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OZET

ENDUSTRIDE KULLANILAN PRESLERIN UYGULAMA
ALANLARININ INCELENMESI VE EGITiM TiPi HIDROLIK
PRESIN TASARIMI

Talagsiz sekillendirmenin &nemli takim tezgahlarindan olan presler, metal ve
metal dig1 malzemelerden yapilan {irlinlerin {iretiminde ¢ok genis bir kullanim alanina
sahiptir. Alanlar incelenerek preslerin tanimy, tiirleri, pres elemanlar ve fonksiyonlari
6zellikle hidrolik presler ve tlirleri, olusturan elemanlan (yaglar, borular, filtreler,
depolar,pompalar, silindirler, valfler, hidrolik akiimiilatorier, biriktiriciler,
sizdirmazlik elemanlari, manometreler gibi) teorik olarak incelenmistir.

Tasarlanacak presin elemanlarindan, pres gévdesi, kogu, silindiri ve pistonu ile
ilgili hesaplamalar teze yansitilmistir.

Bu bilgilerden faydalanilarak hidrolik preslerden egitime en uygun olan tasarimmn

gergeklestirilmesi amaglanmigtir.

Haziran 2004 Haldun Zengil



ABSTRACT

THE STUDY OF APPLICATION FIELDS OF PRESSING
MACHINES USED IN INDUSTRY AND THE PLANNING OF
EDUCATION TYPE OF HYDROLIC PRESS

Pressing machine, one of the most significant components of sawdust forming,
has a widespread application within the field of producing the needs of metals.
Modifications of pressing machines via absorving the related fields, pressing
components and functions; particularly hydroulic pressing machines and types, the
compenents (oil, pipes, filters, tanks, pumps, cylinders, hydroulic accumulators,
containers, manometer, etc.)

The components of the pressing machine, the main part of pressing machine’s
gasket, the calculations of the cyclinders and the piston have been reflected to the
thesis.

Within the light of such data, the most appropriate plannin of the hydroulic

pressing machines on education will be carried out.

June 2004 Haldun Zengil



YENILIK BEYANI

ENDUSTRIDE KULLANILAN PRESLERIN UYGULAMA
ALANLARININ INCELENMESI VE EGITIM TirPi HIDROLIK
PRESIN TASARIMI

Hidrolik dalinda 6nciiliikk yapan firmalarin kataloglan ile bu konuya 6zgii literatiir
aragtirmalarinin  sonucunda , egitime uygulanabilecek, ¢ift tesirli hidrolik pres
tasariminin projesi gergeklestirilmigtir.

Bu haliyle proje, teknik eZitim yapan okullarda iiretilebilecek ve egitimde
kullanilacak 6zellige sahiptir.

Haziran 2004 Yrd.Dog. Dr. Hiiseyin Kurt Haldun Zengil



SEMBOL LISTESI

ns= Silindir verimi

vb = Boru ¢apindaki ortalama hiz
va= Doniis hattinda ortalama hiz
P=_ Basing

Fi=  Dolu kursta itme kuvveti
F2= Bos kursta itme kuvveti
Pm= Pompa giicli

Q= Debi

de=  Emis boru ¢ap1

ve=  Emis hizx

dv= Basing boru ¢ap1

vb=  Basing hiz1

I=  Atalet momenti

dsem= Max. gekilme gerilmesi
84 max =Max. basilma gerilmesi
R=  Yarigap

0= Donme Agisi

vy=  Kayma Agist

A.O.N = Alt Otii Noktas1

U.0.N = Ust Ol Noktas

S=  Kogun Hareket Miktar1
My= Dondiirme Momenti
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BOLUM I

GIRIS VE AMAC

Talagsiz sekillendirme yapan isletmelerde Uretimi saglayan en ¢nemli takim
tezgahlarindan olan presler metal endistrisinde yaygin olarak kullamimaktadir.
Preslere baglanan kaliplar arac111g1y]a.késme, basma (egme, biikme v.b) ve gekme
gibi talagsiz sekillendirme iglemleri yapilmaktadir.

Teknoloji her ¢agda belirgin tarzda gelismektedir. Bu gelisim ¢agimn getirisi
ile birlikte insanliga da fayda saglamaktadir. Bu gelismelere paralel olarak isteklerin
kargilanmasi gesitli igleme yontemleriyle giderilmektedir. Talagsiz sekillendirme
yontemleri, metal endiistrisinde 6nemli yere sahiptir. Bu islemin birinci 6gesi
preslerdir.  Bu  c¢alijmada  preslerin  tanimu,  siiflandinlmast  yapilmg,
simflandinimalarina  gore de kullamlma alanlan incelenmistir. Ayrica egitim
kurumlarinin ¢ok yaygin bir problemi olan ¢grenci sayilarinin ¢ok fazla olusu buna
karsilik harcamalarn kisitlanmig olmasi 6zelikle teknik egitim kurumlannda egitim
maliyetlerinin akilct yollarla azaltilmasit 6ne g¢ikarmaktadir. Bu nedenle bu
¢alismada Endustri Meslek Liselerinde veya kiigiik isletmelerde yapilabilirligi olan

bir masa tipi hidrolik pres projesi hazirlanmistir.



BOLUM II

PRESLERIN TANIMI VE URETIMDEKI YERi

| Metal ve metal disi malzemelerden yapilan ihtiyag maddelerini, kaliplarla

biitlinlegerek iireten veya baglanan kaliplarin $zelliklerine gére liretimin yapilmasi
igin gerekli olan basma, kesme, ¢ekme kuvvetlerinin olusmasim saglayan takim
tezgahlarina “PRES”, isleme teknigine ise presleme denir.

Presler, endiistride dnemli takim tezgahlarindandir. Preslerin {iretimi bagh
baglina bir endiistri koludur.

Presler vasitast ile talag kaldirmadan kesme, bilkkme, ¢ekme, ve kabartma
iglemleri seri ve 8zdes olarak yapilir. Bu pres isleri her gegen giin dnemini artirarak
uygulama alanim1 genisletmektedir [1].

IL.1. PRESLERIN SINIFLANDIRILMASI

Presler talagsiz sekillendirmenin vazgegilmez takim tezgahlandir. Uretimi ise
endlistrinin en 6nemli koludur. Ulkemizde de preslerin iiretimine bilylik onem
verilmektedir. Iyi tasarlanmis ve bilingli olarak yapilmis preslere baglanan kaliplarin
uyumlu ¢aligmasi ile seri ve 6zdes, diiglik maliyette pek gok pargalar kisa zamanda
tiretilebilmektedir. Bu tarzda dretilen parcalart ginlik hayatimizin  degisik
alanlarinda &megin, mutfak gereclerinde, otomotiv endiistrisinde, elektrik,
elektronik, ulagim, ingaat v.b sekt6rlerinde gorebiliriz.

Bu agiklamalarin aydinliginda presler ¢aligma yontemlerine, yapim sekillerine,
konumlarina ve kullamim amaglarina gére siiflandinlabilir (Sekil IL1). Presleri en
iyi tarzda agiklayan siniflandirma ¢aligma ydntemlerine gore olanidir. Pres tiirlerinin
agiklamalan bu dzellige gbre yapilacaktir [1].
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I1.1.1 insan Giicii ile Cahsan Presler:

Bu presler insanin el veya ayag ile ¢ahgir. Kuvvet elde etmede, kremeyar, basit
makine olan kaldirag kollan ve gok agizh vida gibi mekanizma teknikleri kullamir.
Elle calisanlaria kollu presler, ayakla ¢ahsanlara ise pedalh presler denir.

Genelde govdeleri tek parga olarak dokilmek suretiyle veya kaynakh
kontstritksiyon ile yapilir. Uygun takim tezgahlarmda diger elemanlariyla birlikte
imalat resimlerine gore islendikten sonra montaj resmi esas ahnarak monte edilir ve
piyasaya sunulur. Bu presler elektroteknik, hassas mekanik, optik, saat sanayi,

otomotiv, makine, konfeksiyon, oyuncak gibi sanayi alanlarinda, montaj, ekleme,

presleme, bikkme, baski, bigim degistirme, civileme, perginleme gibi islemlerde
kullanlabilir (Sekil 11.2) [1].

Sekil 11.2 insan Giicil ile Cahsan Preslerden Kollu Presler



111.1.2 Mekanik Sisteme Gore Calisan Presler

Dairesel hareketi dogrusal harekete déniistiiren eksantrik ve krank millerinin
kullanilmastyla olusturulan preslere mekanik presler denir. Genelde en g¢ok
kullamilan pres tiirii eksantrik preslerdir. Fakat ok biiyiik pres kuvvetinin temininde

ise krank milli mekanik presler kullanilr.

11.1.2.1 Eksantrik Presler ve Simiflandiriimasi

Mekanik preslerin en gok kullamlan tiirii eksantrik preslerdir. Eksantrik
preslerin govde sekilleri “C” ve “H” (kafes) tipinde tasarlanmigtir. fsimlendirilmesini
de bu govde bigimleri belirler. Pres kuvveti genelde 125 tonun iizerinde olan
preslerin govde bigimleri kafes “H” tipinde, 100 tonun altinda ise “C” tipinde
iiretilirler. Kafes “H” tipli preslerin tabla boyutlar1 “C” tipi eksantrik preslere gore
biiyiik olur. Pres kogu govdeye sekiz yiizeyden yataklamir. Bu dzellik kogun paralel
ve rijit galismasim saglar. Kogun baglanan kaliba gore son ayari rediktorle yapilir
(Sekil 11.3) [1].

a) Diiz govdeli Eksantrik.Pres b) Hava kavramah Eksantrik Pres

Sekil I1.3 Eksantrik Presler



Eksantrik presler Sekil 11.4°de goriildiigii gibi simflandirilabilir.

{ Govde Sekillerine Gore [ Govde konumlarina Gore ]

| 1

| |
( R ] [ e J [ Sabit Govdeli [HmkeﬂiGOvdeli]

Volan Durumlarma
gore

Volani yanda ©C”’tipi

Volam arkada ‘’C”’tipi

Tabla Konumlarma

Sabit tablal

Hareketli tabla

Boru Tablalt

TR

Sekil 11.4 Eksantrik Preslerin Simflandiriimasi

l.a “C ” Tipi Eksantrik Presler ve Calisma Prensipleri

Bu Preslerin govde yapim tarzlari “C ” ye benzedigi i¢in bu ismi alirlar.
Tonajina gore kiigiik ve orta boyuttaki sa¢ parcalarin kesme, biikme, s1g gekme gibi
islemlerinin yapimim saglar. Preslerin tablasi sabit veya yiksek kaliplarin
baglanmast igin hareketli yapilirlar. Ayrica hareketli tabla ¢ikarilarak bir &rs
baglanarak daha bagka iglemlerin yapilmasi saglanr.

Preslerin stroku kogun, iist 6lii noktasi ile alt 6lii noktasi arasindaki yoldur.
Eksantrik veya krank mili yar1 ¢apimn iki katidur.



Preslere degisik kurs boyuna sahip kaliplarin baglanmasindan dolayr pres
stroklar1 degisebilir yapilmigtir. Bu tip preslerde strok 10 — 200 mm arasinda

degisebilir. Ancak pres defigmeyen strokta islem yapacaksa, sabit stroklu pres (Sekil
IL.5) segilmelidir [1].

At 6T dumu 2 E=Ekeentrk = 1/2 Strok
s L= s =
B =
X! e —
IEO_ u
 — |
Ut 65 chrumu

Sekil IL.5 Sabit Stroklu Presin Prensibi

Degisebilir strokun olugmast igin eksantrik veya krank mili iizerine yerlestirilen
eksantrik yatak, strokun degisimini saglar (Sekil IL.6) [1].

1-Eksantrik Muf 2-Krank Mandali

Asgari Eksantrik=2E Azami Eksantrik=2E'

Sekil I1.6 Degisebilen Stroklu Presin Ayar Prensibi

1.b Eksantrik Presleri Olugturan Elemanlar

b.a) Gévde

Presin tiim pargalarini iizerinde tagir. Calisan elemanlarnnin olugturdugu statik

ve dinamik kuvvetlerin etkilerinden dolayr sekil degisimine maruz kalmayacak



sekilde rijit bir yapida tiretilmistir. Uretiminde dokiim veya kaynak kontstriiksiyonu

uygulamir.
b.b) Ayak

Govdeyi tagir. Egilebilen bir yapiya sahipse gévdenin egilmesini ve presin

zemine baglanmasini saglar. Yapim ozellikleri govde ile aynidir.
b.¢) Volanlar

Mekanik preslerde enerjinin depo edilmesini saglar. Volan hizli ve kiigik
preslerde eksantrik veya krank miline baglanir ve kavramalar yardimi ile mili tahrik
eder. Bilyiik ve giiglii preslerde ise ayr bir mil tizerine baglanmistir ve disli takimi
yardimu ile krank milini tahrik eder. Genelde elektrik motorundan kayis yardimi ile

aldif1 hareketle siirekli olarak doner ve kavramanin gorev yaptirdigi anlarda ig yapar.
b.d) Kavrama ve Fren Grubu

Motordan volana aktarilan dénme hareketini istedigi zaman (pedala basildig1
zaman) safta aktaran ve dolayisiyla presin agagi yukar inip kalkmasint ve istendigi
zaman durdurulmasint saglayan mekanizmadir. Kavrama ve fren grubu hava ile
calisir. Kavrama dislilerinden alinan giig safta aktarilir,

Preslerin basariyla ve giivenli ¢alismasinda en 6nemli elemanlart kavrama ve
fren sistemleridir. Kavrama metal sekillendirmesi igin gerekli kuvveti saglar ve
kontrol eder. Pres devaml: ¢aligtiginda kavrama volandan safta gii¢ aktarir. Her vurug
istendigi zaman kavrama, presin dénen kisimlarini hareketsiz konumdan tam hiza
gegirmekte, frenler ise bu hizli hareketi her vurusun sonunda durapan hale
getirmektedir. Frenler ve kavramalar siirekli bakim ve kontrole ihtiyag gdsterirler.
Kavrama hava basinciyla siirtiinmeli yiizeyleri birlestirirken, frenlerde yay kullanir.
Yay kullanilmasinin sebebi, gii¢ kesilmesi veya hava basincinin diigmesi halinde

fonksiyonunu kaybetmemesi igindir.
b.e) Eksantrik Disli Grubu

Kavrama volandan aldig1 dénme hareketini disliler vasitasiyla krank miline
aktarir. Krank milinin dénmesi ile biyel kolu krank milinin eksantrik kagiklig1 kadar
dogrusal hareket yapar. Eksantrik dislilerin kontstritksiyon yapisina gre preste
istenen hiz elde edilir. Bu hiz ayan pres imalati sirasinda, presin kullanilma amacina

gore istenen slayt hizi da g6z 6niine alinarak ayarlanir,



b.f) Biyel Kolu

Eksantrik mildeki dénme hareketini, eksantrik milin eksen kagikligi kadar
dogrusal harekete gevirir ve pres koguna ileten pres elemanlandir. Bu eleman bir
ucundan biiyiik bir yatak ile krank veya eksantrik miline , diger ucu ise ayar vidast
ile koga tespit edilir. Vida kogun galiyma yiiksekligini degistiren bir ayar
mekanizmasidir. Pres kuvveti ayarlanirken dikkat edilecek husus biyelin emniyeti
yoniinden vidanin ¢apindan daha uzun bir kisminin agikta kalmamas: ve bilytik bir
boliimit somun gorevi yapan biyelde kalmasidir. Ayrica kontra somunu ayardan

sonra sikilmalidir.
b.g) Pedal ve El Butonlar:

Rijit kavramali preslerin tahrikinde ayak pedali kullanilir. El butonlari da
kavrama tahrik mekanizmalarini ikaz etmek suretiyle presleri ¢alistirmada kullamilir.

Bu islev kavramalar ¢alistiran silindirlere hava gondermek suretiyle yapilir.
b.h) Slayt Ayar Vidas:

Degisik yiiksekliklerde kalip baglayabilmek igin slayt ile tabla arasindaki
mesafeyi ayarlayan diizenektir.

Presin dogrusal hareketi degismeyecegi igin slayt vidasi ile pres kafasini, kalip
yiiksekliklerine gore asagi veya yukan ydnde dogrusal hareket yaptirilabilir. Biyel
kolunun ucuna bir vida baglidir. Ayrt bir motor ile somun dondiiriiliir. Vida sabit
oldugundan somunun bagl oldugu hareketli kafa agagi ve yukari hareket ettirilebilir,
bbylece istenen kurs ayari yapilabilir.

b.1) Tablalar

Hidrolik ve mekanik preslerde kalip ile pres yatag: arasinda kullanilir. Tablalar
kalip baglanmasi i¢in uygun diiz ylizey saglarlar ve aginmalari halinde tekrar
taglanabilirler. Kaliptan yastifa uzanan basing pimlerinin gegecegi bosluklar vardir.
Tablalar kaliplara destek vermesi ve esnememesi igin yeterince kalin olmalidir.
Tablalarin genisligi, uzunlugu ve kalinhigi her pres yatagina goére standarttir. Bu
standartlasma ile presler arasi kalip degigimi miimkiin olur. Baz1 biiyiik preslerde
kalip degisimini hizlandirmak igin hareketli tablalar kullanilir.



b.i) Denge Silindiri

Slayda baglanan {ist kalibin agirhgt her kalip igin degismektedir. Slaydin
volandan aldig1 ve vurus esnasinda kullandif: enerjiyi {ist 8lii noktaya gikarken bosa
harcamamak igin, degisen kalip agirliklarina kargt slayda hava basinct yardimiyla
fazladan bir gii¢ kazandirilir. Bu giiciin degeri her kalip igin ayridir ve bu da denge
silindirlerinin basincini degistirmek suretiyle yapilir.

Denge silindirleri slaydin her iki yanindaki kolonlar igindedir. Hava ile
cahgirlar. Denge silindirleri kolonlar iginde dik konuma sahiptir. Ustten pres st
basliklarina baglidur, alttan ise piston mili ile slayda baglidur.

Denge silindiri hizli ve darbeli hareketler sonucu olusabilecek dislilerin

aginmasini ve bogluk dogmasini engeller.
b.i-1) Gorevleri:

-Slayda bagli kalibin ve slaydin hareketli kismmin agirhklarina kargi yonde
reaksiyon olusturur.

-Daha ¢abuk durma saglayarak pres fren giiclinii azaltir.

-Ana yataklardaki boslufu alir ve kesme operasyonlardaki kirici darbeleri
ortadan kaldirr.

-Tahrik sistemindeki dislilerin boglugunu alir.

-Slayt ayar vidasindaki yiikii azaltarak slayt ayarim kolaylagtirir.

Denge silindirlerine dengesiz basing verilirse kalip kolonlarinda siyirma
olabilir, pargada gesitli etkiler yapabilir, vurug tam olmaz (Omek:Kesme kalibi tam
kesmez veya ¢apakli keser), pres kizaklarinda gesitli siyirmalara sebep olabilir.
Denge silindiri basinc: diiserse pres stop eder.

Basincin, kalip agirlik farklhiliklarina gore degistirilebilmesi igin bir kontrol
vanast meveuttur.

Denge silindiri pres gévdesine montelidir, silindir gubugu (piston mili) slayda
baglidir. Silindirler genelde boslukta veya kolonlarda bulunurlar.

Denge silindiri basincr dilsiik oldugu zaman pres tablasi devamh agagi salma
yapar.

b.j) Hava Yastiklar:

Pres alt tablasimin altinda bulunurlar. Kiigitk preslerde tek yastik, biiyik

preslerde ¢ift yastik vardir. Preslerde pot gemberi gorevi gorerek par¢anin diiz ve
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cevresel olarak esit kuvvetle tutulmasim saglar. Hava yastiklari ayni zamanda
basilmig veya kesilmis pargay1 kaliptan ¢ikarici gorevi de yapar.

Hava yastiklari, bir hava pistonu ve silindirden ibarettir. Verdigimiz hava
miktarina gére, karsi yénde bir kuvvet olugturur. Yukarndan gelen kuvvetlerle de
tahliyeden havayr atarak pistonun agagi yukari hareket etmesini saglar. Hava
yastiklari derin ¢ekme ve iitiileme kaliplarinda pargay: tutarak gerdirmede kesme
kaliplarinda parga gikarici gorevi yapar, Yastiklara fazla basing verilirse parga yirtma
yapar, az basing verildiginde de pot yapar.

Yastik ayalar1 kalip pim boylarina gore yapilir. Az sayida pim kullanilan
kaliplarda yastik basincinin miimkiin oldugu kadar diigiikk olmasi gerekir. Yiksek
basing verdigimizde kalibin dengeleme pimi yok ise pimler siyirmaya maruz kalirlar
ve kasmtili galigacagt igin pim boyunda kisalma yapar. Pim kalip tablasinda

sismeden dolay: sikigir, sonugta kalip zarar gorebilir.
b.k) Asir1 Yiik Sistemi

Biyel kolunun hareketli kafaya baglandig1 yerde vurug ayarim dengeleyen bir
silindirden ibarettir. Bu silindirin igerisinde bir hava pompas: ile yag basihr. Bu
yagin basinci, presin maksimum basing degerinde olur. Prese herhangi bir sebeple
max. basincin iizerinde bir vurus verilirse, pres asir yiike girer, kavrama devre dist
kalir. Silindirdeki yag bosaltilarak tahliye edilir. Bu da presin sikigmasini onler
(silindire belli bir basingta yag gonderdigimiz zaman, silindirin kursu kadar biyel
kolu yukariya kalkar, bu deger 10-15 mm kadardir. Pres asiri yiike gegince yag
bosalir ve presteki bu 10-15 mm mesafe kadar bosluk meydana gelerek pres
sikigmasi dnlenir.)

Pres sikisirsa, kolonlardaki saplamalar rezistans ile isitilip uzatilir ve sikismaya

neden olan on yiik kaldirilir. Pres geri kademeye alinarak sikigmadan kurtarilir.
b.1) Par¢a Diiiriiciiler

Preste basilan parganin iist kaliptan diigiiriilmesini saglar kesme kaliplarinda
kullanihir. Bu kaliplarda iist siyiricida yay bulunmaz. Diigiiriicti sistemi olan
kaliplarda genelde kalip tstiindeki itici pimlerine gore pres dusiiriicti ayaklari
ayarlanir. Kaliba zarar vermemek ve pres diigiiriicti ayaklarinin zorlanmamasi igin
diigtiriicti ayar hatasi yapilmamasi gereklidir. Digliriicii mesafe az verilirse parga

kaliptan diismez.
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Disiiriicti mesafesi fazla verilirse:
-Kalip i¢ gdbegini tutan pimler (saplamalar) kirilabilir,
-Pres diistiriicti civatalarin zorlanmasina, egilmesine sebep olabilir,

-Kalip itici pimlerin kirilmasina sebep olabilir.
b.m) Parga Alict Aparatlar

Kesme kaliplarinda kesilen veya delinen par¢anin alinmasini saglayan aparatlar
her kalip yiiksekligine gére ayarlanir, Pres baglanti ¢ubugu, aparatin gidip-geldigi ug
noktalarma gére ayarlanir. Aparatin hareketli ucu aparat kolunun kenarina
degmeyecek sekilde getirilir ve alic1 tepsi baglant: kolu takilir. Alici tepsi, baglantt
kolu, kalip ve slayt yiiksekligine (disi ve erkek kalip arasindaki mesafeye gore)
ayarlanarak sikigtirilir. Tepsinin disi ve erkek kaliba ¢arpmamasi gerekir [2].

1.Govde 8.Ayak pedali ve el butonlar 15.Pnomatik hortumlar
2. Ayak 9.Fren 16 Kumanda dolabi
3.Pres tablast 10.Eksantrik mil 17.Kumanda kami

4. Volan 11.Kavrama tahrik levyesi 18.Limit kontak
5.Kolye(Biyel) 12.Kavrama tahrik hava silindiri 19.Ana galter

6.Kog 13.Bobinli valf 20.Anahtar

7 Kavrama dilzenegi 14.Bobinli valf rekoru 21.Motor

Sekil IL.7 Mekanik Presf Olugturan Elemanlar
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1.c Eksantrik Pres Tezgahuun Kinematigi:

Volanin biiyiik ataleti ve diizenli moment nedeniyle agisal hiz sabit olarak

alinmigtir (Sekil I1.8).

Sekil I1.8 Kog, Krank Mili ve Biyel Arasindaki Kogun Hareket Miktart Bagintisi

Sekil 11.8°deki diizene gore[S];

S = (R-R Cos y)+(L-L Cos y) ve (IL1)
Sin@=Rsiny/L yada LSin@=Rsiny (11.2)
[I.1 ve 1.2 denklemlerini birlestirmek suretiyle ;

Kogun hareket miktar ;

S =R(1- Cos ¥ +(L/R)) -V (L /R)?- Sin?y (IL3)

ve kogun hareket miktarinin ytizdesi;

S/2R=1/2[(1-Cosy+L/R )- V(L /R)- Sin? y (1L4)

Formiillerinden yararlanilir.
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Hiz:

A8.N -A

Sekil 11.9: Kog, Krank Mili ve Biyel Arasindaki Hiz Bagint:
Sekil 11.97a bakarak ve krank muylusunun ¢izgisel hizinin[5];

V.=R (dy/dt) yada (11.5)
V.= (2nn/ 60) R oldugunu géz éniinde bulundurarak (11.6)
L Siny=R Siny (11.7)

Esitligin zamana gore tiirevi alinirsa;
(dy/dt)=(R/L)(Cosy/CosB)(dy/dt)=(Cosy/L Cos®) V,

(dy/dt)=Cosy/VL2-R2Sin*y V., (11.8)
Kog hizy;
V=V [(Siny+1/2 (R +L) Sin2 y)] (1L9)

Kog hiz1 igin krank agis1 faktori;

fv = (Siny + Cos v tgy) = Siny [1+( Cos y /¥ (L/ R )* - Sin?y (I1.10)
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1.d Mekanik Preslerin Calisma Sistemi

Elektrik motoru ile elde edilen dénme hareketi kayiglar vasitasiyla Volana
aktarilir. Bunun sebebi elektrik motorunun devir sayist yiiksektir (900d/dk). Preslerin
dakikadaki vurug sayis1 g¢ok diigiik olmast gerekir (20 vurug gibi). Bu ylizden
motorun devir sayist aktarma organlarinda diigtiriilerek aktarilir.

Volana bagli olan milin iizerinde kavrama ve fren grubu vardir. Kavrama ve
fren grubu pnomatik veya hidrolik kumanda ile ¢aligir. Volan motordan aldif1 désnme
hareketi ile siirekli d8ner, fakat volan mili dénmez. Par¢a basmak istendiginde
kavrama kumandani devreye sokulur (pedal ile) ve volan mili dénmeye baglar, Volan
milindeki ddnme hareketi digliler vasitasiyla devir sayisi1 kiigliltiilerek krank
(Eksantrik mile)’a aktarilir. Eksantrik milin g6revi dairesel hareketi dogrusal
harekete doniigtiirmektir. Presin krank miline biyel kolu adi verilen kollarla bagh
bulunan hareketli kafaya (kog , slayt) krank milinin eksen kagiklig1 kadar dogrusal
hareket yaptirilir. Buna presin kursu (strok) denir. Kiigiik tonajh preslerde bu strok
ayarlanabilir yapilabilir, Biiyilk tonajli preslerde strok sabittir.

Degisik yiikseklikte kalip baglamak igin ayrica slayt ayar mekanizmasi yapilir,

Mekanik presin slayt asagiya indiginde geri doniige gectifi pozisyona A.O.N.
(180°) yukarida durdugu pozisyona U.O.N. (360°)denir.

Mekanik preslerde iki tip hareket mevcuttur.
1.Kademeli galigma (kalip baglamada kullanilir )
2.Pedal ile galigma (parga basmada kullanilir )
Pedal ile galiymada dikkat edilecek hususlar:

Pedal ile calismada, pedala basinca kavrama ve fren ventilleri enerjilesir, fren
agar. Ventiller pozisyon degistirerck kavramay: devreye sokar, slayt asagiya inmeye
baglar. A.O.N’ ya 20° kalana kadar pedaldan el gekilirse pres durur, fakat A.O.N’ ya
5°den daha az kalmigsa pres U.ON’ ya ¢ikana kadar hareketini otomatik olarak
yapar. Bu olay preslerin fizerinde bulunan strok gostergesinden goriilebilir [4].

I1.1.2.2 Friksiyon Presler

Kuru siirtiinmenin 6zelliginden esinlenerek olugturulan bir pres titriidiir. Kuru
stirtinmede kat: - yiizeyler arasinda yaglayici madde olmaz. Aksine sfirtlinmeyi
arttinicr kOsele amyant gibi elemanlar bulunur. Kasnaklar dogrudan dogruya temas
ederek gli¢ veya hareket iletirler. Vidali pres siirtiinmeli, digli, elektrik veya hidrolik
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tahrik sistemini, volani ve vida grubunu hizlandirmak igin kullanilir ve bu agisal
kinetik enerjiyi kogun dogrusal hareket enerjisine gevirir. Genelde govdeleri tek
par¢a (mono blok) olarak, kaynak kontstritksiyonu ile veya dokillmek suretiyle
yapilir. Bu presler; kesme, biikme, g¢ekme, gibi islemlerden olusan pargalarnn
giretilmesinde kullanilir, Ug tip vidali pres kontstriiksiyonunu yaygm olarak

kullanilmaktadir [1,6].
2.q) Stirtiinmeli Tahrik:

Stirtiinme tahrik sistemli preste (Friksiyon Presi), tahrik diskleri yatay safta
baglanmustir ve siirekli olarak ddnerler. Asag ilerleme igin, tahrik disklerinden biri
servo - motor vasitast ile volana bastinlir, Vida’ ya bagli olan volan, slirtiinme
sayesinde tahrik diskleri tarafindan ivmelendirilir. Volan enegisi ve kog hiz1, kog
pargaya vurana kadar artmaya devam eder. Boylece, ddvme islemi igin gerekli yiik
meydana gelir ve bu yiik, vida ve yataklar vasitasi ile pres govdesine iletilir,
Volandaki biitiin enerji, par¢ayr deforme etmeye ve elastik olarak presi sekil
degistirmeye zorlandifinda volan, vida ve kog¢ durur. Bu anda, servo motor yatay
saft1 hareke gegirir ve yukan strok tahrik diskini volana bastinir. Bylece, vida ve
volan ters yonde hareket ettirilir ve kog, tepe pozisyonuna dogru yukan kaldirihir

(Sekil T1.10) [6].

Dl = Disk 1
Dz = DlSk 2
V =Volan
M =Mil

K =Kog

G =Govde

SeKIIT.10 Vidali Pres (Friksiyon presi - siirtiinmeli tahrik)

2.b) Direkt Elektrik Tahriki

Direkt elektrik tahrik sistemli preste, volanin {izerindeki ¢ift yonli elektrik

‘motoru dogrudan gévdeye baglanmustir. Vidali mil koga vidalanmigtir ve diisey
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yonde kayma hareketi yapmaz. Volan hareketini ters ¢evirmek igin, elektrik motoru,
her asa@1 veya yukan stroktan sonra ters gevrilir (Sekil IL11) [6].

Stator
Rotor -
"V
7 4
. Z Fren
L
- Vida _E Volan
Govde
Kog —e

'

Sekil I1.11 Vidali Pres (direk elektrik tahrikli)
2.¢) Kayan Kavramal: Vidals Tahrik:

Direkt elektrik tahrikin difer bir tipi, bliyilk kapasiteli preslerde kullanilan
kayan kavramali vidali tahriktir, Volan iki pargadur, kiiglik olan i¢ halka, dogrudan
dogruya vida saftina baglanmigtir. Enerjinin bliyikk bir kisminin depolandigy dig
halka, i¢ halkaya kayan bir kavrama ile baglanmigtir. Boylece, toplam moment
sinirlanmigtir ve islem sirasinda, tahrik dislileri ve vida asin yiikklemeden korunmus
olmaktadir.

Bu presin sagladif tstiinlitkler: strok boyunca yiiksek ve yaklagik sabit kog
hiz1, strokun her konumunda yiiksek sekil degistirme enerjisi, fazla yiiklemeye karg
korunma, i§ pargasi ile takimlar arasmnda kisa temas siiresi bu sekilde siralanabilir.
Ayrica prese defisken izl motor baglanarak farkli volan ve kog hizlari elde
edilebilir (Sekil I1.12) [6,7].

Kayma Ayar Vidasi

pisli Gark Siirtiinme balatalar:
Pinyon I 4 i !
l //'
37 { ‘ l
4 VA
LI — H Y
1 T \\\ \Vida
% Safti

'
gift Yénll -~ i
Elektrik/ o
Motoru . -
) "#'*% Volan
gh—‘ N

Sekil I1.12 Vidali Pres ( kayma kavramal digli tahriki)
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11.1.2.3 Kama Tipli Presler

Kama tipli pres ( Wedge type pres ) olarak adlandirilan mekanik pres
merkezden kagik yiikleme hallerinde iki yondeki ( ileri — geri ve sag ~ sol ) egilmeyi
azaltmakta ve toplam rijitligi arttirmaktadir. Bu presin ¢aligma prensibi $ekil — 13°de
gbriilmektedir. Bu preste kog istiine etki eden yiik, iki noktali krank mekanizmasi ile
tahrik edilen kama tarafindan tagmmaktadir. Bu konstritksiyon tahrik
mekanizmasinin egilmesini bilyiik dl¢lide azaltir [6].

/ .
Eksantrik i+ -
gaft .

~. Skava 7 -
Pitman D i ~ KOG _—TF— J .
Kolu . i 0
—F— — .
Sekil II.13 Kama Tipli Pres

Burada, presin toplam deformasyonu tek nokta tahriklinin % 60’1 kadardir.
Kamay: tahrik eden eksantrik mekanizma, sonsuz vida etrafinda doénebilen bir
eksantrik kovan ile tespit edilmistir. Boylece ddvme kalinhi1 ayan pres yatagindaki
kama yerine, bu mekanizma sayesinde yapilir, Bu presin en biiyligii (8000 ton)
Almanya’da bulunmaktadir {6].

11.1.2.4 Kafes Gdvdeli Krank Milli Presler

SaBlam kontstritkksiyonlu bu tip presler; daha ¢ok derin ¢ekilecek biiyiik
pullarnin kesilmesinde ve gekilmesinde kullanilir. "C” tipi preslere gore daha rijit
(saglam) olduklarindan degisik tonajlarda ve biiyiiklikkte yapilir. Kiigiik ve orta boy
preslerin govdeleri mono blok ( tek par¢a ) gévdelerdir. Daha bilyiik tonajlardaki

| tmegin 10.000 tonda gtvde toplama tiplidir.

Taban, kafes ve tist kisimlar ayr olarak imal edilip, tiim{l rijit olmas: igin sicak
sikilan saplamalarla birlegtirilir. Genelde bu tip presler krank milli oldugu igin stroku
sabittir. Kaliplara gbre ayar1 biyel uzatma vidasi araciliftyla yapilir. Bityiik tonajli
preslerde bu islev reditktorle saglanir (Sekil 11.14) [3].

18



1-Krank Mili, 3-Haval1 Yastik 5- Siitun
2-Pres Bagligi 4-Pres Tablasi 6- Pres Baglig

Sekil I1.14 Krank Miili Presler

11.1.3 Basinch Sivi ve Hava ile Calisan Presler

I1.1.3.1 Hidrolik Presler

Hidrolik presler yaj basmci ile ¢alisan preslerdir. Hidrolik preslerin
karakteristikleri mekanik preslerden farkhidir.

Bir hidrolik pres, kuvvet etkisini karsilayan pres govdesi, ana silindir veya
silindirler, geri déniis silindirleri ve sabit veya degistirilebilir kaliplarin baglanacag
konstriiksiyon elemanlarindan olugmaktadir. Bunlara ilaveten, presin uygulama ve
caligtirma durumlarina bagli olarak kalip ve takimlar igin 6zel baglant1 ve kayitlar ile
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atict mekanizmalar kullanilabilmektedir. Hidrolik gii¢ istasyonu (pompa) kontrol
valfleri, tank ve borular ile 6l¢iim cihazlari pres donatimimi tamamlayan elemanlar
dir.

Pres kuvveti, hidrolik basma kuvveti piston kesit alaninin ¢arpimi olduguna
gore, basing iletimine iliskin gesitli yontemler arasinda hidrolik basmnc: tercih etmek
gesitli bakimlardan elverisli olmaktadir.

Pistonun caligma hizi, hidrolik akigkanin ig silindirine giris debisine baglhdir.
Hidrolik giig istasyon (pompa) tipi ve boyutu, gesitli basma operasyonlari i¢in gerekli
olan maksimum ¢alisma hizlarina gore segilmelidir. Kagmamayacagimiz akis
kayiplari kabul edilebilir minimum sinirlara indirgeyecek sekilde boru ve valf caplari
belirlemek gerekmektedir. Silindirlerin diisiik basing degerleri altindaki dolup
bosalma durumuna bagh olarak yiiksek ilerleme ve doniis hizlarim saglayabilmek
icin kesitler 6zellikle genis segilmelidir.

Hidrolik preslerin bazi isler igin uygulamadaki tistiinliikleri:

1. Kursun bastan basa tam uzunlugunda maksimum giicii elde etmek miimkiindiir.
2. Giig, caligan kurs esnasinda 6nceden tam olarak ayarlanarak kararlastirilabilir.
3. Hareketin iz istenilen ise gore ayarlanabilir.

4. Kursu otomatik olarak istenilen ige gore ayarlanabilir.

Hidrolik presler genellikle montaj, damgalamakanal agma, soguk
bigimlendirme diizeltme gibi benzer islere uygulanabilir. Bilyilkk hidrolik presler
bigimlendirme ve ¢ekme islerinde kullanilir [3,7].

Sekil I1.15 Hidrolik Presler
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1.a Tahrik Tarzlarina Gére Hidrolik Presler

Hidrolik preslerde Direkt ve Aklimiilatorli olmak iizere iki tiir tahrik sistemi

vardir.
a.a) Direkt Tahrik:

Direkt tahrikli preslerde akiskan olarak hidrolik yag kullanihr. Eski diisey
preslerde, kizaga rijit bir sekilde tespit edilmis olan kog (pres bagt) strok
baslangicinda agirhik etkisiyle serbest dilsmekte ve bu hareketin dogurdugu emme ile
de yag depodan ana silindire dolmaktaydi. Kogun is pargasina temas etmesiyle ana
silindirle yag deposu arasindaki vana kapanir ve ana silindir iginde iglem igin gerekli
basing pompa vasitastyla saglanirdi. Bu caligma sekli zaman kaybina yol agmaktaydi.
Modern direkt tahrikli hidrolik preslerde ise kogun asagiya dogru hareketi sirasinda,
bir vana vasitast ile kaldirma silindirlerinde veya doniis hattinda kalici bir basing
bulunmast saglanarak kog basinca karst galistiriimakta ve eski tip preslerdeki zaman
kaybi ortadan kaldimlmaktadir. Strok sonunda, yani kog &nceden ayarlanan bir
konuma geldiginde veya basing belirli bir degere yikseldigi zaman ana silindirdeki

basing kaldirilarak yag kogun geri doniisll igin kullanilmaktadir [6].
a.b)Akiimiilatorlii Tahrik :

Akiimiilator tahrikli preslerde akiskan olarak su — yag kullanilir. Bu karigim
azot, buhar veya havali akiimiilatérlerle basing altinda tutulur. Islem siras1 direkt
tahrikli preslerin aymsidir. Aralarindaki tek fark basmncin akiimiilatorlerde
stkigtinlmig su — yag kangimi tarafindan saglanmasidir. Bu nedenle yikk altinda
kogun hizi direkt olarak pompanin &zelliklerine baglt olmayip akiimiilatorlerdeki
basinca, akigkanin sikistinlabilirligine ve is pargasi malzemesinin akma sﬁunna gore
degisebilir. Strok sonuna dogru sekil degistirme ilerledikge akiskan genisler, dovme
igin gerekli kuvvet artar, kogun hiz1 ve kuvveti diiser.

Her iki tahrik sistemine de, basing arttik¢a ve akigkan sikistinldikga kog hizinda
yavaslama olur. Yagm, su — yag kangimindan daha fazla sikigtirilabilir olmasi
nedeniyle bu yavaslama direkt tahrikli preslerde daha fazladir. Akiimiilator tahrikli
preslerde kogun yaklagma ve sekil degistirme baslangicindaki hizlan yiiksektir. Bu
husus, temas siirelerini kisaltmasi nedeniyle sicak dévmeye faydali olmakta fakat

sistemin hidrolik elemanlarinda aginmay1 artirmaktadir.
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Direkt veya akiimiilatrli tahrik arasinda segim yaparken islemin
ekonomikligine gore karar verilmelidir. Bir akiimiilator sistemi bir gok pres
tarafindan kullamldig taktirde veya 10.000 — 50.000 ton gibi gok biiylk pres
kapasiteleri soz konusu ise akiimiilatorlil tahrik daha ekonomiktir.

Asaf gekmeli tip hidrolik preslerde, hidrolik ve yardimet donanimin zemin
seviyesinin altinda olmasi, ozellikle direkt tahrikli sistemde, yangmn tehlikesini
azaltmast ve pompa sistemi ile pres silindiri arasindaki boru uzunlugunu kisaltmasi
bakimlarindan faydah olmaktadir, Sekil I1.16°da hidrolik preslerde tahrik sistemlerini
goriilmektedir [6].

Akimiiatorli tahrik

R e s, ‘T e e R et e
Direkt tahrik
1)Hazne (depo) (5)Kontrol
2)Akilmillator, 6)Hat basinct ile kontrol edilen by — pass vanast

3)Yiiksek basing pompasi  7)Akiimillator basinct ile kontrol edilen by — pass vanast
4)Tek yollu vana

Sekil I1.16 Hidrolik Preslerde Tahrik Sistemleri [6]
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Preslerin Konstritksiyon Tarzlar
a) Asagi Itmeli Dizayn:

En gok kullanilan tiptir. Tek veya ok silindirli olabilirler. 16.500 tona kadar
kapasiteleri vardir ( Sekil IL.17) [6,71.

b) Asagiya Cekmeli Dizayn:

Yag pompasi, hidrolik devreler zemin altindadir. Yangin tehlikesine karst
snlem almmugtir. Yilksekliginin azhig dolayisiyla tavan yiiksekligi de disik
tutulabilir. Siitun yiikseklikleri dolayisiyla elastik deformasyonlar azdir. Ancak,
bakim ve tamirat giiglitkleri, rutubet, hareketli kiitlenin diger preslere gore 2 — 3 kati
biiyiiklitkte olugu, derin temeller ve dengelenme gerektirmesi ayrica yitksekge kurs /
dk. deperlerinde temele onemli Olgiide darbeler gelmesi sakincali yonleridir.
Yaklagik olarak 2200 tona kadar dizayn edilmekte ve daha ziyade hafif metal
pargalarinim gekillendirilmesinde kullanilmaktadir.(Sekil I1.18) [6,7].

n
|

R
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]
i
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T 737577]3 ﬁ;/T/i RIS TZET BT 1

1) Ust plaka - (4) ana piston (7) kaldirma pistonlari
) Alt plaka (5) ana silindir (8) kaldirma silindirleri
3) Kizak (6) kaliplar

Sekil I1.17 Asagr itmeli Tip Hidrolik Pres Gévde Konstriiksiyonu (sematik)
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N

(1)hareketli silindir — gévde grubu,
(2) donits silindirleri ve pres yatag,
(3) hareketli plaka

Sekil 11.18 Asag1 Cekmeli Tip Hidrolik Pres Govde Koustritksiyonu (sematik),

¢) Tek Ayakli Dizayn:

Aynt kapasiteli siitunlu prese gdre avantaji, kalibin kolay baglanabilmesi ve
parcanin kolayca alinip verilmesidir. Rijitlik yoniinden gelik dokiimden daha agir ve
pahali konstriiksiyonlar gerektirir. 550 tona (bazi ozel tipleri 1300 ton) kadar
kapasitelerde olabilirler. Daha biiyiik kapasiteler igin situnlu konstritksiyon tercih
edilmelidir. Pargalar ancak dar bir basma yiizeyinden sekillendirilebilirler (Sekil
11.19) [6,7].
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Tek Ayakli
| Govde

i

Sekil 11.19 Tek Ayakh Hidrolik Pres
1.b Caligma Prensibi

Elektrik motorundaki elektrik enerjisi ile yag basmaya yarayan pompalar
doéndiiriilerek sisteme basinglt yag bastlir. Bu basilan yag cesitli yon denetim valfleri
ve basing ayar regiilatérleri ile denetlenerek silindirlere etki ettirilir ve silindirler ileri
geri (dogrusal) hareket kazanir. Boylece mekanik enerji meydana gelmis olur.
Silindirlere bagls olan slayt (hareketli kafa) agagt yukar: hareket eder.

Silindirlere gonderilen yag miktan ve basinci kontrol edilebildigi igin presin
asap1 yukan hizlan ve tonajt istenen degerlerde ayarlanabilir. Bu ozelliklerden dolayr
bzellikle derin gekme kaliplarinda hidrolik presler tercih edilir. Cift tesirli preslerde
iki tane slayt hareketi vardir. Dista galisan slayda pot gemberi, igte galisan slayda ise
i¢ baski denir.

Derin gekme kalibr prese baglandigi zaman once pot gemberi saca basar ve
basinct kilitler. Daha sonra i¢ baski devreye girer ve saca basarak derin gekme
islemini gergeklestirilir. Daha sonra ig baski ayarlanan basing degerine ulasinca dis
bask: basinct bogalir ve ig baski yukariya dogru kalkmaya baslar ve dig baskiyr da
yukariya kaldinir. Basilan parganin durumuna gére pot gemberinin dort kosesindeki
baski kuvvetini ayri ayr ayarlama imkani vardir.

Bu preslerde iki tip galigma pozisyonu vardir :

1-Kademeli (el ile )

2-Pedal konumu (otomatik)

1-Kademeli ¢aligmada agagi yukan butonlarina bastigimiz siirece pres agagl
yukart hareket eder.
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2-Pedal konumunda ise dis baski basing tutup kilitleyene kadar pedala basariz
ve daha sonra pedaldan elimizi ¢eksek bile pres otomatik olarak derin gekme iglemini
yapar ve iist 6lii noktaya gelir. Hidrolik preslerde istenen strok araliklarinda istenen
hizlarda hareket etme imkam vardir,

11.1.3.2 Pnomatik Presler

Basingli hava ile ¢ahgip per¢inleme, damgalama, kenar kivirma, ug kesme
kiigiik parcalarin montaj islerinde kullamilir, Vurma islemleri igin tek hareketli gii¢ ve
cekme iglemleri igin ise ¢ift hareketliler uygundur. Silindirin ve bashgmn hiz kontrolii
kullanihin standart kontrol aksesuarlariyla degisir (Sekil I1.20) [3].

Sekil 1120 Pnomatik Pres

IL.1.4 Kullamiima Amaclarina Gére Presler

I1.1.4.1 Abkant Presler

Yataklik yapan iki dilgey diiz siitun arasinda, eksantrik bir mil tizerine asilmig
pres baginin asag — yukar: hareketi saglanarak calisan preslere abkant pres denir.

Bu tiir preslerde kalnlifi az, uzunlugu 2,5 - 3 metreye kadar olan diiz saglar
biikiilerek cesitli profiller olusturulur. Abkant presierde pres bagimn hareketi,
basingh hava (Pnomatik) ile galisan kavrama ile saglanmaktadir. Alt ve iist 8l
noktalarda ¢alismanin siirekliligi ise kavrama ile konstritkte edilmis diizen tekerlekle
olur. Abkant pres dért boliimden olusur: [8]
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