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OZET

Bu bildiride genelde tersane uygulamalarinda bulyuk boyutlu tekne dis kaplama saci gibi 6zel bikdm-
lerini olusturabilmek amaciyla tasarlanmis, 1970’lerden kalma bir Roller Presin Hidrolik ve Elektrik
sisteminde gerceklestirdigimiz modernizasyonun detaylari ile eski sisteme yapilan bu islem sirasin-
da karsilasilan sorunlar ve ¢éziimleri incelenecektir.

Anahtar Kelimeler: Roller Pres, Modernizasyon, Abkant, Tersane, Blikme, Bukim, Kapali ¢evrim,
Oransal, Servo, Hidrolik, Elektrik, Kontrol

ABSTRACT

In this article, electro-hydraulic system modernization details of a Roller Press —manufactured in 70s-
which is mostly used to make the bendings of ships’ hull curves, and problems which occured during
modernization process, moreover; solutions to these problems are studied.

Key Words: Roller Press, Modernization, Bending press, Shipyard, Bending, Close Loop, Proporti-
onal, Servo, Hydraulic, Electric, Control

1. GIRIS

Roller Presler; alt tarafinda elektrik motoru tahrikli iki adet merdane ve (st tarafinda tahriksiz 1 adet

merdane vasitasiyla ¢esitli blikliimleri yapabilme yetenegine sahip olan buytk boyutlu preslerdir. Ayni
zamanda alttaki tahrikli motorlar kilitlenip, sisteme erkek-disi kaliplar akuple edilerek prese abkant
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6zelligi de kazandirilabilmektedir. Bu bildiriye konu olan pres 14 metre uzunlugunda olup, 1500 ton-f
presleme kuvvetine sahiptir. Presin dlisey eksende, buikim icin girilen komut strok degerine +20
mikron hassasiyetle ulasmasi talep edilmis, modernizasyon sonunda uzak kolonda yaklasim aninda
maksimum +12 mikron, yakin kolonda ise maksimum +6 mikron hassasiyet saglanmistir. Bu hassa-
siyetleri saglamak icin SSI arabirimli pozisyon sensérleri ve cift eksen icin 6zel olarak tasarlanmis
kontroldrler ile servo karakteristikli oransal valfler kullaniimistir.

2. ROLLER PRES YAPISI
Tersanelerde kullanilan Roller Presler gemi yapiminda kullanilan maksimum ebath saclarin tek par-

¢a halinde 6zel buktmlerini yapabilmek icin tasarlanmig buytik boyutlu preslerdir. Modernizasyonu
yapilan presin yapisi asagida verilmigtir (Sekil 1) (Sekil 2).
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Sekil 2. Roller Pres Genel Gértintst / Toplam boy 14 m

2.1 1500 TON ROLLER PRES MEKANIK OZELLIKLERI

Tam Boy : 19.660 mm
Silindir Eksenleri Arasi Mesafe : 14.783 mm
Yikseklik : 6.858 mm
Maksimum Bukim Uzunlugu 14.000 mm
Ust Silindir Capi : 483 mm
Alt Silindir Capi : 395 mm
Silindir D6ndtirme Motor Giicu : 2x100 HP (75 kW)
Presin Yaklasik Agirhgi : 295 ton
Baski Silindiri Strogu : 667 mm
Baski Silindiri Capi : 558 mm
Kaldirma Silindirleri Capi : 127 mm
Kaldirma Silindirleri Strogu : 667 mm
Hidrolik Sistem Motor Giicti : 2x75 HP (56kW)
Kontrol Sinyal Voltaji : 110 VAC

Operasyon Hizlari:

Serbest Diigsme Hizi : 132 mm/sn
Presleme Hizi : 6 mm/sn
Kaldirma Hizi : 66 mm/sn

2.2 1500 TON ROLLER PRES HIiDROLIK OZELLIKLERI

Presin hidrolik kullanicilari tek etkili 2 adet presleme (R1), tek etkili 4 adet kaldirma (R2) ve ézel biikiim
acilarini olusturmak icin kullanilan tek etkili 4 adet kama (wedge) (R3, R4) silindirleridir (Sekil 3).
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Sekil 3. Eski Devre Semasi

Devre semasindan da géruldigu tzere sistemde toplamda iki adet ana pompa (tek gévdeli tandem
ve disli tip) ve bir adet de kama sistemini kontrol eden pompa (digli tip) ve iki adet pilot pompa (digli
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tip) bulunmaktadir. Tim pompalar sabit deplasmanhdir. Kontrol bloklari her iki kolonda pompalarin
hemen yanina yerlestirilmistir (Sekil 4). Sistem ana basing¢lari pompalarin hemen yanindaki basing
sinirlama valflerinden (V11, V23) ayarlanmakta olup degisken presleme kuvvetleri kontrol panosu
(Sekil 5) tizerindeki emniyet valfleri (V4) tizerinden ayarlanmaktadir.

Sekil 4. Eski Ana Kontrol Blogu

Sekil 5’de de gortildigu tzere her iki kolondan 8D ve 8B hatlari kontrol panosuna kadar cekilerek
kuvvet kontroll basing emniyet valfleri tizerinden saglanmistir.

Devre semasinda gértlen yag tanklar presin her iki kolonunda bulunan konstriiksiyona akuple se-
kildedir.
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Presleme
Kuvveti Ayar
Valfleri (V4)

Sekil 5. Eski Ana Kontrol Panosu

2.3 PRESIN CALISMA HIZLARI VE KUVVETLERI

Modernizasyon sonrasinda saglanmasi gereken pres hizlari ve kuvvetleri asagidaki Tablo 1’de ve-
rilmigtir:

Tablo 1. Pres Ozellikleri

Pres Ozellikleri
Gruplar Tt;;:::lm Kuvvet Hiz Strok Debi Basing
(cm?) (ton-f) | (cm/sn) | (cm) (It/dk) (bar)
Presleme Serbest Diisme - - 13,2 202 -
Grubu Presleme 4903 1525 0,69 66,7 203 311
Yukari kaldirma 506 158 6,64 202 312
Ust Kama |lleri 81 25,2 0,62 3 311
L 27,3
Silindirleri | Geri 81 25,2 0,62 3 311
Alt Kama | lleri 182 56,7 0,28 273 3 312
Silindirleri | Geri 182 56,7 0,28 3 312
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Presin 40 senelik ¢calisma émru icerisinde bazi revizyonlar gecirmesine ragmen buytlk oranda ilk
yapildigi dénemdeki 6zelliklerini korumaktadir. Pres lizerinde yapilan en buyuk degisiklik mekanik
sisteme eklenen pozisyon sensérleridir. Bu sensérler pres tablasinin anlik pozisyonun gézle takibi
icin kullanilmaktadir.

Presten talep edilen hassasiyeti yakalamak icin yapilanlara gecmeden énce éncelikle mevcut du-
rumda hassasiyeti saglamada sorun teskil eden etkenleri siralamakta fayda vardir:

1. Mevcut pres sabit deplasmanli pompalardan olugsmakta, ¢cevrim boyunca maksimum debi ile
calismaktadir. Pres abkant bukim yaptigl sirada maksimum debiye ihtiya¢ duysa da presleme
sonundaki bekleme zamanlarinda ve dis sac bukimu gibi bekleme zamaninin uzun oldugu ope-
rasyonlarda gereksiz i1si1 agiga ¢cikmaktadir,

2. Kuvvet ayar valflerinin (Sekil 5) silindirler ve hidrolik depolardan uzak olmasi (uzak kolondan
yaklasik 30 m) kuvvet ayarindaki tepki stiresinin uzamasina ve hassasiyetinin diismesine ne-
den olmaktadir. Yagdaki 1Isinma ayni zamanda kontrol blogunda yag kagaklarina neden olmakta
ve pres hassasiyetini diistirerek is glivenligi acisindan da sikinti yasatmaktadir.

3. Prese sonradan eklenen pozisyon sensérleri hassas olmamakla birlikte kontrol sistemi de yal-
nizca manuel olarak ayar yapmaya olanak vermektedir.

4. Kullanilan pompalar ve valfler mevcut standartlarin ¢ok disinda olup, tamir ve yedeklemeye
uygun ekipmanlar degillerdir.

5. Kullanilan 6n dolum valfi darbeli calismaktadir.

6. Bekleme durumunda kagaklar nedeniyle pres asagiya diismekte ve istenen basinclarda calis-
ma sansi olmamaktadir.

7. Sistemde sogutucu olmamasi nedeniyle yag sicakligi kontrolli yapilamamaktadir.

8. Kullanilan valflerin 220V AC olmasi is gtivenligi riski olusturmaktadirlar.

9. Pres yukari kaldirilirken piston tarafindan tanka bosalan ytiksek debi nedeniyle depo kapagindan
yag sizintilari olmaktadir.

10. TUm operasyon operatdr tarafindan yénetildiginden, sistem kullanici hatalarina karsi korumasizdir.

3. MODERNIZASYON ASAMALARI

3.1 Tasarim Kriteri

Yeni olusturulacak sistemde yukarida bahsedilen éncelikli sorunlar da g6z énline alinarak 2 temel
degisiklik, tasarim kriteri olarak kargsimiza ¢ikmaktadir:

1. Sistemin devamliligi ve is guivenligini saglayacak sekilde ekipman degisimlerinin yapilmasi,
2. istenen hassasiyeti yakalamak adina yeni bir hidrolik devre ve kontrol sisteminin tasarimi.

Birinci maddenin ¢6zlmdi igin, yeni sistem, degisken deplasmanli pompalar, oransal basing ayar valf-
leri, servo oransal y6n denetim valflerini iceren pres bloklari ve yardimci elemanlarla donatiimistir.
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3.2 Pompa-Motor Grubu

Kontrol panosuna yakin olan kolonun yeni pompa-motor bélimunu ayrintili inceleyebiliriz:
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Devre semasindan da gérlilecegi gibi temel farkhliklar, sisteme eklenen sogutucu birimi, tek ana
pompa kullaniimasi, pompanin degisken deplasmanli ylk duyarli olmasi ve dénus filtresinin eklen-
mis olmasidir. Ayrica 7.2 no’lu oransal basing ayar valfi sayesinde Kolonun maximum basing siniri
elektrik kumanda panelinden alinan analog sinyal ile direkt pompanin tGizerinden ayarlanabilmektedir.
25 numarah manuel 3 yollu kiresel vana ise sistemin istendiginde ytk duyarl olarak calismasina

Sekil 7. Pompa-Motor Grubu Devre Semasi

olanak verecek sekilde tasarlanmigtir.

13 numarali pilot pompa grubu eski sisteme benzer nitelik tagisa da ileride gérecegimiz kontrol blogu
Uzerindeki harici ekipmanlarla strekli basingta kalmayarak isinmaya yonelik iyilestirme saglanmig-

tir.
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Degisken .
Deplasmanli Oransal Basing Yk Duyarlilik Basing Filtresi Dénis Filtresi
Pompa Simirlama Valfi Secgim Valfi

Sekil 8. Yeni Pompa-Motor Grubu

Pres Uzerinde yapilan hidrolik degisimlerin, konstriiksiyona adaptasyonu sirasinda karsilagilan gtig-
liikler de azimsanamaz. Ozellikle ilk dizayn asamasinda sistemde bulunmayan elemanlari konstriik-
siyona akuple etmek en bliytik problem olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Ornegin mevcut sistemde 6n-
g6rilmeyen sogutucu grubu icin depo Ust kapagdi revize edilerek, sogutucu, pompa-motor ve filtreler
icin uygun hale getirilmigtir (Sekil 9).

Ayni zamanda yeni kullanilan pompa pistonlu tip oldugundan emis hatti ¢capi tespiti icin yeniden he-
sap yapilmis ve mevcut emis flansinin yetersiz oldugu tespit edilmistir. Yeni yapilan hesapta katalog
degderleri g6z 6nline alinarak asagida verilen formul kullaniimis ve emis hattindaki akiskan hizi 0,5
m/s olarak alinmisgtir:

Ot/ dk)*21
D) = v(m/s) W

107 It/dk’lik debi ve 0,5 m/s emis hattindaki
Q : Debi (It/dk) akigkan hizi igin gerekli boru i¢ ¢capi yakla-
v :Akiskan hizi (m/s) sik 68 mm olarak hesaplanmis ve DN 80
D : Boru ¢api (mm) boru ve flans kullaniimistir (Sekil 10).
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Sekil 10. Yenilenen Emis Hatti Borusu
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3.3 Pres Kontrol Blogu

Pres kontrol blogu asagida verilmistir:
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Sekil 11. Pres Kontrol Blogu Devre Semasi

Devre semasinda da géruldigu gibi tim pilot uyarilar énceki sistemde oldugu gibi harici bir (13 nu-
marali) pilot pompasindan gelen P2 hatti ile beslenmigtir. Yeni sistemdeki ana fark pilot hattina ekle-
nen bir adet diyaframl akiimulatér (9.22) ve basing sensdrudur (9.17). Akdmdlatér pilot pompasinin
sik devreye girmesini dnlemeye yardimci olmaktadir. Basing Sensérii hem kontrol panosundan takip
edilip ariza arama i¢in kolaylik saglamada hem de pilot hatti icin 6ngértilen daha genis bir diferansi-
yel basing araliginda kontrol saglayarak pilot pompasinin devreye girme periyotlarini uzatmaya yar-
dimci olmaktadir. Bu yapi énceki sistemden farkli olarak pilot pompa tarafindaki 1sinma problemleri
ortadan kaldirmig, enerji verimliligi agisindan fayda saglamistir.

Bélim 2.3’te bahsedilen sorunlardan biri de 6n dolum valfinin darbeli ¢calismasi idi. Bu problem yeni
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blokta 6én dolum kontrol valfi altina yerlestirilen 0,8 mm’lik bir orifis ile ¢ézdlmustdr. Ayni zamanda
presin kullaniimadigi zamanlarda asagiya diisme problemi yasadigindan bahsetmistik. 9.5 ve 9.13
numarali lojik valfler ve bu sistem igin tasarlanmis kapaklar sayesinde asagiya diisme sorunu orta-
dan kalkmigtir.

Pompa — Motor grubunda belirtilen 25 numarali yik duyarlilik valfinin kontrol hatti 9.8 numarali veya
valfi lizerinden tasinmaktadir. Bu eklenti degisken yuklerin olusmasini bekledigimiz merdaneli buk-
me operasyonu sirasinda pompanin deplasmanini yike gére otomatik ayarlamasina yardimci ola-
caktir.

Sistemde basin¢ alma valfi (9.1) kullaniimasina ragmen yapilan denemeler sonrasi, basin¢ alma
islemi oransal valf tizerinden yapilmigtir.

3.4 Pozisyon Kontol Sistemi
3.4.1 Pozisyon Kontrol Hassasiyeti icin Onemli Kriterler®

Mevcut presteki pozisyon kontroltintin detaylarina gegmeden énce, genel olarak akbant preslerde
pozisyon kontrollint etkileyen faktérleri inceleyebiliriz:

Uygulama ve mevcut teknolojiler ne olursa olsun, en distk ayar stresi ile dogru pargalarin tretimi
icin bes temel bikim kriterinin saglanmasi gerekmektedir.

Bukidmde kullanilan 6zel alagimh celik saclar belli toleranslar dahilinde Uretilmistir. Tim malzemele-
rin dogasinda olan bu degisken boyutsal toleranslar buikiim i¢in kritik Sneme sahiptir. Pres kog tablasi
hareketindeki hassasiyet, dogru bikim ac¢isini yakalayabilmek i¢cin hep anahtar unsur olmussa da
artik odak noktasi, malzemedeki diizensizlik ve toleranslardaki degiskenliktir. Pres kog¢ tablasinda
+”0” hassasiyetindeki pozisyon tekrarlanabilirligi saglansa bile dogru bilikiim agisinin yakalanmasi
malzeme toleranslarindaki degiskenlige bagl olacaktir.

Bununla birlikte tanecik dogrultusundaki degisimler ve/veya malzemenin mukavemet degerlerindeki
sureksizlikler de kog tablasindan bagimsiz olarak bikim agisini etkileyen fakt6rlerdendir. Tanecik
dogrultusundaki degisimler genellikle farkl biikidm agilarinin olugsmasina neden olmaktadir. Eger kog
tablasi dogru ayarlanmamigsa ayni malzeme (zerinde deg@isken bukuium acilarinin olusmasina da
neden olmaktadir.

Buikim yapilacak malzeme boyunca dogru buikiim acilarini yakalamaktaki ana zorluk makina gévde-
sindeki sehimden kaynaklanmaktadir. Eger Ust ve alt kiris blkim boyunca paralelligini koruyamazsa,
bukdm acisi buktlecek parca boyunca degiskenlik gisterecektir.

Kullanilan kaliplar bukim yapilacak malzeme boyunca bulikim acisindaki degiskenlige neden olan

o6nemli faktérlerden biridir. Eger kaliplar hassas olarak ayarlanmamissa ya da kalip boyu boyunca
asinmalar g6zleniyorsa, sonug¢ bukim agisindaki degisim olacaktir.
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Dogru flans uzunlugunu yakalamak icin arka dayama pozisyonu buikim yapilacak malzeme boyunca
hassas bir sekilde; blkim agisi, blikliim yarigapi, buikiim toleransi, kalip geometrisi ve malzeme cinsi
g6z 6ntinde bulundurularak ayarlanmalidir.

Palalel bukimler elde edebilmek adina dogru arka dayama ayari yapmak icin oldukg¢a kiymetli bir
zaman kaybedilebilir. Bazi durumlarda Uretilecek parca icin bikme hattinin paralel olmamasi istene-
bilir, bu durumda ek bir zorluk ve arka dayamanin ayari igin ek bir zaman kaybi ortaya ¢ikmaktadir.
Her iki durumda da hizl ve hassas uretimi zorlastiran etkenler; kalip hizalamadaki sorunlar, kaliptaki
asinmalar, hasar gérmus arka dayamalar, yanlis kalibrasyon veya kalibrasyon eksikligi, olarak sira-
lanabilir.

Yukarida belirtilenlere ek olarak ytiksek pozisyon hassasiyeti gerektiren pres silindirlerinde duistik
strtinme kuvvetine sahip sizdirmazlik elemanlarinin kullanilmasi gerekmektedir. Geligsen Gretim
teknikleri sizdirmazlik elemanlarinda dtstk strttinme katsayisi, asinmaya kargi dayanim ile hizl
kurulum ve degisim zamanlarini saglamada yenilikler sunmaktadir.

Bununla birlikte sizdirmazlik elemanlarindaki Yapisma-Kayma (Stick — Slip) faktortinlin hareket ve
pozisyon hassasiyetine olan etkisi 6zellikle pres ylkstiz durumdayken ve dlistk hizlarda buytk oran-
da gézlenmektedir. Yapisma-Kayma etkisi sicaklik, mil ylizey puruzltltugu, silindir hizi, sizdirmazlik
elemani malzemesi gibi bircok degiskene baglidir. Ozellikle sizdirmazlik takim kege malzemesi ve
mil ylizey puruzltltigu devreye aldigimiz preste bu etkiyi yliksek oranda hissetmemize neden olmak-
tadir. Sonuglar bélimiinde grafikler lizerinde de g6recedimiz bu etki ile pres ylksliz durumdayken
asagi hareket pozisyon set degerini hassas bir bicimde yakalayabilmek icin hedef pozisyon degerine
yaklasildiginda silindirin yavaslamasi sonucu Yapisma-Kayma etkisi artmakta ve 800-1200 mikron
civarinda sistemin agsagiya kaymasina neden olmaktadir. Hidrolik sistem bu kaymaya kisa stirede
cevap vererek her iki kolonu asagi pozisyon set degerine getirmektedir. Ancak, preslenecek malze-
menin uzunlugu arttikga karsi diren¢ artmakta ve bu durumda asagi pozisyon set dederine hassas
bir sekilde ulasmaktadir (12 m uzunlugundaki sac levha ile yapilan denemelerde +6 mikron hassa-
siyet yakalanmigtir).

Modernize edilen presin ana baski silindirlerinin sizdirmazlik elemanlarinin ytiksek hassasiyete uy-
gun olanlar ile degistiriimesi; mekanik konstriksiyonla yekpare olan pistonlarinda ve bogaz flans-
larinda revizyona gidilme gerekliligi nedeniyle yapilamamis olsa da mekanik iyilestirmelerle sistem
daha kararli halde ¢ahlisir duruma getirilmistir. Bu noktada bukim hassasiyeti icin en 6nemli faktérler;
yuksek hizli haberlesmeye uygun pozisyon sensérlerinin her iki kolona esit yiksekliklerde montaji
ve bukllecek sacin dlizlemselligini saglatacak olan arka dayamalarin sisteme mekanik ve hidrolik
adaptasyonudur.

Pozisyon sensérlerinin montajinda hassasiyeti yakalamak icin ézellikle tersane tretim hatlarinda
sik¢a kullanilan laserli nivo aracindan faydalaniimigtir.

Bukulecek malzemenin uzunlugu nedeniyle basta ve sonda yapacagi boyuna sehimlerin énline ge-

cebilmek icin arka dayama kullanmak zorunludur. Prese eklenen harici bir Uinite ile sacin kaliba tam
oturmasi saglanmistir (Sekil 12).
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Sekil 12. Dayama Konstrtiksiyonu

3.4.2 Pozisyon Kontrol Elemanlari

Talep edilen pozisyon kontrollini saglayabilmek icin belirtilen hassasiyetlerde élglim yapabilmek ge-
rekmektedir. Bu projede pozisyon él¢tim igin SSI arabirimli 1 mikron ¢6zUnurltkld pozisyon sensér-
leri kullaniimigtir.

Kullanilan oransal valfler de pozisyon kontrold igin kilit 5nem tagimaktadir. Projede her iki kolon silin-

diri icin ayri iki oransal valf ile kontrol saglanmigtir. Asagida blok diyagrami verilen valf +10 V sinyal
ile calismakta olup, %0,1 den kuiguik histerisise sahiptir.
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Sekil 13. Oransal Valfin Blok Diyagrami

Yukarida blok diyagrami verilen valfin kontrol karti tizerinde olup, pilot valf enerjisizken hata koruma
(fail-safe) konumuna ge¢cmektedir (Sekil 12).

Pilot valfin enerjisiz konumu.

Pilot Valf

B
P

¥

|
-
]

! Ana Valf
I , u

Sekil 14. Pilot Valf Hata Koruma Sistemi
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Oransal valf slirgtstindeki pozisyon sensoru sayesinde (LVDT tip) valf kendi icerisinde kapali ¢cevrim
kontrol yaparak hassas akis kontrolti saglamaktadir. Ancak bu kontrol presin talep edilen hassasiyeti
icin yeterli degildir. Bunun icin valfin presin gévdesine akuple edilen pozisyon senséru ile haberlesip,
hassas strgl konumu ayarini is ¢evrimi boyunca strekli yapmasi gerekmektedir. Bu kontrol, yliksek
hizli haberlesme protokollerini gerektirmekte ve standart endstriyel uygulamalarda kullanilan PLC
modiilleri bu hizlari karsilayamamaktadirlar. Ozellikle kuvvet ve pozisyon kontrolti ya da eksen senk-
ronizasyonu i¢in 6zel olarak tasarlanan kontrolérler mevcut olup, bu projede SSI arabirimli, Profibus
haberlesme sistemini kullanan ve cift eksen kontrolu icin 6zel olarak tasarlanmig bir kontrolér kulla-
nilmistir. Kontrol6rtin calisma prensibi asagida verilmistir (3)(4)(5):

Ust Diizey Kontroller:

Kullanilabilir ArayGzler

- Analog sinyaller

- Digital giris/cikiglar

- Seri port RS232

- Profibus/CANopen/Pofinet/Ethernet
- Ethernet Servis Arayliz

© | §
. .
1 e
Eto '
-
: b4 Pl
| ..D:. 1L s
— -'“,/7
o1 -
] L -3
| I E—
T ~¢

== 1§ S S S

1 Silindir 4- Kontrolor
2 Pozisyon Sensorii 5- Baglant Kablolan
3 Oransal Servo valf 6- Basing Sensori L

Sekil 15. Kontrol6r Calisma Prensibi
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Modernize edilen sistem otomatik modda kontrol panosu (Sekil 16, Sekil 17) tizerinden girilen komut
degerine yukarida belirtilen kontrol elemanlari vasitasiyla gelmektedir.

Sekil 16. Elekirik Kumanda ve Kontrol Sistemi

i

Uzak Kolo

Sekil 17. Dokunmatik Ekran
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4. GERCEK BUKUM VERILERININ ANALiZi

Devreye Alma sonrasi pozisyon kontrolli ile ilgili elde edilen verileri inceleyebiliriz:

4.1 Biikiim Saci Olmadan Toplanan Veriler

Pres bosta calisirken hedef pozisyon hassasiyetinde ortaya c¢ikan sorunlar ile ilgili grafik agagida
verilmigtir:

‘ | \':ij\.-\ WI i
ATV

HRPTTT

Sekil 18. Bos Durumda Gevrim Grafigi

Grafikten de gérllecegi lizere bosta inis sonrasi hedef degere yaklastikca sistem yavaslamakta ve
hareketteki kesintiler ortaya cikmaktadir. Gézle fark edilemeyen bu kesintiler yapisma - kayma etki-
sinden kaynaklanmakta olup sistemin maksimum 1800 mikrona kadar hedef degerden asagiya dus-
mesine neden olmaktadir. Bu kaymanin etkisi kisa stirede giderilip pres hedef pozisyonda +2 mikron
hassasiyetle calismasina devam etmektedir. Grafikte isaretlenen alan daha yakindan incelendiginde
etkinin boyutu daha net anlasilacaktir:
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Sekil 19. Bos Durumda Gevrim Grafigi — Detay
Gordldagu gibi her ne kadar sistem zamanla istenen pozisyona gelse de kayma miktarina ve kayma-
nin meydana geldigi pozisyona gére pres son konum hassasiyeti blytk oranda etkilenmektedir. Bu
sorunun nedeni ve ¢dzlimleri 3.4.1 maddesinde ayrintilari ile islenmigtir.

4.2 Biikiim Sirasinda Toplanan Veriler

Hedef Komut degeri 687,00 mm olan bikim sirasindaki pozisyon ve hiz degerleri icin elde edilen
grafik asagidaki gibidir:

™y
WA T
. h JJ!‘J]_FL' WAL,

Sekil 20. Buikiim Esnasinda Cevrim Grafigi
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Grafigin ilk 2000 ms’lik bélimdnu ayrintili inceledigimizde ok isaretiyle belirtilen bélgelerde yapisma
(stick) etkisinin gortldligu, ancak kayma (slip) etkisinin blylk oranda yumusadigi gérilmektedir. Bu
nedenle yaklasim anindaki hassasiyet +6 mikrona kadar yukselmigtir.

Sekil 21. Bukim Esnasinda Gevrim Grafigi - Detay

Pres bosta calisirken toplanan grafik ile karsilastirmak icin iki grafigi ayni anda asagida inceleyebi-
liriz:

Sekil 22. Bos Durum ve Bukim Esnasindaki Cevrim Grafigi Karsilastirmasi
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5. SONUC

ilk yatirim maliyetlerinin yliksek oldugu biyiik capli makinalarin kontrol sisteminde yapilacak olan
iyilestirmelerin isletmeye geri dénisti cok hizli oimaktadir. Ozellikle mekanik sistemde ¢ok buiytik bir
sikinti yoksa, hidrolik ve elektrik sistem modernizasyonlari enerji tasarrufu, ilk yatirrm maliyetlerinin
diistrtilmesi, hassasiyette artis gibi birgok fayda sunmaktadir. Ozellikle Oransal/Servo uygulamalar-
la yapilan bu iyilestirmeler uUretim verimliligi agisindan ¢ok bliylik 6nem arz etmektedir. Bu tarz bir
degisim séz konusu oldugunda hidrolik, mekanik ve elektrik sisteminin ¢ok iyi gézden gegirilmesi
gerekmektedir. Bahsi gecen Ui¢ disiplinin koordineli calismasi ¢cok daha iyi sonuglarin elde edilmesine
yardimci olacaktir.
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