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PELET PRESI

Firmamiz, Diiz kiyicili (Flat die) peletleme presleri imal etmektedir.

Preslerimiz, degisen odun cinslerinde kaliteli iiriin ¢ikaracak sekilde dizayn edilmistir.

Diiz kiyici kullanarak ekstriizyon aglomerasyonu

*Ekstriiksiyon aglomerasyonu:Kiigiik tanelerin sikistirilarak silindirik kompakt hale getirilmesi

Diiz (Yatay) bir kiyici disk (Die) kullanarak ekstriizyon aglomerasyonunun, en zor sikisan agag talasi i¢in dahi,
ekonomik bir yéntem oldugu kanitlanmustir. Nihai iiriin pelet olarak adlandirilir. Ogiitiicii silindirleri Rulolar) ve delikli
kiyici (Disk) peletleme isleminde 6nemli unsurlardir. Sikistirma, diskteki silindirik deliklerde gergeklesir (Bakiniz sekil
1).

Kabaca 6nceden ezilmis Grinler, baski rulolarina yukaridan dikey olarak beslenir ve disk (izerinde bir Griin tabakasi
olusturur. Ustten hidrolik baskili, rulolar bu katmanin (izerinde ilerler ve malzemeyi sikistirir (bakiniz sekil:1 ve 3).

Sekil.1: Dz kiyicili pelet pres prosesi

*Rulo hidrolik baski altinda, sola dogru
yuvarlanarak yardar.

*Peletlenecek malzeme, disk lizerine
yukardan gelerek yayilir.

*sikistirilan malzeme delikler igcinde kademe
kademe sikisir.

*Bigak alttan istenen boyda keserek
peletleri asag atar.
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Malzeme deliklere dogru yuvarlanirken basing siirekli olarak artar, boylece taneciklerin olusturdugu silindir,
deliklerde kesikli olarak, asagi itilir. Bunu basarmak icin, deliklerin icindeki topaklarin strtiinme kuvveti, silindirlerin
etkili basing kuvvetini asmamalidir.

Daha iyi bir 6n sikistirma ve Uriin baglama saglamak, disk ve rulolarin gereksiz yere asinmasina neden olabilecek
metal-metal temasini 6nlemek igin kalip ve silindirler arasinda bir artik riin tabakasi kalacak sekilde pres dizayn
edilmistir. Silindirler saniyede birkag kez her delikten gecer, boylece peletler, kesikli olarak deliklerde ilerler.

Kalibin etkili deliklerine zorlanan minferit malzeme katmanlari, ayarlanabilir bicaklar kullanilarak alttan istenen topak
uzunluguna kesilen sonsuz bir iplikgik olusturur. Amag, mekanik gerilime maruz kaldiktan sonra bile temelde
bozulmadan birakilan stabilite ile katmanli bir yapi géstermeyen homojen bir topak tretmektir. Bu amacin
basarilmasi, asagida anlatildigi gibi bircok faktorden etkilenir:



. Malzemenin sikisma orani (F kuvveti ile ayar) (1
. Baglayici cinsi ve orani [ 1

. Peletlenecek malzemenin nem igerigi 2
. Buhar ile sartlandirmada, buhar miktar ]

. Rulolarin sayisi ve boyutlari

. Disk ¢ap1 ve etkili delik sayisi : % =T ©)
. Deliklerin uzunlugu, gcapi ve fiziksel sekli L i

. Rulolar ve disk arasindaki mesafe "h" = 5= (&
. Tahrik motor giicii
10.Silindirlerin hizi
11. Pelet kurutma
12. Pelet sogutma
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Pelet presi parga aciklamasi:
1.Besleme

2.Giren malzeme yonlendiricisi
3.Hidrolik baski sistemi

4.Rulo Kafasi

5.Rulolar

6.Disk (Yatay pelet yapici)
7.Ana saft

8.Kayar bicak sistemi _ =
9.Ana gévde Tl 45
10.Pelet ¢ikis agzi - (8

11.Reduiktor o~ oyt e W
12.Kayis,Kasnak sistemi il 1 \‘-. =
13.Kayis gerdirme sistemi {H - J I £ |
14.Motor | : ok Ty i
15.Ana sase T L =

Sekil.2: Pelet Presi (Yan Kesit ve Ust Goriiniis)

Peletlenecek malzemenin peletleme 6zelliklerine gore disk ¢api, diskteki delikli ylizey alani ve genisligi, disk sayisi
degisebilir.

Yatay disk peletleme presinin avantajlar
Malzeme besleme

Materyal dogrudan baski makinesine yukaridan dikey olarak herhangi bir saptiriclyi gegmeden ve mekanik
yardimcilar kullanilmadan yergekimi ile beslenir. Bu nedenle, 6zellikle diisiik kiitle yogunluguna sahip olan talas gibi
malzemelerde, dagilmanin esit olmamasi nedeniyle, tikanma veya kdprilenme tehlikesi ortadan kalkar.

Preslerimiz 6zellikle ahsap talasina uygun, diisik kitle yogunluguna sahip malzemeler icin blyik bir besleme alanina
sahiptir.

Duila L afac:



Delik sayisi, cap, genislik, sekil (silindirik veya konik) ve rulo yiizeyi, peletlenecek malzemeye en iyi uyacak sekilde
secilir. 2,4-2,6 m/s cevresel rulo hizlari ortalama uygun bir hizdir.

Hidrolik rulo kafasi ayarlama sistemi (bakiniz. Sekil 3), calisma sirasinda rulolar ve disk arasindaki mesafeyi optimize
etmeyi mimkin kilar. Bu nedenle, malzeme katmaninin kalinligi, en ekonomik presleme kapasitesinin elde
edilebilecegi sekilde ayarlanabilir.
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Sekil 3: Hidrolik disk 6gutiici silindir ’JT 3
ayar sisteminin galismasi

*Rulolar ile disk arasi bosluk "h" ayarlanir.
*Hidrolik baski basinci ayarlanir "F kuvveti" | |
*Basing verilir.
*Ustten Pelet malzemesi beslenir. — — ®

Ayarlar

*Motor yliki coksa pelet beslemesi azaltilir.

*Yik az gelirse pelet beslemesi arttirilir.

*Motorda asiri yuk olusursa, pres otomatik
olarak durarak, arizaya gecer.

*Baski basinci, hizi tekrar ayarlanir.

Hidrolik baski sistemi, calisma sirasinda silindirler ve kalip arasindaki mesafeyi degistirmeyi mimkun kilar. Bu sekilde
ariin katmani kalinligi ayarlanabilir ve ¢alisma kesintiye ugramaz.

Disk

Disk kalinhg, deliklerin sayisi, sekli ve ¢api ile silindir yolu genisligi islenecek malzemeye gore degisebilir. Birim basina
duslik enerji tiiketimine sahip ylksek spesifik bir baski ¢ikisi, malzemenin etkili deliklerin icinde tutulma siiresinden
blyiik olctde etkilenen diger seylerin arasindadir.

Tutma siresi kisaldikca, topaklar daha yumusak olur, yani, cikti ne kadar yliksek olursa, topak kalitesi de o kadar
disik olur. Bunu 6nlemek igin, etkili motorlarin uzunlugu, tam motor glicti tiketilene kadar uzatilabilir. Delikler ne
kadar uzun olursa, silindirlerin tikanma riski o kadar artar.

Bu nedenle, baski kuvvetinde kirilmayacak sekilde, disk deliklerinin sayisini maksimuma cikarmak tercih edilir.
Disk delikli kisim alani, peletlenecek malzeme cinsine, kullanim amacina ve istenen malzeme sikismasina bagh olarak
kurulu glicin kW basina 15 ila 30 cm2 arasinda degisir.

Asinan Disk ve rulonun bakim, onarim veya degistirilmesi icin gikariimasi
Disk, pres kasasinin tim cevresinde desteklenir ve sadece takozlarla yerinde tutulur. Bu, kalip kirllma riskini en aza
indirir.

Rulo kafasi, ana saft lizerine gevsek bir sekilde oturmus ve disk govdeye kelepceler ile baglanmistir. Rulo kafasi,
yukaridan ayarlanabilir hidrolik somun ile tutulur. Bu nedenle kaliplarin degistirilmesi ¢cok kolaydir ve hizlidir, ¢linki
hidrolik somun disinda higbir vida veya kelepgenin gevsetilmesi gerekmez. Rulo kafasi ve disk bir elektrikli ving
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