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Ozet- Derin ¢cekme yontemi ile (retilen otomotiv
yag filtre govdelerinin giinlimiizdeki {iretim
bigimleri incelenmistir. Buna gore lretim hizint 3-4
kat arttirma hedefiyle, yeni bir Servo Transfer presi
tasarlanmis ve tretilmistir. Ayrica yine bu {iretim
hizlarina uygun yeni transfer kaliplari tasarlanmig
ve tretilmistir. Servo Pres'e uygun tasarlanmis olan
3 eksen kartezyen transfer sistemi devreye
almmustir. Servo Transfer Pres+transfer+kaliplarin
denemeleri yapilmis, sonuglar degerlendirilmistir.

1. GIRIS

Yag filtre govdeleri genelde Eregli 7114 (DC04)
kalite sac malzemeden Uretilmekte olup, parca ¢ap
ve  yiksekliklerine gore ¢ekme operasyonlari
sayilar1 degismektedir. Baz1 genig ¢ap ve diisiik
yukseklikteki govdeler, tek cekmede, bazi dar ¢ap
ve yiksek govdeler, U¢ cekmede elde
edilebilmektedir.

Sekil 1. Ug ¢ekmede iiretilen yag filtresi govdesi

Bu dogrultuda, 6rnek olarak, (¢ cekmede elde
edilen ve dolayisiyla iiretim hizi diisiik olan bir yag
filtresi govdesi tipi se¢ilmis (Sekil 1), ve mevcut
iretim hizinin 3-4 kat arttirilmasi hedeflenmistir.
Segilen tip govde ozellikleri: Dis ¢ap 93mm,
yiikseklik: 208mm, et kalinligi:0.6mm, malzeme
7114.

2. TRANSFER KALIPLARI

Final parganin (Sekil 1.) elde edilebilmesi icin
mevcut Uretimdeki kalip operasyonlart baz
alinmistir. Bunlar; pul kesme, 1.cekme, 2.cekme,
3.cekme ve etek kesmedir. Her bir operasyon
sonrast elde edilen parcalar Sekil 2.'de

gosterilmistir.

Sekil 2. Soldan saga, ara operasyonlarda elde edilen
parcalar

e

Yeni transfer kaliplar1 (Sekil 3), transfer sisteminin
ve kullanilacak yastiklama sisteminin gereklerine
gore tasarlanmustir.

Sekil 3. Yeni transfer kaliplari

Cekme oranlari, kalip geometrileri ve kalip
malzemeleri belirlenirken, literatirden [1], [2], [3]
arastirmalar yapilip, uygun olabilecek ¢ekme
oranlarma gore derin ¢ekme analizleri yapilmustir.
Yapilan analizlerde, her bir kalip igin gerekli,
kuvvet-deplasman grafikleri ve parca sekillendirme
enerjileri ¢ikartilmistir. Tek tek kaliplara gore
cikartilan kuvvet ve enerji degerleri toplanarak
presin sahip olmasi gereken kuvvet-deplasman
grafigi (Sekil 4) ¢ikartilmistir.
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Sekil 4. Toplanmis kuvvet-deplasman grafigi

Grafik egrisinin altindaki alana esit olan gerekli is
yapma enerjisi 51kJ olarak hesaplanmistir.

3. SERVO PRES TASARIMI VE TRANSFER
SISTEMININ ADAPTASYONU

Uretimi yapilmis olan servo presin (Sekil 5)
tasarimi, iki temel girdiye gore yapilmistir. bunlar
yukarida bahsedilen kuvvet-deplasman grafigindeki
kuvvet degerleri ve gerekli is yapma enerjisidir.
Presin kendi yataklarindaki siirtinmelerden [4],
pres ve kaliplarin esnemelerinden [5] ve
kaliplardaki siirtiinmelerden dolayt olan enerji
kayiplar1 dikkate alinarak, gerekli kuvvet ve enerji
degerlerinin 1.25 kat fazlas1 baz alinmustir.

Yapilmis olan kalip hesaplama ve analizleri sonucu,
pres kogu Uzerindeki yuklerin pres kogu boyunca
homojen olarak dagilmadigi goérilmistir. Baski
esnasinda presin kogunun paralleliginin
bozulmamasi i¢in pres kog¢ kizaklamasinda ve biyel
kolu/kog baglanti noktasinda ekstra yataklamalar
tasarlanmig ve pres buna gore tliretilmistir.
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Sekil 5. Uretimi yapilmis olan Servo Pres

Pargayr kaliptan kaliba tasiyan transfer sistemi
(Sekil 6) strok mesafeleri ve kam/zaman dilimleri,

prestkalip+transferi  kapsayan tiim  sistemin
kinematik simulasyonlar1 sonucu belirlenmistir.

......

Sekil 6. Transfer sistemi

Servo presin kog hareket profili iki kritere gore
optimize edilmistir; diisiik derin ¢ekme hiz1 [6] ve
maksimum transfer siresi. Derin ¢ekme hizinin
diistik olmasi, kaliptaki siirtinmelerin azaltilmasi ve
sacin daha kararli bir sekilde kalip icinde hareket
etmesi acisindan Onemlidir. Ayrica derin ¢ekme
hizinin diigiik olmasi, alt pot pnomatik basinglarinin
daha az dalgalanmasini saglamakta ve dolayisiyla
ayarlanan pot kuvvetinin ¢ekme operasyonu
stiresince daha stabil kalmasini saglamaktadir.

Hedeflenen iiretim hiz1 dakikada 15 parcadir. Buna
gbre presin bir vurusu, yani bir par¢anin {iretim
stiresi 4 saniyedir. 4 saniye siiresince, hem parganin
sekillendirilmesi hemde transferinin gergeklemesi
gerekmektedir. Biitlin  kalip operasyonlar1 es
zamanl  yapildigindan  sekillendirme  sdresini
belirleyen operasyon, en yuksek derin ¢ekmenin
yapildig1 3. ¢gekme operasyonudur. Buna gore servo
pres, 3. ¢ekmeye baslarken kocun hizini diisiirmeli
ve bu disiik hizi ¢ekme operasyonlar1 siiresince
korumalidir. Is bittikten sonra transferin hemen
parcalar1 tutmak igin harekete gegebilmesi i¢in, kog
hizla iist o6liilye ¢ikmalidir. Bu noktada transferin
ileri yonde (hatve yoniinde) gerceklesebilmesi icin
ko¢ yavaslamaktadir. Sonrasinda 3. c¢ekmeye
basladig1 yiikseklige gelene kadar hizla inmektedir.
Buna gore optimize edilen ko¢ hareket deplasman
ve hiz profili Sekil 7 ve Sekil 8'de gosterilmistir.
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Sekil 7. Optimize edilmis kog hareket deplasman
profili
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Sekil 8. Kog hiz profili

4. SONUC VE DEGERLENDIRME

Sistem, hedeflenen Uretim adetlerini, dakikada 15
parga, saglayacak hizda caligtirilmugtr.
operasyonlarin  gergeklesmesinde herhangi  bir
sikint1 yaganmamustir.

Tasarima baz olan kuvvet ve enerji gereksinim
degerlerinin  uygunlugu, yapilan denemelerde
gOriilmistiir.

Servo pres g¢esitli ko¢ hareket profillerinde
calistirillarak, optimize edilmis kog¢ hareket
profilinin iretim hizina faydalar
somutlastirilmustir.

Servo pres, transfer ve kaliplar ile ilgili 6nemli
¢ikarimlar:

* Transfer operasyonlarinin dogasi geregi, presin
kogu boyunca yiik dagilimi homojen olmamaktadir.
Transfer presinin buna uygun olan rijitlik ve kog
parallellik degerlerine sahip olmasi lazimdir.

* Pot kuvvetinin  homojen  dagilmasin
saglayabilmek a¢isindan, alt potlardaki tij millerinin
yuksekliklerinin, ayri ayri ayarlanabilir olmasinin
zaruri oldugu goriilmiistiir.

* Cekme sirasindaki diisiik kog hizinin, kaliplardaki
siirtiinmelerin, 1sinmanin ve asinmanin minimize
edilmesi ag¢isindan zaruri oldugu goriilmiistiir.

* Servo pres ko¢ hareketinin, programlanabilir,
degistirilebilir, optimize edilebilir olmasinin,
transfer sisteminin daha hizli ¢aligmasina olanak
sagladig1 goriilmiistiir.

* Erkek kaliplarda, parganin kaliptan ¢ikarilmasi
strasinda, 1sinma olustugu goézlemlenmistir. Bunun
onine gecebilmek igin erkek Kkaliplar sert krom
kaplanmuistir.
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