OZET
DERIN CEKME PARCALARINDA SIVAMA KALITESINi ARTTIRAN BIR
OTOMATIK STRECLEME MEKANIZMASI
Bulus, otomotiv sektériinde kullanilan ve plastik sekil verme teknolojisiyle kalip altinda pres
5 ile sekillendirilen her tiirlii metal parca (P) iiretiminde kullanilabilen; kalite, maliyet ve zaman

avantajlar1 saglayan bir otomatik stre¢leme mekanizmasi (100) ile ilgilidir.
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ISTEMLER

Otomotiv sektoriinde kullanmilan ve pres ile sekillendirilen her tiirlii metal parca (P)

uretiminde kullanilabilen;

- en az bir stre¢ rulo (1), en az bir kalip st set (2), en az bir kalip alt set (3), en az bir
sikistirict birim st tabla (4), en az bir sikistirict birim alt tabla (5), en az bir tahrik
rediiktorii (6), en az bir yiikleme merdanesi (7), en az bir avare gergi merdanesi (8), en
az bir sarg1 merdanesi (9), en az bir sinyal iiretici birim (10), en az bir dagitict birim, en

az bir elektrik panosu ve en az bir ara yliz ile karakterize edilen bir mekanizma (100).

Sikistirict birim iist tablanin (4), sikistirict birim alt tablanin (5), yiikleme merdanesinin (7)
ve sargl merdanesinin (9) senkronize bir sekilde calismasimi ve gerektiginde hassas
ayarlama yapilmasini saglayan sinyal {iretici birim (10) ile karakterize edilen istem 1’deki

gibi bir mekanizma (100).
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TARIFNAME
DERIN CEKME PARCALARINDA SIVAMA KALITESINi ARTTIRAN BIiR
OTOMATIK STRECLEME MEKANIZMASI
Teknik Alan
Bulus, otomotiv sektoriinde kullanilan ve plastik sekil verme teknolojisiyle kalip altinda pres
ile sekillendirilen her tiirlii metal parca iiretiminde kullanilabilen; kalite, maliyet ve zaman

avantajlar1 saglayan bir otomatik stregleme mekanizmasi ile ilgilidir.

Onceki Teknik

Teknigin bilinen durumunda kullanilan sistemlerde metal pargalarin presleme esnasinda zarar
gdrmemesi, yirtilmamasi ve benzeri olusabilecek problemlerin yasanmamasi i¢in s6z konusu
metal parcalar streclenmektedir. Ancak bu malzemelerin son kullaniciya, 6rnegin bir otomotiv
treticisine stre¢lenmis halde iletilmemesi gerektiginden, malzemeler lizerinde operatdrler
tarafindan ek operasyonlar yapilmasi gerekmektedir. Operatorler malzemeye sarilmis olan
strecleri tamamen el is¢iligiyle ve uzun bir zaman harcayarak teker teker ¢ikarmaktadir. Bu
durumda da otomotiv {ireticisine sevk edilecek olan malzemenin tesliminde gecikme
yasanmaktadir. Ayrica operatorlerin tamamen el is¢iligiyle s6z konusu stregleri ayiklama iglemi
uzun stirdiiglinden zaman kayb1 yasanmakta ve bu da maliyetlerin artmasima neden olmaktadir.
Sonug olarak uzun bir siirede daha az stregten arindirilmis malzeme temini saglanacag igin

katma degeri diisiik bir is yapilmis olmaktadir.

Bulusun Kisa Aciklamasi:

Bulusun amaci, hammadde maliyetini diisiiren, iscilik siiresini ve maliyetini azaltan, yapilan
islemlerin iyilestirmesi saglayan, manuel operasyonlarin yapilmasi ihtiyacini en aza indiren,
s0z konusu siireleri, operasyonlar1 ve maliyetleri azaltarak tedarik portfGyiiniin genisletilmesini
saglayan ve kalip istifleme ve pres adaptasyonunda kolaylik saglayan otomatik bir mekanizma

gelistirmektir.

Sekillerin aciklamasi

Sekil 1. Bulus konusu mekanizmanin perspektif bir temsili gortintimiidiir.
Sekil 2. Bulus konusu mekanizmanin perspektif diger bir temsili goriinimudiir.

Sekil 3. Bulus konusu mekanizmanin i¢erdigi birimleri gdsteren temsili bir goriiniimdiir.
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Sekillerdeki Referanslarin Aciklanmasi

Bulusun daha iyi anlasilabilmesi i¢in sekillerdeki numaralarin karsiligi asagida verilmistir:

100. Mekanizma

Streg rulo

Kalip list set

Kalip alt set

Sikistirict birim {ist tabla
Sikistiricr birim alt tabla
Tahrik rediiktort
Yiikleme merdanesi

Avare gergi merdanesi

A N T A I R

Sargi merdanesi

10. Sinyal tretici birim

P. Parga

Bulusun Detayh Aciklamasi:

Bulus konusu mekanizma (100), en az bir stre¢ rulo (1), en az bir kalip iist set (2), en az bir
kalip alt set (3), en az bir sikistiric1 birim st tabla (4), en az bir sikistiric1 birim alt tabla (5), en
az bir dagitic1 birim (sekillerde gosterilmemis ve numaralandirilmamustir) igeren en az bir tahrik
rediiktorii (6), en az bir yiilkleme merdanesi (7), en az bir avare gergi merdanesi (8), en az bir
sargl merdanesi (9), en az bir sinyal iiretici birim (10), en az bir elektrik panosu (sekillerde
gosterilmemis ve numaralandirilmamistir) ve en az bir ara yiiz (sekillerde gosterilmemis ve

numaralandirilmamistir) igermektedir.

Bulusun tercih edilen uygulamasinda stre¢ rulo (1) bir PVC (polivinil kloriir) olup, uygulamada
bununla smirli degildir. S6z konusu stre¢ rulo (1) derin ¢ekme islemi uygulanan metal
parcalarin (P) islem esnasinda zarar gormemesi icin parca (P) etrafina parcay1 (P) tam olarak

saracak sekilde sarilmaktadir.

Kalip iist set (2) ve kalip alt set (3) herhangi bir metal pargayi (P) iistten ve alttan sekillendirmek

tizere bulus konusu mekanizmada (100) yer almaktadir.
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Sikistirici birim st tabla (4) ve sikistirict birim alt tabla (5) bulusun tercih edilen
uygulamasinda presleme islemini yapan birimlerdir. Kalip iist setin (2) ve kalip alt setin (3)
arasina konumlandirilan pargay1 (P) presleme islemi sikistirict birim {ist tabla (4) ve sikistirict

birim alt tabla (5) araciligiyla yapilmaktadir.

Bulus konusu stregleme mekanizmasimin (100) icerdigi kalip iist set (2) ve sikistirici birim st
tabla (4) birbirine baglh bir sekilde konumlandirilmaktadir. Aym sekilde kalip alt set (3) ve
sikistirict birim alt tabla (5) da birbirine bagh sekilde konumlandirilmaktadir. Stre¢ rulo (1)
yilikleme merdanesi (7) lizerine yerlestirilmekte ve stre¢ rulonun (1) bosta kalan kisimlar1 avare
gergi merdanesi (8) Ulizerine sarilmakta ve tercihen bir tur bosta ¢evrilmektedir. Mekanizmaya
(100) konumlandirilacak olan elektrik panosu iizerinden tahrik rediiktoriiniin (6) caligmasi
saglanmakta ve mekanizma (100) tahrik edilerek tercihen bir tur bosta ¢alistirillmaktadir. Avare
gergi merdanesine (8) yerlestirilen stre¢ rulonun (1) bir tur bosta ¢evrilmesiyle stre¢ rulonun
(1) yeterli gerginlige ulasmasi saglanmaktadir. Mekanizma (100) ¢alisma modunda tercihen iki
cevrim c¢alistirilarak sikistirici birim {ist tabla (4), sikistirict birim alt tabla (5) ve yiikleme
merdanesinde (7) sorun olup olmadig: kontrol edilmektedir. Herhangi bir sorun tespiti halinde
mekanizma (100) ¢alismay1 durdurmaktadir. Sorun olmamas: durumunda ise, mekanizma (100)
seri ¢alisma moduna alinarak stre¢ rulo (1) pargay1 (P) ge¢irilmekte ve ardindan sikistirma
(presleme) islemi yapilmaktadir. Bdylelikle par¢a (P) herhangi bir zarar goérmeden
preslenebilmektedir. Sikistiric1 birim (st tablanin (4) pargaya (P) baskisi sonrasi yukar1 hareketi
devam ederken mekanizma (100) Onceden belirlenen sag Olgiisiine gore bir tur streg
sarmaktadir. Bu hareket mekanizmadaki (100) sikistirict birim {ist tabla (4) yukari ¢ikarken
tamamlanmaktadir ve bir sonraki baski igin temiz stre¢ rulo (1) hazir hale getirilmektedir.
Kullanilmis olan streg rulo (1) 6ndeki avare gergi merdanesi (8) tarafindan sarildigindan streg

rulo (1) parca (P) iizerinde kalmamaktadir.

Kalip istiflemesinde sorun yaratmamasi amaciyla mekanizmanin (100) konstriiksiyonu kapali
kalip yiiksekligini gegmeyecek ve kaliplarin gerektiginde birbiri iizerine konabilecegi hacim
igerisinde tasarlanmistir. Boylece kaliplar tist iiste konuldugunda mekanizma (100) herhangi
bir zarar gérmemektedir. Mekanizmanin sokiilmesi ig¢in gerekli ek siire ve is¢iligin Oniine

gecilmis olmaktadir.

Bulus konusu mekanizmanin (100) ¢alismadigi durumda, yani mekanizmaya (100) elektrik

verilmedigi durumlarda, operatoriin manuel olarak da islemlerini yapabilmesini saglayacak
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sekilde presleme isleminin yapilmasi miimkiindiir. Mekanizmanin (100) icerdiklerinin
konumlandirilma sekli s6z konusu islemin manuel olarak yapilabilmesine olanak

saglamaktadir.

Sinyal {tretici birim (10) sikistirict birim (st tablanin (4), sikistirict birim alt tablanin (5),
yiikleme merdanesinin (7) ve sargi merdanesinin (9) senkronize bir sekilde ¢aligmasimi ve
gerektiginde hassas ayarlama yapilmasini saglamaktadir. Mekanizma (100) bir sinyal iiretici
birim (10) ile entegre edildigi i¢in sikistirict birim {ist tabla (4), sikistirict birim alt tabla (5),
ylikleme merdanesi (7) ve sargt merdanesi (9) senkronize bir sekilde calisabilmekte ve
gerektiginde hassas sekilde ayarlanabilmektedir. Boylelikle mekanizma (100) benzer parcalara
(P) uygulanabilir esneklikte tasarlanmistir. Bulus konusu mekanizmanin (100) ayarlanabilir

yapisi sayesinde farkli yapidaki kaliplar mekanizmaya konumlandirilabilmektedir.

Sinyal iiretici birim (10) bulusun tercih edilen uygulamasinda bir encoderdir. S6z konusu sinyal
retici birim (10) yapilan islemlerin dijital olarak algilanmasini saglamakta ve mekanizmanin
(100) icerdigi ara yiize (sekillerde gosterilmemis ve numaralandirilmamistir) tanimli olan
spesifik bir PLC (Programmable Logic Controller - Programlanabilir Mantiksal Denetleyici)
yazilimi sayesinde mekanizmanim (100) igerdigi birimlerin dijital olarak haberlesmesi ve
mekanizmanin (100) sorunsuz ve otonom bir sekilde c¢alisabilmesi saglanmaktadir. Tahrik
rediiktoriiniin (6) i¢erisine konumlandirilan dagitici birim ise bu haberlesmenin sonucunda elde
edilen dijital verileri mekanizmanin (100) teknik unsurlarina dagitarak her bir unsurun
kendilerine tanimlanan gorevleri yapabilmesini saglamaktadir. Dagitict birim bir diger
tanimiyla switch olarak adlandirilmaktadir. Streglenecek parca (P) igin sinyal tiretici birim (10)
vasitastyla kontrollii bir sekilde sargi merdanesi (9) stre¢ ruloyu (1) sarmakta ve avare gergi
merdanesi (8) de stre¢ rulonun (1) gergi durumunu ayarlamaktadir. Boylelikle operasyon

sirasinda parca (P) lizerinde yirtilma olmasi engellenmektedir.

Bulusun sanavive uvgulanmasi:

Bulus, otomotiv sektoriinde kullanilan ve plastik sekil verme teknolojisiyle kalip altinda pres
ile sekillendirilen her tiirlii metal parga (P) liretiminde kullanilabilen; kalite, maliyet ve zaman
avantajlar1 saglayan bir otomatik stre¢leme mekanizmas: (100) ile ilgili olup sanayiye

uygulanabilir niteliktedir.



Bulus yukaridaki agiklamalar ile sinirli olmayip, teknikte uzman bir kisi kolaylikla bulusun
farkli uygulamalarini ortaya koyabilir. Bunlar bulusun istemler ile talep edilen koruma

kapsaminda degerlendirilmelidir.
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