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OZET

Pres teknolojileri, glinimtizde endustrinin bircok farkli alaninda kullaniimaktadir. Bu alanlardan bi-
risi de otomotiv sektéridir. Otomotiv sektdriinde kullanilan presleri genel olarak, plastik parcalarin
uretildigi enjeksiyon presleri ve metal parcalarin uretildigi sac sekillendirme presleri seklinde, iki ana
gruba ayirmak mumkundur. Sac sekillendirmede kullanilan presler, gelisen malzeme teknolojisi ve
dretim yéntemlerine bagl olarak surekli gelismektedir. Teknolojik gelisime ek olarak artan dretim
adetleri ve esnek Uretim modelleri ddstntldiglinde, bu makinelerin de tiim bu talepleri karsilayacak
sekilde uretilmesi gerekmektedir.

Bu bildiride sac sekillendirmede kullanilan ve hat basi presi olarak tanimlanan hidrolik presler ince-
lenmesi ile yuksek hizl bir hidrolik presin tasarimi ve analizi ele ahinmistir. Pres hatlarinda kullanilan
konvansiyonel hidrolik presler 4-6 vurus/dk hizda calismakta olup arkasinda ¢alisan mekanik presler
16-20 vurug/dak hizla ¢alismaktadir. Uretim hizini yiiksek tutmak icin mekanik pres hizlarina yakin
hat bagsi preslerine ihtiyac vardir.

Bu bildiride ele alinan ytiksek hizli hidrolik pres igin vurug sayisi 15 vurug/dak olarak belirlenmis ve
tasarim hesaplamalari bu parametreye gére yapilmistir. Bu hesaplamalar sonucunda; piston hizi
750 mm/s olarak belirlenmis olup bu deger bilinen ylksek hizli preslerde erisilen degerden % 50
daha ylksektir. Tasarim ve imalat sonrasi elde edilen sonuglar performans analizi ve maliyet analizi
yéninden irdelenmis ve degerlendirilmistir. Bu ¢alismanin, otomotiv sektdriinde pres sistemleri icin
yapilacak yatirimlarda yol gdsterici olacagi dustintiimektedir.

Anahtar Kelimeler: Ug etkili hidrolik pres, Yiiksek hizli hidrolik pres
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ABSTRACT

Press technologies are used in different areas of industry. One of these areas is the automotive
sector. The presses used in the area of the automotive are generally divided two categories such as;
injection presses which are used to produce plastic parts and sheet forming presses which are used
to produce metal parts. Presses used to form sheet are being continuously developed depending on
the development in material technology and production methods. Addition to technological develop-
ment, increasing in the number of production and models of flexible production, press system must
be manufactured to meet demands.

In this study, hydraulic presses which are used to form sheet and are defined as a press of the head
of the production line are investigated. Conventional hydraulic press used in the production line
works with the speed of 4-6 strokes/min, whereas mechanical presses placed behind the hydraulic
presses works the speed of 16-20 strokes/min.

In this study, the stroke number of a hydraulic press is determined as15 strokes/min and design
calculations are made according to this speed. According to the calculations, speed of the piston of
the press is determined as 0,75 m/s and this speed is 50% more than present known high speed
presses. The results obtained from the designed system are investigated and evaluated from the
standpoint of the performance and cost analysis. It is considered that this study will be guidance for
investment of press systems in the automotive industry.

Key Words: Three action hydraulic press, high speed press

1. GIRIS

Glintimuzde pres teknolojileri sanayinin bir ¢cok alaninda kullaniimaktadir. Bu alanlari genel olarak
otomotiv, beyaz egya, makine, elektronik, savunma, gemi imalati, demir-celik sektdri gibi 6zetlemek
mumkunddr. Otomotiv sanayi llkemizde &zellikle sac parga uretimi konusunda kendini gelistirmis ve
diger otomotiv parcalarina kiyasla bu alandaki tretimde uzmanlasmistir. Gliniimtizde Uretilen arac
sayisli, araclarin modellerindeki hizli deg@isimler, tretim maliyetlerinin artmasi, sac parca 6zelliklerinin
degismesi gibi cok sayida degiskene bagl olarak pres teknolojisinde de yenilik¢i ¢éztimleri gerekli
kilmigtir.

Otomotiv sektériinde kullanilan preslerden hat bagsinda kullanilan hidrolik presler 4-6 vurus/dk arali-
ginda calismakta ve bu preslerin arkasinda ¢alisan mekanik presler ise 16-20 vurug/dk gibi 4-5 kati
hiza sahiptirler. Hidrolik hat bagi presinin hizi ne kadar ytiksek olur ise birim zamanda uretilen parca
adedinin de o oranda yuksek olacag! asikardir. Bu da glinlimuzdeki otomasyon sistemlerinde, oto-
masyonlu tretim yaninda hizl tretim talebini de o oranda karsilamis olacaktir. Diger taraftan benzeri
imalat sistemlerinde oldugu gibi hidrolik presler de ayni presleme kuvveti altinda daha ytiksek hiz-
larda calisma daha fazla gu¢ talebi demektir. Bu durumda gtinltik eneriji tiiketimi de o oranda artmis
olacaktir. Buna karsilik iyi bir tasarim ile birim zamanda dretilen parca sayisindaki artis ile eneriji
maliyetindeki artisin dengelemesi saglanarak ve uUretim daha verimli hale getirilebilir.
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Bu calismada ytksek hizli bir hidrolik pres tasarimi gerceklestiriimis ve performans analizi ve maliyet
analizi yénlinden degerlendirilmigtir Hizli hidrolik presin ¢alisma performansi incelenmis ve daki-
kadaki parca uUretim hizi ele alinarak yaratacagi katma degerli is glicti hesaplanmistir. Calismada
ele alinan bir diger konu da hizli hidrolik presin kurulum ve isletme maliyetlerinin analiz edilmesidir.
Hizli hidrolik presin ilk kurulum maliyeti incelenmis 6zellikle tretiminde olusan maliyet kalemleri ele
alinmistir. Bu kalemler hidrolik pompa, motor, tesisat ekipmanlari, hidrolik silindir ve sizdirmazlik
elemanlari gibi bagliklar altinda 6zetlenebilir. Bu ilave maliyet kalemlerinin presin tretim ve igletme
maliyetlerine etkisi bu ¢calismada analiz edilmistir. Bununla beraber presin ¢alisma esnasinda tuketti-
gi enerji ve presin verimlilik hesabi yapilmis ve sonuglar tablolar halinde ele alinmigtir.

Bu nedenlere bagh olarak bu calismada bu zayif kismin glclendiriimesi icin ve ayni zamanda tretim
cesitliliginin arttinlmasi amaci ile tg etkili bir hat basi hizh hidrolik pres tasarimi yapiimasi hedeflen-
migtir.

Hidrolik presleri mekanik preslerden ayiran en blytk ézelliklerinden biride dakikadaki ¢cevrim sayisi-
nin dustk olmasidir. Hidrolik presler dakikada 4-6 vurus yaparken mekanik presler 16-20 vurus ya-
pabilmektedirler. Bu farkin kapanabimesi icin hidrolik preslerin hizlandiriimasi gerekmektedir. Bunun
icin ise hidrolik silindirlerin daha hizli calismasi yani debinin artmasi bunun icin ise pompa gtictiniin
artmasi gerekmektedir ki bunlarda bir presin maliyetini &nemli 6lgtide arttirmaktadir.

Celikayar (2005) preslerde acik devre pompa kontrol sistemlerinin yerine kapali devre elektronik
pompa kontrol sistemlerinin kullanimini irdelemistir. Sipahioglu (2001) calismasinda sivama pres-
lerinde hidrolik uygulamalarini incelemistir. Sivama preslerinin teknolojik gelisimi, tanimi,bu sistem-
ler icin uygun hidrolik devre ve denetleyici eleman secimleri, uygulamalar irdelenmistir. Akova ve
ark. (2013) elektrohidrolik abkant pres tasarimi ve modellenmesi konusunda calismiglardir. Késeler
(2014) calismasinda g etkili yiksek hizl preslerin tasarimi ve analizi konusunda calismistir. Tasa-
rim ve imalat sonrasi elde edilen sonuclar dinamik analiz, performans analizi ve maliyet analizi yo6-
ntinden irdelenmis ve degerlendirilmistir. Ayrica sistemin MATLAB/Simscape ortaminda modeli elde
edilerek sistemin zaman alani cevabi da incelenmistir.

Yapilan ¢alisma ile Ug etkili bir presin mekanik tasarim, hidrolik sistem tasarimi, tretim asamalari,
montaj asamalari gibi noktalar sorgulanmis ve elde edilen bulgular sonucunda bdyle bir makinenin
avantaj veya dezavantajlar karsilastiriimigtir. Bu ¢calismanin otomotiv sektdrtinde sac parca imalat
yapan kurumlara yatirim, dretim verimliligi ve Uretim cesitliligi gibi noktalarda bilgilendirici ve yol gés-
terici bir kaynak olmasi beklenmektedir.

2. HIDROLIK PRESLERDE BOYUTLANDIRMA VE HESAP KRITERLERI

Hidrolik preslerde tasarim yapilacak olan isin 6zelliklerine gére belirlenir ve belirlenen 6zelliklere gére
ortaya cikan tasarim élgttlerine gére uygun olup olmadigi sorgulanir. Tasarim &lgttleri kendi icinde
iki gruba ayrilabilir. Bunlardan birincisi presin genel dl¢llerinin teknik ézelliklere gére belirlendigi
mekanik tasarim digeri ise presin ¢alisma sekline bagl olarak yapilan hidrolik tasarim ve boyutlan-
dirmadir. Mekanik tasarim ile hidrolik tasarim élcutleri beraber ele alinarak bir hidrolik presin tasarimi
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gerceklestirilir. Asagidaki ilk konu da bir presin tabla dlgtilerine gére mekanik tasarim boyutlandirma-
sI ele alinacak sonrasinda ise bu yapiya ilave olacak hidrolik tasarim konusundan bahsedilecektir.

2.1. Ug Etkili Presler

Ug etkili presler 3 farkli bélgeden kuvvet iletimi saglayan preslerdir. Temel de bir preste kog tablanin
asagi yonlu hareketi ile kuvvet kaliba iletilir ve bu tip presler tek etkili pres olarak bilinir. Kog¢ tablanin
iki pargadan olustugu ve bu iki parcadan ayri ayri kuvvet iletimi saglayan presler ise cift etkili pres
denir. Ayrica kog tablanin tek tabladan olustugu ve karsi yénden de yastik tabla tarafindan kuvvet
olusturan presler de cift etkili presler olarak bilinir. Ug etkili preslerde ise; tsten i¢ koc ve dis kog tabla
ile iki parcali olarak kuvvet olusturulurken alttan yastik tabla ile ters yénden olmak lizere Ui¢c yénden
kuvvet olusturulur. Yastik tabla ise kaliba bagh olarak ¢alistirilabilir veya calistiriimayabilir. Sekil 1’ de
tipik bir tc etkili pres semasi verilmigtir.

Ug etkili preslerde iki kog tablayi ayni seviyeye getirerek tek bir kog tabla seklinde calisma bigimiyle
iki etkili pres islevi saglanabilir. iki kog tablanin tek bir kog tabla seklinde calistirimasina karsilik yas-
tik tablanin devre disi birakilmasiyla da tek etkili pres ¢calismasi elde edilebilir. Birden fazla ¢alisma
bicimleriyle ¢ etkili presler daha esnek bir tretim kabiliyetine ve daha genis bir uygulama alanina
sahiptirler.

Ug etkili presler yiiksek tonajda, derin cekme islemi gerektiren pargalarin islenmesinde kullanilir. Bu
preslerde islenen parcalarin cekme derinlikleri 100 mm den daha fazladir. Bu ¢alismada ele alinan
preste gekme derinligi 250 mm seviyelerinde olup, bu ¢ekme derinligini elde etmek i¢in 800 tonluk
derin cekme kuvveti ile 200 tonluk pot kuvveti uygulanmistir.

2.2. Ug etkili preslerin tasarimi ve boyutlandiriimasi

Tdm hidrolik pres sistemlerinde oldugu gibi Ug¢ etkili presin boyutlandirilmasi ve buna bagh olarak
tasarimi mekanik ve hidrolik olmak tizere iki asamali olarak ele alinabilir. Mekanik boyutlandirma
kalip-pres iligkisine bagli olarak ve hidrolik boyutlandirma ise preste islenecek parca igin gerekli
kuvvetlere gére yapilr.

Mekanik boyutlandirmada standart pres parametreleri yaninda i¢ kog tabla él¢usu, yastik tabla 6lgu-
sti gibi parametreler de dikkate alinir. Ug etkili preslerde bu parametreler kalip élgtilerine gére belir-
lenmekle beraber kalip dlculeri islenecek parcaya gére degistiginden parametrelerin belirlenmesinde
bazi sorunlar ortaya cikabilir. Benzer sekilde hidrolik boyutlandirma asamasinda da i¢ ko¢ kursu,
dis kog kursu ve kog tabla tonajlari parca isleme kuvvetlerine gére degisiklik géstermektedir. Bu ne-
denlerle (g etkili preslerin boyutlandirilmasi kritik olup 6nceden bazi genel élgttlerin tanimlanmasi
gerekir.
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YASTIK TABLA

Sekil 1. Ug etkili hidrolik pres ve tanimlari

Otomotiv ana sanayinde kalip tasarimlari standart hale getiriimis olup, pres &ézellikleri de bu kaliplara
g6re standart hale getirilmistir. Bu yontemle kaliplara gére presler; kliclk parca presleri, orta buyuk-
Iikte parca presleri ve biyiik parca presleri seklinde 3 gruba ayrilir. Ug etkili presler biiytik parcalar
icin olup boyutlandiriimasinda géz éntinde bulundurulmasi gerekli en dnemli parametreler tabla 6l-
culeri, pres tonaji ve silindir hareket mesafesidir(kursudur).

Bir preste alt tabla 6lgtileri dogrudan presin en ve genislik boyutlarini belirler. Ug etkili preste bu él-
culere ilaveten i¢ kog tablanin dlgtileri de presin dlglilerine etki eden bir parametredir. Ayrica i¢ kog
ve dis kogun saglamasi gerektigi kuvvet (tonaj) ayni zamanda silindir boyutlarini belirler. Bu nedenle
presin mekanik boyutlandiriimasina paralel olarak hidrolik boyutlandiriimasinin da yapilmasi gere-
kir.

Ug etkili preste parganin sekillendirilmesi icin gerekli en yliksek kuvveti (tonaji) saglayan kisim i¢ kog
tablasi olup, bu ayni zamanda kalibin erkek celik grubunu tasimaktadir. Pot cemberini tasiyan dig
kog tabla ise islenecek parcayi tutmak ve germek icin gerekli kuvveti saglar. Yastik tabla kuvveti i¢
koc tabla ile dis kog tablanin beraber ¢alstigi durumlarda gereklidir. Buna gére yastik tabla, i¢ kog
ve dis ko¢ kuvvetlerinin toplami kadar ¢cekme kuvvetine karsilik gelen pot cemberi tutma kuvvetine
sahip olmasi gerekir.

Ug etkili preslerde pres ytiksekligini ic kog, dis kog ve yastik tabla silindir hareket miktari (kurs) top-
lam 3 adet silindir hareket mesafesi belirler. Uzerine erkek gelik grubunun baglandigi i¢ koc hareket
mesafesi (kurs) diger silindirlerin hareket mesafesinden daha buytk olur. Bu durumda erkek celigin
prese baglanabilmesi icin fazladan bir hareket mesafesi gerekir. Buna karsilik ¢calisma sirasinda,
cekme derinligine bagl olarak dis kog tabla i¢ koc tabladan daha fazla hareket mesafesine sahiptir.

693



ULUSLARARASI KATILIMLI VII. ULUSAL HIDROLIK PNOMATIK KONGRESI 2014/iSTANBUL

2.3 Ug etkili preslerde calisma edrisi ve is cevrim zamani

Hidrolik tasarimda en énemli iki parametre presleme kuvveti ve calisma hizidir. Presleme kuvveti;
hidrolik glic kaynaginin sagladigi basincin fonksiyonu ve ¢alisma hizi da debinin fonksiyonudur.
Gerekli pres kuvveti ve calisma basincina gore presleme kuvvetini saglayan hidrolik silindirim boyut-
landiriimasi yapilir. Sistem i¢in gerekli debi ve glic degerlerini ise sistemin i¢ cevrim zamani belirler.
Genel olarak bir derin cekme presinde is ¢evrim zamani serbest dlisme zamani, presleme veya
parca islem zamani ve geri dénlis zamanlarindan olusur. Sekil 2’de presin bir is ¢evrimine karsilik
gelen zaman-hareket degisim grafigi verilmigstir. Sekilden gorildigu gibi cesitli noktalar arasindaki
degisimin egimi o bdlgedeki piston hareket hizini vermektedir. Buradan da anlagsilacag gibi pres en
ylksek hizlara serbest dlisme ve geri dénls asamalarinda ulagsmaktadir. Presleme islemi ile birlikte
hiz dlismekte ve belli bir presleme (ltlileme) islemi sirasinda bu hiz sifira yakin olmaktadir. Silindir
hizi debi ile orantili oldugundan bu hizlar debiye bagli olarak degistirilebilir.

KURS

(mm] 4

PA TASIMA f
- PRES CEVRIMI N REA TAS SORES

KOC TABLA HIZLANMA

OsTOLO
NOKTA

D
SERBEST DUSME
/ I FRENLEME
is HiZI Gsnfnduﬂs HiZI
stroke
¥ CEKME OPERASYONU
ALTOLO o SOResl
NOKTA ‘—| ]
PRESLEME ZAMANI PRES IS ANI BEKLEME
SURES/ >
](1' sire [s]
01t 02 t, t, t, 10,7 t |02
- —- Lo
D
I CALISMA SURESI T, | Is PARGASI YUKLEME

BOSALTMA SURES/ T,
cevrimsOres! T=02s+T+T,

Sekil 2. Hidrolik Presin Calisma Egrisi ve Zamana Bagl Degiskenler
Preslerde bir tek parcanin Uretimi icin gerekli is ¢evrim suresi Uretim hizini belirler. Pratikte is ¢ev-

rim suresi presin dakikada vurus sayisina bagh olarak tanimlanir. Bu ¢alismada ele alinan g etkili
preste dakikada vurus sayisi, dolayisiyla bir cevrim suresinde Uretilecek parca sayisi 15 adet olarak
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v

belirlenmis olup buna gdre bir is ¢cevrim suresi 4 sn olmaktadir. Bu sureye parca ylkleme ve bosalt-
ma zamani de dahil olup, 1 sn parga yukleme ve 1 sn de parca bosaltma zamani olarak alindiginda
presin parga isleme zamani igin 2 sn kalr. Béyle bir durumda presleme islemini gerceklestiren kog
tablanin inis zamani 1 sn ise geri dénlis zamani da 1 sn olacaktir.

2.4. U etkili presin hidrolik devre elemanlarinin tasarimi
2.4.1. Silindir hesabi

Hidrolik tasarim kisminda yapilan ilk hesaplama, sistemde kullanilacak silindirlerin ¢alisma basinci-
na bagh élgdlerinin bulunmasina yéneliktir. Bunun icin belirlenmesi gereken ilk parametre calisma
basinci degeridir. Sistem g etkili olarak ¢alisacagi i¢in hesaplamalarda Ug farkl ¢alisma basincina
gore yapilacaktir. Hesaplamalar énce i¢ kog silindirleri sonrasinda dis kog silindirleri ve son olarak
da yastik tabla silindirlerine gére gerceklestirilir. Silindir boyutlari (¢aplari) 6ngérilen ¢alisma basinci
ve saglamasi gerekli piston kuvvetine gére hesaplanir. Pres sisteminin degisik gruplarinda gerekli
basing, saglamasi gereken basma kuvvetleri (tonaj) ve silindir sayisi Tablo 1 da toplu olarak veril-
migtir.

Tablo 1°de verilen degerlere gore cesitli silindir gruplari icin gerekli silindir kesit alani ve yuvarlatiimis,
uygun standart silindir caplari, basing kuvveti ve silindir cubugu caplari F=PA formiiltine gére her bir
silindir icin hesaplanarak Tablo 2’'de toplu halde gdsterilmigtir. Burada silindir gubugu ¢api hesabi, i¢
koc ve dis kocun asagi yénde hareketindeki agirlik kuvvetini (i¢c ko¢ ve dis kog agirhidi, piston agirhgi
vb) tutmak icin saglamasi gerekli kuvvete ve tutma basincina gére yapilmstir.

Tablo 1. Pres basing ve kuvvet degerleri

ACIKLAMA GALISMA BASINCI ( Bar) |URETILECEK KUVVET ( Ton )| SILINDIR SAYISI
iC KOC GRUBU 320 800 2
DIS KOC GRUBU 300 400 4
YASTIK TABLA GRUBU 200 400 2
iC KOG+ DIS KOG BERABER CALISMA 310 1200 6
Tablo 2. Pres basing ve kuvvet degerleri
Kesit Piston Piston Cubugu | Piston Capi Piston Silindir
Alani cubugu Kesit alani Cubugu boyu
tarafi kesit Capi
Acgiklama alani
A=nD’/4 A; A= A-Ay=nd’/4 D (mm) d (mm) (mm)
(mz) (mz) (mz) (Yuvarlatiimis) | (Yuvarlatiimis)
ic Kog Grubu 0,125 0,028 0,097 400 36 1865
Dis Kog Grubu 0,033 0,011 0,022 210 180 1670
Yastik Tabla Grubu 0,1 0,025 0,075 360 310 825
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2.4.2. Debi Hesabi

Gerekli kuvveti saglayacak silindir boyutlari belirlendikten sonra gerekli calisma hizlarini saglayacak
debi hesabi yapilir. Pratik agidan pistonlarin calisma hizi presin dakikadaki vurus sayisina yani da-
kikada islemesi gerektigi parca sayisina gére belirlenir. Normal hizl, standart preslerde dakikadaki
vurug sayisi 4-6 adettir. Bu calismada ele alinan ytiksek hizli preste dakikada vurug sayisi 15 adet
olarak belirlenmigtir. Bu da presin bir is ¢gevrimini 4 saniyede tamamlamasi anlamina gelmektedir. Bu
stirenin 1 saniyesi kog tablanin serbest dlisme hareketi, 2 saniyesi kog tablanin presleme hareketini
ve 1saniyesi de kog tablanin geri dénls hareketi icin uygun bulunmustur. Buna gére; kog¢ tablanin
toplam kursu 900 mm olup bunun 750 mm serbest dlisme hareketidir. Bu durumda serbest dlisme
hizi 750 mm/s olmaktadir. Buna gére kog tablanin geri dénts hizi 900 mm/s olacaktir. Presleme hizi
ise isin durumuna g6re ortalama 150 mm/s olarak belirlenmigtir.

Yukarida verilen hiz tanimlarina gére debi degeri kog¢ tablanin serbest dliisme asamasinda (en yuk-
sek piston kesit alaninda) maksimum degerde olup, presin parca isleme asamasinda sifira dogru
yaklasmaktadir. Bu durum Sekil 2’ de verilen presin ¢calisma egrisinden de gértlebilir. Parca isleme
asamasinda, maksimum basing altinda pres maksimum kuvvet uygulamakta olup, mevcut gti¢ ko-
sullar altinda piston hizi minimum degere duser. Parca isleme asamasi tapalandiktan sonra, ko¢
tabla yukari yénde hareketindeki gerekli hizi saglamasi icin piston ¢cubugu tarafindaki kesit alani
orantili bir debi gerekir.

Presin belli bir hizda ¢alismasi gerekli debi i¢ ko¢ ve dis ko¢ serbest diisme hizi ile geri donus hiz-
larina ve parca is hizina gére hesaplanir. Serbest disme debi degeri disindaki debi degerlerinden
bulunan maksimum deger, pres icin gerekli pompa ve motor glicii hesabina esas teskil eder. Ser-
best dlisme hareketi, pompa kullanmaksizin presin lizerinde yer alan én dolum tankindan dogrudan
temin edildigi icin pompa ve motor gtictine etkisi yoktur. Serbest dlisme debisinin degeri 6n dolum
valfinin segimine esas teskil eder. On dolum valfleri ytiksek debi kapasitesinde ag-kapa tipi calisan
valflerdendir. Bu valfler 6zellikle hizli ¢alisan silindirlerde silindir arkasinda ¢alisarak, serbest diisme
hareketi asamasinda silindirler igin gerekli debiyi pompa debisini gerektirmeden saglar. Presin degi-
sik kisimlarina ait gerekli debi sonuglari Tablo 3’ de toplu halde verilmistir. Serbest dlisme hareketi
disindaki asamalarda gerekli debinin pompa yoluyla saglanmasi gerekir. Tablo 3’den gértilecegi gibi
en fazla debi ihtiyacinin pistonlarin geri dénlisi asamasinda ortaya ¢iktigi anlasiimakta olup, bu
asamada toplam 3816 It/dak. pompa debisi gerektigi ortaya ¢cikmaktadir.

Bu tlr preslerin normal calisma sekli, serbest dlisme hareketinde silindirler igin gerekli akiskanin 6n
délim valf tzerinde, presin Ustlinde yer alan depodan dogrudan saglanmasi seklindedir. Bununla
beraber eger bu asamada da pompa kullaniimasi halinde, yapilan hesaplamalarla 17.532 It/dak debi
saglayacak bir pompa grubuna ihtiyac¢ olacagi ortaya ¢ikmaktadir. Bu da mevcut durumun yaklasik
4,6 kati debi gereksinimi demek olacakti ayni oranda da gui¢ gereksinimi anlamina gelir. Kurulug ma-
liyeti acisindan ise, én doldurmal bir sisteme gére 15 kati daha pahali olacag kestirilebilmektedir.
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Tablo 3. Pres icin gerekli debi degerleri

Serbest Diisme Debisi

Geri Doniis Debisi

Presleme veya Is

Aciklama Hiz1 debisi ~toplam
It/dak.
( ) (I/dak.) (Itidak)
ic Kog Grubu 5652 2*1080=2160 2*1130,4=2260,8
Dis Kog Grubu 1557 4*414=1656 4*311,4=1245,6
Yastik Tabla Grubu - 360 -
I¢ Kog+Dis Kog Beraber 3816 3564

Calisma

2.4.3. Pompa ve Motor Giicii Hesabi:

Preste kullanilacak pompalar icin gerekli geometrik debi hesabinda motor devri ve presin bir is ¢ev-
rimi icinde gerekli maksimum debi degeri esas alinir. Motor devrinin; 6én hesaplamalara bagh olarak
cesitli kataloglardan n = 970 dev/dak olarak secilmesi uygun bulunmustur. Sistemin bir is cevriminde
ortaya ¢ikan maksimum debi talebi 3816 It/dak olduguna gére, pompa geometrik debisi; D = Q/n =
3816/970 = 3,934 It/dak veya 3934 cm®/dak hesaplanmaktadir. Pompa sec¢imine esas teskil etmek
lizere buna en yakin standart deger 4000 cm3/dak. secilmistir. BOyle bir debi degerini saglayacak tek
bir standart pompa bulunmadigi gibi bu buytikltkte bir pres icin tek bir pompa kullaniimasi da uygun
degildir. Bunun icin 1000 cm®/dak geometrik debiye sahip, 4 adet eksenel pistonlu, dedisken debili
pompa segilmistir.

Pompalarin calistinimasini saglayan elektrik motoru ve elektrik gticti hesabi, W = Q.P/m formultin-
de sistem igin gerekli maksimum debi ve basing degerleri yaninda verim degeri de %85 secilerek
yapilmis ve 2.34 MW bir gli¢ gereksinimi ortaya ¢iktigi gértlmdstur. Presin bir ¢evrimindeki verimini
hesaplamak igin 4 saniyelik is cevriminde ortaya ¢ikan gli¢ ve dagihmi hesaplanmis ve Sekil 3 'de
oldugu gibi gd6sterilmistir. Buradan bir is ¢cevriminde yapilan is (veya sistemden ¢ekilen eneriji), yak-
lasik olarak 3,33.10° J ve sisteme saglanan enerji ise 9,6.10° J hesaplanmigtir. Buna gére is ¢evrimi
verimi;

W GUC DEGISIM EGRisi

Sekil 3. Hidrolik preste zamana bagh gti¢ dagihmi
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n=3,33.10%/9,610°=0,35 ve %35 olarak hesaplanmistir. Bu verim basing ayarl degisken debili kulla-
nan hidrolik devreler icin uygun ve makul degerdir. Sabit debili pompa kullanimi halinde ¢evrim verimi
ortalama % 20 civarindadir.

Hidrolik hesaplamalar kisminin son etabinda sistemin hidrolik devre semasi ve kullanilan ekipmanla-
rin listelendigi bir malzeme listesi olusturulur. Olusturulan devre semasina bagli olarak presin hidrolik
donaniminda kullanilan ana elemanlarin mekanik tasarim tizerine montaji yapilacak ve prese ait
hidrolik ve mekanik tasarim faaliyetleri tamamlanir.

3. SONUC

Yapilan analiz ¢calismalari sonucunda, hizli tip bir hidrolik presin ilk yatirim maliyeti ve enerji tiketimi
acisindan dezavantajli ancak Uretim kapasitesi olarak ise avantajli oldugu goruimdstir.Bu kisimda
bu verilere bagli olarak her iki presin ilk yatirim maliyetini amorti edecegi stirelere gére degerlendir-
me yapilacak ve sonuclar elde edilecektir.

Yavas tip hidrolik presin, pres basina yillik kari 90 000 € olarak tabloda gérilmektedir. Bu presin ilk
yatinm maliyeti ise yine tablo degerinden 800 000 € olarak bulunmustur. Bu iki parametreye bagli
olarak, yavas tip bir hidrolik presin kendini amorti etme stresinin yaklasik olarak 9 yil olacagi he-
saplanabilir. Ayni hesaplama hizlh tip bir pres igin yapilacak olursa bu strenin yaklasik 4 yil olacagi
bulunabilir. Bu hesaplamalar sonrasinda gértlmektedir ki hizli tip pres ¢ok daha avantajlidir.

Sonug olarak, hizli tip bir hidrolik presin yavas tip bir hidrolik pres ile karsilastiriidiginda ilk yatirnm
maliyeti farkini 1 yilda ¢ikaracagini ve hizl tip presin ilk yatirrm maliyetini yavas tipe oranla 5 yil 6nce
karsilayacagini s6ylemek mumkuinddir.

Hat yatirim olarak incelendiginde ise, bu preslerden sonra calisacak mekanik preslerinde dikkate
alinmasi gerekmektedir. Bu hidrolik preslerin arkasinda calisacak preslerin 800 ton kapasiteli ve 16-
20 vurus araliginda calisan presler oldugunu kabul edersek ve bu preslerin her birinin birim maliyetini
1 000 000 € olarak referans aldigimiz bir durum igin, yavas tip hat maliyeti 3 800 000 €, hizli tip i¢in
ise 4 000 000 € olarak hesaplanabilir. Bu hat yatirim maliyetlerini yillik toplam parca kari degerleri
ile karsilastirdigimizda, yavas tip hattin kendini 10 yillik bir stirede amorti edecegi, hizli tip hattin ise
kendini 4 yildan daha az bir stirede amorti edecedi sonucuna varabiliriz.

Hatbasi g etkili hizli tip bir hidrolik pres icin yapilan tasarim ve analiz uygulamalari sonucunda go-
rilmektedir ki, hizl tip hidrolik pres halihazirda kullanilan preslerden, tretim ve maliyet agisindan ¢ok
daha verimli bir uygulamadir.
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