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ONSOZ

Bu ¢aligma pres govde dizayninda karsilagilan problemler karsisinda optimizasyona dayal
alternatif ¢6ziilm yontemi sunmaktadir. Calismada mekanik ve hidrolik presler govde tiplerine
gore ayn olarak ele alimmugtir. Ilk boliimde presler detayh olarak tiim elemanlar1 ve
simflandirma tiirleriyle agiklanmigtir. Caligmanin ikinci boliimiinde ise (H) cergeve tipi
hidrolik pres goévdeleri iizerine yapilan ¢aligmalann igermektedir. Sonlu farklar metodu
kullanilarak tabla ve tastyici kirig ¢cdkmelerine gore pres gévdesi rijitligini arttiric1 optimum
ol¢iilendirme ¢aligmasi yapilmgtir.

Hesaplamalarin bu konuya ilgi gosteren insalara yardimci olmasim umarim. Bana tezimi
hazirlamamda yardimlarim ve destegini esirgemeyen Dirinler Makina ve Vatan Makina
¢alisanlarina tegekkiiriimii sunarim.
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OZET

Pres tasanminda en bilyikk problemlerin gévde dizayninda yasandifi goriilmektedir. Pres
govdelerinde gerek geometrik yapilarindan gereckse ¢ahgma sartlanmn iyi tespit
edilememesinden dolay1 dogru 6lgiilendirmede zorlaniimaktadir. Govde ile ilgili tasarnmda
mekanik ve hidrolik presler H tipi gévde formu temel almarak incelenmistir.

H tipi gdvdede pres tablasindaki ¢6kme miktarmn tabla ve tastyici Kirigler arasinda
paylagtinnlmasiyla gdvde rijitligini saglayacak tabla ve kiris boyutlandirimasmna gidilmigtir.
Boyutlandirma islemini kolaylagtirmak i¢in formiiller tablolagtinimastir.

Anahtar kelimeler: Govde, H tipi, ¢6kme, boyutlandirma, rijitlik



ABSTRACT

It is observed that the biggest problems at press designs are about frames. It has been difficult
to dimension the press frames due to their geometrical shapes and wrong determination of
working conditions. At frame designs, mechanical and hydraulic presses are analyzed
considering H shaped frames.

About H shaped frames, the value of deflection on the bedplate is shared on the bedplate and
the deep beams. In this way, it is followed by dimensioning of the bedplate and the deep
beams as proving the rigidity of the frame. For easy dimensioning, the formulas are converted
to tables.

Keywords: Frame, H shaped, deflection, dimensioning, rigidity
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1. GIRIS
Presler talagsiz sekil verme tezgahlan iginde en yaygin kullanilan grubu olugturmaktadir.

_ Presler konstriiksiyon esaslarina gore gesitli gruplara aynlabilir. Ancak, en yaygin gruplama

hareket sistemlerine gore yapilamdir;

1.1 Mekanik Presler

Gavde tipi ve pozisyonu, hareket mekanizmasz, tahrik kademeleri (digli, kayig-kasnak v.s.) ve
noktalan (tek,iki,dort askili), tonaj, kurs, kapanma ylikseklgi, ayar sekli, dakikadaki kurs,

kalip yeri ve kavrama durumu bir mekanik presi tantmlayan baslica 6zelliklerdir.

Govde tipleri, agik govdeli (Sekil 1.1) veya diiz yanhi olabilmektedir. Govdeler, ¢elik
platinalardan kaynak konstriiksiyonlu olarak veya dokiimden imal edilebilir, Dokiim gbvde
rijitligine karsilik pahali; kaynakli konstritksiyonlar daha ucuz ve dinamik zorlamalara
dayaniklidir. Agik (C) gbvdeli olanlar ii¢ yandan agik oldugundan,rglerek sacin beslenmesi ve
gerekse kalibin montajinda kolaylik saglarlar. Kesilen pargalar g'e,rirellikle' tablo deliginden
agafiya atilir. En 6nemli sakincasy, yiik altinda C gﬁvdenin elastikdéformasyon géstererek

agilmasidir. 1-300 tonluk kapasitelerde olabilirler.

C govdeli presler, rijit gévdeli olabildikleri gibi, gesitli is durumlarina gére ayarlanabilir

tablali, egilebilir govdeli tipleri de bulunmaktadir.

Diiz yanh (kolonlu) gévdeler (Sekil 1.2) ise, biiyiik preslerde kullamilarak genis bir tabla
aciklif1 saglanmaktadir. Bu presler biiylik tonajli olup, kutu konstritksiyonlu diiz govdeler
yiiksek rijitlik ve diisiik elastik sapmalar gosterirler. 40-4000 ton kapasitelerde, 500-9000

mm’lik tablah olarak imal edilebilirler.

Sekil 1.1 Basit bir C tipi govdeli pres tezgah

Al




Sekil 1.2 H tipi govdeli (kolonlu) eksantrik pres

1.2 Hidrolik Presler

Bir hidrolik pres, kuvvet etkisini karsilayan pres govdesi, ana silindir veya silindirler,geri
donlis silindirleri ve sabit veya degistirilebilir kaliplarin baglanacag: konstriksiyon
elemanlarindan olusmaktadir. Bunlara ilaveten, presin uygulanma ve ¢ahigtiriima durumuna
bagli olarak kalip ve takimlar i¢in 6zel baglant1 ve kayitlar ile atict mekanizmalan
kullamilabilmektedir. Hidrolik gii¢ istasyonu (pompa) kontrol valfleri, tank ve borular ile

olgiim cihazlan pres donatimini tamamlayan elemanlardir.

Pres kuvveti, hidrolik basma ile piston kesit alammin garpimi demek olduguna gore, basing
iletimine iligkin ¢esitli yontemler arasindan hidrolik basmcx tercnh etmek g:eslth baklmlardan B
elverigli olmaktadir. Boylelikle, mmumum donatlrn, asman ve ytpranan eleman yedek ve_; .

tamir takimlari gibi avantajlar saglnmaktadlr ('L')zelhkle biyiik $eklllend1rme kuvvetlen u;m ve -

diisiik sekil degistirme hizlan gerektiren 1slem1er ile malzeme turlen igin hldrohk presler
kullamlmaktadir. '

Pistonun ¢ahisma hizi, hidrolik akiskanin is silindirine girig debisine baghdir. Hidrolik gii¢

istasyonu (pompa) tipi ve boyutu, ¢esitli basma operasyonlan icin gerekli olan maksimum




calisma hizlanna gore se¢ilmektedir. Kaginamayacagimiz akis kayiplarini kabul edilebilir

(minimum) sinrlara  indirgeyecek sekilde boru ve valf ¢aplan belirlemek gerekmektedir.

Silindirlerin, diistiik basing degerleri altindaki dolup bosalma durumuna bagh olarak; yiiksek

ilerleme ve doniis hizlarimi saglayabilmek igin kesitler 6zellikle genis segilmelidir.

Ozellikle hafif metal alasimsan endiistrisinde, hidrolik presler ile kalipta sekillendirme

islemleri yapilmaktadir. Yiiksek bigimlendrme hizlarina duyarli olan malzemelerdeki ¢atlama

tehlikesi dolayistyla yiiksek hizlar uygulanamamaktadir. Hidrolik pres kapasitesi 50.000 tona

kadar ¢ikabilmektedir.

Yag
teknesi —
Hidrolik ~
pompa Oh

00

vurucu —
baglik

Yardimct
pompalar

(s
=

Sekil 1.3 H tipi govdeli hidrolik pres




1.3 Preslerde Tasarim Problemlerine Genel Bakis

Preslerde tasarim problemlerine konstriiktif agidan baktigimizda en karmasik kisimin govde
oldugu gorillmektedir. Govdenin (kaynak konstriiksiyonlu) pres yapiminda malzeme
maliyetlerinin yaklasik %601, is¢ilik maliyetlerinin ise %350 sini olusturdugunu diisiiniirsek
onemini daha 1yi anlayabiliriz. Govde tasariminda en temel problem oncelikle gévdeyi
kuvvetler etkisinde iken elastik deformasyon smirlart iginde tutmaktir. Elastik smurlar
dahilinde ¢ahsmayan bir pres kalici deformasyonlar sonucu islevselligini kaybeder, biiyiik

zararlara ve kazalara sebep olabilir.

Elastik sinrlar dahilinde ¢alisan bir pres govdesi dizaymiyla problemin ¢6ziilmiis oldugu
soylenemez. Oncelikle govdede olusan esnemenin ya da ¢6kmenin sinirlarinin belirlenmis
olmast gerekir. Ya da bu sinirlarla ilgili degerlerin varsa ilgili kurumlarin standartlarindan
alinarak hesaplamalarin bu yonde yapilmasi tavsiye edilir. Preslerin hassasiyeti ile bu

degerlerin sifira yakinhgmin dogru orantili olarak birbirine baglantili oldugu bilinmektedir.

Preslerin konstriiksiyonu igin giiniimiize kadar pek ¢ok galisma yapilmis ve zellikle Alman
DIN kurulusu ¢esitli standartlar olusturmustur. Son 10 seneye kadar tilkemizde imalatc
firmalar presleri ¢ogunlukla atelye sartlarinda miisteri talepleri dogrultusunda bilimsel tasarim
hesaplamalari gozardi edilerek mesleki tecriibelere dayanarak imal etmekteydi. Ancak gelisen
globallesme sayesinde imalat¢i firmalar teknik bilginin 6nemini fark ettiler ve kalitenin
arttiriimast ve maliyetlerin diistriimesi yolunda ¢alismalar baslattilar. Giintimiizde imalatgi
firmalar bu konuda dikkate deger ilerleme kaydetmis olmasina karsin bitiine bakildiginda pek

¢ok eksigimiz oldugu goriilmektedir.

Bu g¢aligmada preslerin tasarimi pres govdeleri iizerinde yapilan optimizasyon g¢alismalari
cergevesinde incelenmistir. Presleri genel anlamda mekanik ve hidrolik presler olarak ikiye
ayirnustik. Govde tiplerini inceledigimizde, govdeleri de C tipi ve H tipi olmak lizere ikiye
ayirmak dogru bir yaklagim olacaktir, Her iki pres tipi her iki govde tipinde imal

edilebilmektedir.

C tipi govdeler ii¢ tarafinin agik olmasi sebebiyle daha yaygin b1r kullamm alanina sahlptlr
ancak geometrisi itibariyle yiiksek esneme riski taslmaktadlr Bu nedenle ergonomlkk
boyutlarda smirli kuvvetlerde g:allsmaya olanak vermektedir. Mekamk preslen daha dusuk [

kuvvetlerle calistigindan incelemelerde C tipi govdeyle bir ele almmlstlr

H tipi govdeler ise dort taraftan baglantih oldugundan daha rijit bir govde tipidir. Biiyiik baski
kuvvetlerini karsilayabilmesi en bilyiik avantajidir. Hidrolik presleri, daha biiyiik kuvvetleri

sagladigini diigtiniirsek incelemelerde H tipi govdeyle bir ele alinmstir.




2. ONCEKI CALISMALAR

Presler ile ilgili giintimiize kadar pekgok ¢alisma yapilmigtir. Mikelt (1968) C formu pres
tezgahlanyla ilgili ¢alismalar yapmis, Morgenstern (1975) gévdelerin, konstriiksiyon
tablolan yardimiyla optimizasyonu igin yontem gelistirmigtir. DIN (1989) normu C ve H tipi
mekanik preslerin konstriikksiyonu i¢in standartlar belirlemistir. H tipi hidrolik preslerle ilgili
Morgenstern (1975) kapah form preslerin tablalarinin en iyi sekilde boyutlandirlmas: igin bir
optimizasyon yontemi Onermis ve kendi gelistirdigi sistematik konstrilkksiyon tablolari
yardimiyla bunu bir 6rnege uygulamigtir. Blum (1980) ise eksantrik yiikleme halinde hem
govdenin, hem de tahrik organlarmin sayisal analizini yapmis, kizak bosluklarmmn ve
kuvvetlerinin degigimini incelemistir. Ulkemizde ise Oztiirk (1983) gergeve tipi hidrolik
pres govdelerinin konstriikksiyonu ve boyutlandirma kriterleri ile ilgili ¢ahgma yapmgtir.
Ayrica, Bager (1999) hidrolik tahrikli derin ¢ekme preslerinin tasarim kriterleri ile ilgili
inceleme yapmagtir.



3. PRESLERDE SECiM KRITERLERI ve TEMEL OZELLIKLER

Presin dogru segilmesi basariya giden yoldaki vazgecilmez unsurdur. Hatalt segilen pres
verimlilik ve sermaye kaybina, hatali parca tretimine ve istenmeyen kazalara sebep olabilir.
Presierin se¢iminde ilk adim, kullanicinin-kahip Greticisinin ve pres tireticisinin ortak noktada

bulusmasinin saglanmasidir. Bunu saglamak igin takip edilmesi gereken sira asagidaki gibi

olmahdir;

1) Kullanici tretmeyi planladigi parganin bitiin 6zelliklerini noksansiz bilmelt ve bu

ozellikleri kalip tireticisine eksiksiz olarak aktarmalidir. Bu 6zellikler:
a) Boyutsal 6zellikler
b) Bi¢imsel dzellikler
c) Metalurjik 6zellikler
d) Kalite seviyesi
e) Hedeflenen iretim miktar: olarak siralanabilir.

2) Kalip iireticisi 6nce bu ozelliklere ugun olan pargayr hangi kalip teknigine gore A\

tiretecegini kararlastirmalidir. Bunu tespit ederken:
) Kalip maliyetinin diisiik tutulmasi,
g) Kalip 6mriiniin hedeflenen tiretim miktarni saglayack seviyede olmas,
h) Uretim i;;in en az giice ihtiya¢ duyan kalibin tasarianmasi,
1) Hangi tip presle isin yapilmasi gerektiginin tespiti,
j) Kalibin en az bakimla maksimum {iretimi saglamasi,
noktalan gézden uzak tutulmamalidir.

3) Pres lreticisi tretilmesi hedeflenen pargayr ve kalibini inceledikten sonra bu ise uygun
pres tipi,tonaji ve spesifik 6zellikleri konusunda parga iireticisine rehber olmalidir. Bunu
yaparken verimliligi gozden uzak tutmadan miimkiin olan gn?e;kbnomik pres tipine itibar

edilmelidir.

Ozellikle pres tonajinin téspitinde biitiin olumSﬁzluklar gbzdé’n'rgegivrilmeli ve prestonap ;
emniyetli bir rakama baglnmalidir. Bu nokta basari’mh" Qéégegilmez unsurlaf:ndén‘
birisidir. Limit degerde segilen preste malzeme kahnhiginin kontrol dig1 artmasi, malzéme
sertliginin degismesi ve benzeri durumlarda iretime devam etmek miimkiin degildir.

Sistem sigortast astri yiik nedeniyle patlayacak ve tiretimi durduracaktir. Oysa belli bir




giivenlik ytizdesi oraninda (6rn.: %10-15) biiyiik tonajda segilen preste bu olumsuzlukiar

yasanmayacak veya ¢ok az yasanacaktir.

Yukaridaki organizasyon, planlanan bir par¢a igin gegerlidir. Ama her zaman presler
planlanan bir parga igin secilmezler. Cok g¢esitli sayida parganin iiretilmesi de

hedeflenebilir. Bu gibi durumlarda pres se¢iminde asagidaki noktalar etken olacaktir.
k) En fazla giice ihtiya¢ duyan pargaya gore tonaj tespit edilir.

1) Operasyon ¢esidine gore tespit edilir, drnegin kesme, bitkkme, derin ¢ekme, iitiileme,

profillendirme, dévme gibi

m) Uretim hizina gére tespit edilir; bu segimde en diigitk hizdaki {iretim ile maksimum
hiz arasindaki fark az ise sabit hizl presle, eger ¢oksa degisken hizh preslerin se¢ilmesi uygun

olur.

n) Operasyon analizindeki ihtiyaca goére tespit edilir; 6rnegin st ¢ikaric, alt gikarict,

artik kesme makas, artik transferi igin bant ve benzer 6zellikler sayilabilir.

o) Kalip teknolojisinin farklarina gore tespit edilir; omegin iki kizakli veya dort

kizakli presler, Mekanik veya Pnématik kavramali presler gibi.

Biitiin bu aragtirmalarin ve analizlerin sebebi dogru presin segilmesidir. Presler ucuz olmayan
ve sik sik degistirilmesi miimkiin olmayan makinalardir. Dogru segilirlerse kalite ve
verimlilik saglanacaktir. Hatah segilmesi kesin olarak basarisizligy getirecek, firma finans ve
is kaybmna ugrayacaktir. Bir defada dogruyu yapmak hedef olmalidir. Bunu saglayamamak
globallesen diinyada gerilerde kalmak demektir.

Preslerin gesitlerine gegmeden 6nce basit bir tonaj hesabinin nasil yapildigin bilmemiz gerek;

LAZIM OLAN KESME GUCU  Fs

Fs = Kesme gica [kN}

u = Kesme gevresiimmj

s = Kesilen kalinlik {mm}

Ta =Kesme direnci {N/mm]

Rm = Gekme dayanimi [N/mm} {

Fs=u‘s*Ta v

N, )

Omek: Malzeme: St 37

§=62,8 * 3mm * 272N/mm? d =20 mm

Fs = 51244,8N s=3mm

Fs = 61,224 kN Hm=340nlmrn=(ST37§9h
Fs = Takriben 5,1 Ton Ta = 0,8°340 = 272N/mm*

u=zx"d=628mm

Sekil 3.1 Kesme giiciiniin hesaplanmasina sekilli bir 6rnek (Kalip Diinyasi,yil:1,say1:6,syf:20)




3.1 Hedeflenen Uretime Gore Presin Diger Ozelliklerinin Tespiti
1) Calisma Prensiplerine Gore
a) Eksantrik Presler

Hareketin mekanik aksam ile saglandig1 presler. Daha ¢ok kesme, delme, biikkme, iitileme

gibi operasyonlarda kullanilir.

Sekil 3.2 Eksantrik pres (Dirinler Makina)
b) Hidrolik Presler

Hareketin basingli yag ile saglandify preslerdir. Daha ¢ok derin g¢ekme, derin iitiileme gibi

operasyonlarda kullanilir,

Sekil 3.3 Hidrolik pres (Dirinler Makina)




¢) Ozel Presler

Sadece bir tek amag i¢in tiretilen, igerisinde bir veya daha ¢ok sistem birlikte bulunabilen

preslerdir; seramik presler, melamin presler, plastik presleri, kombine presler gibi.
2) Gévde Tipine Gore
a) C Tipi Presler

Govdelerine yandan bakildiginda C harfini andiran bir yapiya sahiptir. 3 tarafinin kesintisiz
agili olmasi nedeniyle genis bir ¢aliyma alani saglar. Daha ¢ok kiigiik tonajh preslerde tercih
edilen bir tiptir. Maksimum 250 tona kadar iiretilir. Bu preslerde gévde esnemesi en biiyiik

probemlerden birisidir.

Sekil 3.4 C tipi pres (Dirinler Makina)
b) H Tipi Presler
Govdelerine dort yonden bakildiginda H harfini andiran yaplya;“ sahiptir. Daha ¢ok biiyiik
tonajli preslerin yapiminda tercih edilen bir tiptir. Baski altinda esnemesinin minimum olmasi

en 6nemli dzelligidir.

Sekil 3.5 H tipi pres (Dirinler Makina)
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3) Govde Malzemesine Gore
a) Demir Dékiim Govdeli Presler (Pik Gévdeli)

Daha 6nceden belirlenmis 6l¢ii ve bigimde hazirlanmis modellere sadik kalinarak iiretilen
preslerdir. Govde lamel grafitli dokme demirden yapilir. Bu tipler daha ¢ok kiigiik tonajlar
i¢in kullamilir. Orta ve kigiik 6lgekli igletmelerin tercih ettigi maliyetleri diisiik preslerdir.
Govdeyi koruyan sigorta sistemi gerektigi gibi govde ¢atlamalan ve gévde kiriimalarina sikga

rastlanir,

Sekil 3.6 Dokiim govdeli pres (Vatan Makina)
b) Celik Konstriiksiyon Govdeli Presler

Her tip ve Olgiide 6n hazirliga gerek kalmadan iretilebilen bir gévde c¢esididir. Bu nedenle
genis bir uygulama alan1 bulmustur. Celik malzemenin fiziksel $zelliklerinden dolay: kiigiik
degerlerde esneyebilen, kendine ve kaliba hasar vermeyen preslerdir. Ancak iiretimlerinde

kaynak ve montaj teknolojilerini 6diin vermeden uygulamak gerekir. Biiyiik tonajli preslerin

yapiminda tercih edilir.

Sekil 3.7 Celik konstriiksiyon gévdeli pres (Vatan Makina)
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4) Kizak Sistemine Gore
a) 4 Kizakl Presler

Iki eksende yataklannms ve her eksende 2 yiizeyden kizaklanmus bir sistemdir. Genelde
kirlangi¢ tip yataklamada denebilir. Kizaklama eksenlerin uygun yerlere konmasi sistemin

basarisin salar. C tipi preslerde kullanilir. Rahat bir ayar imkani saglar.

Sekil 3.8 Dort yiizeyden kizakli kog ve montaj 6rnegi
b) 8 Kizakh Presler B

4 eksende yataklanmig ve her eksende 2 yiizeyden kizaklanmig bir sistemdir. Kizaklama
eksenleri kogun 4 kosesinden gegmektedir. Biiyik tonajli H tipi e/ksantrik veya hidrolik
preslerde genis bir kullamm alam1 bulmustur. Demonte islemini uygulamadan kog ayarini
yenileme imkani saglamig olmasi en énemli 6zelligidir. Kalip bakim zamanini uzatmis olmasi

ekonomiklige yaptig1 en 6nemli etkendir.

Sekil 3.9 Sekiz ylizeyden kizakli kog ve montaj 6m¢gi
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5) Kavrama Sistemine Gore (Eksantrik Preslerde)

a) Mekanik Kavramali Presler

Mekanik aksam yardimu ile hareket iletimini saglarlar. En 6nemli pargalarin mekanik olmasi
yararh émriiniin kisalig) problemini oraya ¢ikarir. Uzun siirelt ¢aligmalarda basarili olmasi
cok siki takibi ve tam periyodik bakima baghdir. Az sayida bir tretim tiplerinde kullanihr.

Eski tip bir uygulama oldugu igin giiniimiizdeki kullanim alan1 azalmigtir.
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Sekil 3.10 Mekanik kavrama ve ¢aligma prensibi
b) Pnomatik Kavramali Presler

Hareket bityiik c¢aph bir pnématik silindire (1-2 mm) kurs yaptirarak saglanir. Kavrama

operasyonundaki esas malzeme balatadir. Bu kavramalarda norm degerlere

sadik kalmak kaginilmaz bir mecburiyettir. Kaydirma zamaninin ve kaydirma
mesafesinin standart degerler iginde kalmasi sarttir. Bu degerlerin sapmasi kavrama balata
omriinii 5 veya 10 kat azaltir. Bu da seri iiretim ve devamh ¢alisma igin tasarlanmis bu sistemi
amacindan saptirir. Minimum bakimla uzun siirelerde gahsma‘sﬁl‘bu:}kg\:{fama ‘s‘ister‘n’rin:eﬁ génis i

bir uygulama alam saglamigtir.

Sekil 3.11 Pnomatik kavrama
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¢) Hidrolik ve Yildiz Kavramalar

Pnématik kavramalarda basingh hava ile saglanan kavrama islemi burada hidrolik sistemle
saglanir, Karamayi saglayan pargalar lameller veya 6zel dish kavramalardir. Sistem olarak
¢ok basarili olmasmna ragmen pahali olmast uygulama alaninda en 6nemli negatif etkisidir.

Ancak ¢ok tehlikeli ve yiiksek degerlere sahip makinalarda kullanilir.

S—

/

2 4

A—— -

Sekil 3.12 Hidrolik kavrama
6) Hizlarina Gore

a) Diisiik Hizh Presler

Bu presler yiiksek tonajli genis tablali ve agir par¢a lireten biiyiik preslerdir. Eksantriklerde 30
vurug/dakika kadar, Hidrolik preslerde ise hizli inis ¢ikis degerleri 50-60 mm/sn olanlar bu
grupta degerlendirilir.

b) Orta Hizli Presler

Yaptiklan isin 6zelliklerine gore orta tonaj grubundaki preslerdir. Eksantrik preslerde 30-50

vurus/dakika, Hidrolik preslerde ise izl inig ¢ikis degerleri 100 mmy/sn olanalr bu grupta

degerlendirilir.
¢) Hizhi Presler

Eksantrik preslerde 50-150 vurus/daklka Hidrolik preslerde ise hlZ]l inig clkls degerlerl 100-

300 mm/sn olanlar bu grupta degerlendlrlhr Surekh vurus poztsyonunda surucu grubu ﬂei : :

birlikte ¢aligan preslerdir. Genis bir uygulama alani vardr.

d) Yiiksek Hizli Presler

Yaptiklar1 igler genellikle kiicik veya ¢ok sayidaki islerdir. Genellikle uzun siirelerde

durmadan ¢ahgirlar. Bu presler yan gruplart ve aksesuarlart ile birlikte tretim yapan
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otomasyon grubu iginde degerlendirilir. PLC kontrollii presler bu grup igerisinde yer alr.
Eksantrik preslerde 150-1000 vurus/dakika, Hidrolik preslerde ise hizli inis ¢ikis degerleri
300-800 mm/sn olanlar bu grupta degerlendirilir.

e) Ayarlanabilen Hizli Presler

Bu presler iiniversal amagla iretilen ve ¢ok sayida kalipla farkli hizlarda
caligtinnlan preslerdir. Dogru akim motorlu olanlar eski yillarda gok kullamilmig olmasina
ragmen maliyetlerindeki yiikseklik nedeniyle terkedilmis, yerini frekans kontrollii alternatif
akim motorlar ile galisan hiz kontrol sistemine birakmigtir. Bu motorlarda sinirlar iginde
momentin sabit kalmasi ¢ok 6nemli bir avantajdir. Daha ¢ok eksantrik preslerde uygulanan bu

sistem hizla yayilmakta ve 6nemli bir iiretim ekonomisi saglamaktadir.
7) Tonaj Emniyet Sistemlerine Gore (Eksantrik Preslerde)
a) Mekanik Sigortal: Presler

Kog altina gelen tepki kuvvetlerini algilayacak bir bélgeye konulan bu pargalar genellikle
lamel grafitli dokme demirden yapilirlar. En ince kesitleri bulunduklari presin tonajinda olur.
Tonaj artmalarinda bu parca kinlarak presin difer pargalarinin zarar gdrmesini Onler.
Mekanik sigortalarin hedef kesitlerinin hesaplamalarinda malzemeye ait dayamim degerleri
6nemlidir. Bu deger_lerin kesin olarak bilinmesine dokme demir malzemelerde

ozdesliksaglamak zordur. Bu nedenden dolayi bu pargalar gelik malzemeden de yapilabilir.

 Sekil 3.13 Mekanik sigorta
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b) Hidrolik Sigortali Presler

Bu tip sigorta sistemlerinde tepki kuvvetinden etkilenen bélmeye bir silindir ve piston grubu

yerlestirilir. Piston altinda bulunan yag tepki kuvvetinden etkilenerek daha énceden yapiimig
valfden silindir disina yag tahliye eder. Bu da bir miktar bosluk yaratarak presin zarar
gormesini dnler ve alinan sinyal ile sistemi durdurur. Bu tip sigortalar iki amagh olarak
yapilir. Birinci tipteki hidrolik sigortalarda tek ayar yapilabilir. Buda makinay: koruma amagh
olarak anma tonajim kapsar. Ikinci tipteki hidrolik sigortalarda belirli sinirlar iginde farkly
tonajlara ayar yapmak miimkiindiir. Dolayisiyla aym preste farkli tonajlarda kaliplart koruma
imkam saglanmig olur. Ornegin 150 tonluk bir preste bu tip bir sigorta ile 80 tonluk bir kalip
80 tonla korunabilir. Aym preste 125 tonluk bir kalita 125 tonla koruma imkanina sahiptir.

~

Sekil 3.14 Hidrolik sigorta
8) Hareket Iletim Sistemlerine Gére (Eksantrik Preslerde)

a) Angrenajh (Disli iletim Sistemli) Presler

Bu tip preslerde motordan elde edilen diizgiin dairesel hareket volant ve bir kiigk dighi e

aracihfiyla biiyiik disliye oraninda krank miline iletilir. Bbylece s1stemde alternatlf dogrusal' | 1 . :

harekete doniisiir. Yoldan kaybedilmis giigten kazanilmss olur, Bu np sistemlerde elde edllen e

vurus sayilart maksimum 60 veya 70 adet/dakika civarinda olur.
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ELEKTRIK MOTORU
KRANK MlU\ BUYUK DiSLI
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ANGRANAS MiLI KAVRAMA VE FREN GURUBU
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Sekil 3.15 Angrenajli pres elemanlar:
b) Direkt Tahrikli (Darbeli) Presler

Burada motordan elde edilen diizgiin dairesel hareket volant ve kavrama araciligiyla direkt
olarak krank miline iletilir ve alternatif dogrusal harekete doniistiiriiliir. Bu tip preslerde vurus
sayilan yiiksektir. Ornegin: 300-400 vurus/dakika.

KAVRAVA VE FREN GURUBU

Sekil 3.16 Direkt tahrikli pres elemanlar
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9) Volantin Bulundugu Yere Gore (Eksantrik Preslerde)
a) Yandan Volantli Presler

Bu tip preslerde volant ¢ahigamn sag veya soluna diiger. Krank mili ¢aligana paralel olarak
yerlestirilmigtir. Bu tip yerlesim presin ebatlarina bagli olarak tasarlanir. Genel olarak

volantin presin tek tarafinda bulunmas: statik dengenin bir miktar bozulmasina neden olabilir.

Sekil 3.17 Yandan volantl pres
b) Arkadan Volantl Presler

Bu tip tasarimlarda krank mili ¢alhisana gore dik yerlestirilmistir ve volant makinanmn en

arkasinda bulunur.

Sekil 3.18 Arkadan \}olantll pres (Dirinler Makina)
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10) Preslerde Masa Kog Paralelligi

Biitiin pres tiplerinde olmazsa olmaz sartlarindan en 6nemlisidir. Kalibin $mrii ve bagarisi bu
sarta baglidir. Bu gartin bozulmast iiretim kalitesini fevkalade disiirerek presin kog grubunda
zararh ve istenmeyen agmmalara neden olacaktir. Gliniimiiziin preslerindeki kog kizak sistemi
bu sart1 6miir boyu yerine getirilmesi igin yeni tasarimlarla geligtirilmis ve 8 kizakli sistem
uygulanmgtir.
11) Preslerde Caliganin Emniyeti

Preslerin en 6nemli konusu olan ¢aliganin emniyeti eski yillara oranla fevkalade gelismis ve
uygulamasi yayginlagtrtmistir. Ozellikle Avrupa Toplulugu Ulkeleri ilk sart olarak mekanik
kavramal: preslerin kendi iilkelerinde iiretilmelerini ve ithal edilmelerini yasaklamigtir. EN
normlar1 ile galisanlarin emniyetleri maksimum seviyede saglamistir. Ayrica giivenlik
acisindan Szdeglik anlamina gelen CE igaretini tagimayan makinalarm kullanimina yasak
getirmigtir.

Calisanlarin emniyetlerinin saglanmas: konusunda asagidaki tedbirlerin preslerde alinmasi
artik ana garttir.

Ciftel kumanda sistemi : Her iki el ile aym and; basilarak ¢aligan kumanda sistemi ¢aliganin

ellerinin korunmasini amaglamaktadir.

Koruma perdesi ile donatilmis preslerde herhangi bir uzvun bu iginlar arasinda bulunmast
yani ismin kesilmis olmasi makinanin durmasmi saglayacak ve istenmeyen i§ kazalarinin
olusmasina engel olacaktr.

Preslerdeki konum segici anahtarmin Kkilitli yapilmas: ve ydneticilerin bu konuya &zen
gostererek caligmalarn organize etmeleri birgok kazay: 6nlemistir.

Ayrica pedallarm figli yapilmas: kullanilmamasinin istenildigi hallerde s6kiip alinmasi faydali
olmugtur.

Sekil 3.19 Caligan emniyeti igin ¢iftel kumanda sistemi
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4. CERCEVE (H) TiPi PRES GOVDELERINDE OPTIMIZASYON

4.1 Gdvdede Cozillmesi Gereken Problemlerin Tespiti

Cergeve tipi mekanik preslerde kriter olarak gosterilen en biiyiik yaylanma degeri simniri presin
tiim Sgelerinde bosluklar ve sekil degistirmeler sonucunda, kuvvet dogrulrusunda ortaya gikan
sekil veya yer degistirmelerin toplamidir. Yaylanma miktarinin bilinmesinin ¢ok Snemli
oldugu gergeve tipi mekanik presler igin verilen bu kriter, ¢ergeve tipi hidrolik pres govdeleri
icin kullanilamaz. Cergeve tipi hidrolik preslerin siitunlarinda ve ist kiriginde yaylanmalar
icin bir smirlama getirilmesi, mekanik preslerdekinin tersine gereksizdir. Bu yaylanmalar
hidrolik pistonun ek bir yer degistirmesiyle her zaman karsilanabilir. Dolayisiyla gergeve tipi
hidrolik preste boyutlandirma kriteri tabla ve alt kirig icin verilmelidir. Bununla ilgili olarak
literatiirde, yine istatistiki ¢aligmalar sonucu dnerilen kritere gore presin tabla ve alt kiristen
olusan boliimiiniin F kuvveti etkisiyle orta noktasindaki en biiyiik ¢dkme veya yaylanmasi

Wmaks = 1,5.107 .b [mm] @.1)

degerinin gegmemelidir.Burada b [mm] pres tablasinin genigligidir. Bu kriter gergeve tipi bir
hidrolik pres gdvdesinin tablasmin ve alt kiriginin boyutlandirilabilmesi igin yeterlidir.
Govdenin bunun diginda kalan bélimlerinin boyutlandinlmasinda kullamian kriterler
gerilmelerin emniyet gerilmesini agmamasi seklinde olmahdir. Ulkemize ozgii pres
konstriiksiyonlarmin ¢oziimii bu kriterler 1518 mnda agagidaki sira ile ele almabilir:

1) (4.1) sart1 ile sinirlanan toplam ¢okme hesaplanir.

2) Toplam ¢okme tabla ve alt kirigi arasinda paylagtirilir.

3) Cokmenin tablaya diigen kismiyla tabla boyutlandirilir.

4) Cokmenin alt kirise diigen kismiyla kirig boyutlandirilir.

5) Her iki boyutlandirma halinde de gerilmeye gbre kontrol yapilir.

6) Alt kirigin boyutlandirilmasiyla belirlenmis olan siitun ve iist kirige ait 6n ve arka

sag kalnhklar: digindaki byiikliikler gerilmeye gre boyutlandinlir.
Bu iglemlerin tiimii en tehlikeli yiikleme durumunda yapilmalidir. Presler i¢in en tehlikeli
yiikleme durumu merkezden(santrik) tekil kuvvetin etkimest halidir. Fakat preslerle ilgili
standartlarda pres tablasina etkiyen kuvvetin tabla genigliginin 0,2 sinden daha dar bir bblgeye
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GOVDE

Sekil 4.1 Cergeve tipi hidrolik pres govdesi ve tablas;
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4.2 Plak Teorisinin Ana Bagintilan

Pres tablalan dikdortgen plak bigimindedir. Pres tablasinin yiik altinda gosterecegi davramsi
inceleyebilmek igin plak teorisinin kullanilmas: gerekir. Bu amagla plak teorisinin ana
bagintilar: kisaca tekrarlanacaktir.

4.2.1 Dikddrtgen Plagin Diferansiyel Denklemi
Plak teorisinde elastik yiizeyin diferansiyel denkleminin elde edilebilmesi igin su
varsayimlarin yapildigi kabul edilir:

1) Plak homojen ve izotroptur.

2) Yiikler yiizeyin normaline paraleldir.

3) Plagin t kalinligy, plagin 6teki boyutlar: olan b ve a’ya oranla kiigiiktiir.(ince plak)
4) Cokmeler plagn t kalinhgna oranla gok kiigiiktiir.

5) Sinirlarda plak, plak diizlemi i¢inde serbest¢e hareket edebilir. Yani smurlarda tepki
kuvvetleri ylizeyin normaline paraleldir.

Bu varsayimlarla egilme sirasinda plagin orta diizlemindeki liflerin uzama ya da kisalmaya
ugramadi kabul edilmis olur. Simdi aym varsayimlarin 15131nda segilen eksen takiminda, xz
ve yz diizlemlerine paralel birer ¢ift diizlemle kesilmis bir plak pargasim ele alalim.(Sekil 4.2)

Sekil 4.2 Bir plak pargasi iizerindeki kuvvetler ve momentler
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Once z ekseni dogrultusundaki kuvvetlerin dengesi yazilarak,

)
9 geay+ 22 aQ’ dydx+qdxdy = 0

ox

veya

2Q, aQ’+q 0
ox 0y

elde edilir.Sonra x eksenine gére momentlerin dengesi yazilarak;

M
68 xydxdy+ ydydx+Q dxdy =0
X
veya,
My My 0. =0 elde edilir.
ox oy Y

Benzer gekilde y eksenine gbre momentlerin dengesi yazilarak;

oM, 6M
oy 6

=0

elde edilir. (4.3), (4.5) ve (4.6) arasinda Q, ve Q, kesme kuvvetleri yok edilirse;

FM, FM, FM, IM
ox? axay dy? 9xdy

=—q
V€ Txy = Tyx Olmasi nedeniyle M,x = - M,y olacagindan;

M, M, 62
2 + 2
ox oy axay

L=—q
elde edilir. Egrilikler yardimiyla
2 2 o )
M- Zrn Ty
ox 3)’ y

2 2 o )
M =- a?+vg-—%v—
oy ox” )

ve burulma monenti ilé kayma gérilmesi arasindaki iligkinin tamimindan,

“4.2)

43)

44)

4.5)

(4.6)

4.7

(4.8)

4.9

(4.10)
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M, =D(1~ W2 (4.11)

6x8y
oldugu ¢ikarilabilir. O zaman w(x,y) ¢kmelerinin saglanmas: gereken diferansiyel denklem,

o'w otw a

q
+2 =— 4.12
ax* ax’oy? 6y D “-12)
ya da kisaca,
q
Aw =~ 4.13
W= @.13)
seklini alir. (4.5) ve (4.6) denklemlerinden Qx ve Qy kesme kuvvetleri ¢oziiliirse;
oM,, oM 0
=Py Tx=_D(A 4.14
Q, 3, 3. 3. (Aw) 4.14)
oM, oM o
Q,=——>-——>=-D—(Aw) bulunur. (4.15)
o, o0, 0,

4.2.2 Elastik Mesnetii Plakiann Sinir Kosullanr

x = b/2 kenan boyunca elastik bir mesnet iizerine oturan plagin mesnetindeki ¢okmeler sifir
degildir. Plagin bu kenar boyunca ortaya ¢ikan ¢dkmeler mesnetin ¢dkmelerine esittir. Elastik
mesnedin egilme rijitligi EI olmak iizere mesnet tepkisi,

M 2
—vx=[ 9 v) -p2 (a ) (4.16)

Y ) Ox\ 9% 0" ) ez
mesnete etkiyen,

4
—v, ____E[(a "j) 4.17)
ay x=W2
kuvvetine egit olmahidir. Buna gére;
2 4
D—‘Z[a ] =El(a vf) (4.18)
a y x=b/2 ay x=b2

esitligi elde edilir. Bu esitlik karsilikl: x = +b/2 kenan igin iki smur kogulu verir. Benzer simr
kosulu y = *a/2 kenan igin de yazilabilir. Bunun yamsira, dikddrtgen plak elastik mesnetlere
iistten serbestge oturdugundan mesnetlerdeki M ve M, momentleri de sifirdir;
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2 2 \

MX=_D(5 LAANIS.A " @19)
ox oy )iz
2 2 )

M,=-D(a Vz"+v6 ¥ =0 (4.20)
dy ox Jymtar2

4.2.3 Plagn Egilme Probleminin Bir Mambrann Ckmesi Problemine indirgenmesi
M, ve My momentlerinin ifadeleri toplanirsa,

3w ’w
M, +M, =—1)(1+v(axz + ay,) (4.21)
elde edilir ve
M, +M 2 2
M=tMy oW T (422)
1+v) ax*  dy

tanimu yapilabilir. Bu halde,

#? & \Fw Pw
| M P (4.23)
ox” 0y J\ dx* Oy D

seklindeki 4. mertebeden diferansiyel denklem

M M

axz +—a—;-2—=—q (4.24)

2 2
Sw,ow_M (4.25)
ox* Jdy D
seklinde iki ikinci mertebeden diferansiyel denkleme indirgenebilir. Bu ikinci mertebeden
diferansiyel denklem takimi bir mambranin ¢dkmelerini ifade eder.
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4.3 Dikdortgen Plakiarimin Cékmelerinin Sonlu Farkiar Ydntemi ile Hesaplanmasi

.

Sekil 4.3 Pres alt kiriglerine etkiyen kuvvetler

Rijiclik:EL,

P m(ziz |
A D © O

Rijiclik:RI,

% rrrm

IS S R

Sekil 4.4 Pres alt kiriglerine etkiyen kuvvetlerin dagilimi ve diigiim noktalan
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T
X
n
lkl a{q
m
I

% %

Sekil 4.5 Pres tablasinin sonlu farklar yontemi i¢in dikdortgenlere boliinmesi

Dikdortgen plaklarin ¢okmelerinin Sonlu Farklar Yontemi ile hesaplanmast igin

=2 Ay=2  (nbirden biiyik tamsay1)
n

olmak tizere (Ax).(Ay) boyutlarinda dikd6rtgenlere bliinmiis b.a boyutlarinda ve 4 = L = -ﬁ-{
a by

diktdrgenlik oraninda bir plak ele ahinsin. Agin diigim noktalarindan bir k noktas: ile buna
komsu 4 nokta (Sekil 4.5) deki gibi tammlansin. Bir y = sabit kesitindeki diigiim
noktalarindan birinin yakmn bir civarinda momentler toplam: yaklagik olarak

M=Cx*+c,x+c, (4.26)

olsun. O zaman k noktasi civarindaki 2Ax bdlgesi iginde

M=M,+(M’2;xM’)x+(M’_§g’;+M' 2 @27

ve k inc1 noktadaki birinci ve ikinci tiirev ifadeleri ise
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(aM) M, —M, (4.28)
ox J, 2Ax
M) M,-2M,+M,
= i 4.29
o) e -
seklinde olmaktadir. Aym ifadeler x=sabit kesiti i¢in de benzer sekildedir:
(8M) _M,-M, 4.30)
¥ ) 24y
2 —
61\24 _M, 2M:+M,, @31)
¥ ), Ay
(4.5) ve (4.6) ifadesiyle (4.24) denklemine gidilirse
M,-2M,+M, M,-2M,+M ’
Ly—= 2= 4.32
A e q(xy) (4.32)
ve Ax=AAy konarak
M (1+ ) -(M, + M) - (M, + M) = q,’Ay* = AF, (4.33)

elde edilir. Bu ifade yardimiyla bir k noktas: ile civarindaki i, /, m ve n noktalarnin M
fonksiyonlan rasinda bir iligki olusturulmasi saglanir. Burada (Fy) k noktasinda plaga dik
olarak etkiyen kuvvettir.

Benzer geklde bir y = sabit kesitindeki diigiim noktalarindan birinde
w=Dx*+D,x+D, (4.34)

alnarak bu k noktasi civarindaki 2Ax bdlgesi iginde ¢okmenin

w=w, +(“" '”’")x+[“""2“’*2+ s )x2 (4.35)
2Ax 2Ax
seklinde olacad gosterilebilir. Bu noktadaki birinci ve ikinci titrev ifadeleri de
(?ﬁ) =W ’ (4.36)
&), 2

(4.37)

(o*w _w 2w +w,
(&),
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seklinde olmaktadir. Aymi ifadeler x=sabit kesiti icin de benzer sekildedir:

(%:_) - anz\;"»v | | (4.38)
k .

(4.13) ve (4.14) ifadesiyle (4.25) denklemine gidilirse

w, =2w, + W, +w,,—2w,‘+w,, M,

AR o == (4.40)
ve Ax=AAy konarak
2 2 25,2 M, '
2w, 1+ A")—(w, +w)~ A (w, +w,)=AAy D (4.41)
elde edilir.

Boylece eger bir dikddrigen plagmm siir kosullan yaklagik olarak biliniyorsa, plagin i¢
noktalarmmdaki w ¢okmeleri (4.33) ve (4.41) da verilen iki denklem takiminin ¢dziimiiyle
yaklasik olarak elde edilebilir. Dikddrtgen plagin eleman agina béliinmesinde, boliimlemenin
arttirilmasiyla, bagka bir deyisle elemanlarm gittikgce daha ¢ok sayida ve kiigiik segilmesiyle
sonu¢ diferansiyel denklemin gergek ¢oziimiine yaklagir. Yontem gok giiglii bir dogruluga
sahiptir. Bu nedenle plag: 81 nokta ile ifade etmek % 3 den daha az bir hata ile sonug verir.

4.3.1 Pres Tablasit Cokmelerinin Sonlu Farklar Yéntemi ile Hesaplanmas)

|5
N
=

w

7 6 S

b\

Sekil 4.6 Pres tablasinin dikddrtgen elemanlara béliinmesi
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Pres tablasinda kenar ¢okmeleri, tablanin serbestge oturdugu elastik kiriglerin ¢okmelerine esit
olduguna ve bunlar yaklagik olarak bilindigine gére pres tablasmin gesitli noktalarina ait
¢okmler Sonlu Farklar Yoéntemi ile hesaplanablir. Bir dnceki béliimde verilen ydntemin
ifadeleri ince plak teorisiyle dogru olarak hesaplanabilmesi igin t / b oranmm 0,1 den kiigiik
olmas: gerekir. Bu oranm 0,1 den biiyiik degerleri i¢cin dogru sonug¢ ancak kesin teori (kalin
plak teorisi) ile elde edilebilir.

Her ne kadar pres tabla plakalarinda t / b oram1 baz1 pres giiglerinde 0,1 in altina inmekte ise
de bir boliimiinde 0,1 in iizerinde oldugundan ince plak teorisi 6zellikle yiikiin etkidigi bolge
civarinda hatah sonuclar vermektedir. Bu amagla yiikiin etkidii noktada yazilan Sonlu
Farklar denklemleri, plagn alt yiizeyindeki en biiyiikk gerilmelerin kalin plak teorisindeki
degerlerini verecek gekilde diizenlenecektin(Oztiirk, 1983).

Pres tabla plakasinda i¢ noktalarm ¢okmelerinin bu yolla hesaplayabilmek i¢in pres tablas: 36
dikdortgen elemana boliinmiigtiir. Bununia brlikte istenilen sonuca varmak i¢in simetriden
yararlanilarak tabla plakasmin ddrtte birinin incelenmesi yeterlidir.(Sekil 4.6)

Bu amagla (11) den (99) a kadar numaralanmg dokuz nokta i¢in (4.33) de verilen
M 1+ )~ (M, + M) - 2> (M, + M,) = q, 1’ Ay’

denklemi, kenar noktalari i¢in moment toplamlar sifir olamak iizere yazilarak 9 bilinmeyenli
9 denklem elde edilmigtir.

20+ )M, ~M, ~ M, = AF,,

- M, +2(1+ )M, - M, - ’M, = AF,,

-2M, +2(0+ )M, ~ M = AF,,

~ M+ 200+ )M, - M, - M, = AF,,

~ M, ~M, +2(+ PIM, ~ M~ 1’ M, = AF,;

~PM, -2M, +2(1+ )M~ P M, = AF,,

~2°M, +2(1 + )M, - M, = AF,,

—22°M~ M, +2(1+ )M, ~ M, = AF,,

—28M,~2M, +2(1+ )M, = AF,, (4.42)
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Bu denklemlerin sag tarafindaki diigiim noktasi kuvvetleri ilk sekiz nokta igin sifir, orta
noktada birim kuvvette yliklenmek iizere Fog = F = 1 almnarak ¢dziilen moment toplamlan
(4.41) de verilen

M, r
2w, (1+ )= (w, +w) - /l(w +w,) =N L D ié'M,,—E—[l-

denklem takiminin sag tarafina konur. Bu denklem 9 i¢ nokta igin yazilarak ve kenar

noktalarmin w ¢6kmelerinin Ek-1 de hesaplanmig yaklagik degerleri denklemlerin sag tarafina
gegirilerek

201+ A)wy, —wy, — Aw,y = w, + Awg +§67
2 2 2 537
w21+ AWy, —wy —Aw = Awg + %6 =M,

3
— 2wy, +2(1+ AWy — Pwg = Pw, + ”; 67 M,

3

- Pw 20+ P)w,, —w — Bwy, =w, +%§-’-M4
&y

— BWy Wy + 21+ YWy — W ~ Pwgg = % M,
_ 2 2 &y

— Bwy 2w + 2(1+ P )wg — Pwyy = 36 =M,

—2R? N i 4

20w 20+ YWy —weg =W + 36 M,

3
— 2w =W, + 2(1+ A ) Wieg — Wy = §3—67-M8

3 4.43
— 2w g~ Wy + 2(1+ AWy, = (1,2).53—6’1 M, (443)

seklinde elde edilir. (4.43) denklem takimindaki sonuncu denklemin sag tarafindaki 1,2
katsayis1 Holl (1966)’un ¢dziimleri kesin teoriye uyarlayabilmek i¢in v=0,3 ve t/b > 0,1 i¢in
verdigi yaklagik katsayidir.
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4.4 Toplam Cikmenin Tabla ve Alt Kiris Arasinda Paylastnlmas:

Oztiirk (1983) gergeve tipi hidrolik pres govdeleri iizerine yaptif1 incelemeleri sonucu
¢cokmelerle ilgili su sonuca varmugtir:

* Merkezden tekil yiikleme halinde tabladaki en biiylkk ¢okme woo ¢Okmesi olarak
bulunmustur.

*  Govde alt kirigine gelen en biiyiik ¢okme pres tablasindaki w7 ¢okmesine esittir.

* En biylk ¢okmenin Q=—2""7  (444) miktarmmn tabla plakasindan, geri

Wy

kalaninin ise govde alt kiriginden geldigi kabul edilir.

g = £, (L&, )f-:ﬁ—f(x,g, )-F-‘-fi [mm] (4.45)
9 =1 Y I 1 Y +bD .

w, =t el g8 EL [mm] (4.46)

El, ybD
Rijitlik orani = -FiI—L (4.47)

A Y oD .

. 3 b
Genislik orani o n (4.48)

o 1 . b
Dikddrtgenlik orani A=— (4.49)

a

e El,
Tabla kirigleri rijitlik oram ¥ = L (4.50)
2
Aln sac1 eylemsizlik oram @, = ‘.}I;L /1 (4.51)
1
/lin sacma dik kiriglerin eylemsizlik oran1  ®, = ,I—i?—/l (4.52)
2
veetons Et?

Plak rijitligi [kgf.mm] (4.53)

D=—r—s
12(1-v°)
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Paremetre sayisinin fazla olmasi nedeniyle sonuglara etkileri ¢ok az olan bazi parametrelerin
uygun sabit konstriiktif degerlerde se¢ilmesi yoluna gidilmistir. Boylece;

y=8-®,=02-0,=0,1 almmistir. Bu degerler pres tablasimn alin kirisine dik

kiriglerinin yiiksekliginin, alin kirigi yiikksekliginin yaris: kadar, kalinhimin ise aym alimdigim
gostermektedir. Bu oranlar imalat¢: firmalar tarafindan da uygun goriilmigtiir. Sekil 4.7, 4.8,
4.9,4.10,4.11, 4.12, 4.13, 4.14 ‘de f; fonksiyonun A’a bagh degisimleri gosterilmigtir.
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Aigm b

Se\d\ Al



0,056

34

fi

0,040

0,030

0,020

0,010

1.0

1,1 1,2 1,3

Sekil 4.8 y=2 igin f;_A grafigi

1,4

1,5
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0,100

fi

0,075

0,050

0,025

1,0

36

1,1 1,2 1,3

Sekil 4.10 v=5 icin f;_A grafigi

1,4



0,100

37

fi

0,075

0,050

0,025

1,0

1,1 1,2 1,3

Sekil 4.11 y=10 igin f;_\ grafigi

Y= 10

1,4

1,5
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1,0
fi
019 g
Y= 30
0,8 ¢ 8
= 0,2
o= 0,1
0,7 2
= 0,3
0,6
o,4%
0,3
0,9: g
0,2
0,8
0,1 0,7
0,6
1,0 1,1 1,2 1,3 1,8 N3
Oiqinﬁ)» gtaﬁy

Sekil 412 ¥3
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005 3

0,4%

1,0

y= 60

¢= 0,1
Q-; 091

o= 0,3

nggg

0.8

0,7

0,6
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1,0

1'1 v lgz 1'3

Sekil 4.14 y=100 igin f,_\ grafigi

1.4

1,5
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4.5 Tabla Plakasinin Boyutlandinimasi

Merkezden tekil yiikleme halinde tabla plakasmin orta noktasimin ¢okmesi wgo (4.45)te
bulunmustur. Aym: yiiklemede Q° da (4.42) de ifade edilmigtir. Bunlardan yararlanarak tabla
plakasimi boyutlandirmak miimkiindiir. Tabla plakasmin a ve b kenar uzunluklan genellikle
alic1 tarafindan belirlenir. imalatg1 tarafindan hesaplanmasi gereken bilyiiklik t plaka
kahinhg:dir. O halde (4.44) , (4.45) , (4.46) , (4.53) esitlikleri ele alinarak,

Wog—W, =Qw_, =(1,5.10*.b) (4.59)

seklinde yazilabilir. Buradan,

/3 13
t=41,75 —le— {—FB)
&%y E

1/3
t=a(——l;32) [mm] (4.55)

olacaktir. (4.55)’te de goriilecegi gibi t tabla plakast kalmhigi F ve b nin kiip kokd ile
artmakta, malzemenin elastikiyet modiilii olan E nin kiip kokii ile azalmaktadir. o nin
sayisal degerleri incelendiginde ise t tabla plakasi kalinhgmmn £ nm artmasiyla azalan hizla
artt1i1, A ve y nin artmasiyla azalan hizla azaldi3) goriilmektedir. (Cizelge 4.2 ... 4.7)

4.6 Pres Alt Kiriginin Boyutlandinimas:

Pres alt kiriginin boyutlandinimas: igin kriterin tabla plakasinm boyutlandirilmasinda
kullanilan bolimié disinda kalan (1-€2) miktan kullanilabilir. Buna gére (4.46) esitligi ele
alinarak, "

1-Q=1-f,(A&y) (4.56)
olmak iizere,
w, =(1-Q)W =(1-Q)(1,5.10%b)  [mm] 457

seklinde yazilabilir. Bu halde,

f, 10° F.b?

[ =—2_. . ¥ | 4.58
g ise g el (4.58)

seklindedir. Alt kirig genellikle bir sa¢ levhadan olugtufuna gore dikdortgen kesitlidir. O
zaman,
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3
h;, .s

= 4 4.59
1 12 [mm’] (4.59)
alinarak alin sact kalinhg:,
8.10%.f, F.b’
s= 2N L, 3 [mm] (4.60)

seklinde elde edilir. Goriildiigi gibi s sa¢ kalinhi hy alt kiris yiksekligine de baghdir. Bu
yiikseklik genellikle ergonomik bir yiikseklik sayilan 800...1200 mm arasinda segilmekle
beraber hesaplarda bagimsiz bir biiyiikliikk degildir. Bu yikseklik daha dnce sabit tutulmas:
uygun gorillmily @, oranindan elde edilebilir.

L [
e

@ =12t V12 4, (4.61)
] I

h, = (),69.—2— [mm] (4.62)

olarak b ve £ ye bagli olarak yazilir. (4.60)’da yerine koyarsak,

F
~24.10°f
s "E.b

s= B(’i-:%) [mm] (4.63)

seklindedir. s gévde alin saci kalinhgmin F/b ile dogru orantili, malzemenin elastikiyet
modiili E ve pres tabla genisli3i b ile ters orantih oldugu goriilmektedir. B nin sayisal
degerlerine bakildiginda s kalmligmin £ nm artmasi ile artan hizla arttifi, A nm artmas ile
azalan hizla arttif) goriilmektedir. (Cizelge 4.2 ... 4.7)

4.7 Rijitlik Orammnin Belirlenmesi

Elde edilen t ve s formiilleri bu gekilleriyle kullamigh degildir. (4.55) formiiliinde a katsayis:
ve (4.63) formillinde B katsayist y nin bir fonksiyonudur. Bu parametrelerin dnceden
secilmesi hesaplanmas istenen t ve s biiyitklitklerinden birinin biliniyor olmas1 anlamina
gelir. Bunun i¢in kullanilan parametrelere bagl olarak optimum bir y degerinin bulunmasi
gerekir. Bu y degeri icin en uygun se¢im toplam malzeme miktarmi minumum yapan Yo
degeridir. Buna gore,
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2

Tabla hacmi = —bx—t [mm’]

2
2‘; (2-06.5)s [mm’] oldugu kabul edilirse,

Goévde alin saglarinin hacmi = £

bz(gzz—.& ~0,6.E)s+ %) = minumum olmahidir.

Bu ifadeden elde edilecek Yo, degerleri A, &, fi , F, b ve E ’nin bir fonksiyonudur, yani her

6zel pres igin bir Yo mevcuttur. Parametrelerin irdelenen degerleri,
F=15 tonf ... 500 tonf

b=600 ... 1500 mm

E =2,1.10* kgf/mm’

degerleri igin yox degerlerinin sifira ¢ok yakm oldugu, bu degerlerin gergeklestirilebilir
konstriiktif sinirlar diginda kaldi: sayisal degerlendirmeler sonucu gdritlmiistiir. Yani Yop
degerinde gévde alin sac kalinli burkulacak kadar incelmekte, gerilmeler emniyet degerini
agmaktadir. Bunun yerine v i¢in daha gergek¢i degerler kullamilmahidir. Daha gercekci bir'y
oraninin alt simirmi uygulamada gévde kostriiksiyonlarinda kullamlan en ince sa¢ kalinhid;,
fist smirini ise malzeme kullanimmin olaganiistii artti1 sa¢ kalinhi§ belirlemelidir. Bu amagla
15 tonf ile 500 tonf gii¢ aralifindaki b = 1000 mm tabla genisligine sahip biitiin presler i¢in t
tabla plakas: kalinhg1 ve s govde alin saci kalinhig hesaplanmigtir. Yukarida dnerilen sinirlar
arasinda kalan kalinliklara karsilik gelen y degerleri Cizelge 4.1 “deki gibi saptanmigtir.

1. Grup 0-40tonf.................... y=30
2. Grup 4075 tonf................... y=10
3. Grup 75 - 100 tonf................. ¥=5
4. Grup 100 - 125 tonf............... y=3
5. Gruy 125 — 225 tonf............... y=2
6. Grup 225 ~ 1000 tonf............. y=1

Cizelge 4.1 F pres kuvvetine bagh y degerleri
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Cizelge 4.1 ‘de de goriildiigii gibi 1000 tona kadar olan pres giicleri 6 gruba ayrilmig ve her
grup icin en uygun y degeri verilmistir. Buna gore her grup i¢in o katsayilan bu grup igin
verilmis y degerleri kullanilarak hesapanmalidir. Ancak, bu formiillerin kullanilmasi sirasinda
b < 1000 mm degerleri i¢in y dnerilen degerden bir @ist degeri, b > 1000 mm degerleri igin y

Onerilen degerden bir alt degeri alinmalidir.

4.8 Givde ve Tabla Boyutiandirma Tablolanmn Olusturulmasi

Fb 1/3

Pres tabla kalinhg t=al{— [mm],
E

Govde alin saci kalinhif s= F [mm],
E.b

formiillerinden a(A.£,y,f;) ve B(AE,Y.f1) katéayllarmm parametrik ifadelerini egri diigiirme
yontemiyle elde etmek olanakli ise de bu halleriyle pek kullanigh degildir. Onun i¢in Excel
bilgisayar programiyla hesaplanmig sayisal degerleri tablo halinde vermek daha uygundur. 6
grup pres i¢in a ve B katsayisi tablolar1 Cizelge 4.2 ..... 4.7 de verilmistir.

Bu tablolar yardimiyla t ve s kalinhklanim belirleyebilmek i¢in F, b ve E biiyiikliikklerini de
Fb 1/3
kullanmak gerekmektedir. t ve s kalinhklarim kolaylikla belirleyebilmek igin (—]—3—) ve

(;:Fg) buyiklikleri de gesitli pres giileri ve b genislikleri icin tablolagtnimistir(Cizelge 4.8

ve Cizelge 4.9). Tablolarin kullaniimasi sirasinda s alin sac1 kalinlifinin asin bilyiik ¢ikmasi
halinde daha kiigiik y oranina sahip yani daha yiiksek gii¢lii pres gruplarimin tablolarina
gecmek gerekir. Bunun tersi de gegerlidir.
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Cizelge 42 1.Grup (0 —40tonf) y= % =30 igin A ve € ‘a bagh a ve B degerleri

A 13 a B
0,6 8,71 23520
Lo 0,7 9,13 36840
0,8 9,51 54456
0.9 9,87 77016
0,6 7,92 17736
1 0,7 8,29 27648
0,8 8,63 40752
0,9 8,95 57528
0,6 726 13656
12 0,7 7,59 21168
0,8 7,89 31104
0,9 8,17 43776
0,6 6,7 10728
13 0,7 6,99 16536
0,8 7,25 24168
0,9 7,51 33888
0,6 6,24 8640
14 0,7 6,48 | 13176
0,8 6,71 19152
09 6,93 26712
0,6 5,84 7080
s 0,7 6,04 10704
0,8 6,25 15432
0,9 6,44 | 71432
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Cizelge 4.3 2.Grup (40 - 75 tonf) y= % =10 i¢in A ve & ‘a bagli a ve B degerleri

A £ a B
0,6 9,17 9168
Lo 0,7 9,54 14016
0,8 9,89 20400
09 10,22 28536
0,6 8,39 7008
1.1 0,7 8,70 10632
0,8 8,99 15336
09 9,28 21336
0,6 776 5544
1o 0,7 8,00 8304
0,8 8,26 11880
0,9 8,50 16392
0,6 7,24 4512
13 0,7 744 6672
0,8 7,65 9432
0,9 7.85 12912
0,6 6,85 3816
1.4 0,7 7,00 5520
0,8 715 7704
0.9 731 10440
0,6 6,52 3288
L5 0,7 6,63 4704
0,8 6,74 6456
0,9 6,86 8640
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Cizelge 4.4 3.Grup (75 - 100 tonf) y= % =5 igin A ve & ‘a bagh a ve f degerleri

A £ a B
0,6 9,79 5568
10 0,7 10,10 8328
0,8 10,41 11904
0,9 10,71 16416
0.6 8.99 4320
1 0,7 9,23 6360
0,8 9.48 9000
0,9 9,73 12288
0.6 8,39 3504
12 0,7 8,56 5064
0,8 8,74 7056
0.9 8.94 9552
0,6 7.94 2976
13 0,7 8,04 4200
0,8 8.17 5760
0,9 831 7656
0,6 , 7,59 2592
14 0.7 7.64 3600
0.8 7.72 4848
0.9 7.81 6330
0,6 7.34 2352
15 0.7 7.34 3192
0,8 737 4224
0,9 7,42 5448
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Cizelge 4.5 4.Grup (100 —~ 125 tonf) y= % =3 i¢in A ve £ ‘a bagh o ve § degerleri

A £ a B
0,6 10,50 4128
1.0 0,7 10,77 6048
0.8 11,03 8496
0,9 11,30 12568
0,6 9,71 3264
11 0,7 9,87 4656
0,8 10,06 6456
0,9 10,26 8664
0,6 9,10 2688
1.2 0,7 9,21 3792
0,8 9,33 5136
0,9 9,46 6792
0,6 8,71 2352
13 0,7 8,72 3216
0,8 8,77 4272
0,9 8,86 5568
0,6 8.40 2112
14 0,7 8,36 2832
0,8 8,38 3720
09 8,39 4728
0,6 8,20 1968
15 0,7 8,12 2592
0,8 8,08 3336
0,9 8,05 4176
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Cizelge 4.6 5.Grup (125 —225tonf) y= % =2 igin A ve & ‘a bagli a ve B degerleri

A [ a B
0,6 11,28 3408
10 0,7 11,48 4896
0,8 11,72 6792
0,9 11,96 9144
0,6 10,45 2712
11 0,7 10,57 3816
0,8 10,71 5184
0,9 10,87 6864
0,6 9,87 2280
12 0,7 9,91 3144
0,8 9,96 4176
09 10,45 5424
0,6 9,51 2040
13 0,7 9,43 2712
0,8 9,44 3552
0,9 9,45 4512
0,6 9,24 1872
14 0,7 9,12 ‘ 2448
0,8 9,06 3144
0,9 9,01 3912
0,6 9,08 1776
15 0,7 8,93 2304
0,8 8,80 - 2880
0,9 8,71 ' 3528
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Cizelge 4.7 6.Grup (225 - 1000 tonf) y= % =1igin A ve € ‘a bagh a ve § degerleri

A b3 a B
0,6 13,13 2688
10 0,7 13,26 - 3768
0,8 13,41 5088
0,9 13,60 6720
0,6 12,25 2184
11 0,7 12,22 2952
0,8 12,28 3912
0,9 12,38 5064
0,6 11,69 1896
12 0,7 11,56 2496
0,8 11,51 3216
09 11,49 4056
0,6 11,33 1728
13 0,7 11,14 2232
0,8 11,00 2808
09 10,92 3480
0,6 11,12 1632
14 0,7 10,85 2064
0,8 10,68 2568
09 10,53 3120
0,6 11,01 1584
15 0,7 10,72 1992
0,8 10,47 2424
0,9 10,28 2904
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1/3
Cizelge 4.8 (%) [mm]tablosu (E=2,1.10* kg/mm’ igin)

F [tonf]

[mm]

15

25

35 45

60 80

100

120 150

175

200

250

300

400

500

600 7,54

700 7,94

90| 8,63
1000 | 8,94
1100 9,23
1200 9,50
1300 9,76
1400 | 10,00

1500 110,23

800 8,30

8,94
9,41
9,84
10,23
10,60
10,94
11,26
11,57

11,86

10,00 10,87
10,53 11,45
11,01 11,97
11,45 12,45
11,86 12,89
12,24 13,31
12,60 13,70
12,94 14,07
13,26 14,42

12,13 13,57 14,76

11,97 13,17
12,60 13,87
13,17 14,50
13,70 15,08
14,19 15,62
14,65 16,12
15,08 16,60
15,49 17,05
15,87 1747

1624 17,88

14,19
14,94
15,62
16,24
16,82
17,37
17,88
18,36
18,82

19,26

15,08 16,24
15,87 17,10
16,60 17,88
17,26 18,59
17,88 1926
18,46 19,88
19,00 20,47
19,51 21,02
20,00 21,54

20,47 22,05

17,10
18,00
18,82
19,57
20,27
20,93
21,54
22,13
22,68

23,21

17,88
18,82
19,68
20,47
21,20
21,88
22,52
23,13
23,71

24,26

19,26
20,27
21,20
22,05
22,83
23,57
24,26
24,92
25,54

26,14

20,47
21,54
22,52
23,43
24,26
25,05
25,78
26,48
27,14

27,78

22,52
23,71
24,79
25,78
26,71
27,57
28,38
29,15
29,88

30,57

24,26
25,54
26,71
27,78
28,77
29,70
30,57
31,40

32,18

32,93

Cizelge 4.9 (E%).lo‘[mm]tablosu (E=2,1.10* kg/mm? igin)

F [tonf]

nm] 15

25

35

45

60 80 100

120 150

175

200

250

300

400 500

600 | 11,90
700 | 10,20
800( 8,93
900 | 7,94
000| 7,14
100| 6,49
200{ 5,95
300| 5,49

400| 5,10

500| 4,76

19,84
17,01
14,88
13,23
11,90
10,82
9,92
9,16
8,50

7,94

27,78
23,81
20,83
18,52
16,67
15,15
13,89
12,82
11,90

11,11

35,71 47,62 63,49 79,37
30,61 40,82 54,42 68,03
26,79 35,71 47,62 59,52
23,81 31,75 4233 5291
21,43 28,57 38,10 47,62
19,48 2597 34,63 43,29
17,86 23,81 31,75 39,68
16,48 21,98 29,30 36,63
15,31 20,41 27,21 3401

14,29 19,05 25,40 31,75

9524 119,05

40,82 51,02

138,89
81,63 102,04 119,05
71,43 89,29 104,17
63,49 7937 92,59
57,14 71,43 8333
51,95 64,94 75,76
4762 59,52 69,44
4396 5495 64,10
59,52

38,10 47,62 55,56

158,73
136,05
119,05
105,82
95,24
86,58
79,37
73,26
68,03

63,49

198,41
170,07
148,81
132,28
119,05
108,23
99,21
91,58
85,03

79,37

238,10
204,08
178,57
158,73
142,86
129,87
119,05
109,89
102,04

95,24

317,46 396,83
272,11 340,14
238,10 297,62
211,64 264,55
190,48 238,10
173,16 216,45
158,73 198,41
146,52 183,15
136,05 170,07

126,98 158,73
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4.9 Uygulamalar
Uygulama-1,

F =150 tonf
b =900 mm

a =690 mm
hay =1210 mm
A =13

E =06

y =8

o, =0,225

o, =0,100

igin agagidaki su islemler yapilir:

1/3
Cizelge 4.8 ‘den (%) [mm] = 18,59 mm degeri alinir,

Cizelge 4.9 ‘den (_I:ZEI-;J =79,36.10* mm degeri alinir,

b < 1000 mm oldugundan 5. Grup yerine 4. Grup degerleri ele alinarak Cizelge 4.5 ‘ten,
a=8.71 PB=2352

degerleri alinir. (4.55) formiiliinden,
/3
t= a(EEE) =8,71.18,59=161,92 mm

bulunur.

(4.63) formiiliinden,
F)_ 4
s=B — 1=2352.79,36.10" = 18,67 mm
Eb)

bulunur. Bu degerler en yakin standart degerlere yuvarlatihir,

t=160 mm s=20mm segilir.
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F [tonf}

Sekil 4.15 Uygulama-1 grafik gosterimi, F ve b degerlerine bagh t ve s degisimi (t- , s--)

Uygulama-2,

F =300 tonf
b  =1000 mm
a =670mm
hay =1050 mm
A =15

E =07

y =9

¢, =03

D, =0,125

i¢in agagidaki su islemler yapilir:
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1/3
Cizelge 4.8 ‘den (%) [mm] =24,26 mm degeri alinir,

Cizelge 4.9 ‘den (—é}-};) = 142,86.10” mm degeri alnir,

b = 1000 mm oldugundan 6. Grup degerleri ele alinarak Cizelge 4.7 ‘den,

a=10.72 P=1992

degerleri alinir. (4.55) formiiliinden,
Fb 1/3
t= a(_l_?,_) =10,72.24,26=260,10 mm bulunur.
(4.63) formiiliinden,
s= B(EEE) = 1992.142,86.10"* = 28,46 mm bulunur.

Bu degerler en yakin standart degerlere yuvarlatilir,

t=260 mm s=30mm segilir.
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Sekil 4.16 Uygulama-2 grafik gosterimi, F ve b degerlerine baghi t ve s degisimi (-, s--)

Uygulama-3,

F =60 tonf
b =800mm
a =620 mm
hgg =950 mm
A =13

E =06

vy =875

o, =025

®, =0,15

i¢in agagidaki su islemler yapilir:

/3
Cizelge 4.8 ‘den (%) [mm] =13,17 mm degeri alnir,

Cizelge 4.9 ‘den (Eib) =35,71.10 mm degeri aimlr,

b < 1000 mm oldugundan 2. Grup yerine 1. Grup degerleri ele alinarak Cizelge 4.2 ‘den,
a=6,70 B=10728

degerleri alinir. (4.55) formiiliinden,

Fb /3
t= a(—E—) =6,70.13,17 = 88,24 mm bulunur.

(4.63) formiiliinden,
s= a(Ei-b) =10728.35,71.10"* = 38,31 mm bulunur.

Bu degerler en yakin standart degerlere yuvarlatilir,

t=90 mm s=40mm  segilir.
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1000

Sekil 4.17 Uygulama-3 grafik gdsterimi, F ve b degerlerine bagh t ve s degigimi (t-, s--)

Ana bityiikliiklerin bu gekilde segilmesiyle, konstriiksiyon iizerinde ¢dkmelerin kriterle
belirtilen ¢okme degerlerini agmasina yol agacak agmn siireksizlikler sz konusu degilse, pres
standartlara gore 1.smf rijitlikte ve kismen optimize edilmis olacaktir. imalatgi firmalarda
yapilan incelemeler sonucu ayni tonaja sahip preste optimize edilmis olana gére %10 .. 15
arasi daha fazla malzeme harcandif1 gézlemlenmigtir.
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5. SONUCLAR

Bu ¢alisgmada mekanik ve hidrolik presler H tipi gévde formuna gore incelenmistir. H tipi
gévdeler ¢ogunlukla hidrolik preslerde uygulanmasindan dolay: yapilan ¢aligma bir hidrolik
pres H tipi govde optimizasyonu ¢ahsmasidir. Ancak aynm1 hesaplamalar kiigiik degisiklerle H
tipi mekanik pres gévdeleri i¢in de gecerli olabilmektedir. (H) gergeve tipi govdeler ilgili
sonugclar sunlardir:

1) Cergeve tipi hidrolik pres g6vde konstriiksiyonlarinda boyutlandirma kriteri olarak
mekanik presler i¢in geligtirilmis yaylanma kriterlerinin kullanilmasi yanhstir. Ciinkil, gergeve
tipi hidrolik pres konstriiksiyonlarinda alt kirig ve tabla plakas1 disinda kalan tiim dgelerinin
yaylanmasi veya esnemesi daima hidrolik pistonun ek bir yer degistirmesi ile
kargilanmaktadir. Bu nedenle gergeve tipi hidrolik pres gdvde konstritkksiyonlarinda,
boyutlandirmada kriter olarak pres tabla plakasi iizerinde en biiyilk ¢okmenin degeri esas
alinmahdir. Bu kriter g6vdenin biiyilk bir boliimiinéi olusturan alin saglan ile tablanin
boyutlandiriimas i¢in yeterlidir.

2) Kalin yekpare bir sagtan imal edilen pres tabla plakasinin kalnlifinin (t) pres
kuvveti F ‘ye, pres tabla genigligi b’ye ve presin imal edildigi malzemenin elastiklik modiili
E ‘ye bagh fonksiyonu olusturulmustur.

3) Sag gdvdenin biiyiik bir boliimiinii olusturan gévde alin saglarimn kalmhinin (s)
pres kuvveti F ‘ye, pres tabla genisligi b’ye ve presin imal edildifi malzemenin elastiklik
modiilii E ‘ye bagh fonksiyonu olugturulmustur.

4) t ve s kalinliklarmin hesaplanmas: i¢in elde edilen bagmtilardaki a ve 8
biiyiikliikleri (y,®, ve ®; oranlarinin uygun degerlerde alinmasi halinde) A, £ ve y geometrik
oranlarmnin bir fonksiyonudur. A dikdortgenlik oram alic: tarafindan, £ genislik oran: imalatgi
tarafindan 6nceden belirlenir. a ve P biiyiikliiklerinin degisimine en fazla etkisi olan y rijitlik
oraninin segimi t ve s kalimhiklannin gergeklestirilebilir sinirlar arasinda yapilmahdir.

5) Bu cahsmada elde edilen formiil veya tablolar yardimiyla boyutlandiriima
yapilmasi halinde govde kostriiksiyonlar: birinci smif rijitlikte ve optimum boyutlarda
gergeklestirilmis olur.
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EKLER

Ek 1 Tabla Plaka Mesnetlerindeki Cdkmeler

3
W, = o 300005 +9360005¢§ i
720 A, 2 |E,

[ 3 2 3
w, =Y | 25041 479733358 |FL
720 A, p;

1

m

720 A El

w, = 149385 +450667§j:2 }

( | 194404* —16164°8° —93604°2% +194400°F° - 7203 -2E° 2 +] )

1
37324804 162044 ~1)* £* — 38880£1* + 58320£24° P’

0065¢ [25 3 5'1]

A 27

( . ~9204°£% —172,894°E° + 21604 ~ 403 - &) A* +] )

.
2073604 | 108044 (1- &)° +180&A(A ~1)* FP?

0,065¢12[ - %f‘ - %‘]

\ Y

2044 + 60426 - 20422° —4458° + 20441 - &) + (A-1)* E @A+ )]+
FI

EII
0,065#[ AP Gl :]

3840 38404*

\

Bu ifadelerin ¢ikarilis: Oztiirk (1983)’iin gergeve tipi pres gévdeleri iizerine olan ¢alismasinda
yer almaktadir.
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