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ONSOZ

.Bu c¢alismada, 6zel bir eksantrik pres tipi olan laminasyon presine iligkin bir tasanm
yapilmaya ¢aligiimigtir. Sanayinin talebi olan bir konuda gergeklenen bu galismanin konuya
iliskin calisma yapacaklara yararh olacagini umarim.

Bu Yiiksek Lisans Tezi ¢alismasi siirecinde bana Onerileriyle yol gosteren Saymm Hocam
Y.Doc. Dr. Muharrem Bogoglu ‘ya tesekkiir etmeyi bir borg bilirim.

Biitiin egitim hayatim boyunca bana gosterdikleri sabir ve hoggoriileriyle her zaman destek
olan ve tegvik eden anneme, babama ve tiim aileme de ¢ok tesekkiir ederim.

vii



OZET

Makineler hayli cesitlidir ve amaca uygun olarak da birbirlerinden hayli farkli yapilarda
olabilmektedirler. Bunlar i¢inde yer alan presler, farkli amaclarla kullanilabilen makinalardir.
Bu grup makinalar, belli bir kullanim elemammin imalati i¢in kullamilabildigi gibi sanayi
elemani olarak kullanilacak elemanlarin yapiminda da kullamlabilmektedirler.

Preslerin kendi iginde farkli tipleri mevcuttur. Ancak, genellikle, sekil verme amacgh
kullanimlar1 s6z konusudur. Bu tip makinalarda basing uygulama esastir. Bir bagka deyisle,
presler, genel olarak basingla sekil verme makinalaridar.

Bu caligmada, imalat teknolojisinde 6nemli bir yeri olan preslerden 6zel bir pres olan
laminasyon preslerine iligkin bir tasarim yapilmasi hedeflenmistir. Eksantrik presin rasyonel
tasariminin geregeklenebilmesi i¢in 6ncelikle, pres giicti segilmigtir. Bu Yiiksek Lisan tezi i¢in
tasarimlanan pres giicli, sanayinin talebi olan bir giic seviyesi olarak 40 ton olarak
belirlenmistir. Bundan sonra, pres elemanlannin uyumlu sekilde segilmesi gerekmekteydi. Bu
nedenle, preslerin kullanim sekilleri ve 6nemli kisimlart incelenmis ve bu preslerin kullanimi
icin gerekli sekiller verilmistir.

Eksantrik pres tasariminda, ana elemanlardan baglanarak, yan elemanlar ve destekleme
elemanlari se¢imi ve hesaplamalar1 yapilmigtir. Ayrica her asamada kontrol hesaplamalarina
da yer verilmistir. Tasarimlama yapilirken ii¢c boyutlu CAD programlarindan SolidWorks
programindan yararlanilmigtir. Ayrica, tasarmmu {izerinde ¢alisilan presin gévdesi ve kuvvet
depolayan ana elamani olan volanimn kati modelleri CosmoXpress analiz programi yardimi
ile deformasyon analizine tabi tutulmuglardir.

Tiim kontrol, boyutlandirma ve analiz iglemleri sonucunda 40 ton nominal kuvvetine haiz
laminasyon presinin konstriiksiyonu gergekgi bir bigimde tamamlanmis ve hayata gecirilebilir
hale getirilmistir. '

Boylelikle, endiistrinin sikga talebi olan ve farkli amaglarla kullanilan bir eksantrik pres
tasarimu yapilmis, detaylan verilmis ve sanayide kullanilabilecek bir calisma gergeklenmistir.

Anahtar kelimeler: Pres, Laminasyon presi, Konstriikksiyon, Analiz, Dizayn.
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ABSTRACT

There are many types of machines and they have many differences according to each other.
One of them are presses and they can be used for the several purposes such for manufacturing
of any product and also can be used for manufacturing of the industrial elements.

Presses can be classified at different groups and they have many types.
However, generally they can be preferred for using of shapazied. Press application is the
main procedure in these machines. So the shapized could be supplied by the press
application.

In this study, it is purposed that the design of lamination pres which is a special press type.
For the rational design, the press power have been selected firstly. It is selected as 40 tones
that is industrial applicable one. Then, the press component should be selected according to
each other. So, at once, press elements and auxilary elements are investigated and some
related schedules are given in the thesis.

Design calculations have been done for the main and supported elements of eccentric press.
Furthermore, control analysis applied at every stage of the design. A CAD-CAM
program namely SlolidWorks had been used for design of the press. In additional of them,
with a special analysing program, which is called as CosmoXpress, the analysing of the press
body and the main force storage element as flywheel had been done.

After taking the results of the calculations and the analysis, design of a lamination press of 40
tones that can be used for the different purposes, had done and submit with details. So, it can
be realized as an industrial applicable study.

Keywords: Press, High Speed Press, Construction, Analysis, Design.
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1. GIRIS

Sanayi devrimi ile birlikte, insan yasamina makine imal eden makineler sistematik olarak
girmis ve yaygmnlasmistir. Gergekte, insanoglu var oldufundan beri, farkli faaliyetleri
gerceklestirmek ve gevresini degistirmek igin alet kullammindan yararlanmigtir. Ancak, alet
kullanilmasinin karmagik ve alet yapan makina tarzinda gelistirilmesi biiyiik Sl¢iide 18. yy ve
sonrasinda ortaya ¢ikmustir. Halen de bu ugras, artarak siiregitmektedir.

Alet kullammminda ana hedef, yapilmak istenen isi, olabildifince az insan kas kuvvetini
kullanarak yapabilmektir. Burada, amaglanan iglem karmasiklastik¢a, genellikle, kullanilan
aletler de komplike hal almaktadir. Ayrica, otomatik kullanim ve bilgisayarlh kumanda ile
gliniimiizde bu iglev dzel teknoloji gelisimleri olarak kargimiza ¢ikmaktadir.

Dolayis: ile, “herhangi bir enerji tlirlinii bagka bir enéxjiye doniistirmek veya belli bir etki
meydana getirmek icin birlestirilmis mekanizmalar biitiinti” olarak tanimlanan makineler
gelistirilmis ve halen de gelistirilmeye devam edilmektedir

Burada, 6nemli olan bir bagka husus ise, makinenin verimidir. Bir bagka deyisle, makina
ekonomisi 6nem kazanmugtir. Esas itibariyle, makineler enerjiyi geri vermemekte, kendilerine
saglanan enerjiyi kullanarak kargilifinda bir is yapmaktadirlar. Bu baglamda, makinede ii¢
Onemli eleman veya eleman grubu mevcuttur. Bunlar; alici, operatér ve hareket iletim
mekanizmasi olarak nitelenebilir.

Makinelerin ¢esitleri mevcuttur; Burada, enerjinin ortaya ¢iktigi cesitli sekillerin ve basit
organlarin  birlesmesiyle elde edilebilecek mekanizmalarin ¢oklufu, makinalan
cesitlendirmektedir. Dolayis1 ile makinalari farkli sekillerde smmiflandirarak incelemek
‘miimkindir.

Makinalarda, hareket ettirici kuvvetlerin dogrudan dogruya etki ettifi kisim, alici olarak
nitelenen eleman veya eleman grubunu olusturmaktadir. Kendisine verilen enerjiyi, amaca
uygun, yararl ige doniistiiren kisim da operatdr olarak nitelenmektedir. Motoru operatore
baglayan ve motor giiciinii ileten kisim ise hareket iletim mekanizmasi olmaktadir.

Kolayca anlagildign {izere, makinalarda bir iletim s6z konusudur. Iletime aracilik
eden cesitli organlar ise dogal olarak pasif direnclerle karsilasmaktadirlar. Bu baglamda,
kollar veya millerin yataklarinda, akigkanlarin borularda, vidalarin somunlarinda stirtiinmeleri

s0z konusu pasif direnglere 6rnek olarak gosterilebilir.



Pasif direnclerin varlifi, esas itibariyle hareket sonucu meydana gelen olaylar sonucu,
makinanin yapacaf: isten kayba yol agmaktadir. S6z konusu bu kayip enerji, cogu kez 1s1
bi¢iminde ortaya ¢ikmaktadir. Sonug olarak ise, saglanan enerjinin, sadece bir kismi amaca
uygun, yararh ise doniigmektedir.

Iste, “makinamn verimi”, yararlanilan isin, saglanan ise oran1 olarak nitelenmektedir. Ancak,
bu verim daima birden kiictik olmaktadir. Ne var ki, verim ne kadar bire yaklagilirsa, o kadar
verim yiiksek olacaktir. Bu ise makina tasariminda 6nem arz etmektedir.

Makina imalatinda, tiim bu hususlar g6z &niine alinmaktadir. Makina verimi yiiksek makina
imalat1 ise “makina sanayi”nin ana hedefidir. Bu baglamda, makina sanayinin belli bagl
calisma alanlari; takim tezgahlari, sanayi donatimi, kaldirma makinalari, tasima makinalari,
baymdirlik makinalari, sanayi icin makina ve 6zel donanimlar, presler, optik ve dlgme aletleri,
mutfak ve ev donamim aletleri, maden makinalan, tarim makinalar1 ve 6zel makinalar olarak
ifade edilebilir.

Makinalarin boylesine gesitli olmasi, dogal olarak, amaca uygun birbirlerinden hayli farkl
yapilarda makinha tasarimlarim ortaya cikarmugstir.. Bunlar icinde yer alan presler, farkli
amaglarla kullanilabilen makinalardir.

Ote yandan, sanayide sekil verme teknikleri de hayli farkhidir. Plastik sekillendirme,
ekstriizyon , enjeksiyon, kaynak, dokiim, talagli imalat gibi iiretim yOntemleri {iretim
miihendislifinde makine mithendislerinin yaygin olarak kullamldifi vazgecilmez
yontemlerdir. Presler, bu imal usulleri i¢inde de dnemle yerlerini almis bulunmaktadir. Oz
olarak, presler, belli bir kullanim elemamnin imalati i¢in kullanilabildigi gibi sanayi eleman
olarak kullanilacak elemanlarin yapiminda da kullamlabilmektedirler.

Preslerin kendi iginde farkli tipleri mevcuttur. Bu tip makinalarda basing
uygulama esastir. Bir bagka deyisle, presler, genei olarak basingla sekil verme makinalaridir.

Bu Yiiksek Lisans tezinde, imalat teknolojisinde Gnemli bir yeri olan preslerden 6zel bir pres
olan laminasyon presine iligkin bir tasanim yapilmasi amaglanmigtir. Bu sekilde, eksantrik
pres tasariminda Snemli olan parametre ve hesaplamalarla uygulamali bir tez yapilmasi
hedeflenmistir. '



Belirlenen bu hedeflere paralel olarak tez igerisinde kontrol ve boyutlandirma hesaplar ile
birlikte gerilim dagilim analizleri yardim ile tasarimi amaglanan presin imalata uygun hale
getirilmesi ile Onemli imalat Olgiileri elde edilecektir. Bu kati model analizleri icin
SolidWorks ve ComsoXpress CAD programlarindan faydalanilacaktir. Analizler yapilirken
laminasyon presindeki dinamik hallerin en biiyiik etkilere ulagtiklar1 durumlar ele alinarak
maksimum gerilmeler ortaya gikarilacaktir.



2. DOVME BASMA MAKINALARI

D6vme ve basma islemleri, genellikle, 6nemli yatirimlar1 gerektiren faaliyetlerdir. Dévme
- isleminde, gerekli olan sekil degistirme kuvveti darbe seklinde iletilmektedir.

Dévme makinalari, cogunlukla hizlarina gore siniflandiriimaktadir (Yurci, 1997). Buna gore;

dévme basma makinalari;

1. Sahmerdaniar
2. Ozel Makinalar

3. Presler

olarak simflandirilmaktadir.

2.1. Sahmerdanlar

Sahmerdanlar, is par¢asinin bir 6rs ve ¢ekic sistemi ile dovillmesini saglayan makinelerdir.
Dévme islemleri igin yaygin kullanilan makinelerdendir.

Sahmerdanlar, gahsma prensibine bagli olarak {i¢ gruba ayrilmaktadir. Bunlar;

a) Disiim Sahmerdanlar
b) Iletim Sahmerdanlan
¢) Buharli Sahmerdanlar

olarak ifade edilebilir.

2.1.1. Diisiim Sahmerdanlaﬁ

Distim $ahmerdanlarinda gekig serbest olarak diistiriilmektedir. Bu tip sahmerdanlar da kendi
- icinde ayirimlanabilir. Kollu sahmerdanlar, kayisli sahmerdanlar, tahtali sahmerdanlar,
firlatmali sahmerdanlar ve gsahmerdan asansOrleri diisim gsahmerdanlar1 iginde
sayilabilmektedir.



2.1.2. iletim Sahmerdanlar

[letim sahmerdanlar, bir krank veya eksantrik mekanizmas: ile hareket ettirilip, gekic ile
hareket mekanizmasi arasinda hareket iletim vasitasi kullamimaktadir. Kullamlan iletim
vasitasina gore-de siiflanmaktadir. Buna gore; yay kullanilanlarina “yayh sahmerdanlar” ve
hava kullanilmasi halinde ise “havali sahmerdanlar” olarak anilmaktadirlar.

2.1.3. Buharh Sahmerdanlar

Bubarh $ahmerdanlarda, gekig, bir silindir-piston sistemi ile bubar ile tahrik edilebilir. Bu tip
sahmerdanlar ise, “ buharli sahmerdanlar” olarak nitelenmektedir.

2.2. Ozel Dévme Makineleri

Ozel amagl dsvme makineleridir. Baslica dért ana grupta incelenmektedirler. (Cigdem, 1996)
Bunlar;

2.2.1.Yigma Makineleri

Yi1gma makinalari, civata, pergin, ¢ivi ve dzel sekilli kafa sekli gosteren cesitli is pargalar: ile
disli, aks gibi pargalar imal edilebilmektedir. Bu makinalar, esas itibariyle yatay mekanik pres
esashdirlar. Yigma makinalarinda sicak ve soguk ¢alisma s6z konusudur.

2.2.2.Diévme Haddeleri

Cesitli dévme pargalara, genellikle 6n sekil verme igin kullamlmaktadirlar. Islemin
haddelemeden Snemli bir fark: yoktur. Gerektiginde, cesitli graviirlerde bir iglem sirasi
izlenerek, kademeli dovme gergeklestirilebilmektedir.



2.2.3.Yuvarlanma Dévmesi

Bu tip makinalarin ¢aligma prensibi; bir gubugu cevresel olarak  doviilebilecek sekilde
diizenlenmis iki adet domel gekicin, bir kafes icinde donerken belirli kismu inceltip
sekillendirmesi esasina dayanmaktadir. Bu tip makinalarda, dakikada birka¢ bin vurus
saglanabilmektedir. Islem, hayli hizhidir. Olgli tamh@ ve ylizey Kkalitesi iyi sekilde
saglanabilmektedir.

2.2.4.Yiiksek Enerjili Dovme Makineleri

Bu tip makinalar, daha ¢ok yliksek iz ve enerji seviyeleri salayan 6zel makinalardir. Karsi
vuruglu olarak tasarimlanmuglardir. Makine govdesi, dovme kuvvetinin etkisinde kalmayacak
sekilde diizenlenmislerdir.

2.3. Presler

Presler, endiistrinin 6nemli ve yaygmn kullamimi olan imalat makinelerindendir. Bu tip
makineler, elektrik motorundan alinan donme hareketini mekanik enerjiye g¢eviren ve bu
enerjiyi kullanan makinelerdir. Preslerin simflandirmasi esas itibariyle tahrik sistemlerine
gbre yapilmaktadir.

Tahrik sistemlerine gore presler iki sinifa ayrilmaktadir. Bunlar;

1. Hidrolik Presler
2. Mekanik Presler

Bu yiiksek lisans tezinde bir pres tasarimi yapilmas: hedeflendiginden, presler asagidaki alt
bolimler icinde ayr1 ayn tanitilmaktadir.



2.3.1. Hidrolik Presler

Hidrolik presler yag basmnci ile ¢aligan preslerdir. Farkli sekillerde kendi iginde

sintflandirilabilirler. Oncelikle;

A. Tek tesirli Hidrolik Presler
B. Cift tesirli Hidrolik Presler

olarak aymrimlanirlar. [5]

Bu simflamadan ayrn olarak hidrolik presler, govde yapilarma gére de

smniflandirilabilmektedir. Buna gore ise;

a. Agik Govdeli Hidrolik Presler
b. Kapali G6vdeli (diiz kenarlr) Hidrolik Presler

olarak nitelenmektedirler. Sekil 2.1°de agik ve kapah govdeli preslere ait 6rnekler verilmistir.

Sekil 2.1 Agik ve Kapali Govdeli Hidrolik Presler [3]



Hidrolik preslerde, sisteme basingh yag basilmaktadir. Secilen bir elektrik motoru yardimu ile
elektrik enerjisi kullanilarak yag basmaya yarayan pompalar ¢alishniimaktadir. Basilan yag,
cesitli yon denetim valfleri ve basing ayar regiilatorleri ile denetlenerek silindirlere etki
ettiritmektedirler. Bu sgekilde, silindirlerin ileri geri (dogrusal) hareketleri saglanabilir.
Silindirlere bagh olan slayt (hareketli kafa) ise, agag1 yukar1 hareket ettirilmektedir. [4]

Presin, asag1 yukar1 hareket hizlar1 ve tonaji istenen deferlerde ayarlanarak silindirlere
gbnderilen yag miktar1 ve basinci kontrol edilebilmektedir.Bu 6zelliklerden dolay: 6zellikle
derin ¢ekme kaliplarinda hidrolik presler tercih edilmektedir.

Cift teéirli preslerde ise, iki tane slayt hareketi vardir. Dista ¢aligan slayda “pot gemberi”, icte
calisan slayda ise “i¢ baski” denmektedir.

Prese derin ¢ekme kalibi baglandifi zaman, Gnce pot gemberi saca basmakta ve basinc
kilitlemektedir. Bundan sonra, i¢ baski devreye girmekte ve saca basarak derin ¢ekme
islemini gergeklestirmektedir. I¢ baski, ayarlanan basing degerine ulasinca dis baski basinci
-bosalmakta ve i¢ baski yukariya dogru kalkmaya baslamaktadir. Boylelikle, dis baskiy1
yukariya kaldirmaktadir. Basilan parcanin durumuna gére pot ¢emberinin dért késesindeki
baski kuvvetini ayr1 ayr1 ayarlama imkam s6z konusudur.

* Hidrolik preslerde iki tip ¢aligsma pozisyonu bulunmaktadir
1. Kademeli (el ile) ¢aligma pozisyonu

Burada, agag1 yukar: butonlarina basildi siirece pres, agag1 yukar hareket etmektedir.



2. Pedal konumunda (otomatik) ¢alisma pozisyonu

Bu ¢aligma ipinde, dig baski, basing tutup Kkilitlenene kadar pedalla kumanda edilmektedir.
Daha sonra, pedal kumandasi birakilsa bile, pres otomatik olarak derin ¢ekme islemini
yapmakta ve iist 61l noktaya kalkmaktadir.

Istenen kurs araliklarinda istenen hizlarda hareket etme imkam, hidrolik preslerde mevcuttur,
Ornegin; pres yukanidan asagiya hizla, saca basmasina az bir mesafe kalinca yavas inebilir.
Bu hareket tarzi 6zellikle derin ¢ekme sa¢ pargalarin basimasinda Onemlidir. Hidrolik
presler, ayn1 hareketi yukar kalkarken de yapabilirler.

Bu tip preslerde maksimum tonaja, parca basma aminda ulagiimaktadir. Istenen basinca
ulasilinca, prosestat denilen basing kontrol elemanlari, ventillerin pozisyonunu degistirerek

presin geri donmesini saglar.
Hidrolik preslerde, pres kursu silindir boylarina baglidir. Tonaj ise, silindir ¢aplarina baghdir.

Slayt ayar1, hem tek tesirli ve hem de ¢ift tesirli hidrolik preslerde bulunmaktadir. Bu ayar,
pot cemberi ile i¢ baski arasindaki mesafeyi ayarlamada kullaniimaktadir. Tiim bu hareketler;
mikroswitch, prosestat vb. kontrol elemanlar: ile kontrol edilmektedir.

2.3.2. Mekanik Presler

Mekanik preslerde, elektrik motoru ile elde edilen donme hareketi, kayislar vasitasiyla volana
aktarilmaktadir. Volanda depolanan enerji ise secilen aktarma organlar ile pres hareketli
" pargasi olan kayita kadar aktarilir. (Makelt, 1968)

Volana bagh olan milin tizerinde kavrama ve fren grubu bulunmaktadir. Kavrama ve fren
grubu pndématik veya hidrolik kumanda ile veya mekanik olarak caligmaktadir. Volan

motordan aldif1 donme hareketi ile siirekli donmekte, ancak volan mili ddnmemektedir.

Bu tip preslerde, parga basiimak istendiginde, kavrama kumandasi devreye (pedal yada el
butonlar ile) sokulur ve volan mili dénmeye baglar. Volan milindeki d6nme hareketi, digliler
vasitastyla devir sayis1 kii¢tiltiilerek krank (eksantrik) miline aktarilmaktadir.
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Eksantrik milin gérevi dairesel hareketi dogrusal harekete doniistiirmektir.Presin krank
miline, biyel kolu adi verilen kollarla hareketli bir kafa (kog, kayit, slayt) baghdir. Burada,
krank milinin eksen kagikhifinin iki kat1 kadar dogrusal hareket yaptirihir. Buna, presin kursu
(strok) denmektedir. Bu strok degeri genellikle ayarlanabilir yapilmaktadir.

Degisik yiikseklikte kalip baflamak icin ayrica slayt ayar mekanizmasi yapilmaktadir.
Mekanik presin slayt asagiya indigi pozisyonda geri doniise gegtigi pozisyona Alt Olii Nokta

(A.O.N.) (Hareket baslangicindan 180°) ve yukanda durdufu pozisyona ise Ust Oli Nokta
(0.0.N.) (Hareket baslangicindan 360°) adi verilmektedir.

2.3.2.1. Mekanik Preslerde Hareket Tipleri

Mekaﬁk preslerde esas itibariyle dort tip hareket mevcuttur. Bunlar;

1. Kademeli ¢alisma (Ayar Pozisyonu)

Kademeli ¢alisma, kalip baglamada kullamlmaktadir.

2. Pedal ile calisma

Pedal ile ¢aligma ise, parga basmada kullanilmaktadir.

3. Elile caligma

Pres kumanda paneline yerlestirilen el butonlarina basildig anda pres harekete gegmektedir.
4. Stirekli Caligma

Pres hareket baslatma ve sonlandirma butonlart yardimu ile pres istenildigi siire veya bask:
adedi boyunca siirekli hareket etmektedir.
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Bu calisma konumlarinda el butonlarna, pedala yada hareket baglatma butonuna basinca,
kavrama ve fren grubunun ventillerine enerji iletilmig olmaktadir. Boylece, fren acilmaktadir.
Ventiller pozisyon degistirerek kavramay:r devreye sokmakta, slayt asafiya inmeye
baslamaktadir. A.O.N “ya 20° kalana kadar pedala kumanda sonlandirilirsa, pres durmaktadr.
Ancak, A.O.N °ya 5°den daha az kalmigsa, pres U.O.N ’ya ¢ikana kadar hareketini otomatik
olarak yapmaktadir. (Cift¢i, 2003)

Bu olay arzu edilirse presin iizerine bir strok gostergesi eklenerek de goriilebilmektedir.

2.3.2.2. Mekanik Preslerin Simiflandirilmasi

Mekanik presler i¢in iki farkl: simiflandirma s6z konusudur. Bunlar;

1. Pres fonksiyonlarina gore siniflandirma
2. Gobvde Yapilarna gore siniflandirma

2.3.2.2.1. Mekanik Preslerin Pres Fonksiyonlarmma Gore Smiflandiriimas:

Mekanik presler, fonksiyonlarina gore ii¢ grupta incelenebilmektedir.

Bunlar;

1.Tek Etkili
2.Cift Etkili
3.Ug Etkili presler

Tek Etkili Mekanik Preslerde, bir slayt hareketi bulunmaktadir. Slayt tabla 6lgiilerine gore bir,
iki ve dort biyel kolu ile bagh olmaktadir. Tek etkili presler cesitli metal sekillendirme
(Kesme, Delme, Cekme vs.) islemlerinde kullamlmaktadir.

Cift Etkili Mekanik Preslerde, iki ayr slayt ve slayt hareketi vardir. Digta hareket eden slayt
“pot cemberi” veya “dig baski”, icteki ise “i¢ baski” olarak nitelenmektedir. Dig baskiya,
kalibin sa¢ tutan kismi baglanmaktadir. Sekil verecek gobek de, i¢ baskiya baglanmaktadir.
Once dis baski asagiya inmekte ve sag1 gergin bir sekilde tutmaktadir. Sonra da, i¢ bask:
asagiya inmekte ve ¢ekme islemi yapimaktadir. Cift etkili mekanik presler, derin gekme
iglerinde kullanilmaktadar. [6]
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Ug Etkili Mekanik Presler, cift etkili mekanik preslerdeki gibi, iki slayt hareketli baglifin
icinde, bir slayt hareketi de tablanin altinda olmaktadir.

2.3.2.2.2. Govde Yapuarina Gore Mekanik Preslerin Smiflandiriimasi

Govde malzemesi, preslerde dokme demirden yada ¢elik konstriiksiyondan yapiimaktadir.
Calisma sirasinda,pres gvdesi, kendisine etki eden kuvvetler nedeniyle sekil degisimine
ugramaktadir. Bu baglamda, pres gbvdesinde meydana gelen bu sekil degisimi, gerek preste
imal edilen parganin kalitesine ve gerekse kalip 6mrii {izerine ters yonde etki etmektedir.

Béylelikle, caligma sirasinda, pres gbvdesindeki sekil degigsiminin minimum olmasi i¢in
presler miimkiin mertebe esneme yapmayacak sekilde imal edilmektedir. Bu nedenle, pres
imalatinda malzeme tasarrufu gézetmeksizin, ¢aligma sirasinda gévdeye gelecek kuvvetlerin,
gbévdenin mukavemet edebilecedi degerden hayli diisiik olmasina dikkat edilmektedir.

Govde Yapilarina Gore Presler;

1. C Tipi Govdeli Presler
2. H Tipi Govdeli Presler

olarak siniflandirilabilir;

C Govdeli Mekanik Presler, tek etkili preslerdir. Bu preslerin avantajlar,daha diigiik fiyath
olmasi, malzeme ¢alisma ve aktarilmasindaki kolayliktir. Ayrica, kaliplarin kolayca 6nden ve
yandan baglanabilmesinin yam sira, malzeme siirilmesinin kolayhgi -da vardir. Basilan
parcalar kalip altina, yanlara, yada arkaya atilabilmektedir. Dezavantajlan ise, yiikk altinda
gbvde yapis1 sebebiyle acisal deformasyona uframasi ve hizalama (alt ve {ist tablalardaki
paralelligin bozulmasi) bozukluklarina sebebiyet vermesidir. Dolayisi ile, zimba ve kaliplarin
aginmas1 sorununu ortaya cikmaktadir. Sekil 2.2.°de C goévdeli bir eksantrik pres Ornedi
goriilmektedir.
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Sekil 2.2 C Govdeli Eksantrik Pres Ornegi [1]

H Tipi G6vdeli Mekanik Preslerde ise, hizalamay: saglayacak en iyi kosullar mevcuttur. Yiik
altinda gbévde esnemesi diiz ve yere dik olmaktadir ve esneme, kalip ile aym dogrultuda
oldugundan kaliba da zarar1 olmamaktadir. Diiz kenarli preslerin biiylikleri, kiigiiklere oranla
daha yavas vurus yapmaktadirlar. Bunun sebebi ise, derin ¢ekmeli pargalarda sekillendirme
problemi olmasi, darbeden 6tiiri kalip ve pres 6miirlerinin azalmasim Snlemektir. Asagidaki
sekilde H tipi bir eksantrik pres drnegi goriilebilir.
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Sekil 2.3 H Tipi Govdeli Eksantrik Pres Ornegi

2.3.2.3. Mekanik Pres Dizayni

Presin tonaj ve kapasitesi, en biiyilk kuvveti harcayarak basabilecegi pargaya gore
belirlenmektedir. Calisma ve kapasitesini bir diger presle mukayese edebilmek igin o presin
oncelikle hangi sartlar ve pargalar igin imal edildigini bilmek gerekmektedir.

Bu baglamda, preslerin ihtiyaca: uygunlugunun ilk kontrolii i¢in ncelikle pres tahrik
sisteminin kapasitesinin belirlenthesi bir zorunluluktur. Bu husus, krank ve eksantrigin
baglantilarindan baglamay1 gerektirmektedir. Daha sonra, diger elemanlarin tasarimlanmasina
gidilmektedir. Pres kursu, en dar kalipta bile pargayr basabilecek ve agildifinda rahatca
pargay1 alabilecek yiikseklikte segilmesi gerekmektedir.
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2.3.2.4. Laminasyon Presleri

Laminsayon Presler mekanik — eksantrik preslerin bir tlirli olup asil ayirt edici 6zellikleri
digerler preslere gore daha hizli calismalaridir. Genel olarak siiriicli olarak tabir edilen
preslere malzeme beslemesi yapan elamanlar ile birlikte otomatiklesmis haltada kullanilirlar.

Laminasyon preslerin hizlarim beraber kullamldiklarn stiriiciiler ile kaliplar1 tayin eder.
Dolayisiyla kalip ve iletim hatlan teknolojisi gelistikge laminasyon presleri de hizlanacak ve
gelisecektir.

2.3.2.5. Eksantrik Pres Elemanlar1 ve Fonksiyonlar

2.3.2.5.1. Kavrama ve Fren Grubu

Kavrama ve fren grubu, motordan volana aktarilan dénme hareketini istendigi zaman (pedala
basildig1 zaman) safta aktaran ve dolayisiyla presin asagi yukar inip kalkmasim ve istendigi
zaman durdurulmasini saglayan mekanizmadir. Hava ile ¢aligmaktadir. Kavrama diglilerinden
alinan gli¢, ara diglilerle safta aktarilmaktadir. Dolayis: ile, hareket saft ile biyel koluna
aktarmaktadr.

Giivenli ¢alismasda, sorunsuz ¢aligmasi gereken sistemler, kavrama ve fren sistemleridir.
kavrama metal sekillendirmesi igin gerek kuvveti saglar ve kontrol etmektedir. Devaml
calisildiginda, kavrama volanla safta gii¢ aktarmaktadir. Vurug istendigi zaman, kavrama,
presin d6nen kisimlarimi hareketsiz konumdan tam hiza gegirmekte, frenler de bu hizls
hareketi her vurusun sonunda duragan hale getirmektedir.

Bu baglamda, frenler ve kavramalar stirekli bakim ve kontrole ihtiyag gdstermektedirler.
Kavrama, hava basinciyla siirtiinmeli yiizeyleri birlestirirken, frenlerde yay kullamlmaktadr.
Yaylann frenlerde kullanilmasinin sebebi ise, gli¢ kesilmesi veya hava basincinin diigmesi
halinde, frenlerin fonksiyonunu kaybetmemesi i¢indir.
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2.3.2.3.2. Eksantrik Disli Grubu -

Bu grup digli, kavrama milinden aldig1 dénme hareketini, digliler vasitasiyla krank miline
aktarmaktadir. Krank milinin ddnmesi ile biyel kolu krank milinin eksantrik kagikligi kadar
dogrusal hareket yapmaktadir. Preste istenen hiz, eksantrik diglilerin konstriiksiyon yapisina
gore elde edilmektedir. Hiz ayar1, pres imalati sirasinda, presin kullanilma amacma gore
istenen slayt hiz1 da g6z oniine alinarak ayarlanmaktadir.

2.3.2.5.3. Biyel Kolu

Biyel kolu ara bir elemanur. Eksantrik mildeki donme hareketini, eksantrik milin eksen
kagikli1 kadar dogrusal harekete ¢eviren bir elemandur.

2.3.2.5.4. Kay1it Ayar Vidas1

Degisik yiiksekliklerde kalip baglayabilmek i¢in slayt ile tabla arasindaki mesafeyi ayarlayan
diizenektir.

Preslerde dogrusal hareketi defigsmeyecegi igin, slayt vidasi ile pres kafasim, kalip
yiiksekliklerine gore asag1 veya yukari yonde dogrusal hareket yaptirilabilmektedir.

Biyel kolunun ucuna bir vida bagli bulunmaktadir. Somun, ayrt bir motor ile
doéndiiriilmektedir. Vida sabit olduundan, somunun bagh oldugu hareketli kafa asag: ve
yukar1 hareket ettirilebilir, bdylece istenen kurs ayar yapilabilir.

2.3.2.5.5. Tablalar

Mekanik ve hidrolik preslerde kahp ile pres yatafi arasinda tablalar kullamlmaktadir.
Tablalar, kalip baglanmasim uygun diiz yiizey saglarlar ve aginmalar1 halinde tekrar
taslanabilirler. Kaliptan yastia uzanan basing pimlerinin gegecegi bosluklar bulunmaktadir.
Tablalarin, kaliplara destek vermesi ve esnemesi agisindan yeterince kalin olmalidir.
Bunlarmin genigligi ise, uzunlugu ve kalnhf her pres yatafina gbre standarttir.
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Standartlagsma ile presler arast kalip degisimi miimkiin olmaktadir. Kimi biiyiik preslerde
kalip degisimini hizlandirmak i¢in hareketli tablalar kullamlmaktadir.

2.3.2.5.6. Denge Silindiri

Ust kalibin agirhig her kalip i¢in degismektedir. Slaydin volandan aldigi ve vurus esnasinda
kullandi1 enerjiyi tist 6lii noktaya gikarken bosa harcamamak igin, degisen kalip agirhiklarina
karg1 slayda hava basinci yardimiyla fazladan bir gii¢ kazandirilmaktadir. Giiclin degeri her
kalip icin ayr1 olmaktadir. Degisim, denge silindirlerinin basincimi degistirmek suretiyle
yapilmaktadir. Oz olarak, bu agirhgin slayt tizerindeki etkisini ortadan kaldirilmasina
yardimci olmaktadir. Denge silindiri hizh ve darbeli hareketler sonucu olusabilecek dislilerin
aginmasini ve bogluk dogmasini engellemektedir.

Slaydin her iki yamindaki kolonlar iginde, denge silindirleri yer almaktadir. Hava ile
caligmaktadirlar. Denge silindirleri kolonlar i¢inde dik konuma sahiptir. Pres fist bagliklarina
istten bagh olarak ve alttan ise pisﬁon mili ile slayda bagh olarak tasarimlanmaktadir.

Dengesiz basing verilirse, kalip kolonlarinda siyirma olabilir ve par¢ada cesitli etkiler
meydana getirebilir. Vurug tam olmaz (6rnegin; kesme kalibi tam kesmez veya gapakh keser),
pres kizaklarinda gesitli siyirmalara sebep olabilir. Denge silindiri basinci diiserse, pres
durmaktadir.

Basincin, kalip agirhik farkliliklarina gére degistirilebilmesi igin bir kontrol vanas1 mevcuttur.
Denge silindiri basinci diisiik oldugu zaman pres tablasi devamli agag1 salma yapmaktadir.

2.3.2.5.7. Hava Yastiklar:

Pres alt tablasinin altinda yer almaktadirlar. Kiiglik preslerde tek yastik, biiylik preslerde ¢ift
yastik bulunmaktadir. Bunlar, pot ¢gemberi gorevi gorerek parganin diiz ve gevresel olarak esit
kuvvetle tutulmasim saglamaktadirlar. Hava yastiklari,aym zamanda basiimig veya kesilmis
pargay1 kaliptan ¢ikarici gorev de j(apmaktadu.
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Bu hava yastiklari, bir hava pistoﬁu ve silindirden ibarettir. Hava miktarina gére, kars: yonde
bir kuvvet olusturmaktadirlar. Yukaridan gelen kuvvetlerle de tahliyeden havay: atarak
pistonun agad1 yukar1 hareket etmesini saglamaktadirlar.

Derin ¢ekme ve iitiileme kaliplarinda parcay: tutarak gerdirmede, hava yastiklari, kesme
kaliplarinda parga gikarict gérevi yapmaktadirlar. Hava yastiklarina fazla basing verilirse
parga yirtma yapar, az basing verildiginde de pot yapar.

Hava yastik ayarlari, kalip pim boylarma gore yapilmaktadir. Az sayida pim kullamlan
kaliplarda, yastik basincinin miimkiin oldugu kadar diistik olmasi gerekmektedir. Yiiksek
basing verildiginde, kalibin dengeleme pimi yok ise pimler siyirmaya maruz kalirlar. Bu
sartlarda, kasintili galigilacag: i¢in pim boyunda kisalma olur. Kalip tablasinda sismeden
dolay: pim sikigir, sonugta da kalip zarar gérebilir. Sekil 2.4°de bir dengeleyici silindir montaj
detay 6rnegi goriilebilir.

Sekil 2.4 Dengeleyici Piston Montaj Detay Ornegi

2.3.2.5.8. Asin Yiik Engelleme Unitesi

Biyel kolunun hareketli kafaya baglandifi yerde vurus ayarini dengeleyen bir silindirden
ibarettir. Silindirin igerisinde bir hava pompast ile yag basiimaktadir. Yagin basmci, presin

maksimum basing degerinde olmaktadir.



19

Prese herhangi bir nedenle maksimum basincin {izerinde bir vurus verilirse, pres asin yiike
girer ve bu durumda kavrama devre dig1 kalir. Bu sekilde, silindirdeki yag bosaltilarak tahliye
edilmektedir. Boylelikle, presin sikigmasini dnlemektedir.

Sikisma oldugunda, kolonlardaki saplamalar rezistans ile 1sitilip uzatilir ve sikigmaya neden
olan on yik kaldimlmaktadir. O zaman, pres geri kademeye alinarak sikismadan
kurtarilmaktadar.

2.3.2.5.9. Pres Cikaricilan

Preste basilan pargamin {ist kaliptan diigiiriilmesini saglamaktadir. Kesme kaliplarinda
kullamimaktadir. Bu tip kaliplar, iist siyiricida yay olmayan kaliplardir. Genelde, diisiiriicii-
sistemi olan kaliplarda, kalip iistlindeki itici pimlerine gore pres diigiiriici ayaklar
ayarlanmaktadir. Kalibin zarar gdrmemesi ve pres diistirticli ayaklarin zorlanmamasi i¢in
diislirlici ayar hatas1 yapilmamas:i gereklidir. Diislirlici mesafe az verilirse parca kaliptan
dﬁsmez.’ '

Diistirlicti mesafesi fazla verilirse:

-Kalip i¢ g6begini tutan pimler (saplamalar) kirilabilir,
-Pres diigtiriicli civatalarin zorlanmasina, egilmesine sebep olabilir,
-Kalip itici pimlerin kirilmasina sebep olabilir.

2.3.2.5.10. Parca Ahci Aparatlar

Kesme kahplanhda, kesilen (veya delinen) parganin alinmasim saglayan aparatlar her kalip
yiiksekligine g6re ayarlanmaktadir. Pres baglanti gubugu, aparatin gidip-geldigi ug
noktalarina gére ayarlanmaktadir.

Hareketli ug, aparat kolunun kenarina degmeyecek sekilde getirilmekte ve alici tepsi baglant
kolu takilmaktadir. Alic1 tepsi baglanti kolu, kalip ve slayt yiiksekligine (disi ve erkek kalip
arasindaki mesafeye gore) ayarlanarak sikigtirilmaktadir. Tepsinin disi ve erkek kaliba
carpmamasi gerekmektedir.
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3. 40 TON ANMA KAPASITELI LAMINASYON PRESI TASARIMI

3.1. Laminasyon Presinin Kuvvet Hesab: Ve Ana Elemanlarmin Secimi

Enerji veya is makineleri genellikle ihtiyaclari olan hareketi bir dénme momenti ile
kargilarlar. Eksantrik presler de bu tip makinelere 6rnek teskil ederler. Motor ve kayis kasnak
sistemi ile elde ettikleri enerjiyi volan yardimu ile depolar ve krank — biyel mekanizmas: ile
dogrusal harekete doniistiirtirler. Bu enerji zincirinde kilit noktas: volandir.

Volanin kazandif1 enelji,' geomietrik sekli itibari ile sahip oldugu kiitle (m) ve tegetsel hizina
bir bagka degisle kinetik enerjisine baghdar.

2
K= mZV (3.1)
Bu formiilde;

K  :Kinetik Enerji (Nm)
m : Volan Kiitlesi (kg)
V' :Volanin Tegetsel Hiz1 (m/sn)

Bu denklemden yola ¢ikarak volan enerjisini dolayistyla pres kuvvetini etkileyen iki 6nemli
faktér volamin hiz1 ve afirligi oldufu sonucuna varilabilir. Buna gbre volan pres {izerinde en
izl bolgeye yani devrin en yliksek oldugu yere baglanmahidir. Bu nedenle motor devrinden
faydalanabilmek i¢in volan — kasnak orami bir bagka degisle volan ve kasnagm caplar oldukga
Onemlidir.

Esas olarak volan mekanik bir akii olarak kabul edilebilir. Her bir turunda pres isi i¢in 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 i¢in volan turunun 330 derecesinde gerekli
enerjiyi depolamali ve presi ise hazir konuma getirmelidir.
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Pres iizerindeki kalibin ise girmesi ile birlikie volanda bir hiz diislisti géziemlenir. Bunun
nedeni volanin topladifi enerjinin ¢ekilmesidir. Kinetik enerjisinin diismesi ile 3.1 nolu
formiile bagl olarak volan hizi diiser. Bu hiz diisiisli presin ¢ektigi giiclin bir gostergesi olarak
kabul edilebilir. Bir bagka degisle pres, krank mili turunun son 30 derecesinde g6zlemlenen
hiz diigiigline -orantili bir enerji harcamaktadir. Volamin maksimum hizimi V; ve minimum
hizim da V; olarak kabul edersek, Volan Isi (E);

E= %..m.(l’]z ) (3.2)
formiili ile hesaplanabilir.

Ayrica volandaki hiz farkinin ortalama hiza orani, hareketteki dengesizligi ifade eder, ve 8 ile
gosterilerek diizglinstizliik sayisi olarak ifade edilir.

(3-3)

Diizgiinsiizliik sayis1 ne kadar biiyiik olursa hiz farki da o derecede biiyiik demektir ve makine
o derecede diizensiz ¢alisir, kiiglik olmasi oraminda ise daha diizenli ¢aligir. Makinenin tam
olarak diizgiin ¢alismas igin iz farkinin sifir olmas: gerekir. Bu durum teorik olarak limit
deger olmakla | birlikte ancak o&zel uygﬁlamalar ile laboratuar sartlarinda
- gerceklestirilebilmektedir. (Cakmak., 1993)

3.2 nolu formiil gbz Sniine alimp iki kare farki seklinde diizenlenir ve ortalama hiz degeri ve
diizgiinsiizliik sayis1 cinsinden ifade edilecek olur ise, Volan Isi (E);

E=mV,}6 (3.4)

seklini alir.Ayrica formiilde gegen pres kiitlesi (m) ve volan ortalama hizim1 (Voy), volan
yarali agirh@ (G),yercekimi ivmesi (g), volan ¢ap1 (D) ve volan devri (n) cinsinden yazilacak
olur ise;

m=

G (3.5)
g

ve
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n.Dn
Vo == | (3.6)

terimleri elde edilir ve burada nzlg: ifadesi 1 olarak kabul edilirse Volan Isi (E) asagidaki sekli
alir;

2

E=GD*2_s (.7)
3600

Bu ifadedeki GD? volanim geometrik biiyiikliigiinii ifade eder ve Volan Momenti veya Volan

Savurma Momenti olarak da anilir.

3.1.1. Pres Volanmin Boyutlandiriimasi

Volanin doénel bir cisim oldugu g6z oOniine alimarak volan sekillendirilmesi ve
boyutlandirilmasi yapilmalidir. Pratik olarak Volan Savurma Momentini, volanin dig
halkasiin yarattign kabul edilir. Boylelikle volan merkezi ve merkezi gembere baglayan
kolonlar mukavemet saglamasi kaydiyla bagimsiz olarak makinenin difer aksamlarina gore
boyutlandirilir.Sekil 3.1.’de sematik olarak ¢ok kullanilan bir volan kesiti goriilmektedir.

Ba

B

Ds
De
Dy

Sekil 3.1 Volan Kesiti
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Goriilen volan kesitine yakin bir volanda daha dnceki denklemlerde de gegen yararli volan
agirligi (G) volanmin D3 ve D2 gaplan arasinda kalan halkasimin agirhii olarak kabul edilir ise,
yararl volan agirhif1 volan yogunlugu (y) da dikkate alinarak su sekilde hesaplanabilir;

=22 (p?-D})y (3.8)

Buna bagh olarak volan ¢ap1 (D) Sekil 3.1°de goriilen D3 olarak alinarak denklem su sekilde
ifade edilebilir;

B3rxm n? :
E==""2|D3*-D2*|D3>——. 3.9
4 ( )D 3600 4 39

Burada volanin hiz: diistiikge depolayabildigi enerji degeri de diistiiztinden, hesaplar igin pres
minimum devir ile galigiyor olarak degerlendirilir.

Volan halkasimin boyutlarim saptayabilmek i¢in, éncelikle volanin her b1r turunda depolamasi
gereken Volan Isi (E) hesaplanir. Buﬁun icin pres kuvvetinden yola ¢ikilabilir. Eksantrik
preslerde volanin igi yada momenti krank mili tarafindan biyel koluna taginir ve bu moment
kuvvet kolu ¢arp1 kuvvet prensibine uygun olarak Pres Kuvveti (F) haline doniisiir.

Eger sistemde volan ile krank mili arasinda bir disli sistemi s6z konusu ise aktarilan moment
bu angrenaj sistemi {izerinden krank miline ve biyel koluna ulasacagindan angrenaj oranlari
da g6z oniine almmahidir. Angrenaj sistemi, gogunlukla volan &l¢iileri konstriiksiyonun genel
olgiilerinin ¢ok tizerinde olmasi gerektigi durumlarda tercih edilir. Boylelikle volan ebatlar:
 istenilen simrlar dahilinde tutulurken moment angrenaj oram ile orantili olarak artar.
Konstriiksiyonun gerektirdigi durumlarda, sisteme iki veya daha fazla angrenaj sistemi de
eklenebilir. Angrenaj sisteminin gereklilifine karar verebilmek i¢in tasarlanan konstriiksiyona
uygun bir volan kabul edilir ve Prés Kuvvetine bagli olarak uygunlufu saptanir. Bu
hesaplama sirasinda istenilen Pres Kuvvetinin secilen volan ile saglanamadigi goriiliirse
uygun bir angrenaj oram tespit edilerek Pres Kuvvetinin saglanmasi yoluna gidilir. Tespit
edilen bu oran ve angrenaj dislilerinin ve difer elemanlarinin mukavemetleri de g6z Oniine

almarak disli boyutlari, angrenaj mili ve onun yataklarinin boyutlar belirlenir.
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Bu calismada dizaym gergeklestirilen, laminasyon presinin nominal kuvveti 40 tondur.
Hesaplamalar sirasinda pres ¢aligmasinin rahat ve saglikli olmas: i¢in Pres Kuvveti nominal
degerin yaklagik %10 kadar fazlasi olarak alinir. Buna gére hesaplamalar esnasinda Pres
Kuvveti 45 ton ( 450.000 N) olarak kabul edilecektir.

Eksantrik preslerde krank milinin tasidifi moment, bir bagka degis ile angrenaj sisteminin s6z
konusu olmadif1 durumlarda Volan Isi, Pres Kuvvetinin kuvvet koluyla c¢arpimma esit
olmaktadir. Kuvvet kolu ise bu tip preslerde pres eksantriklizi (e) kadardir. Pres eksantrikligi
ayni zamanda pres strogunun iki katmé esittir.

Eksantrik presler uygulama alanlarina gére ve beraber kullanildiklan kaliplarin szelliklerine
gore farkli stroklarda caligtrlmak istenir. Bu istegi karsilaya bilmek ve strok degerini
degisken olarak kullanabilmek icin krank mili {izerine, krank mili ile biyel kolu arasina
mekanik kavrama adi verilen bir eleman yerlestirilir. Mekanik kavrama presin caligmasi
sirasinda, pres ile beraber hareket edecek fakat istenildiginde pres durdurulup krank milinden
bagimsiz sekilde dondiiriilebilecek sekilde dizayn edilir ve belirli bir eksantriklige sahiptir. Bu
sayede pres kuvvet hatti fizerinde ic ice geemis iki eksantriklik yaratilmig olur. Bunlar krank
mili eksantrikligi (e;) ve mekanik kavrama eksantrikligi (e,) olarak anilir. Bu degerlere bagli
olarak maksimum ve minimum eksantriklik;

Crais. =€ T & (3.10)
e =e-g (3.11)

Burada mekanik kavramamn eksantrikliginin her zaman krank mili eksantrikliginden kiigtik
olmasi gerekiﬂigi gbzden kagiriimamalidir. Pres ¢alisirken eksantriklifin minimum konumda
oldugu varsayilirsa ve mekanik kavramanin eksantrikligi krank mili eksantrikliine esit veya
ondan daha biiyiik deZerlere sahip ise teorik olarak kargimiza sonsuza yaklasan ve pratik .
olarak kontrolsiiz derecede biiyiik kuvvetler gikabilir. Bu kontrolsiiz yiikler altinda pres ara ve
baglant: pargalar1 ve hatta pres gbvdesi asirt yﬁklénmis konumda kalabilir ve deformasyonlar
bag gosterebilir. Bu. nedenle pres emniyetini her kosulda saglayabilmek igin dizayn
asamasinda mekanik kavrama eksantrikligi krank mili eksantrikliinden daha kiiciik segilir.
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Pres kuvvet kolu yani eksantriklii bilytidiikge moment ilkelerine gére pres kuvvetinin
saglanmasi i¢in gereken moment de artacaktir. Bir bagka degisle pres strogu arttikga gereken
Volan Isi de artmaktadir. Bu nedejﬂe pres kuvveti hesaplarinda presin maksimum strogu esas

alinarak hareket edilir.

Pres Isi hesaplamirken krank milinin bir turluk hareketi goz éniine alinarak kuvvet kolu tespit
edilir. Kuvvet Kolu (s) Sekil 3.2’e bagli olarak asagidaki gibi ifade edilebilir;

§ = e.sin30° (3.12)

=2e

Strok

Sekil 3.2 Pres Hareketi

Bu ¢alismada ele alinan laminasyon presin maksimum strogu 30mm olarak istendifine gore
maksimum eksantrikligi de 15mm olmaktadir. Dolayisiyla pres kuvvet kolu (s);
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s = 15.5in30° = 7,5 mm
olarak hesaplanir. Buna gére Pres Isi (W);
W=Fs | (3.13)
olduguna gore gerekli Pres Isi;
W = 45000.0,0075 = 337,5 daNm
olarak elde edilir.

Ek 1°de goriilen teknik resimdeki volanin kullamlacag: kabulil ile volandaki hiz kayb1 %30
olarak kabul edilerek diizgiinsiizliik sayist (8) 3.3 nolu deqkleme gbre agsafidaki gibi
hesaplanabilir. (Bouche vd., 1961);

s V-0 07V _
V03V 0,657
A

1,07

ve pres minimum devri 150 d/dak. alinirak, Volan Isi (E);

2
(0,690% - 0,530%).0,690°. ;230 .1,07.7850 = 574,7daNm

P 01507
4

olarak elde edilir. Bu deger teorik volan isidir. Gergek volan isi (Eg) igin ise pres toplam
verimi (vr ) dikkate alimir. Bu ¢alismada ele alinan eksantrik pres igin tezgahta angrenaj
sistemi olmadigi kabul edilerek pres toplam verimi volan-kasnak sistemini verimi (v;) ile

Kayit veriminin (v;) ¢arpimina esit olur.
V=V, 3.14) -
Pres lizerindeki iki verim de %90 kabul edilirse;

vr=109.09=081
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Bu durumda gergek volan isi (Eg);
E;,=081.574,7 =460daNm > 337,5daNm
E>W

Olduguna gore hesaplar1 yapilan 40 Ton Laminasyon Presi i¢in angrenaj sistemine gerek
olmaksizin Ek 1°de teknik resmi gOsterilen volanin kullanilmas1 uygun olmaktadir.

3.1.1.1. Pres Volam Deformasyon Kontrol Hesab: ve Analizi

3.1.1.1.1. Volan Deformasyon Hesab:

Volan yiiksek agisal hizi (w) ve 6zellikle dis halkasindaki volan agirhig: (G) nedeniyle yiiksek
santriifiij kuvvetlerine maruz kalmaktadir. Bu da radyal dogrultuda zorlamalar meydana
getirir.Bu zorlamalar sonucu volan g&begi ile halkasin1 baglayan disk veya kollar {izerinde
-deformasyonlar ve sekil degisiklikleri olusabilir.

Yukarida, kuvvet hesabina gore kontrolii yapilan volan gibi ¢cember volanlarda, sekil 3.3°de
gosterildigi gibi volan genel olarak 3 gruba ayrnlarak incelenir. Bunlar;

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

olarak sayilabilir.
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Sekil 3.3 Volamn Boliimleri

Bu tip bir volanda iki kritik durum incelenir. Bunlar;

I. Santrifiij kuvvetlerinden sirasiyla 1 ve 2 nolu kisimlar etkilenir. 3 nolu volan
halkasi ise santrifiij etkilerinden ihmal edilebilecek derecede az etkilenir. Ve
santrifiij etki sonucu olugan elastik genlesmeler ile 3 nolu volan halkas1 2 nolu
volan diskinden ayrilmaya ¢aligir. (Cakmak, 1993)

II. Santrifiij etki ile olusan gerilmeler pargalar1 birbirlerinden ayiramadig
durumlarda volan merkezinden dlsan dogru olusan gerilmeler ile zorlanir.
(Cakmak, 1993)

Cember volan dayaniminin kontrolii i¢in yukanda gegen bu iki zorlanma durumu iginde ayr1
ayr1 mukavemet analizi yapmak gerekir.
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I. Durumda:

Volanin 3 nolu halka ve 2 nolu disk kisimlarnini, kendi santrifiij etkileri ile ayr1 ayr ¢evresel
ve radyal olarak genlestikleri diigtiniilebilir. Volan halkasi, diskine gore daha fazla
genleseceginden radyal dogrultuda meydana gelen genlesme farkliliklari, malzeme
mukavemetinin emniyetli degerlerini astig1 taktirde iki kisim birbirinden ayrilabilir. (Cakmak,
1993)

Sekil 3.4.’e uygun olarak, volan halkasinda olugan santriifiij kuvveti (F¢3) ile halka gevresel
olarak As. kadar uzarsa ve bunun capma etkisinin A3 kadar oldufunu kabul edelim Bu
duru?nda santrifiij etkisi altindaki halkanin gevresi (Cy) su sekillerde ifade edebiliriz;

C, =20, +2,) = 2700, + Ay, (3.15)
olmaktadir.Buna gore; 7
2
= 3.16
Iy, =2 | (3.16)

bagintis1 olugur.Sekil 3.4°de de bu durum gosterilmistir.
¥

J.

5
o =
3 o=
= *
&
e g@m@gm . AP— SR Y W SUPIRN. J. W. seamnBon o o

Sekil 3.4 Volanin Yar1 Pargasindaki Santrifiij Kuvvetleri ve Uzamalar (Cakmak, 1993)
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Volan diskinin de halkasina benzer olarak santrifiij kuvveti (Fcs) etkisinden dolayi, gevresel
olarak Ay, ve capsal olarak da A, kadar uzadig: kabul edersek, bu iki deger arasindaki baginti
de agagidaki gibi ifade edilebilir.

4, = 3.17)
T

Dénel yapidaki bir cismin, dinamik ilkelerine bagli olarak, merkezinden digari dogru
gidildikce ¢izgisel hizinin artacagim ve buna bagh olarak santrifiij kuvvetinin de artacagim
g6z 6niin alarak bu kuvvetlere bagli olan uzamalar birbirleri ile su sekilde iliskilendirebiliriz.

for> B (3.18)
_Buna gére bu radyal uzamalarin fark: (y);
X = A3 - Az (3.19)

olarak kabul edildiginde volan halkasinin ve diskinin birlesme kesitlerinde olusan kritik
gerilme uzama farkinin maksimum degerinde olugmaktadir.Hooke Kanunu geregi elastisite
modiiliine (E) bagl olarak uzama gerilmesi (c);

oc=E¢ (3.20)

olarak ifade edilir. Burada gecen birim uzama (g) ise;

g =2k (3.21)

olarak Hooke Kanununa bagh olarak gosterilir. Burada;

AL : Uzama Miktar: (m)
Ly :Uzama Oncesi Parca Boyu (m)

olarak alinir. Volan halkasi ve diski arasindaki hareket g6z Oniine alinarak bu caligma i¢in

birim uzama (€) su sekilde yazilabilir;
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X

Hh—h

£= (3.22)

3.20 nolu denklem, bu deger yerine konarak yazilirsa volan halka ve diskinin birlesme
kesitindeki kritik uzama gerilmesini elde etmis oluruz.

c=E-% (3.23)

Bagka bir yaklasim ile 3.22 ve 3.23 nolu denklemleri gerilim ana denklemi ile bagdastirarak
volan halkas: i¢in yazacak olursak; '

outa_2 g (3.24)
4 R .
Burada;

Az : Volan Halkas1 Kesit Alam (m?)
Fc3 :Volan Halkasindaki Santrifiij Kuvveti (da.N)

3.24 nolu bagnt1 sayesinde volan halka ¢apindaki uzamay: asagidaki denklem yardimi ile
hesaplayabiliriz;

_2.F,n

o, AE (3.25)

Volan halkasindaki santrifiij kuvveti (Fc3) ise asafidaki sekilde halka agirlik merkezi goz
Oniine alinarak hesaplanabilir.

Fy=m.> (3.26)

Buradaki volan halkasinin ¢izgisel hizi (V3);

1N
30

v, = (3.27)
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ve volan halkasinin agirlik merkezi (yo3) ise;

3 3
4 " -n
y03_3_" 2 2

(3.28)
seklinde hesaplanir.Bu durumda, Ek 1°deki volan resmi de dikkate alinarak;

_ 403450265
75 = 3 770,345 — 0,265

=0,1952m

olarak hesaplanir.

Halka ¢izgisel hizi (V3) degeri hesaplanirken ise, kritik durum hesab: yapilmak istendiginden,
volanin maksimum devri g6z 6niine alinmalidir. Bu boliimde dizayn hesaplar anlatitan 40
Ton Laminasyon Presinin maksimum devri 600 d/dak. olarak istendiginden, volan halkasmin
maksimum ¢izgisel hizi hesaplanirken bu deger dikkate alinacaktir. Buna gﬁré;

_ 7.0,345.600

V.
3 30

=21,7m/sn
olarak bulunur. Bunlara bagli olarak halka santrifiij kuvveti (F.3) de sayisal olarak 3.27 nolu
denkleme gore hesaplanabilir. Denklemde gegen halka agirhh (mj3) ise daha Onceki

hesaplamalara benzer olarak hesaplanir.

my = 21207 (03452 0,265%)7850 = 45kg

2
£, < 45.2Y7
0,1952

b

=108594N

olarak elde edilir.

Volan halkasinin santrifiij kuvvetinden (F¢3) etkilenen alani (A3) ise su sekilde hesaplanabilir;

4 =205 ~n) (3.29)
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ve buna gore,
4, = %.(0,3452 —0,265%) = 0,076m>

olur.
Elastiklik modiilii (E) 2,1x10° N/m? olarak alinarak, elde edilen degerler yerine konursa;

_2.108594.0,265
0,076.2,1.10°

A, =3.5710"m = 0,357mm

olarak hesaplanur.-

Benzer hesaplamalar volan diski i¢in de yapilarak A, de hesaplanir;

_ 4 0265 -0,115°
72 370,265 — 0,115

=0,127m

_ 7.0,265.600

172
2 30

=16,6m/sn

0,053.7
m2 =

{0,265* —0,1152)7850 = 18,6kg

2
F,= 18,6.(1)6’67 = 40582,4N

b4

4, = %.(0,2652- —0,115%) = 0,09m>

_ 2.40582,4.0,115

= 4.9.107° m = 0,049mm
0,09.2,1.10

ﬂ’lr

Elde edilen degerler yardimu ile radyal uzama farki () elde edilir.



34
7=03-0,049 = 0,25]mm

3.23 nolu gerilme denklemi g6z Oniline alinarak ve elde edilen degerler yerlerine yazilarak
santrifiij kuvvetleri etkisi altinda volan halkas: ve diski arasindaki kritik kesitte olusan gerilme

hesaplanmus olur.

3,07.107

o=2110—"—
0,265—-0,115

= 4310546 N /m* = 0,43daN | mm*
Hesaplamalarinin yapildif: pres volaninin malzemesi DIN 1691°e gore Lamel Grafitli Dokme
Demirlerden GG20 olarak segilmistir. Buna gore volamin kopma dayanimi (oy) Ek 2°deki
tablo dikkate alnarak 20 daN/mm? olarak kabul edilir. Emniyet katsayisi (S) ise 3,5 alinarak
emniyetli volan gerilmesi (Gem) asagidaki gibi hesaplanabilir;

o)

Com =?KZ o (3.30)

Buna gore emniyetli volan gerilmesi;

ent

= ;—(; =5,7daN [ mm® = 0,43daN [ mm’

b4

olarak hesaplanir ve emniyetli simirlar dahilinde oldugu icin secilen volan emniyetli olarak
kabul edilir.

Volan kisimlarimn birbirlerinden farli uzamalar sonucu kopma tehlikesinin olmadigina gére,
¢ember tip volan igin ikinci kritik durum olan bir biitiin olarak deformasyona ugrama durumu
incelenir. Bunun igin kisumlarin santnﬁlj kuvvetleri toplanarak elde edilen toplam santrifiij
kuvveti (F.r) etkisene karg gerilme hesabr ve mukavemet kontrolii yapilmalidir.

Fer=Fci+ Fez + Fes (3.31)

Toplam santrifiij kuvvetine kars1 olusan toplam gerilme (o) su sekilde hesaplanabilir;

o=t (3.32)
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Bu denklem igerisinde yer alan toplam etki alani1 (Ar) ise volan halka, disk ve gdbegindeki

santrifiij etkisine maruz kalan alanlarin toplamidur.
Ar=Ac; +Ac2 + Acs (3.33)

Buna gore onceki denklemlerden ve Ek 1°de goriilen volan Slgiileri goz dniine alinarak volan
g8begini etkileyen santrifiij kuvveti (Fci),

Fecy=3144,6 N

olarak hesaplanir ve gobek santrifiij etki alan1 (A;) ise 3.29 nolu denklemden faydalamlarak
su sekilde hesaplanir;

=7 (0,115 - 0,09%) = 0,008m>
4=7

Daha 6nce hesaplanan volan halka ve diskinin santrifiij kuvvetleri ve santrifiij etki alanlar
yardimu ile,

_3144,6 +40582,4 +108594

= 0,087daN / mm?
0,008+,09+,076

olarak elde edilir. Bu deger hesaplanan emniyetli gerilme smr degeri 5,7 daN/mm? ‘den
kii¢iik olduguna gore volanin deformasyonu s6z konusu olmamaktadir.

3.1.1.1.2. Volan Deformasyon Analizi

Yukarida deformasyon hesaplar1 yapilan ve Ek 2°de goriiniisleri ve belirli dlgiileri verilen
volanin SolidWorks yazihm programi yardimi ile CosmoXpress analiz programinda
deformasyon analizi yapilmigtir. Bu analiz sirasinda pres volanmin kat1 modeli tizerine yukarida
hesaplanan santrifiij kuvvetlerinin toplam: volan dis ylizeyine etki ettirilmigtir. Ayrica volan
dis yiizeyinde kayislarin baglandid: yuvalara teget olacak sekilde ¢ekme kayis kuvvetleri de
etki ettirilmigtir. Asagidaki sekilde bu ¢ekme kuvvetleri gosterilmektedir.



Sekil 3.5 Volan Uzerindeki Kayis Cekme Kuvvetleri

- Kayis cekme kuvvetleri volana, ¢alisma esnasinda olugan siirtiinmelerden dolay: birbirine egit
olmayan iki kuvvet halinde etki etmektedirler. Bu iki kuvvet arasinda Euler Denklemi olarak

bilinen

Fi=Fe¥ (3.34)
bagntis1 mevcuttur. (Akkurt, 2000)

Burada;

F; : Gergin Koldaki Kuvvet (N)

F, :Gevsek Koldaki Kuvvet (N)

p : Siirtlinme Katsayisi

pB  :Dondiiren Kasnak Uzerindeki Sarilma Agisi (rad.)

Ayrica gergin ve gevsek kollardaki kuvvetlerin farki da volanin dig yiizeyindeki teget
kuvvetini (F;) vermektedir.
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Fi=F,-F; (3.35)
3.34 ve 3.35 nolu denklemler birlestirilir ise;
Fr=Fo.(e"-1) (3.36)
iki cekme arasindaki bu iligki elde edilir.

Volah dis yiizeyindeki teget kuvvet (F;) aym zamanda daha &nce volan isi seklinde 5747 N
olarak hesaplanan, volanin gereken pres giiciinii olugturabilmek icin iizerinde topladi
momentine (Mpy) ve volan dis ¢capina (D;) asagidaki sekilde baghdir.

F = 2.%’& (3.37)
3

Bu formiillerdeki degerler yerlerine koyularak teget kuvvet elde edilebilir.

F = 2.-—57ﬁ =16657,97N
0,690

2

3.34 nolu Euler Denkleminden gevsek koldaki kayis kuvveti (F3) gekilirse, siirtlinme katsayisi
Ek 3 ‘e bakilarak 0,3 ve kasnak sarilma agis1 140° olarak alinarak hesaplama yapilabilir.

16657,97
F, = ————(eo 525 ) =12704,44N
3.35 nolu denkleme gére ise;

F1=16657,97 + 12704,44 = 29362,41 N
olarak elde edilir.

Hesaplanan tiim bu kuvvetler ile yapilan stres dagilim analizi sonucunda pres volam
fizerindeki en diisik emniyet faktorii 7,59199 olarak CosmaXpress programi tarafindan
hesaplanmigtir. Ayrica aym analizde gerilim dagilim hesaplamalarinda volan {izerindeki
maksimum stres degeri Von Mises teoremlerine bagli olarak 25,83 N/mm’olarak elde
edilmigtir. Ortaya c¢ikan bu sonuglar ile volan deformasyonun goriilmeyecedi sonucuna
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varilarak verilen Olgiilere sahip volanmn bu ¢alismada incelenen laminasyon presi igin uygun

bulunmugtur.

!

Ongoriilen emniyet katsayis1 ile analiz programi tarafindan hesaplanan emniyet katsayisi

arasinda fark ¢ikmasmin bir sebebi de volan boyutlandirilmasi yapilirken mukavemet

degerlerinin yam sira gereken kuvveti depolayabilecek momentleri yaratacak kiitlelerin

olusturulma kaygisidir. Asagidaki sekilde incelenen volamin ComsoXpress programina ait
analiz gorintiileri goriilmektedir.

- R = | e 0 28 1 | 3] @8l em] © | OB D g e

BBE*MWIOO&

mwmwuelpr -8

;l N~ R ?:l L_,',;M) -

%@&@g f@ﬁy@ﬁ@‘!"ﬂﬁgﬁa@@ ,vf @

LTI LY
@vdm Model name:volsn

] Annctations Study name: COSMOS¥pressStudy
1 (e Lighting Piot type : Design Check - Plct3
@“% Sl Bodestt Criterion : Max von Mises Stress

dwml @ Mml 2 nmm] @ Losd] © Andyze @ Hwk

Red < FOS=35 < Ble

Congratulations. The analysis is complete,

Based on the specified ametu:llwloweslfactmol:afety
[FBSltoundmmdumb'lm [

; Show me grilical areas of the model whete FOS is below: ]3.5

Click Next to further review the tesulls oz click Close to exit the Wizard.

@mmmn ] 5 celen kw0, FETIIECS

Sekil 3.6 Volan Deformasyon Analiz Sonucu

Boylelikle yapilan kuvvet hesaplari, deformasyon kontrolleri ve analizleri dogrultusunda Ek

1°de gosterilen volanin, bu g¢alismada dizaym yapilan eksantrik pres igin uygun oldugu

belirlenmis olur.
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3.1.2 .Pres Krank Mili Boyutlandirilmas:

Eksantrik preslerde gii¢ akis1 volan tizerinden motordan krank miline dogru gergeklesir. Bu
akig sirasinda kuvvet iletim elemanlarinin aktarma oranina bagli olarak artar ve krank milinde
maksimum seviyeye ulagir. Bu durum pres elemanlarmin malzeme secimi sirasinda gz dniine
alinir. Bu baglamda, yapilan ¢alisma icin eksantrik presler krank mili malzemesi olarak Ek
2’de dayanim degerleri goriilen DIN 17200 Islah Celiklerinden 50CrMo4 olarak secildi.

Bir krank milinde kritik kesitler govde ve biyel kolu yataklan olarak kabul edilir. Bu kesitler
burulma ile zorlandiklarindan, mukavemet hesaplarinda emniyetli burulma gerilmesi (Tem)
dikkate alinir ve agagidaki gibi hesaplanir. (Dikmen, 1999);

r =M (3.38)
WP

Burada;

M : Burulma Momenti (Nmm)
W, :Polar Mukavemet Momenti (mm?®)

Mukavemet hesab: sirasinda kritik durum incelendidi i¢in en yiiksek momentin olustugu an
ﬁzerindet durulur. Bu da presin maksimum kuvvetle yiiklendigi andir. Presin 45 ton bir bagka
degisle 45.000 daN degerinde kuvvetle (F) yliklenebilecegini ve maksimum strogunun (e) da
30mm oldugunu daha &nce kabul etmistik. Bu durumda pres krank mili {izerindeki maksimum
burulma momenti (M) kuvvet ¢arpr kuvvet kolu prensibi ile sekil 3.2 dikkate alinarak

hesaplanabilir.

M, =Fe (3.39)
Bu durumda sayisal degerleri yerine koyarak,

M, =450000. 30 = 13 500 000 Nmm

burulma momenti elde edilmis olur.
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3.38 nolu denklemde yer alan polar mukavemet momenti (W) ise agagidaki ana denklemle

hesaplanabilir.
rd’
W, == (3.40)

Bu denklemde goriilen mil ¢ap1 (d), mukavemet denklemleri yardimi ile hesaplanmas: istenen
deger olduguna gore, bu denklem 3.38 nolu denklem ile birlikte ele alinarak mil ¢ap: elde
edilebilir.

d =3/16Mb (3.41)
T,

Emniyetli burulma gerilmesi (Tem) ise Ek 2’de goriillen malzemenin statik burulma

dayaniminin (1,) emniyet katsayisina (S) bsliimiine egit olduguna gore;
T, =—% (3.42)

emniyet katsayisimin (S) 3,5 kabulii ile,

_630_ 180N/ mm?*
3,5

b

em

olarak bulunur ve buna bagl olarak emniyetli mil ¢ap (d);

=72,55mm

‘[16.13500000
d =3y
7.180

hesaplanmus olur.

Bu durumda krank mili yataklarindaki minimum mil ¢api 75mm olarak alinmalidir. Fakat
krank milinin nihai 6l¢tileri tizerindeki ekipmanlarin boyutlarina ve montaj durumlarina gére
belirlenir. Hesaplamalar ve mntaj durumlari gdz oniine alinarak olusturulan krank mili teknik
resmi Ek 9’da verilmisgtir.
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Pres ana mili konumundaki krank mili {izerindeki elamanlar su sekilde adlandirilabilir;

e Fren - Kavrama Grubu

e Volan

e Krank Yataklar

e Mekanik — Eksantrik Kavrama Grubu
e Hareket Kontrol Unitesi

Sekil 3.7°de goriilen sematik gosterimde krank mili tizerinde yukarida siralanan elamanlarin
yerlesimi g6sterilmigtir.

Sekil 3.7 Pres Krank Mili Montaj Detay1

3.1.2.1. Krank Mili Kritik Devir Hesabi

Periyodik olarak salimm veya eksantrik bir kiitle donme hareketi yapan cisimlerde
hareketlerinin hizina ve kiitlelerine bagl olarak bir titregsim meydana gelir. Olusan titresimden
dolay: sistemin .yaptlgl salimmlarin miktarina ise titresim genligi denir. Bu tip titregimlerin
karakterlerine uygun bir de frekanslar1 ve buna bagli olarak devirleri vardir. Bu frekans
sistemin dogal frekansi olarak adlandirilir. Aynica sistemin afirhifima ve geometrik
biiyiikliigiine bagl olan bir de kritik devri mevcuttur. Sistem bu kritik frekansa yaklastikca,
sistemin titregim genlikleri biiylir ve teorik olarak sonsuza yaklasir. Bu da pratikte sistem
pargalarinin kirilmas: yada deformasyona ugramasi ile sonuglanir. (Kése, 2003)
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Eksantrik preslerdeki pres eksantrikliinden dogan titresimlerde benzer sekillerde davranarak
bir dogal ve bir de kritik devir olustururlar. Isletim sirasinda ise genel olarak pres devrinin
kritik devirden %20 asagida veya %20 yukarida olmasi istenir. (Dikmen, 1999) Bu durum ;

n <0,8.n (3.43)

veya
n212m (3.44)
olarak formiilize edilir.

Burada;

n : Sistemin Caliyma Devri (d/dak.)
me : Sistemin Kritik Devri (d/dak.)

'Eger pres devri kritik devrinden yukarida olacak ise calismaya baslama aminda devir
yiikselirken kritik devir mertebelerinden olabildigince az etki almak i¢in olabildigince hizli
gecmelidir.

Tek kiitleli titresim yaratan donel bir sistemin genlik (X) formiilii asagidaki gibidir. (Giigli,
2000) '

Yo mew’

= 3.45
k - mw? (3:45)

Burada ise;
X  :Sistemin Tifresim Genligi (m)
m : Eksantrik Kiitle (kg)
: Eksantriklik (m)
k  :Malzemenin Yay Katsayisi
w  : Agisal Hiz (rad.)
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Bu durumda, kritik devir degerinde genliklerin sonsuza gitmesi i¢in denklemin paydasinin
sifira gitmesi gerekir.

k—m.w> =0 (3.46)

ve buna bagh olarak

w, = L3 3.47)
m

olur. Buradaki kritik agisal hiz (wy,) kritik devir olarak da yazilabilir.

_30 |k (3.48)
z \m

ny

Diger yandan malzeme yay katsayisi (k) malzeme karaterine bagli olarak su sekilde ifade
edilir;

_ 48Kl
-5

k (3.49)

Burada ise;

E : Elatsite Miidiilii (N/m?)

I :Mil Atalet Momenti (m*)

! :Mil Yataklama Uzunlugu (m)

Pres krank mili gibi dairesel kesitli millerin atalet momenti (I) formiilii mil ¢apina (d) bagh
olarak;

_ zd*
64

I

(3.50)

olduguna gore. Kritik devir hesaplamasi tek kiitleli sistemler igin asagidaki formiil vasitasiyla
yapilabilir.



30 [3.z.E d*
= 3.51
ETN 4wl 3:51)
Bu calismada ele alinan 40 ton kapasiteli laminasyon presi i¢in krank mili ile d6nen eksantrik
kiitle kayit ile beraber olarak yaklasik 400 kg ve milin yataklar arasi uzunlugu ise 800mm
olarak alimmigtir. Krank mili emniyetli ¢ap: ise 75 mm olarak daha 6nce hesaplanmigtir. Bu
veriler 15181inda laminasyon presinin kritik devri hesaplanabilir.

_30 [37.21.10°  0,075*
' 4 400.0,800°

= 264,02rad. =15127d / dak.

My

Bu durumda;
e 0,8 = 12101 d/dak.
olur.

Dizayn hesaplari ve mukavemet kontrol ve analizleri yapilan 40 Ton kapasiteli laminasyon
presinin ¢aligma devir araliklar1 150 ile 600 degistigine gére de;

n<n08

olur. Bu durumda tasarimlanan krank mili degerleri ve presin ¢alisma devri uygun olmaktadr.

3.1.2.2. Krank Mili Yataklarmin Secimi

Krank mili {izerindeki kuvvetler olabildiince az eleman kullanilarak ana gévde saclarina
aktarilmahdir. Bu aktarim hatti {izerinde ne kadar ¢ok eleman kullanilirsa, o kadar ¢ok
titresim ve moment kayna® olusacaktir. Bu nedenle krank yataklar1 ana govde saclarmdan
yan saglara kaynaklanmis boru veya takozlarin igerisine alinir. Sag yam sira boru veya takoz
kullanimimin nedeni yatak boyunu uzatarak daha saglikli bir yataklamanin saglanmasidir.
Pratikte yataklama boyunun en az mil ¢apimin 1,5 kati olmasina dikkat edilir.

Eksantrik preslerde genellikle belirli bir bogluk miktar: ile mili yataklayan bronz alasimli
yataklar kullamlir. Boylelikle yataklara gelen yliksek degerlerdeki kuvvetlere dayanabilen ve
stirekli olarak yag filmi igerisinde tutulan yataklar ile krank mili g6vde icerisinde kalmis olur.
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Fakat bu tez ile dizayn yapilan pres gibi yliksek hizlarin s6z konusu oldugu sistemlerde bronz
yataklarin kullanimi, bronz alasimli malzemelerin yiiksek hizlara dayanamayarak
agindifindan dolay1 uygun olmamaktadir.

Eksantrik pres kogunun tam gii¢ ile altindaki malzemeye vurdugu anda krank miline dogru
aym biiylikliikte bir tepki kuvveti olugur. Krank mili yataklar:1 da bu tepki kuvvetini pres
govdesine iletmek ile gérevlidir. Krank milinin iki yatak ile yataklandig: kabul edilirse her bir
yatak pres maksimumu kuvvetinin yarisim tagiyabilme kapasitesine sahip olmalidir.

Kisaca bu hizdaki bir makinede bronz yatak kullanamayacagimiza gére hem yitksek hiza hem
de kuvvette dayanabilecek yataklar secilmelidir. Bu c¢aligma i¢in igne rulman segimi 6n
gOrillm{igtiir.

Her bir krank yatagina ikiser adet igne rulman konularak, her bir rulmanin pres kuvvetinin
dortte birini tagimasi amaglanmfgtlr.Fakat igne rulmanlar eksenel ylikler karsisinda zayif
oldugu ve eksantrik preslerde biyel kolu agisina bagh olarak azda olsa eksenel yiik bulundugu
i¢in krank mili {izerine, yataklardén birine biite (eksenel bilyali rulmanli) yatak konarak ve bu
rulmam g¢ektirmek {izere konuglandirilmis bir emniyet somunu ve sact kullanarak, krank
milinin olas1 eksenel yiiklere karst korunmas: saglanmig olur. Sekil 3.8°de pres krank milinin

gbvdeye baglanma ve yataklama sekli goriilebilir.
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Sekil 3.8 Pres Krank Milinin Gévdeye Yataklanmas1
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Bu baglamda, krank mili tizerindeki radyal ve eksenel yiikler ve krank mili ¢alisma devri
dikkate alinarak, mili radyal yiiklere karg1 yataklamak amaci igne rulmanlardan NA 4922 ve
mili eksenel yiiklere kargt yataklamak amac ile de biite rulmanlardan 511 24 nolu rulmanli
yataklar secilmistir. Secilen yataklarla ilgili degerler Ek 4°deki kataloglarda goriilebilir.

3.1.2.3. Pres Volaninin Pres Krank Miline Yataklanmasi

Pnématik kavrama volan iizerine ve krank miline baglanacag: ve volanin da aym zamanda
krank mili ile c¢alisacagn unutulmamalidir. Aym zamanda volan gereken enerjiyi
depolayabilmek igin pndématik kavrama fren durumunda iken bile donmelidir. Bu sartlar g6z
Oniinde bulundurularak volamn krank mili {izerine rulmanli yataklar ile yataklanmasi uygun
goriilmiistiir. Boylelikle volan krank milinden bagimsiz olarak dénebilmektedir.

Volan iizerindeki gevresel ve radyal ylikler ve volan hizi géz Oniine alinarak tek sira sabit
bilyal1 yataklardan 6220 nolu rulmanli yatak secilmistir. Volan gébeginden bu yataklardan iki
adet kullanilarak volanin salimmi azaltiimas1 6n goriilmiistiir.

Rulmanli yataklari volan gobegi igerisinde kontrol altinda alabilmek icin yataklarm i¢ ve dis
bilezikleri burclar ile sikistirilarak sabitlenmelidir. Ayrica montaj sirasinda yaglanarak
yerlerine yerlestirilen yataklar gobegin iki tarafina yerlestirilen kegeli kapakiar ile disaridan
gelebilecek kir ve tozlara kars1 korunmahdir.

3.1.2.4. Pres Kavrama Sisteminin Secimi

Genel olarak eksantrik preslerde kullamlan iki tip kavrama mevcuttur. Bunlar;

e Meckanik — Mandalli Kavrama
e PnOmatik Fren — Kavrama Grubu

olarak adlandirihir. Pres hareket enerjisini, volanin désnme hareketinden aldig: i¢in,bu iki tip
kavramanin da kullamim: sirasinda pres fren pozisyonunda olsa bile volanin dénmesi saglanir.

Pres harekete gecirilmek istendiginde volan hareketi ve enerjisi kavrama yardimu ile aktarilir.

Yukarida gecen iki tip kavramadan mekanik bir bagka degisle mandall: tip kavrama daha ilkel
ve i giivenliZini tehdit eden bir sistem olarak degerlendirilir.Ug veya dort yuvali bir burg
icinde ¢alisan bir mandaldan olusur. Mandahn belirli bir a¢1 ile dondiiriilmesi ile yuvalardan
birine oturmakta ve frenlemeyi saglamaktadir.
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Burada mandal, frenleme amaci Iile doéndtriildiigtinde presin hareketinin durdurulmas: igin
doéniis yoniine gére mandala en yakm yuva mandal hizasina gelmesi gerekir. Bu sirada pres
kogu hareketine devam etmis olacaktir. Bu durum is kazalarina sebep olmakta ve presin
gelismig kaliplarla galipildiginda gerekli olan gelismis kontrol sistemleri ile kontroliinii
imkansiz hale getirmektedir.

Bu nedenler ile mekanik kavramaya karsilik pnématik kavrama gelistirilmistir. $ekil 3.9°da
da goriildiigii gibi Pnomatik kavrama Kiiresel Grafitli Dékme Demirden imal edilmis
(GGG50) tizerinde sogutma kanallar1 bulunan iki tane sabit gbvdeye ve bir tane hareketli
kisma ve bunlar arasinda c¢aligan iki adet balatali diskten olusur. Disklerden biri hareketli
tarafa, volana, digeri sabit tarafa, pres gévdesine baghdir. Kavramanin sabit gévdeleri ise is
mili, krank mili tizerindedir. Pnématik kavrama fren durumunda iken hareketli kism {izerinde
bulunan yaylar vasitasiyla fren dlskme dogru itilmis durumdadir ve krank mili hareketi s6z
konusu degildir. Kavrama durum@hda ise kavrama igine verilen en az 6,5 bar basing degerine
sahip hava yay kuvvetlerini yenerek kavramnin hareketli kismim volana bagls olan hareketli
diske dogru iter ve boylelikle volanin hareketi krank miline aktarilmis olur.

Sekil 3.9 Pres Pnématik Kavramas: [2]
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Boyle bir kavrama ile pres herhangi bir noktada ve herhangi bir anda durduruldugu gibi
elektrigin ve/veya havanin kesilmesi durumunda otomatik olarak fren yapiimaktadir.

Bu ¢aligmada dizayni yapilan yiiksek hizli eksantrik presde is giivenligi g6z oniine alinarak
pnématik kavrama kullanmilmasi 6n goriilmiistiir.

Pnomatik kavramalar tagiyacaklari moment g6z Oniine alinarak segilebilirler. Ek 5°de verilen
katalogdan daha dnce hesaplanan volan momentine gore uygun kavrama segilmelidir.

Bu ¢aligma i¢in volan momenti daha 6nce de hesaplandif gibi verimli olarak 3375 Nm kabul
edilerek Ek 5°de goriilen 430 kodlu pnématik kavrama modeli segilmistir .

3.1.2.5. Ust Olii Nokta Kontrol Unitesi

Eksantrik preslerde, presin siirekli veya tek vurus konumunda c¢aligmas: sirasinda hareket
" durdugunda kogun {ist 514 noktada olmas: istenir. Boylelikle kayit altindaki kalip bosa ¢ikmis
olur ve ilgili operattr rahatlikla miidahale edebilir.

Bu nedenle presler {izerinde presin durdugu anda {ist 6lii noktada olmasimi saglayacak tiirlii
yontemler kullamlir. Bu ¢alisma i¢in krank mili ucuna yerlestirilen ve gerektiginde krank
milinden bagimsiz olarak ayarlanabilir sekilde yerlestirilen bir {inite hazirlanmistir. Bu
hareket kontrol initesinin sematik gosterimi ise Sekil 3.10°da goriilebilir.

Sekil 3.10 Ust Olii Nokta Kontrol Unitesi Sematik Gosterimi
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Burada 2 nolu ¢embere yerlestirilen bir sensor ve 3 nolu burca kaynatilmis kdsegen sayesinde
sens6r kosegeni gordiigli anda presin durmas: saglanir. Sensoriin konumu ise 1 nolu parganin
déndiiriilmesi ile ayarlanir. Bu durumda pres elektrik panosuna yerlestirilen sensr kontag
sayesinde pres hareketi durdurulmak istendiginde otomatik olarak sensoriin késegeni gérmesi
beklenecektir.

3.1.2.6. Pres Mekanik Kavrama Grubu

Daha 6ncede belirtildigi gibi pres eksantriklii krank eksantriklii ve mekanik — eksantrik
kavrama eksantrikliginin toplamindan ibarettir. Mekanik — eksantrik kavrama kullaniminin
amaci pres eksantrikligini dolayisiyla strofunun ayarlanabilir olmasim saglamaktir.

Mekanik — eksantrik kavrama genel olarak biyel kolu ile krank mili arasinda caligan bir
yiizeyine dis agilmuis ve biyel kolu igerisindeki kismi eksantrik olarak islenmis bir burgtan
ibarettir.Burcu krank mili {izerinde ve biyel kolu igerisinde dondiirebilmek igin, mekanik —
eksantrik kavrama karsilign adi verilen ve fizerine kavramada bulunan dislerin karsihig
acilmis olan disk kullanilir. Ayrica bir figlincli parga yardimi ile dislilerin hareketinin krank
mili ¢alisirken kilitlenmesi saglanir.

Béylelikle krank mili dolayisiyla pres durmus iken dondiirlilen mekanik — eksantrik kavrama
sayesinde, krank milinin galigmas: sirasindaki pres eksantriklifi ve ona bagli olarak pres
strofu degistirilmis olur. Mekanik — eksantrik kavrama ¢ok degisik sekillerde imal edilebilir.
En yaygin olarak kullanilan tipe ait bir uygulama Srnegi Sekil 3.11.’deki sematik gbsterimde
goriilmektedir.

g

Sekil 3.11 Bir Mekanik Kavrama Uygulamasi (Erdogan, 2003)
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Bu calismada da yukarnda goriilen kavramadan farkli olmaklia beraber aymi sekilde galisan bir
mekanik kavrama krank mili 6l¢tileri de goze alinarak dizayn edilmigtir.

Mekanik — Eksantrik Kavrama ile birlikte caligan bir sistem ilavesi ile kavramaya ulagmanin
yada insan giicii ile déndtirmenin zor oldugu durumlarda strok ayar1 bir step motor yardimi ile
otomatik olarak yapilabilir.Fakat bu ¢aligma i¢in pres boyutlar: rahatlikla ulagmay: saglayacak
Sl¢iilerde oldugu icin pres strok ayarinin manuel olarak yapilmas: 6n goriilmiigtiir.

3.1.3. Pres Biyel Kolu Boyutlandiriimas:

Biyel kolu mekanik — eksantrik kavrama iizerine, krank milinin govdeye yataklandig: sekilde
yataklanir. Bu yataklama elemamn: segilirken de yine krank mili i¢in dikkate alinan kriterler
dikkate alinmalidir. Ayrica eksenel yonde olabilecek hareketleri kontrol altina almak igin
mekanik — eksantrik kavramanin krank m111 iizerinde ve biyel kolunun da mekanik — eksantrik
kavrama {izerinde segman ve bilezikler yardim ile gektirilerek sabit kalmasi saglanmalidar.

Mekanik — eksantrik kavramanin boyutlar1 ve gerekli et kalinliklar1 g6z 6niine alinarak biyel
kolu tizerindeki tepki kuvvetleri tagiyarak dakikada 600 devire dayanabilecek olan NA 4928
nolu ifne rulmanli yatak se¢ilmistir. Biyel kolu igerisinde bu rulmandan iki adet
kullanilacaktir. Se¢ilen rulmanh yataga ait 6zellikler Ek 4°de goriilebilir.

Biyel kolu ii¢ parga halinde irdelenecek olur ise Sekil 3.12°de gosterilen 1 ve 2 nolu fist
pargalar boyutlandirilirken yukarida segilen rulmanlarin boyutlan dikkate alinr.
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Sekil 3.12 Pres Biyel Kolu Kesiti

Sekilde gosterilen 3 nolu parga tizerinde elma vida ile ¢alisan digler gériilmektedir. Buradaki
dis boyunun tespiti igin Oncelikle yiikii tagiyabilecek minimum dis sayis: hesaplanmalidir.
Pres iizerine dengeleyici piston yerlegtirilerek kayit agirlifimin sifirlanacag kabul edilirse
elma vida disleri lizerinde sadece tepki kuvvetlerinin etkili olur.

S6z konusu tepki kuvvetleri agilan dislere dikey eksende etkiyerek, disleri kesmeye
calisacaktir. Buna gére gerekli mukavemet kontroliinii yapabilmek i¢in biyel koluna Tr 60x9
dis ¢ekildigini varsayalim.Biyel kolunun kaynak konstriiksiyon olarak DIN17100 genel
konstriiksiyon geliklerinden St 44-2 malzemesinden imal edildigini kabul edersek Ek 2’de
verilen malzeme degerlerine gore ilgili malzemenin kopma dayanim degeri 440 N/mm? olarak
almir.Buna gére malzemenin emniyetli kopma gerilimi (Gen) emniyet katsayisi (S) 3,5
alinarak hesaplanabilir.
50

o, =—— =125/N/mm’
3,5
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Pres tepki kuvveti 45000 daN oldugunda kesme etkisine tabii tutulan emniyetli alan (A) daha
Onceki hesaplamalara benzer olarak agagidaki gibi hesaplanabilir.

_ 450000
1257

= 3579,5mm?

Trapez dis ortalama ¢ap1 (dor),dis tistii gap1 (d) ve dis hatvesi (h) degerlerine bagh olarak su

sekilde formiilize edilebilir.

d, =d _h (3.52)
2
Buna gore dis ortalama gapi,

d,, =60 —% = 55,5mm

olarak hesaplanir.

olart

Sekil 3.13 Trapez Dis Kesiti
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Sekil 3.13°deki dis kesitinde gdsterilen teorik dis yiiksekligi (t) asagidaki gibi hesaplanabilir.
t=1866.h (3.53)

Dis hatvesi (h) 9mm alindifina gore teorik dis yiiksekligi;

t=1,866.9 = 16,794mm

olarak bulunur. Buna gore gerekli dis sayis: (z), daha 6ﬁce‘ hesaplanan emniyetli alandan (A)
yola ¢ikilarak hesaplanir.

A
d,rxt

ZzZ=

(3.54)

Bu durumda gerekli dis sayis1 (z);

3579,5

z=———"—"=45qdet
55,5.72.16,794

olarak hesaplanir. Bu durumda, dis hatvesi 9mm olduguna gére minimum dis boyu ' yaklagik
~ 40mm olarak ahmnur.

Eksantrik preslerde iki tabla arasindaki mesafeyi ayarlamak igin elma vida disleri kullanlir.
Hesapfanan emniyetli dis boyu, iki tabla arasinda 6n goriilen mesafe minimum iken biyel
kolunun iginde kalmas1 gereken elma vida boyu olarak kabul edilir. Hesaplari yapilan pres
icin ayar miktar1 100mm olarak alinir ise toplam dis boyu en az 140mm olmahidir.

Biyel Kolu iizerine dis ¢ekmeyi kolaylaghrmak amaci ile dis gekilen gapmn arkasma yaklagik
20mm civarinda bir delik de islenir. Bu durumda biyel kolundaki toplam delik boyu 160mm
olarak ahnmalidir.

Eksantrik preslerde krank — biyel hareketinden dolay: az da olsa yan yiikler olusmaktadir. Bu
yiikler daha 6nce Sekil 3.2°de gbsterilen biyel kolu agis1 (a) ile orantilidir.Bu ag1 ne kadar az
olur ise olusan yan yiiklerde o kadar az olur. Teorik olarak biyel kolu acis1 7% nin altinda
tutularak bu ylikler kontrol altinda ahmr. Biyel kolu agisimi etkileyen ve degisiklik
yapilabilecek en kolay parametre biyel kolu boyudur.
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Krank mili ana ekseni ile elma vida kiire merkezi arasindaki mesafenin (1), pres kuvvet koluna
(s) boliimii trigonometrik ilkelere gére biyel kolunun tanjant degerini vermektedir.

tana =§ (3.55)

Bu denklemden merkezler aras1 mesafe (1) gekilir ise,

s
tano

l= (3.56)
Pres kuvvet kolu (s) daha 6nce 7,5mm olarak hesaplandifina ve biyel kolu agis1 en az 7°
olacagina gére;

12£=61mm
tan7

Hesaplanan biyel kolu dis uzunlugu bu degerden daha biiylik olduguna biyel kolu agcisi
emniyetli smirlar dahilindedir. Yine de biyel kolu mukavemet hesaplar1 bu ac1 7° kabul
edilerek yapilir. Boylelikle hesaplanan degerlerin emniyet simirlar igerisinde kalmasi 6n

gOrilir.

Biyel kolu i¢in boyutlandirilmas1 gereken bir diger kritik kesit de Sekil 3.12.’de gosterilen
biyel kolu ara kesitidir. Bu halka seklindeki kesit yan yiikler tarafindan zorlanmaktadir. Biyel
‘kollarinda sik rastlanan bir deformasyon da bu kesitin - zayiflifindan dolay1 olusan
kirilmalardur.

Gosterilen halka kesitin i¢ ¢ap1 agilan disten biiyiik olmahidir. Secilen dis Tr60 olduguna gdre
halka ¢ap1 64mm olarak kabul edilebilir. Bu kesite gelen yan yilkk (Fy) ise bileske yiik
prensibine gére asagidaki gibi hesaplanabilir.

F, = F.tan7 (3.57)
Pres kuvvetini (F) 450.000 daN alarak,

Fy =450000.tan7 = 55253N
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olarak hesaplanir. Daha 6nce hesaplanan biyel kolu malzemesinin emniyetli kopma gerilmesi
125,7 N/mm? olduguna gore emniyetli kesit alam asagdaki gibi bulunabilir.
55253

A="""=439,5mm?
125,7

Halka alan1 formiiliinden halka dis gapin1 ¢ekersek;

+r, | (3.58)

i‘d—- -
/3

Burada;
rq4 :Halka Dig Cap1 (mm)
r; :Halka i¢ Cap1 (mm)

Buna gore;

r, = 1/ 4395 1327 =34,11mm
/4

olarak elde edilir. Daha 6nce yapilan tiim hesaplamalar dikkate alinarak olusturulan biyel
kolunun dis kesitine dik en dar dis ¢ap: 115mm olduguna gore biyel kolu kritik halka kesiti de
emniyetli degerler dahilinde olmaktadir.

3.1.4. Pres Kayit Ayar Vidasinin Boyutlandiriimas:

Kayit ayar vidasi yada bir bagka degis ile eima vida biyel kolu ile galisacad i¢in segilen dis
Ol¢iileri ve hesaplanan dis boyu da biyel kolu ile aym: olmahdir. Burada dikkat edilecek bir
nokta elma vida dis dibi kesitinin pres tepki kuvvetlerini tagabilecek durumda olmasidir.

Elma vida DIN17200 Islah Celiklerinden 46Cr2’den imal edilecektir. Buna gére Ek 2’de
verilen malzeme dayamim degerlerine bakilarak elma vida malzemesi emniyetli kopma

dayanimi hesaplanabilir.
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_900

2

= 257,14N/mm*

en

Tr60x90 anma ¢aph disin dis dibi ¢ap1 (ds) 50,5 olduguna gore elma vida dis dibi kesiti (A) su
sekilde hesaplanabilir:

A=7.— ‘ (3.59)
Buna gore;

2
A=1. > 0;5 = 2002,96mm>

Elma vida dis dibi kesitinde pres tepki kuvvetinin yarattigi gerilme asafidaki gibi elde
edilebilir:

450000
o= =2
2002,96

2

Hesaplanan gerilme malzemenin emniyetli dayanim degerinden kiigiik oldugu icin elma vida
emniyetli olarak kabul edilir.

Krank — Biyel Mekanizmasinin doZasi geregi Sekil 3.14°den de anlagilabilecegi gibi elma
vida bir merkez etrafinda salintm hareketi yapmaktadir. Bu kesit, elma vidayi
yataklayabilmek ve olusacak bosluklar1 kontrol altina alabilmek-icin kiiresel olarak dizayn
edilir. Bu kiire ile ¢alisacak yiizey ise yan kiire olarak islenir ve bronz alasimh bir
malzemeden imal edilir. Boylelikle metal metale calismada olusabilecek deformasyon

engellenir.
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Sekil 3.14 Pres Elma Vidasint Biyel Kolu A¢is1t Maksimum Durumdayken Olusan Konumu

Yapilan hesaplamalar sonucunda elde edilen Glciilere gore elma vidanin dizaym yapilarak
imalata uygun hale getirilmistir.

3.1.5. Pres Kayit Sistemi

Ana hatlar ile pres kayid: ist kalib1 baglamak i¢in bir tabla, elma vida haznesini yataklayacak
bir gévde ve dogrusal hareket kizaklar ile yataklanacak kilavuzlardan olusur. Kayit yaygin
olarak dokme demirden imal edilmekle birlikte, dizaym yapilan bu preste oldugu gibi kaynak
konstriiksiyondan da imal edilebilir. Kayit tizerinde zorlayici kuvvetler birikmemekte ancak
kayt yiikleri elma vida tizerinden krank miline ve kizaklar tizerinden govdeye aktarmaktadr.

Pres kayit kizaklamalar: genel olarak diiz veya agili kesitlere sahip kamalar ile yapilmaktadir.
Kamalarin kayit ile ¢aligan yiizeylerine ise bronz alagimli lamalar monte edilerek aginma
minimuma indirilmektedir. Fakat bu ¢alismada dizaym yapilan pres yiiksek hizli oldugu icin
pres izerindeki difer yataklarda da oldufu gibi bronz alasimhi malzemeler
kullanilamamaktadir. Bu durumda pres kizaklari icin dogrusal hareket rulmanlari tercih
edilmelidir.

Dogrusal hareket rulmanlarimin segilebilmesi i¢in Oncelikle lizerlerinde caligacaklari kolon
millerin boyutlar1 tayin edilmelidir. Bu kolon milleri tiizerlerinde rulmanli yataklar
calisacagindan taglanmalidirlar. Bu nedenle malzemeleri Sementasyon Celiklerinden
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20MnCr5 olarak se¢ilmistir. Kayit paralelliini saglikli bir sekilde saglayabilmek icin kolon
millerden doért adet kullanilmali ve miller govde tizerine paralel bir gekilde yataklanmalidir.

Pres kayit kizaklamasimi yapacak kolon milleri {izerinde etkili tek kuvvet daha Once
hesaplanmig olan pres yan yiikiidir. Bu kuvvet etkisi altinda kolon milleri kesilme gerilmesi
ile zorlanacaktir. Fakat kayitin bir tarafinda iki adet mil olacagindan pres yan yiikiiniin yarisi
bir mile etkiyor olarak kabul edilebilir. Segilen kolon mili malzemesinin Ek 2’¢ gore dayanim
degeri (c) 1080 N/mm? olduguna gbre daha 6nce de yapilan hesaplamalara benzer olarak
emniyetli malzeme gerilmesi (Gem), emniyet katsayis1 (S) 3,5 almarak ve 3.32 nolu denkleme
gbre de emniyetli mil kesit alam (A) hesaplanabilir. Buna gore;

= 1080 _ 308,57N / mm’
35
552532

= 89,53mm’
308,57

olarak elde edilir ve emniyetli mil cap1 (d) hesaplanabilir;

4.89,53
%

d2z > 33,54mm

Hesaplanan emniyetli kolon mili ¢ap: gbz oniine alinarak standart mil ¢aplarina uygun olarak

kolon mili ¢ap1-40mm olarak kabul edilmistir. Segilen bu kolon milleri {izerinde ¢alisacak
dogrusal hareket rulmanlar ise dogrusal hareket rulmanlarindan KB 4080 olarak segilmistir.

Yapilan hesaplamalar ve kabuller 15151nda pres kayit1 Ek 6°daki goriiniiglerdeki gibi dizayn
edilerek kaynak konstriiksiyonu yapilmigtir.

3.1.5.1. Kay1t Yiikseklik Ayar

Kayrt yliksekligi presin alt ve {ist tablalar1 arasindaki mesafeyi tayin etmektedir. Bu ayar pres
ile beraber kullamlacak olan kaliba ve kalib1 yiikleme ySntemine baghdir. Bir pres iizerinde
farkli kaliplar da kullanilabileceginden bu ayar degisken olmahidir ve kullamcinin istegine
gore ayarlanabilmelidir.
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Elma vida kiiresinin montaj detay1 Ek 7° de gosterilmistir. Burada 4 ve 5 nolu parcalar elma
viday: dondiirerek kayit ytikseklik ayarinin yapilmasim saglayan sonsuz vida grubudur. Elma
vida ile sonsuz vida arasindaki baglanti, elma vida kiire merkezinden ge¢en ve sonsuz vida
dislisindeki yuvalara oturan bir pim sayesinde yapilmaktadir. Sonsuz vida milinin kayittan
disar1 dofru uzatilan bir kol yardimi ile dondiiriilmesi saglanir. Boylelikle elma vida
dondtiriilerek kayit istenildifi gibi yukan veya asagiya hareket ettirilebilir. Biiyilk tonajli
preslerde kayit agirbiklar ve siirtinmeler arttigindan ve kayit ulagilmasi zor yiiksekliklere
cikabildiginden bu ayar bir motor yardimi ile otomatik olarak da yapilabilir. Fakat dizaym
yapilan 40 Ton Laminasyon presinde kayit agirhigi balansiyer pistonlar ile dengelendiginden
ve kayit ergonomik olarak zor ulagilacak bir seviyede bulunmadifindan bu ayarin el ile
yapilmas! uygun goriilmiigtiir.

Kayit yikseklik ayar igin sonsuz vida grubu kullamlmadii durumlarda elma vidamin, pres
caligmas1 esnasinda ileri veya geri donmesini engellemek amaci ile sisteme bir kilit veya
kontura somunu konur. Fakat bu sistem gibi sonsuz vida ile ¢aligan sistemlerde sonsuz vida
daima milden tahrik edildigi ve disli tarafindan dondiiriilmek istendiginde oto blokaj olustugu
i¢in boyle bir kilit sistemine gerek kalmamaktadir. Bu nedenle dizaym yapilan elma vida igin
kilit {initesi 6n goriilmemistir.

Ayrica, Ek 7°de gosterilen 2 nolu elma vida kapaf olarak adlandirilan parga sayesinde sonuz
vida grubunun ve elma vida kiiresinin galiyma bosluklari kontrol altina alinarak optimum

cahisma kosullar1 olusturulmustur.

3.1.5.2. Pres Asin1 Yiik Engelleme Sistemi

Eksantrik presler ¢alisma prensibi olarak alt 6lii noktalarinda maksimum kuvvetlerin ulagirlar
ve ¢aligtiklar1 kalibin i¢inde stroklarin1 tamamlamig durumda olur. Tam bu noktada karsilarina
daha fazla kuvvet gerektiren bir is ¢ikarsa pres sikisabilir. Bu durumda pres agin yiiklenmig
olur ve tiim elemanlar o yiik altinda sikisip kalirlar. Bu sitkisma sonucu presin ileri veya geri
hareketi miimkiin olmadigindan pres hareketsiz olarak alt 6lii noktada durur. Bu durum pres
elemanlarini zorladig: gibi presi tahrik eden motoru durdurarak elektrik devrelerini de zorlar.
Bu olay sonucu pres hareket ve kuvvet zincirindeki en zayif halka yipranacak ve

deformasyona ugrayacag1 gibi presi ¢calistirmak miimkiin olmayacaktir.
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Eksantrik pres kullanimi sirasinda olusabilecek bu durumu engelleyebilmek ve presin saglikli
calismasim saglayabilmek amaci ile pres kuvvet hattina pres asir1 ylik sigortas: eklenir. Bu
sigorta prensip olarak asir1 yliklenme aninda belirli bir miktarda bogluk yaratarak kayitin bosa
¢cikmasi ve hareket edebilmesini saglar. Yaratilan bosluk presi sikistiran i yliksekliginden
daha fazla olmalidir.

Asiri yiik sigortas1 farkli sekillerde yapilabilir en yaygin yontemlerden biri sisteme mekanik
sigorta olarak tabir edilen bir parga eklemektir. Sekil 3.15°de eksantrik preslerde en sik
kullamlan mekanik sigorta sekli goriilmektedir.

. 77770..;
%

J f:

Sekil 3.15 Pres Mekanik Sigortas:

Mekanik sigortamin ¢aligma prensibi yukarida gosterilen A-A kesitinin gerilme dayanmim
degeri izerine kurulur. Omnegin 40 Ton kuvvetindeki bir pres igin bu kesit dyle segilir ki, pres
45 Ton’a ulagtig1 anda kirilarak strogu (f) kadar bosluk yaratir.

Bu y6ntemde presi tekrar ¢alisir hale getirmek icin mekanik sigorta yenilenmelidir. Bu da,
pres kurtarildiktan sonra {izerinden kimlan sigortamin sokiilerek yerine yeni sigortanin
takilmasi kadar bir stirenin kaybedilmesi anlamina gelir. Ayrica bazi durumlarda mekanik
sigortanin kirildigi halde sikigsarak gerekli boslugu yaratamadifina rastiannmstir. Bu gibi
durumlar mekanik sigortamin dezavantajlaridar.

Bir diger agin yiik sigortas ise hidrolik sigortadir. Burada istenilen bogluk bir piston hareketi
ile saglanir. Pistonun i¢inde hareket ettigi silindir igerisi hidrolik yag ile doldurulur. Piston
kesitleri yardimu ile belirli kuvvet degerlerindeki basing degerleri bulunur ve istenen kuvvet

degerine kars1 gelen basing degerinde silindir i¢indeki yagin tahliyesi saglanir. Yag tahliye
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edildikce piston silindir icerisinde hareket eder ve gorevini yerine getirerek istenilen kurtarma
boslugunu olusturur.

Hidrolik sigortanin kullamildif1 preslerde, presin asirt yiikleme durumunda bosalan silindir
herhangi bir parga degisimine gerek kalmaks1zm doldurulabilmekte ve mekanik sigortaya
gbre gok daha kisa siirede pres tekrar ¢aligmaya baglamaktadir.

Bu ¢alisma ile dizayni1 yapilan laminasyon presinde hidrolik sigorta kullamilmigtir. Ek 7°deki
montaj resminde goriilen 3 numarali hazne aym zamanda hidrolik sigorta silindiri olmakta ve
7 nolu pargada hidrolik sigorta pistonu gérevi yapmaktadir. Pres iizerine yerlestirilen emniyet
valfi ve manometre yardimiyla pres kuvveti 45 Ton seviyesini agtift anda hazne igerisinde
bulunan yag tahliye olmakta ve presin sikigmasi veya zorlanmasi engellenerek daha uzun
Omiirlii olmas1 saglanmaktadir.

3.1.5.3. Pres Dengeleyici Pistonlar

Pres kayitinin rahat ¢aligabilmesi, pres ¢alisma konforu ve sessizligi ve kayit yiikseklik ayar
ve pres strok ayarinin rahat yapilabilmesi i¢in pres iizerine, kayit ve onun iizerine baglanacak

kalibin agirhgim kaldirabilecek dlgiilerde dengeleyici pndmatik pistonlar yerlestirilir.

Bu pistonlardan pres iizerinde, kayit merkezine yakin olarak bir tane yerlestirilebilecegi gibi
aym yiikii tastyacak sekilde merkeze gore simetrik olarak birden fazla da yerlestirilebilir.
Buradaki simetrinin amaci ¢aligirken kayitin paralel hareketini destekleyerek rahat ¢alismasim
saglamaktir. '

Dengeleyici piston sec¢imi i¢in Oncelikle kullanilacak kayit ve iizerine monte edilecek
elemanlarin agirliklar tespit edilmelidir. Dizaym yapilan pres igin yaklagik kayit, elma vida
haznesi, elma vida kapagi, Sonsuz vida grubu ve elma vida pistonunun yaklagik agirliklar
sirast ile 275 kg, 45 kg, 11 kg, 14 kg ve 9 kg olarak hesaplanmigtir. Buna gore pres lizerine
baglanacak dengeleyici pistonlar yaklagik 350 kg’lik bir agirlif1 dengeleyebilmelidirler.

Iki adet dengeleyici piston kullanilacag ongériilerek pistonlardan birinin 175 kg tasiyacag
kabul edilebilir. Bu agirlik yaklasik olarak 1750 N olarak alinirsa ve dengeleyici pistonlarin
6,5 barda galisacag da g6z Oniine almarak piston silindir alam agagidaki denklem yardimi ile

hesaplanabilir.
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F
A== 3.60
7 (3.60)

Burada;

A :Piston Alam (cm?)

F  :Pistonun Tasiyabilecegi Kuvvet (daN)
P :Piston Caligma Basinci (Bar)

Bu denkleme gore gerekli piston alan: hesaplanabilir.

A= —16—7—5— = 26,92cm?

b4

Ve gereken piston ¢ap1 (d) elde edilir.

4.2692
V4

dz

= 58,54mm

Bu durumda dizaym yapilan eksantrik presin kayrtini dengeleyebilmek igin 60 mm piston
* gapina sahip iki adet pndmatik silindir kullanilmahdir. '

3.2. Pres Givdesinin Boyutlandirimasi ve Deformasyon Analizi

3.2.1. Govde Boyutlandiriimas:

Pres dizaynina baglarken Oncelikle pres govdesinin pres mukavemeti saplayacak sekilde
minimum o&lg¢iileri tayin edilir. Daha sonra dizayn gereklilikleri ve pres pargalarimin baglanma
ve montaj kolayliklar1 gbéz oOnfine alinarak pres Olgiilerinin nihai degerleri belirlenir.
Laminasyon pres gbvdesi, hizli ¢aligmas: esnasinda saglikli kizak yataklamasi saglanabilmesi
amaci ile H tipi gévde olarak diistiniilmiis ve gévde hesaplari1 buna gore yapilmagtir.

H tipi gbvdeli bir pres, ana hatlartyla dort adet kaynak konstriiksiyonlu kolon arasinda ve bu
kolonlara kizaklanmig sekilde galisan bir kayit sistemine sahiptir. Bu sistem sayesinde darbe
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esnasinda olusan tepki kuvvetleri kayit lizerinden gévdeye homojen olarak dagitilir, Bu
tagtyic1 kolonlar gévdenin altinda ve {istlinde kaynak konstriiksiyonlarla birbirine baglanmig
ve gbvdenin biitlinliigl saglanmustir.

Boyle bir konstriiksiyonda, pres darbe sirasinda gbvde kolonlarim uzatmaya ¢alisacagindan
kritik mukavemet noktalar1 kolonlar olarak kabul edilir. Bir bagka degisle pres yiikiinii bu dort
kolon emniyetli bir sekilde deforme olmaksizin tagiyabiliyorsa gévde konstriiksiyonu saglam
olarak kabul edilebilir. Bu nedenle 6ncelikle bu kolonlarin mukavemet hesaplar: yapilarak
boyutlari belirlenmelidir. Bu ¢aligmada bu hesabi yapabilmek i¢in daha &nce dizayn edilen
eksantrik presler gbz 6niine ahna,rék uygun bir kesit secilmis ve bu kesitin hesabr yapilarak
boyutlarin uygunlugu kontrol ediMstir.

Sekil 3.16’da 40 Ton Laminasyor; Pres igin segilen tagtyici kolonlarin kesiti goriilmektedir.
Bu kesit presin yan, 6n veya arka saglarinin birlesmesiyle meydana gelecektir. Yan, on ve
arka saglar pres boyunca ve enince tek parga olacaklar: halde kritik kesit olarak kabul edilen
darbe diizleminde, malzeme yiikleme pencereleri igerdiklerinden, saglarin birlesme

koselerinden pencerelere kadar olan boyutlari pres tastyici kolonu olarak kabul edilir.
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Sekil 3.16 Gévde Ana Kolonlar1
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Pres dort tastyict kolon iizerine kuruldugu icin her bir kolon pres tonajinin dorde birini
tagtyacaktir. Bu durumda bir tastyici kolon 10 ton tagimak zorundadir.

Darbe esnasinda olugacak gerilme malzeme mukavemetinden kiigiik olursa kesit emniyetli bir
sekilde yiikii tasiyor olarak kabul edilir. Buna gére;

ox 20 (3.61)
ve,
F
=— 3.62
o=~ (3.62)
Burada;

og : Malzemenin Kopma Mukavemeti (N/mm?)
F  :Kesitin Tagtyacag Yiik (N)

A4 :Kesit Alani (mm?)

S :Emniyet Katsayis

Pres vurma kuvveti pres govdesini istikrartm1 pres maksimum kuvvete ulagtifi anda da
koruyabilmek i¢in pres gdvdesinin mukavemet hesabi ve analizleri pres maksimum
kuvvetinin %10’u kadar fazlas1 i¢in yapilmalidir. Bu deger, 40 ton anma kuvvetine sahip
 laminasyon. presi igin 450.000° N olarak alnarak hesaplamalar ‘tamamlanacaktir. Pres
' gé-.hsmam esnasmdé, krank ile birlikte dénen kalip, kayit ve biyel kolundan olusan eksantrik
kiitlenin (m;) krank donme hareketinin ivmesinden (a) kaynaklanan bir. ek kuvvet (F;)
olusturacagi da g6z Oniine alinmalidir. Bu durum matematiksel olarak agagidaki gibi

modellenir,
Fi=ma (3.63)

Krank hareketinin ivmesi (a) ise krank milinin ¢izgisel hizi ve daha 6nce Sekil 3.2°de
@sterilen presin is yliksekligi (x) yardimm ile hesaplanabilir. (Gieck, 1982);
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a=- (3.64)

Krank milinin ¢izgisel hiz1 ise krank hareketinin yar1 ¢ap: olan pres toplam eksantrikliginin
(e) krank agisal hizi (w) ile carpindan elde edilir.

v=we . (3.65)
Ve krank agisal hizi (w) da agagidaki ana denklem yardimi ile bulunur.

T.n

==L 3.66
30 (3.66)

Buradaki hareket devri (n) aym zamanda pres devri olmakta ve bu hesaplamalar i¢in 600
d/dak. olarak maksimum degeri gbz 6niine alinacaktir. Bu durumda;

7.600
w=

=62,8rad / sn

v =62,8.0,015 =0,94m/sn

2
a= -24—— = 221m/ sn?
2.0,002

Fi= 350.221 =77351,11 N

5ek1indeki ek kuvvet eldé edilir. Buna bagﬁ olarak pres tablasina etkiyecek'top..lam kuvvet ise;
Fy=450000+ 77351,11 = 527351,11 N

olarak hesaplanir.

Pres govde konstriiksiyonunda, Ek 2°de dayanim degerleri verilen malzemelerden DIN17100
genel konstriiksiyon ¢eliklerinden St 37-2 kullamlacaf: goz 6niine alinarak malzeme kopma
mukavemeti 370 N/mm? olarak;

52735111

o= =107,62N / mm*
(100.20) + (145.20)
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370> 107,62

oldugundan tastyici kolon kesiti emniyetli olarak kabul edilmistir.Ve pres govdesinin emniyet
katsayis1;

370

107,62

b

olarak hesaplanir.

Yan ve 6n pres calisma pencereleri sirasi ile 420mm ve 510mm olarak kabul edildigine gore,
pres kolonlan: ile birlikte pres genigligi 800mm ve pres derinligi ise 620mm olarak tayin
edilmis olur.

3.2.2. Gévdenin Deformasyon Analizi

Boyutlandirma hesaplar1 yapilan ve Ek 8°de goriiniigleri verilen 40 Ton kapasiteli laminasyon
presinin gévdesi SolidWorks yazilim programu yardimi ile CosmoXpress analiz programinda
deformasyon analizi yapilmugtir. Bu analiz sirasinda pres gbvde tablasina pres vurma
kuvvetinin yani sira krank ile birlikte eksantrik olarak hareket eden kiitlenin ivmesinden
dolay1 olusan ek kuvvet de etki eftirilmistir. Ayrica tablaya etki eden bu kuvvetlerin
toplamlarinin tepki kuvvetleri krank yataklarina etki ettirilmigtir. Sekil 3.17°de de goriildtigi
gibi krank yataklarimn vurma eksenine uzaklig1 aym oldugundan yataklara etki ettirilen fépki
kuvvetleri birbirine es ve toplam kuvvetin yanél olarak alinmustir. Bu kuvvetler govde ﬁzeriné
etki ettirilirken gévdenin mesnet noktasi olarak da gévde ayaklarimin yere baglandig: yiizeyler
secilmigtir. Bu mesnet yiizeyleri de gekilde gosterilmigtir.
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Mesnet Yﬁzeyleri

Sekil 3.17 Pres Govdesine Etki Ettirilen Kuvvetler ve Mesnet Yiizeyleri

Yapilan bu analiz sonucunda pres gévdesi {izerindeki en diigiik emniyet faktorii 7,03887
olarak program tarafindan hesaplanmistir. Hesaplamalarda ise emniyet katsayist 3,44 olarak
bulunmus idi. Program tarafindan hesaplanan deger, hesaplamalar sonucunda elde edilen
emniyet katsayisimn yaklagik 2 kati ¢ikmigtir. Ayrica analiz programu tarafindan pres govdesi
{izerindeki maksimum esdefer gerilme (Von Mises Gerilmesi) 51,92 N/mm® olarak
bulunmugtur. Daha dnce yapilan gdvde mukavemet hesaplarinda ise pres kolonlar tizerindeki
gerilin 107,62 N/mm? olarak bulunmustu El ile yapilan hesaplamalarda presin kritik kesiti



68

olarak uzama etkilerine maruz kalacagi ¢n goriildiilinden pres ana kolonlari iizerinde

durulmustu ve diger destek konstriiksiyonlar1 dikkate alinmamigti. Bu nedenle, muhtemeldir

ki, el ile yapilan hesaplamalarin sonucunda elde edilen emniyet katsayisi daha diisiik ve

gerilme degeri daha yiiksek ¢ikmugtir.

Ayrica yapilan analiz statik durum analizi olmasina ragmen, analiz sirasinda dikkate alinan

kuvvetler pres galigma sartlarimin en yiiksek degerleri oldugun dinamik durumun da bir

yansimast olarak kabul edilmistir.

Yapilan irdelemeler ve analiz degerlerinin 1giginda analizi yapilan pres govdesinde

deformasyonun  gériilmeyecegi

sonucuna  varilmgtir.

Hesaplamalar ve kati model

olusturulmas: sirasinda ele alinan 6lgiilere haiz gévdenin 40 Ton anma kuvvetli laminasyon

presi i¢in uygun olduguna bdylece karar verilmistir.

Asafida ise incelenen pres govdesinin ComsoXpress programina ait analiz goriintiileri

goriilmektedir.
3 ]| i S | | e e 6 ) 2% ) | | Y 0| B 3 © [ 21 )
)
% T 99 PHOHS VY RAQU O+ B PIIPII
s |
5 ﬁ Boss-Extrude? | -
+ @ CwExtrude2 | |Model name:govde
+ [ Boss-Extrudes Study name: COSMOSXpressStudy
$98 Lpatternt Plot type : Design Check - Plot3
+ [ Boss-Extrudes Criterion : Max von Mises Stress |
+ (@ Cut-Extrudes Red < FOS=35 <Blue |
+ (@ Boss-Extrudetn |
+ (@ Cut-Extrudes
, Boss-Extrudel1
, Boss-Extrude13
B4 Mirror10 |
+ [@ Cut-Extrudes
8 watterz 1
+ @ Cut-Extrudes |
Cut-Extrude? 4‘
Boss-Extrude12 J
o,.*,(u,m’ ki oA 2 =)
cos"osxnre” www. COSMOSXpress.com ‘
@ Wekcome | @ Material| © Restiant | © Load | @ Ansiyze @ Results | ‘
Congratulalions. The analysis s complete. |
s Whatmoe B |
canldoi| ased on the specilied puuul-n lh- lowest factor of safety |
(Bpede? (FOS) found in your design is 7. |
' ‘H:::;!’ Show me itical areas of the model where FOS is below: [35 J
1 |
advice Click Next to further review the results or click Close to exit the Wizard.
i
[ o> gose | ( Cancel [ 2
Editing Part
W"b@ L"” ) g0 TON LAINSAY... @) kxept (version 1) | ) Gelen xutusu - 0w [ v 7”9;6;-_ 15:23

Sekil 3.18 Goévde Analiz Sonucu
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Béylelikle bu galigmalar ile yapilan hesaplamalar, analizler ve kontrol 1s131nda hiz1 dakikada
150 ile 600 devir arasinda degisen 40 Ton kapasiteli Laminasyon Presinin tasarimi yapilarak

hayata gegirilebilecek hale getirilmis olur.
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4. SONUC

Bu Yiiksek Lisans Tezinde, yiiksek hizindan dolay1 6zel bir eksantrik pres olan laminasyon
presin tasarimlanmasi hedeflenmistir. Bu amagla, 6ncelikle, dsvme basma makinalar: i¢inde
yer alan mekanik presler iizerinde durulmustur. Mekanik presler iginde nemli bir yeri olan
eksantrik preslerin dzellikleri verilerek tanitilmigtir.

Dizaym amaglanan laminasyon presinin kuvveti, sanayinin talebi olan bir nominal kuvvet
seviyesi olarak 40 ton olarak belirlenmistir. Istenen tasarmimin geregeklenebilmesi igin
oncelikle, istenen pres kuvvetini saglamak icin gerekli temel pres elemanlar
se¢ilmistir.,Bundan sonra, pres elemanlarimin birbirleri ile uyumlu sekilde ¢aliymasi igin
gerekli ara elamanlarin segilmesi gerekmekteydi. Bu nedenle, preslerin kullanim sekilleri ve
onemli kisimlari incelenmis ve bu presin imalat: i¢in gerekli boyutlandirmalar yapilarak, tez
icerisinde ilgili ¢izimlere yer verilmistir.

Ayrnica bu yiiksek lisans.tezi ile dizaynm: yapilan laminasyon presinin her asamada kontrol
hesaplamalarina da yer verilmistir ve bu kontrollere ek olarak pres volaninin ve gévdesinin
SolidWorks ii¢ boyutlu CAD ¢izim programi igerisinde calisgan CosmoXpress yazilimi
yardimu ile dayanim analizi yapilmistir. Yapilan bu analizler sonucunda pres volani yaklagik
7,5 kat ve pres govdesi de yaklasik 7 kat emniyetli olarak bulunmustur. Hesaplamalar
sirasinda ise laminasyon presi dizaymi igin ngoriilen emniyet katsayisi ise 3,5 idi. Bu sayisal
degerlendirmeler ile pres volam1 ve govdesinin pres g¢aligmasi sirasinda herhangi bir
deformasyona ugramayacad kabul edilmistir. Burada yapilan analizler statik analiz
olmalarina karsin, 6zellikle pres {izerindeki dinamik halin en yiiksek degerleri alinarak pres
caligmas1 sirasinda ulagilacak en biiyilk gerilme degerlerine gore emniyet saglamak

amaglanmigtir.

Ayrica laminasyon presinin yiiksek hizli galigma sistemi géz 6niine alinarak pres ana mili olan
eksantrik yapidaki krank mili ile birlikte hareket eden eksantrik kiitlelerin kritik devir analizi
yapilarak pres ¢alisma devrinin rezonans blgesinden uzak oldugu gdsterilmistir.

Yapilan hesaplamalar, analizler ve kontrol ile ulasilan sonuglara iliskin olarak laminasyon
presinin imalat 6l¢iileri olusturulmustur.
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Sonug olarak, ifade etmek gerekirse; bu Yiiksek Lisans Tezi ile, endiistrinin sik rastlanan
talepleri arasinda olan ve farkli amaglar ile kullanilabilecek olan bir laminasyon pres tasarimi
yapilmig ve detaylar1 verilmigtir. Boylelikle, sanayide kullamlabilecek bir ¢aligma

gergeklenmistir.

Olugturulan bu proje gerekli fizibilite ¢aligmalarinin ardindan hayata gegirilmis ve imalati
tamamlanmugtir. Cesitli sartlarda farkli testlere tabii tutularak dayanim degerleri ve pres
kuvvetinin arzu edilen seviyelerde oldugu onaylanmugtir. $ekil 4.1’de imalati ve kalite
kontrolleri tamamlanmis 40 Ton Nominal Kapasiteli Laminasyon Presinin teshir halindeki

goriintiisti verilmistir.

Sekil 4.1 40 Ton Nominal Kapasiteli Laminasyon Presinin Teghir Gorntiileri
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EK 1
LAMINASYON PRESi VOLAN TEKNIiK RESMi
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EK2
MALZEME MUKAVEMET DAYANIM DEGERLERI



STATIK (d < 16_mm) DINAMIK
MALZEME Kopma Akma Dayanimi Yorulma Dayanimi
CINSI Dayaren | Gekme | Egime [ Bundma | Cekme | Egime | Buruima
L/ |_Oaa | Ouxe Ta Soig o o
DINI7 100 $137-2 370 240 330 140 150 170 100
Genel S144-2 440 280 380 160 180 200% 120
Konstr. 5150-2 500 300 410 | 170 210 240 140
Gelik- St60-2 600 340 470 190 250 280 160
bori™ St 70-2 700 370 510 210 300 330 190
Ck 22 55( 350 490 250 220 240 170
DiN17200 Ck 45 70 500 700 350, 280 310 210
Istah A6CT2 900 650 900 460 370 390 270
Celik- 41Cr4 1000 800 1000 560 410 440 300
ter” 50CiMo4 | 1100 900 1100 630 450 480 330
[ DiNT7210 Ck 15 740 440 61 250 330 370 210
Semen- 5Cr: 780 10 7 250 350 390 220
tasyon 16MnCr5 880 540 880 360 390 440 250
Gedik- 20MnCrS 1080 40 1030 420 480 540 310
ledi®™ 18CNI8 | 1230 340 1170 | 480 550 610 350
[ DIN 17221 5157 1320 1130 1320 780 540 580 3%0
Yay Cel. 50CiV4 1370 1180 1370 820 560 600 410
- mm | 1600 1400 1600 960 650 708 480
oM 1721 | Al g=smm | 1200 1050 1200 720 490 52 360
Yay Ce. d=10 mm 1000 880 1000 600 410 440 300
Tel” gsimm | 2300 2000 2300 1380 940 1000 690
Gapavadh | Cl g=5mm | 1640 1440 1640 980 670 720 490 |
Vodti) aetomm | 1340 1160 1340 800 540 580 400
O 1681 GS 45 450 230 300 140 180 80 110
|__D.Celik_ GS 60 600 300 | 3% 180 240 240 140
DIN 1653 GGG40 400 250 350 200 140 200 120
KD.Grea. GGGS0 500 300 420 240 160 220 130
D.Demir | GGG70 700 400 560 320 210 300 180
OIN 1801 GG15 150 - 160 100 40 70 60
La.Gra. GG20 200 - 240 170 60 100 90
D.Demir GG30 300 - 320 250 80 140 120




EK 3
KAYIS MALZEMELERININ MEKANIK OZELLIKLERi
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RULMANLI YATAK KATALOG DEGERLERI



ST

o i

- . P
o — W S W
e —

S — o

e

ngs

1 ot

L Ssmm | o [+ visam |
: : ez
ome = e

FAG Decp Groove Ball Bearis
Dvmenmsora

vngle ruw
aten
"o
"






sedle roller bearings

inner nng

g5 NKI, NKIS,
A 49, WA 48

N, N

NE 40 RIS LR

o]

snsion table (oI SEd) - CrTananng A mm S o :
' Serss Demisrsaons Hass oad raings  Limitng
MKy NKIS NA 23 MARB Mams d F 0 & 1, & om s ,.w..."
[esgratae [esgrascn  Dosgrasen  Desaraion [ Ce i
'] e N N [ B
MKIT00/30 - == 990106 110 (30 30 7! 15 08000 210000 4200
WKi100/40 - - - 1330 00 110 30 &0 N0 2 127000 290000 4200
- NS00 -~ 2 - 1380 100 115 135 32 11 - 91000 204000 4000
- s 4820 - 1@ 100 115 140 40 11 2 128000 270000 4000
AN 1040 - S e e 1460 110 120 14D 40 11 - 113000 275000 3900
- =  NAaMs22 - 2070 110 125 150 40 1) 2 132000 280000 3700
- - - NAAS2Z 1080 110 120 140 30 ) 0F 94000 216000 3900
f - HE. NAADZe - 2860 120 135 165 45 12 WR1000 590000 3400
3 - - - 4824 1370 120 130 150 M ! 08 99000 239000 3600
i - - WA@®S - 9000 130 150 180 50 A 15 203000 470000 3100
R - - 4826 1A10 130 145 165 35 1 1 TIE00D 310000 3200

i ANG10E2 - = - 205 140 155 150 3 15 - 114000 260000 3000
o i hdoos - 4150 190 15 15 209000 SI0000 2900
= .. 5 NA 4828 10 1 120000 325000 3000

- - - NA4830 2720 10 15 152000 400000 2800

- - -  NA4E32  2E90 1115 180000 435000 2700

- - - NA4B34 3060 170 185 215 45 1 15 185000 570000 2500
- - WAJEIE 4200 180 195 725 45 11 15 194000 550000 2400

- - - NASSIS 510 190 210 240 S0 05 15 721000 BI0O0G 2300

elv'u'w

o ¥ 0 wed or nOw desgns. Producton boang phasod oot
Nerrressbie panl GEEBoOMONt Of P nner ting N EaG0n o he ouler rng.
N grease ybecaton, B0% of Bhe wihss gwen i e taldog 48 pamssg.



EK5
PNOMATIK FREN - KAVRAMA GRUBU KATALOG
DEGERLERI



Pnimatik Kumandah
Kavrama g Fren Kombinasvonu

=i 019 027 056 110 220 430 520 635 855 120 71
& :‘?nna:. 4= 9 (;.' ; i 12 % ; R
Sl ? WO 2T S60 1imm DR ANOH SPBD 4350 BLSD 12254 37a0a
S :’: e R : ..QmmVM-TW-"‘&“” "
5 - Wpmpatt' @ 50 T Ani M) 3SR A%00 RBDDR ALNY ATDDD
= Tatrims . Fra) 5 : 3
M E Yemuatl X - YT 3 gL a8 ;52_?2.,..’..::!:?.:“’ SNA 1083 2D1D
ik A 8! ) : i ;
Zi= Yenest) 1 0 150 38U Yan 1802 A0OY 30T L300 Lo4Y  astn 10D
Wi, Deais Btpatf B, 04! w2en 270 ':.2:::13m‘n-u et sz LI IDCl bme pbd en
Nfafimg LERE E ]
- = A 0,80 0,08% ©,15 0,75 D, 00 4,20 1,4% 4,95 2,70 3,2%
¥ h‘h‘r;n f, m." 1% 35 w‘.:;_,_,"n 70‘:“ ;(rt;n 'wa e 1-;.;:—
Fipy daeshy .:” Wa  Wa  Wr Mk PPx Fha e We P« Mew b
B 33 33w bk ok PO VLS, LN 2% WO |
s & 5 9 z 1" 8 1”7 1T 1 24 ]
b | ey e 77 am : s z0z  zin
6 | 8,5 8.5 17,5 | TET]
z o rged. 3 3 2 Ly
& O I'i66_ aa 336 (3o dmn  tes  «83 94y (smy 673 15-;"
- ) s |3i7 e £70
o &
| . b WERES
78,3 : W% 1 50-'_' -\‘5—?; 62,4 y 15 202,5 773
Sbilonn. otk MK ITHA. ML R . . SRR TG L
Ul 0 eb w23 wa s we sy
= ¥ R :: _’ Camls o e e TR L5
& l: _z"s—ﬁ—_ti | 3 83 83 pu 30 wo 1w
= R T Y !_ % w3 _eo e _n_ 8 om w0
P les .3 A e A L
a8 Tyt 230 290 £4% 69y T a0 97
= Risw|30s 2% WD L'M 633 190 E}u 805 490 11i% 1788
_:". flze: 287 360 i3 Sth 49% 730 oy Mu Juon g9
S| 337 157 w2z s7z  ehu  nad  msn  5sb 18
THa0 &0 _as . ita 35 35 33 3% 38
! Wi 2w 20" 15
Ul BETERY 1 ;15 __*9;: 5___‘.—_5‘_7
M LAHT Ao e 2) 9% 29,8
i
Sreaty hitms Mempetl Hs Mazl 1y 1% 1% 15 4] e o p6 W 2D nto
et AN DS T e (I PR TR S S SR




EK6
LAMINASYON PRES KAYITI GORUNUSLERIi









EK7
LAMINASYON PRES ELMA ViDA MONTAJ DETAY
GORUNUSU



Elma Vida

Elma Vida Kapag:

Hazne

Sonsuz Vida Dislisi

Sonsuz Vida Mili

Elma Vida Yatag:

Piston
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Biyel Kolu



EK 8
LAMINASYON PRES GOVDESI GORUNUSLERI






G061



EK9
LAMINASYON PRES KRANK MIiLi TEKNIiK RESMi
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