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KATI DEBiI OLGUM VE DOZAJ ELEMANLARI
BAND KANTARLARI - DOZAJ BANDLARI

Her yonuyle gelisen dinyamizda teknoloji, daha iyiye ulagsmak igin insan yasamini kolaylastirmaktadir.
KALITELi ve EKONOMIK (iretim icin teknolojinin tiim imkanlarindan istifade edilmektedir. Cesitli triinlerin
daha kaliteli, daha ekonomik ve standart Uretilebilmesi igin tartma, dozajlama, harmanlama iglemleri buyuk
onem kazanmigtir. En gug ¢evre kosullari altinda dahi, ¢esitli malzemelerin agirhgi dogru ve guvenilir bir
sekilde odlgulebilmektedir.

Suphesiz bu konuda elektronik agirlik dlgmenin en onemli elemani, yuksek veri gikisli, hassas ve olgmede
minimum sapma gosteren yuk hucreleridir (load cell). Ayrica yuk hucrelerinin yani sira mikroislemci
donanimli cihazlar tartma ve dozaj islemlerinin gereklerini yerine getirebilen, her turli gerceklestirilen islem
durumunu acik gosteren, ¢esitli uygulamalara kolaylikla adapte olabilen, genis bir platformda kendi kendini
test edebilen ve detayl mesaijlari ekranda gosterebilen fonksiyonlara sahiptir.

AGIRLIK
Temel 6lcim parametresi agirlik oldugu icin oncelikle agirhk hakkinda bilgilerimizi tazeleyelim.

Newton’un yer ¢ekimi kanununa gore;
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M1 ve M2 kutleleri arasinda bir gekme kuvveti vardir. Bu gekme kuvveti kutleler garpimi ile dogru orantili
ve aradaki mesafenin karesi ile ters orantilidir. Sekil 1°de M1 dunyanin kitlesi, M2 cismin kitlesi ve r
mesafesi cisim ile dinyanin merkezi arasindaki uzakliktir. y bir sabitedir.
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Sekil 1 = Newton’un yer ¢cekim kanununa goére agirlik.

Bu ¢ekme kuvvetinin yonu, dinyanin merkezine dogrudur ve az da olsa dinya Uzerinde bulundugu yere
gore agirlik degisir. Degisime neden olan iki etken vardir. Dunyanin yuvarlaklgi ekvatorda ve kutuplarda
farkli oldugu icin r mesafesi ekvatorda biraz fazla, kutuplarda azdir. Ayrica dinyanin ekseni etrafinda
donmesi sebebi ile ekvatorda merkezkac kuvveti fazladir. Kutuplara gittikgce azalir ve kutuplarda sifir olur.
Bu agirlik farklari cok kligclk oldugu icin ekseriye ihmal edilmistir.
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11 Agirlik 6lcu birimi

Agirliklart 6lgmek igin kilogram (kg) adi verilen birimi kullaniyoruz. 1 kg agirlik +4°C’ de 1 dm?® saf suyun
ingiltere Greenwich Laboratuvarr’ndaki yer ¢cekimi degeri olarak tanimlanir.

2. YUK HUCRELERI (LOAD CELL)

GUnumuUz teknolojisinde agirlik parametresi yuk hicreleri ile dlgilmektedir. YUk hicrelerinde kullanilan strain-
gage’ler tatbik edilen yuke bagh diren¢ degeri degisen elemanlardir. Direng teli yike bagli uzar veya kisalir.
Direnc¢ degeri;

Ro=p /0
Ao
kesit Ao
Ro= Telin Direnci F O @ ) N
p = Sabit T $ 5
/ = i < z
o = Telin Boyu /5 boy

Ao = Telin Kesiti

Sekil 2 = Kuvvet tatbik edilen telin direnci
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Kuvvet, teli gekme yonunde tatbik edildiginde, telin boyu uzar, kesiti azalir. Silindir seklindeki telin hacmi;
V=h Ao= (l+Al)(Ao-AA) olarak gosterilebilir.

Telin direnci ise;

R=p h+A/
Ao -A A

olur.

Her iki formulden;

b (... Al
R=pP 1+2
Ao \ " ) bulunur.

Bu sekilde yuke bagli olarak direng telinin direnci,

ARZ= 2R0A—/
lo olarak artar.

Yukun azalmasi durumunda telin boyu kisalir, kesiti artar, direnci azalir. Boylelikle yuk degisimi direng
degisimine donusturulmus olur.
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Sekil 3 o o=t
b Alo °

Sekil 3’'te goruldugu gibi Ao kesitinde ve lo boyunda bir metal telin bir ucu sabit yere baglanir, diger
tarafindan F kuvveti ile gekilirse cubugun boyu Alo kadar uzar. Teldeki bagil uzama;

F

°=Ao

Gerilme ile bagil uzama arasinda bir grafik cizilirse sekil 4’teki egri elde edilir.

GERILME
kg / mm?
artik uzama
akma sinin
P
Sekil 4 , / [
G ]

) UZAMA _
Ay A 'd
v 172 A




KATI DEBi OLGUM VE DOZAJ ELEMANLARI — BAND KANTARLARI — DOZAJ BANDLARI G]

Grafige dikkat edilirse gerilme ile uzama T2’ye kadar lineerdir. Teldeki T2 gerilmesi kaldirilirsa tel eski
uzunluguna doéner. Buna elastik uzama diyoruz. T2’den fazla gerilmelerin teldeki yaratti§i uzamalar
arasinda artik kalici uzamalarda vardir. Yuk tamamen kaldirilsa bile tel eski boyuna donemez. Bu yuzden
Olgumler de dogru olmaz. Tel yuklenmeye devam ederse Pm maksimum yukte akma siniri denen bariz
uzama olur ve sonunda tel kopar. O halde o2 gerilmesinin Uzerine ¢ikilmamalidir.

Strain-gage’ler sekil 5’te goruldugu gibi direng teli kivrimlar olusturulup Uzeri folyeler ile kaplanarak imal
edilirler. Strain-gage’ler “Olgu seritleri” olarak da anilmaktadir. Strain-gage ile basing, gerilme veya agirlik
gibi buyUklikleri lgerken direng degisimini en iyi ve saglikli dlgebilmek cok énemlidir. Ornegin bir strain-
gage’in yuk yok iken direnci 120Q ve yuk tatbik edildiginde direnci 121Q olursa %1'den daha kuguk bu
degisimi secerek olgmek cok guctlr ve hata payi buyuk olur.

Sekil 5 = Strain-gage



KATI DEBi OLGUM VE DOZAJ ELEMANLARI — BAND KANTARLARI — DOZAJ BANDLARI 0]

Sekil 6’daki kopru yonteminde ¢ikis devresinden gegen akim tamamen yuUk ile orantilidir. Kopru devresinde G
yukU yok iken c¢ikistan akim gegcmeyecek sekilde P potansiyometresi ile ayarlanip kopru dengeye getirilir. G
yukl konunca koprunun dengesi bozulacagi igin g¢ikistan gecen akim tamamen G yuku ile orantilidir. Bu
degisim ¢ok kucuk bile olsa igslemsel kuvvetlendiriciler ile kuvvetlendirilerek ¢ok kuguk agirliklari bile dlgmek
mumkundur.

R.R=R.S,

Sekil 6 = Tek strain-gage’li kbprii devresi

Koprunun duyarhligini artirmak, yani daha kucuk agirliklarla bile daha buyuk degisimler yaratmak icin tek
strain-gage yerine ikili, dortli strain-gage’ler kullanilir. (Sekil 7)

Sekil 7 = Ikili strain-gage
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2.1 Yuk hiicresi cesitleri

AQirlik olgu elemaninin duyarlihdi strain-gage’in esneme 6zelligi olan bloga monte edilmesine bagh olarak
degisir. Esnek blok Uzeri montaj sekillerine bagli bilinen yuk hicresi ¢esitleri sekil 8’ de verilmistir.

2.1.a) Basma tip yuk hiicresi

Yuk hucresi duz bir yere monte edilir. YUk, yuk hucresi Uzerine basma seklinde tatbik edilir.

s

a) Basmatip b)Cekmetip c)Egilme tip d) Kesme tip e)Burulma

(compression)  (tension) (bending) (shear) (torsion)

Sekil 8 = Strain-gage’in montaj sekline bagl degisen tipleri
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2.1.b) Cekme tip yuk hucresi

Yuk hacresi duz bir yere asilir. Yuk, yuk hucresine asagi dogru ¢cekecek sekilde tatbik edilir.
2.1.c) Egilme tip yuk hiicresi

Yuk hicresi yan yuzeye monte edilir. Yuk, yuk hlcresine basma veya ¢ekme seklinde tatbik edilebilir. Esnek
blok Uzeri ve altina yerlesmis olan strain-gage’ler kuvvetten etkilenir.

2.1.d) Kesme tip yuk hucresi

YUk hucresi yan ylzeye monte edilir. Strain-gage’ler 45° aci ile esnek blok Uzerine monte edilmigtir.
Kuvvetin strain-gage’lere tatbiki kesme seklindedir.

2.1.e) Burulma tip yuk hucresi

Yuk, esnek bloga buracak sekilde tatbik edilir. Bu tip tork dlgumlerinde kullanilir.

2.2 Strain gage cesitleri

Yuke bagli olarak direng degisimi saglayan strain-gageler imalat teknigi agisindan gesitlilik arzeder.

Belli basl bilinen strain-gage’ler
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2.2.a) Metal SG

Sarimli telin olusturdugu SG belli direng degerlerinde Uretilir. Telin her iki yuzeyi esnek folya ile kaphdir.

Sekil 9

¢ - Baglanti uglari

] [
———— aand a - taslyici folye

Sekil 9 = Metal strain-gage

2.2.b) Semikondiiktor SG

Metal tip strain-gage’lerin yani sira endustride semikondaktor teknigi ile Uretilmis SG’lerde kullaniimaktadir.
Onceleri Germenium daha sonra silikon kullanilan semikondaktér SG-ler metal tiplerden daha pahalidir.

(Sekil 10)

a- Olgl Unitesi
D&C g b- Taslyici materyal

c- altin iletken tel
d- baglanti uclar

NY
b

Sekil 10 = Semikondaktor strain-gage
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2-2.c) Thin-film SG

Metal parcaciklarin vakum altinda buharlastirma teknigi ile 6lgu noktasina depolanilarak uretilen bu tipler bir
cok alanda denenmis ancak ¢ok tatminkar olmadigi igin diger tipler tercih edilmektedir. (Sekil 11)

Sekil 11 = Thin-film strain-gage
2.2.d) Kapasitif SG

Resistif tip strain-gage’lerden farki kuvvet kapasitans plakalari Uzerine tatbik edilerek kapasitans degisimi
elde edilir. Yeni bir gelismedir.

Resistif SG’ler 6zellikle metal tiplerin dayandigi sicakligin Gzerine rahatlikla ¢gikabilmektedirler. Bu sicakliklar
500°’ye hatta 800°C’ye kadar artabilmektedir. (Sekil 12)

a b
a- alasim tabakasi
b- seramik plakalar Uzerinde
kapasitor tabakalari

\

Sekil 12 = Kapasitif tip strain-gage



KATI DEBi OLGUM VE DOZAJ ELEMANLARI — BAND KANTARLARI — DOZAJ BANDLARI @]

2.2.e) Diger tip strain-gage’ler

Uretim olarak denenmis olmalarina ragmen pek kullaniimayan piezoelektrik, fotoelastik, induktif tip strain-
gage’lerde mevcuttur.

3. YUK HUCRESI SECIiMi

Agirlik olcimlerinde yaygin olarak kullanilan yuk hucrelerinin se¢iminde bir cok noktaya dikkat edilmeledir.
Dogru olgumun temel onceliklerinden birisi segilen, kullanilan elemanlarin amaca uygun olmasidir. Bir gok
sensorun secgiminde goOstermek zorunda oldugumuz 6Ozen, yuk hidcrelerinde de gegerlidir. Hatta yuk
hlcreleri ile paraya donusen agirliklar olgtugumauz igin segimde maksimum 6zeni gostermemiz dogaldir.

Yuk hucreleri seciminde dikkat edilecek noktalar;

3.a) YUk hdcreleri dayanikli olmalidir. Gerektigi hallerde yuzlerce ton yuk kaldirmasi beklenilen yuk
hucrelerinin dayanikli ve uzun émurla olmamalari durumunda isletmede belli araliklarla degistiriimek
zorunda kalinmasi kurulusa ¢ok pahaliya mal olacaktir. YUk hicreleri tim olumsuz kosullarda (toz, nem,
korozif sivilar...) sorunsuz calisabilmelidir.

3.b) YUk hicresi kapasitesi belirlenirken dikkatli olunmalidir. YUk htcrelerinin toplam kapasitesi tartim
sisteminin darasi ve maksimum tartilacak malzeme miktarinin toplaminin Uzerinde olmalidir. Bu da makul
Olculerde olmali, aksi takdirde ¢ok fazla olur ise dogruluk problemi ¢ikabilecektir.
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3.c) Secilen yUk hicresinin (overload) asiri yik sinirina bakilmahdir. Cesitli uygulamalarda énceden hesap
edilmeyen gecici veya kalici ek yukler, yuk hucrelerinin nominal tartim kapasitelerinin Uzerine ¢ikarak
bozulmalarina sebeb olur. YUk hucreleri ¢esitleri iginde bu durum goz 6nune alinarak agiri yuk kapasitesi gok
yuksek yuk hucreleri uretilmektedir.

Yuk hacreleri kisa sureli olarak %150 ylke dayanabilirler. Ancak bunun devamli olmasi veya darbeli ylklerde
mutlaka mekanik koruma yapilarinin kullaniimasi gereklidir. Kapasitede buna uygun segilmelidir. Ozellikle
kigUk kapasiteli yuk hucreleri elle bukulerek test edilmeli, montajlari buyuk 6zenle ve yuk uygulanarak
yapilmahdir.

3.d) Yuk hucresinin ¢calisacagi ortam sicakligi dnemlidir. Ortam sicakligi degisiklikleri yuk hucresi olgimlerini
ciddi sekilde etkiler. Secilen yuk hucreleri icinde sicaklik kompanzasyonu devresi bulunmalidir. Cok yuksek
sicaklik ortamlarinda ise 6zel imal edilmis tipler tercih edilir.

3.e) YUk hucreleri uygulama yerlerine gore degisik tiplerden secilir. Her tip yuk hlcresi her uygulamada
kullanilmaz. Tartilacak mekanik kutlenin geometrik sekline, kag noktadan desteklenecegine, dinamik yuklere
ve bu gibi faktorlere bakarak basma, ¢ekme, bukilme, kesme, S-tiplerden en uygun olan secilir.

3.f) Patlama tehlikesi olan ortamlardaki Ex olgumler i¢in uygulamaya gore, govdesi ile baglanti uglari arasina
uygulanan 500 V luk testten gecmis yuk hucreleri tercin edilmelidir. Yaygin kullanilan tipler arasinda IP65 ile
IP67 sinifi yik hlcrelerini gériyoruz. Ayrica Ex tip talep edilebilmektedir.
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3.h) Uygulamaya goére yUk hucresi sayisi birden fazla olabilir. Ayni 6lgim noktasi igin birden fazla yuk
hicresi kullaniliyorsa yuk hucresi girisi ve mV/V ¢ikisina dikkat edilmelidir. Ayni degerlere sahip olmasi
olcum dogruluguna direk etki edecektir.

Yuk hucresi ile yapilan agirhik olgimunde mekanik yapiya bagli olarak 1,2,3,4,6 veya 8 yuk hucresi
kullanilabilir. 3 noktanin bir dizlem olusturacagr dusunulirse en uygun yontem ekonomik agidan da
bakilarak 3 yUk hucresi kullanimidir. Burada dikkat edilmesi gereken husus hareketin yUk hucresinin
belirtilen ekseninde olmasi, bunun diginda hatali 6lgime neden olacak eksenlerde hareketin engellenmis
olmasidir. Platform dlgUmlerinde agirlik merkezi tek noktaya toplanarak single-point veya platform tipi tek yuk
hicresi ile 6lgim yapilabilir. Buyuk platform ve bunkerlerde 4-6 yuk hlcresi kullanilabilir. Burada da agirhgin
yuk hucrelerine olabildigince esit dagitilmasinin tzerinde dnemle durulmalidir.

3.1) Uygulamanin gerektirdigi amaca uygun dogruluk sinifi secilmelidir. Gerekenin Uzerinde segmekte,
gerekenin altinda segcmekte yanlis secimdir. Ayrica dogruluk kavrami yani sira tekrarlanabilirlik, histerisiz
kavramlari da dikkate alinmalidir.

Sekil 13’te gesitli yuk hucreleri gorulmektedir.
Dogruluk sinifi icin 6ncelikle division (ayirim) kavrami Uzerinde durulmalidir.

Division (Ayirim) : YUk hdcresinin verdigi ¢gikistaki degisim araligini belirler.
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Sekil 13 = Yiik hiicresi tipleri

Ornek 1 = Kapasite 1000 kg
Division 1000 ise
Bu yuk hucresi 1000/1000 = 1 kg adimlarla ¢ikis verir.

Bu durumda goOstergede 1 kg hanesi +1 degisir, gram hanesi
kullaniimaz.

Ornek 2 = Kapasite 1000 kg
Division 4000 ise
Bu yuk hucresi 1000/4000=250 gr adimlarla ¢ikig verir.

Bu durumda gostergede 100 gr hanesi £2 veya +3 degisir.

Dogruluk sinifi : YUk hucresinin sicaklik ve diger fiziksel
sartlarla verdigi cikisin dogrulugunu gosterir. Codu zaman bu
deger division (ayirirm) sinirlari iginde kaldigindan ayirim
dogruluk olarak kabul edilir.
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Ornek 1 = Kapasite 1000 kg

Dogruluk %0.1 ise
0-50°C arasinda kayma ve histerisis toplam hatasi
Okunan deger = 1000/1000 = 1kg hata icerir.

Ornek 2 = Kapasite 1000 kg
Dogruluk %0.04 ise
Okunan deger 1000/4000 = £250 g hata igerir.

Dogruluk sinift HBM firmasi Uretimlerinde D1,C3,C4 class olarak belirtiimektedir.
Cozunarllik olarak 1000 division, 2000 division, 3000 division, 4000 division gibi
degerler mutlak suretle belirtiimelidir.



KATI DEBi OLGUM VE DOZAJ ELEMANLARI — BAND KANTARLARI — DOZAJ BANDLARI m]

4. ELEKTRONIK OLCUM UNITESI

Yuk hdcresi Uzerine tatbik edilen yuk, yuk hucresi icindeki strain-gage direng degerini degistirir. Ancak bu
diren¢ degisimi oldukca kuguk bir degerdir. Wheatstone kopru devresi kullanilarak gerilim veya akim
seviyesine donusturilen elektriksel sinyal yuUkselticiler kullanilarak arzu edilen seviyeye getirilir. YUk
degisimine bagli diren¢ degisimi ve daha sonra gerilim veya akim degisimi amaca uygun sekilde elektronik
cihazlarda sayisal olarak gosterilir, kontrol edilir, bilgisayar elemanlari ile gerekli yazilim paketleri iginde
degerlendirilir. Sekil 14’te Elektronik olgim unitesi sematik bir sekilde bloklar halinde gosterilmektedir.

Guc¢ Kaynagi
4+ GOSTERGE
= LED, LCD
— A |
Agirik  [Strain Gage Koprii > D - Si?r?)t;u
Devresi Yiikseltgeg Mikroislemci
Paralel
Donanimli
Girig
Kontrol Cikislar
Unitesi
\
TuS
TAKIMI
Olglilen ] Sensor Elektronik Degerlendirme| Analog /Sayisal Kontrol Unitesi
Agirhk Dénustura

Sekil 14 = Straingage olgme sistemi
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5. TARTI EKIiPMANLARININ STANDARTLARI

Turkiye'nin  Avrupa toplulugu ile gumruk birligine girmesi ile birlikte Olgu aletlerindeki standartlarin Avrupa
standartlari tarafindan belirlenmesi gerekiyordu. Fakat bu standartlarda belirtilen donanima sahip bir test ve
muayene laboratuvari henuz kurulamadigi i¢in Ureticiler de Urunlerinde bir duzenlemeye gitmemislerdir.

YUk hucrelerinde aranmasi gereken Avrupa standardi OIML R60 tir. YUk hdcrelerinin bu standarda uygun
oldugunun anlasiimasi icin bu standarda uygunluk sertifikasi olmalidir. Ozellikle Avrupa’da kullanilan
sistemlerde mutlaka bu sertifika aranmaktadir. Ayrica yakin gelecekte ulkemizde tarti ve ayarlar yasasinda
yapilacak olan duzenlemeler ile bu standartlarda Urunlerin Uretilmesi zorunlu hale gelecektir, cinkl yurt ici
ve yurt digi pazarlarda s6z sahibi olmak i¢in bu standartlarda Uretim yapmak Uretici firmalarin hedefi
olacaktir.

6. KATI DEBi OLCUM VE DOZAJ ELEMANLARI

Daha onceki paragraflarda da belirtildigi gibi cesitli Grunlerin daha kaliteli, daha ekonomik ve standart
olabilmesi igin tartma, dozajlama, harmanlama iglemleri buylk énem kazanmigtir.

Bu konu asag@idaki basliklarla iglenecektir.

6. Olciim (Tarti, Debi) Elemanlari

6.1.1 Band kantari

Band kantarlari ¢cok gesitli ortam sartlarina gore dizayn edilmistir.
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6.1.1.a) Ol¢iim birimi

Kullanicinin konveyor band sistemi icine monte edilir. Tek rulolu ve ¢ok rulolu olmak Uzere iki Olgum
yaklagimi vardir.

6.1.1.a.1) Tek rulolu sistem

Yuk hicresi kantar sasesi ile dlgim rulosu arasina “siki baglanti” ile monte edilir. Gunimuzde imal edilen
band kantarlarinda genel olarak baski tipi veya kiris tipi yuk hucreleri kullaniimaktadir.

Band kantarlarinda yan yuUklere hassas olmayan ve 0zel mekanik duzenekler gerektirmeyen rijit bir
baglantiya sahip, platform tipi yuk hucreleri kullanildigi gibi standart tip yuk hicreleri de kullaniimaktadir.

Kantar sasesi ile dlgum rulosu arasina monte edilen yuk hucresi, rulo Uzerine konulan agirlik, rulonun hangi
noktasinda olursa olsun, ayni degerde oOlgmektedir. Bu da mal akiginin veya bandin belli limitler iginde
kaymasindan dogan olgum hatalarini yok etmektedir.

SAYISAL HIZ OLCUMU : Band kantarlarinda bandin hizi da élclilmelidir. Son yillarda band hizi sayisal
olarak oOlgulmektedir. Boylece 6lgim hatasi yok denecek kadar azalmakta, 6lgum hassasiyeti artmaktadir.

IsO
9001

OTOMATIK KONTROLDA GUVENILIR iSiM ...
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OLCUM PRENSIBI : Kati malzemelerin band konveydrleri (izerinde gecen miktarlar yiik hiicreleri ile
Olcultr. Birim zamanda gecen malzeme miktari Agirhk/Zaman olarak gosterilir. Hareketli band Uzerinde
birim mesafe tanimlanir, 6rnegin 1 mt lik band uzunlugunun tam ortasina yuk hucresi yerlestirilir. Bir metrelik
band Uzerindeki malzeme agirligi

W kg W= Yuk hucresi Uzerindeki agirlik

L mt L = Bandin uzunlugu

Diger yandan band hareket halinde oldugu igin bandin hizi;

Lo L _mt L = uzunluk

t sn t =zaman
Akis ise; Q=MH=M. L _W
) Lt t

< 1Tm — —
l |

[ \
® Yik hiicresi
w

Sekil 15 = Band kantari 6lgli prensibi

Belli bir zaman diliminde toplam akan miktar ise o sure icindeki akan miktarin toplanmasi ile bulunur.
(Sekil 15)
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HIZ SENSORU Setetelet el ot ot ot ot ot ot ottt et el ol el ol ol ot ot 0t l ol,

. - RIBH I :.f sele :}:i.:.:': HHBHH ....C:.)‘-;.::‘:

WT )i YUK HUCRESI

Sekil 16 = Band kantari sematik gésterim

il

ELEKTRONIK UNITE

Genel ozellikleri

. Kolay monte edilebilir

. 1+%1 dogruluk

. Montaj ve isletmeye almak i¢in minimum zaman
. Dusuk isletme maliyeti

Sekil 17 = Tek rulolu tip
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6.1.1.a.2) Cok rulolu tip

Tek rulolu sistemlerde en fazla £%1 dogruluk elde edilebilir. +%1’den daha iyi bir dogruluk elde edilmek
istenildiginde, uygulama ve istenilen hassasiyete gore, birden fazla olgum rulosu yerlestirilerek Algim
hassasiyeti arttirilir.

Sekil 18 = Cok rulolu tip

6.1.1.b) Olciim bandi

1+%0.5 dogruluga yakin bir hassasiyet arzu edildigi takdirde, olgum sistemi bandli konveyoru ile birlikte
komple OLCUM BANDI olarak imal edilir.

Genel Ozellikleri

. Konveyor yapisi istenilen dogrulugu

saglayacak tum oOzelliklere sahiptir.

. +%0.5 -%1 arasi dogruluk saglanir.
. Rulolar duzgun iglenir
. Band uniform segilir.

Sekil 19 = Olgiim bandi
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6.1.1.b.1) Band kaymasini onleyici mekanik sistem

Band kantarlarinda yer alan dizeltme mekanizmasi, band kaymasini onler. Ayrica, bu mekanizma dozaj
bandlarinda oOlgcum dogrulugunu etkileyen onemli bir faktor olan band gerginliginin uygun sekilde
ayarlanmasini saglar.

6.1.1.b.2) Band

Dozaj bandlarinda kullanilan malzemenin ozelliklerine uygun band kullaniimakta olup, agsinma ve esneme
minimuma indirgenmektedir. Birim alana dusen lastik yogunlugu esit olmahdir. Uniform bir band ile yapilan
Olgcim daha dogru olacaktir. YUuksek sicakliklardaki uygulamalarda 6zel bandlar kullaniimaktadir.

6.1.1.b.3) Band kantarlan boyutlan ve calisma karakteristikleri

Band genisligi Diiz Rulo 2 rulolu v-band 3 rulolu v-band
OLGUM RULOSU 00 : : :
500 . . .
650 . . .
800 . . .
1000 . . .
1200 . .

1400 .
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CALISMA KARAKTERISTIKLERI OLCUM BANDI

Besleme 220V = 50 Hz Tambur arasi 1300 — 4000 mm

Band genisligi 650 — 1200 mm
Sicaklik -25 +60°C Kapasite 2-600 t/sa
Koruma sinifi IP65

CALISMA KARAKTERISTIKLERI

Band hizi 0.1 -3.5m/sn

M I V-50H
Akis hizi Max 400 t/h otor besleme 380 50 Hz

Besleme 220V - 50 Hz
Band egimi Max edim < 20 Sicakhk -25 + 60°C

Band hizi 0.1 — 3.5 m/sn.
Band tipi Diz

Koruma sinifi IP 65

6.1.2 Egik Duzlem Kantari

Kati malzemelerin debi ve miktar dlgumlerinde uygulamasi kolay olan egik duzlem kantarlari endustrinin
belli kesimlerinde yaygin olarak kullaniimaktadir. Malzeme belli agidaki bir egik duzlemden gegirilir ve
egik duzlem altina yerlestirilen yuk hucresinden alinan bilgi ile gegen malzemenin debisi ve miktari
olguldr.
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Bu yontemle akiskan kati malzemeler, saatte yaklasik 200 m3 Iik akis hizina kadar &lgulebilir. Daha
cok serbest akisa sahip kati malzemeler icin kullanilir.

Genel Ozellikleri

6. . Kolay monte edilebilir
7. . Yuksek tekrarhiliga sahip L%ﬁ
8. . Oynar mekanik bir pargasi yok

9. . Ekonomik o

10. - Cok diisiik diizeyde bakim gerektirir HOCRES] C\WT N
ELEKTRONIK UNITE

Sekil 20 = Egik diizlem kantar1 sematik gbésterim

EgJik dizlem kantarlarinda %100 Ik maksimum debi ile %20’lik minimum debi
arasinda elde edilebilen standart dogruluk tam skala tUzerinden £%2 dir. Ancak iyi bir
mekanik montaj ve mikroislemci donanimli cihazin kontrol ve dogrulama ozellikleri ile
+%2’den daha iyi dlcimler elde edilir.
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6.1.3 Doldur- bosalt kantari

T

Yuksek dogruluk gerektiren kati ve sivi debi-miktar
Olcum sistemleri icin doldur-bosalt kantarlari,

endustrinin  bir c¢ok alaninda kullaniimaktadir. GRS
Ozellikle gida-kimya ve ilac sektdériinde bir cok BUNKER
uygulamada bu tlr kantarlarlara rastlaniimaktadir. ?4
DOLDUR-BOSALT
R - BUNKERI YUK HUCRESI
Doldur-bosalt kantar dlgulecek malzemeyi bir tartim %
bunkerine alir, Olcer, bosaltir. Bodylece %0.03 / WT N

dogruluga ulagsmak mumkundur. ELEKTRONIK UNITE

Doldur-bosalt kantari devamli akis alan sistemlerde CIKIS
kullanilmaz gibi goriilse de uygun tasarimla giris ve BUNKER]
cikiga konulan ara bunkerlerle devamli akis saglanir. C o

Sekil 22 = Doldur — Bosalt kantari sematik gosterim
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6.1.4 Tartim birimleri

Kati ve sivilarin tartiminda kullanilan degisik tiplerde endustriyel tartim bunkerleri kullanilir.

Bir veya daha fazla sayida malzemenin tartildigi %0.1 ile %0.03 dogruluklarda 5 kg 50000 kg'a kadar
kapasitelerde endustriyel kantarlar ¢esitli uygulamalarda kullaniimaktadir.

Kantarlar, sivi ve katilarin tartiminda doldururken-tartim (weigh-in) bosaltirken-tartim (weigh-out) calisma
sekillerine sahiptir.

m s Y
BUNKER TiP

TARTIM

PLATFORM TiPIi
TARTIM

' e BRI -
\ \
S B T L o=

Sekil 23 = Tartim birimleri sematik gésterim.
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6.2 Dozaj (Besleme) Elemanlari
6.2.1 Dozaj bandlari

Dozaj bandlari yuksek dogrulukta, ¢ok ¢esitli ortam gartlarinda kullanilabilmektedir.
6.2.1.a) Dozaj Bandlari Uniteleri
6.2.1.a.1) Yuk Hucresi

Dozaj bandlarinda genel olarak baski tipi veya Kirisg tipi yuk hucreleri kullanilmaktadir. Dozaj bandlarinda
yan yuklere hassas olmayan ve Ozel mekanik duzenekler gerektirmeyen rijit bir baglantiya sahip yuk
hacreleri de kullaniimaktadir.

Bu tUr yeni yaklasim ile kantar sasesi ile 6lgim rulosu arasina “siki baglanti” ile baglanan yuk hucresi rulo
uzerine konulan agirlik rulonun hangi noktasinda olursa olsun, ayni degerde oOlgmektedir. Bu da mal
akiginin veya bandin belli limitler icinde kaymasindan dogan olgum hatalarini yok etmektedir.

6.2.1.a.2) Sayisal hiz dlgumii

Dozaj bandlarinda dogru bir tartim yapmak ve ona gore hassas bir besleme yapmak, uygun bir yuk hucresi
seciminin yani sira band hizinin hassas oOlgulmesine de baglidir. Guinumuz teknolojisi ile band hizi sayisal
olarak olgulur. Boylece olcum hatasi yok edilmekte, dlcum hassasiyeti artiriimaktadir.

6.2.1.a.3) AC Motorlu Tahrik Sistemi

Dozaj bandlarinda kullanimi yaygin, yedekleme sorunu olmayan AC motorlar kullaniimaktadir. Kullanilan
AC motor hiz kontrol birimi disuk hizlarda yuksek torku saglayan, tim korumalara sahip tamamen
mikroislemci tabanli bir hiz kontrol birimidir. Boylece nominal hizi 1/10’unda veya 1.5 kati yuksek hizlarda
bile istenilen hassasiyet saglanmaktadir.
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6.2.1.a.4) Band Kaymasini dnleyici mekanik sistem

Dozaj bandlarinda yer alan diuzeltme mekanizmasi, band
kaymasini onler. Ayrica, bu mekanizma dozaj bandlarinda
Olcum dogrulugunu etkileyen, onemli bir faktor olan band
gerginliginin uygun sekilde ayarlanmasini saglar.

Sekil 24 = Dozaj Bandi

6.2.1.a.5) Band

Dozaj bandlarinda kullanilan malzemenin 06zelliklerine uygun band kullaniimaktadir. Asinma, esneme
minimum olmalidir. YUksek sicakliklardaki uygulamalarda 6zel band kullanilir.

6.2.1.a.6) Band swyiricilar

Dozajlama band kantarlarinda Ug¢ tip siyirici kullaniimaktadir.

Yan siyiricilar : Bandin iki yaninda ve band yuzeyinden 5 mm yukarida yer alirlar. Lastik tip olanlar sert olup
band yuzeyine degmemelidir. Firgali olanlar band uzerine temas edebilir, firgcall tipler ¢ok daha iyi
sizdirmazlik saglarlar. Siyirma ve temizleme Ozelligi yoktur. Yanlara kacan malzemelerin band Uzerinden

disari kagmasina mani olur.

Band yuzey siyiricilar : Tahrik tamburunun alt tarafinda yer alir. Band Uzerinde kalan malzemeyi siyirarak
temizler. Dikey ve acisal olarak ayarlanabilir. Boylece bandin en iyi sekilde temizlenmesini saglar.
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Band i¢ yuzey siyiricilar : Bandin i¢ tarafinda
ve yonlendirme rulosundan once yer alir. Dikey

ve agisal olarak ayarlanabilir. Boylece bandin ig
yuzeyinin, yonlendirme rulosunun ve
tamburlarin ustlerinin en iyi sekilde
temizlenmesini saglar.

Dozaj bandlari Uzerinde bulunan agirlik ve hiz
Olcum birimleri vasitasi ile band hizi ve band
uzerinden gegen mal agirhk sinyalleri
mikroiglemci donanimli Elektronik endustriyel
bilgisayara gelir. Bilgisayar, dozaj bandindan
gelen agirlik bilgilerini set edilen deger ile
mukayese eder, band hizini kontrol ederek,
istenilen sabit mal akisini saglar.

6.2.1.b) Dozaj Bandlari Ozellikleri

BOYUTLARI
Tambur arasi mesafe (L) 1300 — 4000 mm
Band genisligi 400 — 1400 mm
Kapasite 0.1 — 1200 t/sa

HIZ KONTROL
BiRIMi

1

M YUK
5 (W WT 1 HUCRESI
7

']

ELEKTRONIK UNITE

Sekil 25 = Dozaj bandi sematik goésterimi

TEKNIK OZELLIiKLERI

Band hizi

Ayar arali§i

Dogruluk

Kati Malzeme sicaklgi
Ortam sicakhgi
Koruma sinifi

Band tipi

0.1-1m/sn
1:10

1%0.5

100 — 140°C
-10 +60°C
Motor IP54
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6.2.2 Egik Duzlem Kantarli Dozajlama

Egik duzlem kantarli dozaj unitesinin mekanik sistemi, egik dizlem kantari ile aynidir. Egik dizlem kantarina
bilinen ve yaygin kullanilan vidali besleyici, vibrator besleyici, hucre tekeri veya bunun gibi herhangi bir
besleme unitesi ilave edilerek Egik Duzlem Kantarli Dozaj Unitesi elde edilir.

Serbest akan kati malzeme egik duzlem prensibi ile dlgultr ve arzu edilen akis hizi besleyicilerle saglanir.

Mikroislemci donanimli endustriyel bilgisayarlari sayesinde %100 debi ile %20 debi arasinda +%1 dogrulukta
besleme yapilabilir.

Daha c¢ok serbest akisa sahip kati malzemelerin beslemesi icin kullanilan bu sistemin kullanimi giderek
yayginlagmaktadir.

Genel Ozellikleri KSMROL Dj

Kolay monte edilebilir [ | sentBro

Yuksek tekrarhliga sahip Lj

Oynar mekanik pargasi yok v mocresi
Ekonomik :I n
Cok dusuk duzeyde bakim gerektirir ELEKTRONIK UNITE

Sekil 26 = EQik Duzlem Kantarli Dozajlama $Sematik
Gosterim
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6.2.3 Bosalan — Miktar Olciimlii Dozajlama

Endustride yaygin olarak kullanilan Bosalan-Miktar

Olgimlii Dozajlama (niteleri kati debi &lgim ve Sekil 27 = Egik
dozajlama elemanlari iginde 6nemli bir yere sahiptir. diizlem kantarl
dozajlama

Diger methodlara nazaran daha yuksek dogrulukta
besleme yapabilmeleri nedeniyle kullanimlari uygun
olan yerlerde tercih edilirler.

Agirlikta kontrolli eksilme prensibine gore caligir.
Birim zamanda, agirlikta olusan azalma dw/dt
(w=agirlik) gercek besleme miktarini gosterir. Set
edilen, yani arzu edilen besleme miktari ile gercek
besleme arasindaki fark, Mikroiglemci donanimli
cihazda kontrol edilir, gerekli dizeltmeler yapilarak ?4 AR
besleme set degerine erigilir. -

YUK HUCRESI

N T S

il

ELEKTRONIK UNITE

Sekil 28 = Bosalan — Miktar élgiimlii dozajlama éz]m

. " . E-M VIBRAOR
sematik gosterim. BESLEYICI

ESNEK BAGLANTI
HUCRE TEKERI
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Bosalan — miktar Olgumlu Unitesinin malzeme giris ve
cikiglari diger noktalara esnek baglanti elemanlari
kullanilarak baglanir. Ayrica sistem tamamiyla kapali olup
tozumaya neden olmaz.

Besleme max %100 ile min. %10 arasinda iken =%
%0.25’den daha iyi besleme hassasiyeti elde edilebilir.

6.3 Harmanlama sistemleri

Endustride, hammaddeler degigik oranlarda, uretilecek
malzeme cinsine gore karistirilarak kullanilir. Genelde
endustriyel uygulamalarda sureg¢’e giren malzemeler surekli
beslenir. Bu durumda iki yontem kullantlir.

Sekil 29 = Bosalan — Miktar
OlgumlU dozajlama Unitesi



KATI DEBi OLGUM VE DOZAJ ELEMANLARI — BAND KANTARLARI — DOZAJ BANDLARI @]

6-3.1 Surekli Akish Harmanlama sistemleri

Malzemeler devamli olarak, belli debide siirece verilir. Ornegin 3 ayri malzeme icin 3 adet dozaj bandi ile

istenilen debide malzeme beslenir. (Sekil 30)

EDK
DBK DBK DBK

C DEGIRMEN

——3 — —— ——3
1 1 1 1
EGIK DUZLEM DEGIRMEN DOLULUGU
DOZAJ BANDI DOZAJ BANDI DOZAJ BANDI KANTARI VE KOORDINATORU

T T
E'—( PC YAZICI

MERKEZI BILGISAYAR

Sekil 30 = Siirekli Akisli Harmanlama Sistemi Sematik gosterim
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6.3.2 Parti_ Akisli Harmanlama Sistemleri

(BATCH)

Malzemeler partiler halinde hazirlanir, bir
bunkerde toplanir ve bu bunker c¢ikisinda
sisteme surekli olarak verilir. Parti akigh
sistemde malzemeler bir kantarda tartilabildigi
gibi birden fazla kantarda tartilip karistirilarak
sisteme verilebilir.

(Sekil 31 — 32)

Sekil 31 = Parti akisli harmanlama sistemi

(tek kantarli)) sematik gbésterim

MIKSER

A
R o e

EEEEEEEEEEEEEEEEE

Sekil 32 = Parti akisl
harmanlama sistemi (cok
kantarli)) sematik
gosterim
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6.4 Elektronik Unite

Band kantarlari, egik duzlem kantari, doldur-bosalt kantari, dozaj bandlari, edik duzlem kantarli dozajlama,
bosalan-miktar olgcumlu dozajlama ve tarti birimleri Mikroislemci donanimli bir kontrol birimi tarafindan
yonetilir. Tum bilgiler bu birime gelir. Elektronik bu birim 6lgim hatalarini minimuma indirgeyen bir yapiya
sahip olup, kullanim ve programlama iglemlerini en kolay seviyeye indirgemistir. Ayrica elektronik birim
yuksek guvenilirlik, dogruluk saglar ve en dusuk seviyede bakim gerektirir.

Tartim ve dozajlama bilgisayari merkezi bir bilgisayara RS485 karti ile network icinde baglanarak veya
4-20mA dis set degerine gore calismasi yaninda, verilen set degerine gore de calisabilir. Ayrica istenilen
hizda manuel olarak galisabilme Ozelligine sahiptir.

Tartim ve dozajlama bilgisayari, mekanik Unitelerin ¢esitli dezavantajlarini minimuma indirgerler.

Elektronik Unitenin mikroislemci donanimli olma avantajlari ile band kantari ve dozaj bandlarinda ¢ok
onemli iki fonksiyonu vardir.

6.4.1 Otomatik kalibrasyon

Band kantari ve Dozaj bandlari bilgisayarinin en onemli 6zelligi band yapisindaki bozukluklari ve mekanik
ayarlardaki bozulmalari yok edici otomatik kalibrasyon teknigidir. Kalibrasyon iki asamali yapilir.

a) Sifir degeri : Band Uzeri bosken bilgisayar, belirtilen hizla girilen bandi boyuna goére 3 tam tur dondurar
ve bandin her santimetresinin agirligini olgerek kaydeder. Bdylece bandin (6zellikle ek yeri) dizgun
olmayan yapisindan kaynaklanan hatalari yok edecek sekilde ortalama sifir degerini belirler.
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b) Kalibrasyon faktéru : Band kantarlari ve dozaj bandlarinda dlgcim rulosunun 6nidnde ve arkasinda yer
alan rulolarin olgum rulosuna uzakliklari ve olgum rulosu ile ayni duzlemde olmalari ¢gok onemlidir. Yarim
milimetrelik hata buyuk Olgum hatalarina neden olur. Band kantari ve dozaj bandlari bilgisayar bu
ayarlardaki hatalari yok edecek bir olgum teknigine sahiptir. Kullanici kalibrasyon zincirini olgum alanina
serer ve kalibrasyon zincirinin ortalama milimetre agirligini kalibrasyon agirligi olarak girer, kullanicinin
kalibrasyon tuguna basmasi ile belirlenen hizda 3 tur doner ve bandin her santimetresinin aldigi olgumlerde
kalibrasyon faktorinu hesaplar.

Kalibrasyon faktorl mekanik ayarlardaki hatalari yok edecek sekildedir. Band kantari bilgisayari, olgumlerde
sifir ve kalibrasyon faktorinu kullanir. Diger sistemlerde ise agirlik bilgisi, hiz ve rulo mesafesi bilgileri
kullanilir. Rulo mesafesindeki ufak hatalar dlcimde buyuk hatalara neden olmaktadir. Band kantari ve dozaj
bandlari bilgisayari bu yontemle hatalari yok etmektedir.

6.4.2 Elektronik Unite Teknik Ozellikleri

Tartim ve dozajlama bilgisayarlari gostergesinden su bilgiler izlenebilir.
*Debi ve set degeri

*Agirhik ve hiz

*Anlik debi ve kontrol ¢ikisi

*Hiz ve hiz set degeri

*Okunan agirlik bilgisi ve okunan hiz bilgisi
*Ortalama agirlik ve sifira gore fark
*Kalibrasyon sirasinda ornek sayisi
*Orneklerin toplami

*Sayisal girigler

*[statistiki veriler
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TEKNIK OZELLIKLER

TARTIM DOZAJ

Besleme 220V 50Hz
Gosterge 15 Digit
Tus 20 tus
Calisma sicakhgi 0-50°C
AQirlik girisi 4-20 mA (1/20.000 Ayirim)
Hiz girisi 10-24 V darbe
Sayisal giris 16x24 V DC
Sayisal ¢ikis 16x24 V DC PNP O.C
Olglim degeri ¢ikig! 4-20 mA
Kontrol ¢ikigi 4-20 mA

4-20 mA (1/20.000 Ayirim)
iletisim RS 485

6-5 Band kantari ve dozaj bandlari secimi

Band kantari ve dozaj bandi secimi yapilirken ¢ok dikkatli hareket edilmelidir. Dogru olgum elde etmek ve
hassas besleme yapabilmek igin dogru bilgileri saptamak ve aktarmak gerekir. Tartilacak malzemenin
Ozellikleri, max. ve min. kapasiteleri, mekanik baglanti noktalari detayli olarak incelenmeli ve istek haline
getirilmelidir.

Dogru sec¢im icin asagidaki sorularin cevaplari acik olarak bilinmeli ve verilmelidir.
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AKIS HIZLARI (ton/saat) TASINAN MALZEMENIN OZELLIKLERI

Minimum kapasite : Ismi :

(Tepe degeri) Yogunlugu :

Ortalama kapasite : Serbest akan : Evet Hayir

Maksimum kapasite : Yapigkan . Evet Hayir

(Tepe degeri) Islak . Evet Hayir
Nemli . Evet Hayir
Kuru . Evet Hayir
Taneiriligi  : Min. | | mm

Max. | | mm
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BAND TASIYICISININ OZELLIKLERI

M——— FEATIR A

Band uzunlugu (mm) : l ¢ . 3

Band hizi (m/sn) : S

Tambur arasi mesafe (mm) :
Rulo tipi : V-tipi 3’lu rulo |:| V-tipi (2’li rulo) |:| Duz |:|

Bandin egimi

T
'
Wt
1
L%
.ll .'I !
=
H i L]
| T ]
]
i §
R
r= il ol Ll
[

Eger V tipi ise rulo agisi ve gizimi = .
Band malzemesi : bl | )

al —t- =
e

Band malzemesi kalinhgi :

Band agirligi (birim mt’si) :

Tambur ¢api (mm) : F :'. ;_ __[ .

Rulolar arasi mesafe : '=f [ —Il

Motor hizi :



KATI DEBi OLGUM VE DOZAJ ELEMANLARI — BAND KANTARLARI — DOZAJ BANDLARI @]

6-6 Band Kantarlar ve dozaj bandlari bakim proseduru

isletmelerde kullanilan band kantarlari ve dozaj bandlari ilk isletmeye alma ve calistirilip kullaniimaya
baslamalarindan sonra belli periyodlarla bakimi yapiimalidir. Ozellikle band kantari ve dozaj bandlari
kullaniminda isletmeye dusen énemli gorevler vardir.

6.6.1 Prosediir

6.6.1.a) isletmede kullanilan tiim bandlarin planlama gurubu tarafindan bakim arali§i belirlenerek
yillik bakim takvimi hazirlanir.

6.6.1.b) Ilgili birim sorumlulari planlama grubu tarafindan belirlenen bakim takvimine gore bakim
yaptirir.

6.6.1.c) Planlama ve Olcu kontrol sorumlulari band kantarlari icin kullanma ve bakim talimati hazirlar.

6.6.1.d) ilgili birim elemanlari, ilgili talimatta belirtildigi sekilde periyodik bakim kontroliin(i yapar, bu
islem icin gerekli takim ve cihazlari uygun sekilde kullanir ve muhafaza eder.

6.6.1.e) Bakim suresi gecmis veya saglikli kullanimi etkileyecek sekilde hasar goren kantarlarla ilgili
bilgi 6l¢u kontrol sorumlusu tarafindan uretim ve planlama sorumlusuna bildirilir.

6.6.1.f) Olcii kontrol ve Uretim sorumlulari periyodik bakim igin uygun ortam kosullarini hazirlar.
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6.6.2 Bakim talimati

Band uzerindeki her turld bakim oncesi Elektronik bakim teknisyenine haber verilerek kantarin emniyete
alinmasi saglanmalidir.Ayrica bakim sonrasi yine Elektronik bakim teknisyenine haber verilerek kantarin
emniyetten ¢ikartilmasi ve sifir ayarinin yapilmasi saglanmalidir.

6.6.2.1 Yaglama

Sadece 4 tambur yatagi ayda bir kez yaglanmalidir. lyi kalite gress yagi kullaniimasi tavsiye edilir.
6.6.2.2 Genel Temizlik Bakim

Periyodik bakim, band kantarinin mrinun ve Olgim hassasiyetinin artmasina yol agacaktir. Bu nedenle
haftalik olarak tamburlarin ve rulolarin basingl hava tutularak temizlenmesi gereklidir. Tim rulolarin rahat
dondugu gozlenmelidir. Rulolarin Gzerinde malzeme yapigmasi olmamalidir.

6.6.2.2.a) Yuk hiicreleri

Yuk hdcrelerinin dlgim hassasiyetlerinin kaybolmamasi ve hatali 6lgime neden olmamasi igin yuk
hicresi etrafi ve tartim rulosunun 15 giinde bir temizlenmesi uygun olacaktir. Olglim rulosu rahat
donebilmeli, Uzerinde malzeme yapismasi olmamalidir.

6.6.2.2.b) Vibrasyonlu bunkerler

Vibrasyonlu bunkerlerde titresimi Ustte baglandigi mevcut saseye iletmeyen lastik takozlar
bulunmaktadir. Bu takozlarin asinma kontrollari 6 ayda bir yapilir ve dengesiz yuk dagilimini onlemek
icin bunkerin paralelligi kontrol edilmelidir. Takozlarda deformasyon varsa Ustteki klape kapatilip bunker
askiya alinarak takozlar Uzerindeki baski ortadan kaldirilarak takozlarin serbest kalmasi saglanir.
Takozlari tutan somun ve kontra somunlar gikartilarak hasarli takoz alinir ve yenisi takilarak bunkerin
takozlara esit basmasi saglanarak devreye alinir.



KATI DEBi OLGUM VE DOZAJ ELEMANLARI — BAND KANTARLARI — DOZAJ BANDLARI @]

6.6.2.2.c) Yan siyiricilar

3 ayda bir olcum bandina degip degmedigi kontrol edilerek varsa bir temas, civata ve somunlarindan
sokulerek ayarlanir ve tekrar band kantari yeniden devreye alinir. Firgali tip siyiricilarda firga aginmasi
kontrol edilir. Rijit tip siyiricilarin 6lgim alani igcinde 5 mm yuksekte olmasina ve temas yuzeylerinin duzgin
olmasina dikkat edilmelidir. Aksi takdirde giyotin makas ile kesilerek duzeltilmelidir. Siyiricilarin yukseklik
ayari 5 mm’lik serit master ile yapilr.

6.6.2.2.d) Besleme bunkeri altindaki sinirlayici siyiricilar

Bu siyiricilarin dlgum bandina degip degmedigi 6 ayda bir kontrol edilir. Degme varsa sinirlayici bandlar
tekrar ayarlanir.

6.6.2.2.e) Saptirma Rulo ve mekanizmasi

Bu unite her ay kontrol edilerek rulonun donugu ve teflon yan sinirlayici silindirlerin galismasi kontrol edilir.
Yan sinirlayici da sikisma varsa silindir sokulur ve yatak miline ve silindir igine hava tutularak temizlik yapilip
yerine takilarak donusu kontrol edilir. Ruloda sikisma varsa rulo yerinden c¢ikarilir ve olasi toz birikimine
kars! hava tutularak temizlenir. Donme yine yoksa rulman kontrolU yapilir ve hava tutulup temizlendikten
sonra yaglanarak donus yaptirilir. Rulmanlarin 30.000 saatten sonra degistiriimesi gerekir.

6.6.2.2.f) Band ici siyirici

3 ayda bir Olgum bandina baskisi kontrol edilerek bosalma varsa lastigin asinmasindan dolayi tekrar
ayarlanarak siyirici boyunca banda temasi saglanir.
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6.6.2.2.h) Tambur siyirici

Bandin dig yuzeyini styirmak icin kullanilan tambur siyirici 3 ayda bir bandin Uzerine baskisi kontrol edilir.
Lastigin asinmasindan dolayr baskida ve ona bagl olarak siyirmada problem varsa gerekli baski
saglanacak sekilde ayarlar yapilir.

6.6.2.2.1) Reduktor yagi

6 ayda bir kontrol edilir (yagh tip ise) ve seviyede eksiklik varsa giderilir. Temiz bir metal serit hazne igine
sokularak gekilir ve yagin akiskanligi kontrol edilir. Eger tozdan dolayi yagda katilagsma varsa degistirilir.

6.6.2.2.i) Tahrik Tamburlari Yataklar

Aylik olarak duzenli kontroldan gegirilir ve gresorliklerinden yag basilir. Yilda bir kez bosta ¢alistirilarak
yataklar gozden gecirilir. Ve bosta ¢alisma esnasinda yataklardan ses gelip gelmedigi ve tutukluk olup
olmadigina bakilir. Varsa yataklardan rulman gikarilir ve govde disinda donusu kontrol edilir. Normalde
30.000 saatte bu ilgili rulmanlarin degistiriimesi gerekmektedir.

6.6.2.2.m) Gerdirme tamburlari yataklari

Aylik olarak duzenli kontroldan gegirilir ve gresorliklerinden yag basilir. Normal ¢alisma sartlarinda 30.000
saatte bir degistiriimesi gerekir.

6.6.2.2.n) Gerdirme tamburlan

Yillik olarak dozajlama band kantarlarinin kontroldan gegirilmesi sirasinda tahrik tamburlarina olan
paralelligi kontrol edilerek sistemde olasi kaymalar onlenir.
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6.6.3 Band degistirme

Dozaj band kantarlari bandlari eskidigi veya bir sekilde degistiriimesi gerektigi takdirde yeni bandlar
asagidaki sira ile degisgtirilir.

6.6.3.a) Dozajlama band kantarinin band Uzerinde bulunan yan siyiricilari, yanlarda bulunan civatalar
sokulerek dikkatlice alinir. Bandin sokultp takilacagi taraftaki siyiricilarin monte edildigi ayaklar sokulur.

6.6.3.b) Band, motorun aksi tarafindan c¢ikarihp yeni takilacagi i¢in firma tarafindan hazirlanan band
degistirme ayaklari, motor tarafindan bandin altina straltr. Sasenin ayak Uzerine oturup oturmadigi kontrol
edilir.

6.6.3.c) Motorun aksi tarafindaki ayaklarin, sase baglanti civalatalari sokulur.

6.6.3.d) Sase arkasinda yer alan gerdirme Unitesinin, gerdirme civatasi gevsetilir ve tambur igeriye dogru
okun gosterdigi yonde cekilir. Gerdirmenin arka kismini tutan alt Ust kulakliklardaki civatalar sokultr ve
arka parcalar alinir.

6.6.3.e) Eski band okun gosterdigi yonde c¢ekilerek ve rulolarin, tamburlarin Uzerinde kaydirilarak ¢ikarilir.
6.6.3.f) Yeni band ayni yontemle sondan basa gidilerek takilir ve band ayarlanacak duruma getirilir.
6.6.3.h) Band tambura ortalanir ve dikkatlice kargilikli olarak gerdirilir.

6.6.3.1) Sasenin yanlarinda bulunan band germe igaretine kadar her iki taraftan esit olarak gerilir. Gerginlik
kontrol edilir.
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6.6.3.i) Band bosta calistirilarak, bandin kayip kaymadigi kontrol edilir. Band’'ta bir kayma var ise arka
tamburlardan gereken ayarlama yapilarak bandin orta eksende gitmesi saglanir. Bundan sonra meydana
gelebilecek kaymalar yonlendirme mekanizmasi ile kontrol altina alinir.

6.6.3.1) Band bosta caligirken, su terazisi kullanilarak, rulolarin ayni duzlemde olup olmadigi kontrol edilir.
Degilse gereken duzeltmeler yapilir. Daha sonra, tartim gurubunda yer alan rulolarin donup donmedigi
kontrol edilir. DOnmeyen rulo var ise, rulo ayar vidalari vasitasiyla doner hale getirilir. Bu islem maksimum
hizda yapilmalidir.

6.6.3.m) Band ayari tamamlandiktan sonra, yan siyiricilar yerlerine baglanir. Lastik siyiricilarin band tUzerine
degmemesine dikkat edilir. Ayarlari igin lastik siyiricilari tutan civatalar gevsetilir. Lastik altina 5 mm
kalinliginda bir mastar yerlestirilir. Civatalar sikilir, Mastar geri alinir.

6.6.3.n) Altta yer alan band siyiricilari, yanlarda yer alan ayarlama civatalari kullanilarak ve siyirici band
yuzeyine degecek sekilde ayarlanir.

6.6.3.0) Band ayari sonunda kalibrasyon degerlerinde buyuk farkliliklar olmamalidir. SF dederinin artmasi
Olgum rulosuna asiri baski gelmesi anlamini tagir. Band asir gerdirilmig veya olgum rulosu yuksekligi
fazladir. SF degerinin asiri azalmasi 6lgum rulosunun asagida oldugunu gosterir. CF degerinin artmasi veya
azalmasi rulo ayarlarinin ve band gerginliginin normal olmadigini gosterir.

Bu sekilde kontrollarla bandin arzu edilen optimum ayarlari yapiimalidir.
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6.6.4 Yik hiicresi degistirilmesi

6.6.4.a) Bandi gevsetiniz

6.6.4.b) Tartim rulolarini aliniz

6.6.4.c) Tartim koprusunun yuk hucresi baglanti vidalarini s6kunuz

6.6.4.d) Tartim kdprasund aliniz

6.6.4.e) YUk hucresi baglanti kablolarini kutusunun klemenslerinden sokunuz.
6.6.4.f) YUk hlcresi kablosunu kablo kanalindan ¢ekerek ¢ikariniz

6.6.4.h) Yuk hucresi baglanti vidalarini sokerek yuk hucresini aliniz.

6.6.4.1) Yukaridaki islemleri tersten yaparak yeni yuk hucresini takiniz.
6.6.4.1) Band gerdiriniz.

7. SONUC

Bu notlarda kati debi 6lcim ve dozaj elemanlari, band kantarlari, dozaj bandlari, egik duzlem kantarlari, egik
dizlem kantarli dozajlama, doldur-bosalt kantari, bosalan miktar olcimli dozajlama, tartim birimleri,
harmanlama sistemleri incelendi. Tum tarti Unitelerinin temel elemani yuk hucreleri islendi. Her yonuyle
gelisen dunyamizda teknoloji, daha iyiye ulagsmak i¢in insan yasamini kolaylastirmaktadir.

Kaliteli ve ekonomik uretim icin teknolojinin tim imkanlarindan istifade edilmektedir. Cesitli Grunlerin daha
kaliteli, daha ekonomik ve standart uretilebilmesi icin tartma, dozajlama, harmanlama iglemlerinde bu
notlarda anlatilan elemanlar kullaniimaktadir.



