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TURKIYEDEKI ALUMiNYUI\_II EKSTRU_ZYON PRESLERINE
UYGULANAN HIDROLIK SISTEMLERIN YAPILARI VE BU
ALANDAKI GELISMELER

Giiner GELIKAYAR

OzZET

Teknolojik gelismeler ve aluminyumun kendine 6zgu 6zellikleri aluminyumun konstriksiyon, kopra,
gemi, otobis, tanker, kamyon kasasi, kapi, pencere dogramasi, ¢ati kaplama gibi alanlarda
kullanimini oldukga yayginlastirmistir.

Tarkiye’de aliminyum ekstriizyon teknigi yéntemiyle profil Gretimi yapan birgok firma mevcuttur. Profil
Uretimi aliminyum ekstriizyon presleri vasitasiyla yapilmaktadir. Degdisik ebatlarda ve c¢esitli tiplerdeki
profiller farkl basma kuvvetlerine sahip preslerde(400,800,1200,1600,2000 ton....) Uretilmektedir.

Son 10 yil icerisinde Turkiye’de yaklasik olarak 50 Adet aluminyum ekstrizyon presi Uretime
baslamistir.Ekstriizyon presi imalat maliyeti oldukga yiksek oldugu icin; Turkiye’de komple ekstrizyon
presi imalati yapan bir firma yoktur.Dolayisiyla aliminyum ile ugrasan firmalar genelde ekstriizyon
preslerini kendileri imal etmektedirler.Bu firmalar presin Mekanik kisimlarini, (yani gévde imalatlarini)
Hidrolik Sistemini ve Elektrik Kumanda sistemini, bu alanlarda konusunda uzman olan firmalara dizayn
ettirerek presi olusturma yoluna giderler. Bazen de yurt disindan kullaniimig preslerin gévdeleri alinir,
bunlara hidrolik ve elektronik kumanda sistemi ilavesi ,yapilarak preslerin ¢alisir duruma gelmesi
saglanir.

Hiz ayari dnemli bir konudur ¢inku her kaliba gére hiz ayarlari farklilik gostermektedir. Ekstriizyon
presinin hiz ayari pompalar vasitasiyla yapilabilmektedir, Kiglik debiye sahip birgok pompa ile veya
debisi disaridan kumanda ile degistirilebilen degisken debili pompalar ile pres hiz ayarlar
yapilmaktadir

1200 tona kadar olan preslerde stirguli yon valfleri kullaniimaktadir 1200 den sonraki 400-1600-
2000-3000 vs preslerde lojik yon basing ve debi ayarvalfleri kullaniimaktadir.Kontrol bloklari anabaski,
kovan, makas surgu ve yukleme + yardimci hareketler Olarak gurplandiriimaktadir.

Ana hareketleri besleyen anapompalar disinda kovan kilitteme igin kovan kilitPompasi valflerin
pilotlarini beslemek i¢in pilot pompasive sirkilasyon igin sirkilasyon pompasi kullaniimaktadir

Ekstrizyon presinin ylkleme durumuna goére ana baski blogunun dizaynidegisebilmektedir ¢inki
onden yukleme olursa anabaskinin strogu kisa olmakta fakat arkadan yikleme olursa anabaskinin
strogu daha uzun olmaktadir

GIRiS

1960 ve 1970l vyillarda Tirk 6zel girisimcisi aliminyum ekstrizyon presleri ile ilgilenmeye
basladiginda su andaki imkanlara sahip degildi ne yeterli ekstrizyon teknolojisi bilgisine ne de yeterli
hidrolik ve otomasyon bilgisi ve donanimina sahipti.Kullaniimig eski pres gévdelerini kullandilar veya
kendi imkanlariyla pres govdelerini islediler. Kisith ve maliyetli bir ithalattan dolay: hidrolik ekipman
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bulmakta zorlaniyorlardi hidrolik olarak kollu valfler veya kendilerinin imal ettidi valfler ve sabit debili
pompalarla ekstriizyon preslerinin hidrolik sistemini dizayn etmeye calistilar.Tark ekstrizyon
piyasasinin temelini olusturan bu girisimciler su anda modern bir hidrolik sisteme sahip presleriyle
yurt disinda rekabet edebilecek kalitedeki Uretimlerine devam etmektedirler

TANIM

EKSTRUZYON ISLEMI: Ekstriizyon ,silindirik bir metal blokun, bir kovan igine yerlestirilip, yliksek bir
basmakuvveti altinda bir matristen gegirilerek bi¢imlendirilmesi olarak tanimlanan bir deformasyon
yontemidir.Alici veya kovan denilen kisim gesitli dayanikli malzemelerden yapilmis ve ylksek radyal
gerilmeleredayanabilen biryapiya sahip olup, i¢ kisminada ekstriizyon sirasinda meydana gelen agir
sartlara (yuksek sicaklk) dayanabilmesi icin dayanikli bir tabaka giydirilmistir. Matris deligi tGrin
kesitinin seklindedir.Ekstriizyon yapilan metal blok takoz adini alir.Takozu iterek gerekli basma
gerilmelerini saglayan elemana zimba denir.Birde matrisi yani kalibi tutan kaliptutucusu mevcuttur
Ekstriizyon yontemi ile uzun, dogrusal ve yari mamul olarak; gubuk i¢i dolu veya bos parca ve profiller
boru tel kablo ve uzun gerit gibi metal Urtnler elde edilebilir.

Gunimuzde Aliminyum ingaat, otomotiv, ulasim, elektrik, imalat ambalaj sektorlerinde yaygin olarak
kullaniimaktadir.

Demir digi metallerin yaninda aliminyumun Uretimi ve tlketiminde hizli bir artis gbzlenmektedir.
Aliminyumun tekrar eritilerek kullanabilme 6zelligi ,ve bdylece kullanilmis Urlinlerden bu sekilde yeni
artnler elde edilebilmesi ¢cevre korumasi agisindan  6nemli bir olaydir. Ayrica yeniden kullanim igin
gerekli olan iglemlerde harcanan enerji miktarinin, primer aliminyum Uretimi igin gereken enerjinin %
5’1 olmasi 6nemini daha da arttirmaktadir.

Celikte, genelde ekstriizyon teknigi ile verimli kesit dizayni elde etmek ve ekonomik imalat yapmanin
¢ok sinirli olmasi buna karsilik aliminyumun kolay islenebilir 6zelligi, modern aliiminyum ekstriizyon
tekniklerinin gelismesine yol agmistir. Bu gelismenin aliminyuma olan ilginin bliylimesinde énemli bir
yeri vardir.Ayni zamanda cesitli kaplama yontemlerinin de gelismesi ile aliminyum ekstriizyon
artnlerinin kulanimi bir kat daha artmis ve bu Urtnler hayatimiza daha fazla yer almaya baslamistir

Teknolojik gelismeler ve aliminyumun kendine 6zgu dzellikleri aliminyumun konstriksiyon, kdprd,
gemi, otobis, tanker, kamyon kasasi, kapi, pencere dogramasi, ¢ati kaplama gibi alanlarda
kullanimini oldukga yayginlastirmistir.

Tarkiye’de aliminyum ekstriizyon teknigi yontemiyle profil Gretimi yapan birgok firma mevcuttur. Profil
uretimi aluminyum ekstriizyon presleri vasitasiyla yapiimaktadir. Degdisik ebatlarda ve c¢esitli tiplerdeki
profiller farkli basma kuvvetlerine sahip preslerde(400,800,1200,1600,2000 ton....) Uretiimektedir.

Son 10 vyl igerisinde Turkiye'de vyaklasik olarak 50 Adet aliminyum ekstriizyon presi
yapilmistir.Ekstriizyon presi imalat maliyeti oldukga ylksek oldugu igin; Turkiye'’de komple ekstriizyon
presi imalati yapan bir firma yoktur. Dolayisiyla aliminyum ile ugrasan firmalar genelde ekstrizyon
preslerini kendileri imal etmektedirler.Bu firmalar presin Mekanik kisimlarini, (yani gévde imalatlarini)
Hidrolik Sistemini ve Elektrik Kumanda sistemini, bu alanlarda konusunda uzman olan firmalara dizayn
ettirerek presi olusturma yoluna giderler. Bazen de yurt disindan kullaniimig preslerin gévdeleri alinir,
bunlara hidrolik ve elektronik kumanda sistemi ilavesi ,yapilarak preslerin g¢alisir duruma gelmesi
saglanir,.

Hidrolik, mekanik ve elektronik konusundaki uzmanlar biraraya gelerek bir ekip calismasi ortaya
koyarlar.Bu calismada 6nemli olan verimli bir sekilde Uretim yapabilen bir pres dizayn etmektir.En
onemli dizayn kriterlerinden biri de 06li zamandir, ve bu 6l0 zamani minumuma indirmek asil
hedeflerden biridir.Bu noktada hidrolik uzmani énemli bir rol'e sahiptir, Gerekli analizleri ve
hesaplamalari yaparak 61U zamani minumuma indirecek en ideal sistemi énererek projeyi yonlendirir.
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Aliminyum ekstriizyon presi hidrolik sistemini olusturan kisimlar:

A) SILINDIR GRUPLARI
B) KONTROL BLOGU GRUPLARI

C) POMPA iSTASYONU

A)SILINDIR GRUPLARI

1)Ana Baski Grubu

a)Ana baski silindiri

b)Yan kol silindiri

c)Zimba silindiri (hareketli zimba kullaniliyorsa)
2)Kovan Baski Grubu

a)Kovan baski silindirleri
3)Makas Grubu

a)Makas silindirleri
4)Surgu Grubu

a)Surgu silindiri

b)Kalip déndiirme silindiri (Bazi preslerde mevcut)
5)Yukleme Grubu

a)Yukleme silindiri

b)Pul verme silindiri

c)Tokatlama silindiri (Hareketli zimbanin kullanildigi preslerde)

B)KONTROL BLOGU GRUPLARI

1)Basing Bloklari

a)Ana basing blogu (Ana baski, yan kol, kovan, makas, slirgi)

b)Pliot pompa basing blogu

c)Kovan kilitteme basing blogu

d)Oransal basing blogu (Pompa kumandasi igin)
2)Yon Kontrol Bloklari

a)Ana baski ve yan kol kontrol blogu

b)Kovan blogu

c)Makas blogu

d)Sirgl blogu

d)Yukleme, pul verme, tokatlama blogu

C)POMPA iSTASYONU

1)Ana baski, kovan, makas slrgl pompalari
2)Pilot pompa (Yardimci hareketler+Pilot)
3)Kovan kilitteme pompasi
4)Sirktlasyon pompasi
5)Depo

a)Filtrasyon sistemi

b)Sogutma sistemi

c)Havalandirma sistemi
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BU GRUPLARDAKI GELISMELER

SILINDIR: Daha énceleri gogunlukla hurda gévdeler kullanihyordu ( hala kullaniimaktadir) fakat su
anda silindir imalat teknolojisi gelismis oldugundan dolay! ¢ok buyik capli silindirlerin dahi Gretimi
Ulkemizde yapilabilmektedir.

KONTROL GRUPLARI:Yon kontrol valfi olarak kol kumandali valfler kullaniliyordu fakat su anda
otomasyona yatkinligi ve kontrol kolaylhidr agisindan faydali olan solenoid kumandali valfler
kullaniimaktadir.

Boylece presin hareketleri istenildigi gibi siralanabilmekte ve kontrol kolayligi saglanabilmektedir,
basing valfi olarak tim pompalara tek bir emniyet valfi kullaniliyordu. Fakat su anda her bir pompaya
Ayri bir emniyet valfi kullanilarak istenilen pompanin bagimsiz olarak istenildigi anda ¢alisabilmesine
imkan saglanmaktadir bu da iyi bir kontrol anlamina gelir.

Daha &nceleri blUylk boyutlu presler imal etmek 6rnegin 2000 ton 3500 ton oldukga zor hatta
imkansizdi ¢unkl bu boyutlu preslerin hareketlerini kontrol etmek igin yeterli blyUklikte kontrol
elemani bulmak oldukga zordu fakat su anda bu tip biyiklikteki preslerin  kontrol gruplarini
olusturmak igin lojik valf teknigi kullaniimakta ve bdylece ¢ok blyilk debiler 6rnegin 1500-2000
litre/dak rahathkla kontrol edilebilmektedir. Ariza tespiti kolayligi agisindan bu kontrol gruplarinin
hatlarina manometre Olgim rakorlari konularak herhangi bir ariza aninda bunoktalardan élgimler
alinarak problem kisa bir siirede ¢o6zilebilmektedir.

POMPA GRUBU: Eskiden tamamen sabit debili pompalar kullaniliyordu bu ylzden iyi bir
ekstriizyon hizi yakalamak ve tonlarca agirliktaki gévdelere hizli  hareketler yaptirabilmek oldukga
zordu bu da 6li zamanlari arttiran bir sebepti. Fakat arttk bu sebepler tamamen ortadan
kalkmistir ¢linkd debisini istedigimiz gibi istedigimiz anda dedistirebilecegimiz oransal kumandali
degisken debili pompalar mevcuttur.Bu degisken debili pompalar vasitasiyla presimizin  hizini
istedigimiz gibi ayarlayabildigimiz icin kaliteli bir profil elde edilebilmektedir.Ayrica degisken debili
pompalar vasitasiyla pres hareket hizlarini rahatlikla degistirebildigimiz igin ¢ok buyuk kutleli pres
gbvdesini uygun bir ivme ile hizlandirip yiksek pres hizlarina ulasabiliriz ve yine uygun bir ivme ile
presi durdurabiliriz. Bu 614 zamanin kisalmasi agisin dan ¢ok 6nemli bir olaydir.

Ekstriizyon presinin bir biyet basma c¢evrimi icerisinde meydana gelen hareketleri sekilde gorildigu
gibi takip edersek;

MAKAS

YAN KOL

ON DOLUM

Sekil 1. Baslangi¢c konumunda ana baski geride, kovan acilmis, makas yukarida sirgl yerinde (yani
merkezde) ve yuklemeler geridedir.
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biyet

Sekil 2.

Kovan kaliba dogru hareket eder ve kapanir.Biyet ylklemeler biyeti kovan ve zimba merkezine getirir
ve bu anda ana baski ilerlemeye baglar.

Sekil 3.

Ana baski ilerleyerek biyeti basmaya baslar ve bdylece profil akmaya baslamis olur.
Not: Biyet sicak olarak yiklenir ve sicakh@ 400°C civarindadir. Ayni zamanda kovan sicakligi da
450°C civarindadir.

]
Sekil 4. Baski biter ve kovan makasin girecegi kadar agilir. Ana baskida ayni anda geri gitmeye
baslar.
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Sekil 5.

Makas asagi iner ve kalip 6niinde yapisip kalmis aliminyumu (arais) temizler ve yukari ¢ikar.

Ekstriizyon preslerinde biyetin yiiklenmesi iki farkli sekilde olabilir.
1)Onden ylikleme

2)Arkadan yukleme
a)Hareketli zimba
b)Sabit zimba

Ekstriizyon preslerinde baski hizindan daha énemlisi 6lii zamanlarin kisa olmasidir. Onden yiikleme
ve hareketli zimba ilging ylkleme sistemleri gibi goriinsede incelendiginde 6li zamanlarin en fazla
oldugu sistemlerdir. Avrupada presler arkadan yiikleme ve sabit zimba seklindedir.

OLU ZAMAN: Ana baski presleme islemini bitirdikten sonra tekrar basma islemine baslamasina
kadar arada gegen suredir.

ARKADAN YUKLEME SABIT ZIMBA

En az 6li zaman bu yikleme seklindedir Ana baski strogu uzun olsa bile (yatirrm maliyeti
fazla) bu ilk yatinm dezavantajlarini isletmedeki 06li zaman azligindan fazlasiyla telafi eder.Bir
biyet boyunu 750 mm kabul edersek ve hizli ileri 150 mm/sn olsa 750 mmyi 5 sn de alir.2.5
sn de geri donse toplam 7.5 sn 6l zaman.Pul biyetle birlikte verildigi igin 6li zaman kaybi az
olmaktadir.

Kovan sadece ara is kesiminde makasa yer acacak kadar geri gekilir.
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KOVAN

|BiYET |

Arkadan yliklemede zimba, pul ve biyet iyi bir sikisma saglar ve biyet kovana girdikten az sonra biyet
yukleme geri ¢ekilebilir. Pul veya biyet diismez. Bu yizden ana baski ileri ¢gikarken ayni anda biyet
yukleme geri donebilir. Es zamanli hareket oldugu igin 6li zaman azalir. Bu yizden arkadan yiikleme
ve sabit zimba iyi bir uygulamadir.

ONDEN YUKLEME:Onden yiiklemede 750 mm’lik bir biyet basildigi distniilirse;

e Kovan en az biyet uzunlugu kadar geri gikacak. ideal hizi 100 mm/sn kabul etsek. 950 mm geri
¢iksa 9,5 sn. 6li zaman

e Kovan 2 kere 2 asamali hareket yapiyor. Bilindigi gibi kovan, makas ve ana baski agir kutleli
elemanlar oldudu icin yavas hizli yavas hareket etmek zorunda. Biyeti icine alincaya kadar
ilerleyecek sonra preslemede tekrar kapatirken yavas hizli yavas yapacak. Bu da fazla bir 6lu
zaman meydana getirir.

e Pul vermede fazla bir 6li zaman oluyor. Kovan ilerleyip biyeti igine aliyor. Sonra kovan arkasindan
pul verilip ana baski ile itiliyor.

e Biyet ylklemede biyet verme silindiri, kovan, biyeti igine alincaya kadar bekliyor. Sonra geri
¢ekiliyor. Bu da bir 6li zaman kaybidir.

ARKADAN YUKLEME HAREKETLI ZIMBA

e Zimba hareketi var(kayip zaman)

e Tokatlama yapmak zorunlu.Biyet kovan i¢ine tokatlanmadi§i stirece zimba yerine inmez.
e Pul verme zamani(kayip zaman)

e Ana baski hizi ile ileri gidilir.

Cok iyi bir profil elde edilmesi igcin zimba ekseni, kovan boslugu ekseni ve kalip ekseni ayni dogrusal
¢izgide olmalidir.

ARA [$S: Aliminyum biyet basilirken akma sekli ortadan kenarlara dogrudur. En son aliiminyum oksitli
tabaka kalir ve bu basiimak istenmez, giinkii bu kalitesiz bir kisimdir. Buna ara is denir. islem sonunda
makasla kesilerek atilir.

ARA iSIN SIYIRILMASI: Burada ana baski ve kovan birlikte gekilirse pul ve ara is disar atiimaz.
Atmak icin sonra tekrar ana baskiyi ileri itmek gerekir. Bu 6l0 zamani arttirir. Ayni zamanda kalip
icindeki aliminyum malzemeyi de bosaltir. (Bu sakincalidir.)

Onun igin islem sonunda ana baski dururken kovan geri ¢ekilir. (Pulun yarisi disaridan goériliinceye
kadar) Sonra ana baski ve kovan beraber geri ¢ekilir. Bu ara isin ayiriimasidir.
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OLU ZAMANIN ONEMI: iyi bir isletmede presleme kapasitesi 20-25 biyet/saat. Oli zaman kaybi 10
sn.den fazla olsa saatte 200 sn. kaybediliyor. Glinde 20 saat calisilsa 60 dak. kaybediliyor. Bu 20 biyet
yapar. Her biyet 30. kg. olsa 600 kg. guinlik kayip olur. Yilda her ay 25 glin galisildigini kabul edersek
180.000 kg. kayip meydana gelmektedir.Bu da 6000 takoza tekabil eder. Boylece 6li zamanin ne
kadar 6nemli oldugu goérilmektedir.

PRES HIZ AYARLARI

1)Degisken debili oransal kumandali pompa kullanildiyi zaman pompa U(zerindeki agi bir
potansiyometre vasitasiyla degistirilerek debi ayari yapiimaktadir. Bu sekilde ana baski, kovan makas
ve surgl hizlari ayarlanabilmektedir.

2)Kiglk deplasman hacmine sahip bir ok pompa kullanilarak debi ayari yapilabilir. Ornegin 6 adet

ana pompamiz mevcut ise bu pompalarin birini, ikisini veya G¢lnl birden devreye sokarak farkli
debiler sisteme gbénderilerek presin hiz ayarlari yapilabilir.

— ] -

YAN KOL +ANA

ANA BASINC

X

ANA POMPALAR

SURGU

PILOT P KOVAN SIRKULASYON

SONUG

Bugun Tirkiye’deki birgok aliminyum ekstriizyon tesisleri modern teknolojilerle donatiimistir. Mekanik
sistemiyle hidrolik sistemiyle ve otomasyonu ile avrupadaki diger bu isi yapan firmalarla rekabet
edebilmektedir. Bu asamaya gelinmesinde Tirkiyedeki proje bazinda calisan hidrolik firmalarinin ve
burada c¢alisan fedakar insanlarin gayretli calismalarinin payr buylktir.Clinkii daha 6nce
uygulanmamis projeler cesaretli bir sekilde ortaya konulmus ve bunlardan iyi sonuglar alindiktan sonra
bu ¢alismalarin 6nu agilmigtir .
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EKLER

1. ORNEK PROJE

LOJIC ELEMENTLER ILE DEVRE TASARIMLARI
e PRESLER

Ekstriizyon Presi

Teknik Ozellikler

Basma Kuvveti: F = 1.000.000 kp

Calisma Basinci: P = 260 bar

e POMPALAR

1- Ana Pompalar:

iki adet sabit daplasmanli aksial pistonlu pompa
Debi Q4 = 180 It/dak, Q; = 180 It/dak

1 adet dedisken deplasmanli aksial pistonlu pompa
Debi = Q; = 180 It/dak

Toplam pompa debisi Qt = 540 It/dak

2- Pilot Pompasi:

Degisken deplasmanli digli pompalar

3- Filtrasyon ve Sogutma Sistemi Pompalari
Sabit dplasmanl digli pompalar

e HIDROLIK SILINDIRLER

1- Ana Silindir

Tek tesirli, daldirma (plunger) tip
$ 640 mm A =3217 cm®

Hiz:
Hizliilerleme v =292 mm/s
Ekstriizyon v =23 mm/s
Geri donis v =280 mm/s

2- Yardimci Silindirler

Cift tesirli, diferansiyel tip (2 adet)

¢ 200/140 mm A =314 cm’
A; =160 cm’

415
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3- Kovan Silindirleri

Cift tesirli, diferansiyel tip (2 adet)

¢ 200/120 mm Aq =314 cm’
Az =201 cm?

Hiz:
Kapama v =75mm/s
Acma v =48 mm/s

4- Giyotin Silindirleri

Cift tesirli, diferansiyel tip (2 adet)

¢ 130/110 mm Aq =133 cm’
A, = 38 cm?
Hiz:
Kesme v =88 mm/s

Geri donis v =200 mm/s

5- Biyet Yiikleme Silindiri

Cift tesirli, diferansiyel tip

¢ 80/60 mm A, =55 cm’
A, =22 cm?
Hiz: )
llerleme v =100 mm/s
Geri donus v =147 mm/s

6- Matris Degistirme Silindiri

¢ 120/100 mm A= 113 cm’
A, = 34 cm?®

e KONTROL BLOKLARI
1- Basing¢ Kontrol Blogu (5) (Sekil 1)

Bu blok 4 adet bosaltmali tip basing emniyet lojic elementi, 3 adet ¢ek valf ve 1 adet yon denetim logic
elementinden olugsmaktadir. Normalde basing emniyet elementlerinin pilot valfleri agik oldugundan bu
elementler by-pass fonksiyonunu saglamakta- selonoidleri enerjilendirildiginde ise basing emniyet
fonksiyonlarini yerine getirmektedirler. Ana pompalarin basing hatlari P1, P2 ve P3 portlarindan bloga
girerek ayri ayri basing emniyet elementleri (5.020), (5.021) ve (5.022) tGzerinden tanka baglanirlar. Bu
elementlerin pilot valflerinin selonoidleri (Y5.1), (Y5.2) ve (Y5.3) enerjilendirildiginde pompa basinci
popetlerin yay hicrelerine ve pilot basing emniyet valflerine etki ettiginden elementler kapanarak tanka
akisi durdururlar ve basing kontrol fonksiyonuna gecgerler. Bu andan itibaren pompalarin bastigi
debiler (5.050), (5.051) ve (5.110) nolu gek valf gorevi goren elementler lizerinden gegerek birlesirler
ve A, portundan blogu terk ederek ekstriizyon silindirini kontrol eden (6) nolu bloga ulasirlar.
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(7) ve (8) nolu kovan ve giyotin silindirleri i¢in gerekli debi (3) nolu pompadan yine basing kontrol blogu
Uzerinden saglanir. Bu hattin basinci (5.022) nolu elementin selonoidi (Y5.3) uyarildiginda popeti
kapanarak basin¢ emniyet fonksiyonuna gecer. Ayni anda (Y5.4) bobini uyarilirsa (5.120) nolu yén
denetim elementi acgilarak (3) nolu pompanin bastigi debiyi A2 portundan (7) ve (8) nolu bloklara
yonlendirir. (Y5.4) bobini enerjili iken bu pilot valf Gzerinden pilot kontrol hatti ile ¢ek valf gorevi géren
(5.100) nolu elementin yay hiicresi basinglandirilarak aglimamasi saglanir.

2- Ekstriizyon Kontrol Blogu (6) (Sekil 2)

Blok 3 adet yon denetim elementi, 2 adet sekonder emniyet elementi, 1 adet dekomprasyon elementi
ve 1 adet 4/2 pilot valfinden olusmaktadir. Bu blok ile ana silindir ve yardimci silindirlerin hareketleri
kontrol edilmektedir.

Basing kontrol blogundan geln toplam pompa debisi P1 hattindan bloga girerek (6.020) ve (6.100)
elementlerin A, alanlarina etkir. Normalde pompa basinci pilot hatlari ve valfleri Gzerinden
elementlerin genis kontrol alanlarina da etki ettiginden bu elementler kapaldir. (Y6.1) selenoidi
uyarildiginda (6.020) nolu elementin yay hicresi yiksik kaldigindan agilir ve akiskanin yardimci
silindirlere akmasini saglar. Yardimci silindirler pompa debisi ile ileri dodru hareket ederlerken mil
tarafinda bulunan yag ise 6ni kapali oldugundan tanka bosalmaz ve basinci yukselir. Yiikselen basing
(6.100) nolu elementin Ag (%50) halkasal alanina agma yoninde etkirken ayni anda pompa basinci sa
AA (%100) alanina yine agma yonunde etkimektedir. Silindirdeki alan farklarindan dolayr mil
tarafindaki basing pompa hattindaki basingtan daha yiiksek olur ve popeti yerinden kaldirarak (6.100)
nolu element lzerinden B'den A’ya geger ve pompa debisi ile birleserek yardimci silindirleri besler.
Boyleceregeneratif bir devre olusturulur. Mil tarafindan dénen debi pompa debisiyle birlestiginden
silindirler hizli hareket ederler.

Yardimci silindirler ilerlerken zimbanin bagh oldugu tablayl da kizaklar Gzerinde hizli bir gekilde
hareket ettirirler. Bu tablaya ana silindirin pistonuda akuple oldugundan piston yukari dogru cekilir. Bu
cekilme neticesinde silindir iginde bir negatif basing tesekkil eder ve vakum ile 6n dolum valfi
Uzerinden tanktan yag emilir.

Ol strokun sonu bir limit salter ile hissedilerek (Y6.4) selonoidi uyarilir ve regeneratif devreye son
verilir. Bu selenoidin uyariimasi ile (6.130) nolu element acgilarak mil tarafindan dénen debinin tanka
bosalmasini saglar. Ayni anda hizl ilerlemenin baslangicindan beri uyaril olan (Y6.5) bobinini uyarisi
kesilerek pompa debisinin bdlinmesi ve (6.170) nolu element Uzerinden ana silindiri beslemesi
saglanir. Bu besleme ile ana silindirde basing yikselir ve ylkselen basincin etkisi ile éndolum valfi
kapanarak basingli yagin tanka kagmasi o6nlenir. Pompa debisinin buydk kismi ana silindiri
beslediginden presleme dusulir.

Presleme hizinda zimba ilerleyerek tavlanmig aliminyum biyeti matristen ekstrude eder ve kullanilan
matisin sekline gére aliminyum profil imalati gergeklesir.

Hizl ilerleme ve presleme sirasinda sistem basinci (Y6.060) nolu elemente ve bu elementin pilot
basing valfine etkir. Bu element sekonder basing emniyet valfidir.

Ekstrizyon islemi bittiginde grubun komple geri hareketinden dnce ana silindirde ylksek basingta
sikistirilmis olan yagin basincinin disurilmesi gerekir. Bunun igin (Y6.6) bobini uyarilarak (6.200) nolu
elementin Uzerinden dekomprasyon yapilir.

Dekomprasyonunun ardindan geri donlUs hareketi icin pompa debisinin yardimci silindirlerin mil
kismina yonlendiriimesi ve silindirlerin arka kisimlarinda tanka agilmasi gerekir. Bunun igin (Y6.2)
selenoidi enerjilendirilerek pompa debisi agilan (6.100) nolu elementin Gzerinden yadimci silindirlerin
geri hareketi esnasinda bosaltilir. Yardimci silindirlerin geri hareketi esnasinda ana silindirin igindeki
yaginda bosaltilmasi gerekir. Bu bosaltmada (Y6.7) nolu bobinin uyariimasi ile éndolum valfine pilot
hattindan uyari gonderilmesi ve bu valfin acilarak silindirdeki yagin bu valf Gzerinden tanka
baglanmasi ile saglanir.
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Grubun geri donlisl esnasinda sistem basinci (6.130) nolu logic elemente ve bu elementin pilot
valfine etki eder. Bu element sekonder basin¢g emniyet fonksiyonunu yerine getirmektedir.

3- Kovan Kontrol Blogu (7) (Sekil 3)

Blok 2 adet yon denetim, 2 adet bogaltmali tip basing emniyet ve 1 adet dekomprasyon elementinden
olusturulmustur. Presleme esnasinda aliiminyum kovanile kalip arasindaki bosluktan disari sizmamasi
icin kovanin kaliba kuksek bir kuvvet ile bastiriimasi gerekir.

Basing denetim blogundaki (Y5.3) ve (Y5.4) selenoidleri uyarilarak (3) nolu pompanin debisi (5. 120)
nolu element ve A2 portu tzerinden (7) nolu kovan kontrol bloguna yonlendirilir.

Bloga P hattindan giren debi (Y7.1) selenoidinin uyarilamsi ile agilan (7.020) nolu element Uzerinden
silindirlerin mil kismina dolarak kovani kalip Uzerine bastirir. Silindirlerin arka kismindan dénen yag ise
(Y7.3) selonoidi enerjilendirilerek (7.100) nolu element Gzerinden tanka bogalir.

Kovanin disariya dogru agilmasi istendiginde (Y7.4) bobini uyarilarak (7.150) nolu elenment izerinden
dekomprasyon islemi yapilir. Dekomprasyon bittiginde (Y7.5) uyarilarak debi silindirlerin arka kismina
yonlendirilir. Silindirler disari ¢ikarken mil kisimlarindan dénen yag ise (Y7.2) uayarilarak agilan
(7.060) nolu elemen tzeinden tanka bosalir.

4- Giyotin ve Matris Degistirme Blogu (8) (Sekil 4)

Blok 3 adet yon denetim elementi, 2 adet yon denetim valfi, 1 adet basing emniyet valfi ve 1 adet ikiz
kilitleme valfinden olusmakta. Ekstriizyon islemi bitip, ana silindir yardimci kollar ile gerigekildikten
sonra, zimba ile biyet arasina konulan pulun kovan tzerinden kesilerek atilmasi giyotin ile yapilir.

Basing denetim blogundaki (Y5.3) ve (Y5.4) bobinleri uyarilarak (3) nolu pompanin debisi giyotin
kontrol blogunun P hattina yénlendirilir.

(Y8.4) bobininin uyariimasi ile akigskan (8.100) elementi Gzerinden silindirin arka kismina dolarak
giyotini asagi dogru hareket ettirir. Silindirin mil tarafindan dénen yag ise (Y8.2)'nin uyariimasi ile
(8.070) yon valfi Gzerinden tanka bosaltilir. Kesme islemi bittikten sonra giyotini yukari gikarmak igin
(Y8.4) ve (Y8.2)nin enerijileri kesilerek (Y8.1) enerjilendirilir. Ac¢ilan (8.020) nolu elementten gecen
debi silindiri yukari kaldirirken arka kisimdan dénen yag ise devaml enerji altinda bulunan (Y8.3)
selonoidinin enerjis kesilerek (8.150) nolu element Uzerinden tanka bosaltilir. Bobinler uyarilirken
silindir oldugu yerde Kilitlenir.

Kullanilan kalip (matrit) degistiriimek istendiginde yone bu blok tizerine yer alan (8.180) nolu 6n uyarili
suirguli yon denetim valfi uyarilarak islem yapilir.

Biyet ylkleme silindiri ise pilot pompasindan saglanan debi ile hareket ettirilir. Kumandasi slirguli yon
denetim vertiliyle saglanir.

Oransal basing emniyet vertilinden degisken deplasmanl pompanin ayar organina etki eden basing
degeri segistirilerek pompanin debisi ayarlanir. Brubun hizli ilerlemesi, ekstrizyon, kovanin
hareketlerini ve matris degistirme anlarinda farkli potansiyeller devrededir. Potansiyometrelerden
gelen akimla orantili olarak oransal basing ayar valfi basinci degistirir, bdylece pompa kullanici igin
gerekli debiyi basar.
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