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PRESLER

PRESLE SEKILLENDIRME

Presle sekillendirme, her tirli metal kaliplar icin tasarlanmis ve imal edilmis olan pres adi verilen
makinelerle sekillendirme slrecidir. Presle imal edilen Urinler, her tiarli metallerden hizli ve seri bir
sekilde uretilebilirler. Baslica presleme islemleri; kesme, delme, dilme, bikme, kivirma, sivama, dévme,
cokertme, sikistirma, zimbalama, tiraslama, Gtileme, dlizlemlestirme, hassas delme, capak alma, kalibre
etme, gerdirerek sekil verme vb. dir.

BASLICA PRES CESITLERI
1- Hidrolik Presler

2- Eksantrik Presler

3- Friksiyon (Vidali) Presler
4- Sahmerdanlar

1 - HIDROLIK PRESLER
Hidrolik presler yag basinci ile calisan preslerdir. Mekanik preslerde oldugu gibi tek ve cift etkili olabilirler.
Ayrica gbvde yapilarina gore agik govdeli veya kapali govdeli (diz kenarli) olabilirler.
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Calisma Sistemi; Elektrik motoru yardimiyla galisan pompalar aracilidiyla sisteme basingh yag basilir. Bu
basilan yagd cesitli yon denetim valfleri ve basing ayar regulatoérleri ile denetlenerek silindirlere etki ettirilir.
Bu etki sonucunda silindirler ileri geri (dogrusal) hareket ederler. Bu hareketler sonucunda mekanik eneriji
meydana gelir. Bu hareket sonucu silindirlere bagli olan hareketli kafa (slayt) asagi yukan hareket eder.
Silindirlere gonderilen yag miktar ve basincl kontrol edilebildigi icin presin asadi yukar hizlar ve tonaiji
istenen degerlerde ayarlanabilir. Bu 6zelliklerden dolay! 6zellikle derin gcekme kaliplarinda hidrolik presler
tercih edilir.

Hidrolik Piston

Hidrolik Yag
Tanki

: Linear
: Cetvel

| .
Kapali Devre Geribesleme NC Unit

Cift etkili preslerde iki adet slayt hareketi vardir. Dista calisan slayda pot cemberi, icte galisan slayda ise ic
baski denir. Derin cekme kalibi prese baglandigi zaman 6nce pot ¢emberi saca basar ve basina kilitler.
Daha sonra i¢ baski devreye girer ve saca basarak derin ¢ekme islemini gerceklestirilir. Daha sonra ig
baski ayarlanan basing dederine ulasinca dis baski basinci bosalir ve i¢ baski yukariya dogru kalkmaya
baslar ve dis baskiyl da yukariya kaldirir. Basilan parcanin durumuna gdre pot cemberinin dért kdsesindeki
baski kuvvetini ayr ayri ayarlama imkanimiz vardir.

Bu preslerde iki tip calisma pozisyonu vardir;

1-Kademeli (el ile) caismada asadi yukari butonlarina bastigimiz slirece pres asagi yukarn hareket eder.
2-Pedal (otomatik) konumunda ise dis baski basing tutup kilitleyene kadar pedala basilir ve daha sonra
pedaldan elimizi ceksek bile pres otomatik olarak derin cekme islemini yapar ve st 6li noktaya kalkar.
Hidrolik preslerde istenen strok araliklarinda istenen hizlarda hareket etme imkani vardir.

Ornegin, pres yukaridan asagiya hizli, saca basmasina ¢ok az bir miktar kalinca yavas inebilir. Bu hareket
tarzi 6zellikle derin cekme sac¢ parcalarin basilmasinda cok dnemlidir. Ayni hareketi yukarn kalkarken de
yapabilir. Hidrolik preslerde maksimum tonaj parca basma aninda elde edilir. Istenen basinca ulasinca
prosestat denilen basing kontrol elemanlari, ventillerin pozisyonunu dedistirerek presin geri dénmesini
saglar.

Hidrolik preslerde pres kursu silindir boylarina badhdir. Tonaj ise silindir caplarina baghdir. Cift etkili
hidrolik preslerde de slayt ayarn vardir. Slayt ayari, pot cemberi ile ic baski arasindaki mesafeyi
ayarlamada kullanilir. Presin tim hareketi mikroswitch, prosestat vb. kontrol elemanlar ile kontrol edilir.

HIDROLIK - MEKANIK PRESLERIN KARSILASTIRILMASI
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- Hidrolik preste vurus boyunca kuvvet sabittir, mekanik preste ise slayt pozisyonuna gére kuvvet dedisir.

- Hidrolik preste kurs yliksekligi kolayca ayarlanir ve kontrol altindadir. Mekanik preste ise kurs ytksekligi
krank ve eksantrik donlsiyle sinirhdir.

- Hidrolik presin hizi ayarlanabilir, mekanik presin hizi ise tahrik sistemiyle sinirli ve sabittir.

- Hidrolik pres asin ylke giremez, dnceden ayarlanmis bir kuvvete ulasinca slayt hareketini sona erdirir.
Mekanik pres ise asin yike girer ve koruyucu sistem yoksa prese ve kaliba zarar verebilir.

- Mekanik presler, devrini daha hizli tamamlar ve seri tUretime daha yatkindir.

- Enerji volanda depolandigindan mekanik preste daha kiglik motor kullanilir. Hidrolik presler, esdeder bir
mekanik prese oranla 2 - 2.5 kat daha gtigli motor kullanir.

- Mekanik presin slayt hizi, daha ylksek oldugundan ylksek darbe hareketi isteyen kesme ve delme
islemlerine daha uygundur. Ayni islemler hidrolik preslerde yapilabilir ancak bicak ve zimbalarin metali
kesim esnasindaki soku hidrolik sisteme zarar verebilir. Mekanik presler harekete gectikten sonra slayt
geri alinamaz ve vurusunu tamamlamak zorundadir. Eder direng fazla gelirse asagida kalarak ya sikisma
olur ya da kalibi kirar (veya presi zayif bir noktadan kirabilir).

- Hidrolik sistemde basing, ayarl bir valf ile ayarlanabilir. Sistem basinci sadece malzeme direncini
gecgecek seviyede tutulur. Malzeme kalinligi, cinsi, gift basma ve yanlis kalip baglamalarda sistem sadece
valf dederi kadar basing uygular, Ustliine cikmaz. Hidrolik presleri asin yike sokmak hemen hemen
imkansizdir.

2 - EKSANTRIK PRESLER
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Elektrik motoru ile elde edilen dénme hareketi kayislar vasitasiyla volana aktarilir. Bunun sebebi elektrik
motorunun devir sayisinin yliksek olmasidir. Ancak preslerin dakikadaki vurus sayisi daha az sayida olmasi
gerekir. Bu ylizden motorun devir sayisi aktarma organlarinda distrtlerek aktarilir.

Volana bagli olan milin tzerinde kavrama ve fren grubu vardir. Kavrama ve fren grubu pndomatik veya
hidrolik kumanda ile calisir. Volan motordan aldigi dénme hareketi ile sirekli déner, fakat volan mili
dénmez. Parca basmak istedigimiz zaman kavrama kumandasini devreye sokariz ve volan mili dénmeye
baslar. Volan milindeki dénme hareketi disliler vasitasiyla devir sayisi klgultilerek krank iline (Eksantrik
mile) aktarihr.

Eksantrik milin gérevi dairesel hareketi dogrusal harekete déntstlirmektir. Presin krank miline biyel kolu
dedigimiz kollarla bagh bulunan hareketli kafaya (koc ) krank milinin eksen kacgikhdi kadar dogrusal
hareket yaptirilir. Buna presin kursu (strok) denilir. Klcuk tonajli preslerde bu strok ayarlanabilir
yapilabilir. Blylk tonajli preslerde strok sabit yapilir.

Degisik ylUkseklikte kalip baglamak icin ayrica reglaj ayar mekanizmasi yapilir. Mekanik presin kog bashgi
asaglya indigi pozisyonda geri déniise gectigi pozisyona AON (Alt Osii Nokta - 180°) yukarida durdugu
pozisyona UON (Ust Oli Nokta - 360°) denir. Eksantrik preslerde, isi yapan giici saglayan volanin
enerjisidir. Volan, enerjisini donlts devrinden alir, yani devir arttikca volan enerjisi artar, devir dustlikce
volan enerjisi diser. Volan adirhdinin yeterli bulunmadidi, ya da konstriiksiyon olarak makul dederlerin
disina tasildigi durumlarda, angrenaj sistemi devreye girer. Yani; bir veya birkac kademe disli grubu
yardimiyla, gug-devir iliskisi ayarina gerek vardir.

Devir dedistirmeli preslerde, devir dedistirme islemleri esnasinda volani dedistirebilme imkani olmadigi igin
volan, en dusik devirde gerekli glici saglayabilecek sekilde dizayn edilmelidir. Strok ayarl preslerde;
eksantrikligin (strok mesafesinin) azalmasi ile birlikte, volanin dolayisiyla presin is yapma kabiliyeti artar.
Prensip olarak, eksantrik olarak dénen krank mili, volandan direkt veya angrenaj sistemiyle aldigi
gicd, (kuvvet) x (kuvvet kolu) prensibiyle prese verir. Buradaki kuvvet kolu terimini, krank mili icin
eksantriklik miktar olarak anlayacagdiz. Eksantriklik = Strok/2 dir. Iste bu nedenle volan degistirilemez
bir kavram oldugu icin (hiz haric) dedistirilebilen kavram olan strok ayar sistemi sayesinde strok boyu
azaldikca pres ceneleri arasindan alinabilecek pres kuvveti artar. Bu kuvvet sigorta yardimiyla
sinirlandirilmak zorundadir. Aksi halde, pres makinesi mekanizmasl ve hatta gévdesi, volanin verecegi
kuvvete mukavemet edemeyecedi icin deformasyona udrar.

En cok kullanilan eksantrik pres turleri;

C Tipi Eksantrik Presler; Govde yapisi (kalip calisma boslugu) tek taraftan acik olan pres tezgahlandir.
Pik ve celik govdeli olarak uretilifler. Genelde hafif tonajli preslerin tasariminda C tipi gévde sekli olarak
kullanilirlar.
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H Tipi Eksantrik Presler; Govde yapisi (kalip calisma boslugu) kapali olan pres tezgahlaridir. Genellikle
celik govdeli olarak uretilirler. Yuksek tonajli preslerin tasariminda H tipi gdévde sekli olarak kullanilirlar.
Kendi icerisinde, dort biyelli, iki biyelli ve tek biyelli olarak calisma hassasiyeti bulunmaktadir.

Pik Govdeli Eksantrik Presler; Ana govde kismi ve tablasi dokme demirden (pik) tek parca olarak imal
edilmis pres tezgahlaridir.

Celik Konstriiksiyon Eksantrik Presler; Ana govde kismi ve tablasi celik plakalardan kaynakla
birlestirme yontemiyle imal edilmis pres tezgahlarndir.
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Siitun Govdeli Eksantrik Presler; Situn goévdeli pesler, alt tabla ve Ust plaka olmak Uzere iki ana
kisimdan imal edilmislerdir. Bu iki ana kisim dort ana situn ile birlestirilmistir. SGtunlarn kilavuziugunda
yatay olarak tasarlanmis kog baslidi alt tabla ve Ust plaka arasinda is hareketini gerceklestirir.

iy i

ITLH

3 - FRIKSIYON (VIDALI) PRESLER
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Bu preslerde hareketini bir elektrik motorundan alan Ust baslik, kare disli gok buyutk adimli bir vida ile
asadl yukar hareket eder ve is parcasini sekillendirmek icin gerekli olan darbeyi, hizli bir sekilde asadi inisi
esnasinda sadlar. Sicak dovme islerinde 25 ila 2500 tona kadar kuvvet elde edilebilmektedir. Kocun asagi
dogru hareketinde volanin enerjisi ve kogun hizi, koc is parcasina temas edene kadar artar. Volan
enerjisinin timu is parcasini sekillendirmek ve presi elastik olarak zorlamak icin harcandiktan sonra volan,
vida ve koc durur. Bundan sonra volan, diger disk tarafindan dondirilerek koc¢ yukarn cikarilir.
Vidali presler, enerijisi sinirli makinelerdir. Yani, sekillendirme islemi kog enerjisi tarafindan yapiimaktadir.
Kog hizlan 0.6 ila 1.2 m/s arasindadir. Bu preslerle, civata baslari, otomobil dislileri, demiryolu baglanti
parcalari, pergin gibi malzemelerin dovme ile sekillendirme islemleri yapilir. Sicak dévme kalipgiliginda
vidal presler kapal kaliplarla déverei;ekillendirme icin elverislidir.

4- SAHMERDANLAR (HAVA CEKIGCLERI)
Basingl hava etkisiyle (pndématik) calisan, hareketli bir tabla (ceki¢ veya kog) ile hareketsiz (sabit ya da
ors) bir tabla arasina yerlestirilen is parcasinin dogrudan dvaIm'e'si"nilﬁarayan makinelerdir.

A

Hava cekici su kisimlardan olusmaktadir;
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- Elektrik motoru,

- Govde,

- Krank mili ve biyel kolu
- Kompresor

- Cekig silindiri

- Cekic gbvdesi

- Cekic paletleri

- Ors

Makinenin govdesindeki gekig silindirine verilen hava, gekici iterek parcanin dévilmesini saglar. Hava,
cekic silindirine ters yonde verildiginde ise gekic kalkar. Bu gekiglerle gekme, sisirme, yayma, sicak ve
soguk kesme, ocak kaynadi, bikme ve acgik kaliplama ile 6n bicimlendirme iscilikleri yapilir. Bu cekicler,
kapali kalipla déverek sekillendirmede kullanilmamalidir. Aksi halde dévme aninda cekic pistonu, ors althid
veya ¢ekic silindiri hasar gorebilir.

Sahmerdanlanin bir baska tirid de Disme Cekiclerdir. Calisma sekillerine gére bu cekicler, iki kolon
arasinda belirli bir yUkseklige gikarilan cekicin 6rs Gzerine duslrilmesi ile dévme yapan makinelerdir.
Cekicin dusdrulmesi, makinenin calisma sistemine goére tahtali, kayish, buharl, pnématik ve hidrolik
sistemlerle gergeklestirilir. Cekiglerin normal diisme yiiksekligi iki metre kadardir. Ozel kaldirma initesi ile
zorlandigi zaman, dort metreye kadar kaldirilabilmektedir. Bu yikseklik, sekillenecek pargalarin kiitlesinin
blylkligu ve kugukliga ile orantilidir. Ancak disme ylksekliginin artmasi karsiliginda vurus sayisi azalir.
Normal olarak disme cekiclerinin vurus sayilan dakikada 50 - 60 arasinda dedisir. Bu cekiclerin ors
(taban) kisimlar celik dokim veya blok celikten yapilir. Tabanlarin oturma ytzeyleri, temelleri cok saglam
betonarme sekilde yapilmis altliklar Gzerine oturtulmustur.

EKSANTRIK PRES KISIMLARI
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Eksantnk Presin Kwsamlan

I Govde

2. Motor

3 Volan(dssh)

4. Hareket dletme sastem

5 Kavrama ve frenler

6. Exsantnk mulukrank mili)
7. Kog bagls

£ Tabla

- Govde, Preslerdeki en onemli 6zelliklerden biri de gévde bicimi, gévdenin yapildigi malzemenin cinsi ve
konstriksiyon seklidir. Kigik tonajli preslerin gdvdesi doékim, blylk tonajli preslerin gdvde
konstriksiyonu celik plakali kaynak birlestirmedir. Kliigik tonajli presler genellikle C gbvde tipli preslerdir.
Baslica C govdeli pres gesitleri;

a) Arkasi acik egilebilen C tipi govdeli presler

b) Sabit C tipi govdeli presler

c) Alt tablasi ayarlanabilen C tipi gévdeli presler

d) Boru presleri

e) Dlz situn gdvdeli presler

Blyldk tonajli preslerin gévde yapilann da genelde H tipi ve celik konstriksiyon olarak imal edilirler.
Preslerde pik ya da gelik gévdelerin, islenmeden 6nce gerginliklerini gidermek igin tav islemi uygulanir.

- Motor, Preslerde glic kaynadi elektrik motorlaridir. Elektrik motorlarinin glgleri kilowatt (kw) ve Beygir
glici (BG) cinsinden aciklanir. (1 kw=1,36 BG) Presleme maliyetini ve pres tezgahi yiksekligini azaltmak
icin elektrik motoru ile krank mili kasnagi arasinda glic ve hareket aktarma organlar kullanilir.

- Volan (Disli), Volan, motordan aldigi donme hareketini blyik capindan dolay! devir sayisini dislrip
kuvvet yoninden de arttiran presin bir parcasidir. Motor mili hareketi, kayis ve kasnakla krank miline
iletilir. Motor ve krank miline V tipi kasnaklar takilir ve kasnaklar arasindaki hareket iletimi yine V tipi
kayiglarla saglanir. Krank mili muylusu Gzerine kavrama ve kasnak yerlestirilmistir. Kaliplama yapilmadigi
zaman krank mili kasnadi kavrama Uzerinde serbest doner. Kaliplama yapilacagi zaman devreye girer ve
kasnadin donus hareketini krank miline iletir.

- Hareket Iletme Sistemi, Preslerde hareket sistemi denilince akla, pres vurucu (hareketli) bashgini
hareket ettiren sistem gelmektedir. Hareket sistemini olusturan elemanlar asagidaki gibidir:

Mekanik sistemde hareket iletim yollari;

a) Krank mili

b) Eksantrik mili

c) Eksantrikli disli

d) Kaml

e) Mafsal kollu

Elektrik motoru ile elde edilen déonme hareketi kayislar vasitasiyla volana aktarlir. Bunun sebebi elektrik
motorunun devir sayisi yuksektir (1400 dev/dk.). Preslerin dakikadaki vurus sayisinin ¢ok distk olmasi
gerekir. Bu ylzden motorun devir sayisi aktarma organlarinda dusurilerek aktarilir. Volana bagli olan
milin Gzerinde kavrama ve fren grubu vardir. Kavrama ve fren grubu hidrolik, pnématik veya mekanik
kumanda sistemi ile calisir. Volan motordan aldigi donme hareketi ile slrekli doner, fakat volan mili
donmez. Biz parca basmak istedigimiz zaman kavrama kumandasini devreye sokariz ve volan mili
dénmeye baslar. Volan milindeki dénme hareketi disliler vasitasiyla devir sayisi kugulltilerek krank
(Eksantrik) miline aktarilir. Kurs boylari, krank mili kurs ayar bilezigi ve tespit flansi yardimi ile istenilen
Olglide ayarlanabilir. Krank miline bagl biyel kollari, dairesel hareketi dogrusal hareket olarak pres vurucu
bashdina (koga) iletir.

Eksantrik preslerde, isi yapan gicl sadlayan volanin enerjisidir. Volan, enerjisini donlis devrinden alir,
yani devir arttikca volan enerjisi artar, devir distikce volan enerjisi diser. Volan adirhdinin yeterli
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bulunmadigi, ya da konstriksiyon olarak makul dedgerlerin disina tasildi§i durumlarda, angrenaj sistemi
devreye girer. Yani; bir veya birkag kademe disli grubu yardimiyla, glig-devir iligkisi ayarina gerek vardir.

- Kavrama ve Frenler, Mekanik preslerin en dnemli elemanlarindandir. Pres tezgahlarinin emniyetli ve
verimli calismasinin saglanmasi, kavrama ve frenlerin hatasiz galismasina baglidir. Krank mili kasnaginin
donme hareketini dogrudan veya disli ve kamalarla krank miline ileten sisteme kavrama denir.

Kasnak donus hareketinin krank miline iletiimesi istendiginde kavrama devreye girer. Hareket iletimini
saglayan kavrama sistemi, belli bir donls acgisinda krank miline maksimum dederde bir déndirme
momenti iletir. Kavrama devre disi kaldigi anda, fren sistemi devreye girer ve krank milinin Ust 6lG
noktada durmasini sadlar. Kalip sikismasi veya hatali kaliplama sonucu meydana gelebilecek arizalari
onlemek icin, kavrama devre disi kalabilmeli ve frenleme sistemi aninda devreye girebilmelidir.

- Eksantrik Mili veya Krank Mili, Krank mili, volandan aldigi dairesel hareketi dogrusal harekete
ceviren, eksantrik presin en onemli pargasidir. Mekanik preslerde vurucu bashdin hareketi, kasnak ve
krank mili yardimiyla saglanir. Mekanik preslerdeki krank mili genellikle otomobil krank miline benzer,
ancak Olglleri farklidir. Pres govdesine iki ucundan yataklanan ve krank miline bagh kasnak, motordan
aldigi dénme hareketini krank miline iletir. Mekanik preslerin bircogunda pres vurucu basliginin hareketi
eksantrik miller yardimi ile saglanmaktadir. Krank milinde oldugu gibi eksantrik milde aktarma kolu
bulunmamaktadir. Eksantrik gapi, muylu mili gapindan fazla ve kagik eksenli olarak islenmistir. Boylece
eksenler arasi farkinin iki kati kadar pres vurucu basligina hareket sahasi (kurs boyu) saglanmistir. Krank
milinin Gzerinde volan, kavrama elemanlari, fren tertibati, biyel kolu ve biyel koluna bagh bulunan
kogbasligl bulunmaktadir.

- Kog¢ Bashg, Biyel kolu yardimi ile krank mili doénis hareketi, dizgin dodgrusal hareket olarak
kocbasligina iletilir. Hareketli bashida bagh kalip, baslikla birlikte hareket eder. Alt 6li noktaya gelmeden
kaliplama islemini bitiren kocbasli§i bir miktar daha ilerledikten sonra alt 6l noktaya (AON) gelir. Sonra
geri donis hareketini tamamlar. Ancak, kaliplama baslangicinda basligi hareket ettiren acili konumdaki
biyel kolu, kaliplama direncini krank miline iletir.

- Tabla, Pres tezgahinda tabla kalibin badlanmasi amaci ile kullanilmaktadir. Tablalar presin gévdesine
bitisik olarak, kogbashdinin hareket eksenine dik olarak imal edilir. Kaliplar, agllan gapraz ya da birbirine
paralel T kanallan ile tablalarin Uzerine baglanir. Tablalar, pres tezgahinin bitin baski kuvvetini
Uzerlerinde tasiyan elemanlardir. Presin tonajina gore tablalar boyutlandirilir. Preslerde tablalar tek kat ve
iki kat olarak imal edilir. Iki kat tablalar Ustteki tablanin dénme ya da kayma hareketi yapabilmesinden
dolayi, kalip yerlestirmede kullaniciya kolaylik saglar.

EKSANTRIK PRESLERIN KULLANIM ALANLARI

Eksantrik presler kesme, bikme, kivirma, havsalama, form verme, cOkertme, damgalama, sisirme,
sivama, c¢ekme, dévme (acik ve kapal kalipta), gerdirerek sekil verme, kabartma (tepecik yapma),
koparmasiz kabartma, burma, percinleme birlestirmesi, delme, capak alma, zimbalama, kirpma, kenar
kivirma, agiz genisletme, yigma, kenetleme birlestirmesi vb. pekgok islemde kullanilir.

EKSANTRIK PRESLERDE KULLANILAN TERIM ve KAVRAMLAR

Hava Yastigi, Koga baglanan ast kalibin agirligi her kalip icin degismektedir. Kogun volandan aldigi ve
vurus esnasinda kullandigi enerjiyi Ust 6lU noktaya cikarken bosa harcamamak icgin, dedisen kalip
agirliklarina karsi koga hava basincl yardimiyla fazladan bir gtic kazandirlir. Bu giclin degeri her kalip icin
ayridir ve bu da denge silindirlerinin basincini dedistirmek suretiyle yapilir. Kisacasi, bu adirhdin kog
Uzerindeki etkisini ortadan kaldirmamiza yardimc olur. Presin calismasi esnasinda kayitin adirligini
dengeleyerek istenilen tonajin slirekliligini saglayan bir ek mekanizmadir.
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Denge Silindirleri, Hava ile galisirlar. Denge silindiri hizli ve darbeli hareketler sonucu olusabilecek
dislilerin aginmasini ve bosluk dogmasini engeller.

Tank, Hidrolik akiskani depolayan, calisma sartlarina uygun sekilde hazirlayan devre elemanlarina depo
(tank) adi verilir. Isinan hidrolik akiskanin kolayca sogutulmasi igin, deponun alt kismi hava akimi
olusturacak sekilde tasarlanmistir. Depoya donen akiskanin dinlenmeden emilmesini 6énlemek icin, tank
icerisine dinlendirme levhalar konulmustur. Yag seviyesini gostermek amaciyla, kolayca gorilecek sekilde
yag gostergesi yerlestirilmistir.

Pompa, Pompa, depoda bulunan akiskani istenilen basing ve debide sisteme génderen devre elemanidir.
Pompalar, mekanik enerjiyi hidrolik enerjiye donistlrir. Hidrolik pompa, donme hareketini, genelde bir
elektrik motorundan alir.

Tabla, Hidrolik ve mekanik preslerde kalip ile pres yatadi arasinda kullanilir. Tablalar, kalip baglanmasini
uygun diz ylzey sadlarlar ve asinmalari halinde tekrar taslanabilirler. Kaliptan yastida uzanan basing
pimlerinin gecgecedi bosluklar vardir. Tablalar kaliplara destek vermesi ve esnemesi acisindan yeterince
kalin olmalidir. Tablalarin genisligi, uzunlugu ve kalinhdi her pres yatadina gore standarttir. Bu
standartlasma ile presler arasi kalip dedisimi mumkin olur. Bazi blUylk preslerde kalip degisimini
hizlandirmak icin hareketli tablalar kullanilir.

Kayit Ayar Vidasi, Dedisik ylksekliklerde kalip baglayabilmek igin kog ile tabla arasindaki mesafeyi
ayarlayan dlizenektir.Presin dogrusal hareketi dedgismeyecedi icin biz kog ayar vidasi ile pres kafasini, kalip
ylUksekliklerine gore asadi veya yukar yénde dodrusal hareket yaptirabiliriz. Biyel kolunun ucuna bir vida
baghdir. Ayri bir motor ile somun déndurilir. Vida sabit oldugundan somunun bagh oldugu hareketli kafa
asadl ve yukarn hareket ettirilebilir, boylece istenen kurs ayari yapilabilir. Kayitta kullanilan encoder
sayesinde kullanicl kalip ayarlarken ne kadar asadi ve yukar hareket ettigini ekranda gérebilir. Bu 6zellik
sayesinde kullanici ayar slresi kisalmis olur.

Biyel Kolu, Eksantrik mildeki donme hareketini, eksantrik milin eksen kacikhdl kadar dogrusal harekete
gevirir.

Eksantrik Disli Grubu, Kavrama milinden aldigi donme hareketini disliler vasitasiyla krank miline aktarir.
Krank milinin dénmesi ile biyel kolu krank milinin eksantrik kacgikligi kadar dogrusal hareket yapar.
Eksantrik dislilerin konstriksiyon yapisina gére preste istenen hiz elde edilir

Kavrama Ve Fren Grubu, Motordan volana aktarilan donme hareketini istedigi zaman safta aktarilan ve
dolayisiyla presin asagi yukari inip kalkmasini ve istendigi zaman durdurulmasini saglayan mekanizmadir.
Kavrama ve fren grubu hava ile calisir. Kavrama dislilerinden alinan gtlic ara diglilerle safta aktarilir. Ara
diglilerde bu hareketi saft ile biyel koluna aktarir.

Preslerin basariyla ve glivenli calismasinda en mikemmel calismasi gereken sistemler kavrama ve fren
sistemleridir. Kavrama metal sekillendirmesi igin gerek kuvveti sadlar ve kontrol eder. Pres devaml
calistiginda kavrama volanda safta gilic aktarnir. Her vurus istendigi zaman kavrama, presin ddnen
kisimlarini hareketsiz konumdan tam hiza gecgirmekte, frenlerde bu hizli hareketi her vurusun sonunda
duragan hale getirmektedir. Frenler ve kavramalar sirekli bakim ve kontrole ihtiyac gosterirler. Kavrama
hava basinciyla sirtiinmeli ylzeyleri birlestirirken, frenlerde yay kullanir. Yay kullaniimasinin sebebi, gtic
kesilmesi veya hava basincinin dismesi halinde fonksiyonunu kaybetmemesi icindir.

Ust Olii Nokta Ayari, Preste kullanilan encoder sayesinde farkli devirlerde bile st 6li noktada durmasini
saglar. Yapilan PLC program sayesinde kullanici bu ayari yapmayarak zaman kazanir.

Piyano Tipi Elektrik Panosu, Elektrik panosunda kullanilan PLC (Programming Logic Control) sistemi ve
dokunmatik ekran ile presin bitlin hareketleri dijital olarak kontrol edilir ve preslerde kullanilabilecek her
tlrlG strtct (mekanik, pnématik, servo) ile uyum iginde galisabilir.

Ince Yaglama Merkezi, Tam otomatik yagdlama sistemi sayesinde yadin ulasmasi gereken yerlere ulasip
ulasmadigi dijital olarak (PLC) ile her an kontrol edilmektedir. Herhangi bir durumda yag akisi olmadidi
takdirde makine kendini korumak icin PLC den gdnderilen bir sinyal ile makineyi durdurur. Bu 06zellik
sayesinde herhangi bir kontrole gerek kalmadan makine kendi kendini yaglar ve ya bir problem
olustugunda makine kendi kendini durdurur.

Hiz Kontrol Unitesi, Presin calisma hizinin dedistiren elektronik bir sistemdir. Bu sistem sayesinde
kullanicl kaliplan farkl devirlerde kullanma imkani bulmaktadir.

Hidrolik Sigorta Sistemi, Makinenin galisirken kalipta meydana gelebilecek sikisma (sacin sikismasi, sac
kalinhdinin farkli olmasi vb.) sonucu olusan asin yiklenme kaliba ve makineye ciddi zararlar verir.
Kogbaslidina takilan silindirin hidrolik devresine bir emniyet valfi takilir. Bu valf asin yiklenmede, devreye
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girerek hidrolik devre igerisindeki akiskani depoya gonderir. Akiskanin bosalmasi ile kavrama bosa gikar ve
kogbasligi Gzerindeki baski kuvveti kalkar. Hidrolik sigorta sayesinde olusabilecek zararlar engellenmis
olur. Sigorta sistemin olarak kullanilan Mekanik Sigorta da mevcuttur. Fakat bilinir ki mekanik sigorta
gorevini yaptiktan sonra kirilir. Bu durumda olan bir makinenin tekrar calisir hale gelmesi icin ciddi zaman
almaktadir. Hidrolik Sigorta da kirilan bir parca olmadigi gibi makinenin tekrar calismasi bize zaman
kaybettirmez.

PRES SECIMINDE DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Oncelikle imal edilecek is parcasinin sekli ve sayisi géz oniinde bulundurulmalidir. Yani presle imal
edilmesi dlstnidlen parca nedir? Kalitesi bilinen bir firmadan alacadiniz pres yillar boyunca hizmet
verebilir. Pres satin alirken asla kisa vadeli diisinmeyiniz. Sadece buglin imal edecediniz pargalan dedil,
yillar sonra imal etmeyi distindiigintz parcalan da g6z 6ninde bulundurarak seciminizi yapiniz.

Imal edilmesi distiniilen parcalar icin gerekli presleme tonajini biliyor musunuz?

Bu parcgalan imal etmek igin kullanilacak kaliplar belli mi?

Kalibin dizayni, presin dizaynina uygun olmayabilir. Presin kuvvet uygulama yolu ve karakteristigi kalibin
kuvvet gektigi noktaya uygun mu?

Pres icin gerekli govde acikligini biliyor musunuz?

Gerekli strok mesafesi nedir?

Kalip ve araclar prese nasil baglanacak?

Presle tek vurus mu? Yoksa surekli vurus pozisyonunda mi galisacaksiniz?

Prese cift el kumanda ile mi, ayak pedali ile mi, yoksa bir sirticiiye bagli olarak mi hareket verilecek?

. Eger bir slirict kullanilacak ise, presin hizi (strok adedi/ dakika) siriclye uygun mu?
. Preste bulunmasini istediginiz opsiyonel 6zellikler var mi? Varsa nelerdir? Bunlar kalip koruma sistemi, alt

cikartic yastik, hiz kontrol Gnitesi, fotoselli koruma perdesi , asin yik hidrolik sigortasi , yedek plaka vb.

.Presin glivenli bir sekilde kullanilabilmesi icin gerekli dnlemeler alindi mi? Kalip bdlgesi emniyet altina

alinmis mi? Pres cevresi yaklasma veya tehlike bélgesi gerekli 6énlemleri alinmis mi?
Presin galisabilmesi igin gerekli ve pndmatik donanim imalathanenizde mevcut mu?

PRESLERDE GUVENLIK SISTEMLERI
Preslerde is yapilirken birinci derecede cgalisanin glivenligini saglamak gerekir. Bu glivenlik onlemleri
icerisinde makineye monte edilmis fiziki koruma dnlemleri vardir. Bunlar;
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Cift El Kumanda Sistemi, bu koruma sisteminde temel amac her iki eli de galisma alanindan uzak
tutmaktir. Sistemde tezgaha monte edilmis kollari ya da butonlan her iki elimizle calisma konumuna
getirmedikce makine calismayacaktir. Bu islemle calisma aninda calisanin mutlaka calisma konumunda
olmasi saglanacaktir.

Koruma Perdeleri, calisma esnasinda, calisma alaninin fiziksel olarak disan ile iletisimi kesmek amaci ile
celik perdeler yapilmaktadir. Bu perdelerin iki amaci vardir. Birincisi calisanin, calisma esnasinda is
ortamina midahalesini engelleyerek giivenligini saglamak. Ikincisi ise is kalibindan ya da is ortamindan
cikabilecek tehlikeli parcalarin disariya atilmasini engellemek.
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Fotosel Gozler, Uyarici Ses ve Isiklar, gelisen teknoloji ile birlikte koruma sistemleri de degismeye
baslamistir. Elektronik bir devre ile kontrol edilen sistemlerde, calisma ortamina calisma esnasinda
yapilacak bir midahalede, sistem otomatik olarak calismayi keser ve yazil, 1sikli veya sesli olarak ikaz
verir.
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