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SIVAMA PRESLERINDE HIDROLIK UYGULAMALARI

Ciineyt SIPAHIOGLU

OzZET

Sivama Presleri; Tlrkiye sanayisinin sac sekillendirme ile ilgili sektorlerinin (Otomotiv, Beyaz Esya,
Mutfak Esyasi vb...) ve bu sektorlerin yan sanayilerinin temel hidrolik makinalaridir.Bu itibarla,
tlkemizde irili ufakli 50’ye yakin Sivama Presi imalatgisi ve 1000’den fazla sivama presi kullanicisi
bulunmaktadir.Sivama presleri kullanim alanlarina gére farkli kapasitelerde(tonajlarda) ve tekniklerde
imal edilmektedirler.Farkli teknik ve kapasitelere bagl olarak; uygun hidrolik sistemlerin tasarimi,
hidrolik komponentlerin sec¢imi oldukga &énemlidir ve Sivama Preslerinin verimini direkt olarak
etkilemektedir. Bu bildiride sirasiyla Sivama preslerinin teknolojik gelismeleri, tanimi ve &6zellikleri
kullanim alanlari, sivama teknikleri, silindirlerinin segimleri, Pompa —Motor gruplarinin segimleri(Sabit
deplasmanli, Degisken deplasmanli yik duyarli ve gi¢ duyarli pompa uygulamalari), Kontrol
Bloklarinin Tasarimlari (Surgidli valf, Popet valf veya Lojik valf uygulamalar) anlatiimaya
caligilacaktir.

Sekil 1. Hidrolik pres

GIRiS

Hidroligin Ulkemizde yeni telaffuz edilmeye baslandidi 1960 yillarindan itibaren, imalatgilar kendi
cabalariyla basit ve kiiglik tip presler imal etmeye basladilar. Uretici firmalar, o senelere kadar daha
¢ok yurtdisindan ikinci el eski presleri alarak Uretim yapmaya caligiyorlardi.. Bunun nedeni de, o
yillarda hidrolik, elektrik ve otomasyon bilgisinin yeterli seviyede olmamasindan kaynaklanmaktaydi.
Yeni yeni imalat yapmaya calisgan firmalar, hidrolik ekipman (pompa, valf vb...) ihtiyaclarini
yurtdisindan yuksek maliyetlerle veya Ulkemizde kendi imkanlariyla buldugu ¢ikma diye tabir edilen
eski ikinci el malzemelerle karsilamaktaydi. Yillar gectikge sanayilesen ulkemizde hidrolik fark edilir bir
ihtiyag halini aldi. Bununla birlikte Glkemizde yavas yavas hidrolik malzemeler ithal eden ve Uretim
yapmaya ¢alisan firmalar hizmet vermeye basladi. Temsilci bazindaki bu firmalar, sadece hidrolik
komponentleri ithal edip satmakla kalmamis temsilcisi olduklari ana firmalarinin destegiyle
muhendislik ve proje destegdini de gelistirerek giinimuzdeki modern teknolojinin ayni anda tlkemize
gelmesini saglamiglardir. iste bu gelismeler sonucunda Ulkemiz pres ihtiyaglarini yurtdigi kaynaklar
yerine kendi 6z kaynaklariyla karsilamaya baslamis ve Turkiye sanayisinde pres imalat sektori
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glglenerek yerini almigtir. Ginimuzde, dinya standartlarinda mekanik , hidrolik ve otomasyona sahip
sivama presleri Ulkemizde (retilip Avrupa Ulkelerine ihra¢ edilebilmektedir. Bu basari, hidrolik,
mekanik ve elektronik otomasyon konusundaki uzman firmalarin bir araya gelip ekip ¢alismasi
yapmalariyla gergeklestiriimistir.Bu calismalarda dnemli olan verimli bir sekilde istenilen ihtiyacglara
cevap verebilecek Presler tasarlanabilmektedir.

SIVAMA (DERIN GEKME) PRESLERI

SIVAMA-DERIN CEKME ISLEMI: Sivama veya baska bir deyisle derin gekme, gesitli kalinliklardaki ve
farkli malzeme 6zelliklerindeki (celik, paslanmaz celik, alasimli sag....vb..) sac malzemelerin, erkek ve
disi iki kalip arasinda ylksek basma kuvvetiyle sekillendiriime islemidir.Bu sekil degistirme islemi de
Sivama Presleri adi verilen hidrolik kontrolli makinalarda gergeklestiriimektedir.

Sivama presleri otomotiv, beyaz esya, mutfak esyasi, vb.. metal esasl Uretim yapan sektorlerde
cesitli boyutlarda ve tonajlarda kullaniimaktadir.

Sivama presleri;
e -CTipi (Sekil 2.)

-Kolonlu Tip (Sekil 2.)
e -H tipi (Sekil 2.)

olmak Uzere u¢ farkli konstriksiyonda imal edilirler. Konstriiksiyon sekilleri pres imalatina
baslanmadan dnce, sekillendirilecek malzemenin cinsine, boyutuna, dolayisiyla kalip buytkligune ve
presin glicline(tonajina) bagli olarak belirlenir. Ornegin; bir cay tabaginin sekillendirilmesinde, Griiniin
kiclk ebath olmasi buna bagl olarak kiguk kaliplarin kullaniimasi ve gerekli sivama gicinidn
(tonajinin) ylksek olmamasi sebebiyle C Tipi bir presin kullanilmasi daha uygun olacaktir. Ayni
sekilde bir otobius kaportasinin sekillendiriimesinde kalibin ve gerekli sivama glclinin blylk olmasi
sebebiyle H Tipi bir presin kullaniimasi daha uygun olacaktir.

A et}

C Tipi Pres Kolonlu Tip Pres H Tipi Pres

Sekil 2. Sivama presleri konstriksiyon sekilleri
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SIVAMA PRESLERINi OLUSTURAN ANA ELEMANLAR

Sekil 3. Hidrolik sivama presi

1- Pres Govdesi

2- Presleme Silindirleri
3- Kog Tablasi

4- Alt Tabla (Tij Tablasi)
5- Pot Tablasi

6- Pot Silindirleri

7- On Dolum Valfleri

8- Hidrolik Gii¢ Unitesi
9- Svi¢ Ayar Grubu
10-Basing Ayar ve Gosterge Panosu
11-Kumanda Panosu

Sivama Presleri calisma sekillerine gore de Ug¢ farkli yapida imal edilirler.
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Normal (Ustten) Sivama Presleri

En cok kullanilan ve imal edilen preslerdir. Kog¢ tablasi, serbest disme ile hareketine baslar;
frenleyerek pot tablasi Uzerindeki disi kaliba oturur ve gerekli presleme ve pot basinglarinda sivama
islemini gergeklestirir. islem sonunda énce kog tablasi, ardindan pot tablasi hizli bir sekilde geri
kalkarak yeni bir sekillendirme iglemi icin hazir hale gelir.

Alttan Sivama Presleri

Kog tablasi, serbest diisme ile hareketine baslar, frenleyerek pot tablasi Gzerindeki erkek kaliba oturur
ve bu pozisyonda hareket etmeyecek sekilde kilitlenir.Pot tablasi yukari dogru hareketine baslar ve
gerekli pres ve pot basinglarinda sivama islemini gergeklestirir.islemin bitmesinin ardindan énce pot
tablasi asagi, sonrasinda da kog¢ tablasi yukari dogru hizli bir sekilde geri kalkarak yeni bir
sekillendirme islemi i¢in hazir hale gelir.

Cift Sivama Presleri

Adindan da anlasildigi gibi hem Ustten, hem alttan iki farkh sivama iglemini bir harekette
gerceklestiren preslerdir.Oncelikle kog tablasi serbest diisme ile hareketine baslar, frenleyerek pot
tablasi Uzerindeki kaliba oturur ve belli bir strokta Gstten sivama islemini gergeklestirir, ardindan
hareket etmeyecek sekilde kilitlenir. Daha sonra pot tablasi yukari dogru hareket ederek alltan sivama,
yani ikinci farkli sekillendirme igslemini tamamlar. Ko¢ ve Pot tablalari sira ile baslangic konumlarina
dénerek yeni bir sekillendirme islemleri igin hazir hale gelirler.

SIVAMA PRESLERININ HIDROLIK SISTEMLERINi OLUSTURAN ELEMANLAR
A- Silindir Gruplan

- Pres Silindiri
- Pot Silindiri
- Yan Silindirler

B- Hidrolik Gii¢ Unitesi

- Pompa - Motor Grubu
- Kumanda Bloklari
- Pres Kumanda Blogu
- Pot Kumanda Blogu
- Depo
- Filtrasyon Sistemi
- Sogutma Sistemi
- Havalandirma Sistemi

A- Silindir Gruplar

Pres silindirleri, presleme kuvvetini saglayacak kapasitede secilirler. Tabla ebadina bagli olarak
sayisi arttinilabilir. Calisma sekline baglh olarak tek tesirli veya ift tesirli olarak dizayn edilebilirler. Kog
tablasini hareket ettirirler. Serbest diisme prensibine gére ¢alisan preslerde lzerlerinde 6n dolum valfi
kullanilir. Pres Silindirleri Cift tesirli dizayn edilmis ise piston kolu alan seg¢iminin dikkatli yapiimasi
gereklidir. Clinku piston kolu alani kog¢ tablasini yukarida tutacak ve tasiyacak olan alandir. Sivama
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Presinin serbest disme islemini rahat yapabilmesi igin bu alanin 25-75 bar basin¢ degerleri arasinda
ko¢ tablasini tutma ve kaldirma kuvvetine sahip olmasi gerekir. Aksi halde 25 bardan dugsik
degerlerde serbest disme istenilen sekilde yapilamayacak ve yavas olacaktir.. 75 bardan yiksek
basing degerlerinde ise pres istenilen hizl bir sekilde serbest disme islemini gergeklestirecek ama
istenilen yumusaklikta frenleme yapamayip darbeli bir sekilde galigsacaktir.

Pot Silindirleri, sivama islemi sirasinda sekillendirilecek malzemenin yirtimamasi ve plastik sekil
degisimine ugramamasi(uzamasi, esnemesi veya incelmesi) igin Ust kalip ile alt kalip arasinda
sikistirlmasini saglarlar.Sivama isleminde, sekillendiriimemis sa¢ malzeme ile sekillendirilmis Urln
malzemenin ayni alana sahip olmasi gerekmektedir. Pot silindirleri uyguladiklari kuvvet ile
malzemenin sekil degisimi esnasinda diizgln bir sekilde kalibin igine akmasini saglarlar. Malzemenin
incelmesini, burugsmasini ve yirtiimasini 6nlerler.Sekillendirilecek malzemelerin gesitlerine goére pot
tutma kuvvetleri de farkhdir. Kuvvetleri pres silindirlerinin 1/2 veya 1/3 civarinda segilir.Calisma sekline
bagh olarak tek tesirli veya cift tesirli olarak dizayn edilebilirler.Pot tablasini hareket ettirirler.

Yan Silindirler, pres silindirlerinin tek tesirli segilmesi durumunda kog tablasini geri kaldirmak igin
kullanilirlar.Serbest dismeli preslerde tek tesirli olarak dizayn edilirler. Ebatlari galisma basincina ve
kog¢ tablasinin agirligina bagh olarak belirlenir. Sivama Presinin  serbest disme islemini rahat
yapabilmesi i¢in bu alanin 25-75 bar basing degerleri arasinda kog tablasini tutma ve kaldirma giculne
sahip olmasi gerekir.

B- Hidrolik Gii¢ Unitesi

Hidrolik glic Gnitelerinin dizayni, presin verimliligini direkt etkileyen gok énemli bir faktérdir. istenilen
degisik hizlarn saglayacak Pompa-Motor gruplarinin segimi, uygun gegirgenliklerdeki manifold kontrol
bloklarinin projelendirilmesi, hidrolik depolarin uygun standartlarda dizayn edilmesi gok énemlidir.

Hidrolik preslerde genelde sabit deplasmanli pompalar kullaniimaktadir. Sabit deplasmanli pompalarin
kullanilmasi durumunda max debi ve max. basinca gbre elektrik motorunun secilmesi gereklidir
Pompanin deplasmani, istenen sivama hizini saglayacak kapasitede secilmektedir. Bazi
uygulamalarda ise ¢ift pompa ve ¢ift motor uygulamalari da mevcuttur. Bu uygulamalarda birkag sabit
hiz kademesi elde etmek mumkindir, fakat ¢ift motorun depoya yerlestiriimesi ve elektrik sarfiyati
biylk dezavantaj olusturmaktadir. Esas olarak Hidrolik Sivama Preslerinde kullaniimasi gereken
pompalar Degisken Deplasmanli Glg¢ Duyarli Pompalardir. Bu tir pompalar, gicu devamli sabit
tutarak basincin artmasiyla deplasmanin azaltimasini saglayan pompalardir.Hidrolik sivama
islemlerinde de basing degeri sivama strogunun son 1/3 ik bdliminde yukselmektedir. Yani bu
pompalarin kullaniimasiyla sivama strogunun 2/3 [0k bdlumi istedigimiz hizda dusik basingta,
yaklasik 1/3’lik son bolimi de biraz daha yavas hizda ve ylUksek basingta gergeklesecektir. Meydana
gelen bu yavaslama da strogun kiclk bir bdliminde olmasindan dolay!r ihmal edilebilecek bir
degerdir. Peki bu segimdeki kazang nedir? Kazang elektrik motorunun yaklasik yari yariya kiglk
secilmesi ve buna baglh olarak Pres kullanicisinin elektrik sarfiyatinin diistiik olmasidir. Bu pompalara
oransal veya yuk duyarlilik 6zellikleri de eklendiginde Sivama Preslerini daha degisik amach ve daha
hassas olarak kullanmak mumkun olacaktir.

Kumanda kontrol Bloklarinin segimi ve projelendiriimesi de segilen pompa tirt ve deplasmanina gére
yapiimalidir. Bloklarin Gzerinde genel olarak solenoid kontrolli konvansiyonel yén valfleri, mekanik
veya solenoid kontrolli basing valfleri  kullaniimaktadir.. Yiksek deplasmanlarin s6z konusu oldugu
projelerde lojik valfleri kullanmak gereklidir. Valf Greticisi firmalarin pres sistemleri icin hazirlamig
oldugu moduler blok sistemleri de mevcuttur. Bu musterilere ve proje mihendislerine énemli bir segim
kolayligi saglamaktadir. Ana Modiler Kontrol blogu Uzerine, Sivama presinde istenilen 6zellikleri
(serbest diisme, frenleme dekompresyon, pot sistemi vb...) saglayacak hidrolik ekipmanlar kolayca
eklenerek en uygun projeler olusturulabilmektedir. (Sekil 4.)
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Dekopresyon Fonksiyon Secenekleri

‘ D-1 Blogu

D-2 Blogu D3 Blogu
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Kog Tahlasi Hareket
Fonksiyon Segenekleri

[ R o O [P

Basing Valfi Segene_kleri

| B Blogu

B-2 Blou

Ana Blok

Yon Valfi Secenekleri |
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Sekil 4. Kontrol blogu dizayn semasi
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Sekil 5. Ana blok

Ana blok, UVV standartlarinda 1.2 , 1.3 yon valfleri (pozisyon kontrollii) ve 1.1 lojik basing emniyet
valflerinden olusur. UVV standartlarinda yapilmayan preslerde ise 1.3 yon valfi kullaniimaz.Ayni
zamanda 1.2 yon valfinin de pozisyon kontrollli olmasina gerek yoktur. (Sekil 5.)

Basing Valfi Secenekleri
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Sekil 6. Basing valfi secenekleri

Ana blok Uzerinde basing emniyet valfinin ve ana yon valfinin segimleri opsiyoneldir. 1.1 lojik valfinin
Uzerine P1.1 ve P1.2 valf grubunun kullaniimasiyla oransal basin¢g kontrolli, P1.3 valfinin
kullaniimasiyla mekanik basing kontrolli, P1.4 ve P1.5 valf grubunun kullaniimasiyla cift basing
kontrolli presler yapilabilmektedir.(Sekil 6.)
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Sekil 7. Yon valfi secenekleri

Basin¢ Fonksiyon Bloklari

Basing Fonksiyonu Segenekleri
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Ana blok tGizerinde 1.2 ana yon valfi, Konvansiyonel veya oransal olarak segcilebilmektedir.(Sekil 7.)
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Sekil 8. Basing fonksiyonu bloklari

B-1 blogu, tandem veya iki ayri pompa kullanilan preslerde, ikinci pompanin basing fonksiyonunu
saglamak icin kullanilir.D0.3 y6n valfinin y7 bobinin enerjilendiriimesiyle ikinci pompa D0.2 basing
valfinden manuel olarak ayarlanan basingta D0.1 lojik valfi Gzerinden sisteme akiskan génderir. (Sekil

8.)

B-2 blogu, kaliptan sikisan malzemeleri ¢ikarmak i¢in kullanilan g¢ikarici diye adlandirilan silindirin
kullanilimasi veya 6n dolum valflerinin pilot hatlarina akigkan géndermek gerektiginde segilir. (ikinci bir
pilot pompasi kullaniimadiysa). D1.1 yon valfinin bobininin enerjilendiriimesi ile ¢ikarici silindiri hareket
eder veya kog tablasi yukari dogru hareket edecekken 6n dolum valflerine basingli akiskan génderilir.

(Sekil 8.)
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Dekompresyon Fonksiyon Bloklari

Dekopresyon Fonksiyon Secenekleri
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Sekil 9. Dekompresyon fonksiyon bloklari

D-1 blogu, kog tablasinin sivama islemini bitirip geri ddnmeden dnce pres silindirlerinin arkasindaki
basinci sifirlamak(dekompresyon islemi) igin kullanilir. K O.1 Yén valfinin zaman rélesi ile belirli bir
sure enerjilendiriimesi ile saglanir. (Sekil 9.)

D-2 blogu, pres basincinin ve dekompresyon isleminin oransal olarak kontrol edilmesi gereken
uygulamalarda kullanilir.K1.2 oransal basin¢g emniyet valfinden rampa ile darbesiz bir dekompresyon
islemi gerceklestirilir. (Sekil 9.)

D-3 blogu, ana pres silindirlerine ilaveten yardimci silindirlerinde kullanildidi, pres basincinin ve
dekompresyon igleminin oransal olarak istendigi uygulamalarda kullanilir. K2.4 valfinin y10 bobininin
enerjilenmesi ile Ana silindire yag gonderilir. (Sekil 9.)

Kog¢ Tablasi Hareket Fonksiyon Bloklari

K-1 blogu, kog tablasinin her zaman belirli bir hiz ve karsi kuvvetle hareket etmesi istenilen
uygulamalarda kullanilir.Istenilen karsi kuvvet degeri degeri R0.2 emniyet valfinden ayarlanir. R0.5
valfi sekonder emniyet valfi gorevi gorarar. (Sekil 10.)

K-2 blodu, kog¢ tablasinin sabit bir serbest digsme hizinda asagdi dogru hareket etmesi ve en Ust
konumda dururken sabit kalmasi istenilen uygulamalarda kullanilir. R1.2 valfinin y5 bobinini
enerjilendiriimesi ile R1.1 lojik valfi acilarak kog¢ tablasi serbest diisme ile asadi dogru hareket
eder.Bobin enerjisinin kesilmesi ile tabla istenilen noktada sabit olarak durdurulur. R1.5 valfi sekonder
emniyet valfi gérevi gorurar. (Sekil 10.)

K-3 blogu, kog¢ tablasinin ayarlanabilen bir serbest disme hizinda asagi dogru hareket etmesi ve
herhangi bir svi¢ uyarisi ile frenlemesi istenilen uygulamalarda kullanilir. R2.2 valfinin y6 bobinini
enerjilendiriimesi ile R2.1 lojik valfi agilarak kog tablasi serbest diisme ile asagi dogru hareket eder.
Serbest disme hizi R2.1 lojik valfi Gzerindeki strok vidasindan ayarlanabilir. Y10 bobininin enerjisinin
kesilmesi ile kog tablasinin hareketi,R2.6 basing valfinden ayarlanan degerde frenlenerek, pompa
tarafindan gelen debiye bagh olarak devam eder. R2.5 valfi sekonder emniyet valfi gérevi gorirur.
(Sekil 10.)
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Sekil 10. Hareketli (kog) tablasi hareket fonksiyon bloklari

K-4 blogu, kog tablasinin serbest disme ve karsi denge kuvvetine ihtiyag duyulmayan preslerde
kullanilir.Silindirin ring tarafindaki akiskan direkt olarak ana blok lzerindeki valflerden gegerek tanka
doéner. R3.5 valfi sekonder emniyet valfi gérevi gorarar. (Sekil 10.)

Sekil 11. Kontrol blogu

Hidrolik depolarin da standartlara uygun bir sekilde yapilmasi 6nemlidir. Filtre, sodutma ve

havalandirma sistemleri kapasitelere gore 6zenle secilmeli ,depo Uzerindeki yerlesimleri dizgun ve
estetik bir sekilde yapiimalidir.
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SIVAMA PRESI HIDROLIK SISTEM PROJESI

Pres Sivama Kuvveti  : 200 ton
Pot Kuvveti : 80 ton
Calisma Basinci : 250 bar
Sivama Hizi 125 mm/sn

Hareketli Bolum Agirligi : 4 ton

SILINDIR SEGIMI

Presleme Silindiri

For : Presleme Kuvveti (kg)

ppr : Caligma Basinci (bar veya kg/cmz)

Ay : Presleme Silindirleri Toplam Alani (cm?)
Dy : Presleme Silindir Capi (mm)

For
Apr - —
Por
200000
Apr = -
250
A,=800 cm?
400x Ay
Dpr = (---mmmmmmmmmmm- )
I1
400x 800 .
Dpr = ( """"""""" ) °
3,14
D= 319 mm

Presleme Silindir Capt  Dp=320 mm olarak segcilir.(Cift tesirli)

Mil capinin secilmesi 6zellikle buyuk 6nem tasimaktadir.Ring alani, ko¢ tablasini tutacak ve geri
kaldiracak etkili ylizeydir. Serbest dismenin ve frenlemenin iyi bir sekilde yapilabilmesi icin bu alanda
olusacak kog¢ tablasi tutma basincinin 25-75 bar arasi secilmesi gerekir.Ayrica bu alan ne kadar kiguk
olursa pres daha hizl geri donecek ve daha seri galisacaktir.Tabla agirligi 4 tondur. Kog tablasi tutma
basinci 50 bar segilirse

Fi :Hareketli Bolim Agirligi (kg)

p: :Tutma basinci (bar veya kg/cmz)
A: :Ring alani (sz)

Dy :Presleme silindiri piston ¢api (mm)
dnm :Presleme silindiri mil gap1 (mm)

Fi
At N
Pt



dn=303 mm

Mil capi buna

Il. ULUSAL HIDROLIK PNOMATIK KONGRESI VE SERGISI

uygun olarak d,= 300 mm segilirse

Secilen Pres Silindiri $320/$300 Strok: 800

Pot Silindiri

Fp :Pot Kuvveti (kg)

p, :Calisma Basinci (bar veya kg/cm?)
A, :Pot Silindirleri Toplam Alani (sz)
d, : Pot silindiri piston gapi

Dp=202 mm

Piston gapi buna uygun olarak D,=200 mm segilirse

Segilen Pot Silindiri $200/$p800 Strok: 400 (Tek Tesirli)

100
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POMPA-ELEKTRIK MOTORU SEGIMi

Sivama presleri genel olarak serbest digme esasina gore calistigi icin pompa segiminde etkili hiz
degeri sivama hizidir. Ornekteki sivama hizi 25 mm/ sn olursa,

Q, :Pompa Deplasmani (It/dak)
A, :Presleme Silindirleri Toplam Alani (mm?)
v :Sivama hizi (mm/sn)

3 xAprxv
Qp= ________________
500
3 x 800 x 25
Qp: ____________________
500
Qp= 120 It/dak

Bu degerlere en yakin pompa kataloglarindan degisken deplasmanli Gi¢ Kompanzatérli Q= 133
It/dak p= 350 Bar uygun pompa segilir.

Pompanin 150 barda regilasyona girmesi istenirse(Sekil 12.) 37 KW gicinde Elektrik Motoru
segilir.

PV092——

PV080 .

1 orani
Vmin | g | 8

Deb

-
o
Y A
/ /
/

_U
S
o
° & 8 ]
P4
/
/r
IR VIWAVA
/

&
g
&
g
&
g
&

Sekil 12. Pompa gug egrisi

Not : Bu sistemde sabit debili pompa kullanilsaydi

P :Elektrik Motor giict (kw)

p :Calisma basinci (bar-kg/cmz)
Q :Pompa Debisi (It/dak)
n:Toplam Verim ( 0,85 alinabilir.)
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250 x 133
= — P= 65 Kw
600 x 0,85

Dolayisiylada standart olarak 75 kw'lik elektrik motoru segilecektir.

KONTROL BLOKLARI SEGiMi

Pres kontrol bloklari istenilen pres 6zelliklerine gére modiler olarak rahatlikla olusturulabilmektedir.
Ana bir blok Uzerine istenilen dekompresyon, basing, frenleme, 6n dolum a¢gma, pot sistemi ve
serbest disme fonksiyonlarini gergeklestirecek ilave bloklar segilebilir. Béylece Sivama presinin
Hidrolik Devre semasi dizayn edilmis olunur.($ekil 13.)

Secim tablosunda olmayan fonksiyonlar (Pot Sistemi ve On Dolum Agma) istenilen galisma sekline
gore basit bloklar olarak dizayn edilip ana blok izerine eklenebilirler. (Sekil 13.)

BLOK GALISMA PRENSIBI

Sistemin ¢alistirilmaya baslamasiyla pompadan hareketlenen akiskan 1.1 Elektrikli tip basing emniyet
lojiginden gecgerek tanka basingsiz bir sekilde geri déner.

islem startinin veriimesiyle 1.2 yén valfinin y1, 1.3 yén valfinin y3, P1.5 basing valfinin y4 ve R2.2
popet valfinin y8 bobinleri enerjilenir.Pompanin bastii akigkan silindirin arka kismina, silindirin ring
tarafindaki akiskan da sirasiyla R2.1 lojik valfinden, 1.3 yon valfinden ve 1.2 yon valfinden gecgerek
tanka doner. Yani kog tablasi hizli bir sekilde serbest disme ile asadi dogru hareketlenir.Burada
presleme silindirlerinin ihtiyaci olan debiler oldukga yliksektir, dolayisiyla bu béliimde vakum olusur.Bu
vakumun etkisiyle 6n dolum valfi agilir ve presleme silindirinin ihtiyaci olan yag depodan emilir.

Kog tablasinin alt kaliba oturmasina yakin bir yerde alinan svi¢ uyarisiyla R2.2 valfinin y8 bobin
enerjisi kesilir. Mil tarafindaki akiskan bu sefer sirasiyla R2.3 basing valfinin ayarlanan basincinda
R2.1 lojik, 1.3 yon ve 1.2 yon valflerinden gegerek tanka déner.Bu durumda Kog tablasi frenleyerek alt
kaliba oturur ve sivama islemine baslar. Frenleme kuvvetinin dederi R2.3 basing valfinden istenilen
degerde ayarlanabilir.Sivama islemi basladiktan sonra kog¢ tablasinin kuvvetiyle, pot silindirindeki
akigkan da B0.2 basing emniyet valfinden gecerek tanka doner. Pot tablasi B0.2 valfinden, ayarlanan
basingta kog tablasina bir direng olusturarak; kog tablasi tarafindan asagiya dogru hareket ettirilir.

Sivama strogu bitiminde svi¢ uyarisiyla zaman rélesinden ayarlanan sire ile dekompresyon islemi igin
KO0.1 yon valfinin y7 bobini enerjilendirilir. Y7 bobinin enerjisinin kesilmesiyle P1.5 basing valfinin y4,
1.2 y6n valfinin y2, 1.3 yon valfinin y3, C0.2 6n dolum yoén valfinin y9, bobinleri enerjilendirilerek
pompanin bastigi akiskan pres silindirin ring tarafina, pres silindirin arkasindaki akiskanda 6n dolum
valfinden tanka déner.Yani 6nce kog tablasi hizli bir sekilde yukari dogru hareket eder.Kog tablasinin
yerine oturma sinyali svi¢ uyarisiyla alindiktan sonra y4,y2,y3 ve y9 bobinlerinin enerjileri kesilir.B0.2
valfinin y5 bobini enerjilendirilerek akiskan pot silindirine goénderilir.Pot tablasi yukari dogru hareket
eder ve svig uyarisiyla durur. Béylelikle sistem yeni bir sivama islemi igin tekrardan hazir hale gelmis
olur.
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V. N
v

|||||||||

Sekil 8. Sivama presi hidrolik devre semasi
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SINYALIZASYON SEMASI

Hareket/Bobin Y1 Y2 Y3 Y4 Y5 Y6 Y7 Y8 Y9
Motor Start ) ) ; ; . - - - -
(Bosta Calisma)

Kog¢ Tablasi Asagi ) _ - B -
(Serbest Digme) * * * i
Frenleme + ) + + . - - - -
Presleme + } + + . - - - -
Dekompresyon ) ) ) _ _ . + - -
Kog Tablasi Yukari | + + } ) _ _ R +
Pot Tablasi Yukarr | ) } + + . - - -
Pot Tablasi Asagr | ) ) ) . + - - -

SONUG

Sivama pres teknolojisi gin gectikge gelismeye devam etmektedir. Ulkemizdeki sektérde bu
gelismeleri aninda takip edebilmekte ve yurtdisi firmalar ile rahatlikla rekabet edebilmektedir. imalat
sektoriunin, hidrolik ve otomasyon firmalari isbirligi sirdiigu siirece teknolojik gelismeler daha hizh bir
sekilde kullanilacak, daha ekonomik, daha verimli presler Uretilecek ve dinya pazarindaki tlkemizin
pay! giderek artacaktir. Bu nedenle pres imalatgilarina, hidrolik ve otomasyon firmalarina ve pres
kullanarak Uretim yapan firmalara blylk gorevler dismektedir.
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