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SISIRME MAKINALARINDA CiDAR KONTROLU

Yavuz Selim KARAKAS

OzZET

Plastik sisirme makinalarinda Uretilen Grlnlerin cidar kontrolu igin kullaniimakta olan elektro-hidrolik
kontrollu sistemlerin ¢alisma prensibi, degisik tiplerdeki makinalara uygulanmasi, uygulamanin
kullanicilara sagladigi avantajlar incelenmistir. Sistemin servo-valf ve mikemmel pozisyonlama
prensibi icerisinde g¢alisan servo-silindir gibi elemanlari da tanitiimaktadir. Cidar kontrolu i¢in kullanilan
sistemin hidrolik tahrik yontemi ve elemanlari anlatiimaktadir. Sistemin kullanici ve imlatgiya
saglayacag! avantajlar da yer almaktadir.

GIRIS
MUKEMMEL POZiSYONLAMA

Hidrolik akiskanla tahrik edilmekte olan cidar kontrol sistemi, mikemmel pozisyonlama yapan kapall
devre bir sistemdir. Mikemmel pozisyonlama, kendi igerisinde geri beslemeye sahip bir servo-valf,
pozisyon transducer ( LVDT ) ve sistemin sinyallerini diizenleyen bir elektronik devreden olugsmaktadir.

Sistemin toplam hassasiyeti, yukarida anilan sistem parcalarinin her birinin en koti olani kadardir.
Yani 0.1mm hassasiyet ihtiyaci olan bir sistemde LVDT nin hassasiyeti 0.2 mm ise bu sistem 0.2 mm
den daha kii¢lk araliklarda meydana gelen degisimleri algilayamaz.Sistemin elektronik islemcisinin de
hizi, sistemin toplam hassasiyetine direkt olarak etki edecegi bir gercektir. Dolayisi ile bdyle bir sistem

kurulurken sistem elemanlarinin segimi biylik énem icermektedir.
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Sekil 1. Mikemmel pozisyonlama blok diagrami
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Sekil 1.de goérilen mikemmel pozisyonlama blok diagraminda da oldugu gibi, kiyaslayiciya harici
olarak verilen emir sinyali, sinyal degerine gbre geri besleme sinyali ile karsilastirilir ve ¢ikan hata
sinyali yukseltici tarafindan servo-valfe goénderilir. Bu sinyal dederine godre servo-valf konum
degistirerek silindire hareket verir. Silindire bagl bulunan LVDT yeni bir geri besleme sinyali olgturur
ve bu yeni geri besleme sinyali emir sinyali ile kiyaslanarak silindirin durumuna gére yeni bir hata

sinyali olugsmasina sebep olur. Bu iglem surekli olarak tekrarlanarak, silindir emir sinyali ile gitmesi
gereken yere ulasmasi saglanir.

SERVO-VALF
kanatcik ve hidrolik ana slirgl
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Sekil 2. Servo-valf blok diagrami
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Sekil 3. Servo-valf kesit resmi

Sekil 3. de gorilen mekanik geri beslemeli servo-valf, torq motor, pilot kademesi ve ana kademeden
olusan bir valftir. Torg motor, sarimlar, kutuplar (miknatis) ve kanatgiktan olusmaktadir, kanatgik
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esnek bir tlp icerisine yerlestirilmistir. Bu esnek tip ayni zamanda hidrolik kisimdaki yagin yukaridaki
elektrik igeren kisimdan izolasyonunu da saglamaktadir.

Valfiin pilot kismi, ayni zamanda hidrolik yUkseltici olarak da islev yapar, kanatgiga baglanmis olan
cekirdek esnek tiip’ten asagiya uzanmaktadir. Bir cift liile ise ¢ekirdekgigin iki tarafina yerlestirilmigtir.
Cekirdekcikteki konum degisikligi lllelerin ¢ikis alanlarini degisiklige sebep olup, cikis yagini
basinglandirir. Basinglanan yag valf icerisine entegre edilmis 100y gegirgenligi olan filtre ve sabit
orifislerden gegerek strglnin bir tarafina etki eder.

Ana kisimda, dort yollu siirgl basing hattini (P) diger iki hattan (A yada B) birisine dogru acar, diger
hat ise ayni anda tank (T) hattina acgilir. Ana slrgiiniin hareketine gore akis miktari degisir. Eger strgu
Uzerindeki kanallarin alanlari farkl ise degisik akis de@erleri elde edilir. Strgu Uzerindeki kanallar ayni
alana sahipse akis gidis ve donus icin ayni degerde olacaktir.

Torg motora elektrik sinyali gelisiyle, kanatgik lilelerden birisine dogru egilir ve lile ¢ikig alanlarinda
degisime sebep olarak basing farki olusmasina sebep olur. Bu basing farki sabit orifis Gzerinden surgu
ye etki ederek hareket etmesine yol agar. Siirgii geri besleme yayinin torq degerine esitlenene dek
hareket eder ve bu egitleme oldugunda torq motor icerisindeki kanatcik tekrar orta konuma gelir,
boylece elektrik sinyalindeki yeni degisikliklere tepki vermeye hazir olur.

CIDAR KONTROL SiSTEMI

Yukarida anlatilanlarin 1s1ginda, plastik sisirme makinalarinda kullanilan ve Urindn cidar kalinlik
kontrolu islevini yapan sistemin servo-silindiri, mekanik geri beslemeli bir servo-valf ile harici olarak
silindirin hareketini dlgen ve geri besleme sinyali Greten bir DCDT (direk akim fark algilayicisi) nin gift
milli silindire birlestiriimesi ile meydana gelmektedir. Bu sistem mikemmel pozisyonlama yapan ve
kapali gevrim c¢alisan bir sistemdir.

Sistemin ihtiyag duydugu elektronik islemci ise ayni zamanda cidar kontroluni yapan ve cidar
kontrolunin programlandigi programlayici Gzerine eklenmistir. Programlayici ile nihai triinde istenilen
kalinliklar ayarlanabildigi gibi, degisik Grin kaliplari igin daha 6nceden yapilmis olan 40 degisik
program da hafizada tutulabilmektedir. Bununla beraber programlayici igerisine eklenmis olan servo-
amplifier ile 4 degisik kafa kontrolu yapilabilmektedir. 4 degisik kafa kontrolu igin ihtiya¢g duyulan 1
programlayici ve 4 degisik servo-silindirdir. Sistem bir Uretim sureci icerisinde Urtin Uzerindeki 64/128
noktayi denetleyip ayarlayabilmektedir.

Sisirme makinalarinda plastik Grlin imalati, yari erimis hammaddenin basinglandirilarak, aralarinda
belirli bir mesafe olan bir erkek bir disi gene arasindan ¢ikmasi ile, bu ¢ikan sicak hammaddenin
Uretilecek drun kalibinda basing¢li hava ile sogutulmasiyla olur. Konvensiyonel makinalarda erkek ve
disi ¢cene arasindaki aralik sabit olup, dolayisiyla asagiya dogru akan yari erimis hammadde kalinhgi
hep ayni olmaktadir. Bu kalinligin ayni olmasi, kalip igerisinde basingli havaya maruz kalan plastigin
esnemesine boylece koseler, tutamak yada bogaz noktalarinda cidar kalinhginin istenilenden az
olmasina sebep olmaktadir. Bu hassas noktalardaki cidar kalinligini artirmak maksadiyla yapilacak
olan erkek ve disi gene arasindaki mesafeyi arttirmak islemi sonucunda ise, trinin diz ¢eperlerinde
gereginden fazla plastik hammaddesi yigilmasina sebep olmaktadir. Bu fark sekil 4. de cidar kontrollu
ve cidar kontrolsuz Uretilmis Urlnlerin kesitlerinde rahatlikla gorilebilmektedir.

Bu temelde Urinun cidar kontrolu, sekil 5.deki programlayiciya yuklenir ve Urin kesit profili ekrandan
takip edilebilir. Cizilen kesit profili isiginda programlayici servo-silindiri hareket ettirerek erkek ve disi
ceneler arasindaki boslugu gereken degere ayarlar ve akan sicak hammaddenin kalinhdinin gereken
diizeyde olmasi saglanir.
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Sekil 4a. Cidar kontrollu Sekil 4b. Cidar kontrolsuz

Programlayici, hem sirekli sikistirmali hem de biriktirici kafali tip makinalarda da yazihm (zerinden
yapilan bir segimle kullanilabilmektedir. Biriktirici kafali tip makinalarda ihtiya¢ duyulan pozisyon
algilayici  sisteme akuple edildikten sonra, bu algilayicidan Uretilen geri besleme sinyali
programlayiciya gonderilir ve bu sayede cidar kontrolu isleminin baslamasi gereken hammadde
akisina baslamasi icin makinanin hazir oldugu programlayici tarafindan algilanarak cidar kontrolu
islemine hammadde akigiyla baslanir.

Ayni zamanda Sekil 5.’de goruldiugu gibi, programlayici hammadde sirme motorunun da hizini kontrol
eder, boylece Uretim hizi da bizzat programlayici tarafindan denetlenir. Bu denetlemenin avantaji her
hangi bir baski esnasinda olusabilecek kig¢lk zaman degisimlerini kendi igerisinde dizeltmesi ve bir
sonraki baski i¢in dogru baski sliresini otomatik olarak hesaplayip uygulamasidir. Bu sayede sistem
Uretim icerisinde ¢apak veya eksik hammadde den dolayi atiklari ve hatali tGretimi minimum seviyeye
getirir.

Sekil 5a. Surekli sikistirmali makina Sekil 5b.. Biriktirici kafali makina
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HIDROLIK TAHRIK SISTEMi

Plastik makinalarinda kullanilan cidar kontrol sisteminin servo-silindiri hidrolik gl¢ Unitesi tarafindan
beslenmelidir. Genellikle bu hidrolik gi¢ Unitesinin makinanin dider fonksiyonlarina hareket saglayan
Uniteden ayri olmasi 6nerilir. Servo-silindire tahrik veren initede emis,donus filtrelerinin yani sira her
servo-valf'li sistemde oldugu gibi mutlaka birde basing hat filtresinin bulunmasi gerekir.

Servo-valfli bir sistemde donus filtresinin mutlak 3y yada 5u kapasiteli olmasi onerilir, bununla
beraber basin¢g hat filtresinin ise mutlak 10y yada 15u olmasi onerilmektedir. Ayrica basing hat
filtresinin bypass siz olmasi da son derece dikkat edilmesi gereken bir konudur. Basing hat filtresinin
servo-valf'e yakin olmasi da sistemin hassasiyetle gérev yapmasina yardimci olacaktir.

Cidar Kontrol sistemlerin 24 saat araliksiz ¢aligabilecekleri gz énunde bulundurularak, hidrolik gug
Unitelerine yad sogutucu da koymak gerekir. Hidrolik gl¢ Unitelerine ayrica ani hareketlerde ihtiyag
duyulan basingh yagdi saglamak amaciyla uygun kapasitede balonlu tip bir akii ve elektrikli bir basing
emniyet valfi de konulmalidir. Sekil 6. da bir hidrolik gii¢ Unitesi devre semasi gorilebilir.
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Sekil 6. Hidrolik gli¢ Unitesi devre semasi
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CIiDAR KONTROL SiSTEMi AVANTAJ VE DEZAVANTAJLARI

Cidar kontrol sistemi avantajlari daha 6nceki boélimlerde de bahsedildidi gibi 6zellikle malzeme israfini
Onlemeye yoneliktir. Bununla beraber sistem Uriinin her yerinde istenilen cidar kalinligi sagladigi igin,
kalip igerisinde soguma siresini de azalttigindan birim zamanda imalat adedini arttirir. Uretilen biitiin
drunlerin ayni kalitede olmasi da bu sistemin temel amaci olugu icin drinlerin kalitesi ve
tekrarlanabilirligi yUkselir. Cidar kontrolu ile daha hafif ve daha dayanikh Grinlerin imal edilebilmesi ise
imalatgilara birim maliyet ve imalat kapasitesi agisindan rekabet avantaji saglar.

Sistemin kullaniimasinin imalatgilara getirebilecedi tek dezavantaj, ginimuiz zor ekonomik
kosullarinda imalatgiya yukleyecegdi ilk yatirnrm maliyeti olacaktir. Fakat bu maliyette imalatcilara
zaman igerisinde geri donusl olan bir maliyettir, yani imalat devam ettigi stirece sistem kendi kendine
kazandiracaktir.

SONUG

Plastik sisirme makinalarinda kullaniimakta olan cidar kontrol sistemi, yukarida da anlatildigi gibi hem
imaltgilara hem de Urin son kullanicilarina pek ¢ok avantaj saglamaktadir. Ulkemizde yakin bir
gecmiste kullaniimaya baglanan bu sistemin avantaji anlasiimakla beraber hala ilk yatirm maaliyeti
g6z 6nlne alinarak zaman zaman sistemin kullanimindan kac¢inildigida gdézlenmektedir. Aslinda
sistemin temel amaci imalat kalitesini, stiratini ve hatali Grlin sayisini azaltmak oldugu dusunulirse, su
anda iginde bulundugumuz zor ekonomik sartlarda sistemin kullanimi daha da 6nem kazanmaktadir.
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