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ÖZET 
 
Gelismis ve gelismekte olan ülkelerde sanayinin lokomotifi görevini sürdüren Demir Çelik sektöründe 
agir sartlarda çalisan makinalar yipranmalari ve çalisma ömürlerini tamamlamalari nedeniyle veya 
üretimi, verimliligi, kaliteyi, is güvenligini artirma, çevre kosullarini iyilestirme, enerji is gücü ve diger 
girdilerde tasarruf saglamak amaciyla yenilenmekte ve degistirilmektedir. Elektromekanik sistemlerin 
yanisira agirlikli hidrolik ve pnömatik sistemlerden olusan bu makinalar, öncekine göre teknolojik 
üstünlüklere sahip olmalarina ragmen devreye alinmalarinda, üretim bandina sokulmalarinda bir dizi 
problemler yasanmaktadir. Üretim esnasinda yeni devreye alinan makinalardaki bu problemlerin en 
kisa sürede çözümlenmesi için tadilatlar, ilave ekipmanlar, degisiklikler yapilmakta sorunlar 
giderilmeye çalisilmaktadir. Sektörümüzde üretim kayiplarina ve ilave maliyetlere neden olan ve her 
yeni makinanin devreye alinmasinda yasanan bu olgu makinalarin tasariminda izlenecek yöntemle 
asgari kayiplara indirilebilir mi? Fabrikamizda Kasim 2002 tarihinde devreye alinan 130 ton / saat 
kütük tav firini kütük besleme ünitesinin devreye alinmasinda yasanan problemleri, yapilan degisikleri 
örnekleyerek bu sorunun cevabini irdelemeye çalisacagiz. 
 
 
 
 
GIRIS 
 
130 ton / saat kütük tav firini kütük besleme ünitesi sekil 1‘deki üst yerlesim planinda görüldügü gibi 
çelikhenede üretilen 130x130 mm kütüklerin ilik (500 OC) veya soguk olarak tav firinina beslenmesi 
amaciyla yapilmistir.  

 
Sekil 1. 130 ton/saat kütük tav firini yerlesim plani üst görünüsü 

 
Kütük besleme ünitesi 3 grup hareketli mekanizmadan olusmaktadir. 
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Kütük Itici 
 
15 ton kaldirma kapasiteli magnetli tavan vinci tarafindan 6’sar kütük çelikhane sürekli döküm 
makinasi çevirmeli tip sogutma platformundan veya istiften alinarak bu ünitenin sabit kizaklari üzerine 
birakilir. 6’sarli 6 grup kütük alabilen kizaklar 2’serli 4 gruptur. Her grubun 2 kizagi arasina 
yerlestirilmis her biri Ø125 x Ø90 x 1550 mm stroklu hidrolik silindir tarafindan tahrik edilen ve 
üzerinde 6 adet haciyatmaz plate bulunan 4 grup kütük itme mekanizmasi mevcuttur. (Sekil 2.) Bu 
hareketli mekanizmalar sekil 2 ‘de görüldügü gibi ön ve arka kisimlarindan birbirlerine H profillerle 
baglidir. 

 
 

Sekil 2.  Kütük besleme ünitesi yan ve üst görünüsü 
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Kütük Çevirme Mekanizmasi  
 
Kütük itme mekanizmasi tarafindan itilen kütüklerden en öndeki kütük, kütük alma pozisyonunda 
bekleyen ve 4 adet olan kütük çevirme mekanizmalarinin L seklindeki yataklari üzerine oturur. 
Ø100 x Ø70 x 400 mm stroklu hidrolik silindir tahrikli kütük çevirme mekanizmalarinin görevi ittirilen 
kütüklerden bir adetini üzerine alip 90 O çevirerek digerlerinden ayirip kütük transfer mekanizmasinin 
tek kütügü alabilecegi pozisyona getirebilmektir. (Sekil 3.)  

 
 

Sekil 3. Kütük çevirme mekanizmasi 
 
 
 
 
Kütük Transfer Mekanizmasi  
 
Kütük çevirme mekanizmasindaki kütügü kantara, kantardaki kütügü rulolu yola transfer eden kütük 
transfer mekanizmasi yine 4 adet olup ayri ayri Ø125 x Ø90  x 100 mm stroklu hidrolik silindir tahrigi 
ile asagi yukari ve Ø80 x Ø56 x 650 mm stroklu silindirler ile ileri geri hareketleri yapmaktadir.  
(Sekil 4.) Rulolu yola gelen kütük bu rulolar ve firin içi rulolari vasitasi ile firin içine sürülmektedir. 
 

 
 

Sekil 4.  Kütük transfer mekanizmasi 
 

Ünite lokal kumanda masasindan operatör tarafindan kumanda butonlari vasitasiyla tekli 
çalistirilabildigi gibi operatörsüz otomatik çalisacak sekilde tasarlanmistir . Otomatikte start ile birlikte 
kütük çevirici kütük alma pozisyonunda ise kütük itici, kütükleri ileri ittirir, kütük çeviricilere kütüklerin 
baski yapmasi ile silindirin  millerine kisalma yönünde baski geldigi için karsi hattaki hidrolik basincin 
yükselmesi ile basinç swiçleri (iki adet) (Sekil 5 hidrolik devre tek hat semasi) çeviricilere 90 O  dönme 
komutu verir. Kütük çeviricinin hareketini tamamlamasinin ardindan mekanizmaya bagli kontak playtli 
swiç kütük transfer sistemini harekete geçirir. Kütük transfer sistemi eger rulolu yolda kütük yok ise 
(fotosel tarafindan algilanir) yukari, ileri ve asagi hareketlerini yaparak çeviriciden aldigi kütügü kütük 
tartim kantarina, kantardan aldigi kütügü rulolu yola birakir. Firin içi kütük itici geri pozisyonda ve firin 
içi end stoper kütügü karsilama pozisyonunda ise, rulolu yoldaki kütük firin içine girer. Rulolu yolun 
alnindaki fotosel kütük yok konumunu algilar ise kütük çevirici kütük alma pozisyonuna döner, kütük 
transfer mekanizmasi geri pozisyona giderken kütük itici tekrar sabit kizaklardaki kütükleri ittirir ve 
çevrim ardisik devam eder. 
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Sekil 5.  Hidrolik devre tek hat semasi 

 
 
 
 
ÜNITEYI DEVREYE ALMA ÇALISMALARI VE ORTAYA ÇIKAN PROBLEMLER 
 
Ünite malzeme olmadan (kütüksüz) tekli çalistirilarak testlere baslandi ve tüm gruplarda es 
çalistirilamama (senkronizasyon) problemi görüldü. Kütük iticideki ve kütük çeviricideki birbirine 
baglanti kirislerini burkarak kiris baglantilari bozuldu. Es çalismayi saglamak için silindirlerin A ve B 
hatlarina hat tipi akis ayar valfleri ilave edildi. Kütük iticinin iç kizaklarinda sürtünme dirençlerinin farkli 
olmasi nedeniyle 4 silindirin es çalismasi tam olarak saglanamadi. Ara kiris baglantilarindan ortadaki 
sökülüp ikiserli birbirine baglandi ve çapraz atkilarla takviye edildi. Kütük çeviricilerdeki ara baglanti 
kirisleri söküldü. Her mekanizmaya ayri ayri swiç kondu. PLC programinda degisiklikler yapildi. Es 
çalisma tam olarak saglanamamasina ragmen lokal panodan operatörün müdehalesi (gerektiginde) ile 
sistemin çalistirilabilecegi bir konuma getirildi. Hiz ayarlarinin sik sik bozulmasina ragmen 
müdahalelerle üretime ve sistemin çalistirilmasina devam edildi. Ancak ilik kütük yüklenmeye 
baslaninca bu kez silindirlerin sicak kütüklere yakinligi nedeniyle piston basi ve bogaz keçelerinin 
bozulmasi problemleri görüldü. Omega keçelerin bozulmasi ile birlikte pistonbaslarinin gömlekleri 
çizdigi görüldü. Gömlekler tekrar honlanip viton malzemeden nutring kullanilmasida çözüm saglamadi. 
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ÜNITEDE YAPILAN DEGISIKLIKLER 
 
Kütük itme ve kütük çevirme mekanizmalarinin silindirlerinde sicakligin getirdigi problemin 
çözülememesi üzerine sistem degisikleri kaçinilmaz oldu. Kütük itme mekanizmalari sabit kizaklarin 
içinden çikarilarak hareketli bir sehpa üzerine kaynatildi. 300’lük H profillerden imal edilen sehpa 8 
adet tasiyici rulo üzerinde ileri geri hareket edebilecek sekilde monte edildi.Dogrusal hareketi 
saglamak için (Kütüklerin iki ucunun esit ilerlemesini saglamak) sehpanin iç kenarlara 4 adet dikey yan 
klavuz rulolari konuldu. (Sekil 6)  
 
Tahrik silindirleri ilik kütüklerden uzaklastirilarak sehpayi arkadan ittirecek konumda yerlestirildi. Kütük 
transfer mekanizmasinin tek kütügü alabilmesi için (en öndeki kütügü ayirmak için) sabit kizaklarin ön 
kismina bir V yatak ilave edilerek kütük çevirici sitem iptal edildi. Akis ayar valfleri sökülerek kütük itme 
mekanizmasinin strok basi ve strok sonunu algilamak için tek bir yere contak playt swiç, kütügün V 
yataga girdigini algilamak için yine mandalli bir mekanizmaya sahip 1 adet kontak playt swiç kullanildi. 
Yeni sistem 9 aydir çalismakta olup önemli herhangi bir problem yasanmamistir.  

 
Sekil 6. Yeni sistem kütük besleme ünitesi 
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Tasarim Yöntemi 
 
Teknolojinin yeni makina veya sistem olusturma sürecine bakildiginda tüm sektörlere oldugu gibi 
demir çelik sektörünede tasarlanan ürünün geçirdigi asamalar benzerdir. Mevcut makina veya sistemin 
kullanicilarindan istatistiki bilgiler, aksakliklar, cevap vermedigi durumlar tasarimci ekibe geri beslenir. 
Tasimci ekip teknolojik gelismelerden yararlanarak ve kendi hayal güçlerini kullanarak yeni makinayi 
veya sistemi tasarlarlar. (Sekil 7) Bu yöntemle çoklu ve sürümlü imalati yapilacak bir makina tasarimi 
yapilabilir; çünkü örnek imalat yapilip çalistirilabilir aksakliklar giderilebilir, gelistirilip ürün piyasaya 
çiktigi zamana göre mükemmel bir ürün hale getirilebilir. Demir çelik sektöründe ise durum farklidir. 
Kullandigi makina ve sistemlerin çogunlugunun ne örnegi ne de protatipini yapip gerçek çalisma 
sartlarinda çalistirip, çalisma performansini görmek, aksakliklarini önceden tespit edip gidermek 
genellikle mümkün degildir. Imalat, montaj, devreye alma maliyetleri oldukça yüksek olan bu 
makinalarin bir kez yapildiktan sonra sistem degisikligine gidilmesi ilave imalat ve montaj maliyetleri 
getirdigi gibi uzun süreli üretim kayiplarina neden olmaktadir.  
 

 
 

Sekil 7. Klasik makina tasarim yöntemi. 
 
 
 
 
SONUÇ 
 
Sektörümüzde üretimin sürekliligi tüm makina ve sistemlerin çalismasina baglidir. Üretim hatti 
üzerindeki herhangi bir makinadaki veya transfer sistemindeki en küçük bir silindirin degisimi üretimin 
tamamen durmasina neden olabilmektedir. 130 ton / saat kütük tav firini kütük besleme ünitesi 
tasarlandigi haliyle çalistirmak için 3 ay ugras verilmis sik sik üretimin ara verilmesine neden olmustur. 
Kuskusuz devreye alma çalismalarinda sistemi saglikli çalisir hale getirmek için bazi ayarlarin 
yapilacagi öngörülmelidir. Ancak çalistirilamayip sistem degisikligine gidilmesi tasarimda atlanilan ve 
çalisma sartlarinin tam olarak degerlendirilememesinden kaynaklanan olgulardir. Bu nedenle demir 



 
 

  
2003

 
III. ULUSAL HIDROLIK PNÖMATIK KONGRESI VE SERGISI 

 
229 

 

çelik fabrikalari için tasarlanacak hidrolik ve pnömatik sistem içeren makina tasariminda tasarim ekibi 
olusturularak bu ekipte isletmelerden kopmamis ve halen çalisan kullanici, bakimci vb. Personel 
dogrudan görev almalidir. (Sekil 8) Ayrica yine sektörü çok iyi bilen hidrolik ve pnömatik konularinda 
çalisan mühendislerin ticari kaygilardan uzak, ekibin personeli gibi dogrudan ekipte çalismalari ile çok 
daha iyi sonuçlarin elde edilecegine inanmaktayiz.  

 

HIDROLIK
TASARIM

MÜH.

TASARIM
MÜH.

ÜRETIM
MÜH.

MAKINA

TASARIM

MAKINA
BAKIM
MÜH.

 
 

Sekil 8. Demir çelik sektöründeki makinalarin tasarim yöntemi 
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