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OzET

Otomotiv endUstrisinde kalip preslerin de sekillendirilerek basilan metalik sac ytizeylerinin yaglanma-
si yaygin bir kullanim alanina sahiptir. Uretim kalitesinin arttiriimasi, (iretim maliyetinin diistiriimesi
temel hedeflerdendir. Rekabet gtictini dogrudan etkileyen; kalite, hiz, diiglik maliyet ve is glvenligi
unsurlarini dolayisi ile rekabet guctnu ileriye tasiyan sektdrlerin dlinya piyasalarinda tutunacagi
bilinen bir gercektir.

Bu calisma da, metalik sac yaglama sistem stirecinin gelistiriimesi ile liretim stire¢ adimlarinin azal-
tilarak, hem drtn Uretim surecini kisaltmak hem de Urtn kalitesini arttirmak amaglanmistir.

Anahtar Kelimeler: Metalik Sac, Yaglama, Kalite, Hiz, Maliyet, Rekabet.

GIRIS

Otomotiv yan sanayi teknoloji ve tretim organizatdrleri; Grdin maliyetini azaltma, kaliteyi ylkseltme ve
tretim strecini kisaltmak icin caba sarf etmektedirler.

Glinimuzde sac sekillendirme ydntemlerinden, olan sacin kaliba girmeden 6nce yaglanmasi uy-
gulanan y6ntemlerden biridir. Bu yéntem kalibin émrilint uzattigi gibi sac ytizeyinin yirtiimasini da
engeller.

Otomotiv endustrisi, degisen pazar kosullari ve musteri beklentileri dogrultusunda derin cekme uygu-
lamalari icin yeni malzemeler (Sekil 1) ortaya koymaya devam etmektedir. Bu malzemeler; galvanizli
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ylksek dayanimli ¢elikler, aliminyum alasimlari sekillendirme kabiliyetini iyilestirmek ve hurda oran-
larini azaltmak icin ileri seviyede yaglayici sistemlerine gereksinim duyarlar.

'
BASKI PLAKASI |._ BASKI PLAKASI

|

i

Metal

Sekil 1. Derin cekme uygulamasi [1]

Glinimuz de sac yaglama islemleri cogu kez manuel olarak yapilmaktadir (Sekil 2). Strekli yeni
model arag Uretiminin olmasi, Uretilen kaliplarin strekli degismesi ve her kalip i¢in ayr bir yaglama
sisteminin kurulmasi asiri maliyet ve ilave zaman gerektirmektedir.

Sekil 2. Manuel Yaglama

Manuel yapilan yaglama sisteminin robot otomasyonu ile ¢alisan preslere adaptasyonu ¢ok zordur.
Bir kisinin saci yaglamasi icin gecen stire idealde 10 saniye kadar stirer (Tablo 1).

Tablo 1. Sac Yaglama Stre¢ Adimlari

Eylem Zaman
Operatoriin Saci Yaglamasi 6 saniye
Operatérin Fircay! Yerine Koymasi 2 saniye
Operatérin Firgayl Ferinden Almasi 2 saniye
Toplam 10 saniye
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Toplamda 10 saniye zaman kaybi ideal sartlardaki bir stredir. Ancak, insanin makine gibi calisama-
yacag! dusuntlirse bu siirenin 20 saniyelere kadar ¢ikabilmesi sz konusu olur. Sonug olarak, bir
retim hattinda Uretilen her parca icin kayda deger bir maliyet ve zaman israfi ortaya cikar (Tablo 2).
iscilik kaybi her parcada yaklagik 6,66 dakika olursa parca bagi maliyeti 0,14TL olur. Giinde 3000
parca ureten bir hat géz 6ntine alinirsa guinldk maliyeti 416TL yillik toplam maliyeti ise yaklasik
130.000TL’dir.

Tablo 2. Bir Adet Parca icin Sac Yaglama Strecinde Beklemeden Dolayi Kaybolan Stire

20 Kisi 20 saniye 6,66 dakika

Sac yaglama sirasindaki bekleme, ayni zamanda preslerin bosta calismasi ve beklemesi demektir.
800 tonluk bes presten olusan bir hat distnultirse (Tablo 3) her parca icin bosta beklemeden dolayi
parca basina maliyeti 0,694kWh olur. Buda Yaklasik parca basina maliyeti 0,14TL Gtlinde 3000 parga
reten bir hat g6z 6ntine alinirsa gunldk maliyeti 416TL yillik toplam maliyeti ise yaklagik 130000TL.
olur. insan ve makine enerji maliyeti toplamda yillik yaklagik 260000TL. olarak kayda deger bir ma-
liyet ortaya cikar.

Tablo 3. Manuel Yaglamadan Dolay! Bosta Calisan Presler

25 kW 125kW 125X20/3600=0.694kWh.

Yaglama islemleri belirli periyodlar da ve belirli bélgelere yapilmalidir. Fakat seri tretim gruplarinda
yapilan manuel yaglama sistemlerinde bunu gerceklestirmek ¢ok zordur. Fazladan yaglanan saclar
yag israfini, eksik yaglanan saclar ise delinme, yirtilma gibi nedenlerden dolay! hurda miktarini ar-
tirmaktadir.

Piyasa da kullanilan sac yaglama makinelerine 6rnek vermek gerekirse; Rulo sac yaglayici bunlar-
dan biridir. Sac besleme Uunitesi ile kalip presi arasina yerlestirilmis, rulo sac yaglayici kullanmaktir.
Yaglama sivisi, dogrudan en verimli olacagi bandin tizerine yerlestirilirse israf minimal dlizeyde olur.
Rulo olusturma islemlerinde, uygun olan yer hattin bas kismidir. Yassi puskutrtmeli yaglama delikleri
oldukga buyuk bir genigligi kapsayabilirler ve bdylece ¢ok ekonomik olurlar. Prensip olarak, rulo sac
yaglayicilari her genislik icin imal etmek mdmktindtr. Genellikle Ust kisimlarinda pnématik kaldirma
silindirleri vardir ama sabit tiirleri de mevcuttur. (Sekil 3) Rulo sac besleme tizerine montaj edilmis
yaglama sistemi (Sekil 4) cizgisel yaglama yapmak sureti ile yaglama yapabilir. Bunun igin sacin yu-
rime adimi ile yaglama adimini senkronize yapmak, yaglama periyodunu ve miktarini belirlemek ¢ok
guictlr. Ayrica bu sistem sadece sacin 6nceden kaliba gére kesilip bir yerde istiflenmesi icin uygun-
dur. Kesilen sacin istiflenirken etrafinin yaglanmasi da kacinilmazdir. Bu saclarin uretime alinmasi
sonrasinda hatall kaliplanmis saclarin tretim hatalarindan geriye dtizeltimesi mimktin olmayarak
cesitli degiskenliklere neden olacaktir. Bu durum sac ylizeyinin dengesiz yaglanmasina neden olarak
istenen sonucu vermeyecektir. Ayrica istifleme adiminin fazladan bir stire¢ adimi olusturmasi, top-
lam Uretim surecini (ilave maliyeti, ilave zamani) artirmaktadir.
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Sekil 3. Rulo [2]

PRES

YAGLAMA UNITEST

LARI
SEKILLENECEK METAL SAC

Sekil 4. Rulo yaglama sistemi.

Pres kalibin icine montaj edilmis sac yaglama sisteminin (Sekil 5) prese uydurulmasi ¢ok zordur.
Sekillendirilecek sac, prese 6n kisim dan girecek, presin arka kismin dan ¢ikacaktir. Dolayisi ile 6n
ve arka kisimlara yaglama delikleri konulursa sacin giris ¢ikisina engel olacaktir. Buna ragmen yag-
lama delikleri yerlestirilse dahi ve bunlar (Sekil 6) kaliba gére ayarlamak mimkn olsa dahi, kalibin
ic kisimlarina yine uzaktan puskurtme yéntemi ile yaglama yapilacaktir. Bu da istenilen bélgeye dik
olarak nokta atisi yapamadigi i¢in butin bélgenin yaglanmasina veya hi¢ yaglanmamasina neden
olacaktir.
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[ vAGLAMA, NOZULLART

YAGLAMA NOZULLART
BESLEME BORLLARI

Sekil 5. Pres icine yerlestiriimis uzaktan nokta atisi ile yapilan yaglama sistemi.

Pres Sekillendirme

Sekil 6. Pres icine yerlestiriimis yaglama deligi uzaktan yag puskduirttiyor [3]

Dolayisi ile rulo sac yaglama sistemi tiretimle senkron ¢alistirmak her preste mimkun olmayip ayar-
larini yapmak ¢ok gli¢ olmasi, kalip presin icine yerlestiriimis sistemin uzaktan yag puskrterek nokta
atisi ile istenilen yeri istenilen periyotta ve miktarda yaglama yapmasinin ¢ok gui¢ olmasi nedeni ile
tiim bu islemleri yapabilecek yeni bir atasman tasarimlamak ve bu atasmani kontrol edecek yaglama
sistemine ihtiyag¢ vardir.

Ornegin Sekil 7°'deki sistemde yaglama sistemi ele alindiginda; sistemin coklu gikisi vardir. Mevcut

atasmana tek hortumla gelen ve ¢ok sayida yag deliklerini surebilecek bir sisteme ihtiyacimiz var-
dir.
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Sekil 7. Merkezi Sivi Yaglama Sistemi [4]

Sistemde 2 bélge cikisinin oldugu Sekil 8'de gérdlmektedir. Buda 2 gruba gdére yapildidi icin mevcut
sistemimize uygun degildir. Bu nedenle sistemimiz icin 6 grup ve 18 yaglamaya kadar strtilebilen
sistem vardir. Yine buradaki yag tetiginin merkezi sistem Uzerinde ve yaglama bdlgesinden uzak
olmasi yag damlatmasina da neden olacaktir.

Kontrol sisteminin sivi seviye, basing¢, donanimsal arizalari rahatca kontrol edebilecegimiz bir sistem
olmasi ddstnulmusgtdr.

Sekil 8. Merkezi sivi yaglama

DENEYSEL CALISMA

Sistemimiz; hafif, portatif, sade, damlatma yapmayacak ve pompasiz elemanlardan olusan yeni bir
sistem olarak dusundimusgtdir.

Mevcut sistemimizin kapsami asagida verilmektedir.

Kompresér: 8 kg/cm?
Yag tanki: 60 L
Hortum: Politiretan
e as = 12 MM

6i9=10 mm
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L=5m

Sivi Yag: Renoform MCO 3028
Sivi yag yogunluk: 0,918 Kg/l
Sivi yag vizkozitesi: 130 ISO
Sartlandirici = 1 adet
Selenoid valf = 2 adet

Baglanti elemanlari

Basingh bir yag tankinin igerisine yarisina kadar viskozitesi ylksek sivi yag ile doldurulmustur. Depo-
nun en altindan bir hortum montaj edip, depodan 3m yukariya tasinmistir. Ayrica, sisteme 5 bar hava
verilmigtir. Dolayisi ile i¢i yag dolan hortumdan c¢ikan yag zerreciklerinin atomize bir hal ile disari
ciktigi gérdlmistdr. Bu sayede bdyle bir yaglama sisteminin pompa kullanmadan ve yalnizca hava
basinci ile yapilabilecegine karar verilmigtir.

Dustindlen sistemin zaman kaybini, makinenin bosta calismasini engellemesi gerekmektedir. Bu ne-
denle, portatif, hafif ve her kaliba uygun olmasi, belirlenebilen bélgenin istedigimiz oranda yaglayan,
elektrik sarfiyati oldukca duistik olan bir sistem yapmaya karar verilmistir.

Sistemimizde kullandigimiz robotlar dnceden kesilmis ve bir yerde istiflenmis sac pargalarini en bas-
ta bulunan prese vermektedir. Bu presten sonraki devamindaki pres katarlarinin ara gegiglerinde de
robotlar calismaktadir. Bir presten Gtekine aktarim yapmaktadir. Burada bu strecin hizini belirleyen
etkenlerden biride kaliba girecek sacin yaglanma surecidir. Bu stre¢ pres katarindaki presleri, robot-
lari ve insanlari bekletmektedir. Bu da is ve enerji kaybina neden olmaktadir.

Bu engelleri agmak igin;

Sistemimiz de (Sekil 9) 6ncelikle kolay sékiillip takilan bir atasman olmasi arzulanmaktadir. Atas-
manlar robot koluna kolayca monte edilebilmelidir. Atagsmanin yaglama sistemine baglantisi ise por-
tatif olmalidir. Bunun baglantisi ise tek parca jak ve soketten olusmalidir. Bdylece baglanti kolayca
yapilabilmelidir.

Sekil 9. Kolay sokdiltip takilabilen atagsman.

Aksi halde cok sayida hortum ve kablo tesisatinin hareketli aksamdan ibaret olan robota baglantisi
¢ok gli¢ olmakla birlikte sistem karmasikligina arizalara ve duruslara neden olacaktir. Ayrica sistemin
uretim stirecinde bir aksama yaratmamasi igin, pres saci sekillendirirken beklenen stirede sistemimiz
sacl yaglayip hazirda bekletmelidir.
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Sistemin ¢alisma prensibi; Robot koluna monte edilmis sistemimiz, vantuzlar ile vakum yaparak saci
tutar ve kalip presinin isini tamamlamasini beklerken veya saci kalip presin igine tagirken énceden
belirlenen birinci bélgeyi yaglamaktadir (Sekil 10). Daha sonra ikinci bélgeyi yaglanmaktadir (Sekil
11).

ROBOT

Sekil 10. Birinci bélge yaglaniyor.

ROBOT

ﬁ: A{ﬁ: | x‘.‘ >

Sekil 11. ikinci bélge yaglaniyor.

Bélge sayisi taginabilecek atasman agirligi, yaglama miktarlar géz éntinde bulunduruldugunda 6
bélge olmasi su an igin bize yeterlidir. Yaglama suresi ve periyodlari ¢ikan sac kalitesine gére esnek
olarak ayarlanabilmelidir.

Sistemimizin kumanda ve besleme béliimu ise yagin merkezi sistemden yaglama deliklerine kadar
iletiimesinde sadece hava basinci ve debisinin kararliligi icin hava tlpd kullaniimasi ddstndimusgtdir.
Sistemde pompa kullaniimayarak harcanan elektrik enerjisi minimum seviye indirilmesi hedeflen-
mistir. Sistemin presler ve robotlar ile senkronizasyonu, yaglanacak bdlge, sire, miktar ve periyod
secimi PLC kumandasi ile saglanmasi hedeflenmistir. Ayrica yaglama deliklerini stiren selenoidlerin
kumandasinda modiile edilebilir darbe sinyali kullaniimasi ddstntdlmustir. Béylece yaglama delik-
lerinin icinde herhangi bir nedenle yapisma, donma olmasi durumunda sistemin kendini baslangic
kosullarina hazirlamasinda etkili olacagi dustintilmektedir.

Yaglama deliklerin imalatinin tarafimizca yapilmasi distndlmektedir. Béyle bir duistinceye varma-
mizdaki ana neden yaglama deliklerin yag damlatmamasi, yaglama miktarlarinin ayar edilmesi ve
sistemin hava yapmasinin engellenmesi olarak siralanabilir. Sistemin yag damlatmamasi icin yag
tetiginin yaglama deliginin ucundan verilmesi ve hava, yag tetik sinyallerinin PLC tarafindan ayri ayri
verilmesi ile giderilmesi duistintiimektedir. Yaglama miktarlarinin ayari icin piston hareket mesafesinin
ayar edilebilir olmasi ve sistemin hava yapmamasi igin check valf kullaniimasi dtstintiimektedir.
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SONUG

Metalik sac yaglama sistem stirecinin gelistiriimesi ile Gretim stire¢c adimlarinin azaltilarak, hem Grin
tiretim strecini kisaltmak hem de Urtn kalitesini arttirmak amaciyla kurulan sistemimizden asagidaki
sonuglara ulasilacaktir. Bunlar;

1- Ara¢ modellerin surekli degismesi ve strekli degisen kaliplara uyum saglamasi nedeni ile her
model icin ayn bir tasarim gerektirmediginden uretim maliyetini azaltacaktir.

2- Sistemin kolayca sékdiltip takilabilen portatif bir tasarim olmasi ile tretim hattinin devreye alinma
suresini kisaltacaktir. Dolayisi ile makinelerin ve iggilerin bosta kalmasini 6nleyerek is gticti ve
enerji israfini énleyerek Uretim maliyetini azaltacaktir.

3- Robotlar ile preslerin senkron ve operatdrstiz calismasi ile tretim stiresi kisalacaktir.

Dolayisi ile makinelerin ve iscilerin bosta bekleme streleri 6nlenerek, is glicu ve enerji bakimin-
dan tretim maliyeti azaltacaktir.

4- Otomasyon yaglama sistemi ile Grtin hatalarin takibi, geri dlizeltmelerin kolayca saglanmasi is-
tenilen standartlarda stabil Gretim yapma olanagi saglayacaktir. Dolayisi ile otomotiv tretim sek-
torlerinde rekabet edebilme olanagi saglayarak is ve is¢i istihdami saglayarak lilke ekonomisine
katki saglayacaktir.
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