OZET

TEK PRESTE TEK VURUSTA SAC METALI SEKILLENDIREN KALIP TERTIBATI
VE KALIP TERTIBATINA ENTEGRE HAT SiSTEMI

Sac metallere sekil verilmesini sadlayan, prese entegre, presin tek vurusunda birden gok
prosesin tek gozde yerine getirilmesini saglayan kalip tertibati ve bahsedilen kalp tertibatina
uygun, rulo agicl, surucu ve gapak tahliye konveyorunden meydana gelen hat sistemi ile
ilgilidir.
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ISTEMLER

Saclara sekil verilmesini sadlayan, prese entegre, tek preste {30} tek vurusta
parcanin tum proseslerini tek gdzde yerine getirebilen kalip tertibati (31) ve bu kalip
tertibati (31) uygun hat sistemi (1) ile ilgili olup;

rulo halindeki sac metalin Uzerinde tagiyan, belirli bir hizda sac metalin agilmasini
saglayan rulo acgici (10},

hahsedilen rulo agicidan (10} edimli gelen sac metali kesim prosesine uygun sekilde
dogrultan, bahsedilen prese (30) devamli surette surulmesini sadlayan suruct (20),
icermesidir.

Istem 2'ye uygun hat sistemi (1) olup; sac metalin bahsedilen preste (30)
sekillendirilmesi sirasinda ortaya cikan capaklarn tahlive eden capak tahliye
konveyoru (40) icermesidir.
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TARIFNAME

TEK PRESTE TEK VURUSTA SAC METALI SEKILLENDIREN KALIP TERTIBATI
VE KALIP TERTIBATINA ENTEGRE HAT SiSTEMI

TEKNIK ALAN

Bulusg, imalat sektdrune hitap etmekte olup, tek preste sac metal sekillendirme proseslerinin

yapilmasini sadlayan kalip tertibat ve kalip tertibatina entegre hat sistemi ile ilgilidir.

Bulug ozellikle, tek preste tek vurusta sac metal sekillendirme proseslerinin yapiimasini

saglayan kahp tertibati ve kalip tertibatina entegre hat sistemi ile ilgilidir.

TEKNIGiN BiLINEN DURUMU

Basta otomotiv sanayi olmak Uizere, gemi ve ugak endustrilerini, beyaz esya Ureticileri ile
birlikte, makine parcgalan ve mutfak esyalari imalatcilarini ve sanayinin daha birgok dalini
yakindan ilgilendiren sac metallerin sekillendiriimesi konusu, her gecen giun daha gok 6nem
kazanmakta ve arastirilmaktadir. incelemeler, arastirmalar ve uygulamalarda kargilagilan
gucluklere odaklanmaktadir.

Sekillendirme amagl imal edilen sicak ve soduk haddelenmis duz sac metaller, mekanik ve
hidrolik presler kullanilarak, cesitli bicimlerde sekillendirilirler. Sac sekillendirme, bukme,
germe, derin cekme veya bu temel yontemlerin gesitli kombinasyonlarini ihtiva eder. Sac

sekillendirme zimba (punch= erkek kalip) ile kalip (matris=disi kalip) arasinda yapilir.

Sac metal parga Uretimini gerceklestirmek icin belirli Uretim teknikleri kullanilmaktadir. ik
uretim teknidi operasyon sayisi kadar kahp yapip farkh preslerde uretimi gerceklestirmektir.
Parca cesitli operasyonlar gerceklestirilerek son mamul haline gelmektedir. Bu sureg¢ sivama,
cevre kesme, delme, flans bukme vs. gibi ¢esitli operasyonlardan olugmaktadir. Bu durumda
parca operasyon sayisi kadar islemden sonra elde edilir. Bir digeri Uretim teknigdi ise prograsif
kahp olarak adlandirilan farkli operasyonlarin ayni kalipta toplanarak adim adim uretimin
gerceklestiriimesidir. Bu durumda parga operasyon sayisi kadar vurugtan sonra elde edilir.
Bir onceki teknige gore uretim daha hizhdir. Cunkl parcanin presler arasindaki hareketi ve

operator bagimhhgi ortadan kalkar.

Progresif kalipla Uretim, malzeme seridini ilerletmeden presin her kursunda birden fazla
kesme, delme, cekme, bukme, profil vb. iglemleri ayni anda yaparak istenen pargay! uretildigi
tekniktir. Progresif kalipla birden gok presle yapilacak operasyonlar, tek preste ardisik

operasyonlarin gahsmasi ile yapilabilmektedir. Imalat alaninda verimliligin 6n plana
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cilkmasiyla son vyillarda eski tip dusUk tonajli preslerde 3-4 hatta 6-7 operasyonda
tamamlanan isler 6zel progressive kaliplar imal edilerek ardigik operasyonlarin tek kalip, tek
pres ile tamamlanmasi tercih edilmeye baslanmistir. Progresif kalip birden ¢ok operasyonu,
bir seri islemi, sirayla tamamlamak igin, icerisinde malzeme seridinin ilerletildigi kahplardir.
Ortalama 40-50 ton basma kapasiteli kaliplarla birden fazla operasyonda yapilan is 300 ve
uzeri tonluk tek preste yapilmaya basglanmistir. Bu islemlerde kullanilan yuksek tonajh
eksantrik presler maliyetleri ve imalat yontemlerinin zorlugu ile her zaman alternatif yontem

ihtiyvaci aratmistir.

Sac sekillendirmenin tipik operasyonlan olan form verme-cevre kesme gibi operasyonlarin
her birisi ayri bir kalipta ve ayri bir pres operasyonuyla gerceklestirimektedir. Form ve miktar
olarak uygun olan pargalar icin ise progresif sekillendirme ve transfer metodu tasarlanmakta
ve bunlar icin de progresif kalip veya transfer kalibi imal edilmektedir. Bunun disinda bir

uretim sekli, mevcut teknikte bulunmamaktadir.

Tek preste Uretim ile ilgili ulusal ve uluslararasi patent veri tabanlarinda bazi basgvurular
bulunmakta olup, bu bagvurular genel itibari ile progresif kalipla uretim ile ilgilidir. Bu
basvurulardan TR200706614 kodlu ulusal basvuru, formlu kahp ve formlu kalip bicadi ile
kalip on ve arka destek plakalan sayesinde sacin sekli bozulmadan, deforme etmeden,
capak birakmadan hem kesme hem de delme islemlerini yapabilen profil kesme makineleri
ile ilgildir. Yine bu basvurulardan TR201213062 kodlu ulusal basvuru, metal sac pargalar
uzerinde delme, bukme, kibse kesme ve kenar bosaltma proseslerini yapabilen sac isleme

makinesi ile ilgilidir.

Uluslararasi basvurulardan DE2018207 kodlu basvuru, tek preste tek operasyeonda basma
ve derin cekme ile sac metal sekillendiriimesini sadlayan sac isleme makinesi ile ilgilidir. Yine
uluslararasi bagvurulardan FR2377855 kodlu basvuru ayn ve bagimsiz proses istasyonlarina

sahip sac metal uizerinde coklu operasyomnlar gerceklestirebilen presle ilgilidir.

Sonug olarak, yukaridaki problemlerin varlidi ve mevcut bir gozum bulunmamasi ilgili teknik

alanda bir gelistirme yapmayi zorunlu kilmistir.
BULUSUN AMACI

Bulus yukanda bahsedilen problemleri cozmeyi, tum dezavantajlan gidermeyi ve yapiya ilave
avantajlar getirmeyi amaclamaktadir.

Bulusun amaci, parga kalitesini koruyarak, tek preste tek operasyonda (aynm gozde)} tek

vurusta sac metal parganin tum proseslerini (form verme, cevre kesme) gerceklestirmektir.
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Bu amac gergeklestirmek prosese uygun kalip tertibati ve seri Uretimde imalat icin bu kalip

tertibatina uygun hat sistemi tasarlanmistir.

Bulusg ile sac metal parcanin Uretim surecindeki goklu operasyonlarin azaltilarak tek proseste
uretim yapilmasi amaglanmaktadir. Bu sayede Uretim daha verimli hala gelmekte, bununla

birlikte uretim maliyetleri dugmektedir.

Bulus ile ayrica sac metal Uretimindeki operasyon ve ekipman sayisi azalacaktir. Bu sayede
uretim verimlili§gi artacak, isgilik azalacak ve zamandan tasarruf arttirilarak uretim kapasitesi

arttirllmig olacaktir.

Bulus ile ayrica eneriji tasarrufu sadlanacaktir. Ayni zamanda Uretim alaninda kullanilan alan

da azalmis olacaktir. Bu sayede daha ergonomik bir calisma ortami tesis edilecektir.

Bulusun vyapisal, karakteristik &zellikleri, calisma prensibi ve sadladigi avantajlar, asagida
verilen sekiller ve bu sekillere atiflar yapilmak suretiyle yazilan detayll agiklama sayesinde,
daha net anlasilacaktir. Bu nedenle degerlendirmenin bu sekiller ve detayli anlatim goz

onune alinarak yapilmasi gerekmektedir.
SEKILLERIN KISA ACIKLAMASI

Sekil 1. Sac metalin sekillendiren kalip tertibati ve bu kalip tertibatina entegre hat sistemini

gostermektedir.
REFERANS NUMARALARI
1. Hat sistemi
10. Rulo agici
20. SUrucu
30. Pres
31. Kalip tertibati
40. Capak tahliye konveyoris
BULUSUN DETAYLI ACIKLAMASI

Hat sistemi (1), en genel haliyle rulo agici (10), surucu (20), pres (30), kalip tertibati (31),
capak tahliye konveyorunden (40) meydana gelmektedir. (Bkz. Sekil 1)
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Bahsedilen rulo agici (10}, rulo halinde gelen sac metalin Uzerine konumlandirilan yapidir.

Bahsedilen rulo agici {10), dakikada 60 m sac metal besleme kapasitesine sahiptir.

Bahsedilen surucu (20), bahsedilen rulo agicidan (10) edimli gelen sac metali kesim
prosesine uygun sekilde dogrultarak bahsedilen prese (30} devamh surette surulmesini

saglar.

Bahsedilen capak tahliye konveyoru (40), kesim sonrasi sac metalden gikan gapaklarin

bahsedilen presten (30) tahliye edildigi yapidir.

Bahsedilen pres (30), hidrolik pres olup, kalp tertibati (31) ile sac metalin istenen
sekiilendirme proseslerinin yerine getirilmesini sadlar. Bahsedilen kalip tertibati (31), tek

preste tek vurusta birden cok operasyon yapabilme 6zelligine sahiptir.

Hat sisteminin (1) calisma prensibi soyledir ki, bahsedilen rulo agici (10) ve surucu (20) sac
metali belirli bir hizda prese (30) dogru surer. Bahsedilen prese (30) bagh ve tum
operasyonlarin birlestidi kalp tertibati (31) tek adimda, tek vurusla, ayni gozde hedef sac
metale vurmasi ile sac metalin istenen tum operasyonlarinin gerceklesmesini saglar. Bu
durum bir dongu seklinde devam ederek, bir hat boyunca sac parga uretim iglemi yapilir. Her
vurusta ayni gozde tum operasyonlar gergeklestirilir ve 1 adet parga uretilmis olur. Kalip
tertibatini (31}, prograsif kaliptan ayiran ozellik prograsif kalhibin ardisik operasyonlar ile
uretimi gergeklestirmesidir. Hat sistemi (1) igerisinde yer alan kalip tertibati (31) form verme,
cevre kesme operasyonlarinin tumunu tek vurusta ve aym gozde gerceklestirebilmektedir.
QOperasyon sirasinda olusan capaklar, capak tahliye konveyoru (40) yardimiyla bahsedilen

presten (30} operator yardimi olmadan hizh bir sekilde tahliye edilir.
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