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BASINÇ YÜKSELT C LER N MAL LER NDE
KULLANIMI

A.Turan GÜNE

üyük bask uygulamas istenen silindirlerde

yüksek bas nçl hava veya hidrolik

kullan lmas gerekir. Sanayi tesislerinde

kullan lan havan n bas nc genellikle (5-6) bar

de erindedir. Bu bas nc n silindirlerde kullan larak

büyük bask kuvvetleri elde edilebilmesi için çok

büyük çapl silindirler kullan lmas gerekir. Örnek

olarak 4 tonluk bir bask için yakla k 350 mm

çap nda bir silindir kullan lmas gerekir ki bu boyutta

bir silindirin pres tak mlar nda kullan mas ço u

zaman mümkün olamaz. Ayn bask  kuvveti için

küçük çapl silindirler zorunlu ise yüksek bas nçl

hidrolik kullan lmas n gerektirir. Yüksek hidrolik

bas nçlar hidrolik güç ünitelerinden sa lanmas

masrafl ve karma k sistemlerin kurulmas n

zorunlu hale getirir. Bu türden çözümler her zaman

uygun olmayabilir.

ekil 1 de görülen bas nç yükselticilerin

yukar da anlat lan i ler için kullan lmas ço u zaman

pratik ve ekonomik çözümler sunar. Sistemde

pompal hidrolik güç ünitesi bulunmamakta , yüksek

bas nçl hidrolik yakla k 5 bar bas nçl hava ile

sa lanmaktad r. Bas nçl hava (D) çapl (4) numaral

piston üzerine gönderilmekte bu kuvvetle (d) çapl

(6) numaral pistonun önündeki hidrolik ya na

dalmas ile  (11) numaral haznede n = (D/d)2

oran nda bas nç yükselmesi sa lanmaktad r. Örnek

olarak D=160 mm d =32 mm ise sistemde p= 5

bar bas nçl hava kullan ld nda (11) numaral

haznede  P= (160/32)2. 5= 125 bar de erinde 25

kat yükseltilmi bas nç olu acakd r.  Bu bas nçtaki

hidrolik (D) veya (E) ç k ndan al narak pres

tak m ndaki bir silindirde büyük bask kuvveti için

kullan labilir.

ekil 1.  Bas nç Yükseltici  (Multiplikatör)
1  Yast klama ayar vidas 2- Yast klama pistonu  3- Silindir ba
4- Piston  5- Silindir  6- Bas nç pistonu  7- Hirolik deposu  8- Bronz Yatak
9- Alt kapak  10- Conta tak m  11- Bas nç borusu
A - C - Bas nçl Hava Giri i
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Bas nç yükseltici ünitenin tek etkili silindirlerde

kullan lmas için kullan lacak devre emas ekil 2 de

görülmektedir. Sisteme (4/2) valf ile ( ekilde 5/2 )

kumanda edilmektedir. ( H1 ve H2) tek etkili silindirlerinin

ileri harerketi için  valf hareket ettirilerek (MF) pistonu

üzerine bas nçl hava verilir. Yüksek bas nç haznesinden

sevk edilen bas nçl hidrolik (H1 ve H2) silindirlerinin ileri

hareketini sa lar. Valf ilk pozisyonuna getirildi inde (MF)

pistonu geri gelir. (H1 ve H2) silindirleride yay etkisi ile

ilk konumlar na çekilir. (SN-01) deposu üzerindeki bas nç,

silindir yaylar n n pistonlar geri çekebilecek de ere

ayarlanmal d r. Bas nç pistonu taraf ndan sevk edilen

hidrolik miktar da silindirlerin hareketi için gereken

de erden az olmamal d r. Boyutlar buna göre

belirlenmelidir.

Bas nç yükselticinin çift etkili silindirlerde kullan lmas

için devreye ekil 3 te görüldü ü gibi silindilerin geri

hareketini sa layacak üzeri bas nçl havaya ba l bir depo

ilave edilmi tir. Silindirlerin ileri hareketi daha önceki

devredeki gibi sa lan r. Büyük piston geri hareket

yapt nda SN 12100 deposundaki bas nçl hidrolik

silindirlerin alt na sevk edilerek pistonlar n ba lang ç

pozisyonlar na çekilmelerini sa lar. Bu depo üzerindeki

bas nç  SN-01 deposundaki bas nc yenecek de erde

olmal d r.

Birçok presleme düzenlerinde yüksek bask n n

tak m n i le temas ndan sonra ba lamas istenir. Yüksek

bask n n strok sonlar na do ru ba lat lmas daha küçük

hacimli bas nç yükselticilerin kullan lmas na imkan verir.

Böylece preslemenin ba lamas na kadar bo strokun

bas nçl hava ile yüksek h zda yap lmas da sa lanm

olur. ekil 4 de bu tür bir devre görülmektedir.

ekil 4 de görülen devrede (E1) valfine bas l nca (O1)

deposu üzerine bas nçl hava ba lanaca için (C1)

silindiri ileri harekete ba lar. Silindir önündeki hidrolik

(O2)  deposuna dolar. Piston kolu (D1) kontak valfini

etkileyince (Y1) pistonu bas nçl havaya ba lan r (C1)

silindirine yüksek bas nçl hidrolik sevki ba lar. (S2) i

stroku yüksek bas nçl hidrolik etkisinde tamamlan r.

(E2) kumanda valfine bas l nca (F2) valfi konum

de i tirir. Ba lang ç pozisyonuna döner. Böylece (Y1)

ve (C1) geri harekete ba layarak ba lang ç konumuna

döndürlür.

Çe itli boyutlarda ve de i ik tiplerde pek çok bas nç

yükseltici üniteyi piyasalardan haz r parça olarak temin

etmek mümkündür.

ekil 5 te do rudan kal p setine ba lanarak presleme

i lerinde kullan labilen ünite bas nç yükseltici ünite

görülmektedir. Bu ünitenin bükme kal b na uygulan

ekil 6 da verilmi tir.

Ba lang ç konumunda (P1 ve P2) giri leri bas nçl

havaya ba l d r. Hidrolik deposu üzerinde devaml ekilde

2..2,5 bar bas nçl hava vard r. Kumanda valfi hareket

ettirilerek büyük piston üstü (P3) bas nçl havaya (P1 ve

P2) de ekzozda ba lan rsa bas nç pistonu devreye girerek

orta silindirde yüksek bas nç olu turur. Bükme z mbas n n

ba l bulundu u pistonda bas nç pistonunun ini h z na ba l

ekil 2. Bas nç Yükseltici Ünitenin Tek Etkili Silindirlerde Kullan lmas

 

ekil 3. Bas nç Yükseltici Ünitenin Çift Etkili Silindirlerin Hareketinde
Kullan lmas
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olarak i parças üzerine bask uygular. Kumanda valfi

b rak l nca sistem ba lang ç konumuna çekilir.

H zl ini strokuna sahip ünite örne i ekil 7 de

görülmektedir. Bu tip ünitede hidrolik depo bulunmamakta

bunun yerine ekil 8 deki çal ma devresinde görüldü ü

gibi yüksek bas nc n olu tu u silndir pistonunun alt ve

üst bölgesi silindir kafalar ndan birbirine irtibatland r lm t r.

 

ekil 4. Yüksek Bask n n Strok Sonuna Do ru Uyguland Yar Otomatik Devre

 

ekil 5. Haz r Parça Güç Ünitesi

 

ekil 6. H zl ni Stroku Olmayan Ünite  Bükme leminde Kullan lmas

S1 = Dü ük bas nç stroku
S2 = Yüksek bas nç stroku
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Ba lang ç konumunda (P1)

ve (P3) giri leri bas nçl

havaya ba l d r. Piston

altlar ndaki bas nçl hava

sistemi yukar konumda

tutmaktad r. Kumanda valfinin

konum de i tirmesi ile (P2)

nin bas nca, (P1) de  tahliye konumuna ba lanmas  h zl

ini strokunu ba lat r. Orta yüksek bas nç silindiri ile alt

silindir pistonlar birbirine ba l olduklar ndan a a do ru

birlikte hareket ederler. ni esnas nda yüksek bas nç pistonu

alt ndaki hidrolik  ba lant borusundan geçerek piston üst

bölmasine akar. H zl ini sonunda üst silindir kumanda

valfi devreye girerek (P4) bas nç pistonu üstünü bas nçl

havaya ba lar. Pistonun a a inmesi ile yüksek bas nç

odas nda olu an bas nc n etkisi ile bask stroku ba lar z mba

bükme i lemini gerçekle tirir.

(P1 ve P3) tekrar bas nçl havaya ba land nda sistem

ba lang ç konumuna çekilir.

BASINÇ YÜKSELT C LER N N
KULLANIM ÖRNEKLER

Ambalaj atölyelerde karton kesme i leminde

kullan lmak üzere tasarlanm kesme kal b için  yap lm

olan ünitesi ekil 9 da görülmektedir. Kumanda valfleri

"Haz r" olarak al nm t r. 

(5..6) bar bas nçl hava ile çal an ve h zl ini strokuna

sahip ünitenin yakla k 15 Ton bask gücü vard r. Kesilecek

kartonlar için en fazla 2 mm ini stroku gerekti inden  80

mm toplam stroku bulunan  sistemin yaln zca yakla k

son 2mm ini stroku için yüksek bas nç kullan lm t r.

Böylece ünite boyutlar n daha makul de erlerde tutmak

mümkün olmu tur.  Yakla m  stroku  alt silindire verilen

bas nçl hava ile yakla k 1,5 ton de erindeki kuvvetle

yap lmaktad r.  Bu sistemin kullan lmas oldukça büyük

boyutlu kal p için hidrolik pres temininden veya pompal

hidrolik güç ünitesi kullanmaktan daha ekonomik

bulunmu tur.

 

ekil 7. H zl ni Strokuna
Sahip Ünite

 

ekil 8. H zl ni Strokuna Sahip Ünite Bükme leminde Kullan lmas
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lemi ba latmak için çift el kumanda butonlar na

birlikte bas ld nda (A) valfi enerjilenerek alt silindirin

üst taraf na bas nçl hava verilir. Sistem h zl strokta ve

yakla k 1,5 Ton bask kuvveti uygulayabilecek ekilde

a a inmeye ba lar. ni strokunun sonunda (B) ile

gösterilen geciktirici valf üst silindir kumanda valfini

devreye sokar. Üst silindire bas nçl havan n gitmesi ile

orta silindirde yakla k 60 bar de erinde yüksek bas nç

olu maya ba lar. Bu bas nç kal ba yakla k 15 ton

de erinde bask sa layarak z mbalar n alt ndaki kartonlar n

kesilmesini gerçekle tirir. (A) valfinin ilk konuma dönmesi

ile sistem ba lang ç konumuna çekilir.

 

ekil 9. Hidro-Pnömatik Güç Ünitesinin Karton Kesme Kal b na Uygulanmas
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ni stroku sonunda yüksek bas nç silindirinin devreye

girmesi için kullan lan (B) geciktirici valfi yerine bobinli

3/2 valf kullan labilir. Bu durumda ini stroku sonunuda

(B) valfi bobinine enerji verilebilmesi için ini kursu sonunda

devreye giren bir limit kontak kullan lmas gerekir. Presin

alt  tablas na ba lanan limit kontak üst tablaya ba lanacak

bir çubuk ile ini stroku sonunda hareket ettirilerek elektrik

devresinin (B) bobinine enerji gönderilmesi sa lan r. Bobinin

enerjilenmesi sonucunda valf hareket ederek yüksek bas nç

silindirine hava gitmesi sa lan r.

Hidro-Pnömatik güç ünitesinin uygulamas olan ve

çal ma ilkesi yukar da anlat lan karton kesme kal b na ait

resim ekil 10 da görülmektedir. Kal p hareketi i emniyeti

aç s ndan "çift el kumanda" düzeni kullan larak

sa lanmaktad r. Yüksek bas nç silindirine "bobinli valf"

kumanda etmektedir.

ekil (7-8) de tan t lan bas nç yükseltici ünitelerin

kullan ld modern bir masa presi ekil 11 de

görülmektedir.  1 42 Ton bask gücü aral klar nda imal

edilen ve yaln zca 5-6 bar bas nçl hava ile çal abilen

her türlü kullan m konforuna sahip bu tür presler çe itli

pres i leri ve montaj hatlar nda  güvenle kullan labilir.

Piyasalardan haz r olarak temin edilebilece i gibi iste e

ba l ölçü ve tonajda atölye imkanlar ile de imal

edilebilir.

Karma k  ekilli  (S hhi tesisat armatür gövdeleri gibi)

i parçalar n n  i lendi i çok istasyonlu CNC  i lem

ekil 10.  Bas nç Yükseltici Ünite Ba lanm Karton Kesme Kal b  Görünü leri

ekil 11.  Hidro-Pnömatik Masa Presi   ( Alfamatik / taly )



Mühendis ve Makina -  Cilt: 46  Say : 550

a tölye den

36

merkezlerinde i parçalar n n tez ah tablas na

ba lanmas nda ekil 12 de görülen üniteye benzer hidrolik

s kma çeneli aynalar kullan l r.  parçalar i lenecek

yüzeylerini d ar da b rakacak ekilde kendi profilinde

i lenmi  ve ekil 12 deki ünitenin  k zaklar na ba lanm

çeneler aras na s k t r larak i lenir. Bu çene profilleri
genellikle  CAD-CAM programlar yla  i parças na uygun
olarak CNC tezgahlar nda i lenir. Bununla beraber ço u
zaman döküm veya dövmeden ç km taslak çeneye
i lenen profille tam uyum sa lamayabilir. Bu durumda
çene profillerinin tashih i çilikleri ile i parças ile uyumlu
hale getirilmesi gerekir. Çene al t rma i lemlerinin CNC
i lem merkezini me gul etmeden genellikle tak m imal
atölyelerinde tezgahtaki k zakl aynan n benzer
fonksiyonunu gören düzenlerle yap lmas uygun olur.
Tak m imal atölyesindeki  çene al t rma ve deneme
ünitesinin s kma düzeninin hidrolik güç ünitesi kullan larak
sa lanmas mümkün olsa bile bu çözüm her zaman
emniyetli ve uygun olmayabilir. Bu sistemin daha kolay
temin edilen bas nçl hava ile çal t r lmas daha pratik

çözümler sunar. ekil 13 de Tak m atölyesinde imal edilmi

5 bar bas nçl hava ile çal an çift fonksiyonlu ayna düzeni

görülmektedir.

ekil 13.  Bas nçl Hava le Çal an S kma Çenesi Al t rma ve Deneme Aynas

ekil  12. Hidrolik Tahrikli  Parça S kma  Aynas
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Yap lan sistem  CNC i lem merkezinde kullan lan

s kma aynas n n benzeridir. Burada fark s kma çenelerinin

ba land  (3) numaral k zaklar (1) numaral bas nç

yükseltici sistemin yönetti i hidrolikle hareket

ettirilmektedir. Sitemin çal mas ekil 14 deki devre

emas ndan daha kolay anlat labilir.

Tan t lan düzende(3) numaral k zaklar i lem merkezinde

kullan lan aynalar k zaklar ile ayn ölçüde yap lm t r. Bunlara

ba lanan al t r lacak s kma çenelerinin kapanma a amas nda

çal an n elini herhangi bir ekilde s k t rma tehlikesine kar

emniyete almak için hareket devresi çift fonksiyonlu

yap lm t r. Al t rma i leminde çenelerin dü ük kuvvetle

kapanmas n sa lamak için s kma pistonu hava bas nc ile

 

ekil 14. S kma Çenesi Al t rma Düzeni Devre emas

hareket ettirilmektedir. Çal an personel  (C) ayak valfine

bast zaman bas nc istenen de ere ayarlanm hava (5)

numaral halka pistona etki yaparak (4) numaradaki haznede
bulunan hidroli in aç k olan (6) numaral musluktan geçerek
(8) numaral pistonu a a ya hareket ettirmesini sa lar. Bu
hareket sonucu (3) numaral k zaklar kanall kama düzeni
etkisi  ile kapan r. Çenelerin kapanma kuvveti  (D) bas nç
ayar valfinin hava bas nc n istenen de ere ayarlanmas ile
sa lan r. Örnek düzende bas nç valfinin ayarlanmas ile
çenelerde yakla k (0 .75) kg s kma kuvveti elde edilebilir.
Ayak valfi serbest b rak l nca (7) numaral bölgeye giden
hava (8) pistonunu yukar iteleyerek çenelerin derhal
aç lmas n sa lar.

S kma çenelerinin i parças na al t rma i lemi
tamamland ktan sonra gerekli ise i parças n n deneme
i lenmesi için al t rma düzeni  dik ba l üniversal freze
tezgah na  ba lan r.Tan t lan örnekte al t rma düzeni ekil
15 de görüldü ü gibi sal n ml aseye montaj edilerek
döner divizör aynas olan dik freze tezgah na ba lanarak
5 eksen i leme imkan elde edilmi tir.

Parçan n i lenmesi için s kma çeneleri kapand ktan
sonra ( 6) numaral musluk kapat l r. ( B ) valfine kumanda
edilerek (2) numaral silindire hava verilir. 5 bar hava
bas nc nda bas nç yükseltici ç k nda 70 bar hidrolik
bas nc sa lanabilir. Bu de erde bir hidrolik bas nc s kma
çenelerinin yakla k 850 kg kuvvetle kapanmas n sa lar.

( A ) bas nç valfinin ayarlanmas ile s kma çenelerinde
yakla k (150 .850)kg de erinde kapanma kuvveti elde
edilebilir. Bu kuvvetle s k lan  ve tezgah n ayarlanmas ile
istenilen pozisyona getirilen i parças rahatça
i lenebilecektir.

ekil 15. Sal n ml aseye Ba lanm Al t rma ve leme Düzeni


