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ONSOZ

Aysan makine pres imalatgis olarak siz sayin miisterilerimize daima en iyisini vermek
amacini kendimize hedef edinmis bulunmaktayiz. Bu yiizden preslerimizin imalatinda
kullanmis oldugumuz malzeme kalitesi seciminde biyiik bir titizlik gostermekteyiz.
Preslerimizin ana govdesi st-52 celik malzemeden iiretilmektedir. Eksantrik grank mili ise
asil celik 4140 islahli malzeme ve bu milin icinde dondiigii kizil burglar asinmaya dayanikli
kizil dokiimden iiretilmektedir. Preslerimizde volan hareketini eksantrik mil ile koca aktaran
ve istenen yerde durduran hava kavrama fren kombinasyonu kullaniimaktadir. Preslerimizi
ve kaliplan anma tonajlanndan daha fazla olabilecek asiri yiiklere koruyucu olarak topuzlu
mil yatagi altina tonaja gore kirilma direnci hesaplanarak islenmis bir sigorta diski
kullanilmaktadir.

Koc kizaklari ve yataklarinin torna ve freze tezgahlarda hassas yiizey kalitesine gore
islenmesi preslerin ve kalibin 6mriinii uzatmakta ve bdylece makine icin ddenen iicret kalite |
olarak miisteriye geri ddenmektedir. Presde calisan iscinin bir dalginhgi neticesinde
olusabilecek is kazalarina karsi cift el kumanda sistemi, acil stop butonu, pres caligirken
elinin dahi tabla ile kog arasina girmesine izin vermeyen giivenlik sensor bariyerleri
monte edilmistir.

Avrupa emniyet standartlarina uygun olarak imal ettigimiz celik govde hava kavrama frenli
presler ve hava pistonlu mekanik presler CE (Avrupa emniyet kurallarina uyumlu) belgesi
almis Tiirk firmasi tinvanini tagimaktayiz. Bu firmamizin kaliteye oldugu gibi

makinelerimizin de calisan igleri de i kazalarina karsi koruyan emniyete ne derece 6nem
verdigimizin kanitidir.

Misterilerimizin istedi dogrultusunda her tiirlii eksantrik pres imal edildigi gibi pres yedek
parca siparigi ve pres tamiri arzu uzere servis hizmetleri de sunulmaktadir. Biitiin bunlar
ekseninde bizim hedefimiz siz miisterilerimizin takdir ve memnuniyetidir. Bu nedenle bizlere

Efrb!emierinizi ve kanaatinizi ve bunun yaninda her tiirlii siparislerinizi bekler basarilar
ileriz.
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PRESIN BETONA YERLESTIiRILMESI

Presleri kaldirma aninda dengede durmasi ve zemine tesbit etme esnasinda kolaylik
saglanmasi amaci ile presin en ust tepesine presin agirligina uygun kaldirma kancasi
monte edilmistir. Preslerin kamyondan indirilmesine, nakil ve montaj yerine
yerlestirilmesi aninda presin agirligina uygun celik halat ile prese montajli olan
kaldirma kancasindan kaldirilmasi 6nemle tavsiye edilir.

Dikkat ! Presi kamyondan indirmeden 6nce nakliye esnasinda zarar goriip gérmedigini
kontrol ediniz. Herhangi bir zarar var ise nakliyeci firmaya onaylatarak rapor ediniz.

BETONA YERLESTIRME SEMASI




PRESLERIN ELEKTRIK SEBEKESi VE KOMPRESORE BAGLANMASI

Pres beton zemine saglam sekilde tesbit edildikten sonra ehliyetli bir elektrikgi tarafindan
talimatnameye uygun olarak elektrik sebekesine baglantisi yapilir ve pres govdesi toprak
hattinda baglanir. Hava kavramali pres de hava kavramanin calismasi icin mekanik pres de ise
hava pistonunun :;ahgabilme:si icin gerekli 6-8 barlik hava basingli hava baglantisi yapilir. Ana
salter 1 konumuna getirilir. On butonda bulunan yesil start butonuna basilarak motor
;allgtmllr volanin ok isaretinde dogru dondigi kontrol edilir.

Gerek gorildugunde elektrik semasina bakiniz

PRESI CALISMAYA HAZIRLAMA

lIk olarak preslerin beraberinde verilen kullanma katologunu itina ile okuyunuz. Zira bu

sizlere presi daha iyi tanima imkani sagliyacak hemde presin bakimi teknik ve uygun sekilde
kullanilmast icin gereken bilgiyi verecektir. Presin yaglama planinda gosterildigi gibi

yaglanacak olan yerler erisen yaglarin cinsine gore iyice yaglanmalidir. Bu yaglamanin tam
olarak yapildigini anlamak icin yataklardan yagin ¢iktigi goriilmelidir. Volan ve motor

arasindaki ve kayislarinin gerginligi kontrol edilmeli eger kayislara el ile basildiginda 20-25 mm
den fazla veya az olmamasi halinde ayarlanmalidir. Calismaya baglamadan dnce presin

etrafinda olabilecek ve operatoriin calismasina engel teskil edebilecek objelerden temizlenmis
olmasi gerekir. Zira bunlar operatoriin calisma verimini azalttig gibi tokezlemesine ve bu

nedenle is kazasina sebep olabilirler.




PRESLERIN BAKIMI

Pres bakiminin diizenli olarak yapilmasi presin uzun omurlt olmast igin birinci sarttr.
Bunun icin presin temizlenmesi ve diizenli gekilde yaglanmasina ozen gosterilmelidir,
Temizlik ve bakim aninda muhtemel kazay! onlemek icin presin ana salteri daima kapali

olmahdir.

Dikkat edilmesi gereken hususlar:

* Pas, toz, talas gibi maddelerden temizlenmelidir.

* Makine her tiirlii darbelerden korunmalidir.

* Yeterli ve uygun sekilde yaglanmalidir.

* Paslanmaya sebebiyet verecek sivilarin temasindan korunmalidir.
* Yag pompasi yagsiz kalmamalidir.

* Dislili preslerde 20 giinde bir dig aralan gres ile yaglanmalidir.
* Civatalar diizenli araliklarla kontrol edilmelidir.

* Gresorliikler tizerinde yag tabakasi birakilmamalidir.

* Fren ayan ve fren balatasinin aginmasi kontrol edilmelidir.

* Yaylann esnekligi kontrol edilmelidir.

* Kayislar ve gerginlikleri 3 ayda bir kontrol edilmelidir.

Olabilecek her tiirlii kiigiik aksakliklar ileride daha biiyiik arizalarin olusmasina sebep
teskil etmemesi i¢in derhal giderilmelidir.

Hava kavramali preslerde sartlandiricilarin hava basinai su ve yag seviyesi sik sik kontrol
edilerek geregi yapilmalidir,

Yukanda yazilan maddelere dikkat edilerek presin bakimi kisimlar halinde giinliik haftalik

ve aylk olmak iizere periyodik olarak yapilmalidir. Ozellikle presin ilk calisma zamanlarinda
bolca yaglanmasinda fayda vardir.




AYLIK BAKIM TALIMATI

Sorumlusu (bakima) :

Giinlitk bakim talimatina gére tezgahi kontrol et
Tezgah‘k'-l“ﬂﬂma kilavuzunda belirtildigi sekilde motor kayisinin durumunu ve gerginligini kontrol et
Mekanik preslerde fren grubundaki balata ve kasnak arasinin yagsiz oldugunu kontrol et

Hava kavrama preslerde sartlandirici su tutucusunu kontrol et
Tiim elektrik devresindeki baglantilan kontrol et

Merkezi yaglama dagiticili sistemde baglantilarda yag kacagi olup olmadigini kontrol et
Hava kavrama sistemindeki hava kacagi olup olmadigini kontrol et

Mekanik kavramada pnomatik sistemde hava kacagi olup olmadigini kontrol et
Egsoz susturucunu kontrol et

Kog taban yiizeyi ile tabla arasindaki paralelligi onden arkaya, sagdan sola saatli komprator
ile kontrol et

Presin mekanik sigorta plakasini kontrol et
Presdeki tiim civata ve somunlan kontrol et

PNOMATIK CEKICILI SISTEMIN FONKSIYONU VE BAKIMI

Kompresorden gelen hava, su tutucu filtre tarafindan nemden ve tozdan temizlendikten sonra
yaglayiciya gider. Burada kuru ve temizlenmemis sistem icin gerekli yagida beraberinde alir
ve selonoid valfe gelerek burada ayak salteri veya cift el butonlarindan gelen komuta gore
pistona iletilir. Baylece piston hareket edip doner ve kamayi serbest birakarak kogun hareket
etmesini saglar. Sistemin saglikli calismasi icin hava girisi baglandiktan sonra sartlandirici
iizerindeki regiilator ile basing 6 bar'a ayarlanmalidir. Su tutucu icinde biriken su seviyesi
yiikseldiginde haznenin altinda bulunan siboba basmak suretiyle bosaltiimali ve su
seviyesinin fazla yiikselip sistem icine dagilmasi 6nlenmelidir.

HAVA KAVRAMA CALISMA SISTEMI

Kavrama fren kombinasyonu pndmatik olarak caligir. Kompresorden gelen havanin cok iyi
filtre edilmis olmasi gerekmektedir. Prese gelen basinch hava sartlandincidan gecerek ana
hava tiipiinde toplanir. Ana hava tiipiinden ¢ikan hava kavrama kumanda valfine gider

Cift el kumanda butonlanindan veya pedaldan gelen komut ile valf basingh havayi acarak
kavramanin hareketini yani grank milinin hareketini saglar. Kavramaya giden hava basinci
basing kontrol miisiirii ile kontrol edilir. Basingli hava diistiigiinde hava basing miisiiri presin
kumandasina gonderdigi sinyal ile kavramanin hareketini durdurur, ana motor calismaya
devam eder. Basing diistiigiinde kog asagida kald ise presﬂkﬁumanda panosundaki ters doniis
salterinden calistinlarak cift el butonuna basilarak en st 6lii noktaya alinmasi saglanir.




PNOMATIK VE MEKANIK KAVRAMALI EKSANTRIK PRESLERIN
GUNLUK BAKIM TALIMATI

Sorumlu Operator:

Tezgah iizerindeki giivenlik talimatini oku,

Tezgahta tiim koruyucu kapaklarnn saglam oldugunu kontrol et,

Tezgahin etrafini tehlike yaratabilecek unsurlardan temizle,

Yag haznesinde kullanma kilavuzunda belirtilen ozelliklerde ve seviyede yagin olup
olmadigini kontrol et ve presi talimata gére calistir,

Tezgahtaki hava girislerini ve elektrigi kontrol et,

Pnomatik sistem yaglayiailarin yag seviyesini kontrol et,

Yaglama noktalarina yagin gelip gelmedigini tezgahta anormal bir ses veya sarsinti olup
olmadigini kontrol et,

Pnomatik sistemdeki su tutucunun suyunu bosalt,

Topuzlu mil kiiresinin calistigi yere birkag defa ince yag sik mil somununu kontrol et,

Tiim bu konularda problem yoksa isine basla uygunsuz bir durum var ise sorumlu sefine
bildir.

PRESIN YAGLAMA TALIMATI

Preslerin ilk yaglama bakimi mutlaka yapilmalidir bakim béliimiinde daha once bahsedildigi
sekilde presin diizenli yaglanmasi presin verimini ve omrunu uzattigi gibi anza yapmamasini
temin eden énemli bir etkendir. Merkezi yaglama sistemindeki kol giinde birkag defa cekilip
birakilarak tiim yatak yerlerinin yaglanmasi saglanmahdir. Presin uzerindeki yag dagiticindan
kontrol edilmelidir.

Topuzlu mil kiiresine her giin el yagdanhgi ile birkag damla ince yag sikilmalidir. Bu yuvanin
yagsiz kalmamasina dnemle dikkat ediniz aksi halde calisma durumunda asinmalar meydana
gelebilir.

Pnématik cekicili sistemle calisan preslerde hareketi kumanda eden silindire giden havanin
mutlaka yaglanmasi gerekir.

Yaglayicidaki yag dolum seviyesi haftalik kontrol edilmelidir. Gerekli ise Tellus 46 numarall

yag doldurulmalidir. Bu hazneye yag doldurulmadan 6nce prese gelen hava kapatiimalidir.




CALISMA EMNIYET]

Gelik govde hava kavra ma ve mekanik kavrama preslerimiz sistem olarak ift el
kumanffat ayak pedal, siirekli vurus ve kalip ayar tik sistemi bulundurmaktadir.
preslerimizde sadece kapali kalip kullanilmalidir. ACIK KALIP kesinlikle kullaniilmamahdir.

Calisma aninda kapali kalip arasina el girmesiyle olusacak is kazalar
kapali kalip kullanmak suretiyle énlenir.

Onemli notlar:

1- Bu preslerde SADECE CALISTIRMA EGITIMI almis calisma fonksiyonlar ve
tehlikeleri hakkinda bilgilendirilmis yetkin personel calisabilir.

2- Operotoriin presi calistirmasinda miimkiin oldugu kadar cift el kumanda butonlarini
kullanmasi gerekmektedir.

3- Kalip arasindan parcay alirken amaca uygun bir masa yardimi ile alinmalidir. El
kesinlikle kullaniimamalidir.

4- Calisma esnasinda koc en uist 6lii noktada durdugunu gérmeden ikinci bir parcayi
KESINLIKLE vermeyiniz.

5- Siirekli vurus calismada kalip sahasi mutlaka korucu bir kafes ile kapatilarak emniyete
alinmahdir.

6- Presin etrafinda operatoriin caligmasini ve gegisini engelleyen tiim aksatici objeler
uzaklastinimalidir.

7- Gevseyen vidalar ve somunlar aginan parcalar periyodik olarak kontrol edilmeli
béylece parca kirnllmasi veya diismesi ile olusacak kazalar mutlaka onlenmelidir.

8- Ko yatag altindaki mekanik sigorta yerine dolu malzeme ana grank milinin
kinlmasina ve biyel kolunun kiriimasina sebebiyet vereceginden dolayi asla

koymayiniz.
9- Kalip ayan bittikten sonra biyel kolunda bulunan sikma somunlarn mutlaka

sikilmahdir.
10- Pres cift el veya ayak pedali veya siirekli vurug konumuna ayarlandiginda panodaki
anahtar alinmalidir. Anahtar alindiginda pres ayarlanmis konumun disinda

calismayacaktir. ) i
‘ 11- Yetkili operator calisma esnasinda mutlaka koruyucu gozlik ve kulaklik kullanacaktr.

12-Isi olmayanlann calisma esnasinda operatdr ile konusmasi yasaklanmalidir.




KALIBIN PRESE MONTAJI

> nelde alt ve iist kalip olmak uzere iki kissimdan olusur. Koca
Prese hagla:}a;altttﬂ::sllﬁ;g:nir it kalibin koca baglanan uygun kalip malafasi olmalidir.
baglanan |f_3 ! kanlilmﬂﬂ halinde kalip stkma ta kozu malafayi tam kavrayamayacag icin kocun
Bu ¢apin kugu eya diisebilir. Kalip baglama malafasinin ¢capi onemli

: kayabilirv
yukan hareketinde b nlugu da onemlidir. Bu uzunluk kalip sikma deliginin

3 icine giren uzu 5 :
ELdyl::g:aI:laat:irI:;gll::e:ﬂibige kadar oturmalidir. Zira bu olmadigi takdirde kalip darbelerden

dolay kayma yapabilir ve kalip islevini yapamaz.
Kalib1 prese yerlestirirken, kalip ve is icin gerekli olan strok mesafesi muhakkak yeteri kadar

ayarlanmalidir.

Kog ile kalip arasindaki mesafe topuzlu mili cevirerek yapilan ayan esnasinda topuzlu milin
asin sekilde disanda kalmamasina dikkat edilmelidir. Aksi takdirde yiik esnasinda topuzlu mil

egilebilir ve preste bilyiik zararlar olusabilir.

Alt kalip pres tablasina baglanirken iist kalip da ayni dikey eksende olmasina, alt kalibin
masaya civata ve baglama pabuclari ile baglanirken herhangi bir kasmaya sebep vermeden
sikilmasina cok 6zen gosterilmelidir. Bu sikma iglemi kog kalip uzerinde alt 6lii noktadayken

yapiimalidir.

Dikkat!

Tablaya kalip baglanirken kullanilan civatalar Tkanali tabanina temas etmeyecek boyda ve
yeterli capta secilmelidir, aksi takdirde zaman icerisinde T kanalin bozulmasi yada
kinlmasina neden olur.

PRESIN AYARLANMASI
STROK (KURS) AYARI

Yandan volanli preslerde, strok ayarinin yapilabilmesi icin civata gevsetilir krank somunu
(E':ks.af“,rik yatak tespit somunu) 6zel anahtar ile asagi yone dogru cevrilerek kavrama
diglisinin eksantrik yataktan geriye dogru agilmasi saglanir. Eksantrik yatak uzerindeki
(0) sayist kavrama dislisi Gizerindeki strok mesafesini belirleyen sayilardan uygun olani gelecek
§EkiI|:Ie‘a§ag.. Jey yukari yoniine dogru dondiiriiliip kavrama iizerindeki kurt digler eksantrik
E:rt:t t:;§lenyle birbiri iizerine tam oturacak sekilde grank somunu iyice sikilir. Son olarak
sunr: pfe?tlallalrak ayarlanan strok mesafesi emniyete alinmis olur. Strok ayan yapildiktan
saglanmis of P ayar kﬂniu.muna getirilerek kademe kademe asag indirilir ve kontrol

2 OlUr. Parcalar iyice sikildiktan sonra ise baslanmahdir




KOC ILE MASA ARASI MESAFESi AYARI

Kog ile masa arasi mesafe ayarlamak icin mil (elma vida) sikma somunlan gevsetilipve

bu somunu 180 derece dondiirerek topuzlu milin déniis yonii ayarlanir. Presin ﬁzerinde!_(l anahtar
takilacak cevirme kolu ile (elma vida) mil sol veya sag yoniine dogru dondiiriilerek istenilen
mesafe ayarlanir. Ayar islemi bittikten sonra mil (elma vida) stkma somunlari iyice

stkilmalidir.

UYARI: Milin fazla digan gkmamasina (azami 50 mm) 6zen gosterilmeli ve kontrol
edilmelidir. Fazla disan ¢ikmasi durumunda calisma aninda zorlanmalardan otiru milin
egilmemesi ve biyel kolunun kinlmamasi saglanmis olur. Ayarlanan mesafe kalip
yiksekligine yetmedigi takdirde kalip altina yiiksekligi esit islenmis paralel parcalar ilave
edilmelidir.

Uyari:

Kog ile masa arasi mesafe ayari daima kog alt 6lii sifir noktasindayken yapiimalidir.

Galismaya baslamadan 6nce mil sikma somunlan mutlaka sikilmali ve volan kalip ayar
diigmesi konumunda déndiiriilerek kogun en az birkag defa rahat sekilde asag inip kalkmasi
gozlenmelidir. Topuzlu mil somunlan sikilmadan katiyen pedal ve gift el konumunda ¢alisma
yapilmamalidir. Aksi takdirde istenmeyen zaralar olusabilir.

MEKANiK PRES SALTERLERIN FONKSIYONLARI

Prese baglanan 6 barlik hava basinci ile presin calismasini elektropnomatik olarak kumanda
eden ve calistirma esnasinda her iki elin birden kullaniimasi ile i kazasi olasiligini azaltan bir
sistemdir. Bu sistemde ayak pedali ile presi elektropnomatik olarak da calistirmak

mumktindur.

ICERDIGi CALISMA POZISYONLARL YAG DAGITICISI VE YAGLANAN YERLER
0 KAPALI 1-GRANK MiLi YATAGI SAG

1 CIFT ELTEK VURUS 2-GRANK MiLi YATAGI SOL

2 PEDALTEK VURUS 3-BIYELKOLU

3 PEDAL SUREKLI VURUS 4-KOC KIZAGI SAG

4 CiFT EL KALIP AYAR TIK 5.KOC KIZAGI SOL

6-VOLAN MiLi RULMANI SAG
7-VOLAN MiLi RULMANI SOL
8-ANGRENAJ DiSLISI




KUVVET YOL DIYAGRAMI

Eksantrik preslerin 6zelligi az bir is giicii ile kisa zamanda biyiik kuwe"cflfle edilmesidir.
Presin tonajina gore hesaplanmig bir volan elektrik giicu ile dﬁndﬁrﬁildugunde volanin
kazandig1 potansiyel enerji hareket olarak koca iletilerek presleme icin gereken kesme, delme,
biikme, sivama vb. operasyonlarda kullanilir.

Tek vuruslarda volan hizindaki kayip orani yapilan is durumuna gore % 20 siirekli vurusta ise
bu oran % 10 a kadar diigebilir. Strekli caligma esnasinda volandaki enerji daima
azalacagindan birkag vurugtan sonra volanin dénmesi durabilir. S6z konusu durma dzellikle
calisan en uzun strok icin gecerlidir. Kog agagi dogru iniste pres kuvveti =P alt 6lii noktadan
anceki 90 derecede 0.5 P max olur ve 90 dereceden sonra alt olii nokta yoniinde de teorik
alfaya yiikselir. Volanin direk olarak grank miline bagl oldugu darbeli preslerde esas P
kuvveti kocun alt 6l noktaya 20-30 derece sinira vanldiginda elde edilir.

DIKKAT!

Herhangi bir nedenle kog hareketi alt 61ii noktadan once durdurulacak olursa kalip sikismasina
neden olmamak icin kog muhakkak tekrar iist 61t noktaya cekilmeli ve sonra calismaya
baslanmalidur.

KUVVET SINIRLARI

Diyagramda goriilecegi gibi gerekli P kuvveti grank aisi ve strok ayari ile orantilidir. En

uzun strokta P kuvveti grank milinin alt 6lii noktaya dogru 20 yada 30 derece kalincaya kadar
dondiigiinde kendini gosterir ve bu kuvvetin timu kullanilabilir.

Kuvvet yol diyagramindaki taranmis yiizeyde kuvvet sinirlari maksimal ve minimal strok
ayarlarina gore gosterilmistir. Kog hiz1'V' en bityiik degeri 90 derecede alir. Alt 6lii nokta

V=0 olur

Angrenajh preslerde durum ayni darbeli preslerde oldugu gibidir. Aradaki fark angrenajli
preslerde disliler vasitasiyla presin devri diigiralmastur. Darbeli presler kesme ve zimbalama,
angrenajli presler ise sivama igin daha uygundur.

Fs
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GEREKLI KESME KUVVETI HESABI

7

Fs=KESME KUVVETI.....(kn)

U=KESILECEK CEVRE....(mm)
S=MALZEME KALINLIGI....(mm) NN

Ta=KESILME DIRENCi....(N/mm) i

-

Rm=CEKME DAYANIMI....(N/mm) W \\K\“\\l\\\‘i\ W
Fs=UxSxTa %f% Ai_. %




KALIP SIKISMASI

Genel olarak kalibin sikismasina neden olan unsurlar gunlardir:

a) Bozuk ve aginmig kalipla ¢alisiimasi,

b) Kesilen ve basilan parca kaliptan gkmadan ikinci parcanin kaliba verilmesi

¢) Motor hizini almadan kogun vuruga gegirilmesi

d) Orijinal sigorta yerine dolu malzemeden yapilmis disk kullanilarak, yapilacak is icin
gerekli tonajin yetersiz olmasi,

e) Kalibin kog dikey ekseninden kagik olarak baglanmast ile bindirme ve bu nedenle de
kalip sikismasi olabilir. Preslerimizde bulunan sigorta kalip sikismasi aninda
genellikle kinlacagindan kalip sikismast meydana gelmez fakat sigorta kinlmaz ve
stkisma olursa asagidaki islemleri sirasiyla uygulayiniz.

1- Hafif sikismalarda kama ile volan burcu arasindaki bogluktan yararlanilarak yani
volan dayama noktasina kadar geriye daha sonra kuvvetlice 6ne dogru cevrilerek
kurtanlabilir. Bu islem birkac defa tekrarlanmak suretiyle grank milinin alt 6l
noktadan kurtulup kalp sikismasi giderilebilir.

2- Ust kaliba-koca-biyel koluna sogutucu bir sprey sikilir 6rnedin yangin sondiirme
tiipii. Boylece biiziilme neticesinde sikisma giderilebilir.

HAVA KAVRAMA EKSANTRIK PRES

Hava kavrama eksantrik preslerde de yanli ayar sonucu kalip ayar sikismasi
meydana gelebilir.

Bu preslerde geri doniis yonii oldugu igin kumanda panosundaki kademeli salter
ter doniis istikametine getirilir ve start digmesine basilir. Pres vurus kuvvetinde
yukan istikamete cikar ve durur. Bu sekilde kalip sikismas giderilir.




ARIZALARI ONLEMEK VE GIDERMEK

pmasi ve kogun iist 6lii noktada durmamasi,

ket kamasinin ses yapmasl genellikle kog kizaklari ve frenin
ayarsizigindan dolay kaynaklanir. Fren ayarindan once kof; .klzaklarmm ayari yapllma'hdu_
Bunun igin kog iist 0lu noktada iken grank SOTI:IUHU gevsetilir. I{at.rrania dt?hfﬂ eksantrik
yataktan ayrlir. Bu durumda eksantrik yatak bir anahtar yard.l rn-! ile l:l'nn({urulerek kﬂ(;'u.n
kendiliginden asag| diismeden rahatca yukar hareket etmesi gozlenir. I.Eger ko¢ kendiliginden
asagj disiiyor ve yukar cikarken zorlaniyorsa kizak ayari bozuk demektir. Bu durumda kizak
avatalan gevsek ise sikilir, stki ise 1/4 oraninda gevsetilip ayar yapilir. Bu esnada kizak
ekseninin dikey eksene paralel olmasina ve somunlann sikilmasina dikkat edilmelidir. Bu
islem esnasinda kog kizaklari kontrol edilerek yagsizlik neticesinde sarma olup olmadig
gozlenir. Sayet sarma varsa ayar yapmak giiclesir. Buna ragmen hareket kamasi ses yapiyor

ise fren ayan yapilmalidir.

Hareket kamasinin ses ya
Pres bosta ¢alisirken hare

BiYEL KOLUNUN KIRILMASI

Biyel kolu genellikle diigey olarak kirlir.

a) Topuzlu milin biyel kolundan ¢ok fazla gikartilmig olmasindan kaynaklanr.
Bunu 6nlemek igin topuzlu mil ¢ok fazla gikartilmayip kalibin alt kismina yeterli besleme
yapilr.

b) Topuzlu mil stkma somunlar sikmadan ¢alisiimamalidir.

¢) Topuzlu mil somununun sarmamasi igin sik sik yaglanmahdr.

KIRILAN BIiYEL KOLUNUN SOKULMESI

Kocun tamamen asag flﬁ§mesini onlemek icin kogun alti desteklenir. Topuzlu mili sikma
:BwataI:n ve tupuzlu_ ryul somunu gevsetildikten sonra biyel kepi civatalar sokiilerek gikartilir.
U arada topuzlu milin egilip egilmedigi kontrol edilmeli, egilmis ise degistirilmelidir.




KOCUN HAREKET ETMEMES]

Genellikle asagida siralanan sebeplerden olusur

1-Hareket kamasi yayi esnekligini kaybetmigtir kama islevini yapamayabilir. Yay
degistirilmelidir

2-Hareket kamasi asinmis veya gobek burcu aginmig olabilir. Kama yada gobek burcu
degistirilir

3-Acili kama yatagi bozulabilir, bu hareket kamasini sikistirir ve yayin kamaya hareket
vermesine giicii yetmez. Kama yatag degistirilir

4-Volan kapagi donebilir kamay sikistirabilir. Volan kapagi 1/4 oraninda gevsetilir
5-Ana grank mili egrilmis olabilir

6-Pres yaglanmadigindan dolayi yag kurumasi nedeni ile hareket kamasi stkisabilir,
kama yatag ve kama sokiiliir temizlenir yeniden yaglanarak takilir

Dikkat!
Hareket kamasi kirilmas birbirini takip eden hasarlara yol acabilir, bu yiizden
periyodik bakim ve kontroliiniin yapiimasi gerekir.

KOG KIZAKLARI AYARI

Kog kizaklari kogun pres tablasina dikey eksenine gdre paralellik ayan firmamiz tarafindan
yapilmistir ve ayarlamaya gerek yoktur. Bu paralellik kogile tabla arasi yiizeylerde maks.
0,007 mm ve kocun dik eksenine gore hareket paralelligi maks. 0,03 mm'dir kog ile kizak
aras) bosluk hassas isler yapabilmek icin kaygan bir siirtiinme ve kasinti olmayacak sekilde

ayarlanmistir.




MEKANIK KAVRAMA £ EKTRIK PANOSU SALTER KONUMLARI

-STOP

gﬂltSL bu konumdayken pres tiim calisma konumlanina kapalidur.

1-EL ) _ "

Salter bu konuma alindiginda pres sadece cift el ku m?r?da kutusu iizerindek;
calistirma butonlan ile hareket alir. Caligtirma butonlarinin |k|5jne birden 0.5 saniyelik zama
dilimi icerisinde basiimasiyla pres tek vurus yapar, butonlara siirekli basili tutulsa dahj ikinfin
vurus gerceklesmez

2- AYAK

mdayken sadece sadece ayak pedalina 0.5 saniye basmak suretiyle pres
da caligir. Ayak pedalina siirekli basilsa dahi pres ikinci vurusu

dala yeniden basiimalidir.

Salter bu konu

tek vurusluk pozisyon
tekrarlamaz, her vurus icin pe

3- SUREKLI (OTOMATIK)
Salter bu konumdayken ayak pedalina 0.5 saniye bir kez basildiginda pres siirekli

olarak calismaya baslar. Stirekli vuruga ara vermek icin ayak pedalina bir kez daha
basiimalidir, boylece motor stop etmeden pres hareketini durdurur. Tekrar stirekli vurug icin

pedala basilir.

4- KALIP AYARI
Salter bu konumdayken cift el butonlarina basildiginda kalip ayarlamak icin kog agagi iner ve

durur. Bu sekilde cift ?l butonlarnina bas ¢ek yaparak kalibin tistiine kog indirilir. Bu konuma
sadece motor stop ettikten ve makinenin donen aksanlan tamamen durduktan sonra getirilir.

Aksi halde motor durana kadar pres baskiya devam eder.

NOT: STOP DUGMESI KILIT EMNIYETLI OLDUGU ICIN BASILDIKT RA
T: STOF i KILIT EMNIYE AN SON
SAG YONUNE CEVRILMEDIGI TAKDIRDE PRES FAALIYET GOSTERMEZ

DIKKAT!

r. Pedal tek vurus,
le muhafaza kafest

Preste dai o

Sﬁrekfiiial::,a :" mes""kt}” egitim almis deneyimli eleman calistinimahdi

icerisine ef §i onumlar i kaz.am olasihig yiiksek konumlardir. Bu neden
girmeyecek ve sekilde emniyetli kalip kullaniimalidir.




HAVA KAVRAMA ELEKTRIK PANOSUNDA KADEMELI SALTER KONUMLARI

0- STOP
Salter bu konumdayken pres tiim ¢alisma konumlarina kapahdir.

1- CIFTEL

Salter bu konumdayken sadece kalip ayarlamak iin kullanilir. Yani makine en alt 6lil
noktaya indirilir. Bu konumda ko¢ muhafaza kapag agik tutulabilir, diger konumlara kapak
acikken makine ¢alismaz.

2- CIFT ELVURUS

Salter bu konumda iken kumanda butonlarindaki en sag ve en sol butonlarina ayni
anda basildiginda pres hareket alir. Cift el butonlarina siirekli basilsa dahi pres ikinci hareketi
almaz eller cekilip tekrar basiimalidur.

3- AYAK TEK VURUS |
9alter bu konumdayken sadece ayak pedali tek vurus olarak galigir. Ikinci bir vurus icin
tekrar ayak pedalina basilmasi gerekir.

4- OTOMATIK SUREKLI VURUS
Salter bu konumdayken cift el vurus butonlarina ayni anda basilarak stirekli vurus
saglanir. Otomatik vurusu durdurmak icin tekrar cift el butonlarina basilir.

Dikkat !

DUZ DONUS TERS DONUS

Pres calisma esnasinda pano iizerinde bulunan anahtanin diiz doniis istikametinde olmasi
gerekir aksi halde pres ¢alismayacaktir.

TERS DONUS

Ters doniis sadece kalip sikistiginda kullanilir. Anahtar ters doniis istikametine alinarak 30
saniye bekledikten sonra start diigmesine basilir ve cift el kumanda butonlarina ayni anda
basilarak pres direkt olarak geri manevra ile tist 6lii noktaya gelir ve durur sikisan kalip

kurtulmus olur.

KIRILAN SiGORTANIN DEGISTIRILMESI

Kalip sikismasindan dolayr meydana gelen sigorta kinimasinda kocun oniinde bulunan sigorta
muhafaza kapag sokiilerek icerideki kinlan sigorta diski yenisi ile degistirilir. Kirk sigorta
diski ile asla calisiimamalidir. Sigorta diski yerine dolu malzeme kesinlikle koymayiniz.




GUVENLIK BARIYERiI KULLANMA

vde iizerine montajli kapaklardir. Pres calisirken operatsr

i maki i tabla icerisine elini sokmas; hal;
i makinanin caligma sahasina yani ta . mast haline
1:3}';22 '::r?lga: E;:pn:;ecektir. Ayni zamanda pres hareket halindeyken yani ko asag

inerken olast bir ig kazasina sebebiyet vermeyecektir.

Giivenlik bariyerleri sag ve sol go

Stop eden makinay! tekrar caligtirma:

Makinayi tekrar calistirmak igin cift el kumanda butonlarindaki so Eutuna 3 saniye basl,
tutulup makinanin resetlenmesi saglanmalidir. Daha sonra start 1511 yanacaktir, starta

basilarak makine calistirilir. Resetleme iglemi yapilmaz ise makine calismaz.

VOLAN GRUBU PARGA SEMAS]
|

PARCA NUMARASI MIKT.
2
1
2
1
1

1 Volan Mi Yatag
Volan Mili

2

3 Volan Mili Yatak Kapag
4 Volan
5 Hava Kavrama
6

]

8

Kavrama Kilit Somunu

=
Kavrama Tututcu Sol 1
Kavrama Tututcu Sag =




BIYEL GRUBU PARCA SEMAS|

T
)

0GE PARCA NUMARAS| MIKT @/@
1 Biyel Kolu ( Kog Kolu) 1 .
2 Elma Vida ( Topuzlu Mil) 1
3 Elma Vida Kilitleme Somunu 3
4 Kog s
5 Mekanik Sigorta Plakas 1
b Alt Asik 1 ®\@
7 Elma Vida Ust Kapag: 1
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GRANK GRUBU PARCA SEMASI
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OGE NO. PARCA NUMARASI
Eksantrik Krank Yatag!

Eksantrik Krank Somunu

Eksantrik Krank Mili

Digli Yataklama Kapagt

Strong Ayar Kilidi ( 8 Kdge )

Strong Ayar kavramasl

Disli i yatag
Ana Disli
Sensor Okuyucu

—
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SERVIS BiLGILERI

AYSAN MAKINA SANAYi
ITH. iHR. SAN. ve TiC LTD. STi.

Ivedik Org. San. Bélg. An Sanayi Sit. 1362. Sok.
No:53 Yenimahalle - Ankara | TURKEY

Tel: +90 312 395 30 00 / Faks: +90 312 395 33 51

Kullanim 6mrii 10 yildir
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