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ONSOZ

“Hidrolik Gii¢” insan oflunun “Buhar Giicii” nden sonra kesfettii dnemli bir bulugtur.
Degisik uygulama alanlarinda insan oglunun hizmetine sunulan bu bulus, endiitride giderek
onemi artan bir yer kazanmaktadir. ileri teknoloji, agir is¢ilik ve koklii deneyim gerektiren
“Hidrolik Pres” imalati ise bu sektoriin uygulama alanlarindan biri olugturmaktadir.

Geligen teknolojiyi yakindan takib eden bir miihendis ekibinin ortak galigmasi sonucu yiiksek

kalitede max. verimi son derece ekonomik bir yolla yakalayan firmalar bagarili olabilirler.

Bu ¢aligmanin 6ntimiizdeki yillarda 6grenci ve hocalarima faydali olmas: dilegiyle, basta
bilgi ve tecriibesiyle beni yonlendiren sayin Hocam Yrd. Do¢. Dr. Muharrem BOGOCLU
Bey olmak iizere, ¢aligmam sirasinda bana yardimlanim esirgemeyen Mak. Miih. Adem
SAHINER ve Mak. Mith. Ramazan ORDUKUZKUN, ADA Makine Ltd. Sti. prsoneline ve
6zellikle manevi destegi ve sabirlarindan dolayr kiymetli Esime tegekkir ederim.



OZET

Giinimiizde hidrolik derin gekme presleri, metal endiistrisinde ¢ok 6nemli bir yere sahiptirler.

Hatta birgok sektorde lokomotif gorevi gormektedirler.

Bu agidan hidrolik derin ¢ekme presi ireticileri agisindan agagidaki bilgiler ¢ok 6nem
tagimaktadir.

Preste nasil ve ne biiyiikliikte iglerin yapilacag

e Cekme yapilacak sacin 6zellikleri

e Sacin geometrisini

e Sacin gekilebilmesi i¢in gerekli izlan

e Yapilacak en biyik igin boyutlarimi (presin kapasitesini belirlemek ig¢in son derece
onemlidir.)

Mekanik dizaynin yaninda uygun hidrolik devre de presin verimi i¢in énemlidir. Ciinkii hatali
dizayn edilen devre, ya ¢aligmayacak yada sik sik anza verecektir. Bu yiizden hidrolik tinite
dizayninda presin hizlarina gore uygun ekipmanlar (valfler, pompalar vs.) segilmelidir. Bunun
i¢in yeterli teknik dékiimantasyon bulundurulmali veya temin edilmelidir.

Bu ¢aligma esnasinda degisik yerli ve yabanci kaynaklar kullamidi. Cekme kuvvetinin tespiti

ile ilgili deneyler yapildi. Yapilan deneyler sonucunda genel olarak bask: plakast basincinin
¢ekme kuvvetinin 0,5...0,7 kati oldugu tespit edildi.

vii



ABSTRACT

Hydraulic deep drawing presses have very important place in the field of finished

goods.They are leaders of many sectors as a production machines.

Manufacturers must concentrate on speed,long life, solidity, safety and noise of the machine
in the contrutions. Before the construction of the press, they have to know some exact points

about these subjects:

-the quality and dimensions of the goods deep-drawed by the press.

-the properties of the metal plate for deep-drawing.

-the geometry of the metal plate.

-the sufficient speed for deep-drawing of the metal plate.

-the maximum dimensions of the goods produced by the press:it’s very important to

determine the capacity of the machine.

They have to design apropriate hydraulic circuit to obtain maximum efficiency.Also the
hydraulic circuit which is wrongly designed,will cause some problems.Thus,they have to
choose right equipments (such as pomps,valves...) by forming hydraulic unit according to the
speed of the press.For this reason they have to get sufficent and theoretical documents in their
technical office.

Foreign and Turkish sources are used to prepare for this thesis. Some experiences are realised

to determine the deep-drawing force.

At the end of the work (after some long experiments) the result :

P Press Plate = (0,5....0,7) x F Deep Drawing 1s found.

viii



1. GIRIiS
1.1. Hidrolik Presler

Hidrolik bir sistemle hareket ettirilen bir hareketli plaka, iki sabit plakadan olusan

hidrolik presler ¢ok degisik sekillerde dizayn edilebilir ve amaca gére kullanilirlar.

Genellikle “kog¢” tabir edilen hareketli plaka is pargasina basing uygulanmaya

baslandigt zaman diigiik bir hizla harekete devam eder. Presleme kuvvetinin kontrol

edilebilmesi, kaliptaki igin akiy hizinin da kontrol altinda tutulabilmesini saglar. Bu

durum, toleranslan dar smrlar iginde pargalarin imalatinda avantajlidir. Bu avantajlan

kisaca soyle siralayabiliriz.

e Basing kontrol valfi sayesinde strok'un herhangi bir noktasinda basing istenilen
degere ayarlanabilir.

o Sekil degisim hizi kontrol edilebilecedi gibi, gerektigi taktirde strok sirasinda
degistirilebilir.

e Sicak ig pargasindan kaliba asin 1si iletiminin problem olmadifi ve engellendigi
hallerde darbe iletiminin iletiminin az olmast nedeni ile kalip 6mrii uzun olur.

e Presleme kuvveti tamamen yere iletilmez. Mesela 300 tonluk bir preste 300 t alt
plaka ve hareketli plaka arasinda elde edilir. Elde edilen 300t zemine iletilmez.

e Mekanik presler gibi vuruntulu galigmadiindan , girilti meydana gelmez.

e 1-2tondan 5000 tona kadar hidrolik pres uretimi gergeklestirilmektedir.

LC YUKSEK G Cn ETR KimuLy
TASYON Fimgrgj
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1.2. Simiflandirma
1.2.1.S1kistirma (toz hammadde) Presleri

-Seramik Presleri -Bakalit Presleri
-Balata Presleri - Kontraplak Presleri
-Melamin Presleri  -Tugla Presleri
-Polyester Presleri -BTB Presleri
-Mobilya Presleri

1.2.2.Metal Isleme Presleri

—Hidrolik Derin Cekme Presleri
—~Form Presleri (biikme, delme, dogrultma vs.)

1.2.3. Lastik Presleri
1.2.4. Ozel Amach Presler
1.2.1. Sikistirma (toz hammadde) Presleri.

Bu preslerde, toz hammaddeleri kalibin i¢inde sikistirmak suretiyle ve kimi zamanda
1s1 yardimiyla kalibin seklini aldirarak mamiil elde etme iglemi uygulanir. Bu preslerde
“kog” genellikle asagidan yukariya dogru sikigtirma yapar (kontraplak presleri harig).

Bu tir preslerin tamamina yakininda, -6zel haller harig- “kog” un is fizerindeki hizt
244 mm/s dir. Caligma basinci yine tamamina yakinminda max. 200-250 bar olarak
kullanilir. Bu gruptaki tiim preslerin ortak 6zellii, pres istenen basinca ulastiinda, bir
middet basing altinda beklemesi istenir. Ciinkii bu hammaddenin kalibin seklini almasi
igin Onemlidir. Fakat bu sikistirma iglemi ig¢in, melamin presleri, polyester presleri,
kontraplak presleri ve bazi tugla preslerinde alt plaka ve “ko¢” plakaya bagli 1'er ad.
isitict plaka veya isticili kalip kullanihir ve gereken 1s1 degeri yaklagik 120~200 °C dir.
Bu preslerde 1sitici plaka yardimiyla toz hammadde kalip igerisinde pisirilir ve basing
altinda bir siire bekleyerek -bu siire degiskenlik arz eder- hammaddenin kalip igerisinde

yayilarak kahibin seklini almas: saglanir.
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preslerinde 1sitic1 plakalar kullanilmaz. Form presleri derin ¢ekme preslerine gore daha
basit yapidadir. Nadir olarak yukarida bahsedilen iglemlerden sonra bir hidrolik silindir
yardimiyla mamiili kaliptan ¢ikartmak gerekir. Degisik hizlarda, miisterinin istegine

gore uretilebilirler.

1.2.4. Lastik Presleri

Bu preslerde calisma ilkesi olarak toz hammadde kullanilarak degisik iiriinler elde
edilen presler gibidir. Yine bu preslerde lastik hammeddesi yogrulmus ve biiyik parga
halinde (biyiiklik tretilecek parcaya gore degisir, anlatilmak istenen hammaddenin toz
olmamasidir.) kaliba konur. Presin start almastyla birlikte kog plaka kapanarak énceden
ayarlanan 1s1 ve basing altinda kalibin seklini alir. Fakat bu presleri difer preslerden
ayiran en biyik Ozellik sudur. Pres baskiya gectigi zaman I. baskida, lastik kalibin
seklini almasiyla birlikte icerisinde bulunan bir miktar havanin digan atilmasi gerekir.
Iste bu hava bu preslerde istenen gaz atma sistemi denilen sistemle disart atilir. Bu
sistem soyle caligir.

Makine I baskiya gecer ve ayarlanan pigirme zamani siiresince bekledikten sonra kog
plaka ayarlanan bir yiikseklie kalkar (yaklagik 2~10 cm) ve tekrar inerek IL baskiya
geger. Bu esnada kalipta hammaddenin igindeki gaz disar1 atihr. Bu gaz atma sayisi,
mamiiliin sekline ve hammaddenin cinsine gére defalarca yapilabilir.

Bu preslerde kullamlan 1sitici plakalar yine g¢ogunlukla figek rezistanshidir. Aym
zamanda i§ Gstiindeki hmzlan 2~5 mm/s civarindadir. (GUIX, 1991)

1.3. Kullanilma Alanlari

1.3.1.S1kistirma (toz hammadde) Presleri Kullamilma Alanlar:

Melamin presleri; (irea) esasli esyalarin iretiminde, 6zellikle melamin mutfak egyalar,
banyo aksesuarlart vs. tretiminde kullanilir.

Seramik presleri; tim seramik esash egyalann imalatinda kullamlir. Bu esyalar
banyolarin zeminleri ve g¢ogunlukla siis esyalan olmaktadir.

Tugla presleri; adindan da anlasilacagi gibi ozellikle ingaat sektoriinde kullanilan

tuglalarin imalatinda kullanilir.
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Polyester presleristim polyester esash esyalarin tretiminde kullanilir. Misal vermek
gerekirse floresan lambalar, elektrik panolar1 ve sokak Ilambalaninin dis ¢eperleri
polyester preslerinde tretilir.

Mobilya presleri; degisik mobilyalarin ve mobilya elemanlannin form verilmesinde bu
presler kullanilir (mobilyalardaki geometrik sekillerin olugturulmasi vs.).

Balata Presleri; daha ¢ok otomotiv sektorinde olmak izere farkli amaglardaki
makinalarin frenleme sistemlerindeki balatalarin imalatinda kullamlirlar.

Bakalit presleri; mutfak esyasi, siis egsyasi sektoriinde kullanilan esya ve aparatlarinin
uretiminde kullanilir.

Bu presler daha ¢ok 1is1 sayesinde sivi hale getirilen hammaddenin kalip igerisine
basing altinda enjekte edilmesi ile galigir.

BTB presleri; ingaat sektoriinde binalarin dis cephelerinde kullamlan BTB adi verilen
aksesuarlarin iretiminde kullanilir.

Kontraplak presleri; mobilya sektorinde kullamilan kontraplaklarin dretiminde diizgin
bir sekilde paketlenmesi ve istif edilmesi amaciyla ¢ok katlt preslerdir. Her katta yeteri
kadar kontraplak preslenir.

1.3.2. Metal Isleme Presleri Kullanilma Alanlan

Derin ¢cekme presleri; mevcut presler igerisinde en kapsamli, iiretimi en zor preslerdir.
olan ¢ok genis bir kullamm alammma sahiptir. Bunlann su ana baghklar altinda
siralayabiliriz:

1. Mutfak egyalar1 endistrisinde

2. Otomotiv yedek parga endistrisinde (6zellikle kaporta imalati)

3. Sis egyalan endiistrisinde

4. Filtre imalati endiistrisinde
5

. Tiipgaz endiistrisinde kullanilir.

Form presleri; mevcut presler igerisinde en genis kullanim alamina sahiptirler. Salt
manada su sektorde kullanilir denemez. Fakat herhangi bir metale herhangi bir form
verme, bikkme, delme vs. gibi islemin uygulandigi  her sektor olabilir. Bu sektor

kuyumculuk sektorii olabilir, tarim aletleri {ireten sektér olabilir.



1.3.3. Lastik Presleri Kullanilma Alanlan

Bu presler endiistride kullanilan lastik esash tim mamiillerin imalatinda kullamilir. Yine
bu preslerin kullanim alanlarini ana bagliklar altinda toplarsak.

Ozellikle:

-Otomotiv yedek parga sektorii (lastik esasli)

-Ayakkab1 tabami sektori

-Hidrolik ve pnomatik sizdirmazlik elemanlan

1.3.4. Ozel Amach Presler Kullamlma Alanlar

Isminden de anlagilacagi gibi bu presler, amag¢ dogrultusunda yapilan preslerdir. Misal
vermek gerekirse:

Presler genellikle zemine dik bir sekilde imal edilirler. Misterinin amaci ve istegi
dogrultusunda yatay olarak da imal edilebilir. Bu 6zel bir istektir. Yine degigik bir misal
vermek gerekirse; Bir tuz dreticisinin tuzu tablet seklinde sikigtirip, paketleyip oylece
piyasaya siurmek isterse gerekli olan pres, misterinin 6zel bir amacina gore dizayn

edilip, uretilecek bir prestir.
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2. DERIN CEKME PRESLERININ KONSTRUKSIYONU

2.1. Derin Cekme Pres Tipleri

Derin ¢ekme presleri; Kolonlu ve “H” tipi olarak imal edilirler. Kolonlu tipler “4“

kolonlu “H” tipi olanlar1 ise monoblok tarzda kaynak konstriiksiyonludur.

2.2. Tahrik Sistemleri:

Hidrolik derin ¢gekme preslerinin tahrik sistemleri, bir hidrolik tahriktir. Ana silindir ve
yastiklama silindiri ayn1 pompa ve motordan tahrik edilerek ¢ahgtirilabilecegi gibi,
farkli motor ve pompadan tahrik edilerek g¢alistinlabilir.

Hidrolik tahrik sistemi pompa, motor, y6n denetim valflei ve basing kontrol

valflerinden olugur.
2.3. Kuvvet Kapasiteleri
Derin ¢ekme presleri 50~3000 ton arast kapasitelerde tretilebilirler. Genel olarak

50~500 ton arast yaygin olarak kolonlu tip yine 500~3000 ton arasi kapasitelerde H

tipi olarak monoblok tarzda tretilirler.
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3. HIDROLIK DERIN CEKME PRESLERININ TASARIM KRITERLERI
3.1. Kapasiteler:

Buradaki kapasiteden anlagilan presin iretilebilecegi -giin veya saatte - mamiil adedidir.
Istenen kapasiteyi elde edebilmek tamamen presteki hidrolik silindirlerin hizlan ile
ilgilidir. Bunlar bosta inis hizi, is ustindeki hzi, geris donils hizi ve yastiklama

silindiri hzidir.
3.2. Baski Hiza

Derin ¢ekme preslerinde baski hizi malzeme Kkalitesine gore degismektedir. Bu hiz
paslanmaz ¢elik, ¢ekme saci, piring, aliminyum vs. gibi gekme igleminin sikga
uygulana geldigi malzemelerde ayni degildir.

Hatta baski hizt aym malzemeden iki degisik tipteki kabin derin ¢ekilmesinde de
farklidir.

Misal olarak sunu sdyleyebiliriz:

Farklt malzemelerin, i¢ yapilanmin degisikliklerinden dolayr baski hizlarinin farkh
oldugu kesindir. Fakat ayni malzemeden (paslanmaz gelik) bir tencere ve bir gaydanhk
imalat: i¢in derin gekme iglemindeki hizlar yine farkli olmaktadir. Bu farklib@ saglayan
faktorleri asagida séyle siralayabiliriz:

Ayn1 malzeme igin:

1. Parganin geometrisi

2. Parganin kalinhif

3. Yaglayicilar

4. Baski plakasi basincinin ayarlanmasi

5. Kalibin kalitesi

Cesitli silindirik pargalarin ¢ekilmesinde ¢esitli malzemeler i¢in optimum ¢ekme hizlan

asagidaki gibidir:

Cinko 20mm/s
Paslanmaz Celik 2~20mm/s
Celik 5~280mm/s
Alimiinyum 10~500mm/s

Piring 15~ 750mm/s (Giines, 1989)
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3.3. Kuvvet

Hidrolik derin ¢ekme presierinde tasarim kriterlerinin en 6n siralarinda ¢ekme
kuvvetine gore tasanim yapilmasi gelir.

Imal edilecek mamiil maddeye gore ¢ekme kuvveti belirlenebilir. Fakat bu belirlemeden
once derin g¢ekme isleminin tirli tespit edilmis olmalidir (baski plakali ¢ekme, baski
plakasiz ¢ekme, g¢evirme g¢ekme vs.).

Yanhs tespit edilecek ¢ekme kuvvetine goére imal edilen bir derin ¢ekme presi
kullanicinin istedigi baski hizini, malzeme kalitesini ve imal edecegi malzeme igin gerekli
¢ekme kuvvetini ve baski plakasi basincim elde edemez.

Misal olarak “100” ton kapasiteli bir derin ¢ekme presinde imal edilebilecek mamiilleri
“250 tonluk™ bir hidrolik preste imal edilirse:

1. Uretim kapasitesi diiser

2. Gereksiz enerji (asin) kullanilir

3. Presin kullanimi zorlagir.

3.3.1. Cekme Kuvvetinin Belirlenmesi:

GCekme Kuvveti

!

ZIMBA YDOLU

Sekil 3.1 Zimba yoluna bagh olarak ¢ekme kuvvetinin degisimi (Giines, 1989)

Cekme siiresince zimba yoluna baglh olarak sekildeki gibi degisen, malzeme
Ozelliklerinin, ¢ekme oramimin, takim kavislerinin, ¢ekme boslugu degerinin, baski
kuvvetinin ve yaglama durumunun etkiledigi ¢gekme kuvvetinin deferini teorik olarak
hesap edebilmek ¢ok uzun, giic ve kangik bir plastisite problemidir.

Cekme kuvveti ¢gekme yolunun yaklagik ortalaninda en biyiik degerine ulasir. Bu tiim

malzemelerde asag yukan aymdir.
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Sekil 3.2 Silindirik ¢ekmenin olugsmu (Giines, 1989)

Cekme boslugu degerinde kiigiiltme degerinde kigiiltme yaptikga ¢ekme kuvveti artar.

Cekme kuvvetinin teorik olarak hesaplanmasi ¢ok zor bir problem olduundan, bu
kuvvetin pratik olarak tespit edilmesi daha kullamiglidir. Ciinkii belirlenecek kuvvet pres
segiminde kullanilacagindan preslerin tonaj araliklant yaklagik olarak hesap edilen
kuvvet hesaplann yaklagimlan karsilayabilecektir. Asagida silindirik gekmeler igin teorik

formiil verilmigtir.

P=lk,(d,~d, Jrs+20" ]e§+—g”—ﬂ—'£—(e”/2—l) (Giines, 1989) 3.1
4(r+s/2)

km Ortalama sekil degistirme direnci (kg/mm?)

d Cekme sonrasi flang ¢api (mm)

d> Cekme zimbast ¢capt  (mm)

s Malzeme kalinligts  (mm)

Q Baski kuvveti (kg)

Thy Sirtinme katsayisi
F Kalip kavisi
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M Kalip kavisindeki surtiinme katsayisi

OB Malzemenin akma mukavvemeti (kg/mmz)
Pratikte ise kullanilan formiil
P=d,-s-m.op,.n (Giines, 1989) 3.2)

Teorik yolla ¢ekme kuvvetinin hesaplanmast g¢ofu zamanda gergek sonucu vermez. Bu
farklihik kahip kalitesinden, kalip kavislerinden, hidrolik sistemin verimi ve kalitesinden ve
malzemenin kalitesinden olugur. Bunu bir misalle agiklamak konunun anlasilmas:
acisindan faydali olacaktir.

Bir derin gekme presinde yaptifimiz deney sonucu:

2 mm kalinliginda DKP sagtan (¢,= 35 kg/mm?) 80 mm ¢apinda 30 mm yiksekliginde
sekilde goriilen parganin ¢ekilmesinde teorik yolla hesaptan ¢ikan sonug;

P=15.350 kg pratikte hesaplanan sonug, P=20230 kg

F 280 | 1
30 ‘ l f\\//Tecrubi
/

GEKME KUVVET ‘
/ Teonk

v

ZIMBA YOLU

Sekil 3.3 Cekilen silindirik bir par¢anin ¢ekme kuvveti ve zimba yolu arasindaki iligki.

P=d,-s-mw.opn (Giines, 1989) 3.2)

Derin ¢ekme islemi uygulanan pargalarin kesitinin dayanabilecegi kuvvetin belirli bir
katsayt ile ¢arpimu sonucu g¢ikan deger pratik hesaplamalanin esasin olusturur.
n sekillenme gerilimi ve ¢ekme mukavemeti arasindaki oran,

LC. YUKSEKOGGRET [ KURULY
DOKUMANTASYON MERKEZI
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n= Zf :: (Giines, 1989) (3.3)
Formiilde;
B islemde uygulanan ¢ekme orami (D/d)
Braax ¢ekme oram: sinir degeri
Cizelge 3.1 Degisik sekillerdeki pargalar igin pratik gekme formiilleri (Giines, 1989)
Cekme Sekli Cekme Kademesi Cekme Kuvveti
Flangsiz Silindirik Cekme Ik Cekme P=n.d,.s.op.n
Tekrar Cekme P=n.dy.s.05.n
Oval Cekme Ik Cekme P=n.d¢.5.0p.0
Tekrar Cekme P=n.dp.s.op.n
Prizmatik Cekme Tek Cekme P=(2A+2B-1,72r).s.05.n

Asagida sekil 3.3" te gekme oranlan sinir degerlerinin hesaplanmasi goriilmektedir.

A Iyi Cekilebilir Malzemeler B.......... Cekilebilir Malzemeler

046
2,2 ~ L 0,48
2 "
i 05
056
I 038
= g0
W i S
" g8
’ 015
i 08

0 % 10 1% W 2

d/s

Sekil 3.4 Cekme oranlarn sinir degerleri. (Gunes, 1989)
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3.3.2. Baski Kuvvetinin Belirlenmesi

Hidrolik derin g¢ekme preslerinin dizayminda baski plakasi kuvveti 6nemli bir rol oynar.
Gunki eger ¢ekme islemleri baski plakali yapilacak ise ¢ekme islemleri igin gerekli
¢ekme kuvveti presin max. kuvvetini olusturursa ¢ekme islemleri gergeklestirilemez.
Baski plakasi kuvveti, ¢ekme islemi boyunca sabit kalir fakat, baski plakasi basinci gekme
islemi boyunca artar. Edindigimiz tecriibeler presin max. tonaji belirlenirken max. ¢ekme
kuvvetini 0,6-0,7 gibi bir verime bolmek gerektigini gostermistir. Bu verim degeri
yapilan denemeler sonucunda tek kademede ¢ekilebilen, fazla kangik geometrisi olmayan
pargalar igin gegerlidir. Aslinda bu bulunan deger baski plakas: kuvveti ve ¢gekme kuvvetinin
toplamidir. Ciinkii bask1 plakasi kuvveti gofu zaman gekme kuvvetinden kiigiiktir. Bu yiizden
ornegin 100 t'luk bir preste gekme kuvveti 100 t degil yaklagsik 60...70 t arasindadr.

2000

80 oo

Cekme kv

0 200 400 600 800 1000 1200

.
£

baski kuvveti kg.

Sekil 3.5 Cekme kuvveti ve bask: kuvveti diyagrama.
P=r.d,.s.op.n/n n= 0,6~0,7 = verim (3.4)

Baski kuvveti malzemenin ¢ekme esnasinda burugmamas: i¢in ek bir baski dizeni ile
kalip yiizeyine bastirllmasi sonucu olusan kuvvettir. Malzemenin ek bir kuvvetle
bastirilarak ¢ekmeye zorlanmasi ¢ekme kuvvetini artirir. Kalibin ¢ekmeye zorlanan
kesitinde ¢ekme geriliminin artmast ¢ekme esnasinda malzemenin yirtilmasina sebep
olabilir. Bu yiizden baski kuvvetinin degerinin bu istenmeyen durumlan olusturmayacak

bir seviyede tutulmasi gerekir.
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Sekil 3.6 Sag¢ kenarinin tegetsel gerilmeler nedeniyle burusmasi

Ilke olarak baski kuvveti baski yiizeyi ile yiizey basincinin garpilmas: ile belirlenir.

Cekmenin Sekli Baski Kuvveti

Herhangi bir sekil igin Q=p.A 3.5)
Silindirik pargalar i¢in Q= Z—[D - (dl - 27')2 ] p (3.6)
L Cekim

Silindirik pargalar igin Q= %[D,,_f —(d,-2r) lp (3.7

Ek ¢ekimler (Giines, 1989)
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Sekil 3.7 Baski1 Kuvvetleri igin Yiizey Basinglar1 ( Schuler, 1966)
Yiizey Basinci Orani: P/og Cekme Orani: B/d

Baski plakas1 yiizey basincinin bulunmasi i¢in yukarida bir formiiller verilmistir.

D Iikel Pul Capr mm

A Bask: Yiizeyi mm?

p Yiizey basinci kg/mm®
r Kalip Kavisi mm
dy...dq Kalip Caplart mm

Deneyler gostermistir ki, yapilan hesaplamalar ile elde edilen degerler arasinda bir fark
vardir. Asagidaki Oomekte hesaplamalarla elde edilen ¢ekme kuvveti ve baski
kuvvetinin sonucunda hidrolik preste manometrede okunan degerlerin degerlendirilmesi

vardir.

Ornek :

d 180 mm
S 0,8 mm
h 100 mm

0,8 mm kahnliginda AISI 304 kalite paslanmaz gelikten sekilde goriilen silindirik parga igin
gereken ¢gekme kuvveti tespit edilecektir.
AISI 304 ¢ekme direnci o= 70 kg/mm2



17

P=d -s-m.opn

ne 1.28-1 e 1,2.1,44—1=1)21

B.. 1 16-1
P=180.0,8.7.70.1,21=38 317 kg bulunur

Manometrede okunan basing degerine gére = 55 000 kg bulunur.

Yukarida belirtilen teorik hesaplama yontemine gore hesaplansa idi bulunan deger 30000 kg
civarinda olacakti. Pratikte bulunan degerle gergek okunan deger arsindaki fark ise
kullanicinin baski plakasi basincim daha iyi bir yiizey kalitesi elde edebilmek igin
artirllmasindan dolayidir. Ciinkii baski plakast basinci fazla oldugu i¢in sacin gekilebilmesi
i¢in gereken kuvvet artacaktir. Hatta manometre, presin {nitesindeki yag soguk iken farkli

sicak iken farkli deger gosterebilir.
3.4. Malzeme ve Ozellikleri

Derin ¢ekme preslerinin  konstriiksiyonunda malzeme se¢imi Onemli bir rol oynar.
Ciinkii bir pres her geometrideki, her kalinhik ve kalitedeki malzemelere gekme islemini
uygulayamaz.

Bu yiizden bir derin ¢ekme presi tasarlanirken dikkate alinacak en onemli noktalardan
birisi malzeme ve 6zellikleridir. Ciinkii uretilmek istenen mamilin geometrisi ve
malzemesi derin ¢ekme igin uygulanacak bask: kuvveti ve ¢ekme kuvvetinin tayininde

6nemli bir rol oynar.

3.5. Sicaklik

Ortamin sicaklifi efer presin galigmasim etkileyerek derecede ise ( misal olarak Afrika
iilkeleri veya kuzey iilkeleri) hidrolik uniteye, makinanin daha saglikli ¢alismasi igin
ek donanmimlar konur.

Sicak bir ortamda ¢alisacak bir pres - ister sicak bir tilke olsun, isterse sicaklik yayan
makinalarin bulundugu bir fabrika olsun - igin yagin ¢abuk ve normalden fazla
isinmas1 s6z konusudur, bu isinma sistem yaginin 6mriniin azalmasina, sizdirmazhk

elemanlarimin bozulmasina ve asin sicak yagdan dolayr zamanla borulardan kopan g¢ok
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ufak partikillerin birikerek valflerde, pompada anzalar meydana getirmesine yol
acabilir.

Bu yiizden sicak ortamda calisacak bir derin ¢ekme presinin, tasarimi asamasinda
hidrolik tniteye bir sogutucu ekienmelidir.

Bu sogutucu havali sogutucu veya sulu sogutucu olabilir.

Sulu sogutucu (esanjor) ile sogutmayir saglayabilmek igin bir su kulesinin kurulmasi
gerekir. Burada 6nemli bir nokta;, sogutucu se¢imi yapilirken dikkat edilmesi gereken
husus makinanin 24 saat calisacagi kabul edilmelidir.

Eger pres soguk bir ortamda caligacaksa hidrolik tniteye (deponun igine) bir isitic
eklenmelidir. Bu sayede makinanin verimli bir gekilde caligabilmesi icin gerekli ya@

vizkozitesine ulagilir. Isttict makinay1 g¢alisgtirmadan 6nce bir miiddet calistirmalidir.
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4. MEKANIK TASARIM

Mekanik tasartm denince akla presin sitirekli uzun seneler ¢alisaca8i disiiniilerek presi
elemanlanmn uzun Omiirlii ve sorunsuz bir sekilde g¢aligmasi ve olusan max. basing
karsisinda zamanla kopma, burkulma, egilme gibi nedenlerden plastik sekil degistirme
olayinin meydana gelmemesi i¢in uygun malzeme se¢imi yapimalidir.

Aymi zamanda pres tasarlamrken, pres govdesinin zemine uygun bir sekilde
yerlestirilebilmesi ve tasgima zorlufu -presi yerlestirme, nakliye vs.- ¢ikartmayacak
sekilde tasarlanmasina dikkat edilmelidir.

Bunun yaninda presin bakimi kolay olmali, ozellikle hidrolik tnitesi bir yerde

toplanmali, bakimi1 ve parga degisimi kolay olmalidir.
4.1. Hidrolik Derin Cekme Preslerinde Mekanik Tasarim

Kolonlu tip Hidrolik Derin Cekme Preslerinde kolanlar (4 ad.) “F” ¢ekme kuvvetine ve
somunlarin sikilmasindan dolayi bir M; burulma momentine maruz kalmaktadirlar.
o = £ <o, (4.1)
1
bagintisindan kolonlar igin max. ¢ekme gerilmesi hesaplanabilir.
Buradaki A; vidanin dis dibi alanidir.

Wi=nd;*/16 (4.2)
M=F.r;. tg(o+p") (4.3)
T Max. Kayma gerilmesi kg/mm’

M; Siirtiinme momentt kg mm

Tem Kayma emniyet gerilmesi kg/mm’

d Vidanin dis dibi ¢apt mm

o) Vidanin ortalama yarigapi mm r;=d/2
a Vida egim agist 2,5"...3"

P Sirtiinme agisi 6,5
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Sekil 4.1 Kolonlu tip bir hidrolik preste olusan kuvvetler.

Buradan max. sekil degistirme hipotezine gore

o, =y0, +31,” <o, (4.4)

olarak bulunur. a>b kabul edilmistir.
d..... Kolon mili gapt mm

F..... Uygulanan max. kuvvet kg
dy.... Pim delikleri ¢apt mm

AA ekseninde, eksen ¢izgisinin kestigi “n” adet pim deligi cap1 “a” mesafesinden ¢ikarilir.

Olusan moment
M= F. a/2 olur. 4.5)

Buna gore olusan egilme gerilmesi

-2 (4.6)

ile bulunur.
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Sekil 4.2 Alt plaka konstriiksiyonu

@ @

Sekil 4.3 Ana silindir plakas: konstriiksiyonu

Alt plakada benzer yontemlerle hesaplanir.

Fakat ozellikle ana silindir plakasinda kullanilan plakalarin mukavemetini artirmak veya
aginn kalin plaka kullanmamak igin plaka ve ana silindir yan desteklerle desteklenir.
Biraz once agiklandigi gibi kolonlu tip hidrolik derin ¢ekme preslerinde; pres basinca

gectifi zaman pres kolonlannda bir eksenel ¢ekme kuvveti olugur.
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Aynica somunlanin sikilmasindan dolayr ¢ekme kuvvetine olugan burulma momentine

eklemek gerekir.

H tipi olan hidrolik derin ¢gekme preslerinde ise kolonlar yerine siitunlar vardir. Cekme

kuvvetini bu sutunlar tagimaktadir. Aynica bazi uygulamalarda situnlar igine kolonlar

yerlestirilmektedir.

4.2. C Tipi Hidrolik Derin Cekme Preslerinde Mekanik Tasarim

M
oc=f—+——y kg/mm’
4 1
F M, )
op =———— kg/mm
=" ke

M=F.a kgmm A=lh mm* y=1/2 mm

M

‘Eﬂ
WG»

Sekil 4.4 C Tipi hidrolik preste kuvvet durumlart.

F..... Max. kuvvet kg.

A...... Alan mm’

M..... Déndiirme momenti kg mm
\ Tarafs1z eksen

1. Atalet momenti mm*

4.7

(4.8)
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Goralduga gibi C tipi hidrolik derin ¢ekme preslerinin mukavemet analizi govdede
olusan ( yiik altindaki) egilme, basma ve ¢ekme gerilmeleri dikkate alinir.

Sekilden de anlagilacagi gibi govdenin mukavemet agisindan en zayif kesitinin ug
noktalan dikkate alimir (C ve D noktalan).

Bu tip preslerde hidrolik tnite st tarafa veya arka tarafa konur. Tim hidrolik preslerde

hidrolik tnite ayn bir kisumda toplanir. Ciinkii bakim kolayligi agisindan bu 6nemlidir.
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5. TAHRIK SISTEMLERI
5.1. Hidrolik Derin Cekme Preslerinin Tahrik Sistemlerinin Tarihsel Gelisimi

Hidrolik derin ¢ekme presleri diinya endistrisinde kullanilmaya baglamadan once
mekanik tahrikli preslerle derin ¢ekme islemi yapilmaktayd:. Fakat mekanik tahrikli bu
preslerle (Eksantrik presler, Friksiyon presleri vs.) iz ayari, kuvvet ayan yapilamadigindan
su anda yapilabilen derin ¢ekme islemleri yapilamamaktaydi. Hatta ylzey kalitesi ve
¢ekme kalitesinde istenen seviye yakalanamamaktaydi.

Fakat daha sonra hidrolik tahrikli presler ortaya gikmaya baglad:.

1795'te Joseph Bramah tarafindan patenti alinan ilk hidrolik pres, Pascal kanununa dayali
olarak tek etkili bir silindir ve bir el pompasindan olusuyordu.

1930'lu willarda ilerleyerck yayginlagmaya baglayan hidrolik tahrikli pres uygulamalan
derin ¢ekme preslerinde de uygulanmaya basladi. Bu ‘ilk uygulamalarda kullanilan
hidrolik tniteler ginimizde kullamilan unitelere gore ¢ok ilkel ve basit idi. Misal
olarak ginimiizde kullanildigr gibi ¢esitli, uzun 6miurli pompa ve valfler yoktu. Tabiki
¢ok yaygin bir kullanim alanina sahip olmadifindan giiniimizdeki gibi pompa ve valf
imalatgilan da yoktu. Hidrolik iiniteyi tasarlayan mihendisler, genellikle pompa ve
valfleri de kendileri tasarlamak zorundaydi. Ozellikle kullanilan valfler giintimiizdeki
gibi selonid valfler gibi imal edilmemekteydi. Yon denetim valflerindeki yén kontroliinii,
yon denetim valflerinin siirgii hareketlerini ayn bir yerden saflanan yag basinci ile
saglamaktaydilar.

Teknolojik gelismeyle birlikte sizdirmazlik elemanlarinda ve buna paralel olarak
pompalar ve valflerde gelismeler yaganmaya bagladi. Yon denetim valflerinde yon
kontrolii, elektrik sinyali ile manyetik alan olusturarék valf ¢ekirdegine hareket verme
suretiyle yapila geldi. Ilk zamanlarda yon denetim valfleri gok biiyiik bir govdeye
sahip ve iiniteye montajlant giicti. Bu ytzden uniteler ¢ok kangik, kalabalik ve bakimi
zor oluyordu. Daha sonralan valflerin boyutlari kiguldi, pompalar kuguldi ozellikleri
artti. Ozellikle 70 1i yillardan sonra hidrolik ekipmanlarda biiyik geligmeler yasandi.
Valflerde selenoid valfler gelistirilerek servo ve oransal kontrollii valfler kullanilmaya
baglandi. Pompalarda ise ¢egitler artti ve pompalarin debilert ayarlanabilir hale geldi.
Giiniimiizde ise biiyilk preslerde tamamen lojik valfler ve degisken debili pistoniu
pompalar kullanmaktadir

20. yiizyildaki hidrolik ekipmanlarin gelistirilmesine 6rnek olarak;
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-1936 yilinda Harry Wickers pilot kumandali emniyet valfli
-1950 yilinda Jean Mercier lastik ayiricili hidrolik aki
Hidrolik ilkemize ithal edilen pres ve makinalardaki hidrolik uygulamalar vasitasiyla
girdi. Hidrolik presler ve makinalardaki yedek pargalarin aymisini veya benzerlerini
yapmak isteyenler olmus ve bu gelismeler hidrolik malzemeye olan ihtiyaci da

artirmigtir,

S.2.Hidrolik Tahrik Sistemleri

5.2.1. Gii¢ Unitesi:

Hidrolik derin ¢ekme preslerinde hallerde mekanik aksam ile akuple halde olan bazi

hallerde ayn olan gii¢ tnitesi hidrolik preslerdeki ¢ ana aksamdan birisidir.(Hidrolik
Aksam, Mekanik Aksam, Elektrik Aksami)

Pompa Denetim ve
motor ayar organlari

Sekil 5.1 Gig tnitesi

Her bir hidrolik elemanin belirli gruplarda birlegtirilmesiyle olusturulan dnite hidrolik

gic Unitesi olarak tanimlanabilir.

5.2.2. Depo ve Donanim

Filtre; Bir hidrolik gii¢ kaynaginin verimliligi i¢in ¢ok 6nemli olan filtreler devredeki
sirkiile edilen yagi siiziip temizler ve uzun vadede asinmayi Onler.( Asinmadan murad
edilen pompalarin i¢ elemanlannimn, valflerin ve hidrolik silindirlerin es ¢alisan
yiizeylerin aginmasidir.)

Hidrolik tinitelerde (derin ¢ekme presleri de dahil) “3” tir filtre kullanilir. Emis filtresi;

emis hattina baglanan bu filtre yag: sistemde ilk siizgegten gegiren elemandir fakat dis
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etkilerden 1iyi yalitilmig unitelerde kullamlmayabilir.  Yaklasgtk 125 mikron siizme
hassasiyetinde imal edilirler. Fazla hassas olmayan ucuz pompalarla tahrik olan
preslerde sadece emis filtresi yeterli olabilir. Fakat emis filtresi hi¢bir zaman hassas

bir siizme gerceklestirmez.

Basing filtresi; hidrolik devrede basing hattina yerlestirilir. Basing filtresi kaide olarak

korunmasi gereken valften 6nce kullanilir.

Sekil 5.2 Basing filtresi

Doniis filtresi; en ¢ok kullamlan filtre tipi olan donis filtresi hassasiyet olarak siizme
kapasitesi 30 p dur. Devrede isini bitirip depoya giden yag donis filtresinde siizilir ve
depoya gonderilir. Hassas hidrolik pompa ve wvalflerin kullamldigi devrelerde doniig

filtresi kullanilmast zorunludur,

Bunlarin bagka depoda motordan pompaya tahrik veren (ileten) elastik kaplin, sicaklik
ve yag seviye gostergesi, basinct gosteren manometre, depodaki hava sirkiilasyonunu
saglamak i¢in havalik, 1snan yag sogutmak igin sogutucu ve bazi hallerde( soguk
bolgelerde) makinamin ilk ¢aligacagt (misal olarak sabahlan) zaman ¢ok soguk olan

yag 1sitmak i¢in 1sitici kullanilir.

Depolar; hidrolik sistemin yag gereksimini karsilayan depo, sofutmayi (1st yayilimi )
saglamaldir. Sistemin verimi kayip giiciin degeri ile belirlenir. Hidrolik gii¢ iinitelerinde
toplam kayiplar borularda, pompalarda, motorlarda, ventillerde, kismalarda ve basing

kontrol valflerindeki enerji degisimlerinden olusmaktadir.
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Yaga iletilen 1stnin bir bolumi depodan dis ¢evreye verilir. Dig g¢evreye iletilen 1s1 ile

sistemdeki giic kaybi arasinda bir denge olusturuluncaya kadar ortam 1s1, yagi ve unite

parcalarim 1sitmaya baglar.

Buna gore gi¢ kayb

Piayip=Ppompa kaybPuaif kaybrt Pmotor kaym  (kw) (Mannesmann Rexroth)

Toplam verimden Py, yaklasik olarak hesaplanabilir.

Depodan yayilan 1s1 miktart

1. Depo bitytikligiine

2. Depodaki yagin miktarina

3. Ig ve dig sicaklik miktarina

4. Yerlesim yerine baghdir. (Cografya)

Buradan yola ¢ikarak
Wadepo=AT k. A.(kcal/saat)

AT..Sicaklik farki °C

A....Is1 yayilim ylizeyi m’

k.....Ist iletim katsayist kcal/m*h°C veya W/m® °C  1kwh=860kcal
k= 5 Hava Sirkiilasyonu kotii, 1s1 yitksek yerlesim uygun degil
k=10 Hava Sirkiilasyonu iyi, yerlesim uygun

Sistemde olugan 1st yalnizca depodan yayiliyorsa

P .860,
AT =ij‘;{——— C (Mannesmann Rexroth)

bagintisiyla hesaplanir. Sekil (5.3)'te yaklagik olarak 1s1  yayilimim

gorulmektedir.

(5.1)

(5.2)

(5.3)

belirten grafik
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Sekil 5.3 Depolarda enerji kaybinin 1st yayilimi. (Mannesmann Rexroth)

Akis

p! P2

Sekil 5.4 Kisma bolgesindeki basing farki

Omek: 3kw lik bir enerji kaybinda 500 lt. lik bir depodaki yaklagik sicaklik artis1 35 °C dir.
Ozellikle kisma bolgelerinde olusan AP (basing farki) AP=P;-P, bazen biyik sicaklik
degeri ortaya gikarir.

Misal olarak bir kisma bolgesinde P= 100 bar P,=50 bar olsun.

Ortaya ¢ikan enerji kayb1 AP=P,-P,=100-50=50 bar olur.

Kﬁm IASYON MERKEZj



29

Akig
yonii

>~
P: P2

Q=50 lVdk

U

Sekil 5.5 Kisma bolgesinde akis.

N=LE 1 (5.4)
600.n

10,9 kabul edilir.

N:E_Q_ _3050 _ 4 lew
600 600

Gorilldagi gibi kismada ortaya ¢ikan 4,1 kw lik enerji sanki 4,1 kw kapasiteli
bir 1siticimn depo igindeki yagi 1sitmasi gibidir.

5.2.3. Valfler

Tim hidrolik sistemlerin vazgegilmez elemanlann olan valfler yapilarina ve kullanilma

amaglarina géren degisik tip ve gekillerde uretilirler.
5.2.3.1. Yon Denetim Valfleri
5.2.3.1.1. Siirgiilii Y6n Denetim Valfleri (Bobin Uyarili)

5.2.3.1.2. Siirgiilii Yon Denetim Valfleri (EI Kumandalt)
5.2.3.1.3. Siirgiilii Y6n Denetim Valfleri (Oransal )
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5.2.3.2. Cek Valfler

5.2.3.2.1. On Uyanl Cek Valfler
5.2.3.2.2. On Dolum Valfleri

5.2.3.3. Lojik Valfler (Bobin Uyaril)

5.2.3.3.1. Lojik Valfler (Bobin Uyartl1)
5.2.3.3.2. Lojik Valfler (Pilot Uyarili)

5.2.3.4. Akis Denetim Valfleri

5.2.3.4.1. Kisma Valfleri
5.2.3.4.2. Akis Ayar Valfleri

5.2.3.5.Basin¢ Denetim Valfleri

5.2.3.5.1. Basing Kontrol Valfleri (Dogrudan Uyaril)
5.2.3.5.2. Basing Kontrol Valfleri (Pilot Uyarili)
5.2.3.5.3. Basing Diigiiriici Valfler (Dogrudan Uyanli)
5.2.3.5.4. Basing Diusiiriicii Valfler (Pilot Uyarli)
5.2.3.5.5. Basing Siralama Valfleri (Dogrudan Uyarli)
5.2.3.5.6. Basing Siralama Valfleri (Pilot Uyarili)

Simdi ileride anlatilacak devre uygulamalarinin anlagilabilmesi i¢in guruplamalan

yapilan valfleri biraz agiklamak gerekecektir.

5.2.3.1. Yon Denetim Valfleri

Yon denetim valfleri, gegisleri hareketli bir par¢a ile baglanan veya kesilen delikli bir
govdeden olusur. Bu hareketli olan parga genellikle siirgidiir. Endistriyel hidrolikte ve
bu endiistride kullanilan hidrolik derin ¢ekme preslerinde en ¢ok kullanilan sitrgili

yon denetim valfleridir.
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5.2.3.1.1. Siirgiilii Yon Denetim Valfleri (Bobin Uyarih)

Surgilii yon denetim valfleri stirgii tiplerinin degismesi ile degisik ¢alisma kosullarinda

kullanilabilir.

P T

Sekil 5.6 4/2 yon denetm valfi.

Sirgiilic yon denetim valflerinde ¢aliyma konumlan kutular ve akig yonleri gapraz ve
paralel oklar ile gosterilir.
Her bir konum igin bir kutu ¢izilir. P,A,B,T harfleri valfin normal konumunda yazilir.
Misal olarak 4/2 bir yon valfinde “4” konumu “2” yonii gosterir.
Asagida en ¢ok kullanilan ¢alisma konumlari, harfler ile belirtilmigtir.
Bilindigi gibi yon denetim valflerinin siirgiilerinin konum degistirmesi gerekir ki valf
yaga yon verebilsin. iste valf siirgiisinin konum degistirmesine yol agan hareketin
enerjisi mekanik, hidrolik, pnomatik, elektrik veya insan giicii ile olabilir.

Dagme

El ;'le O:

uyart

Pnématik

Bobin Sekil 5.7 Yon valfi uyar gesitleri.
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Stirgiilit yon denetim valfleri ile verilen bu bilgilerden sonra sunu séyleyebiliriz.

Hidrolik derin ¢ekme preslerinde yaygin olarak bobin uyarili y6n denetim wvalfleri
kullamlir. Zira hidrolik derin ¢ekme presleri seri imalata yonelik tasarlanan
makinalardir. Cogu zaman otomatik veya yar otomatik caligmas: istenir. Bazi biyik

ve/veya hassas is yapan oransal bobin uyarili yon denetim valfleri bulunmaktadir.

I = Am) HF =™
X‘ 1 =C T =PF
= 0(y) - =Q

l.L[ . L L
T T ] I T T:R

4 - [ S )

L1 - A
mx =6 - =U
=H Bl i =v

=~

Sekil 5.8 4/3 ve 4/2 valflerin konumlar.

5.2.3.2. Cek Valfler

Cek wvalfler akisa bir yonde izin verip, ters yonde izin vermezler. Tim hidrolik

iinitelerde ve hidrolik derin ¢ekme preslerinde yaygin olarak buyiikligine gore kullanilir.

5.2.3.2.1. On Uyarih Cek Valf (Kilitleme Valfi)

Bu valfin, basit ¢ek valften farki, uyann verildi§i zaman ters yonde de akiga izin verir.

Ozellikle hidrolik derin g¢ekme preslerinde;
1. Basing altindaki silindirin geri kagmamasi
2. Boru veya hortum patladiginda pot silindirinin geri diismemesini saglar.
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5.2.3.2.2. On Dolum Valfi

5
| Il

Sekil 5.9 Ondolum valfi semasi

Bu valf biyik olgide bir gesit 6n uyanh ¢ek valftir. Biiytk silindirlerin igini
hizla yag doldurmak i¢in kullanilir. X v

AP

¥B

Sekil 5.10 Ondolum valfi.

Yukarnidaki sekildeki 6n dolum valfinin elemanlart “1” 6n uyant konigi, “2” ana konik, “3”
yay, “4” uyan piston yayi, “5” uyan pistonudur.

Asagidaki sekilden de anlagilacag gibi silindirin {izerine yerlestirilen depodan yagi emerek
caligir. Bir kural olarak 50 t dan biiyiikk tim derin ¢ekme preslerinde kullanilmalidir

diyebiliriz. Bunu bir misalle izah edelim.
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A&

A3

Sekil 5.11 Ondolum valfinin kullanim.

Sekilden anlagilan 150t luk bir derin ¢ekme presi olsun. Bu preste lad. ana silindir ve
2ad. ufak silindir bulunmaktadir.
Bu preste tablasinin 100 mm/s hizla agagiya inmesini istersek;

D;=50mm A=19,62cm’

D,=50mm A;=19,62cm’

D;=290mm  A;=660cm’

3.4V
_3AV 5.5

0 = (5.5)

0- % = 23,55 ~ 24 1y/dk debi gereklidir.

Q= Debi lydk

A= Alan cm?

V= Hiz cm/s

0. 3./516.1/ 366010 oo

Yukandaki o6mekten anlagilacagi tizere efer 2ad. servo silindirler kullanilmazsa 100
mm/s hizi elde edebilmek igin 396 It/dk kapasiteli bir pompaya ihtiyag vardir. Fakat
kiigiik servo silindirler kullanildig1 taktirde plaka asagr inerken sadece servo silindirlere
yag gonderilecek biiyiik olan ana silindir ise vakum etkisiyle 6n dolum valfini agarak

depodan yag emecektir. Bunun yaninda 6n dolum valfi enerji tasarrufuda saglayacaktir.
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Cunkii 396 lt/dk kapasiteli bir pompaya kullanilacak motor ile 24 lt/dk. kapasiteli bir

pompaya kullanilacak bir motor arasinda biyiik bir fark vardir.

5.2.3.3. Lojik Valfler (Kovan Valfier)

B

-

Sekil 5.12 Lojik valf sembolii

Biiyiik debilerin elde edildigi hidrolik derin ¢ekme preslerinin veya degisik tnitelerin
devrelerinde lojik (mantik elemanlari) wvalfler kullamlir. Bu yiizden kovan valfler
sagladigi avantajlar nedeniyle yayginlagmaya baslamigtir. Bu avantajlar;

1. Imalat kolaylig

2. Yiksek debi gecirgenlifi

3. Sizdirmaz bir kapama saglamalan

4. Kiguk boyutlu olmalan

5. Farkhh yon denetimler i¢in kullanilabilmeleri

Yine bu valfler bobin uyarili veya oransal bobin uyanli seklinden de kullanilabilir.
5.2.3.4. Akis Denetim Valfleri

Bir akis denetim valfinin gérevi, devreye veya bir bolimiine giden yafin debisini
azaltmaktir. Bu olayr devrede normal gegis hattinda bir kismiyla gergeklestirir.

Sekildeki devrede 10 lt/dk’'hik bir pompa bastifn yagi sisteme goéndermek igin yaga
gerekli basinct uygular. Silindirin 6niinde bir yik yoksa bu basing enerjisi,sivinin
yapigkanhig, siirtiinme nedeniyle 1siya doniigecektir. Fakat bu 1s1 kugiik bir 1s1 miktandir.
Eger devreye pompanin bastifi yag kisitlayacak bir akis denetim valfi konursa pompa
hala tim debiyi wvalften gegirmeye c¢aligacaktir. Valfin girisindeki basing emniyet
valfinin anma basincina ulagtiyi zaman yagin bir kismi depoya geri donecektir. Bu

anlatilan olaydan su sonuglar ¢ikar:
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Kisma valfi

I Basing kontrol valfi

|\
| é I
Rp— L.-J

Sekil 5.13 Kisma valfinin kullanim1.

1-Kisma deliginin olgist akis: etkiler.

2-Kisma deliginin giris ve ¢ikigindaki basing farki akisi etkiler.

3-Sivinin sicakligi akisi etkiler.

Kisma deliginin 6niindeki veya arkasindaki basingta herhangi bir degisme delikteki
akisi etkiler ve bu kisma bir derin ¢ekme presinde uygulaniyorsa silindirin hizi ve
dolayistyla ¢ekme hizinda degismeler olur. Fakat bu kisma valfleri duyarsiz akisg
kontrol valfleridir. Valfteki basing diigiimii, hassas bir dengede akis saglayabilmek igin

sabit kalmalidir. Bunun i¢in 2 yollu veya 3 yollu akis ayar valfleri kullamilir.
5.2.3.5. Basin¢ Denetim Valfleri

Tiim hidrolik sistemlerde biyiikk bir olasilikla basing normalde kapali bir basing
denetim valfi ile denetlenebilir. Resimde gorilen basing denetim valfi

1. Govde

2. Kovan
3. Yay
4

. Ayar mekanizmasi
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Sekil 5.15 Direk uyarili basing emniyet valfi sema ve resmi.

5. Sonimleme siirgiisit

6. Yuva elemanlarindan olugmaktadir.

Valfin bir deligi sistem basincina diger deligi depoya baghdir. Basing 6nceden
belirlenen bir degere ulastiginda govdedeki siirgii hareket ederek basing deligine
baglayip akisi depoya yonlendirir. Bu tip valflere basing emniyet valfi adi verilir. Bu
valfler sistem gavenligini saglamaktan bagka, bir islem diger bir islemden o&nce

yapilmasim saglamak amaciyla kullanilir. Bu tip emniyet valfleri 2 tiptir:

5.2.3.5.1. Dogrudan Uyarihh Basing Denetim Valfleri

| ——

Sekil 5.14 Valfin semboli
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5.2.3.5.2. Pilot Uyarih Basin¢ Denetim Valfleri

Bu valf pilot uyan valfi (1) ve ana valf(2) den olusur.

Sistem basinct P kanalindan ana stirginiin sag yamndaki hiicreye, dolayisiyla 6n uyan

valfinin kapama elemanina etki eder.

Sekil 5.16 On uyarih basing emniyet valfinin gemas: ve gosterimi.

Sekilde goriilen 6n uyariii basing denetim valfi

On uyan valfi

Ana valf

Orifis

Ana valf yayi

On uyan valf yay1 elemanlanndan olugur.

nhRWN -

5.2.3.5.3. Basing Siralama Valfleri

Bir islemin yapilmasindan 6énce diger bir islemin yapilmasini saglayan normalde kapali
basing valfine siralama valfi denir. Bu valf gekildeki gibi gévde 1, denetim siirgiisii 2, ayar

diizeni 4 ve baski yaylan 3 ve 5 ten olugur. Basing emniyet valflerinden farki devreye seri
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olarak baglanmasi ve ayarlanan basing degerine ulagildigi zaman sistemi galistirma ve
durdurma ozelligidir. Bu yiizden basing emniyet valfine oranla, kapama elemam daha

hassas bir ayarlama yapabilir. Dogrudan uyarili ve pilot uyanl tipleri vardir,
O [

—— —
l
!

T S—

A O
4
Sekil 5.17 Basing siralama valfi ve gosterimi.
5.2.3.5.4. Basin¢ Diisiiriicii Valfler

Basing digiriicii valf normalde agik bir basing denetim valfidir. Bu valf uyarisimi

valften ¢ikan yagdan alir.

Graphic Symibols

Remote control connection

Sekil (5.18) Bir basing dugtiriicii valf gekil ve sema
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5.2.5. Hidrolik Silindirler

Hidrolik silindirler dogrusal hareketler ile kuvvet iletimini saglayan elemanlardir.

Silindir kuvveti etki altinda bulunan yiizey ile galigma basincina baglidir.

F=p. A (5.6)
F.....Kuvvet kg
p...... Basing bar

A..... Alan cm®
Bu degerler strok baglangicindan sonuna kadar sabittir. Piston kolu hizi birim zamanda

iletilen akigkan miktan ile silindir yiizeyine baghdir.

V=Q.A/t 5.7
Q... Debi

A Alan

to.... Zaman

V... Hiz

Hidrolik silindirler kullanim yerlerine gore gesitli tiplerde imal edilirler.

Tek etkili silindirler; kuvvet iletiminin tek yonde gergeklestigi bu silindirlerin hidrolik
derin ¢ekme preslerinde genis bir uygulama siklign  vardir. Dig kuvvet geri doniis igin
gereklidir.

Yay doniislii silindirler; bu silindirlerde sekilden de anlagilacagi iizere yag basinciyla
saga dogru hareket eden pistonun sola gitmesi ve yay kuvveti ile olur. Daha ¢ok ufak
tip silindirlerde kullanilan bu silindirlerin hidrolik derin g¢ekme preslerinde kullanimi

yoktur.

Cift etkili silindirler; bu silindirler her iki yonde hareket edebilirler. Hidrolikte ¢ok

genis bir uygulama alami bulunmaktadir.
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Tek piston kollu silindirler; her iki yonde de hareket edebilen bu silindirlerde piston

kolunun disa dogru olan hareketindeki kuvvet ige dogru hareketindeki kuvvetten daha
biytiktiir.

Teleskobik silindirler; birden fazla pistonun i¢ ige koyarak hareket ettigi ozel
silindirlerdir. Teleskobik silindirler daha gok bir yiki yiksek bir yere kaldirmak igin
veya yiiksek bir. yerden indirmek igin kullamlir. Bu silindirlerde basing yitkke ve etkili
yiizeyin biyiklugine gore degistiginden once biiyiik piston hareket eder.

Her piston kademesinde basing artar. Cinkii yik sabit kalirken etkili olan yiizey
kiigiilmektedir.

Endastriyel uygulamalarda ve hidrolik preslerde g¢ogunlukla ¢ift etkili silindirler
kullanildigindan bu silindirleri biraz detayli olarak incelemek faydali olacaktir. Bu
silindirler germe civata baglantili, her iki silindir ucu civata baglantili veya silindir

taban1 kaynak ve silindir kafas1 civata baglantili olmak iizere iki gruba ayirabiliriz. Bu

silindirlerde ytizeyler oram farklidir .

q .. . D2
Yiizeyler orani (m) = PistonYiizey l‘ — m=——-— (5.8)
PistonHalkasalYizeyi D*~d
D..... Buyiik cap
d...... Piston kolu ¢ap:
] 234586 12 13 14 151617 18
> ///l//////////// !
% ;

W'.

Sekil 5.19 Bir hidrolik silindir



Par¢a Isimleri:

1- Arka kapak

2- O-ring

3- Flang

4- Segman

5- Yastiklama burcu
6- Kege pulu

7- Piston

8- O-ring

9- Kege

5.2.5.1. Boru Et Kahnli Hesab1

1,7> % durumunda (DIN 2413)
i

d ps
0 = E)B—E;mm
oax degerleri
St 35,29 23 dan/mm®
St 45,29 26 dan/mm?
St 55,29 30 dan/mm’
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10- Yastiklama burcu
11- Boru

12- Piston Kolu

13- On kapak

14- O-ring

15- Yatklama burcu
16- Bogaz kegesi

17- Kege kapagi

18- Toz kegesi

(5.9)

(5.10)

5.2.4.2. Silindir Taban Kalinlig1 Hesab1

_d,ps

o = mm
100.0 4

So =(1,6~2,5)

(5.11)



43

Sekil 5.20 Silindir tabani

So... Et kalinlifs mm

p... Basing bar

oax... Akma dayanimi dan/mm?
S... Emniyet Katsayist 1,7~2
da... Boru dig ¢apt mm

di... Boru i¢ ¢apt mm
5.2.4.3. Piston Kolu Burkulma Hesabi

Burkulma hesabi genellikle Euler formuliine gore yapulir.

2 EJ

2
k

Max. Calisma Yiki F=K/S S=(2,5~3.5) (5.13)

Burkulma Kuvveti K= kg (5.12)

Sk Serbest Burkulma Boyu mm
E Elastisite moduli (gelik igin 2,1. 10° kg/cm?)

J Eylemsizlik momenti cm*

J=d'. w64 (dairesel kesitler icin) (5.14)



~

Euler ylik
Durumilan

-

Durum 1

Bir ucu serbest
difer ucu sabit
baglantilt

Durum 2

Her 1kl ucu
eklem baglantili
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Durum 3

Bir ucu eklem
diger ucu sabit
baglanttlt

Durum 4

Her ikl ucu sabit
baglanti

: Serbest =921 s, =1 s =107 %< -2‘_
 burkulma boyu *k k
Z I AW/ ! 7R/, 1
ol win R I E
el AdEUIAS9- 1A 5%
4 A
7 AN LT | T
Z . |
S| - n T LN S ‘4 T d} |
E | T 1 5
= | ‘ 7 7
T 7
7
| s
! i \ e
7 | AN
Yiikiin dikkatle itil- Uygun de§il, geril-
E ';:r(i’liriie‘::rrzgl:i:?r.a meter olabill.

Sekil 5.21 Hidrolik silindirlerde burkulma durumlan
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5.2.6. Pompalar

Hidrolik pompalar, kendilerini tahrik eden motor tarafindan iletilen enerjiyi, ¢alisma
enerjisine gevirirler. Tim pompalar emis agzinda artan bir hacim basma agzindan
azalan bir hacim olustururlar. Fakat bu islem tim pompalarda farklidur.

Endustriyel hidrolikte kullamlan pompalarin difer pompalardan en 6nemli farki pozitif
iletimli olmalaridir. Bunun manasi gudur. Emilen yag mutlaka basilmak zorundadrr,
dolayisiyla basilan yafin oOniinde direng s6z konusu oldugunda basing meydana
gelecektir.

Bir ¢ok pompa g¢esidinden biz sadece, hidrolik sistem ve hidrolik derin ¢ekme
preslerinde yaygin olarak kullamildifindan dolayr ¢ ¢esit pompadan bahsedecegiz.

5.2.6.1. Paletli Pompalar

Paletli pompalar, paletleri bir halka boyunca hareket ettirerek pompalama hareketi
olusturur. Bir paletli pompa rotor, paletler, dagitim plakasi1 ve halkadan olusur.

Uzerindeki yariklarda paletler bulunan pompa rotoru hareketine baght oldugu tahrik
milinden alir. Rotor dondirildiginde kanatlar merkezkag kuvvetinin etkisiyle disart
dogru savrulurlar ve halka c¢eperinin i¢inde donerler. Fakat halka kesinlikle donmez.
Rotor halka eksenine gore kagik yerlestirildiginden, rotor doénerken paletler halka
boyunca artan ve azalan hacimler olugtururlar. Ilk bélimde emilen yag daha sonraki
bolimde basilir. Emme ve basma iglemi dagitim plakasindaki giris ve ¢ikis delikleri

vasitasiyla yapilir.

Kovan (Cartridge)

. Emme ’delig’f Emme Kanat
\ Kam halka deligi . .
Kanat Dagtum Halke
plakasi
@3)) (o
/ it

eter 7 Roter
‘ Basma deligi

Dagitim plakast Giris deligi
Kam halka

Oagitim plakass

deligi @
Emig
deligi - Crtas de
1kis deligi

Kovan

Sekil 5.22 Paletli pompanin elemanlari ve galigma ilkesi.
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Paletli pompalarda debi esitligi

_2hB(d+h)xn

9 1000

It dk. (5.15)

Debi It/dk.
Palet strogu cm

Palet genigligi cm

O w s 0

Rotor ¢ap1 cm

n Devir say1st dev./dk.
5.2.6.1.1, Degisken Debili Paletli Pompalar

Pozitif iletimli bir paletli pompamin bir devirde verdifi yag miktann sabittir. Buda
pompanin sabit debili pompa olmast anlamina gelir. Fakat bazi hallerde debinin
degisken olmas1 daha uygundur. Bu tahrik motorunun donme sayisim degistirerek
saglanabilir. Fakat ekonomik ve pratik degildir. En iyi yol pompanin basma hacmini

degistirmektir.

Kam halka

Avyar vidast

Baski yatadl

\,

b}
& Degisken verdili

Ll pompa simgesi
Sekil 5.23 Degisken debili paletli pompa.
Ayar vidasi, halka, baski yata, rotor, paletlerden olusan paletli pompalarda (degisken

debili) ayar vidasi tam sikili iken rotor ile halkamin eksenleri kagiktir ve palet stroku

ve buna baglh olarak basilan yag miktar1 en fazla durumdadir. Ayar vidasi
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gevsetildiginde, halka hareket eder, boylece halka ekseni ile motor tarafindan cevrilen

rotor ekseni arasindaki uzaklik azalir.

Ayar degeri

T

phar

debi k.

Sekil 5.24 Degisken debili paletli pompa basing-debi egrisi. (Atos, 1996)

Sonug olarak palet siklifn ve debi azaltilmis olur. Ayar vidasi tamamen geri alindifinda
rotor ckseni ile halka ekseni c¢akisir ve rotorun doniisiinde artan, azalan hacimler
olusmadifi icin pompa yag basmaz. Dolayisiyla bir ayar vidasi ile pompanin debisi

stfirdan max.'a kadar kademesiz olarak degistirilebilir.

5.2..1.2. Basin¢ Duyarli Degisken Debili Pompa

Yay ayart

- oo
@B
- ' oXoNoNeo

Sekil 5.25 Basing duyarh degisken debili paletli pompa

Bu pompalarda ek olarak halkayi merkezlemek igin gerilimi ayarlanabilir bir yay

konulmustur. Halkanin i¢ ¢eperine etkiyen basing yayin kuvvetini yenecek degere
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ulagtifinda halka merkezini rotor milinin merkezine getirir, kagaklar igin gerekli yag
miktan disinda pompa yag basmaz ve sistem basinci yayin ayar degeri ile simrlanir.

Sekildeki grafiklerde anlagilacagi iizere debi ayarlanan basing degerine kadar kagaklarin
disinda sabittir. Bu basing degerine ulagtifinda debi sifira diigecektir. Bu  o6zellik
sistemdeki emniyet valfindeki gibi isinarak tahliye olmaz. Bu yiizden gii¢ kaybi ¢ok

azdr.
5.2.6.2.Disli Pompalar

En ¢ok kullamlan ve en ekonomik olan bu pompalar basit bir anlatimla giris ¢ikis
delikleri bulunan gévde ve birisi tahrik motoruna bagli geviren disli, digeri ¢evrilen

digliden olugur.

Ceviren
disli

~Motora bagl
mil

Emis

Disli disteri ™~

birlesir Disli disleri
ayrilr

Sekil 5.26 Digli pompanin elemanlar ve ¢aligmasi.

Tahrik motoru geviren disliyi dondirdagiic zaman c¢evrilen diglide ¢eviren dislinin es
calisan bir elemam olarak doner ve dislilerin birbirini kavramasi esnasinda sekilden de
anlagilacagr gibi yag pompa govdesine girer ve iki dis ve govde arasinda olusan odaya
hapsolur. Bu noktada donme devam ettigi i¢in hapsolan yag sisteme gonderilir.

Bu anlatilan digli pompalarda iki dislinin g¢evresine digler agildigi igin bu tip disli
pompalar distan digli pompalar olarak adlandinlir. Ekonomik oldugundan dolay: en ¢ok
bu digtan disli pompalar kullamlir. Digli pompanin debisi digli baytkligi ile belirlenir.
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B 2.Bdt.mnn

It/ dk. 5.16
1000 (5.16)

Q

Q Debi It/dk.

dt Taksimat dairesi ¢gap1 cm
B Dis genisligi cm

M Modiil cm

N Devir sayis1 dev./dk.

5.2.6.3. icten Disli Pompa (geretor pompa)

Igten digli pompa bir halkanin igine agilmig digler ile bir es cahsan digtan disliden
olusur. Endistriyel hidrolik uygulamalarinda g¢ogunlukla geretor tipi igten digli pompa
kullamlmaktadir. Bu pompada ortada geviren bir disli vardir. Bu distan disli dondigi
zaman biyik olan halka disliyi de dondirir. Diglilerin digleri birbirinden aynldigi
zaman artan ve azalan hacimle devreye bastlir.

Bu pompada da giren ve ¢ikan yag bir dagitin plakasi ile ayrilir.

Iki disli strekli birbiriyle temasta oldugundan dolayr zamanla disliler arasina kiigik
pargalar ve sirtinme dis yizeylerinin aginmasina yol agacaktir. Fakat burada
sirtinmeden ¢ok yogun temiz olmast ¢ok daha Onemlidir. Bu anlatilan aginma
pompanin debiyi gerektifi gibi saglayamamasina dolayisiyla verimin diismesine yol
acacaktir.

Kacgan yag degeri gergek yag debisinin, teorik debiye oram ile belirlenir.

7, =%=%90z98 (5.17)

!

Pompadaki enerji doniisimiinden dolay: bir kaylp gii¢ meydana gelecektir. Pompada
meydana gelen bu gi¢ kaybt ¢ikistaki hidrolik gictn, giristeki mekanik giice oram

sonucunda olusan genel verim ile belirlenebilir.

p
7, =P—"=%80z92 (5.18)

m

Aym zamanda genel verimin hacimsel verime oranida mekanik verimi verir.
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n, =18 =9 8894 (5.19)

1,

5.2.6.4. Pistonlu Pompalar

Bu pompalar, pistonun silindir igerisinde ileri geri hareket etmesiyle yag pompalama
islemi garceklesir. Pistonlu pompalar iki gruba aynlir.

1. Eksenel Pistonlu Pompalar

2. Radyal Pistonlu Pompalar

Pistonlarin pompa eksenine paralel sekilde yerlestirildigi bu pompalar,

1. Egik plakali 3. Blogu sbt.
2. Blogu donen 4. Egik bloklu seklinde guruplanabilir. Zsbtzzu
£gim Silindir
Plakast bloku
\ .
Pistox.
Silindir Dagrtim
Egim plakast Pabug plakas bloky P
% 0 [+] 0 o
0— (D— ol o o
0 O 0.0
Plston Basma
Plston Pabug pIakast Piston S,
padbucy baski yayr yuvast deligi
Emme
deligi

Sekil 5.27 Pistonlu pompanin elemanlar ve ¢aligmasi X

Pistonlu pompalarda esas olarak, silindir blogu, pistonlar, piston pabucu efim plakasi,

pabug plakasi baski yaylari, ve dagitim plakasindan olugmaktadir.

T.C. YUKSEKOGRET i
KURULY
DOKUMANTASYON MERKEZ
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Sekil de piston goriilmektedir. Egim plakas1 diigeyle bir agt yapacak sekilde baglanmugtir.
Pabuglar egim plakasi iizerinde dairesel hareket yaparak pistonlari da ileri geri hareket
ettirirler ve boylece pompalama iglemi gergeklesir.

Buna sebep tabi ki egim plakasinin agilt olmasidir. Yine burada gergeklesen yag basma
iglemi pistonlann ileri geri hareketleri esnasinda bir artan, azalan hacmi olugturmalandir.

Pistonlu pompalarin teorik debilerini asagidaki gibi hesaplamak miimkiindir.
Radyal Pistonlu Pompa
Qe=n.e.z.n.d*/2000 1t/dk (5.20)
e Eksantriklik cm
Piston sayist
d Piston ¢apt mm

n Devir sayist dev/dk

Egik Bloklu Pistonlu Pompa

Q=n.D.z.n.Sina.d*/4000 1t/dk (5.21)
d Piston ¢apt cm

D Piston eksenleri arasindaki uzaklik mm

A Blogun yatay eksenle yaptif1 ag1

N Devir sayis1 (dev/dk)

Z Piston sayist

Egim Plakali Pistonlu Pompa

Q=n.D.z.n.tga.d*/4000 lt/dk (5.22)
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5.2.6.5.1. Degisken Debili Pistonlu Pompalar

Pistonlu pompalarda debi ayar1 egim plakasinin agisin1 azaltip, artirmakla miimkin
olmaktadir. Fakat bu degisken olan debiyi saglayabilmek degisik sekillerde
yapilmaktadir.

5.2.6.5.1.2. Basin¢ Duyarh Degisken Debili Pompa

Sabit debili bir pompanin kullanildig: bir hidrolik devrede, pompa siirekli aymi debiyi
bastigindan dolayr emniyet valfinin ayarlanan degerine ulastifi zaman devredeki fazla
yag emniyet valfi tzerinden isinarak depoya geri doner. Basing duyarli degisken debili
pistonlu pompanin kullanildigi hidrolik devrede ise basing ayarlanan deger konumuna
geldigi zaman pompanin egim plakasinin agisi azalacak ve plaka dik konuma geldigi
zaman yag basmayacak ve yagin isinmasi Onlenecektir. Aym zamanda basing siirekli
aym kaldigindan devrede olugsacak herhangi bir kagaktan dolayr basing digmesi

durumunda bu aninda hissedilip devreye yag goénderilecektir.

Denetim pistonu Geri getirme pistonu
. Gévde, sizint: baglantist

Ayar yayr Geri getirme yay: ﬁ
\ \ g
i\ X
. = _] \ l ] flans

o {1111 =\l
! :
f - Piston pabucu

S — AT

bagazZSI ‘ <= : N
[ |
d 4 o

Emme — o j

baglantisr = l I [ S Ve
Silindir bloku

Basing olcer baglantiss / Pompa pistonu \\ Egim plakas:

Dagitm plakast Degistirme pistonu

Sekil 5.28 Basing duyarli degigken debili pistoniu pompa.
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5.2.6.5.1.3. Akis Ayarli Degisken Debili Pompa

Ozellikle hidrolik derin gekme presi uygulamalarinda pompa debisinin, degisik basing
degerlerinde sabit kalmasi artik istenmektedir. Bu 6zellik akis ayarli degisken debili bir
pistonlu pompa ile saglanir.

Mekanizma bir surgili valf, egim plakasi, itme pistonu ve geri dondiirme pistonundan
olusur.

Uyan amaciyla basing hattina bir kisma valfi kullamlir.

Pompa debisinin kisma bolgesinden gegisi sirasinda bir Ap olusur. Bu basing déniisiimii
neticesinde, giristeki basing, egim plakasi, itme pistonu, strgilii valfin uyan bolimiinde
ve valften de gecerek geri déndiirme pistonunda, ¢ikigtaki basing ise siirgiilis valfin yay
bolumiinde hissedilir. Bu anda pompa max debiyi saglar. Devir sayisinin belirli bir
degere ulastign anda (6rnek 1500d/dk) kisma valfindeki Ap daha buyik bir degere
ulagir. Bu sayede kisma valfinin girisindeki basing siirgili valfin  konumunu
degistirecek ve geri getirme pistonundaki akigkan tahliye edilecektir. Sonugta egim

plakasi agis1 kiigiilecek ve debi azalacaktir.

Sekil 5.29 Akis ayarli degigsken debili pompa

5.2.6.5.1.4. Uzaktan Basin¢ Ayarlamah Degisken Debili Pompa

Bu pompada basing ayari uzaktan ve bir basing siralama valfi yardimciligy ile yapilir.
Basing hattindan alinan yag pompanin ayar yayt bdlgesine gonderilerek yayda bir
sikisma elde edilir. Stkismaya neden olan basing degistikge devre basincida sinirlanmig

olur.
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Yiiksek basmcin kisa sireli olmasi istenen devrelerde motor giicinii biiyitmeden

basincin artmasina baghi olarak debiyi azaltip giicii sabit tutan bir mekanizma

kullanilir. Dolayisiyla bu pompayla gii¢ regilasyonu yapilabilmektedir.

.

Sekil 5.30 Uzaktan basing ayarlamali degisken debili pompa

Sonu¢ olarak pompalar hakkinda sunlan soyleyebiliriz:
Hidrolik sistemin (6zellikle konumuz oldugu igin hidrolik derin ¢ekme preslerinin)
uygun, uzun Omiirli, sorunsuz ¢aligmasi i¢in kullamlacak pompanin dogru segilmesi

gerekir. Asagidaki tablo bu konuda bir fikir verebilir.
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Cizelge (5.1) Pompalarin genel 6zellikleri (Mert Akigkan Giicii, 1990)

Tipi Max.basing bar | Devir sayisi dev/dk. |Debi It/dk | Verim
Digtan digli pompa 180...260 500...3000 300 50...90
I¢ten disli pompa 300 300...3000 100 60...90
Sabit debili paletli 200 1000...3500 200 65...85
Degisken debili paletli | 150 1000...2500 200 70...80
Eksenel pistonlu 250...350 500...3500 100...500 |80...90
Radyal pistonlu 300...700 2000...3000 125 80...90
Vidali pompa 160 500...3000 100 60...80

5.2.7. Sizdirmazhk Elemanlar:

Hidrolik devrelerde devre elemanlar1 yag basincina maruz kaldiklari i¢in  yag
sizdirmazhiginin ¢ok iyi ayarlanmasi gerekmektedir. Sizdirmazhik elemanlarinin segimi
bu yiizden 6nemli rol oynar.

Eger piston kegesinde bir kopma, yurtima varsa gonderilen yag diger boliime
gececeginden basing yiikselemeyecek ve silindir iglevini goremeyecektir. Ayrica sizan
yag hidrolik tniteyi kirletecek, depoda yagin eksilmesine yol agacak mali bir yuk
getirecektir.

Simdi kegeleri ozellikle hidrolik derin g¢ekme preslerinde kullamlanlan  kisaca
guruplandinp agiklama getirelim.

5.2.7.1. Takim Keceler

Bu kegeler o6zellikle biiyiikk ¢apli silindirlerde kullamilir. Cavus kegeler de denilen bu
kegeler mangetlerden olusur. Her bir manget tek bir kegedir. Takim kegeler, uglarda sert
bezden imal edilen asinmaya ve darbelere dayanikli basing halkasindan, ara kisunda ise
sizdirmazlifi saglayan lastik ve bez esash kegeler bulunur. Arada kullanitlan kegeler ¢ap
ve basinca gore degisir. Bu kegeler ozellikle tek etkili silindir ve ¢ift etkili silindirlerde
bogaz kisimlarinda kullanilir.

Kegelerin uzun o6mirldt ve sizdirmazlik problemi yasamadan kullamlabilmesi igin
calistign yerlerin yiizey hassasiyetini iyi saglamak gerekir. Piston kollan taglanip krom

kaplamir, bunun yaninda kegenin gegtii boru yiizeyi ise taslanms olmalidir.
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Saglikli bir ¢alisma igin kege civarindaki metal pargalann birbirine gegmesi ve
aralanndaki agikhik durumu da 6nemlidir. Misal olarak piston, boruya siki gegerse boru
yiizeyi siirtiinmenin fazlahii nedeniyle bozulacaktir.
Bu yiizden gerekli toleranslar asagidaki gibidir:
Cap Tolerans

80.....120 H9/{8

120....500 H8/f7

500....630 350/um

630....800 400/pm

Sekil 5.30 Takim kege

5.2.7.2. Nutringler

Sekilde degisik kesitleri goriilen nutringler hem bogaz kisminda hem de piston
kisimlarinda kullanilabilirler. Sadece lastik esasli veya politiretan esasli olarak retilirler.

Basincin az oldugu yerlerde lastik esaslilar kullanilir.

Sekil 5.31 Nutring
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5.2.7.3. Cift Etkili (kompakt) Silindir Kegeleri

Cift tesirli silindirlerin pistonlarinda kullantlan bu kegeler kullanimi kolay olan
kegelerdir. Kullanildiklar1 yere goére tek veya daha fazla dudakli olabilirler. Bunlar

ortada sizdirmazlik elemani ve yanlarda yastiklama burcundan olusurlar.

Sekil 5.32 Kompakt kegeler

5.2.7.4. O-ringler

Sizdirmazlik elemanlarinin en basiti genellikle yuvarlak kesitli ve en ekonomik olanidir.
Statik uygulamalarda dogru malzeme ve dizgin yiizeylerde ¢ok yiksek basinglara
dayanabilirler. O-ringler hidroligin ilk uygulamalarinda pistonlarda kullanilirdi. Fakat
giniimiizde bu uygulamanin hiikmii kalmamistir. Bunun yerine nutringler veya ¢ift etkili
piston kegeleri kullamlmaktadir. Fakat o-ringler kisa hareketli dinamik uygulamalarda

kullanilabilirler

Sekil 5.33 O-ringin ¢aligmasi



58

6. HIDROLIK DERIN CEKME PRESLERI iCiN DEVRE UYGULAMALARI

Hidrolik derin ¢ekme preslerinde kullamlacak olan devreler ¢ok ¢esitli olabilir. Bir
hidrolik derin ¢ekme presi basit bir hidrolik devre ve karmagik bir devreyle
calistinlabilir. Bu basitlik ve karmagikhik presin kapasitesi, hizlan, émrd, verimliligi ile
ilgilidir. Yani bir hidrolik derin ¢ekme presi istefe ve amaca gore basit birkag stirgili
valf veya oransal valf, lojik valflerle donatilabilir. Mithim olan bu elemanlant kullanmak
degil; kapasitesine, miigteri isteklerine gore uygun devre elemanlanimn kullamimasidir.
Misal vermek gerekirse basit bir digli pompa ile degisken debili pistonlu pompa
arasinda 10-12 kat fiyat farki vardir.

Bu saydigimiz sebeplerden dolay1 uygun hidrolik devrenin uygulanmadif: hidrolik derin
cekme presi verimsiz bir gekilde caligir veya gereksiz maliyet artist nedeniyle ¢ok
pahaltya mal olabilir. Bu nedenle birgok konstrikksiyon ¢alismasinda oldugu gibi
hidrolik devre tasarlayan mihendis arkadaglar tasarladiklan hidrolik devrenin “son

derece ucuz ve yeteri kadar Kkaliteli” olmasina dikkat etmelerini tavsiye ederiz.
6.1. Devre 1
6.1.1. Devre I Elemanlan

10 Degigsken debili pistonlu Pompa  25cm3/dev.

20 Doéniig filtresi 125 1t/dk
30  On uyanlh basing emniyet valfi NG 10
31 Y6n Denetim valfi NG 6

40 Kapali merkez yon denetim valfi NG10
50 Cekli kisma valfi R1/2”

60 Tek bobin yon denetim valfi NG 10
70 K. merkez yon denetim valfi NG10

80 Basing kontrol valfi NG 10
90 Basing kontrol valfi NG 10
100  Cekvalf R1/2”
110  Basing salteri P max 320 bar

120  Poppet valf (normalde kapali) NG 6
130  On dolum valfi NG 80
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6.1.2. Calismas1
Baslangic konumunda kog¢ plaka en st seviyededir ve higbir bobin enerjili degildir.

Bosta pompa c¢aligirken (30) no'lu basing kontrol valfi (31) no'lu pilot valfi
yardimiyla basingsiz bir sekilde pompanin bastift yag1 bosaltmaktadir.

6.1.3. Hizh Yaklasma
Pres start edildigi zaman (31) no'lu valfin b; bobini ve (40) no'lu valfin b3 bobini

enerjilenir. Bu esnada yardima silindirlerin altindaki hat tanka agik oldufundan kog plaka
yergekimi ivmesi ile siirtinmeleri de yenerek kendi agirhi ile duger.

6.1.4. Frenleme

Hizh yaklagma esnasinda kalibin zarar gormemesi igin kog¢ plakamin tam kapanmaya
yaklastign anda yavaslamasi gerekir. Bunun igin bir frenleme iglemi uygulamir. Bu islem
icin (60) no'lu valfin by bobini enerjilenir ve yag bir kisma valfinden gegirilmeye
zorlanir. Bu sayede tanka bosalan yag kisilir ve frenleme kog¢ plaka hizi yavaglar. Kisma
valfinin ayarlanabilir olmasi sebebiyle frenleme ayarn yapilabilir.

6.1.5. Presleme

Presleme islemi hizli frenlemeden sonra yiikle kargilagsan kog plaka yiikii yenmeye ¢alisir ve
basing yiikselmesi olur. Presleme esnasinda hala b; bobini ve b; bobini enerjilidir.

6.1.6. Dekomprasyon

Presleme iglemi bitince ayarlanan zaman kadar b; bobini enerjilenir ve poppet valften ge¢en

¢ok az yag silindirdeki yag basincini sifirlar.

6.1.7. Geri Doniis

Presleme islemi sona erdikten sonra (40) no'lu valfin b, bobini ve daha sonra (70)

no'lu valfin bs bobini enerjilenir.
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Derin ¢ekme islemi esnasinda “Baski Plakast Basinci” (80) no'lu basing kontrol valfi
yardimiyla yapilir.

Derin Cekme Hiz1 ise (10) no'lu degisken debili pompanin debi ayan ile ayarlanir.

Bu uygulanan hidrolik devrenin ilerde uygulamasi gosterilecek diger devrelere gore
avantajlan

1.Daha az hidrolik ekipmanlarla donatilmasi

2.Tek pompa motordan kumanda edilmesi

3.Maliyetin diigik olmasi

Dezavantajlar::

1.Verimin az olmast

2.Diger devreler gibi seri galigmamasi

Cekme islemi bittikten sonra kog¢ plaka kalkar, baslangic konumunu alir ve pot hareketli
plaka kalkar erkege sivanmis mali ¢ikartir. Bu bir dezavantajdir.

Cizelge 6.1 Bobinlerin enerji durumlari

b b, bs by bs bs bs
Hizh Yaklagma |* *
Frenleme * * *
Presleme * "
Decomprasyon *
Geri Déniig * * *
6.2. Devre IT

6.2.1. Devre II Elemanlan

10 Déniig filtresi 1251/dk
20 Sbt. debili pistonlu pompa 35,75 l/dk
30 Cekvalf R1/2”

40 Basing emniyet valfi NG 10
50 Basing salteri 0-350bar
60 A. Merkez yondenetim valfi NG 10

70 Cekli kisma valfi R %"

80 Tek bobin yondenetim valfi NG 10

90 Kisma wvalfi R¥v”




100 Cekli kisma valfi R 3/8”
110  Cekvalf R1/2”
120  Normalde kapali poppet valf NG 10
121  Kisma valfi NG 6
130 On dolum valfi NG 100
140 Emis filtresi 1251t/dk
150  Sbt debili pot disli pompa 38cm3/dev.
160  Cekvalf R1/2”
170  Basing denetim valfi NG 10
180 J Merkez yondenetim valfi NG 10
190 Basing emniyet valfi NG 10
200 Kilitleme valfi NG 10

6.2.2. Calismas:
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Motor bosta ¢alisir iken herhangi bir bobinde enerji yoktur. Pompa (60) no'lu valften tank
etmektedir. (150) no'lu pompa ise sadece presleme iglemi bittikten sonra pot hareketli
plakasim1 yukan kaldirmak igin kullanihir.

6.2.3. Hizh Yaklasma

Hizla yaklagma islemi basladiginda (60) no'lu valfin b; bobini enerjilenir ve kog plaka
hizla asagi duser. Bu disiis kendi agirhigy ile olmaktadir. Kendi agirhign ile disme
islemi bagladiginda 6n dolum valfi (130) agilir ve yardimci tanktan silindirin igine yag
dolmaya baglar.

6.2.4. Frenleme
Frenleme islemi bilindigi gibi hzli yaklagmay1 sona erdirir ve kalibin zarar gérmemesi

i¢in kog¢ plaka hizinin yavaslatilmasidir.(120) no'lu valfin b; bobini enerjilendigi zaman

(90) no’lu kisma valfi ile frenleme iglemi yapilir.
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6.2.5. Presleme

Presleme islemi baglarken artik hizli yaklagsma ve frenleme iglemi bitmis ve ko¢ plaka
kapanmigtir. Bu iglem igin (60) nolu valfin b; bobini hizli yaklagma baglangicindan bu

yana enerjilidir.

6.2.6. Dekomprasyon

Dekomprasyon igleminin gergeklesmesi iglemi (120) no'lu valfin enerjilenmesi ile olur.

6.2.7. Geri Dainiig

Geri donag islemi igin (60) no'lu valfin b, bobini dekomprasyon isleminden sonra
enerjilenir. (60) no'lu valfin enerjilenmesi kog plakanin geri donmesi (180) no'lu valfin
enerjilenmesi kog plaka geri donerken pot plakamn da yukarn kalkmas igindir. Bu devrede
geri donis islemi bagladiktan birkag s sonra by bobini (180) enerjilenir ve pot silindiri
yukani kalkar.

Cizelge 6.2 Bobinlerin enerji durumlart

by b, b; by bs bs
Hizli Yaklagma |*
Frenleme * *
Presleme *

Decomprasyon

Geri Doéniig * *




6.3. Devre 111

6.3.1. Caliymasi

Bu preste devredende anlagilacagi gibi hizli yaklagma, yan tarafta iki adet bulunan

servo silindirlerle olur.

Bu presinde bosta ¢caligmasi aymi devre II deki gibi (40) no'lu agik merkez valf ile olur.

6.3.2. Devre III Elemanlar:

10
20
30
40
50
60
61
62
70
80
81
90
100
110
120
130
140
150
160
170
180

Degisken debili pistonlu pompa
Cek valf

Basing kontrol valfi

A. merkez oransal yondenetim valfi
Basing salteri

Tek bobin yon denetim valfi
Kisma valfi

Cekli hiz ayar valfi

Basing siralama valfi

Normalde kapali poppet valf
Kisma valfi

On dolum valfi

Doniis filtresi

Emis filtresi

Disli pompa

Cek valf

Basing kontrol valfi

J merkez yon denetim wvalfi
Kilitleme valfi

Oransal basing konrtrol valfi

On dolum valfi

70cm3/dev.
R %7
NG 10
NG 16
320 bar
NG 16
NG 10
NG 16
NG 16
NG 10
NG 10
NG 120
225 It/dk.
125 It/dk.
55cm*/dev.
R %7
NG 10
NG 10
NG 10
NG 10
NG 100
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6.3.3. Hizh Yaklasma

(40) nolu valfin b; bobini enerjilendigi zaman hizli yaklasma olayr gergeklesir.

Pompanin bastigt yag hemen servo silindirlerin tstiine gider.

6.3.4. Frenleme

(60) nolu valfin b; bobini ko¢ plakanin yaklagmas: esnasinda gekince servo silindirlerin
altindan dénen yag (61) nolu kisma valfinden gegirilerek frenleme iglemi gergeklesir. Bu
esnada b; bobini hala enerjilidir

6.3.5. Presleme

(40) nolu valfin b; bobini hizli yaklagma, frenleme ve presleme islemi boyunca
enerjilidir. Presleme (derin g¢ekme) islemi bagladifinda basing siralama valfi (70)
ayarlanan degerine basing ulagtifinda acar ve pres gercek presleme kuvvetine ulagir.
Derin ¢ekme islemi boyunca ¢ekme iz (b;) bobinine gonderilen voltaj ile
potansiyometre ile ayarlanarak valf slrgisinin istenen hizi yakalamak igin gerekli
debiyi gecirmesini saglayacak sckilde ayarlanabilir. Yani (40) nolu oransal valf g¢ok
hassas bir gekilde debi ayan yapilabilir.

Derin ¢ekme iglemi boyunca baski plakasi basinci (170) nolu valf ile ayarlanabilir.
Boylece derin ¢ekme derinligi artinlabilir.

6.3.6. Dekomprasyon

Presleme islemi bittikten sonra (80) nolu valfin bobini enerjilendirilir ve yaklagik 2~5 s
kadar ana silindirdeki basinghi yagi (81) nolu kisma deliginden bosaltilir.

6.3.7. Geri Daniis

Dekomprasyon iglemi sona erdikten sonra (b;) bobinine enerji verilir ve ondolum valfi
pilot uyansiyla acilarak, kog plaka yukan kalkar.
Kog plaka yukan kalkarken pot plakada yukan kalkmaya baslar. Bu is i¢in bs bobinine

enerji vermek gerekir.
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Bu devrede degisken debili pompa kullamlmasinin sebebi sudur. Bilindigi gibi degisken
debili pompa devreye istenildigi kadar yag gonderebilir. (40) nolu oransal valf ile b,
bobini enegjilendigi zaman derin ¢ekme hizi ayarlanabilmekteydi. Fakat hiz ne kadar
azalwrsa valfin gegirdigi debide o kadar azalacaktir . Bu ise P girisi ile B ¢ikisi
arasinda Ap olugmasina yol agacaktir. A p ne kadar artarsa (30) nolu basing kontrol
valfinden yag o kadar isinarak geger. Bu ise hig istenmeyen bir durumdur. Degisken
debili pompa (40) nolu valfteki Ap'yi olusturmaz. Ciinkii devreye istendigi kadar yag
gonderir. Dolayistyla yagin istenmeyen asiri 1sinmasi Onlenir.

Bu sekilde gosterilen lojik valflerle dizayn edilmis olan pres devresi daha once siirgiilii
valflerle olusturulmus olan hizli yaklagma, frenleme, is hiza, hizh geri déniis seklinde
operasyonlandinlan devreler gibidir. Fakat daha 6ncede anlatildigy gibi lojik elementler
surgiila valflere gore ¢ok daha fazla debi gegirebildiklerinden biayik preslerde lojik
valflerle devre olusturmak tercih nedeni olmaktadir. Genelde tiim derin g¢ekme
preslerinin (ktgik ebath ve kapasiteli olanlann harig ) galisma sistemi ; kog plaka kendi
agithg ile hizlica kapanir. Bu esnada ondolum wvalfi ile o6ndoldurma iglemi
yapiimaktadir. Is tizerine yaklaghginda frenleme islemini gergeklestirir. Daha sonra kog
plaka ig Gzerine kapanir, presleme iglemi gerceklestikten sonra ko¢ plaka yukari kalkar
ve bu esnada pot plakasi baglangig konumunu alir.

Presleme esnasinda, sivama iglemi yapilan malzemenin iizerinde olusan burugukluklan
gidermek igin veya gok yilksek basingta yapilan sivama isleminden dolay: kog plakanin
geri doniigii esnasinda biyilkk sok dalgalan olusur. Bunu engellemek igin dekomprasyon
islemi uygulanmaktadir. Bu degisik sekillerde yapilabilmektedir.

Cizelge 6.3 Bobinlerin enerji durumlan

by b, bs by bs be by
Hizli Yaklagma |*
Frenleme * *
Presleme * *

Decomprasyon

Geri Dénilg * *
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6.4. Devre IV

6.4.1. Elemanlar

10 Sbt. debili pistonlu pompa 140 cm®/dev.
20 Lojik basing kontrol valfi NG 25
21 Basing kontrol valfi NG 25
22 Yon kontrol wvalfi NG6
23 Orifis

30 K.merkez yén kontrol valfi NG 20
40 Yo6n kontrol valfi NG 20
50 Cekvalf NG 16
51 Orifis

60 Basing kontrol valfi NG 10
70 Basing kontrol valfi NG 10
80 Basing kontrol valfi NG 10
90 Tek bobin yon kontrol valfi NG 10
91 Orifis

100 Lojik Valf NG 25
110  Lojik Valf NG 25
120  Ondolum valfi NG 150
130  Disli pompa (pot pompa) 55cm’/dev.
140  Cekvalf R %7
150 Basing kontrol valfi NG 16
160  J merkez yon kontrol valfi NG 16
170  Basing kontrol valfi NG 10
180 Kilitleme valfi NG 16
6.4.2. Calismasi

Devrede pompa (20) numarali basing kontrol valfi ile korunmaktadir. Ayn1 zamanda
max. operasyon basinci yine (20) no'lu basing kontrol valfi ile ayarlamir. Bununla
birlikte (20) no'lu elemanin izerinde bulunan yén kontrol valfi ile bu valfin noétr

konumunda digsiik basingta by-pass iglemi gergeklestirilir.
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6.4.3. Hizh Yaklasma

Ote yandan silindirin hareketi (30) ve (40) no'lu yon kontrol valfi sayesinde b; ve bs
bobini ile saglanmaktadir. Bu devrede kog plaka kendi agirhg ile diismektedir. Fakat dikkat
edilirse ana silindir biyiik bir ¢ift etkili silindir oldufundan ko¢ plakanin yukari-asagi
hareketinde biiyiik debiler s6z konusudur. Bu yiizden siirgulti valflere gore daha fazla debi
gecirebilen lojik valfler kullanilmigtir.

6.4.4. Frenleme

(40) nolu valf b; bobininin enerjisi kesildifi zaman (80) no'lu basing kontrol valfi ile
frenleme iglemi gergeklesir. Frenleme islemi aslinda hizla bosalan yagin yolunu daraltmaktan
ibarettir. Fakat burada yag daralan bir yerden degil bir basing kontrol valfinden
gegirilmektedir. Basing kontrol valfi hizla bosalan yagin darbeyle kisilmasim soniimleme yay1
ile engelleyerek tatli bir frenleme saglar.

6.4.5. Presleme

Presleme islemi (30) nolu valf konum degistirmeden gergeklestirilir. Presleme iglemi daha
onceki devrede de anlatildid: gibi kog plakamin bir yiikle karsilagmas olayidir.

6.4.6. Dekomprasyon

Dekomprasyon (sok olma ) islemi (120) nolu eleman 6ndolum valfi ile gergeklestirilir.
Her bir presleme islemini yapmak igin (30) ve (40) nolu yon kontrol valflerinin
enerjilendirerek ve (90) nolu pilot valf ile uygun pilot basinci saglanmasi ile mimkiin

olabilir.
6.4.7. Geri Doniis
Geri donis islemi (30) ve (40) nolu valf b, ve b; bobini enerjilenmesi ile gergklesir. Kog

plaka hareketsiz konumda iken kog¢ plakayr birkag mm dahi olsa asafi digmeksizin
oldugu konumda kalmasim (110) nolu lojik valf saglamaktadir.
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(90) nolu yon kontrol valfinin ¢aligmasi (110) nolu lojik valfin agilmasina sebep olur.
Ciinkii (90) nolu valf x pilot akigim kontrol eder.

Cizelge 6.4 Bobinlerin enerji durumlan

by b, bs by bs be
Hizli Yaklagsma |* * *
Frenleme * *
Presleme * *
Decomprasyon * *
Geri Doniig * * * *
6.5. Devre V
6.5.1. Devre V Elemanlan
10 Sbt. debili pistonlu pompa 100 cm’/dev
20 Lojik basing kontrol valfi NG 25
21 Basing kontrol valfi NG 25
22 Yon kontrol valfi NG 6
30 K.merkez yon kontrol valfi NG 20
40 Cekvalf R1”
50 Tek Bobin yon kontrol valfi NG 20
51 Orifis
60 Lojik Valf (x uyarl)
61 Tek Bobin pilot valfi NG 10
70 Basing kontrol valfi NG 10
80 Basing kontrol valfi NG 10
90 Cekvalf R1”
100  Disli pompa (pot pompa) 5 Scm’/dev
110 Cekvalf R %>
120 Basing kontrol valfi NG 16
130  J merkez yon kontrol valfi NG 16
140 Basing kontrol valfi NG 16
150 Kilitleme valfi NG 16
160  Ondolum valfi NG 125
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6.5.2. Calismasi

Devrede pompa (20) numarali basing kontrol valfi ile korunmaktadir. Aym zamanda
max. operasyon basinci yine (20) nolu basing kontrol valfi ile ayarlanir. Bununla
birlikte (20) nolu elemanin Gzerinde bulunan yon kontrol valfi ile bu valfin nétr
konumunda diisiik basingta by-pass iglemi gergeklestirilir.

Genel olarak ¢aligma sistemi bir onceki devreyle aymidir. Biz sadece farkliliklari izah
edecegiz.

Basing kontrol valfi (80) igin akiy boyunca P-T hatti agiktir. (80) nolu basing emniyet
valfi (90) nolu ana g¢ekvalf tarafindan geri doniiy esnasinda by-pass ettirilir.

(60) nolu lojik valf (61) nolu yon kontrol valfi tarafindan kapatilir. Hizh yaklagma
esnasinda yag sadece servo silindirlere gider. Frenleme islemi gerceklesir. Bu olay (70)
nolu valf ile olur. (30) nolu yon kontrol wvalfi silindirin asagi-yukann hareketini
yonlendirir. Kog plakay: hizla agag1 indiren servo silindirlerden bosalan yag (50) no'lu valfin

bs bobininden enerji kesildigi zaman (70) nolu basing kontrol valfi ile frenleme iglemi

gerceklestirilir.
Cizelge 6.5 Bobinlerin enerji durumiar

by b, bs bs bs bs by
Hizli Yaklagsma |* N *
Frenleme * *
Presleme * 4 *
Decomprasyon % *
Geri Doniig * * * *
6.6. Devre VI

6.6.1. Devre VI Elemanlari

10 Sbt. debili pistonlu pompa 100cm’/dev.
20 Lojik basing kontrol valfi NG 25

21 Basing kontrol valfi NG 25

22 Yon kontrol valfi NG 6

30 Lojik Valf (x uyarih) NG 20

40 P.B T'ye agik yon kontrol valfi NG 20
50 Tek Bobin yon kontrol valfi NG 20
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60 P,A T'ye kapal1 yon kontrol valfi NG 20
70 Basing Salteri

80 Lojik Valf (x uyaril1) NG 20
90 Basing kontrol valfi NG 10
100 Basing kontrol valfi NG 10
110  Ondolum valfi NG 125
120  Disli pompa (pot pompa)

130  Basing kontrol valfi NG 16
140  J merkez yon kontrol valfi NG 16
150  Basing kontrol valfi NG 16
160 Kilitleme valfi NG 16
6.6.2. Calismasi

Kog¢ ist konumda hareket igin beklerken pompa (20) nolu pilot kumandali
basing kontrol valfi ile by-pass olmaktadir.

6.6.3. Hizh Yaklasma

Hizli yaklagma aninda ana (40) ve (60) no'lu yondenetim valfleri agilir. Hizhh yaklagma
ana silindir 6ndolum valfinin agilmasiyla yag dolar. Bu sayede basinca gegmedeki
gecikme oOnlenecektir.

Hizl1 yaklagsma esnasinda bs, bs ve b; bobinleri enerjilenir. b; bobini kog¢ plakanin her
islemi igin enerjilenmek zorundadir. Ciinkii bs bobini enerjisiz konumda iken pompanin
bastifn yagi by-pass etmektedir. b; enerjilendigi anda devreye yag gitmektedir.

Hizli yaklagma (80) nolu lojik valfin agilmasi ile olur. Cinkii b, bobini enerjili oldugu
icin lojik valfin x hatti kapanmgtir. Hizli yaklagma esnasinda geri donen yagda (30)

nolu lojik valfin agilmasiyla tanka doner.
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6.6.4. Frenleme

Hatali bir operasyon sonucunda (presleme esnasinda) halkali alana ve kaliba zarar
vermemek i¢in (60) no'lu valften enerji kesilince (100) no'lu basing kontrol valfi devreye

girer ve frenleme iglemini gergeklestirir.
6.6.5. Presleme

Sistem basinct (22) nolu basing kontrol valfi ile ayarlanmaktadir. Presleme esnasinda

valfler izl yaklagma konumundadir.
6.6.6. Dekomprasyon

Dekomprasyon islemi (110) nolu valf ile yapilir.

Bilindigi gibi ¢ekme islemi esnasinda sistemde olusan basing yiiksek olmaktadir.
Presleme islemi bittikten sonra kog plakanin geri doniisii esnasinda olusacak sok
dalgalani presin asint sekilde sarsinti gegirmesi s6z konusudur. Bunu énlemek igin geri
doniisten once birka¢ s kadar, bir kisma deliginden yag bosaltilmas: gerekir. Preslerde
olusan basinca gore dekomprasyon isleminin siresi 6nemlidir. Bu siire asagidaki gibi

hesaplanabilir.
Sok almak igin gerekli olan delik ¢apt ve sok alma siiresi

D.......... Piston ¢ap1 (mm)

h........ Strok  (mm)

j N Basing (bar)

d...... Sok alma deligi ¢apt (mm)
1 IO Bosaltma deligi gapi
42.10°...... Sikigtirilabilirlik sabiti

D*hp
=————+=__ (Parker 1992 6.1
d*.n42.10° ( ) 61)
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6.6.7. Geri Doniis

Geri doniy ozelligi, presleme igleminin sonunda oldugu ig¢in miimkiin oldugu kadar
hizli olmalidir. Geri déniis esnasinda o6ndolum valfinin uyan hattina dekomprasyon
islemi sona erdikten sonra yag gonderilir. Yag gonderme islemi aym zamanda ana
silindirin halkal1 alamna da yapilmaktadir. Bu esnada (80) nolu lojik valf agilir ve
silindirin alt tarafina giden yol agilir. Ana piston geri donerken, uyan yad verilerek
agilan 6ndolum valfinden basingsiz olarak tanka bosalir. Geri doniste bs, bs, b; ve birkag s
aralikla by bobini enerjilidir.

Max basing asagidaki formiille bu devre igin hesaplanabilir.

Fpress max™ Ax.PotFg.ArP) (6.2)
Ay Ana Piston alam
A, Ana Piston Halka Alani

-
o

(20) nolu valfin set edilen degeri
Py (90) nolu valfin set edilen basinci

Fo Hareketli pargalarin agirhigindan dolayr olusan kuvvet

Cizelge 6.6 Bobinlerin enerji durumlan

b; b b3 bs bs bs by
Hizl: Yaklagma * *
Frenleme *
Presleme *
Dekomprasyon * * *
Geri Doniig * * *
6.7. Devre VII

6.7.1. Devre VII Elemanlan

10 Sbt. debili pistonlu pompa 100cm’/dev.
20 Basing kontrol valfi NG IOgcdymmdéRﬂiM KURULY
KUMANTASYON MERkEy
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30 Lojik basing kontrol valfi NG 25

31 Basing kontrol valfi NG 10
32 Yon kontrol valfi NG 6

40 Tek bobin yon kontrol valfi NG 10
41 Cekvalf R1/2”
50 Tek Bobin yon kontrol valfi NG 10
60 Basing kontrol valfi NG 10
70 Basing kontrol valfi NG 10
80 Basing kontrol valfi NG 10

90  Lojik valf (strok limitleyicili) NG 25
100  Lojik valf (strok limitleyicili) NG 25
110  Lojik valf (veya valf uyarili) NG 25
120  Lojik valf (veya valf uyarili) NG 25

130  Ondolum valfi NG 150

140  Emis filtresi 300 1t/dk.
150  Disli pompa (pot pompa) 100 cm*/deyv.
160  Cekvalf R1”

170  Basing kontrol valfi NG 16

180  J merkez yon kontrol valfi NG 16

190  Basing kontrol valfi NG 16

200  Ondolum valfi NG 100

210 Lojik valf (strok limitleyicili) NG 25

6.7.2. Calismasi

Kog iist konumda hareket i¢in beklerken pompa (30) nolu pilot kumandali
basing kontrol valfi ile by-pass olmaktadir.

6.7.3. Hizh Yaklasma
Hizl1 yaklagma aminda (120) no’lu yondenetim valfi agihir. Hizli yaklasma ana silindir

ondolum valfinin agilmasiyla silindire yag dolar. Bu sayede basinca gegmedeki gecikme

onlenecektir.
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Hizli yaklagsma esnasinda b;, b, ve b; bobinleri enerjilenir. b; bobini kog¢ plakamin her
islemi i¢in enerjilenmek zorundadir. Ciinkii bs bobini enerjisiz konumda iken pompanin
bastif1 yag by-pass etmektedir. b; enerjilendigi anda devreye yag gitmektedir.

Hizl1 yaklagma (120) nolu lojik valfin agilmasi ile olur. Ciinkii b, bobini enerjili oldugu
i¢cin lojik valfin x hatti kapanmistir. Hizli yaklagma esnasinda geri donen yagda (110)

nolu lojik valfin agilmasiyla tanka doner.

6.7.4. Frenleme

Hatal1 bir operasyon sonucunda (presleme esnasinda) halkali alana ve kaliba zarar vermemek

i¢in (80) no'lu basing kontrol valfi devreye girer ve frenleme iglemini gergeklestirir.
6.7.5. Presleme

Presleme iglemi i¢in (40) no’lu yon kontrol valfinin b, bobini enerjilenir .

6.7.8. Dekomprasyon

Dekomprasyon islemi (130) no'lu 6ndolum valfi ile yapilir.

6.7.9. Geri Doniis

Geri doniis ozelligi, presleme isleminin sonunda oldugu i¢in mimkin oldugu kadar
hizli olmalidir. Geri doéniis esnasinda ondolum valfinin uyart hattina dekomprasyon
islemi sona erdikten sonra yag gonderilir. Bu esnada (110) nolu lojik valf agilir ve
silindirin alt tarafina giden yol agilir. Ana piston geri donerken, uyart yadi verilerek

acgilan ondolum valfinden basingsiz olarak tanka bosalir.

Cizelge 6.7 Bobinlerin enerji durumlan

by b, bs by bs
Hizli Yaklagma |* *
Frenleme * *
Presleme * *

Dekomprasyon

Geri Doniig * *
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6.8. Karsilastirma

Devrelerin izahatindan da anlagilacaft gibi iretilecek olan preslerde
1. Hizhh yaklagma

2. Frenleme

3. Presleme

4. Dekomprasyon

5. Geri Doniig

6zellikleri olmasi gereken ana &zellikler olarak karsimiza gikmaktadir.

Bagta ¢izilen ve anlatilan Gic adet hidrolik devre benzer devrelerdir. Bu devreler NG 6
~ NG 25 olgilerinde valflerle pres kapasitesine gore kullamlabilir. Her devrenin
sonunda kullanilan hidrolik ekipmanlar ve boyutlan belirtilmigtir.

Lojik valflerle kurulan devreler ise daha ¢ok bilyik debilerin istendigi, olustugu biyiik
preslerde kullanilir. Ayrica en 6nemli 6zellik ise sirgilii on-off valflerle yapilan ilk i
devrede sﬁrgﬁlerdeki kagaklarin engellenemedigi ve valflerin on-off ¢aligmasindan
dolayr bazi sok dalgalarmin olugmasina yol agtifn bir gergektir. Fakat bu ilk ii¢ devreyi
kurmak ve calisurmak daha basittir.

Lojik wvalfler ile kullamlan devre ise su avantaj ve gigliikkleri beraberinde getirecektir.
Bu devrelerde yag kagaklann min. seviyede olmaktadir. Ayrica on-off degilde pilot
uyarili ¢aligtiklart igin sok dalgalan olusmaz ve valflere ,pompaya zarar gelmez.
Bundan dolayr devrenin uygulandigt makina, presler ise sarsilmazlar. Fakat en Onemli
nokta bu devreleri uygulamak yiiksek bir teknoloji istemektedir.

Sonu¢ olarak biyik preslerde kullamlan devreler lojik valflerle donatilmahdir. Kigiik

preslerde ise siirgiilii valfler kullamlabilir.

6.9. Ornek Devre ve Hesaplamalar

6.9.1. Teknik Ozellikler

Presleme Kuvveti 800 t
Operasyon Basinci 250 bar (max)
Faydali Tabla Ebadi 2000.1500 mm
Strok 800 mm

Asag Inis Hizi 200 mm/s
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Derin Cekme Hiz1 12 19 mm/s

Geri Dénisg Hiz1 300 mm/s
Pot Silindir Kuvveti 300t

Pot Silindir Stroku 400 mm

Pot Piston Kalkis Hiz1 60 mm/s
Pot Piston Inis Hizi 100 mm/s

Plaka ebatlari, genis oldugu igin 2 adet hidrolik silindir kullamlacaktir.
Basincin hesaplanmasi asagidaki gibidir.

P=F/A (6.3)

250=800.10%/2.A, A=1600 cm? A,=0,785.D,®den
D ;=450 mm alind:.
Cekme hizi  12...19 mm/s idi.

Q=3.A..v/50 den (Q=3.2.1600.1,9/50

Q=362,5 1t/dk olur. Motor 1500 dev/dk. kullanilirsa
Ana pompa debisi

Q=362,5/1,5=250 cm®/dev. olur.

6.9.2. Devre Elemanlar: ve Ozellikleri

10. Pistonlu pompa sabit debili 250cm3/dev. (350 bar max)
20. Basing kontrol valfi NG 25
21. Yondenetim valfi (tek bobin) NG 10
30. Yondenetim valfi (tek bobin) NG 10
40. Cek valf R 1.5”
50. Yondenetim valfi (tek bobin) NG 10
60. Lojik valf (x uyanli) NG 25
70. Lojik valf NG 25
71. Veya valfi NG 6
80. Lojik valf (pilot uyarili) NG 25
90. Basing kontrol valfi NG 10

100. Basing kontrol valfi NG 10
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110. Basing kontrol valfi NG 10

120. Cekli kisma valfi NG 10

130. Dekomprasyon valfi NG 10

140. Ondolum valfi NG 120
150. Oransal basing kontrol valfi NG 16

160. Ondolum valfi NG 120
170. J merkez y6n denetim valfi NG 10

180. Basinng kontrol valfi NG 10

190. Cekvalf NG 10

200. Digli pompa sbt. debili 38 cm3/dev.

6.9.3. Calisma Sistemi

Kog plaka, iglem oncesi yukart konumda beklemektedir. Bu esnada higbir bobinde
enerji yoktur. (20) nolu basing emniyet valfi (21) nolu pilot valf yardimyla pompanin
bosta ¢aligmas: esnasinda by-pass islemini gergeklestirir. Kog plaka asaf veya yukan
hareket ettirmek isterken (21) nolu valfin bg bobini enerjilendirilir.

6.9.4. Hizli Yaklasma

Hizli yaklagsma (21) nolu valfin be bobini enerjilenir. Bu sayede devreye yag goénderilir.
Ayrica b, ve bs bobini de hizli yaklagma igin enerjilendirilir.

6.9.5, Frenleme

Frenleme olayr i¢in yine bs, by bobini enerjilidir. Hizli yaklagmay: bitiren ko¢ plaka

frenleme yapar ve kapanma gergeklesir.
6.9.6. Presleme

Presleme islemi igin bs ve b; bobini enerjilidir. Derin ¢ekme islemi boyunca bu

bobinler enerjilidir.
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6.9.7. Dekomprasyon

Presleme igleri bittikten sonra dekomprasyon iglemi gerceklestirilir. Bu islem igin by

bobini enerjilendirilir.

6.9.8. Geri Doniis

Geri doniis islemi i¢in be bobini enerjilidir. Aymt zamanda pot hareketli plakanin yukari
kalkmas: i¢in b; bobini enerjilendirilir.

3.4v
50

362,5=3.2.1.d;%30/50 den d;= 130 mm alind1.

A,= Kaldirici silindir 2 ad.

Q=

Cizelge 6.9 Bobinlerin enerji durumlari

b; b, bs by bs bs by
Hizli Yaklagma ~ *
Frenleme & *
Presleme * & *
Dekomprasyon *
Geri Doniis o * *
6.9.9. Ana Motor Giicil

_ pQ 2503625

- = ~ 185kw
6007  600.0,9
6.9.10. Pot Sistemi
3
P=F/A 250 = 20010 Ap=1200cm>
Ap
D, =39,09=400mm bulunur.
3.2.4*% .6
Q=3AV/50 den g=— 4 Q=0,56d,”

50
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olur.d; =100mm segilirse Q=56It/dk olur. d3;=70mm segildi.

43

= "ol

Sekil 6.1 Pot Silindirleri

6.9.11. Pot Motor Giicii

_P-Q _ 60-56

= = =6,2kw 7,5kw 1450d/dk 380V.AC. motor segildi.
600-2 600-09

P nin 60 bar segilmesinin sebebi, pot plakamin asaft ve yukan hareketi, derin ¢ekme
disinda basingsiz oldugu igindir. Derin ¢ekme esnasinda ise motorda enerji yoktur.

6.9.12. Boru Caplari

Basing Hatti
Basing hattt borulan bs,b; ve b; borulandir.

dyy = "&Q— (Have, 1996) (6.4)
v
dpy = ‘(31_2_53()1& = 39mm (k3 igin) ¥32x2 mm boru segildi.
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d,, = \/ 2:/9 - J 21'1;“’25 =27,5mm (ki ve k; igin)  ©32.2 mm boru segildi

Doéniis Hatti

Kaldirma silindirlerinin  altindaki borulardir. Fakat bu borular kog plaka yukan
kalkarken, doniis borusu degil, basing hatti borusu konumuna geger.

Strok: 800mm idi.

Piston capi(kaldiric1 silindir): 130mm

2

Buna gore 2. z -8 =V, (hacim)

V=2.0,785.1,32.8=22 It.

Bosta inig hizi1 200 mm/s

S=v.t idi.t=800/200 t=4s

Yani kog plaka inigini 4 s de yapacaktir. Buna gore debi 22/4=535 it/s =318,3 I/dk olur.
Dolayistyla kaldirma silindirlerinin altindan 318,3 1t/dk yag bosalir.

Buradan hareketle ks ve (d6niis hatt1)

ks=472 mm @60x2,5 mm

Eger basing hatti olarak disiiniilseydi ks borusunun ¢api daha kigiik gikacakti. Bu sekilde
daha kugiik bir borunun kullanilmasi ise kisma olay1 meydana getirerek kog¢'un yavaslamasina
yol agacaktir.

kjo borusu igin (basing hatt1) kjo =27,5 mm ©32x2 mm boru

Pilot hatlar ise k7, ko ve kg @ 10 mm boru segildi.

ki) borusu igin (basing hatti) k;; = 15,3 mm ©@20x2 mm boru

d3 : { IdZ
Qpc‘L Z]XQP ng‘L ZFQP

Sekil 6.2 Pot kaldirma silindirleri debileri

d’ 1002

= =196
d,*>-d* 100°-70

m=
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Cift etkili silindir igin ¢aplar arasi oran

Q,=56/2=28 1t/dk. (2 ad. oldugu igin)
Qpe=Qpe/m s =28/1,96=14,2 1t/dk.

k17 boru ¢ap1 hesabi igin Q=28 1t/dk alinir.

d yon = \/Z;Q = \/21528 =14 mm 018x1,5 mm boru segildi.

ki3 boru ¢api hesab i¢in Q=56 1t/dk alinr.

d g = J Z;Q = J 21;6 =19,7 mm 025x2 mm boru segildi.

k13 borusu

Qpe=Qp m=28.1,96=54,88 lt/dk.

ki2 borusu igin (basing hatt1) k;; =27,7 mm @32x2 mm boru segildi.

k14 borusu igin (basing hatti)

(Cekme esnasinda pot ana silindirden bosalan yag bu borudan gecer. Buna gore olusan debiyi
oncelikle tespit etmeliyiz.

v=19 mm/s

Q=3.A.V/50idi.  Q=3.0,785.402.1,9/50 =143,18 lt/dk.olur

d jon = \/ ZII/Q = \/ 21'1:3’18 =24,5mm ?30x2 mm boru segildi.



90

6.9.13. Valflerin Se¢imi

6.9.13.1 Ondolum Valfi Secimi

Devrede ondolum valfleri ana silindirler i¢in hizh yaklagma ve geri doniiste

caligirlar. Pot ana silindiri iginde pot hareketli plakanin asagi-yukari hareketinde
(buyik presler igin) galigir.

Ana silindirlerdeki éndolum valfleri

Strok S 800 mm
Cap D 450 mm
Geri donis hizi vd 300 mm/s
S= V.t idi.

800 = 300.t t=2,66 s de kog plaka geri doniiginii tamamlar.

Silindir i¢i hacim V=0,785.D%s  V=0,785.4,5°.8=127,13 It
Buna gére debi Q= 127,13.60/2,66 Q=2869,5 It/dk. olur.

Buna gére NG 125 o6ndolum valfi agafidaki tablo ve sekillere gore segilir.

Cizelge 6.1 Ondolum valfi uygulamalani (Mannesmann Rexroth)
Max Akig (lt/dk)

Boyut 40 50 63 80 100 125 160

Uygulamal |300 500 800 1200 1900 3000 4200
Uygulama2 {250 400 650 1000 1600 2600 3900
Uygulama3 |220 360 560 900 1400 {2200 3400
Uygulama4 | 150 240 380 620 950 1500 2300
Uygulama5 |110 170 280 450 700 1100 1690
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b
. “1 y—
R ] o b
— -
8 g
A
Uygulama I .

Uygulama It |«
b b !

1 ] Uygulama V
y—t a=min. 300 mm b=max.1000 mm

‘Z_J 4] N?
T { Jmmmm1,s
Uygulama IV Uygulama T

Sekil 6.3 Ondolum valfi uygulama gesitleri (Mannesmann Rexroth)

6.9.13.2. Pot Silindir Ondolum Valfi

D, 400 mm
Strok 400 mm
Inis hizi 100 mm/s

S= V.t idi.

400=100.t t=4 s de kog plaka geri doniigiinii tamamlar.
Silindir i¢i hacim V=0,785.D,%.s  V=0,785.4%4=502 It
Buna gore debi Q= 50,2.60/4 Q=754 1t/dk. olur.
Buna gore NG 100 &ndolum valfi segilir.

6.9.14. Yon Denetim Valfleri

60 ve 20 nolu valfler sadece pilot hatlart i¢in kullamilmaktadir bu yiizden biyiik kapasiteli

valfler olmasina gerek yoktur.
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170 nolu dekomprasyon valfi de yine biiyiik bir valf olmasina gerek yoktur. Cinki
dekomprasyon igin gerekli yag miktar1 bilindigi gibi ¢ok azdir. Dolayisiyla segilen NG 10
degeri asagidaki grafiklerden de anlagilacag: gibi uygundur.

:

i g

13

h 6

I /

10 / §
o) 4
= ] %
E 2
g 3 -
=y

3 A

00 N N N N 6 W ® % 1w 1 1

debi It/dk.

Sekil 6.4 Yo6n denetim valfleri igin basing debi egrisi. (Mannesmann Rexroth)

Cizelge 6.2 Yondenetim valfi konum numaralari(Mannesmann Rexroth)

Sembol Yo6n Kontrol
P-A P-B A-T A-B

AB 1 1 - -
C 1 3 1 3
DY 2 2 1 3
E 2 2 3 4
F 2 1 4 7
G 4 4 6 8
H 2 2 1 3
ILL 1 1 4 3
M 2 2 3 4
P 2 1 1 4
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Tek bobin P, A'ya agik 4/2

Tek bobin P, A'ya B, T ye agik 4/2

Tek bobin P, A'ya B, T'ye agik (Ara gegis konumu farkli) 4/2
Kapali merkez 4/3

P,A T ‘ye agik 4/3

P, T'ye agik 4/3

P,A,B T'ye agik 4/3

A.B T'ye agik 4/3

A, T'ye agik 4/3

P,A,B T'ye kapal1 4/3

Yukanidaki agiklamalar 4/3 valflerdeki orta konumu, 4/2 valflerdeki enerjisiz konumu

2 C - OoT @O0 w»

anlatmaktadir.

6.9.15. Basin¢ Kontrol Valfleri

30,40 vel20 nolu basing kontrol valfleri katolog degerleri itibani ile 150 It/dk debi
kapasitesi ile galigmaktadirlar. Bu valfler devredeki konumlar itibari ile kapasite olarak
uygundurlar. Segilen deger NG 10 ve P max 315 bar.

110 nolu Pilot uyarili basing kontrol valfi ise NG 25 olmahdir. Ciinkii pompann
basmig oldugu 362.5 It. yagi tahliye edebilmelidir.

=
=
==
§\300F4——/
=
S| om
100
%
6 10 N N 4 % ® M ®» % 1w e 1w

debi ltidk

Sekil 6.5 Basing kontrol valfi basing debi egrisi (Mannesmann Rexroth)
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6.9.16. Oransal Basin¢ Kontrol Valfi

Bilindigi gibi bu valfin kapasitesi derin ¢ekme esnasinda pot ana silindirin arkasindan
bosalan yagin debisine gore tayin edilmis idi. NG 16 Pmax. 400 bar.

bl .
: N E===-
. |4 £
Z £ 20 —
23 = | W S
=2 £y
l_/ w ]

b 4 6w 0N 4 0 010

dehilldk.

referans sinyai (max. %)

Sekil 6.6 Oransal basing kontrol igin basing debi egrileri (Yuken, 1991)

B den A'ya bastng digims bar

0 o100 1 W M0

deb ltidk.
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6.9.17. Lojik Valfler

70, 100 ve 50 nolu valf i¢in grafikten de anlasilacag: gibi (1 no'lu grafik) NG 25 lojik
valfler 2 bar Ap de yaklasgik 500 It. gegirebilmektedirler. Valflerdeki Ap ise max. 10
bar olabilecegi dugstniilirse 2 bar uygun bir basing degeridir.

Valflerdeki orifisler ise 1.5 mm.dir

8 /

0 $ 00 15 W

B den A'ya basing g bor

debi ltdk.

Sekil6.6 Lojik valf basing debi egrisi (Atos, 1996)
6.9.18. Dekomprasyon Zamani

Basing digtiralmesi igin uygun olan dekomprasyon valfi NG10 segilmis idi. Katologdan
NG 10 dekomprasyon valfi i¢in 60 lt./dk gosterilmektedir. Bu deger 1 It/s manasina
gelir. Yaglanin sikigtinlamaz bir akigkan oldugu g6zéniinde bulundurulursa 11t/s lik

debi basincin sifirlanmasi igin gerekli debi dende fazladir.

D*hp

=t =196~ 2s d=4 mm alindi.
d n42.10

6.9.19. Sizdirmazhik Elemanlan

Ana silindirler tek tesirli silindirler olduu igin sadece bogazlara kullaniacaktir.

Bogazlara kullanilacak sizdirmazlik elemanlan ise takim kege olacaktir.
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Piston ¢aplan 450 mm oldugu igin taglanip krom kaplandiktan sonra ki toleranslarn
H8/f7 olacaktir.

XXX
-0

Sekil 6.6 Takim kegenin montaji

Kullanilacak takim kege Olgisi ise 450%490%*70 dir.

Pot ana pistonuda tek tesirli bir piston oldugundan kullamlacak kege, takim kege olup
Olgisic 400*440*60 dur.

Kaldinier silindirler ise yine tek tesirli silindirler oldugu igin yine bogazlara takim kege
kullamlacaktir. Yine takim kegelerden sonra toz kegeleri kullanmak faydalidir.

Pot (yan kalduma ve indirme silindirleri) servo silindirleri ise cift tesirli silindirler

oldugu igin kullamlacak kegeler biraz farkli olabilir. Pistonlara ¢ift tesirli, kompact

2{ 14

n =g

Sekil 6.7 Kompakt kegenin ve piston bogazinin montaji

kegeler kullanilacaktir. CS; 100 olan kompact kegeler secildi.
Fakat yine bogazlara takim kegeler kullanilabilir. Bu yiizden bogazlar igin 70%*90%*22.5
takim kegeler kullanilacaktir.
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6.9.20. Mekanik Hesaplar

| | I 1 Mii el
To Yo of o
o 10l | e
. le o .
! ol o Lo |
D S PR R Ve
o o oD

e s
IRCRLR S
| |
O O [ o
b 4 b Lo
|
06thmm

Sekil 6.8 Alt plakaya gelen kuvvetler ve kuvvet moment diyagrami

Hesaplar yapilan bu pres biiyiik bir pres oldugundan “H” tipi bi prestir. Bu yiizden kolon
milleri yoktur. Tamamen kaynak konstriiksiyonlu olarak monoblok olacaktir.
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Sekil 6.9 “H” tip presin mekanik konstriiksiyonu




Sekil 6.9 da goriilen presin elemanlan
Ondolum valfi

Ana silindir

Govde

Ana piston

Cikartict

Yataklar

Kaldincr silindirler

Pot tespit plaka

W ® NSk N~

Pot silindir

10. Pot dndolum valfi

11. Pot kaldirict silindirler
12. Pot hareketli plaka

13. Alt plaka

14. Destek

15. Ana silindir plakasi
16. Hareketli plaka

Mt

2 . g _ 2 .4
=—2*  _ idi o, =15 kg/mm°* idi.
Ta (a—nd,)n - 4

12

228750.106.ﬁ

g .. =
¢ (2000-15.40).%°
12

Ana govdeye kullanilacak plakalar ise tamamen yapilacak konstriiksiyona gére degigir.

<15 kg/mm® h=255 mm bulunur.
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Sekil 6.10 Ana govdenin tstten goriiniimi

o, = i;- <o, idi. o, =10 kg/mm’ (St 37 igin)
3
.= 800;0 <10 idi. o, =10 kg/mm’ (St 37 igin)

Buradan A=80.000 mm> b= 60 mm segilirse
A=%1lb olur. ZI=4.1500+4.750=9.000 mm

A= 9000.60= 540.000 mm” gikar.

_800.10°

o, =————<10 1,48<10 oldugundan segilen 60 mm kalinlik u dur.
¢ = 54,0000 Sundan seg yeunaut
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7. SONUC

Hidrolik presler endiistrinin imalat sektoriinde vazgegilmez bir konumdadir. Ozellikle gok
zahmetli bir sekilde imal edilen pargalar bugiin ~ hidrolik presler vasitasiyla kolaylikla
iiretilmektedir. Bizim ilgilendigimiz “Hidrolik Derin Cekme Presleri” ise otomotiv yedek
parga ve mutfak esyasi sektoriinde gok onemli bir yere sahiptir.

Giinimiizde “Hidrolik Derin Cekme Presleri” nin tercih edilen en 6nemli 6zelliklerini

agagidaki gibi siralayabiliriz.

L Sessiz galigma

IL. Uretim Kapasitesi

M.  Uzun Omiirli Calisma

“Hidrolik Derin Cekme Presleri” pahal: bir yatinmdir. Bu saydigimiz 6zellikler bu yiizden
imalatgilar igin biiyiik 6nem tagimaktadir. Ciinkii ¢aligmayan veya verimsiz galigan bir presin
kullanict agisindan degeri ¢ok azdir.

Presi tasarlayan mithendis bunlan dikkate almak zorundadir.

Bu yiizden “Hidrolik Derin Cekme Presi” tasanminda asagidaki noktalara dikkat edilmelidir.
Bu durumda ortaya verimli bir sonug ¢ikar.

1. Eger biiyiik debiler gerekiyorsa “lojik valfler” tercih edilmelidir.

2. Cok hassas derin ¢gekmelerde “oransal basing ve hiz kontrol” kullaniimalidir.

3. Hidrolik sistem 6zellikle yag ¢ok temiz tutulmahdir.

4. Cok uzun ¢ekmelerin yapilacagi preslerde miimkiinse “degisken debili pistonlu pompa”
kullaniimalidur.

Standart isler yapilacaksa pres “PLC” veya “CNC” kontrollii olmalidir.

6. “Hidrolik Derin Cekme Presleri” gok onemli preslerdir. Bu ylizden kullanilan hidrolik

s

ekipmanlar (kegeler, valfler, vs.) ¢ok kaliteli olmalidur.
7. Biyiik kapasiteli preslerde “H” tipi konstriiksiyon tercih edilmelidir.
8. Ozellikle “H” tipi preslerin govdesi kaynak isleminden sonra tavlanmalidir.
9. Eger pres sicak bir ortam veya iilkede ¢aligacaksa bir sogutucu eklenmelidir.
10. Eger pres soguk bir ortam veya ilkede galigacaksa bir 1sitic1 eklenmelidir.
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