YILDIZ TEKN K UN VERS TES
FENB L MLER ENST TUSU

MEKAN K PRESLERDE EK LLEND RME
HASSASYET N ETK LEYEN FAKTORLERN
NCELENMES VE PRES ELEMANLARI UZERNDE
UYGULANACAK MUKAVEMET ANAL ZLER LE
KONSTRUKTF Y LE T RMELERN SA LANMASI

Makine Miih. Kas m BABACAN

FBE Makine Anabilim Dal mal Usulleri Program nda
Haz rlanan

YUKSEK L SANS TEZ

Tez Dan man :Prof. Dr. M.Emin YURC

STANBUL, 2007



C NDEK LER
S (T S I PP v

S I TR I PP vii
B2 =TI S I PR iX
(0] VST 74 X
(@ Y74 = RO Xi
N 1S T I ¥ A o PP Xii
1 T PP PPPPRRRR 1
2 MEKAN K PRESLERDE LEM HASSASYET N ETK LEYEN FAKTORLERN

NCELENMES ...ttt bbbttt e e e ettt e e e e e e aeeaaeaaneeaaanns 4

2.1 Preslerde Yap JanlEr ... e e e 4
2.2 Presin Yap sal Ozelliklerinden Kaynaklanan Faktorlgelenmesi.................cc.o........ 5
2.2.1 Mekanik Preslerin Ozelliklerininlem Hassasiyeti Uzerindeki Etkileri ............c............ 7
2.2.2 Preslerde Kullan lan Mekanik Sistemlerilem Hassasiyeti A¢ s ndanncelenmesi. 13
2.3 lem Ozelliklerinin Hassasiyet Uzerindeki EtKiSi.............cceevveeeeeiveeeeeiieeeee e e 20
2.4 Kal b n Eksenden Kag k Blamas Halininncelenmesi..............ccccoiiiiiiiiiiiiin. 29
3 PRES GOVDELER.......cctiiieitie ettt ettt eae e ente e e eveeeaeenee e 37
3.1 Preslerin SN land rIMaS ... 37
3.2 Pres Govdeleri ilégili Cal mMalar............coooiiiiiiiiiiice e 37
3.3 Ulkemizde H Tipi Pres Gévde Konstriiksiyonlar n n Ozellikleri.............cccoccveveennenne... 40
3.4 H Tipi Preslerde Boyutland rma Kriterleri............ccoiiiiiiiiiiiiiieeeeeeceee e 44
3.5 H Tipi Pres Govdelerinde Cozulmesi Gereken Problemler.............coooiiiicenn, 45
4 PLAK TEORS N N ANA BA LANTILARL. ..ottt 46
4.1 Dikdértgen Plan Diferansiyel DenkIlemi............cooovvviiiiiiiiiiiiiiiee e 46
4.2 Elastik Mesnetli Plaklar n SnrKalar ... 49
4.3 Pla n E ilme Probleminin Bir Mambran n Sehim Problemimelirgenmesi............... 50

5 GERCEVE TP PRES GOVDELERNDE TOPLAM SEHM N HESAPLANMASI.51

5.1 Pres Tabla Plakas n n Dikdortgen Plak Olarak Ele Alnmas .........ccccoeeeviiieeiiiiiieeeeiiinnns 51
5.2 Cercevenin Sehim Probleminin Pres Yukleri Alt nda COzUMU........coevveiiiiiiiiiiiiiiiiiiiies 54
5.3 Tabla Plaka Mesnetlerinde Sehimlerin Hesaplanmas .............ccccvvvviviiiiiiiiiiiiie e, 57
5.4 Dikdortgen Plakalar n Sehimlerinin Sonlu Farklar Yontemi ile Hesaplanmas ............. 60

5.5 Pres Tablas Sehimlerinin Sonlu Farklar Yontemi ile Hesaplanmas ............cccccceeeeeeen. 63



6 GOVDE VE TABLA BOYUTLANDIRMA FORMUL VE TABLOLARININELDE

ED LIMES oottt et et e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e e —a—— bt — ittt ettt tateaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaaas 75
6.1 Toplam Sehimin Tabla ve Alt KirAras nda Payld rlmas .........ccccccceceeiiiiinieeeeeeeenn, 75

6.2 Tabla Plakas n n Boyutland rIMas .............euuiiiiiiiiiiee i e e e e e e 75
6.3  Pres Alt Kiriinin Boyutland r IMas ...........uuuiiiiiiii e 76
6.4 RIijitlik Oran N N BelirleNMESi.......cccovvviiiiiiiie e 78
6.5 Govde ve Tabla Boyutland rma Tablolar n n @ltulmas ..., 79

7 OLCMELER VE HESAP ORNE .....oooiiitiiiieece ettt 88
7.1 OIGMEIET ...ttt ettt ettt et e et e te et e et e beeae et et e eteeaeaneens 88
A o T=Yor= T O 11 U R 91
SONUGLAR ettt ettt e e e e e e e e e e e e s e s e bbb bbb bbb e e et e e et e e e e e aaeeaaaeaaaaaans 94
KAYNAKLAR ..ttt e oo oot e e e et bbbttt ettt et e e e e e e aeeeeeeeeeeeeaaaaannabnbbbnranees 96
e I o PP PPPPPPPPRP 98



SMGE L STES

AA

A, A

D1, Dz, Ds

E
fx ,fy ,fl,fz ,f3
F

G

Pres tabla derinii

Pres hesap cercevesi Ustetéri
Fourier katsay s

Kiri kesit alanlar

Pres tabla getii i

Pres hesap cercevesi altédéri
Fourier katsay s

Fourier katsay s

Pres yaylanma rijitli

Sabitler

Plak rijitli i

Fourier katsay s

Sabitler

Elastik modulu
Fonksiyonlar

Pres gucu ( kuvveti )
Kayma modulu

Pres hesap cercevesinin yiksekli
Alt kiri  yuksekli i

Dudm noktalar

Kesit eylemsizlik momenti
Alt kiri  eylemsizlik momenti

Ust kiri eylemsizlik momenti

mm

mfn

mm

tonf/mm

kgfmm

kgf/nfm

tonf,kgf
kgf/mim
mm

mm

nim
mn
mfn



Is Sutun kesit eylemsizlik momenti fhm
l1=la2 Alt kiri al n sac kesit eylemsizlik momenti hm
I Alt kiri al n sac na dik kirilerin kesit eylemsizlik
momenti mth
K Rijitlik sabiti tof? /mm
Pres hesap cercevesi géni mm
i Hidrolik pistonun st kire kuvvet etkittii geni lik mm
M= My + My Momentler toplam (yay | ) kgfmm/mm
Ma , Mg K6 e noktas momentleri kgfmm
My, My, Myy E ilme ve burulma momentleri (yay | ) kgfmnrm
n Bir tamsay
q Birim alana etkiyen dizgun yay | yuk kgf/mnf
Q. Q Kesme kuvvetleri (yay | ) kgffm
S Al n sac kal nl mm
t Pres tabla kal nl mm
Ny, Ny Mesnet tepkileri kgf/mm
Vy, Vy Mesnet tepkisi biléeleri kof
w Cokme, yaylanma, esneme i,
X, Y, Z Kordinat tak m
, Katsay
g:% n Rijitlik oran
Dx, Dy A n sonlu elaman boyutlar mm
Q Ac sal donme rad
c Form faktori



Vi
Dikdértgenlik oran , poisson oran

Genilik oran

Kayma gerilmesi

Al n sac eylemsizlik oran

Al n sac na dik kirilerin eylemsizlik oran

Mesnet rijitlik oran , payld rma oran

kgf/mim



vii

EK LL STES
EKL21 Mekanik ve hidroliK PreSler..... .o 7
EK L2.2 Volan n bulunduw yere gore presler....... ..o oo seeeeeeeeeeeeaeeeeseennnnns 8
EK L2.3 Volan yerine gore deen pres konstriksiyonlar ...........ccooovieeeeeei. 9
EK L2.4. Ctipi meKaniK Presler.........ooo cceeeiiiiiiiiiii e 10
EKL2.5 Pres govdesinin sonlu eleman metodunddia ................ccooevvviiiiiiniinnnnnne 11
] G I G T o I 1] T o] (== 1= PRSI 12
EK L2.7 Mekanik preslerde krank-biyel mekanizmas...........ccccccuvvviiiiiiiiinneneenn. 12
EK L 2.8 SeKIiZ KZaKl KOG ....uuuuuuiiiiiiiiieeeeeeiiiiis e e e e 14
EKL29 Dortve sekiz kzakl KOG SIStEMI ...coeeeuiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiiieeeeee 15
EK L 2.11 Preslerde ydama SIStEMIEIi..........uuuuuiiiiiiii i e e 19
EK L 2.12 Delme ileminde oluan hatalar ... 22
EK L 2.14 Z mba ¢cekme ringine kag k olmas durumul.................ovvvvviiiiiiiineeeennnn. 23
EK L2.15 Sackalnl dizgin olmamas hali.........ccccooooiiiiiiiii e 23
EK L 2.17 Dengesiz bask ve merkezcil olmayan opema$ali ............coevvvvviiiiiieneeenenn. 24
EK L 2.18 Malzemenin k vr Imas ve yetersiz baskvketi olu mas hali...................... 24
EKIL 2.19 Gereinden az ve ¢ok verilen kesme hou hali..........ccccoeeeviiiiiiiiiiiiiiinnnns 25.
EK L2.21 Islilemin uygulanmamas ve kal p ylzeyinin bozulmasdi .ha................... 26
EK L 2.22 Yiksek deformasyonlu ilk cekme ve tane yam blyldmesi hali.................. 26
EK L 2.23 lem Oncesi Olgllerin dou belirlenmemesi hali.............ccccoovvinevee . 27
EK L 2.24 Kesme bdu unun doru olmamas hali..........cccceeeviiiiiiiiiicmmnee e 27
EK L 2.25 Delik cap gerenden bluyuk ve malzemenin a zorlanmas durumu............ 28
EK L 2.26 300 tonluk mekanik presin sonlu elemandiandncesi tirevlierine ayr Imas .30
EK L 2.27 Santrik ve eksantrik yiklemede pres gowaestkiyen kuvvetler ................... 31
EK L 2.28 Santrik ve eksantrik yiiklemede @ von mises gerilmeleri......................... 32
EK L 2.29 Santrik ve eksantik yiklemede P1 yonumldean gerilmeler ............ccccc....... 33
EK L 2.30 Santrik ve eksantik yiklemede P2 yoniwldean gerilmeler .............cccc....... 34
EK L 2.31 Santrik ve eksantik yiklemede P3 yonumldean gerilmeler .............cc......... 35
EKL3.1 Presgovdelerinin s N fland r IMas e oooeeeeeeeeeeiiieceeceee e eeeeeeen 37
EKL3.2 Cergeve tipi KONSLUMKSIYON ......ovieeeeeiiieeeeeeee e e e 41
EK L 3.3 Sac konstiriksiyon mekanik pres. ..o veeeveeiiiiiiiiiee e 42
EKL3.4 Pres govde KONStrUKSIYONU .........ccoaeaeiiiiiiiiiiiiiiiaae e e eeeeeeievveemnmeeeeeees 43
EKL4.1 Plak parcas ve Uzerine etkiyen Kuvvetler..............cccovvvvvvviiiiccieee e a7
EKL5.1 Prestablas mesnet tepkilerinin durumu.............cceeevvveieeeiiiiiinninns s 51
EKL5.2 Santrik yikleme halinde pres tablas ngéwdeye gecen kuvvetler................. 54
EK L5.3 Cercevenin kirive kolonlar n n kuvvet durumu...............oceemmeeeeeiieeeeeeeeeennn. 56
EKL5.4 kiucundan basit mesnetlenngergeve tipi konstriksiyon..................ccc... 59
EKL5.6 Sonlu farklar yonteminde noktalar n talammas ............ccccccceeiiiieeeeeeeennne, 1.6
EKL5.7 Tabla plakas n n dokuz noktas n ntanmmias ............ccccceeeeeeiiiiiininiininns 64.
EKL5.8 Maksimum sehim derinin genilik, dikddrtkenlik, rijitlik oran na gére

(0 2T o T TR PUTPPPPRRRR 67
EK L 5.10 Maksimum sehim derinin genilik, dikddértgenlik, rijitlik oran na gore

(0 2T o T U PUUPPPPRRRRR 69
EK L5.11 Maksimum sehim derinin genilik, dikddértgenlik, rijitlik oran na gore

(0 2T o T U PUUPPPPRRRRR 70
EK L5.12 Maksimum sehim derinin genilik, dikddértgenlik, rijitlik oran na gore

(0L 3T o PP PP 71



EKL5.13
EKL5.14
EKL5.15
EKL7.1

EKL7.2
EKLEK?2

viii

Maksimum sehim derinin genilik, dikdértgenlik, rijitlik oran na gore

(0 2T o T U PUUPPPPRRRRR 72
Maksimum sehim derinin genilik, dikdértgenlik, rijitlik oran na gore

(0 2T o T U PUUPPPPRRRR 73
Maksimum sehim derinin genilik, dikdértgenlik, rijitlik oran na gore

(0 2T o T U PUUPPPPRRRRR 74
Teorik ve Ol¢llen sehim derlerinin kar la trimas ........cccooevvevveeeiiiiicenn, 89
Teorik ve Ol¢llen sehim derlerinin kar la trimas ..., 91

Kiri lerin 1, 2, 3, 4, 5, 6 ve 7 noktalar na ait cokmiele................cccceeeen.... 101



C ZELGE L STES

Cizelge 5.1 Mesnet tepkisi\ pres kuvveti oran nkddtkenlik oran na gére deimi.......... 48
Cizelge 6.1 Pres gucu ve kak gelen rijithik oran ... 72
Cizelge 6.2 1. grup presicinve katsays tablolar ..............cccoooiiiii i iiieene e 74
Cizelge 6.3 2. grup presiginve katsay s tablolar .............coo i 75
Cizelge 6.4 3. grup presicinve katsays tablolar ...............oooov i 76
Cizelge 6.5 4. grup presiginve katsay s tablolar ..o 77
Cizelge 6.6 5. grup presicinve katsay s tablolar ...........c...cooviiiiiiiiiiiiies 78
Cizelge 6.7 6. grup pres iginve katsay s tablolar ... 79
Cizelge 6.8 F\Eb ve Fb\E buyukliklerinin ¢k pres gucleri icin ald de erler............... 80

Cizelge 6.9 F\Eb ve Fb\E buyukltklerinin ¢ pres gugcleriicin ald de erler.............. 81



ONSOZ

Ulkemizde makine imalat , allagelmi ydntem ve tekniklerle tecriibe ve baz ampirik
formuller kullan larak yap Imaktad r. Bltin imalat amalar n n muhendisler taraf ndan
irdelenip bu ii yapanlara ne yapt klar ve nas | daha iyi yapatekleri konusunda bilimsel
izahlar yap Imak zorundad r.

Bu cal mada pres makineleri, 6zellikle de govde ve tabdamskriksiyonu temel
mihendislik yaklamlar yla irdelenmi ve Ureticilere k tutmas amaclanntr.

Cal ma boyunca surekli destek ve yard mlarn goidd, yukarda anlatt m
vizyonu bize kazandran sayn hocam Prof. M. EminRQJye, ilgi ve yard mlarn
esirgemeyen Dirinler Makine A’ye te ekkdrlerimi sunar m.
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OZET

Talasz ekil veren tak m tezgahlar icinde en biylk grublu turan preslerin
endustrideki kullan m gittikge yayg nlaaktad r. C formu ve kapal form ( 0 formu ) olara
iki ana grupta toplanabilen preslerden kapal fgresler bicim Ustinluklerinin skd
yararlar nedeniyle daha blyuk gucler icin ve gikergaygnlaan bir bicimde
kullan Imaktad r.

Kapal form preslerden sac konstriksiyon cerceye preslerin imalat, yap m
kolayl ve kaynak teknolojisinin gelmesi nedeniyle h zla artmaktad r. Bu tur preslerin
boyutland r Imas iginse ginimuze kadar sistemitikiesap yontemi geliriilmemi tir.

Bu cal mada pres govdeleri ele alnarak tablas govdesagnakl olmayan
konstruksiyonlar n bir deerlendiriimesi yap Im ve boyutland rma igin formul ve tablolar
geli tirilmi tir.

Yedi boélimden ollan bu calmann giri boliminde, geni capl bir piyasa
aratrmasnn  nda, pres imalat sanayinin durumunun biretéendiriimesi yap Imtr.

kinci b6limde ilem hassasiyetini etkileyen faktorler incelentmni

Uctincti bolimde s nflamas verilen pres tipleriylgili olarak gunumiize kadar
yap Im cal malar tantIm , hesap yontemi eksik goriilen ve Ulkemizde yaydamas imal
edilen cergeve tipi sa¢ konstriiksiyon preslerindggkonstriksiyonlar n n 6zellikleri, bu tar
konstruksiyonlar icin boyutland rma kriterleri vieni tir.

Dordunci bolimde plak teorisinin ana lzat lar verilmi tir.

Beinci boélimde cerceve tipi govdenin c¢okmelerinin nedeter mukavemet
hesaplar yla elde edilebiledeve ¢ercevenin, pres konstriksiyonlar nda kullam §eometrik
oranlar icin, iki ucundan basit mesnetli bir k@&iindirgenebileca gosterilmitir. Ayn
bolimde dort kenar ndan elastik mesnetli dikdortgelakalar n pres yukleri alt nda
cobkmelerinin Sonlu Farklar Yontemi ile hesaplanae$i icin Sonlu Farklar ifadeleri
¢ kar Im ve pres tablas n n gokmeleri bu yontem kullankagle edilmitir.

Alt nc bélimde boyutland rma kriteriyle s n rlam@&oplam sehim, hem gévdenin hem
de tablan n boyutland rlmas icin bu iki & aras nda paylar Im ve dordinct bélimde
parametrik olarak elde edilen sehimlerdtlenerek gdévde ve tabla icin boyutland rma
formulleri elde edilmitir. Bu formullerin elde edilme amas nda gévde ve tabla kutlelerinin
toplam n en aza indirecek boyutlar n elde edilelgisi icin rijitli in secimi gercekldirilebilir
snrlar aras nda yap Intr. Sonra, imalatg lar i¢in boyutland rmaemini kolaylat rmak
amac Yyla, elde edilen formdller tabloiaIm tr.

Yedinci bélimde, calmada ele al nan konstriksiyonlara ornek olabilekekerceve
tipi sac konstriksiyon presin tabla plakas tzerkadzokmeleri ( esnemeleri ) 6lctlmire
hesaplanan derlerle karlatrim tr. Sonra, banci bolumde verilen formil ve tablolar
yard m yla, ayn anma buytkliklerine sahip bir pmdsoyutland r Imas yap Im, elde edilen
boyutlarda saanan rijitlik ve malzeme tasarrufu gosterilim.

EK 1’ de pres tablas n tgyan kiri lerin sehimlerinin ¢ kar | verilmi tir.
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ABSTRACT

The use of presses which occupy special positiothe sector chipless forming
machine tool industry is everincreasing. Amongphesses frames which can be classified in
two main groups as open gap (C-chaped) frames anbletsided (O-shaped) frames,the
double-sided ones, because of the form advantagesainning more impotance in
production engineering, espesially for higher cégac

Due to the ease in construction and continuouslelbpping welding tecniques, the
production of double-sided,welded steel frames a@espread. However, no systematic
calculationmethot has been developped up todathéodesing of such types.

In this thesis, an investigation on double-sidegsp frames and an evaluation of the
desings which have separate nonwelded beds are ttemeeccessary desing formulae are
established and practical desing tables are prépare

This thesis has seven section. In the introducsiection, anevaluation of the press
sector of the machine tool industry is done.

In the third section, the theoretical and expenmytalestudies on the classified press
types done up today are summarized. In the sam@se¢he characteristicsof double-sided,
welded steel hydraulic press frames which haveamptete method of design calculations,
but are widely manufactured in our country are givEurther in the section, the desing
criteria, the limitetion of maximum deflection ohet bed plate is determined as the suitable
design criterian.

In the forth section, the basic equations of tieoty of plates are introduced and the
reduction of the problem of bending of a platehiat tof deflection of a membrane is shown.

In the fifth section, the method of obtaining theflections of the double-sided frames
by general methods of applied mechanics and thactiesh of the frames to a smply
supported deep beams for mostly used geometriiahsa are given. In the same section,
Finite Differences Equations are obtained to cakeuldeflections of a rectangular plate
supported elastically along the edges by elastopaeus of different rigidity, loaded by the
press forces, and the approximate boundary valakesilated before are used to determine
deflections of press bed plate.

In the sixth section, the total permitted deflestiimited by the desing criterion is
divided between the frame and the bed plate inrdalbe used in dimensioning them. In this
way, by equation the divided value of criteriortiie deflection of the members calculated in
the previous section, desing formulae are obtained.

In the seventh and the last section, the measiefections and forces on two typical
examples of 150 tonnes double-sided welded stesVidg presses are given and compared
with the calculated values in the thesis.

Lastly, in the same section, the dimention of asdrame having the same nominal
dimentions as the 150 tonnes example are calculagethe developped formulae and the
tables given in the previous section. The rigidityd meterial saving obtained through the
new formulation are shown.
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In Appendix 1, the derivation of the deflectiorigite beams carrying the bed plate are
given.






BOLUM 1

GR

Tak m tezgahlar genel olarak iki ana grupta eleadilir;
a) Tala kald rarak ekil veren tak m tezgahlar ,
b) Talasz ekil veren tak m tezgahlar .

Halen talebin %70’ inin dal mla kar land tak m tezgahlar icinde talaz ekil veren
tak m tezgahlar n n dal mdaki pay %32 dolay ndad r [1]. Bu pay n daytk bir bolumuna,
yurt icinde Uretimi yap Imayan hassas ve 0zel bugiicli tezgahlarla yeterli miktarda
Uretilmeyen turler oluurmaktad r.

Talas z ekil veren tak m tezgahlar gurubu icinde ele ditecek tezgahlar n bhcalar
pres, caka makinesiahmerdan, enjeksiyon makinesi gidevini kal pla goren tezgahlard r.

Bu grup icinde en buyilk pay tutan presler ¢ah ilkesine gore lce ayr I r;
1) Mekanik Presler
2) Hidrolik Presler
3) Pnomatik Presler

Cal ma ilkeleri farkl olmakla birlikte bu preslerin psinde govde konstriksiyonlar
benzerlik gosterir.

Yap lan piyasa ardrmas, pres imalatc lar n nstanbul, zmir, Bursa, Adana ve Gaziantep
bdlgelerinde bulundw, ancak bunlarn biyidk bir bolimiandrstanbul ve yoéresinde
topland n gostermektedir.stanbul ve yoresindeki imalatg larla yap lan angadt malar yla

u sonuclar elde edilntir:

a) malat¢ lar n hemen hemen timu atdlye tipi gab surdirmektedir.

b) Sistematik bir imalat tekninden yoksun atdlyeler ilkel ve bilingsiz alt vet §sp ya

sahiptir.

c) malathanelerdeki tezgahlar n hassasl klar ve kéglas snrldr. Dolay s yla imal

edilen preslerin toleranslar yla gucleri istenenatiere eriememektedir.

d) Uretilen pres say s getn piyasay doyuramadndan, al ¢ ya ne sunulursa sunulsun,

al ¢ presin kalitesi hakk nda bir bilgiye sahipr@ldan kabul etmektedir.



e) Pres projelerinin genellikle tasar m yap Imamaktegsler daha 6nce yap Imbaz
modellerle benzetilerek imal edilmektedir. Maliy@tin %70’ ini malzemenin

olu turdu u bu mamullerde a ve gereksiz malzeme kullan m na gidilmektedir.

f) Herhangi bir iletme sorununun ¢ kmad savunulan yerlerde ise ¢ok kigcik gic ve
kapasite ile calmakta, dolay s yla gereksiz bir 6lu yat r m ve gnsavurganl sz
konusu olmaktad r.malat¢ bu alanda gerekli muhendislik hizmetini yegt r m n

genellikle liks ve gereksiz gormektedir.

g) Konu ile ilgili yerli yayn ¢cok azdr, yabanc yayise snridr. Konu ile ilgili
bilimsel cal ma, aratrma yap Imamtr. Yabanc kaynaklarn sundu bilgi de
snrldr. Gergcek gerekli bilgiler ise sanaymei Ulke firmalarnn sr olarak

tuttuklar cal malar ve bunlar n sonucu olan bilgi birikimleridir.

Bu ana eksikliklerin daurdu u problemler Ulke genelinde 6nem kazanmaktadr. Bu

problemlerin ba calar unlard r:

1) Pres govdelerinde veya elemanlar nda zaman zanttamea k r Ima ve plastikekil
de i tirme gorulmektedir. Bu da preslerin yapmas n engellemekte, kal plar n
bozulmasna ya da krimasna yol acmakta veya nvieri ve kapasitesini

du Urmektedir.

2) Preslerin gugcleri, kapasiteleri ve dmdurleri konuwtairdeneyime dayand savunulan

birtak m de erler verilmekte, fakat bu derler gerceklenememektedir.

3) Her imalatg farkl pres imalat yapt icin piyasadaki pres tdrlerinin says
¢co almakta; bunlarla ¢alan tak m, tertibat ve oteki elemanlar n yaln ztiprpres igin
imal edilmesi zorunlulwu do maktad r. Standartlarma bir yana pres imalat¢ lar
0zgin pres Iimalat cabas icinde olduklar ndan bdikterden daha da
uzaklat rmaktad r. Bu da tak m ve tertibat imalat ndaustar ortaya ¢ karmakta, s6z
konusu elemanlar n verimini diirmekte ve bu sanayi dal nda maddi kay plara yol

acmaktad r.

Batin bunlarn  nda bu eksiklikler goz 6niine al narak preslemdiisorunlar n ¢cézimine
yard mc olmak amac yla genibir piyasa ve literatir ararmas yap Im, teknik bilgi
yard m yap labilmesi icin imalatc larla iki kurulmu tur. Bu ili ki sonucunda muhendislik
hizmetinin hentiz bu sanayi dal na girmedre hesap yapmak icin hicbir gercek¢i yontem

veya formul kullan Imad go6ralmd tar.



Bu ¢cal man n amac, imalatc lara yararl olabilir umuduypaes gévde konstriiksiyonlar n n
gerilme ve ekil de i tirme problemlerinin ¢ozutlmesi; bu sanayi dal ndaikdi i duyulan

boyutland rma kriter ve formdllerinin elde edilmege bunlar yard myla boyutland rma

tablolar n n gelitiriimesidir.



BOLUM 2

MEKAN K PRESLERDE LEM HASSAS YET N ETK LEYEN FAKTORLER N
NCELENMES

Mekanik preslerde lem hassasiyetini etkileyen faktorlerin iki temekl Ik alt nda
incelenmesi gerekmektedir. Bunlar :

a) Presin yap sal 6zelliklerinden kaynaklanan fakttrle
b) lemin kendi spesifik 6zelliklerinden kaynaklanafttalerdir.

Bu yakla mla hassasiyeti etkileyen faktorler incelenmedanedpreslerde yap lanlerin de
hat rlat Imas nda fayda gorilmektedir. Daha sonekamik preslerin ¢calma prensiplerinin

ac klanmas ile de konu daha anlabilir hale getirilmi olacakt r.

2.1 Preslerde Yap lan ler

Preslerde ¢ok céli i ler yap Imakta olup sanayide en ¢ok karza ¢ kan ilemler aa da
verilmi tir. Bu i lerin her biri kendine has 6zellikte kal plara sl ayn zamanda bu
operasyonlar icin farkl 0Ozellikte makinelere iy duyulmaktadr. Kalp ve makine

Ozellikleri ileriki bolumlerde ele al nacakt r.

Preslerde yap lanleri en genel olaraku ekilde s ralayabiliriz:

1. Kesme: Ac k kesme, parsiyel kesme, pul vegjal kesme ve dilimleme llemleri
2. Delme: Hassas delme, stkrarak delme, delik agma vs

3. Z mbalama

4. T ralama, kalibre etme

5. Ylzey duzlemldirme, ttileme

6. Bukme, profil biikkme

7. Kenar kv rma

8. Delerek s vama, ss vama, derin s vama

9. ekil verme



10. Perginle birlgirme
11. Sarma vs.

Bunlar en yayg n ve endustride yer bulmulerdir. Fakat bunlar n yan nda bir ¢cok farkl
i lemler presler kullan larak yap Imaktad r. Yukar dzetle s ralanan ler strtict dorultucu

gibi yard mc elemanlar kullan larak preslerle kangedilmi halde kullan labilmektedir.

2.2 Presin Yap sal Ozelliklerinden Kaynaklanan Faktorlerin ncelenmesi

Mekanik preslerde yap lanlerin tam olarak hassas biekilde yap Imas icin presin belli
yap sal 6zelliklere sahip olmas gerekir. Bu 0kdédi mevcutsa ve @r i lemin de kendine
has spesifik 6nartlar da salanm sa, hedeflenen operasyonlar hassas dkilde istenilen

kalite ve toleranslarda yap labilecektir.

Burada en hassas noktalardan bir tanesi yap Inteken ilemin cok iyi bir ekilde analiz

edilmesi ve bu lem icin gerekli teknolojik artlara sahip makinenin temin edilmesidir.
Bir pres al n rken izlenmesi gereken yotiyle 6zetleyebiliriz.

Pres secimindeki ilk ad m, imalat¢ n n- kal p Ucedinin ve pres ureticisinin ortak noktada

bulu mas n salanmakt r. Bunu sdamak icin takip edilmesi gereken s r@yle olmal d r:
A- Planlanan parga seciminde s ra:

1. malat¢ Uretmeyi planlad parcan n biutiin 6zelliklerini noksans z bilmeli ba bilgileri

kal p Ureticisine eksiksiz aktarmal d r. S6z kond=zellikleri aa daki gibi s ralayabiliriz.
a. Boyutsal 6zellikleri
b. Bicimsel dzellikleri
c. Metallrjik ozellikleri
d. Kalite seviyesi
e. Hedeflenen uretim miktar

2. Kal p¢ yukar da sayIm olan 6zelliklere uygun olarak parcay hangi katgkni iyle

Ureteceini kararlat rmal d r. Bunu tespit ederken;

a. Kal p maliyetinin duik tutulmas,



b. Kal p émrinin hedeflenen Uretim miktar n kgyacak seviyede olmas,
c. Uretim icin en az giice ihtiyac duyulan kal b n tésamas ,

d. Hangi tip presle in yap Imas gerektinin tespiti,

e. Kal b n en az bak mla maksimum uretimi kamas

3. Pres imalat¢ s Uretilmesi hedeflenen parcaykald n inceledikten sonra bue uygun
pres tipi, tonaj ve kendine has 6zellikleri konnda parca ureticisine rehber olmal ve bunu

yaparken de verimlili gozeterek en ekonomik pres tipi secilmelidir.

Ozellikle pres tonaj seciminde butiin olumsuzluki@izden geciriimeli ve pres tonaj

emniyetli bir rakama bdanmal d r.

Pres tonaj emniyetli derlere getirilmelidir; ¢linkd limit deerlerde secilen preste malzeme
kalnl nn kontrol d artmas, malzemenin sertinin de i mesi ve benzeri durumlarda
Uretime devam etmek mumkin olmayabilir. Sistemgodas aar derecede yuklendnde
patlayacak ve Uretimi durduracakt r. Bu yuzden %205%ran nda biyuk tonajda secilen bir
pres olumsuzluklar yanmayacak veya asgari dizeyeldtlebilecektir.

B — Planlanamayan yani ¢ok @& parca Uretiminde pres secimi s ra8yle olmal dr.
1. En fazla guce ihtiya¢ duyulan parcaya gore teesgit edilmelidir.
2. Operasyon caline gore tespit edilmelidir. Ornan kesme, bilkkme, dévme v.b

3. Uretim h z na gore tespit edilebilir; Bu secimate duitik h zdaki tretim ile maksimum h z

aras ndaki fark az ise sabit h zI presleriefark cok ise, da ken h zl presler secilmelidir.

4. Operasyon analizindeki ihtiyaca gore tespitieddrne in; Ust ¢ kar ¢, alt ¢ karc, artk

kesme makas , art k transfer i¢in bant ve benzzzili&ler say labilir.

5. Kal p teknolojisinin farklar na gore tespit adilOrne in; iki k zakl veya dort k zakl

presler, mekanik veya pnomatik kavramal preslbr. gi
Bitln bu ara rmalar n ve analizlerin doultusunda pres secilmelidir.

Ureticinin yukar da belirtilen kurallara gére opsyana en uygun presi segebilmesi icin ne tir
I lemlerde hangi O0zellikteki presleri se¢cmesi gerektive ayn zamanda presin sahip oldu
yap sal 6zelliklerin operasyonel anlamda ne ifatieiai de iyi bilmesi gerekir.

Baz operasyonlar baz tip preslerde yap labilmekidikte baz lar herhangi bir presle
yap labilmektedir. Bu nedenle yapaaa z i leme en uygun makinenin secilmeslem

hassasiyeti a¢ s ndan son derece 6nemlidir.



Hareketin mekanik aksam ile dand presler olarak tan mlayabileaeniz mekanik ya da
eksantrik presler daha ¢ok kesme, delme, bikméegrnigigibi operasyonlarda kullan | rken;
hareketin bas n¢l yakullan larak iletildi i hidrolik presler daha c¢cok derin cekme, derin

Utileme, s vama gibi operasyonlarda kullan I r.

a)200 Ton Mekanik Pres b)80 Ton Hidrolik Pres
ekil 2.1 Mekanik ve hidrolik presler

Burada bahsedilen mekanik preslerden, endustrihiiyaclar ndaki farkl | klara cevap
verebilmek icin ¢ok cetli sistem ve mekanizmalar kullan larak yap Imfarkl 6zelliklere
sahip presler anldmaldr. Her bir tip pres ilem hassasiyeti a¢ s ndan 6nemli ¢ ktlara
sahiptir. Burada as| 6nemli nokta, pres oOzellikier i lem 6zelliine ve genel makine

gereklerine uygun olmas dr.

2.2.1 Mekanik Preslerin Ozelliklerinin lem Hassasiyeti Uzerindeki Etkileri

Mekanik preslerin ¢calma prensipleri, Urettikleri gtic ve h z deleri, vuru say s, ekilsel
Ozellikleri, malzeme 06zellikleri, kavrama tipi, Jama durumu gibi birgok bilenleri farkl | k

gosterir. Bu 6zelliklerin ne anlama gelofiin yorumlanmas ¢ok dnemlidir.



Mekanik presleri birbirinden ay ran ve onlara farkhbiliyetler kazand ran bu 6zellikleri

incelenecektir.
A. Volan n Bulunduu Yere Gore Mekanik Presler

Mekanik preslerde volan, enerjisini motordan alardgpolamak suretiyle sistemin enerjisini

sa layan hareket halindeki elemand r.

Volan preslerde, yanda ya da arkada bulanmaktader. volan yanda ise yandan volanl pres,

e er arkada bulunuyorsa arkadan volanl pres isnini a

a) Arkadan Volanl Pres b) Yandan Volanl Pres

ekil 2.2 Volan n bulundw yere gore presler

Yandan volanl preslerde volan caln n sa veya soluna dier. Krank mili ¢cal ana paralel

olarak yerletirilmi tir. Bu yerleim presin ebatlar na gore farkl tasarlanr.

Bu tip preslerin dezavantajlar :

1) Volann presin tek tarafnda bulunmas statik demgebir miktar bozulmas na

neden olmas,



2) Strok ayar yapmakta uzun zaman almas,

3) Eksantrik mili uzun, ayr ca yataklama iki noktadgap Imakta ve milin uglarnn
bo ta olmas ndan dolay gelen kuvvet mili hemmeye hem de burmaya cahas

say labilir.
Bu say lan dezavantajlar presin rijiliizerinde dorudan etkilidir.

Arkadan volanl preslerde krank mili ¢ana dik yerletirilmi ve volan makinenin tam
arkas nda bulunur. Statik ve dinamik dengenin eguayoldu u yerleim ekli olup kal p ve
strok ayar en k sa sirede yap labilmektedir. Rupieslerde eksantrik milin yataklamas 3

noktadan olduu igin gelen kuvvet mili eneye ¢al mayacakt r.

a) Arkadan Volanl Pres b) Yandan Volanl Bre

ekil 2.3 Volan yerine gore de en pres konstruksiyonlar

B- Govde Tipine Gore Eksantrik Presler

Govdenin ekline gore presler C ve H (O tipi) tipi eksantpkesler olarak iki ana gruba
ayr labilir. Burada her bir tipin yapt i in hassas olabilmesi icin tanas gereken 6zellikler
mevcuttur. Bu 6zellikler preslerin avantaj ve dematajlar n belirlerler.
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a) C Tipi Presler

Govdelere yandan bak Idnda “C” harfini and ran bir yap ya sahiptirlert&aftan kesintisiz

ac k olmas nedeniyle genibir cal ma alan sdar. Daha cok kiclik tonajl preslerde

kullan | r.

ekil 2.4 C tipi mekanik presler

C tipi presler diik tonajlarda tercih edilme nedeni biylk tonajl&rdgévde esneme
de erlerinin bu ekildeki yap ya uygun olmamasdr. Bu da makinatlirijinin olumsuz
de erlerde olmasn ve dolay s ylalemlerin hassas birekilde gergeklemesini 6nlemi

olmaktad r.

Govde esnemelerinin belli s n rlarda kalmasem hassasiyeti icin hayati Gneme sabhiptir. Bu
nedenle preslerdeki esnemeler bircok retici fiteraf ndan henliz tasar meemas nda belli
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s nrlar icinde tutulmaya callmaktad r. Uretici firmalar sonlu elemen metodukullanarak

esneme ve gerilme analizlerini yapmaktad r.

YUk alt nda C tipi preslerde ac sal bir deformasyia tu u icin alt ve Ust tabla aras ndaki
paralellik bozulur ve bunun neticesinde z mba véplkada a nmalar meydana gelir ve

I lemin hassas olarak yap Imas zonla

Model rame: 160 TON HDROLIK
Study name: 150 TOK

Plot type - Static displacemert - Plot
Deformation Seale : 435 85

URES (em)
87678-002
&0368-002
7.308e-002
_B5752-002
_5.8442-002
51142002

4,3838-002

36538-002
28228002
21922002

1.461e-002
7.306e-003
1.000e-031

ekil 2.5 Pres govdesinin sonlu eleman metodu ifdizn
b) H Tipi Presler

Govdelerine dort yonden bak ldnda “H” harfini and ran yap ya sahiptir. Daha cblyuk
tonajl preslerde tercih edilen bir tiptir. H tipresler C tipi preslerde oldu gibi hem hidrolik
hem de mekanik olarak ve mekanik olanlar tek biyellu cift biyel kollu olarak imal

edilebilmektedir.
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Montaj esnas nda birka¢ parcadan alu govdenin rijit ekilde birletiriimesi son derece

onemlidir. u unutulmamal d r ki pres ne kadar rijit olurskem o oranda hassas olacakt r.

Govde birletirmelerinde iki ya da U¢ parcay Hamakta kullanlan mil bir resistans
kullan larak stlr. Mile uygulanan s milin boymn uzamas n s#&r ve mil boyu uzad kca
somun s k Imak suretiyle gbvde montaj edilir. Mongggrcekletikten sonra mil soumaya
brak|r. Mil so udukca boyu k salmak ister ve presi dluan govde pargalar n bir arada
tutmaya cal r. Pres yikte calt kca gévde esnemesini minimize eden bir 6n gerikneveti

mil yard m yla sisteme verilmiolur.

H tipi pres govdelerinin lem hassasiyeti Uzerindeki en bluyuk etkisi preeesierinin ko¢
ve tabla ylzeyine dik ve hareket yonine paralelaslohr. Bu da esnemelerin kal ba zarar

vermesini 6nler ve lem kay plar n azaltr.

ekil 2.6 H Tipi Presler
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2.2.2 Preslerde Kullan lan Mekanik Sistemlerin lem Hassasiyeti A¢ s ndanncelenmesi

Preslerde govde yap s n n rijitisa lanmas makine i¢in ¢cok 6nemli olmas na karyeterli

de ildir. Sistemde elektrik motorunun Ureitienerjinin volan, dili, angranaj, krank, biyel,
koc ve kal ba istenilen hassasiyet ve etele iletiimesi cok 6nemlidir. Rijit bir gévdedeguyn
olmayan mekanik sistemlerin kullan Imaslem hassasiyeti a¢ s ndan hicbir anlam ifade
etmeyecektir.

Bu mekanik sistemlerin tal  6zelliklerin i lem hassasiyeti Uzerindeki etkisi incelenecektir.

Mekanik preslerde krank-biyel mekanizmas kullanktad r. Eksantrik preslerde, krank-
biyel mekanizmas ; donihareketi ve kuvvetlerini, dousal harekete ve kuvvetlerine ceviren
mekanizma olarak bilinmektedir. Doninedeni ile donu yar cap eksantriklik olarak

tan mlanmaktad r.

Preste anma guclu yani maksimum gucin alnmas wgered¢ dilimi; alt 6l noktaya

yakla rken =30° icersindedir.
a=R (1-cos )=R(1-cos 30)
Cos 30 = 0,866 derindedir. Pratik olarak kesilecek maksimum malzéaien|

a = S /20 gibidir. Preslerde sabit strok oldugibi ayarlanabilen mekanizmalarda vardr.

Do ru orant | birili ki olmas nedeniyle kal n malzemeler icin yikseloktolmal d r.

ekil 2.7 Mekanik preslerde krank-biyel mekanizmas
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Krank-biyel mekanizmas na enerji ikekilde iletilir :
Angranajl ( Dili letim Sistemli) Presler:

Bu tip preslerde motordan elde edilen dizgin deliirbareket volan ve bir kicuk di

arac| yla buyuk diliye oradan da krank miline iletilir. Boylece sistde alternatif dorusal

Direk Tahrikli ( Darbeli) Presler :

Motordan elde edilen dizgin dairesel hareket volrkavrama arac | yla direk olarak
krank miline iletilir ve alternatif dorusal harekete dontiiriltr. Bu tip preslerin vuru
adetleri yuksektir. Ornen. 300-400 vuru/dakika gibi. Yuksek h zlarda nispeten dahaidki
glclerde cal Ir.

Bu mekanik sistemlerin kalibre edilmesi ve bellsbasiyette calmas son derece énemlidir.
Mesela ko¢ grubunun yataklama sistemleri, k zakssagibi yap sal etkenleri rijit bir sistem
icin son derece Onemlidir. C tipi mekanik preslerko¢ kzak sistemleri ekilde

gorulmektedir.

ekil 2.8 Sekiz k zakl kog
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Ko¢ govde Uzerindeki k zaklar tzerinde dasal hareket yapar. Bu hareketin kal ba dik
meydana gelmesi kal p 6mri véeim parametreleri Gzerinde ¢ok buyulk bir etkiyeigtih 4,

8 ya da daha farkl say da k zak tzerinde eal koca sahip presler tretiimektedir.

8 k zakl koclara sahip presler kal p dmrinid uzakpl b n bak m maliyetini ve siresini

k salt r, progresiv kal plara uygundur ve daha hassem yapabilirler.

a) Dort k zakl sistem

b) Sekiz k zakl sistem

ekil 2.9 Dort ve sekiz k zakl kog sistemi
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Pres tablas nn yere olan paraletin ¢cok 6énemli olduu ve ilem hassasiyeti ve gbvde
konstriiksiyonu a¢ s ndan da belli snrlar icindenas gerektii a ikard r. Paralellik ¢ok
hassas deerlerde olmal ve su terazisi ile doilu u kontrol edilmelidir. Bu paralellik deri
kontrol altna alnmaz ise presin zeminde gezmesieaegdovdede hesaplanmayan ekstra

gerilmeler meydana gelmesine sebep olur.

ekil 2.10 Terazi ile paralellik 6lcimu
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Preslerin ko¢ k zak ayar ve paralellik kontrollddIN 17226 normuna goreu ekilde

yap Imaldr:

Ko¢ kzak aras bduk ayarlar 0,05 mm olacakekilde yapImaldr. Ayarn
bozulmas durumunda kontrol i¢in kal p be@ma yuva deliine sokulacak yuvarlak bir
mil ile kog¢ bir tarafa/yana dou cektirilir ve kog- k zak aras na sadece tek ftara

0,05 mm sentil sokularak kontrol edilir.

Masa-Kog ylzeyi aras gonyesinde kontrolu tolerd®® mm boyda maksimum 0,02
milimetredir. Olgiim ekli yukar da gosterildi gibi yap Ir.( ekil 2.10). 100 mm
boyda maksimum 0,015 milimetredir.

Kal p balama yuvas - Masa ylzeyine gonyesinde o6lcum kaitrekil 2.10'da
gosterildi i gibidir.
100 mm boyda maksimum 0,05 milimetredir.

Yukar da tarif edildii gibi, presin imalat aamas nda yap lan bu ayarlar n servis
elemanlar taraf ndan kurulum amas nda da yapImas zorunludur. Zira yanl

yap lacak bir ayarlama kal p ve preste beklenmeagearlara neden olabilir.

Oncelikle yeni pres al m nda bu paralellik kontmaliin yap Im olmas n ve dreticinin bunu
teyit etmesini istemek yat r mc n n yapmas gereanartt r. Paralellikte sadlan sola doru
tespit edilen hatalarda C tipi H tipi preslerdedkzayar mekanizmas ile sistem ayarlanarak
duzeltilebilir; oysa 6nden arkaya do olan hatalar buekilde ayar ile duzeltilemeyecek
tirden hatalar olup, makinenin de-monte edilipa talmalatta standart derlerine ilenmesi

gerekecektir. Yukar dakiekilde gortilecei gibi diklik ve paralellikler de kontrol edilmelid

Ko¢ k zak sistemini kalibre etmek icin bir dr 6nemli faktor topuzlumil ve topuzlumil
altl ndaki boluktur.

Konu olan boluk presin vuru an nda oluan bitin olumsuzluklar séntimleyen bélimdar.
Bo lu un az olmas; ya filminin y rt Imas na ve bunun akabinde surtinmerirtmas ve
istenmeyen yilzeylerde sarma olay nn meydana gelmeseden olacaktr. Biyel kolu,
topuzlu mil, topuzlu mil altl , topuzlu mil kapa dizgin dairesel hareketin alternatif
do rusal harekete doniiiridldi G bir platformdur. Burada dairesel, a¢ sal ve rdsal
hareketler bir arada bulunur. Meydana gelebilecekmaaolay eilme, flambaj ve
kalibrasyonlar n bozulmas na direk etki edecelBur.da yap lan iemin bozulmas na, kal b n

zarar gormesine, makinenin uzun sire durmas ngs#heakt r.
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Topuzlu mil ya filminin y rtImas, k zaklar n ya durumu ve makinede krank yatagibi
yataklar n yalanma durumu da makinenin vibrasyonsuz gahs ve hassas yapmas icin
onemli faktorlerdir. Presler stirekli vibrasyon ve darbe ile gah makinelerdir. Ozellikle
alternatif dorusal hareket yapan parcalar bir anda maksimunméas/e hemen pmden
minimum bas nca maruz kalrlar. Bu gibi durumlarga filminin dayan m (yrtlmas)
blyluk 6nem kazan r. Bunu damak icin dutk h zl presler 0 (s fr) nolu gres ya yiuksek
h zl presler de k zak tipi sv yédar kullan I r. Ayr ca ya n sevk edildii her bélimuan farkl

ya lama ihtiyaclar g6z dntine al narak ayarlanabidr tic lar kullan | r.

Bo lu un ¢ok olmas, alternatif dousal hareket yapan topuzlu mil grubundakilbk nedeni

ile vuru mesafelerinin artmas na, dolay s yla kuvvetin ve&t olarak blylmesine neden
olacakt r. Buda hem yafilminin y rt Imas na, hem de gera&nden cok vibrasyon uretimine
neden olacakt r. Vibrasyonun hesaplanan nnda olmas, butin govdede ve her parcada

yorulmaya, gevemeye neden olacakt r.
Preslerde ydama sistemleri:
* Manuel gresli yalama sistemi
» Otomatik gresli yalama sistemi
e Geridontdmlid sv yalama sistemi
olmak Uzere catli ekillerde yalama yap Imaktad r.

Preslerin surtiinme ile ¢aan ylUzeylerinin surekli yafilmi alt nda cal mas icin otomatik
ya lama sistemli olanlar tercih edilmelidir. Dahaitripassas bir yap icin cok énemli olan
ya lama operatodr inisiyatifinden ¢ kart | p otomatiedilmelidir. Aksi halde istenmeyen ar za
ve makine durdar olacaktr.

a) Mandel gresli ydama sistemi b) Otorkapiesli yalama sistemi
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c) Geri dondumlid s v yalama sistemi

ekil 2.11 Preslerde yéama sistemleri

Preslerde dizgiin dairesel hareket yapan krankkalilyata aracl| yla bu hareketi a¢ sal
dairesel harekete dondurmekte ve alternatif rdeal hareketin ilk bdangcn
olu turmaktad r. Bundan dolay yataklardaki hd de erleri minimum ve maksimum
aras nda dea erek cal maktadr. Bu tolerans buyudikce makinenin Uretecgbrasyon
do ru orant!| olarak artmaktad r. Bu nedenden yatakuklar makinenin 6mri a¢ s ndan
¢cok dnemlidir.

Ancak doru ya secilerek yap lacak sistemli yJama yatak 6mriniu uzatacakt r. Yataklar n

bo luk de erleri s nr deerlerinden farkl ise derhal detirilmelidir.

Kog¢ ve k zaklar aras nda da un ¢ok olmas kocgun istenmeyen yonlere hareketnias.
Buna mani olmak igin kog¢ ile kzak aras ndaki looun pres aral klar na b& olarak
minimum tutulmas gerekmektedir. Bunu ayarlarken ldgun tablaya olan paralelii
bozulmamal d r. K zaklarda bulunan koc¢ ayar vidalde k zaklar dolay syla da kocg

paralelli i ayarlanr.

Pres ayar nda dikkat edilmezse gmacak problemler:
1. Kal p 6mrunin k salmas
2. Kal b n tahrip olmas

3. Pres hasarlar n n ve y pranmalar n artmas
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4. Problemli parga uretimi
5. Planlanmayan durtar n artmas
6. DU Uk kaliteli ve hassas olmayan mamul Uretimi

Bu maddelerin her biri maliyet olarak kan za ¢ kacakt r.

2.3 lem Ozelliklerinin Hassasiyet Uzerindeki Etkisi

Bir 6nceki bolumde mekanik preslerin yap sal okédhinin i lem hassasiyeti Uzerindeki
etkisi ac¢ kland . Bu bélimde preslerde yap lderin en 6nemlileri icin lem hassasiyetini
etkileyen faktorler k saca anlat lacakt r. Calan n iceriinin biyuk bir b6lumunt olduran
mekanik preslerin yap sal 0zelliklerinin ve pressaam icin gerekli muhendislik
yakla m n n daha net bir bicimde vurgulanmas icitein spesifikasyonlar Uzerinde k saca

durulacakt r.

Talasz ekil verme tekniiyle yaplan ilerin 6nemli bir ksm presler kullanlarak

yap Imaktad r. Proseslerin gercekidlmesi aamas nda makine kal p z mba ve malzeme
Ozelliklerinin birbirlerine ve proses gerekleringguin yap sal, mekanik ve kinematik eeler

ta mas gerekmektedir. Eer bu 6n artlar salanamaz ise lem hassasiyeti, kalite ve k sa

surede minimum duruile kaliteli Uretimden stz edilemez.imdi en genel anlamda bu

bile enlerin ta mas gereken 0Ozellikler anlat lacakt r.

Pres makinelerinin yap sal 6zelliklerininem hassasiyeti Uzerindeki etkileri 6nceki bolimde
anlatld gibi bunlarn hangi muhendislik yaklanlar yla nas| salanabilecei ileriki
bolumlerde detayl ekilde ac¢ klanacaktr. Kal p ve z mban n, yap ladalem tiriine gore

tasar m bu bélimde as | dikkat ¢ekilecek hususaitar.

Talasz ekil verme ile Uriin gerceklermede gerekli gucin istenilerekilde saland

makinenin doru secilmesinden sonra, bu makine kullan larak fieden ilemin yap Imas
icin gerekli olan kal b n dau ekilde tasarlanmas gerekmektedir. Kal p yap Imstenilen
i lemin gereklerine uygun oOzellikler tanal ve birlikte cal aca tezgah 6zellikleri ile uyum

sa lamal d r. E er kal p doru tasarlanmamsa Uretimde bir cok problemle kda lacakt r.

Kal p tasar m Uzerinde yap Im¢ok kapsaml calmalar vard r. Burada ana hatlar yla k saca
bahsetmek durumunday z. Mesela derin ¢cekme icinrltasacak kal plar plaka kal nl
prosesin cinsi (kademeli, deriniifazla veya az,yar m kiire parcalar,konik parcatait|i tir

malzemelerin ¢ekilmesi, bask plakal ve bask pkk cekme v.b) gibi cok detayl analizler
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neticesinde tasarlanacakt r. Her bir farklem icin benzeri parametreler dikkate al narak elde
edilecek kriterlere gore kal p tasar m yap Imald

Kal p boluklar do ru tespit edilmelidir. Kal p bduklarnn fazla olmas ve az olmas
durumunda capak olumu ve kal p anmas gibi istenmeyen hadiselere sebep olmaktad r.
Orne in kesme operasyonunda kesme lbounun deeri z mbann malzemeye kesilme

olmaks z n dalma derinli ile y rt Ima a¢ lar bilinirse matematiksel ol&&ulunabilir.

Gohre’ nin aratrma ve iletme deneyimlerine dayanarak onerdamprik denklemler u
ekildedir:

3mm den ince saclar igin:

x = c*s(g )™

Burada :

x: Kesme bou u

c: 0.005 ile 0.035 aras nda bir katsay
s: Kesilecek plaka kal nl

g: Malzemenin kesme mukavemeti

3mm den kal n saclar i¢in :

x = (1.5 c*s — 0.015)(g) 2
eklindedir.

C katsay s nn 0.005 ila 0.035 aras nda hangedealmas gerekti kesme ylzeyinin temiz
olmas ve duik kesme kuvveti ve gicu gibi parametreler belirkkesme ylzeyi temizse
0.005 deeri al nr. Daha buyuk derler duik kesme kuvveti ve guc¢ gereksinimi halinde
gecerlidir. Z mba ve kal b n kor olmamas kesmleminin hassas yap Imas igin son derece

onemlidir.

Kalp malzemesi iem gorecek malzeme cinsini velem artlarn (harcanan gug,
uygulanacak s|iem) da dikkate almak suretiyle secilmelidir. Uygolmayan bir malzeme
kullan larak yap lan kal p ¢cok hassas ve uzun Oindtinayacakt r. Kal p anmas , kérelme,
esneme gibi lem hassasiyetini etkileyen faktorler kal p malzemeeciminin doru

olmad nda istenilen deerlerde olmayacakt r.
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Kesme ileminin bir benzeri de delme operasyonudur. Delr@rinde z mban n rijit ekilde
ba lanmas ve flambaja wamamas icin gerekli kritik boyun #mamas ilem hassasiyeti

ac s ndan zaruret arz eder.

ekil 2.12 Delme ileminde oluan hatalar

Derin cekme operasyonundalemin hassas gercekhaesi icin dikkat edilmesi gereken

hususlar u ekilde s ralayabiliriz:

a) Cekme oran n n germden kigcuk tutulmas parcada y rt Imalara yol agdc ( ekil 2.13).

ekil 2.13 Cekme oran germden duik olmas hali
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b) Zmba cekme ringine kag k olmas durumunda kedmodu u eit olmayacak ve
dolay s yla bolu un az olduu taraftan y rt Ima meydana gelecektiekil 2.14).

ekil 2.14 Z mba ¢ekme ringine ka¢ k olmas durumu

c) Sac kal nl n n dizgin olmamas ndan kaynaklanan hatalamabitir ( ekil 2.15).

ekil 2.15 Sac kal nl diizgin olmamas hali
d) Malzeme yap snn homojen olmamas durumunda ystenmeyen dizgunsuzlikler
olu ur ( ekil 2.16).

ekil 2.16 Malzeme yap s n n homojen olmama hali
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e) kel pulun kal ba merkezcil yerlgrimemesi kesmeye kar goésterilen direncin

farkl la mas anlam na gelir ve y rt Imalar olur ( ekil 2.17a).

f) Dengesiz bask sonucu yine hatalar olaktad r ( ekil 2.17b).

a) Dengesiz bask hali b)lkel pulun merkezcil olmama hali

ekil 2.17 Dengesiz bask ve merkezcil olmayan opgra hali

g) Kvrim malzemenin belirli kalp aralndan cekmeye zorlanmas iparcasnn

bozulmas na sebep olurdkil 2.18a).

h) Yetersiz bask kuvvetinden ve biuyik cekmeldddu ve blyuk kavisli ring kullan lan

kal plarla yap lan operasyonlarda y rt Imalar ahilir ( ekil 2.18b).

a) Malzemenin k vr Imas hali b) Yetersiz bask kuvveti hali

ekil 2.18 Malzemenin k vr Imas ve yetersiz baskvketi olu mas hali
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) Yetersiz bask bas nc dar boklu ve buytk kavisli gekme ringi kullan | rsa Ugtizeyde
y rt Ima olu ur ( ekil 2.19a).

i) Cekme bolu u gereinden c¢ok ise bu durumda ve getavisli kesme ringinde cekilen

malzemelerde dudak tkkulli gorullr (ekil 2.19b).

a) Dar bduklu b) Fazla bduk hali

ekil 2.19 Gereinden az ve ¢ok verilen kesme ho u hali

j) Kal n malzemelerin kicik kavisli z mbalarla clekesinde kavis bitiminde cevresel bir

cukurlama goralur (ekil 2.20).

ekil 2.20 Kal n malzemelerin kiigik kavisli z mbasagekilmesi hali

k) Cekme ringinin ylzeyi bozuksa parca Uzerindendikcizgiler gorulur (ekil 2.21a).
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NUygulanmas gereken s llemin uygulanmamas sonucu y rt Imalar alu( ekil 2.21b).

a) Cekme ringinin ylizeyi bozuk  b) Is | ilemin uygulanmamas

ekil 2.21 Is | i lemin uygulanmamas ve kal p ylzeyinin bozulmasi ha

m) Cekme parcas Uzerinde meydana gelen cukumtcke yaralanmalar cekme esnas nda
kal p icerisinde yabanc maddeler girnoldu u ve yalama maddesinin kirlenmesi anlam na
gelir ( ekil 2.22a).

n) Parca yluzeyindeki kar ncalanmalar ise ilk cekimeyiiksek deformasyonlu yap Id

anlam na gelir (ekil 2.22b)

0) Cekilen malzeme ylzeyindeki portakal kabu eklindeki gorinimler malzeme tane

yap s nnar buylimesindendir.

a) Yuksek deformasyonlu ilk cekm b) Tane yap s n n blylimesi

ekil 2.22 Yuksek deformasyonlu ilk cekme ve tanp gan n biyumesi hali



27

0) Prizmatik veya karesel parcalar ilkel olctlea di belirlenmezse hatal parcalar alu
( ekil 2.23).

ekil 2.23 lem 6ncesi dl¢ilerin dau belirlenmemesi hali

p) Kesme bdu u gereinden az ise yine hatal parca alu( ekil 2.24a).

r) Kesme bolu u gereinden fazla ise yine hatal parcalar alu( ekil 2.24b).

a) Kesme bo u az b) Kesme hou fazla

ekil 2.24 Kesme bdu unun doru olmamas hali

s) Malzeme ar ekil de i tirmeye zorlan rsa y rt Imalar olur ( ekil 2.25 a).

) Delik cekme operasyonu olarak tan mlandemde delik cap gerénden biyuk tutulursa

malzeme y rt lacakt r (ekil 2.25 b).
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a) Malzemenin a zorlanmas hali b) Delik cap gemeden buyuk

ekil 2.25 Delik cap gerenden biyik ve malzemenin a zorlanmas durumu

t) Delik ylzeyi kalitesi diilikse ve ylzey canakalitesi de diikse uzamaya zorlanan ¢anak
kolayca y rt lacakt r.

Derin ¢cekme Uzerinde vurgulanan bircok noktadara data gibi talas z ekil vermede
preslerle yap lan lemler aras nda hassasiyetin yakalanmas n n zar althir operasyondur.
Bu nedenle derin cekme 0Ozellikle a¢ kland . Bukk®sme, delme gibi nispeten daha kolay
operasyonlar daha az parametre ve tecriibeyle kadilebilirken profil ekillendirme, derin
cekme daha kompleks bir operasyondur ve kinematékanik analizleri iceren mihendislik

yakla mlar nda yap Imal dr.

Batlin bu ilem hassasiyeti Gizerinde etkiye sahip detaylarm gaa, kullan c n n da dikkat
etmesi gereken noktalar bulunmaktad r.eE operator kalb eksenden kack lza ise

makine ve ilem bundan nas | etkilenir? Bunu bir sonraki boliénmteleyecez.

Makine rijitli ine etki eden bir dier faktérde makinenin yere ankastre lakilde normlara
uygun olarak bdanmas dr. Zemin etttleri yap larak uygun sistesgilsneli ve vibrasyona
yol acacak durumlar dnlenmelidir.



29

2.4 Kal b n Eksenden Kag k Balamas Halinin ncelenmesi

Mekanik preslerde kal b n presin tabla merkezineldranas son derece 6nemlidir. Kal p
tabla merkezine bd&anm olsa bile z mba vurunoktas yani iin gérildi U yer eksenden
kac ksa yine istenmeyen durumlar ortaya ¢ kar. Bttea kac k ilem halinde, pres kuvvetine
ek olarak bir moment tesiri de meydana gelecekiirmal olarak oluan kuvvet presin tabla
kog¢ aras mesafesini agmaya caken oluan ek moment kogu, kendisini yataklayan k zaklar
aras nda burmaya zorlayacaktr. Bu, Kdd k zaklar tzerinde birbirine & ve zt yonde
kuvvetler olumas demektir. Bu kuvvetlere aras nda ko¢ k Zzmyu kadar mesafe vard r. Bu
kuvvetlerin kog¢ k za n n orta noktas na gére momenti, kal b n ekseridenkl k mesafesi ile
presin basma kuvvetinin ¢arp m ndan elde edilen srameittir.

imdi bir H tipi eksantrik presin, kal b n eksendémas durumuna ve eksenden kag k
ba lanmas durumuna gore modellenip sonlu elemanlaodoeile analiz edilmesi ile elde

etti imiz veriler incelenecektir.
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ekil 2.26 300 tonluk mekanik presin sonlu elemaaliandncesi tlirevlerine ayr Imas
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a) Konsantrik yukleme hali

b) Eksantrik yikleme hali

ekil 2.27 Konsantrik ve eksantrik yiiklemede pregdgsine etkiyen kuvvetler



32

a) Konsantrik ytiklemede olan von mises gerilmeleri

b) Eksantrik yiklemede olan von mises gerilmeleri

ekil 2.28 Santrik ve eksantrik yiklemede @ von mises gerilmeleri
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a) Konsantrik yiklemede olan 1 yonindeki gerilmeler

b) Eksantrik yiiklemede olan 1 yonundeki gerilmeler

ekil 2.29 Konsantrik ve eksantik yuklemedeydninde oluan gerilmeler
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a) Konsantrik yiklemexle an 2 yonundeki gerilmeler

b) Eksantrik yiiklemede olan 2 yonundeki gerilmeler

ekil 2.30 Konsantrik ve eksantik yuklemed2ydninde oluan gerilmeler
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a) Konsantrik yiklemede olan 3 yoniundeki gerilmeler

b) Eksantrik yiiklemede olan 3 yonundeki gerilmeler

ekil 2.31 Konsantrik ve eksantik yuklemed&ydnunde oluan gerilmeler
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300 ton eksantrik bir preste asal yondeki ve hereksende olan gerilmeler dnce kal b n
eksende bdanma halinde, sonra eksenden bir miktar ka¢ kdrmama halinde ayr ayr analiz

edilmi tir. Her iki durumda oluan gerilmeler karla trim tr.

Eksende olma halinde von mises gerilmesiilde de gérildii gibi 1.138 N/mfi den 2.136
N/m? ye ¢ km ve % 92 art gdstermitir. Eksenlerde ise s rayla bu ar%172, %408, %411
olmu tur. Uretici firmalar eksende benmas haline gore tasar m yapt klar ndan, kal b n
eksende bdanmamas durumunda yap latem hassas olmayacak kal p bozulabilecek gévde
ekstra moment tesiriyle catlayacak ve alu vibrasyon neticesinde sistem rijitliolumsuz

etkilenecektir.
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BOLUM 3

PRES GOVDELER

3.1 Preslerin S n fland r Imas

Cal ma ilkesi bak m ndan farkl | klar géstermekle btk mekanik, hidrolik ve pndmatik
govde konstriksiyonlar benzerlik gosterir. Bu dke#n yararlanlarak presler govde

konstruksiyonlar n n bicimine gore de s n flandabllir.
a. Cformu (Ctipi)
b. 0formu ( Kapal form)
c. Ozel tipler

Bu s n flama ekline gére gévde bicimleriekil 3.1’ de verilmitir.

a) C tipi pres b) O formu c)\reneli pres

ekil 3.1 Pres govdelerinin s n fland r Imas

3.2 Pres Govdeleri ile lgili Cal malar

Tek ve cift situnlu C formu pres govdelerinin hegbilgili olarak giinimuze kadar gdi

cal malar yaplmtr. B RKLE goévdelerin ekillendiriimesinde yenilikler yapm [2];
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MUNN CH gdvdelerin elastik ekil de i tirmesinin hesaplanmas n dayan formiiller
vermi [3]; LEHMANN govdelerin hesab igin yap lan kabuilgieni bir diizene koymu[4];
FOUCHER govdelerin hesab icin yeni bir yontem gatatm [5]; NEUMANN govdelerin
hesab icin yaplan camalar, talasz ekil veren geni a¢cklkl C formu tezgahlara
uygulam [6]; MAKELT o zamana kadar birikmibilgileri derleyip 6zel olarak mekanik
preslere ait bilgileri toplu halde yay mlam[7]; OEHLER de ayn ekilde preslere ilkin
bilgileri toplu halde yay mlam [8]; ABAK N govdeleri gerilme veekil de i tirmesinin
deneysel yoldan olculmesi icin bir deney dizeninkur [9]; OL VO gb6vdelerin statik
rijitli  inin 6lgtlmesi icin gerekli tan mlar ve deney yomiednermi, ayr ca presleri rijitlie
bal olarak kalite bak mndan snfland rm [10]; NUDELMAN rijitli in hesab igin
basitletirici kabuller vermi [11]; MORGENSTERN go6vdelerin konstriksiyon tablolar
yard m yla optimizasyonu i¢in yeni bir yontem gétimi tir [12].

0 formu preslere gore daha kucik guclerde imaked formu preslerle ilgili calmalar, bu
tir preslerin govde konstriksiyonlar n n yeterinogikemmellemesini ve iyiye yakn

konstruksiyonlar biciminde standarthaay gercekleirmi tir.

Ce itli Ulkelerde C formu mekanik presler icin belidormlar gelitirilmi  ve imalatg lar n bu

normlara uymalar istenmtir [13] .

C formu hidrolik presler ¢ok kucuk gucler icin imadilmektedir. Bu guclerde 6nemli

sorunlar n ortaya ¢ kmas s0z konusuitter.

0 formu konstriksiyonlardan cerceve tipi konstry@eda govde tek parcadan alw.
Gecmite dokme demirden de imal edilmolan bu tir gévdeler art k giinimizde tamamen
celik sa¢ konstriksiyondan yap Imaktad r. Situntaspad verilen ikinci tirde Ust ve alt
parcalarla kogun dékme demirden yap lamas ndanvzdgecilmemitir. Bununla birlikte sag
konstruksiyonlara da mevcuttur. Bu turde sutun(ga da kolonlar) 6n gerilmeli
yap labilmekte ve ayn zamanda kog¢ icin k zak govevde Ustlenmektedir. Bu turler
ekstriizyon ve enjeksiyonlémlerine daha uygun bir konstriksiyon tipi olmakta Bu tir

govdenin davran t pk cerceve tiplerindekine benzer, dolay s lylzsap tarz daayndr.

0 formu preslerle ilgili olarak ginumuize kadar pedk cal ma yapImtr. 1954’ te
K ENZLE 0 formu dovme presleri igcin anma buyutklukhervermi [14]; 1955’ te SM N
sutunlu hidrolik pres govdelerinin eksantrik ylkieesi halinde davrarlar n Castigliano
yontemi yard myla incelemj en buyidk kesit tesirlerini ve kaymay yakla olarak
hesaplamtr [15]. HRSCH ve WOLKOWTZK J dévme presi govdelerinin yuk alt ndaki
ekil de i tirmesini incelemi [16]; daha sonra SMOLAK santrik ¢erceve yukli mekames
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govdelerinin kesit tesirlerini konsol-kiryontemiyle bulmu ve kutu bi¢imli sttun kesitlerinin
secimi icin tablolar vermtir [17]. MAKELT ise benzeri incelemeyi virtiieller prensibini
kullanarak yapm ve santrik yikleme halindeki en blyik yaylanmagsdplamtr [7]. Bu
cal malar n tuminde kesme kuvvetinin gz 6ndne al nmam, hesaplar mukavemet ve
boyutlarla ilgili buayukluklerin belirli oranlar g yakla k olarak yapImtr. 1964’ de
OL VO, 0 formu pres gbvdelerinin statik rijitini hesaplayabilmek icin tan mlar ve 6lgme
yontemleri gelitirmi , O formu presleri de C formu preslerdekine beri@emmde rijittli e
ba | olarak kalite bak m ndan s n fland rmbr [10]. HA T situn sktrmas n da gdz 6niine
alarak cercevenin situnlar igin kesir tesirletigsaplam [18]; ORLOV ve POGORELOV
eksantrik yiUkleme halinde kzak kuvvetlerini inasletir [19]. Ik olarak kesme
kuvvetlerinin iini de g6z 6nune alan MORGENSTERN kapal form prasi@blalar n n en
iyi ekilde boyutland r Imas icin bir optimizasyon yénti dnermi ve kendi gelitirdi i
sistematik konstriiksiyon tablolar yard myla bubin 6érne e uygulamtr [12]. O formu
govdelerin statik ve dinamik rijitli ve bunlar n 6lgilmesi Uzerine yap lan say s z caa,

konunun 6nemini a¢ kca ortaya koymaktad r.

Say sal hesap yontemlerinin getiesi ve blyuk kapasiteli Sonlu Elemen Yoéntemi
programlar n n yap analizlerinde yayg n olarakl&nllmaya balanmas sayesinde 0 formu
pres govdelerinin gerilme veekil de i tirme analizi bu yontemle de ele al nir. Stuttgart
Universitesi * Umformtechnik ’* Enstitisi’'nde LARG#nteminde calmalar n sirdiren
GE GER, ayn kurulutaki ARGYR S’ in geli tirdi i ASKA evrensel yap analizi program n
kullanarak O formu bir krankl presin gerilme kil de i tirme analizini hem santrik hem de
eksantrik yikleme halinde yapmve sonucglar deneylerle daulam tr [20]. Daha sonra
ayn kurumda calmalarn strdiren SCHEMPERG ayn presin tahrik ol@amn [21];
BLUM ise eksantrik yikleme halinde hem gévdenin, hdentahrik organlar n n say sal

analizini yapm , k zak boluklar n n ve kuvvetlerinin de imini incelemi tir [22].

Cok baar | sonuglar veren bu analizler, Sonlu Eleman téam tzerine ekip ¢almas yapan
arat rmac lar n uzun ¢abalar sonucunda gercekitebilmi tir.

Yukar da s6zi edilen kaynaklar n incelenmesi sondeau sanayilani (lkelerde konu
Uzerinde 6nemle duruldu, gelien teknolojinin sorunlar n ¢6ziminde kullan Imakeke
h zla uyarland gorulmektedir. Fakat butiin bunlara m@en c¢al malar n mevcut ornekler
Uzerinde yap Id na, boyutland rma ve dizayn konusunda hi¢ bilgrileeedi ine dikkat
edilirse konstriksiyonlar n hala dretici firmalgr narihsel sire¢ icinde olmu ve

ba kalar nca bilinmeyen, kendilerine 6zgu kriterlere formillere gére tasarland ortaya
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¢ kar. u ana kadar bu sanayi dal nda ulkemizde teknotejigferlerinin ve kopyac | n
hikim sirmesi, konuyu Ulkemiz a¢ s ndan daha daenbkemaktad r.

Cal mann bu safhas ndan lb@mak Uzere basitlik bak m ndan kapal form presiée

al nacaktr. Ayn incelemeekli di er presler icin de kicuk deikliklerle gecerlidir.

3.3 Ulkemizde H Tipi Pres Govde Konstriiksiyonlar n n Ozellikleri

Ulkemizde yap lan kapal form pres govde konstrjsiar n n, 6zel tip say Imazsa iki ana
grupta toplanabilece daha 6nce belirtiimti. Bunlardan kolonlu tipi imalat veletme
sorunlar , bu tip konstriksiyonlar n uygulama afargcok s n rlam ve kapal form pres
imalat icindeki pay n cok azaltntr. Kkinci tip olan cerceve tipi konstriiksiyonlar ise
kaynak tekniinin, sa¢ konstriksiyonun ve konstruksiyon tipiealad Usttnlikleri bir
araya getirdiinden en ¢ok kullan lan konstriiksiyon olmakta veejelarak pres
konstruksiyonlar icinde en buyuk pay tutmaktad r.

Ulkemizin somut koullar ndan kaynaklanan bir dizi sorun nedeniylegege tipi
konstriksiyonlar diinya tizerinde imal edilen berkogrstriksiyonlardan baz farkl | klar

gostermektedir. S6z konusu sorunlar genellikigard r:
1. stenen kalitede malzeme bulma zody
2. Malzeme depolay p dinlendirme zorlu
3. stenen dlgulerde malzeme bulma zodu

4. Bu konstriksiyonlar n kullan m alanlar nda tezgamellerinin ve tezgah alt yap lar n

oneminin anlalmam olmas ;
5. Bu alana bugtine kadar hemen hemen higcbir mihekdiginetinin girmemi olmas ;
6. Bu alanda hesap formdillerinin yetersiz olmas \gehhi standart bulunmamas

H tipi konstruksiyonlarda bu sorunlardan kaynakfakanstriiksiyon farkl | klar u bal klar

alt nda toplanabilir:
1. Prestablas ( masas ) govdeye kaynak edilmez.
2. Kog yuksekli i, toplam boyutu art rd gerekcesiyle, gerenden az tutulur.

3. GOvde, sabit kal nl kI levhalar n kaynak konstrigkgundan ibarettir.
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4. Tabla yukseklii genellikle i sehpas yukseklinde secilir ve tabla alt kirin
yuksekli i bu yukseklikle snrland rlr.

5. Ta yc cerceve ve tablaya rijitli art r ¢ takviye at Imaz.

Bu farkl | klar H tipi konstriksiyonlar ekil 3.2" deki ekle donuitirtr. Bu ekilde imal
edilen preslere drnek olmak utzerekil 3.3" de tipik bir sa¢ konstriksiyon hidrolikgs ve
ekil 3.4’ de presin gévde konstriksiyonu gorilmelte

ekil 3.2 Cerceve tipi konstriksiyon
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ekil 3.3 Sac konstriksiyon mekanik pres
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b)

ekil 3.4Pres govde konstriksiyonu
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3.4 H Tipi Preslerde Boyutland rma Kriterleri

H tipi pres goévdelerinin hesab
a. Gerilmeye,
b. ekil dei tirmeye gore yapIr.

Bu hesaplardaekil de i tirmeye gore kontrolin, genellikle daha kritik oldi dolay s yla
ekil dei tirme kriterine gore boyutland r lan cercevelerderilgnelerin emniyet s nrlar

icinde kald gdorular.

Preslerde ekil dei tirmenin bilinmesi ¢ok 6nemlidir. Talaz ekil verme ilemi dar
tolerans icinde calmas gereken kal plar gerekitnden, ¢cal ma s ras nda presin kendisinden
gelebilecek ve cerceveniekil de i tirmesinden doabilecek istenmeyen etkilerin belirikil

de i tirme kriterleriyle s nrland r Imas gerekntir. Bu amacla yap lan istatistik ¢cahalar
sonucunda, gerceve tipi preslerin toplam yaylannidam

F(ton
Wmaks(Mmm) = % (34.1)
Cp(—)
mm
Kriteri ile verilmi ve gerekli G yaylanma rijitli inin
Cp (ton/mm’ = K/F(ton) (3.4.2)

eklinde olduu gosterilmitir [10]. Bu kriterdeki boyutlu K katsay s sratayl. , 2. ve 3.
s n f rijitlikte presler i¢cin 12,5 — 10 — 8 olaralerilmektedir. Bu kritere gore izin verilen en
bayuk yaylanma deeri, H tipi presin tim c¢elerinde boluklar ve ekil de i tirmeler
sonucunda, kuvvet daultusunda ortaya ¢ kanekil veya yer dei tirmelerin toplamdr.
Yaylanma miktar n n bilinmesinin ¢cok 6nemli oldu cerceve tipi mekanik presler icin
verilen bu kriter, cerceve tipi hidrolik presler\gieleri icin kullan lamaz. H tipi hidrolik
preslerin situnlar nda ve st kinde yaylanmalar icin bir snr getiriimesi, mekiani
preslerdekinin tersine gereksizdir. Bu yaylanmaldrolik pistonun ek bir yer de tirmesiyle
her zaman karanabilir. Dolay s yla H tipi hidrolik preste bagland rma kriteri tabla ve alt
kiri icin verilmelidir. Bununla ilgili olarak literatigte, yine istatistik calmalar sonucu olarak
Onerilen kritere gore presin tabla ve alt kin oluan boliuminin F kuvveti etkisiyle orta
noktas ndaki en buyuk sehim veya yaylanmas
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Wmaks(mm) = 1,5 . 1¢d b(mm) (3.4.3)

yi gecmemelidir [12].

Burada b(mm) pres tablas n n géniidir. Bu kriter ¢erceve tipi bir hidrolik pres gadegsinin
tablas n n ve alt kirinin boyutland r labilmesi icin yeterlidir. Govdanbunun d nda kalan
bolumlerinin  boyutland r Imas nda kullan lan kriker gerilmelerin emniyet gerilmesini

a mamas eklinde olmal dr.
3.5 H Tipi Pres Goévdelerinde Cozulmesi Gereken Problemler

Ulkemize 6zgu konstriiksiyonlar n ¢ozimi bir oncbkiiimde ag klanan kriterler nda

aa daki usraile ele al nabilir:
( 3.3.4) kriteriyle s n rlanan toplam sehim hesapi.
1) Toplam sehim tabla ve alt kiriaras nda paylar | r.
2) Sehimin tablaya dién k sm yla tabla boyutland r | r.
3) Sehimin alt kirie diien k sm yla kiri boyutland r I r.
4) Her iki boyutland rma halinde de gerilmeye goretkohyap | r.

5) Alt kiri in boyutland r Imas yla belirlenmiolan situn ve Ust kire ait 6n ve arka sac¢
kal nl klar d ndaki buyuklukler gerilmeye goére boyutland r | r.

Bu i lemlerin tumu en tehlikeli yikleme durumunda yamlm@r. Presler icin en tehlikeli
yukleme durumu merkezden ( santrik ) tekil kuvvestkimesi halidir. Fakat preslerle ilgili
standartlarda pres tablas na etkiyen kuvvetin taj®aili inin 0,2’ sinden daha dar bir
bblgeye etki etmemesi istenir. Bu nedenle bu gada pres gévdesinin tabla merkezinden
dar bir bolgede ( 0,2 b x 0,2 a ) icinde dizgun lyayikin etkimesi sonucunda pres

govdesinin gosterecedavran incelenecektir.
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BOLUM 4

PLAK TEOR S N N ANA BA LANTILARI

Pres tablalar dikdortgen plak bicimindedir. Prasldlar n n yik alt nda gosteregéelavran
inceleyebilmek i¢in plak teorisinin kullan Imas rg&ir. Bu amacla plak teorisinin ana

ba ntlar k saca tekrarlanacaktr.

4.1 Dikdértgen Pla n Diferansiyel Denklemi

Plak teorisinde elastik ylUzeyin diferansiyel denkign elde edilebilmesi icin u

varsay mlar n yap Id kabul edilir;
1) Plak homojen ve izotoptur.
2) Yiukler yizeyin normaline paraleldir.
3) Pla ntkalnl ,pla n 6teki boyutlar olan b ve a’ ya oranla kicukgimnce plak ).
4) Sehimler plantkal nl na oranla ¢ok kuguktur.

5) Snrlarda plak, plak dizlemi igcinde serbestce ketreedebilir. Yani s nrlarda tepki

kuvvetleri yizeyin normaline paraleldir.

Bu varsay mlarla dlme s ras nda plan orta dizlemindeki liflerin uzama ya da k salmaya
u rad kabul edilmi olur. imdiayn varsay mlarn nda secilen eksen tak m nda, xz ve

yz duzlemlerine paralel birer ¢ift diizlemle kesilmlak parcas n ele alal m gkil 4.1).

Once z ekseni doultusundaki kuvvetlerin dengesi yaz larak,

1O, dxdy+ 9 dydx qdxdy0 (4.1.1)
fix iy

Ve ya

ﬂ_QX+ﬂ_Qy+ =0 4.1.2
x fy q (4.1.2)

elde edilir.[17]
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Sonra x eksenine gére momentlerin dengesi yaz larak

™M
fix

Ve ya
M M

ﬂ Xy _ ﬂ Yt Qy: 0
x 0%

elde edilir.

M
— dxdy- % dydx Q dxdy O
y

ekil 4.1 Plak parcas ve lzerine etkiyen kuvvetler

(4.1.3)

(4.1.4)
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Benzer ekilde y eksenine gore momentlerin dengesi yaklara

™M, + ™M, i
Ty X
elde edilir.

Q=0 (4.15)

(4.1.2),(4.1.4) ve (4.1.5) aras ndakiv@ Q kesme kuvvetleri yok edilirse

M, M, M, M,
X+ + - =
™ Xy Y Iy

-q (4.1.6)

Ve .= yx o0lmas nedeniyle i = - M,, olaca ndan

M, T, T,

4.1.7
™y Ty ( )
elde edilir.
E rilikler yard m yla
2 2
M, =- DYy , Ty (4.1.8)
fix Ty
Tw,  Tw
M, =-D(—+u— 4.1.9
y (ﬂyZ ﬂXZ ) ( )
ve burulma momenti ile kayma gerilmesi aras ndiakkinin tan m ndan
1'[2
M., =D(- v) (4.1.10)
g xTy

oldu u ¢ kar labilir. O zaman w (x,y) sehimlerinin $amas gereken diferansiyel denklem

T'w,, T'w  TPw_ g

= 4.1.11
™ DTy i ' D ( )
ya da k saca
DDw =3 (4.1.12)

D
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eklini al r.

(4.1.4) ve (4.1.5) denklemlerinden @ Q kesme kuvvetleri ¢ozulurse

™, M 1

=- 7+ X=_D— 4.1.13
Q, X ﬂxo w) ( )
Qy:M_%:- Dlow) (4.1.14)

bulunur.

4.2 Elastik Mesnetli Plaklar n S nr Ko ullar

X = b/2 kenar boyunca elastik bir mesnet Uzeringam pla n mesnedindeki sehimler sfr
de ildir. Pla n bu kenar boyunca ortaya ¢ kan sehimler mesnedinimlerine attir.
Elastik mesnedin éme rijitli i EI olmak tGzere mesnet tepkisi,

™ T T w, 7w

-n.= R A = d— 2 U)— 421
X (Qx ﬂy )x=b/2 ﬂX ﬂX2 ( ) ﬂyz oo ( )
mesnede etkiyen
-n= EI(ﬂ e (4.22)
kuvvetine eit olmal d r.
1 Pw Tw Tw
+(2-U)— = El(—),. 4.2.3
ﬂ ﬂxz ( ﬂyz - (ﬂ)/l )x—b/2 ( )

Bu eitlik kar |kl iki x = £ b/2 kenar icin iki s nr koulu verir. Benzersnrkaluy =+

a/2 kenar icin de yaz labilir.

Bunun yan sra dikdortgen plak elastik mesnetldrstten serbestce oturdindan

mesnetlerdeki Mve My momentleride sfrdr;

2 ﬂW

V)x +h/2

M —-D( =0 (4.2.4)
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2 2
:T]y‘;"w%)y:ia,z =0 (4.2.5)

M, =- D(

4.3 Pla n E ilme Probleminin Bir Mambran n Sehim Problemine ndirgenmesi

My ve My, momentlerinin ifadeleri toplan rsa

M, +M, = - D@+ )y TW) (43.1)
x> Ty
elde edilir ve
M, +M Tw.  TPw.
M = X y =D =+ 4.3.2
T (432)
tan m yap labilir.
Bu halde
7 _ 7, Tw fPw _g
" ‘Hyz)( " 'Hyz) D (433)

eklindeki 4. mertebeden diferansiyel denklem

M  °M

N - 4.3.4
( YTy )=-4q ( )
7w T?w M

ST 4.3.5
(.”X2 q >) D ( )

eklindeki iki ikinci mertebeden diferansiyel denkie indirgenebilir. Bu ikinci mertebeden
diferansiyel denklem tak m bir mambran n sehinmleffiade eder.[17]
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BOLUM 5

CERCEVE T P PRES GOVDELER NDE TOPLAM SEH M N HESAPLANMASI

5.1 Pres Tabla Plakas n n Dikdortgen Plak Olarak Ele Al nmas

Pres tabla plakas , kenarlar boyuncaekiiki er kar | kI olarak rijitlikleri ayn olan elastik
dort kiri  Gzerine oturtulmukabul edilebilir. Govdeye kaynakl olmayan tablakas bir dizi
gdmme ba civata ile bu kirilere civatalanr. Ancak bu civatalar kuvvet taa amac yla
de il, tabla plakas nn yerinden kaymamas icin kullam tr. Santrik yiklemede bu
civatalar n gewvetilmesi ya da ¢ kart Imas halinde tabla plakées govde aras nda ayr Ima ya
da plaka hareketi gbzlenmedimalatc larca belirtiimektedir. Bu nedenle talplakas goévde
alt kiri Uzerine serbestce oturuyormigabul edilebilir. Bu durumda bir tabla plakas ,rdo
kenar elastik mesnetli, ortas nda kucuk bir bdlgisgin yay | bir yikle yiklenmikal n
bir dikdortgen plak olarak incelenebilir €kil 5.1a ).

ekil 5.1Pres tablas mesnet tepkilerinin durumu
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Normal ¢al ma koullar nda preslerde kuvvetler hichir zaman tekik yialinde etkimezse de,
hatal yukleme olas| g6z 6niinde tutularak hesaplar tehlikeli yuklerakli olan tekil yike
gore yap | r. Fakat dikdortgen pla plak teorisiyle ¢cozimiinde, yikin alt na geletgb6
civar nda sureksizliklerin ortaya ¢ kmas , yukurediin yay | olarak kiguk bir dairesel ya da

dikdortgen bdolgeye etkidinin kabul edilmesini gerektirmektedir.

Bu kabuller  nda dikdortgen plan s nr koullar u eklialr:
a) Kenarlar boyunca Mve M, momentleri yoktur.

Tw, Tw
M)y =D —+U— =0 511
( x)x—_b/2 ﬂXZ ﬂyz a2 ( )
Tw , Tw _
(My)y—+a/2 D ﬂyz +UW - =0 (5.1.2)

b) Kenarlar boyunca ¢oékmeler mesnetlerin sehimdeeittir.

oL Tw Tw Tw

+(2- v) = El (5.1.3)
ﬂx ﬂxz ﬂyz X=+b/2 ’ ﬂy‘ x=+b/2
2 4
Dlﬂw )‘IT\;V = El, ﬂ\iv (5.1.4)
ﬂy ﬂy ﬂx y=ta/2 ﬂx y=tal2

(5.1.1),(51.2)ve (5.1.3),(5.1.4) skorullar kar Ikl kenarlar icin ayn olduundan

toplam dért adet s nr kalu vard r.

Dikdortgen plaklar icin kapal formda ¢ozumler eldgnek miumkin deldir. Bu nedenle
pla n diferansiyel denklemini séayan seri eklinde ¢ozimler dnerilmektedir.

TIMOSHENKO, pla n elastik yizeyi icinu ekilde bir cozim vermtir [23];

w= ( bir 6zel ¢6zim ) + choshiny cosr%(+ B, coshm cos—- m y
a

+ Cnysinh%/ cosr)%+ D, xsmhM cos—= my (5.1.5)

a a

(5.1.5) deki ekilde ¢cb6ziim aranmas yerine yakkafakat sonuca daha h zl g6tiredyle

bir yol secilmitir:

Elastik mesnetli dikdortgen plan mesnet tepkilerinin
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n, = f (abu, F)cody (5.1.6)
a
n, =f(abuy, F)cos% (5.1.7)

oldu u gosterilebilir [23] ( ekil 5.1b).

Hesaplara mesnet tepkilerinin kesin ¢cozumu yeriggei ve trapez bicimli de im gosteren
yakla k tepkilerle devam edilebilir [24]. Buna gore mestepkileri ekil 5.1 ¢’ deki bigimi

alr.

A a da Cizelge 5.1’ de mesnet tepkileri bkelerinin, pres kuvveti F ye orannn

dikdortgenlik oran na gore deimi verilmi tir. Burada bilekeler;

V.= nJdy (5.1.8)
-al2
b/2

V, = n,dx (5.1.9)
-b/2

eklindedir.

Cizelge 5.1 Mesnet tepkisi\ pres kuvveti oran rikddrtgenlik oran na gére de imi

_b
/_g 1,0 1,2 1,4 16 1.8 2,0
V,/F 0,250 0,208 0,179  0,1560,139 0,125
V,/F 0,250 0,292 0,321  0,3440,361 0,375

MARCUS' un verdii Cizelge 5.1’ e bak | rsa tepkilerin billkeelerinin

-
4

F
V,=—(2/ -1 5.1.11
TARE ( )

(5.1.10)

oldu u kolayca bulunur [25]. Santrik yukleme halinde l@alplakas ndan gdvdeye gecen
etkiler ekil 5.2’ de verilmitir.
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ekil 5.2 Santrik yikleme halinde pres tablas ndan govdegerg&uvvetler

5.2 Cercevenin Sehim Probleminin Pres Yukleri Alt nda C6zimd

ki kiri ve iki kolondan oluan cergevenin, kiri ve kolonlarn tarafsz eksenlerinin
kesi tirilmesiyle elde edilen | geni i ile h yikseklii ¢cercevenin hesab icin bilinmesi
gereken onemli iki buytkluktir. ekil 5.2’ de verilen ¢erceve ortadan gecenegueksene
gore simetri gosterdinden cercevenin yar s n incelemek yeterlidirgkil 5.3a ). Bu yar m

cercevenin kesit tesirleri konsol — kiryontemiyle kolayca bulunabilir. Bunun icin yarm
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cerceve ekil 5.3b’ deki gibi parcalarna ayrlr. Ve her mgan n ucundaki dénmelerin
ifadeleri u ekilde elde edilir:

F o2 4. M,
=- - 4)- 5.2.1
R TSI =) (5.2.1)
M,h . Mgh
=- + 5.2.2
Qn 3El, 6El, ( )
M.h. M,h
= — 4+ 2 523
s, 3El, 6El, ( )

2 2 3 2
Q =Ms , F _—,a( D7, 9", aBh 29 (5.2.4)
EI, EI, 16 b 64 38 1158
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b)

ekil 5.3 Cergevenin kirive kolonlar n n kuvvet durumu

Doénmeler icin uygunluk kaullar :

Qn = Q4 (5.2.5)
Qp, = Qs (5.2.6)
eklindedir.

Uygunluk ko ullar ndan Myve Mg ¢oOzullrse

3F

M, = | | .
gh (2+3-5)(2+3 -S5) 1
hig hi,
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s > a(-b) (b 3° & 43b2¥

I I
—= ‘- . (2+3-—=2)- =(%- 4 5.2.7
(N 4b D 12 1® ( h IU) Iy ( 3) ( )
M, = 3F -
8h(2+3——3) (2+3—— hi,
I
{l—s( - u) 2+ 3__)(2+3F|_) 1
LII I . . | (5.2.8)
_ s 2_a(_)_(_a)_a_a(_a) (2+3__5)}
[ A 4b 3b 12b 18 hi,
bulunur.[13]
I
( )maks (|S) maks™— 0’1
U]
(E)makszo’s(i)maks: 0,4
(E)mm =0,75@‘)rnin =0,¢ (5.2.9)
S n r konstruktif deeri igin de
F
Mg :O.02157 (5.2.10)
M, = 0.0230% (5.2.11)

bulunur.[14]

Bu oranlar n daha uygun konstriktif dgleri icin k6e momentlerinin deeri daha da
kGguktur. ki ucundan basit mesnetlenmbir kiri in benzer ekilde yuklenmesi halinde
uclardaki momentler s fr olur. Cercevenin de BB/enoktalar ndaki moment kesit tesirleri
kicuk bir hata ile yok kabul edilirse, cerceveniesab ekil 5.4’ deki iki ucundan basit

mesnetlenmikiri e indirgenmi olur.

5.3 Tabla Plaka Mesnetlerinde Sehimlerin Hesaplanmas

Cercevenin hesab ekil 5.4’ deki gibi iki ucundan basit mesnetlennhiir kiri in hesab na

indirgendikten sonra bu kiin levha bicimindeki oeleri de ayr ayr kiri eklinde ele
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al nabilir. Bu durumda bir al n sac n n oturdu u kiri , tablan n etkittii yuklerle bu kirie
dik kiri lerin tepkilerinin etkisi alt ndad r (ekil 5.5a ). Benzerekilde bir derinlik kirii de (

al n saclar na dik tabla destg) tablan n bu kenara etkitii yiklerin etkisi alt ndad r ( eKil

5.5b).

Buna gore ekilde verilen 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 numaral noktalee iime momenti ve kesme

kuvveti etkisi ile cokmeleri, 4 noktas referansiatak u ekilde hesaplanr:

F 3
El,
F 3
El,

3 2 3
w, =2 14038+ 4500672 =
720 / /

3 2
w, =2 30000 + 93,6008" 2
720 / 7

3 2
w,=2 2,504f + 79.733% 2
720 / 7

El,
w, =0
wsz{%.[1944c74- 1616¢
3732480
- 9360/°x° +19440“x° - 720(3- 2x)%/* +1620/ (/ - 1)*x*
) ) x xI ,F?
-38880' % + 58320¢ 2]+0.06% % x- = =}
/ 27 " El
1
W, =(————. [-920/ % %~ 172,89¢ ¥+ 2160 * 403/°%)°
3
+1080/ * (Lx J+ 180 7 (- 1J]+0.06F7 4- 2 8y )F
/27 El,
1
W, = . -20/%+ 60X - 20/° fx4°+f /20 %1 x 1y 3
: (3840,4 @4 {(x 1y°@
_ 3
0.0652 6 X i U 21)5( y F
/ El,

Bu ifadelerin ¢ kar | EK 1’ de verilmi tir.

1+

(5.3.1)

(5.3.2)

(5.3.3)

(5.3.4)

(5.3.5)

(5.3.6)

(5.3.7)
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ekil 5.4 ki ucundan basit mesnetlenngierceve tipi konstriiksiyon
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ekil 5.5 Tabla ve derinlik kirierinin ytk alt ndaki durumu

5.4 Dikdortgen Plakalar n Sehimlerinin Sonlu Farklar Yontemi ile Hesapanmas

Dikdortgen plakalar n sehimlerinin Sonlu Farklar ilesaplanmas icin

Dx=2
n

Dy:E (' n birden blytk tamsay )
n

olmak Uzere (x) x ( y) boyutlar nda dikdortgenlere bolinmi x a boyutlar nda ve

/ =—=—dikdortgenlik oran nda bir plak ele alnsn. A di im noktalar ndan bir k

noktas ile buna konu 4 nokta ekil 5.6’ daki gibi tan mlans n. Bir y=sabit kesiteki

di Um noktalar ndan birinin yak n bir civar nda momlentoplam yaklak olarak
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M =C ¥ +C,x+ C,

olsun [9].

ekil 5.6 Sonlu farklar yonteminde noktalar n taramias [19].

O zaman k noktas civar ndaki 2 bolgesi iginde

- 2Mg¢ M,
2DX

M =Mk+(M25XMi)x+(M )%

ve k nc noktadaki birinci ve ikinci turev ifadelése

(‘HM) _M - M,

x 2Dx

M, _M -2M + M,
( ﬂxz )k - sz
eklindedir.

Ayn ifadeler x= sabit kesiti icinde benzeakildedir:

(‘HM) _M,-M,

v’ 2Dy

M, _M, -2M,+ M
(ﬂyZ)k_ Dyz

(5.4.1)

(5.4.2)

(5.4.3)

(5.4.4)

(5.4.5)

(5.4.6)
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(5.4.4) ve (5.4.6) ifadesiyle ( 4.3.4 ) denkieengidilirse

M -2M,+M, M, _-2M,+M_
DXZ + Dy2

=-q(xy)

ve x= Yy konarak

2M, (L+/2)- (M +M,)- 72(M, +M,) =0, /2Dy* = I,

elde edilir.

(5.4.7)

(5.4.8)

Bu ifade yard myla bir k noktas ile civar ndakili m ve n noktalar n n M fonksiyonlar

aras ndaki bir iliki olu turulmas salanr. Burada ( k ), k noktas nda pla dik olarak

etkiyen kuvvettir.

Benzer ekilde bir y = sabit kesitindeki diim noktalar ndan birinde

w=D, X +D,x+ D,

Al narak bu k noktas civar ndaki X boélgesi icinde sehimin

- -2
w=m+(W2DXW)x+(W ZDVEZ Wy ¥

eklinde olaca gosterilebilir. Bu noktadaki birinci ikinci tuveifadeleri de

A, =W

"  2Dx

TPw, _wW-2w+ w
(ﬂxg)k_ sz
dr.

Ayn ifadeler x=sabit kesidi i¢in de benzeklindedir:

(ﬂ_W) = Wo - W

Ty’ 2Dy

Pw, _w, - 2w+ w,
(ﬂyz )k - Dyz

(5.4.12) ve (5.4.12) ifadeleriyle ( 4.3.5 hdkeemine gidilirse

(5.4.9)

(5.4.10)

(5.4.11)

(5.4.12)

(5.4.13)

(5.4.14)
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W-ZV\‘(+W+V\4- ZVW- \M‘l:_ Mk (5415)
DXZ WZ D e

ve x = Yy konarak
2w, (1+/%)- (w+ w)-/ *(w+ w) D f% (5.4.16)

elde edilir.[6]

Boylece eer bir dikdortgen plan snr koullar yakla k olarak biliniyorsa, plan i¢
noktalar ndaki w sehimleri ( 5.4.8 ) ve ( 5.4.1&i3 verilen iki denklem tak m n n ¢oztumuyle
yakla k olarak elde edilir. Dikdértgen plan eleman ana bdélinmesinde, bdlimlemenin
art r Imas yla, baka bir deyile elemanlar n gittikce daha cok say da ve kiugétilsesiyle
sonug, diferansiyel denklemin gercek ¢6zimune yakl#ontem cok gicliu bir yak nsakk
sahiptir. Bu nedenle pla81 nokta ile ifade etmek % 2.3’ den daha az htahle sonug verir.

5.5 Pres Tablas Sehimlerinin Sonlu Farklar Y6ntemi ile Hesaplanmas

Pres tablas nda kenar sehimleri, tablan n serbestgdu u elastik kirilerin sehimlerine et
oldu una ve bunlar yaklak olarak bilindiin gbre pres tablas nn g#i noktalar na ait
sehimler Sonlu Farklar Yontemi ile hesaplanabiBir dnceki bolimde verilen yontemin
ifadeleri ince plak kabuliine gore elde edilini Bir pla n ince plak teorisiyle dau olarak
hesaplanabilmesi icin t / b oran n n 0,1’ den kieglikas gerekir. Bu oran n 0,1’ den buyuk

de erleri icin do ru sonu¢ ancak kesin teori ( kal n plak teorise)elde edilebilir.

Her ne kadar pres tabla plakalar nda t / b oram pees guglerinde 0.1’ in alt na inmekteyse
de bir boliumunde 0,1’ in Gzerinde oldindan ince plak teorisi 6zellikle yukin etkidbdlge
civar nda hatal sonuclar verir. Bu amacla HOLL giketkidi i noktada yaz lan Sonlu
Farklar denklemlerini, plan alt yizeyindeki en buyik gerilmelerin kal n pleorisindeki

de erleri verecekekilde diizenlemtir [26].

Pres tabla plakas nda i¢ noktalar n sehimleriniyblia hesaplayabilmek icin pres tablas 36
dikdortgen elemana bolunntiir. Bununla birlikte istenilen sonuca varmak igimetriden

yararlan larak tabla plakas n n dortte birinin ileenesi yeterlidir (ekil 5.7 ).



64

Bu amacla 11’ den 99’ a kadar numaraland r Idokuz nokta icin ( 5.4.8 )’ de verilen

2(1+ %) Mk~(M+M) - >(Mn+My)= “a Y

denklemi, kenar noktalar icin moment toplamlaf rolmak tzere yaz larak 9 bilinmeyenli 9

denklem elde edilmtir.

201+/2M, - M, - I°M, =/F,

M, +204/2M, - M, - /?M, = /F,,

- oM, + 20+ 12, - 12M = /F,

- IPM, 204 12, - My - 1PM, = 1R,
M, - M, 204 12 M, - M - 1PM, = TR
- 1P, - 2M, + 20+ /M - 17M, = /F,,

- 2°M, + 21+ 12 M, - M, = /F,,

S 20y - M, + 204 12, - My = /Fy

- 2/°M g - 2M + 20+ 12 M = /Fy

(5.5.1)

ekil 5.7 Tabla plakas n n dokuz noktas n n tan mias
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Bu denklemlerin sa taraf ndaki duum noktas kuvvetleri ilk sekiz nokta igin sfrsta
noktada birim kuvvette yuklenmek lzergg E F = 1 al narak ¢6zilen moment toplamlar (
5.4.16 )’ da verilen

Mk_fg )

2w (1+/2)- (w+ w)-/ *(wr wH D y—* 'VL—

denklem tak m n n sataraf na konur.

Bu denklem 9 i¢ nokta igin yaz larak ve kenar nttta n w sehimlerinin Bolim 5.3’ de

hesaplanan yakl& de erleri denklemlerin sataraf na gecirilerek

3
2(l+/2)W11-W22-/2W44:W );6ng

3
W11+2(1+/2)W22' W3 - /2W55 :/2W6 +X3_6gMz

- 2W, + 2004 12y, - /P Weg = 12w, + );6gM

3
- 2wy, 20 1 Wy - Weg - /W, = W, +%M4

- /2w, - W44+2(1+/2)W55- W = /2Wgg = 36gM

)(gM (55.2)

- /Wy, - 2w, +2(1+/2)\N66 - /Wy, = 36

- 207w, + 200+ 12, - g =W +%M7

- 202 - Wy + 204 12 Mgy - W —);gM

© 20 PWgg - 2Wey + 214 12 g = (12)5 );69 .

eklinde elde edilir.

( 5.5.2 ) denklem tak m ndaki sonucu denklemin saraf ndaki 1,2 katsays Holl' un,
¢cbzumleri kesin teoriye uyarlayabilmek icin = 0,3 t/ b > 0,1 i¢in verdi yakla k
katsay d r [26].

Rijitlik oran :ﬂ
bD
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Geni lik oran X=9
I , b
Dikdortgenlik oran /] ==
a
o El
Tabla kiri leri rijitlik oran y =—21t
El,
Al n sac eylemsizlik oran F.= L /A
Al n sac dik kiri lerin eylemsizlik oran F,=I, /A

Olmak Uzere yukarda verilen denklem tak mlar,irbirkuvvet, boy ve rijitlik icin,
parametrelerin @ daki u de erleri i¢in elde edilmitir.

g=025 _050 1 _ 2 _ 3 _5_1®0 _ 60_ 100

x=06 _07 _08_09

/=10 _ 11 12 13 14 15

y =2 _4_6 _8

F, =010 _ 0,20 _ 0,30

F,=005 _ 010 _ 0,15

Parametre say s n n fazla olmas nedeniyle sonaugtdleri cok az olan baz parametrelerin
uygun sabit konstruktif derlerde secilmesi yoluna gidilntir. Boylece;
y=81=02, =01 alnmtr.

Bu de erler pres tablas n n al n kime dik kiri lerinin yiksekli inin, al n kiri i yuksekli inin
yar s kadar, kal nl nnise ayn alnd n gostermektedir. Bu oranlar imalat¢ larca dawyg

gorulma tar.

Sehimlerin say sal derinden de anldaca gibi en buyik ¢cokme 99 noktas nda, yani

tablan n ortas nda meydana ¢ kar. Bu halde

F 3
El,

w, = f(/x g). (5.5.3)
eklindedir.

f, say sal deerlerine bak Id nda wg sehiminin arttk¢ca azald ve arttkca artt

gorulmektedir. (ekil 5.8 ..... 5.15)
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ekil 5.8 Maksimum sehim derinin genilik, dikdortgenlik ve rijitlik oran na gore de imi



68

ekil 5.9 Maksimum sehim derinin genilik, dikdortgenlik ve rijitlik oran na gore de imi
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ekil 5.10 Maksimum sehim derinin genilik, dikdortgenlik, rijitlik oran na gbre de imi
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ekil 5.11 Maksimum sehim derinin genilik, dikdértgenlik, rijitlik oran na gére de imi
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ekil 5.12 Maksimum sehim derinin genilik, dikdértgenlik, rijitlik oran na gére de imi
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ekil 5.13 Maksimum sehim derinin genilik, dikdértgenlik, rijitlik oran na gére de imi
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ekil 5.14 Maksimum sehim derinin genilik, dikdértgenlik, rijitlik oran na gére de imi
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ekil 5.15 Maksimum sehim derinin genilik, dikdértgenlik, rijitlik oran na gére de imi
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BOLUM 6

GOVDE VE TABLA BOYUTLANDIRMA FORMUL VE TABLOLARININ ELDE
ED LMES

6.1 Toplam Sehimin Tabla ve Alt Kiri Aras nda PaylatrImas

Toplam sehimi, izin verilen en buyik sehimi belpda kritere etleyerek boyutland rmaya
gitmek mumkuanddr. Bu boyutland rma kriteriyle VYen olculebilir toplam sehim, pres
govdelerinde tabla plakas n n l@noktas referans al narak elde edilecek sehimaladin.
Ulkemize 6zgl pres govdelerinde tabla plakas gyedeaynakl olmad ndan bu kriterin
hem tablan n hem de gdvdenin boyutland r Imas ndéak Imas gerekmektedir. Bu amacla
kriterle s n rlanan en blylk sehim gbvde ve taldékags aras nda paylar Imaldr. Bunun
icin en uygun payld rma, kriterle s n rlanan sehimin
W99

W= (6.1.1)
miktar n n tabla plakas ndan, geri kalannn is d@@évalt kiriinden geldiinin kabul
edilmesidir.[21]

6.2 Tabla Plakas n n Boyutland r Imas

Merkezden tekil yikleme halinde tabla plakas n maonoktas n n sehimi g (6.2.1)" te

bulunmutur. Ayn yiklemede sehimin tabla plakas ndangélem ’da (6.1.1) de ifade
edilmi tir. Bunlardan yararlanarak tabla plakasn bayodl rmak mimkinddr.  Tabla
plakas n n a ve b kenar uzunluklar genellikle alaraf ndan belirlenir. malat¢ taraf ndan

hesaplanmas gereken biyukluk t plaka kal dlir.

O halde

W99=f1(/xg)F3=f10xg)F3 [mm] (6.2.1)
El, gbD

W= (/X ) == f,(X )—— [mm] (6.2.2)

El, gbD
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f- f

W:% =f,(/x g) (6.2.3)
1
p=—E' _ kgmm] (624)
12(1- v*) o
olmak Uzere
Wy - W,=WwW,_, .= W1,5.10% b) [mm] (6.2.5)

eklinde yaz labilir. Buradan

t=a1,75c0 yo £y
X°g E

:a(%b)”3 [mm] (6.2.6)
( 6.2.6 )’ da da gorulecegibi t tabla plakas kalnl F ve b’ nin kiip koki ile artmakta,
malzemenin elastiklik modull olan E’ nin kiip koké azalmaktad r. * n n say sal deerleri
incelendiinde ise t tabla plakas kalninn ' nn artrimasyla azalan hz artt, ve ’

n n artt r Imas yla azalan h zla azaldgoriulmektedir ( Cizelge 6.2 ........ 6.7).

6.3 Pres Alt Kiri inin Boyutland r Imas

Pres alt kirilerinin boyutland r Imas icin kriterin tabla plaka n boyutland r Imas nda

kullan lan b6limi d nda kalan k sm yani ( 1- ) miktar kullan labilir.

Buna gore
F 3
w, = f,(/x) [mm] (6.3.1)
El,
1-wW=1-f,(/x g ) (6.3.2)
olmak Uzere
w, =(1-W)w__ = (1-W)(1,5.10'b"  [mm] (6.3.3)

eklinde yaz labilir. Bu halde



1

f, 10" Fb?

- 4
Il_l- (150 E [mm’] (6.3.4)

eklindedir. Alt kiri genellikle bir sa¢ levhadan olu una gore dikdortgen kesitlidir. O
halde

_ hglts 4
I, = 17 [mm’] (6.3.5)

al narak al n sac kal nl

:8.10‘1 f, Fb
xXh} T E

[mm] (6.3.6)

eklinde elde edilir.

Gorulda U gibi a sac kal nl  hy alt kiri  yiksekli ine de bal d r. Bu yikseklik tlkemizde
genellikle ergonomik bir yikseklik say lan 800 ..1200 mm aras nda secilmekle beraber
hesaplarda bams z bir blyukluk deildir. Bu yukseklik daha 6nce sabit tutulmas uggu
gorilmi 5 oran ndan elde edilebilir.

F1: “ll/Ai :\/%/ :O,Z (637)

h,, =0, 69; [mm] (5.3.8)

olarak b ve cinsinden bellidir. O halde

s=24.10 £
Eb

- b(%) [mm] (63.9)

eklindedir.

S govde aln sac kalnlnn F ile doru orant |, malzemenin elastik moduli E ve prddda
genili i b ile ters orant| olduu gorilmektedir. * nn say sal deerlerine bakld nda s
kalnl nn ’nnartmas ile artan h zla azald ' nn artmas ile azalan h zla azald °’

n n artmas ile azalan h zla arttgorilmektedir ( Cizelge 6.2 ..... 6.7).
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6.4 Rijitlik Oran n n Belirlenmesi

Elde edilen bu t ve s denklemleri bekilleriyle kullan | de ildir. (6.2.6 )’ de katsay s ve
(6.3.9) de katsays ’nn bir fonksiyonudur. Bu parametrenin 6ncedeqilsnesi
hesaplanmak istenen t ve s bluyukltklerinden birlimiyor olmas anlam na gelir. Bunun
icin kullan lan parametrelere baolarak optimum bir de erinin bulunmas gerekir. Bu

de eri icin en uygun secim toplam malzeme miktar mimium yapan oprde eridir.

2
Oyleyse tabla hacn@b/—t [mm’]

2
govde al n saclarnn hacn@ilz(z -0,6¢ ) [mm’]

olmak Uzere

% X—22(2- o,@()s+} = minimum (6.4.1)

olmaldr.

Bu ifadeden elde edileceky: de erleri , X, f1, F, b ve E’ nin bir fonksiyonudur, yani her 6zel

pres icin bir oxmevcuttur. Parametrelerin irdelenen eléeri ve
F=15ton ... 500 ton

b= 600 mm... 1500 mm

E = 2,1.16 kg/mnt

de erleri igin op de erlerinin sfra ¢ok yakn oldw, bu deerlerin gercekldirilebilir
konstruktif snrlar d ndakald saysal deerlendirmeler sonucu gorulmtiir. Yani op
de erinde govde al n sac kal nl burkulacak kadar incelmekte, gerilmeler emniyetetini

a maktad r. Bunun yerine igin daha gercgekci derler kullan Imal d r. Daha gercgekgi bir
oran n alt s nr n uygulamada gévde konstriksigomida kullan lan en ince sac kal n| Ust
snrn ise malzeme kullan m n n olantstu artt sac kal nl  belirlemelidir. Bu amacla 15
ton ile 500 ton gug¢ aral ndaki b = 1000 mm tabla geii ine sahip bittn presler icin t tabla
plakas kalnl ve s govde aln sac kalnl hesaplanmtr. Yukar da onerilen snrlar

aras nda kalan kal nl klara kark gelen de erleri Cizelge 6.1 ' deki gibi saptanrtr.
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Cizelge 6.1 Pres kapasitesi ve kigk gelen rijitlik oran

1. Grup 0-40ton..................0=30

2. Grup 40ton—75ton ...............s 10
3. Grup 75ton-100ton ................ 5
4. Grup 100ton—-125ton ............... 3
5. Grup 125ton—-225ton ............... 2
6. Grup 225ton—-1000ton .............. 1

Cizelge 6.1’ de de gorilda gibi 1000 tona kadar olan pres gucleri 6 gurwodm ve her
grup icin en uygun de eri verilmi tir. Buna gore her grup igin katsay lar bu grup igin
verilmi  de erleri kullan larak hesaplanmr. Yaln z, bu formdllerin kullan Imas s ras nda
unutulmamas gereken noktade erlerinin b = 1000 mm tabla gehi i icin 6nerildi idir. b

< 1000 m deerleri icin  onerilen deerden daha buydk, b > 1000 mm dderi icin

Onerilen deerlerden daha kictk al nmal dr.

6.5 Govde ve Tabla Boyutland rma Tablolar n n Oluturulmas

Pres tabla kal nl t =a(FEb)”3mm
. F
govde al n sac kal nl s= b(a) mm
formullerinden ( , ,g fi) ve ( , ,g f1) katsay lar n n parametrik ifadelerini® di Grme

yontemiyle elde etmek olanakl ise de bu halleripek kullan | de ildir. Onun igin
bilgisayarla hesaplanmsay sal deerleri tablo haline getirmek daha uygundur. 6 gpues

icin ve boyutsuz katsay lar tablolar Cizelge 6.2 ... &1&’verilmi tir.

Bu tablolar yard m yla t ve s kal nl klar n bekebilmek icin F, b ve E buyukltklerini de

kullanmak gerekmektedir. t ve s kal nlklarn kgl&la belirleyebilmek icin (%b)”3 ve

(%) blyuklukleri de catli pres gticleri ve b genlikleri icin cizelgeletirilmi tir (Cizelge

6.8 ve 6.9 ). Tablolar n kullanlmas srasndals @ac kalnl nn ar ¢kmas halinde
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daha kucukg oran na sahip yani daha yuksek gucli pres gruptartablolar na gecmek

gerekir. Bunun tersi de gecerlidir.

Cizelge 6.2 1. grup pres icinve katsay s tablolar

1. GRUP(O—40ton)g=%:30

Dikdortgenlik Genilik oran
oran () O
0,6 8,71 23520
0,7 9,13 36840
1,0 0,8 9,51 54456
0,9 9,87 77016
0,6 7,92 17736
0,7 8,29 27648
1,1 0,8 8,63 40752
0,9 8,95 57528
0,6 7,26 13656
0,7 7,59 21168
1,2 0,8 7,89 31104
0,9 8,17 43776
0,6 6,7 10728
0,7 6,99 16536
1,3 0,8 7,25 24168
0,9 7,51 33888
0,6 6,24 8640
0,7 6,48 13176
1,4 0,8 6,71 19152
0,9 6,93 26712
0,6 5,84 7080
0,7 6,04 10704
1.5 0,8 6,25 15432
0,9 6,44 71432
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Cizelge 6.3 2. grup pres icinve katsay s tablolar

2. GRUP (40 — 75 ton ) g=%=1o

Dikdartgenlik Genilik oran
oran () ()
0,6 9,17 9168
0,7 9,54 14016
1,0 0,8 9,89 20400
0,9 10,22 28536
0,6 8,39 7008
0,7 8,70 10632
1,1 0,8 8,99 15336
0,9 9,28 21336
0,6 7,76 5544
0,7 8,00 8304
1,2 0,8 8,26 11880
0,9 8,50 16392
0,6 7,24 4512
0,7 7,44 6672
1,3 0,8 7,65 9432
0,9 7,85 12912
0,6 6,85 3816
0,7 7,00 5520
1,4 0,8 7,15 7704
0,9 7,31 10440
0,6 6,52 3288
0,7 6,63 4704
1.5 0,8 6,74 6456
0,9 6,86 8640
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Cizelge 6.4 3. grup pres igcinve katsay s tablolar

3. GRUP (75-100ton) g:ﬂ =5
bD
Dikdaortgenlik Genilik oran
oran () ()

0,6 9,79 5568

0,7 10,10 8328
1,0 0,8 10,41 11904
0,9 10,71 16416

0,6 8,99 4320

0,7 9,23 6360

1,1 0,8 9,48 9000
0,9 9,73 12288

0,6 8,39 3504

0,7 8,56 5064

1,2 0,8 8,74 7056
0,9 8,94 9552

0,6 7,94 2976

0,7 8,04 4200

1,3 0,8 8,17 5760
0,9 8,31 7656

0,6 7,59 2592

0,7 7,64 3600

1,4 0,8 7,72 4848
0,9 7,81 6330

0,6 7,34 2352

0,7 7,34 3192

15 0,8 7,37 4224
0,9 7,42 5448
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Cizelge 6.5 4. grup pres igcinve katsay s tablolar

4. GRUP (100- 125 tong=ﬂ =3
bD
Dikdortgenlik Genilik oran
oran () Q)

0,6 10,50 4128

0,7 10,77 6048

1,0 0,8 11,03 8496
0,9 11,30 12568

0,6 9,71 3264

0,7 9,87 4656

1,1 0,8 10,06 6456
0,9 10,26 8664

0,6 9,10 2688

0,7 9,21 3792

1,2 0,8 9,33 5136
0,9 9,46 6792

0,6 8,71 2352

0,7 8,72 3216

1,3 0,8 8,77 4272
0,9 8,86 5568

0,6 8,40 2112

0,7 8,36 2832

1,4 0,8 8,38 3720
0,9 8,39 4728

0,6 8,20 1968

0,7 8,12 2592

15 0,8 8,08 3336
0,9 8,05 4176
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Cizelge 6.6 5. grup pres igcinve katsay s tablolar

5. GRUP (125- 225 tong:E =2
bD
Dikdaortgenlik Genilik oran
oran () ()

0,6 11,28 3408

0,7 11,48 4896

1,0 0,8 11.72 6792
0,9 11,96 9144

0,6 10.45 2712

0,7 10.57 3816

1,1 0,8 10,71 5184
0,9 10,87 6864

0,6 9,87 2280

0,7 991 3144

1,2 0,8 9,96 4176
0,9 10,45 5424

0,6 9,51 2040

0,7 9,43 2712

1,3 0,8 9,44 3552
0,9 9,45 4512

0,6 9,24 1872

0,7 9,12 2448

1,4 0,8 9,06 3144
0,9 9,01 3912

0,6 9,08 1776

0,7 8,93 2304

15 0,8 8,80 2880
0,9 8,71 3528
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Cizelge 6.7 6. grup pres icinve katsay s tablolar

6. GRUP (225 - 1000 tong=% =1

Dikdortgenlik Genilik oran
oran () Q)
0,6 13,13 2688
0,7 13,26 3768
1,0 0,8 13,41 5088
0,9 13,60 6720
0,6 12,25 2184
0,7 12,22 2952
1,1 0,8 12,28 3912
0,9 12,38 5064
0,6 11,69 1896
0,7 11,56 2496
1,2 0,8 11,51 3216
0,9 11,49 4056
0,6 11,33 1728
0,7 11,14 2232
1,3 0,8 11,00 2808
0,9 10,92 3480
0,6 11,12 1632
0,7 10,85 2064
1,4 0,8 10,68 2568
0,9 10,53 3120
0,6 11,01 1584
0,7 10,72 1992
1.5 0,8 10,47 2424
0,9 10,28 2904
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OLCMELER VE HESAP ORNE

7.1 Olcmeler

ekil 3.3' de gorilen HSP-D 150/75 cergeve tipi pgésdesinin boyutland r Imas igin al ¢

taraf ndan istenen ozellikler

pres gucu F =150 ton
net tabla genii i b =1000 mm
net tabla derinlii a= 850 mm

olarak verilmitir. malatc kendi deneyimlerine dayanarak, standart g liklerini ve
merkezden kag k yUkleme risklerini gdz dninde akarekil 3.2’ de verilen govdenin ana

konstruksiyon buyukluklerini

b =900 mm

a =699 mm

hat = 1210 mm
=1570 mm

s =30 mm

t =130 mm
=1.288 1.3
=0.573 0,6

g=25
=8
1=0,225
2=0,100

de erlerinde secerek konstruksiyonu gercetiiégmi tir. Bu de erlere gore pres tablas n n 6n
kenar n n alt nda, 6n al n sac n n dwrdu u 6n alt kiri in Gst orta noktas n nekil 5.4’ teki 7

numaral nokta @lme momenti ve kesme kuvveti etkisi alt nda mutkahimi
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_ 1 X o /)(135)/( &) ° F?
AR 192( ) ( 8 384(?( %) El,
+ 6- — X+ G ?3( cF burada A=a.b ve=1,2 alnr.

/ / 48AG

ifadesi ile hesaplanabilir. Bu ifadede presin kditstiyon buyukltkleri yerine konursa

3
(w;)=5.22.1C0 F ck
El 48AG
3
=15,05.19 F
1
= 0,094 mm

olarak bulunur.

S6z konusu preste 7 numaral noktan neginde, tabla plakas Uzerinde yap lan 6lgcme

sonucunda sehim

(w7 )sic = 0,200 mm

olarak dlculmutur. Pres tablas Uzerinde 6teki noktalarda daikeolarak hesaplanan ve

Olciimler sonucu okunan derler fakl | k gostermektedir (ekil 7.1).

ekil 7.1 Teorik ve 6lctlen sehim derlerinin kar la t r Imas



90

Ancak bu konstriksiyonda, pek yayg n olmayan orehimaca yonelik baz sureksizlikler s6z

konusudur. Bunlar :

a) On yilzde al n sac n n olturdu u alt kiri izerine a¢ Im 300 x 150 mm boyutlar nda

dikdortgen bir pencere,

b) On ylizde al n sac nn olturdu u alt kiri zerine a¢Im @120 mm cap nda 2 adet
delik,

c) Arka yuzde aln sacnn olturdu u alt kiri Gzerine acim 300 x 450 mm

boyutlar nda dikdértgen bir pencere,

d) Sa derinlik kiri inde a¢glm 200 x 430 mm boyutlar nda bir dikdortgen pencere

olarak s ralanabilir.

Bu sireksizliklerin hepsi sehimleri artt r ¢ nitdedir. Ayr ca temas yuzeylerindeki bas n¢
nedeniyle ortaya ¢ kan elastik ezilmeler de sézusandur. ekil 7.1' den de goéruldii gibi
teorik olarak hesaplanan ¢cokmelerin tan mladlastik ylizey ile 6lgmeler sonucu elde edilen
elastik yuzeyin bigcimleri uyumakta, derleri ise %100’ e varan farklar gostermektedir. Bu
farklar yukar da s ralad m z sureksizlikler ve etkilerden kaynaklanmakta&unlar n da g6z

onune al nmas yla teorik derlerin 6lgtilen deerelere yaklaaca bir gercektir.

Ayn firmann bu tir sureksizlikleri gostermeyenrgeve tipi bir baka presinde HSP-D
147/40 konstriksiyon buyukltkleri

F =147 ton
b =840 mm
a=700 mm
hat = 720 mm
= 1500 mm
s =20 mm
t=70 mm
=1,2
=0, 56
g=23,6

=0, 1664
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eklindedir. Bu pres i¢in 7 numaral noktan n tecsdhimi

(W7 hes= 0,335 mm
=335 m

kadard r. Bu preste 7 numaral noktan naliinde, tabla plakas Uzerindeki noktada sehim

( W)sig = 0,330 mm
=330 m

olarak dlculmutur. Teorik ve 06lgilen sehim derleri pres tabla plakas Uzerindeki 6teki

noktalarda da oldukca birbirine yak n @eler vermektedir ( ekil 7.2).

7.2 Hesap Ornei

Bolim 7.1’ de verilen HSP-D 150/75 gergeve tipigmeimalatg taraf ndan hesaplanmak

istenen en dnemli iki buydkliin

s =30 mm
t =130 mm

ekil 7. 2 Teorik ve 6lgulen sehim derlerinin kar la tr Imas
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olarak secildii gortalmitu. Ayn ana buyuklukler bu camada verilen formdullerin

tablolat r Imas yla elde edilen Cizelge 6.2 ... 6.9 yard fa iesaplanmak istenirse
F = 150 tonf
b =900 mm
=1,3

=0,6
icinaa daki uilemleryaplr.

a) Cizelge 6.8’ den

F_b1/3
=

=18,59 mmdeerialnr,

b) Cizelge 6.9’ dan
F .
(E—b) = 79,29.10 mm deerialnr,

c) b <1000 mm oldwndan 5. grup yerine 4. grup cleri al narak Cizelge 6.5’

ten

=8,71 = 2352 deerlerial nr,

d) (6.2.6) formulinden

Fb

t :a(E)”3 =8,71.18,59 = 161,918 mm

e) (6.3.9) formulinden

s= b(%) =2352.79,39.16= 18,67 mm bulunur,

Bu de erler en yak n standart derlere yuvarlat | r, yani

t =160 mm
s=20mm

secilir.
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Ana buyukliklerin bu ekilde secilmesiyle, konstriksiyon (zerinde sehimlekriterle
belirtilen sehim deerlerini agmas na yol acacak fa sureksizlikler s6z konusu dise, pres,
standartlara gére 1. s nf rijitikte ve k smen iopkze edilmi olacaktr. Bu deerlere gére
govde ve tabla kitlesi Bélum 7.1’ de verilen, fimaagercekldirilmi  konstriiksiyonun
govde ve tabla kitlesinin % 84’ U kadard r. Firmgeacekletirilmi konstriksiyon tzerinde
yap lan 6lgmeler ( orta noktada sehim = 290 ) bu presin 4. s n f rijitlikte bir pres oldunu
gostermektedir. Yukar daki hesapla elde edilen klijlerin kullan Imasyla pres 1. snf
rijiti e sahip olmakta ( orta nokta sehim = 185%) ve govde al n saclar ile tablada toplam

yakla k % 16 malzeme tasarrufu danmaktad r.
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SONUCLAR

Bu cal mada cerceve tipi pres govdeleri ele al narak sabigvdeye kaynakl olmayan

konstruksiyonlar n bir deerlendiriimesi yap Im ve boyutland rma icin formul ve tablolar

geli tirilmi tir.

Bu cal madan elde edilen sonuclar iki ayr grupta etéendirilebilir.  Birince grup,

cal mada izlenen yol gerecozilmesi gereken elastisite problemlerinin ¢olgimi, ikinci

grup ise cerceve tipi pres govdeleriyle ilgili pl@mlerin ¢ozimuni kapsar.

Birince grup ba  alt nda toplanabilecek sonuclamlard r :

1)

2)

Dort kenar ndan farkl rijitlikteki elastik mesnetle mesnetlenmi elastik pla n
ortadan tekil yukle yuklenmesi halinde, orta noktasehimi dikdortgenlik oran’ ya

rijitlik oran g ya, mesnet rijitik oran ’ye baldr.

Dort kenar ndan elastik elastik mesnetli dikdortgga n orta noktas nn sehimi

belirli bir b kenar uzunluwu icin,
a) Dikdortgenlik oran ' n n artmas ile azalmakta,
b) Rijitlik oran g n n artmas ile azalmakta,

c) Mesnetrijitik oran ’nin artmas ile artmaktad r.

Cal mann as| amacn kapsayan ikinci grup lba alt nda toplanabilecek sonuglar ise

ekilde s ralanabilir:

1)

2)

H tipi pres gbvde konstriksiyonlar nda boyutlandaririteri olarak mekanik presler
icin geli tirilmi  yaylanma kriterleri kullan Imaktad r. Halbuki Hpti hidrolik pres
govde konstriksiyonlar nda alt kirive tabla plakas dnda kalan tim ¢elerin
yaylanmas ( veya esnemesi ) daima hidrolik pistoelt bir yer dei tirmesi ile
kar land ndan bu tir gbévde konstriksiyonlar nda mekaniksiare icin verilen
yaylanma kriterlerinin kullan Imas dou de ildir. Bu nedenle H tipi hidrolik pres
govde konstriiksiyonlar nda, boyutland rma kritearak pres tabla plakas Uzerinde en
blyuk sehimin deeri esas alnmaldr. Bu kriter govdenin blytk bidlimuind

olu turan al n saclar ile tablan n boyutland r Imagniyeterlidir.

H tipi pres govdelerinin pres hesab, ginimuize kad#avvetlerin tekil olarak
etkimesi, yaln z ellme etkisinin gz onune al nmas gibi ¢ok kaba lgaknlarla
yapIm tr. Halbuki bu vyaklamlar konstriksiyonlarn ar rijitlikte
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gercekletiriimesine ve gereksiz malzeme kullan m na yol a&tad r. Bu nedenle
kuvvetlerin etki bicimi gercekekliyle ele al nmal , etkisi bu tlr konstriksiyorda

e ilmeninkinden daha fazla olabilen kesme kuvvetierhesaba kat Imal d r.

3) Kal n yekpare bir sactan imal edilen pres tabl&kasan n kal nl n n pres kapasitesi
(kuvveti) F' ye, pres tabla geti i b’ ye ve presin imal edildi malzemenin elastiklik
modull E’'ye gore de iminin

I:b)l/f%

t=a(—
=

eklinde olduu gdsterilmitir.

4) Sac govdenin buyik bir bélimina dluran gévde al n saclar n kal nin n pres gticl
(kuvveti) F' ye, pres tabla getii i b’ ye ve imal edildii malzemenin elastiklik

modult E’ ye gore de iminin
F
S=b(—
(Eb)

eklinde olduu gdsterilmitir.

5) t ve s kal nl klar n n hesaplanmas icin elde edib@a ntlardaki ve buyuklukleri (

, 1Vve oranlarnn uygun deerlerde alnmas halinde ), x ve g geometrik
oranlar n n bir fonksiyonudur. dikdértgenlik oran al ¢ taraf ndarm, genilik oran
imalat¢ taraf ndan 6nceden belirlenir. ve  birimsiz buyuklUklerinin del imine
etkisi en fazla olang rijitik oran n n secimi t ve kal nl klar n n geekle tirilebilir

snrlar aras nda yap Imaldr.

6) Bu cal mada elde edilen formll veya tablolar yard m ylaydttand r Ima yap Imas
halinde gtvde konstriksiyonlar birinci snf fijite ve optimum boyutlarda

gercekletirilmi  olur.
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EKLER

Bolim 5.3’ de verilen kirilerin 1, 2, 3, 4, 5, 6 ve 7 noktalar na ait cokmel&onsol-kiri
yontemiyle bulunmas :

b b El
X=— /] =— y =—
a El,

Fo=JIL/A F,=J1,/A,l
L =2c@+n)F? L, = 20(1+n)F§J%

olmak Uzere, bir konsol kiiin alt yikleme halinde elme momenti ve kesme kuvveti etkisi

alt nda s6z konusu noktalar na ait cokmeleri

F 3
El

w=[K +L]

eklindedir. BuradeK; + L, katsay lar parametrik olarak Cizelge Ek 1’ deilver tir.

Cizelge Ek 1K, + L, katsay lar n n parametrik olarak d=leri
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Bu tablolardan yararlan larakekil Ek 1a ve ekil Ek 1b’ de verilen kirilerin 1, 2, 3, 4, 5, 6
ve 7 noktalar na ait cokmeler 4 noktas referansashk u ekilde kolayca hesaplanabilir:
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W = Kuy, = Ky, ¥ Lay, - Ly,

W, =W - Kigy, - Ko Lt L,

Wy =W - K, + K, - Lgt L,

w, =0

Ws =W, - Ky + Kg, + Ky, - K= Lt Lgt Lo Le
W =W - Ky + Kigy ¥ Ky, - Kigy™ Lt L Tl ™ L
W, =Ky = Ky w Kt Ky * Ly Ly Lt L

Tabloda verilen katsay lar yerine konarak ve

=1,2 (dikdoértgen kesit icin)
n=0,3 (celikicin)

al narak ¢cokmeler :

ekil Ek 1 Kiri lerin 1, 2, 3, 4, 5, 6 ve 7 noktalar na ait cokmele
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F 3
El,

3 2
w =2 30000 + 93,6008"2
720 / 7

3 2 3
w,=2 2,504 + 79.733% 2 F
720 / 72 El

3 2 3
w, =2 14038+ 450067 2 =
720 / 2 El

w, =0

1
W, ==(——————.[19440 * - 1616¢¥ *+ 19440" > 720(8 R°)} /1620-X *1)-
5= 3730480 | @ 2°) X )

3
38880 % + 58320¢ 2+0.065 2 - X XL HF
I 21 B,

WG:(;. [-920/% ° 172,80¢ % 2160 ¢ 403 /°)*

207360
+1080/ * (I-x ¥+ 186 ¥ (- 1j]+0.065 > 4- /ﬁ 2—87)(/ )FE:
W 20/ 60X - B0F Tx41 /2050 4 {x U '@ D+
ax . (-Dx L\ F°

0065 6- —= xh “—5— ) —
1
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OZGECM



