mm*

. ya=176.475 mm

ya = 117.65 mm

I, = 1988874962 mm*
W = 6949248.644 mm’
w=0.23739

L 1=0.2204

' 4.2.4.2 Uggen kesit :
b1 =350-95.56

39

(4.55)

(4.56)

4.57)
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Sekil 4.11 Uggen kesit

. b
A®) =7 (2(0) ~ pi(6)

A(0)
b ngel p2(6)
02(8) - pi(®) 7 Cpy0)) PD)

r(0) =

g = £20)-p10)
\=
3

L by (pa(6) - p1(8))°
e 36

' 3
) . b
1, =2 pO) LD o0y (2 2(0) - pr(@)]

-0 =% icin indeksleri bulahim

bulunan degerler
' py=559.44 mm
b1 =206.49 mm
b1 =299.99 mm

A =52940.735 mm?

(4.58)

(4.59)

(4.60)

(4.61)

(4.62)

(4.63)
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r=304.38 mm
L=235573985.8 mm*
'yo=117.65 mm

W =923602.230 mm’
"W =0.0758

i=10.0840

- 4,2.4.3 Dikdortgen kesit :

Sekil 4.12 Dikdortgen kesit
b; =350-95.56
A=bi (p2(®) - pi(6)
gg (6) — p1(6))

- 0N
. ( 9)

(p2(6) — p1(8))
Ya= 2

b1 (px6) - pi(6))°
le= 12

(4.64)

(4.65)

(4.66)

(4.67)

(4.68)

(4.69)
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Lot (92(61) 23)1@))3 i

=% igin indeksleri bulalim

p2 = 559.44 mm

p1 = 206.49 mm
b1 =299.99 mm

'~ A=105881.4 mm’
r=354.12 mm
T, = 1187267554

W =15782522.667 mm’
w=0.1678

i=0.1059

4.2.4.4 Yamuk kesit (genis kenan digta) :

(p2(6) - pi(8))
2

- (t — pi(O)]” [br (p2(8) - p1(8))] (4.70)

Sekil 4.13 Yamuk kesit

b =350-9550 (4.71)
by (0.0) = () -2 LXBEL) 4.72)
A= QOO 65, 0) @473)
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1(6) = A(6)
b1 pa(B) - b p1(6) p2(6)
2@ - pi® (o)) T B2 b)

Ix = de +2 Ixﬁ

Txa = Tuag + [ya — (r- p1(O)T [br (p2(6) - p1(8)) ]

Lo = hag * [ — (0~ PO 2522 (2(®) - pi(@))]

L, £1(P2(®) - p1(8))’
xdg = 12

Lo = (bz2- by) (p2(8) - pi(0))’
xbg 72

 (pa(®) - pi(0))
Ya= 2

_2(pA6) - pi(8))
3

/]

0 =§ icin indeksleri bulalim

p2 = 559.44 mm

p1 = 206.49 mm
b; =238.23 mm

b =299.99 mm
A =94982.37 mm’

" £=347.605 mm

Lgg = 872880443.3 mm*

Taag = 37715020.63 mm”
ya=176.475 mm

(4.74)

(4.75)

(4.76)

A4.77)

(4.78)

(4.79)

(4.80)

4.81)
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ya = 235.3 mm

I = 124681000 mm*
W = 5885760.18 mm’
. w=0.2010

i=0.1382
4.2.4.5 Kesitlerin degerlendirilmesi ve en uygun kesitin belirlenmesi :

Cizelge 4.1 Govde kesit 6zellikleri

KESIT TIPI EGILME DIRENG MOMENT] | MUKAVEMET INDEKSI | RIITLIK INDEKSI
Yamuk kesit (genis | 6949248.644 0.23739 0.2204
kenari igte)
Uggen kesit 923602.23 0.0758 0.084
Dikdortgen kesit | 5782522.667 0.1678 0.1059
Yamuk kesit (genis | 5885760.18 0.2010 0.1382
'| kenan dista)

- Yukaridaki degerlerden de goriildiigli tizere rijitlik ve mukavemet indeksleri en biiylik olan
kesit genis kenart icte olan yamuk kesittir. Bu ylizden bu kesiti ideal kesit olarak secip kesit

degiskenlerinden o’ y1 en uygun sekilde belirlememiz gerekmektedir.
"bi=299.99 mm
. pa=559.44 mm
- p1=206.49 mm

baa) = 299.99 - %—3%% (4.82)

1058.85

— (4.83)

Ae) =952.93 -

_ 95293 tan(a) - 1058.85
H®) =558 095 tan(a) + 145983 8466

(4.84)
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Ya=176.475 mm

ys = 117.65 mm

. ~ 2586434559
Txag(e) = 1099170568 - tan(a)

431072426

(0= ")

Li=la+21

Taa = Lugs + [y (5= PO’ [b2 (02(0) - pi(0) ]
Lo = g + ¥ (- PO (252 (p(6) - pi(0))]

Yar= ya — (r- p1(0))

Yur = Yo — ((r- p1(8))

© 113551.6902 tan(e) + 55907762.66
Yai(®%) = "398 905 tan(a) + 145983.8466

| 95963.07 tan(a) + 47320262.89
Yu(@) =508 995 tan(a) + 145983.8466

(Aa))

i) =2,

(4.85)

(4.86)

(4.87)

(4.88)

(4.89)

(4.90)

(4.91)

(4.92)

bu i(e) degerinin tiirevini alip sifira esitlersek maximum oldugu a degerinide bulabiliriz.
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2 3dd 100!

i)

214710

=130 1Mo
a,m

120

Sekil 4.14 i(a) degisimi

d =% = 0 dersek bunu saglayan a defieri 1.1698 di.

4.2.4.6 Deformasyon degerinin bulunmasi:

(4.93)

(4.94)

(4.95)

(4.96)
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d—M = r-sin(E -~ Gj
- dF 2

"ds :=r-db

F 3 Wk 1
§i=—- 9)- =9 |—db
EJ r()sm (2 )1(6

/2 ve - n/2 arasinda integrali ¢Gzersek

[

F
8 = T (0.1959393 +0.252650° ~ 0.20339) do

C tipi dokiim g6vde presler igin
E=1.710° N/mm’
F=300000 N

6 =0.0155 mm olarak bulunmugtur.

(4.97)

(4.98)

(4.99)

(4.100)
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5 SONUC

Bu tez calismasinda C tipi dokiim gévdeli mekanik preslerin govde kesitleri mukavemet ve
rijidlik agisindan incelenmistir. Kesitler arasinda bir kargilagtirma yapabilmek igin rijidlik ve
mukavemet indekslerinden faydamlmustir, Bu indeksler boyunsuz olduklarindan kesitlerde

ebatlara bagli kalimmadan sekil olarak en uygun kesitlerin belirlenmesi miimkiin olabilmisfir.
| Set;ilen kesitler arasmnda genis kenar igte yamuk , genis kenar1 dista yamuk , dikddrtgen ve
licgen kesitler arasinda en yiiksek rijidlik ve mukavemet indeksi degerleri genis kenart igte
yarinik kesit vermistir. Ve dogal olarak bunun sonucunda en taz deformasyona ugrayacak
kesitte belirlenmis oldu. Genis kenar: igte yamuk kesit de kendi i¢inde yamukluk agisina bagh
olarak degerlendirilebilmistir. Bu degerlendirme sonucunda yamukluk agist (180-2a) en
uygun deger olarak 46° olarak belirlenmigtir. Bu sartiar altinda imal edilecek herhangi bir C

tipi pres gdvdesinin mukavemet ve rijidlik agisindan en uygun sonuglari verecegi sylenebilir.
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