CAY ISLETMELERiI GENEL MUDURLUGU
MAKINE DAIRESI BASKANLIGI
MALZEME PLANLAMA SUBE MUDURLUGU

REDUKTORLU MOTORLAR
VARYATORLER
&
KONVEYOR HESAPLARI

Haazrlayan = Mak. Yiikk. Miih. Metin BICAKCI

MART-1999
RiZE



ICINDEKI LER

BOLUM 1.: REDUKTORLER

1.1. REDUKTORLERVEPARCALARI.......coiueeeeeeeeeeeeeeeeceee e
1.2. REDUKTOR CESITLERI. .....ooveot oot
1.3. REDUKTOR SECIMI.....cvoiiitiieot oo
1.3.1. BASITHESAPLAMA ...t
1.3.2. KARMASIK HESAPLAMAL........coovomioietememeeese s
1.4. REDUKTORLERIN ISLETMEYE ALINMASL.......cooocoovivemivceeneene.

1.5. REDUKTORLERIN BAKIM VE ONARIMI......ooovovoeeeeeeeeeeeeeeeeee,

BOLUM 2:VARYATORLER

2.1. KAYIS KASNAK TERTIBATLI VARYATORLER..........c.ccoevverrn.n.

2.1.1. BAKIM VEONARIM.....cciiiiiiii i

2.2. SURTUNEN KASNAK TERTIBATLI VARYATORLER...................
2.3. VARYATORLERINBAKIM VE ONARIML........oovoveeeeeeeeeeeeeeenn

2.4, VARYATOR SECIMI......coooiioiiieieceeeeeeee e

BOLUM 3 : TAHRIK ELEMANLARI

3.1. ZINCIR TLE TAHRIK ..o eeeee ettt eeeee et e eeeeneseeeensenesnneseneenann

3.2. DISLICARK ILE TAHRIK ....coovtiiooieoeie e

3.2.1.1. REDUKTOR TAHRIKLI KAPILAR......c.coooceeeeeeeeeereereenn

3.3, KAYIS TLE TAHRIK ..o sen e

BOLUM 4 : KONVEYORLER

4.1. BANTLI KONVEYORLER......c.cimitieeieiesieee et

4.1.1. KONVEYOR BANT TIPLERI........ccccoisvvevrerereeeveeee
4.1.2. BANT STOKLAMA KOSULLARL.......cc.ccoocimvenereeresrcernnn.
4.1.3. HESAP VEDIZAYN.....oommiiiriiimeiieiieieeeeee et
4.2. KONVEYOR IMALATINDA DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR
4.2.1. PROBLEMLER VE COZUMLERI......coooveveoeeeeee e
4.2.2. TAMBUR VE CAP SECIMI.....coooooviiiceeeieceeeeee e

4.2.3. TRANSPORT KASA OLCULER....cc.ooooveieieeeeeee.

Sayfa No

10
14

14

18
19
21
22

23

24
25
25

26

27
27
28

29

34
34

35



BOLUM 1:

1. REDUKTORLER

1. REDUKTORLER
1.1.REDUKTORLER VE PARCALARI

Rediiktorlerin  baghca ana pargalari ve bu parcalarm Ozellikleri genel hatlaryla asagida
anlatilnistr.

1. Govde ve Yataklar; Rediktor govdes gerellikle GG 18-22 gri pik dokimden imal edilir.
icin  destek federleriyle desteklenen gdvdenin titresimi  igerisine iletilmesiyle rediiktoriin  sessiz
caligmas1 saglanr.

Yataklar, agr isletme sartlarmda uzun miiddet kullandabilecek omre sahip eksenel ve radyal
yikleri karsilayabilen rulman yataklaridr. Kiiclik tiplerde bunlar genelde bilyah rulmanlardr. Biiyik
tip agwr hizmet rediiktorlerinde ise konik veya fict masurali rulmanlar kullanilir.

2. Disliler ; Genellkle 8620 ve 7131 sementasyon celiginden imal edilirler. Biiyiik ebath dislh
carklar ise ya C 1060 malzemeden yada krom alasimh Celik DOkim malzemeden imal edilirler.
Digliler azdwrma freze tezgahlarmda, yuvarlanma metoduna gore, sifir hassasiyetle islenir. Bu metot
le imal edilen dislilerin dis yiizeyleri olduk¢a diizgiindiir. Daha sonra, dislnn dis ylizeyleri. Isi
isleme tabi tutularak 55/60 HRC sertligine kadar, 0.8-1.6 mm SD kalnhgnda bir dig yiizey
sertlestirme islemine tabi tutulur.

Disliler Bilgisayarh CNC tezgahlarmda islenir, ve dislilern dis ylizeyleri hassas 11 islem
neticesinde meydana gelen salgt ve diizgiinsiizliikleri verimesiyle taglanr. Digliler birbirlerine kama
kullanmadan taglandiktan sonra siki gecme ile monte edilir. Dig dipleri, profil kaydwma yontemiyle
mukavemeti arttirllarak  kalnlagtrimahdr. Dis  yiizeylerinin - Leplenmesiyle disliler abstrilarak itina
ille montaj yapimaldir.

3. Miller : Cikis milleri daha ¢ok C 1060 malzemeden, iizerinde motor dislisi olan Giris
milleri ise ¢ 8620 malzemeden imal edilirler. Kama kanallann dip frezelerde agiir. Millerin caplar
teknik hesaplamalar neticesinde tespit edilir.

4. Rulmanlar; Teknigine uygun dizayn sekline bagh olarak rulman segimi yapilir.

5. Kece ve Sizdirmazhk Elemanlan ; Daha cok rediktorlerde, sentetik yag kegeleri yada s
contalar kullanilr. Kecgeler dis yuvasma siki oturmaldwr. Yiksek siirtinme w11 igin viton — kege
kullanilmalidir.

6. Kamalar ; DIN veya TSE normlarina uygun kama kullanilmas1 gerekir.

7. Emniyet Somunlann ve Segmanlar ; Rulmanlarm yuvalarmdan oynamamasi i¢in emniyet
somunlar1 yada segmanlar kullanilir.

8. Kapak ve Baglanti Civatalan; Kapak ve baglanti civatalari Normlara uygun ve genellikle
Allen bagh olarak kullanilirlar.



1.2 REDUKTOR CESITLERI
Rediiktorler Digli yapisma gore ve baglanti bigimlerine gore smiflandirilirlar.
A. DIiSLi YAPISINA GORE

1. Helisel alp Disli Rediiktorler, R
2. Konik Disli Rediiktorler, K

3. Sonsuz Disli Rediiktorler,

4. Helezon Disli Refdiiktorler, W
5. Planet disli redUktorler. P

6. Diz Tip Rediktorler, S

B. BAGLANTI BiCiIMLERINE GORE

Rediiktorler Baglant1 bigcimlerine gore genel olarak dorde ayrilmaktadr. Bunlar;

1- Ayakh Rediiktorler

2- Flangh Rediiktorler

3- Ayakh ve Flansh Rediiktorler

4- Flangh ve Uzatimis Kovan milli Rediktorler.

3- Ayakh ve Flangh Rediktorler 4- Flangh ve Uzatimis Kovan-Mil'li Rediiktorler



Sekil 1.2.1. : Helisel alm Digli Rediiktorler



Sekil 1.2.2. Konik Disli’li Rediiktorler
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Sekil 1.2.3.: Sonsuz Vida Disli Rediiktorler
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Planet digh dis bilezigi I¢ Disli

Sekil 1.2.4. Planet Disli Rediiktorler



TABLO 1.2.1. REDUKTOR TIiPLERININ BIRBIRLERIYLE KARSILA STIRILMASI

REDUKTOR TIiPLERI

GOSTERIMI R F K S
GUC AKTARMA YONU DUZ KOAKSIYEL
M ax. Dénme M omenti (Nm) 16000 12000 40000 4000
2. Mil Cikisi - MUmkin MUmkin M Umkiin
Tahrikte Delik Mil - M Umkiin Mimkin | Mimkin
Rediktoér Kademeleri 2/3 2/3 3 2
Her Kademe Icin Max. Tahvil oram 6.5 6.7 4.2 42
Her Kademe I¢in Min. Tahvil oram 15 15 14 55
Toplam Tahvil Oram  Imin 34 5.7 5.9 6.2

Imax 227.6 266.6 165.2 291.9
Verim (%) 97 97 96. 55.93
Uretim BASIT ZOR
Fiyat Tur0 Diisiik Diisiik Y Uksek Orta

4 KADEMELI REDUKTORLU MOTORLAR

Maksimum Cikis Giicii (KW) 132 45 250 22
En Diisiik Cikis Devri (1/dk) 0.05 0.16 0.11 0.13
2 Kademeli Red. En Biiyiik Cikis Devri 418 246 224 221

HELISEL ALIN DiSLi REDUKTORLER

1. Digliler yuvarlanma esasma gore cahsr,

2. Grrigle ¢ikis mili aym dogrultudadir,

3. Zarif bir gériniime sahiptirler,

4. Istenildigi konumda cahsabilirler,
5. Saglamdir, Daha fazla yik tasilar,
6. Sessiz cabsr, uzun Omiirliid{ir,

7. Yiksek verimlidirler (Max. % 97)

8. 24 saat devamh c¢ahsmada dahil hicbr zaman ismmazlar,
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SONSUZ VIDALI REDUKTORLER

1. Digliler siirtinme asasma gore ¢alirlar.

2. Kovan Safthdr, Mile direkt akuple edilebilir, yada kaplin , sasi vs. gerektirmeden de
kullanilabilir.

3. Az yer kaplar bakm kolaydr, ekonomiktir.

4. Zarif, kaliteli , yiuksek, verimlidir,

Giris I:>-y/)/I =g -

5. Giris ve ¢ikis birbirine diktir. (90°)

6. Daha fazla yiik taswr, ¢ok sessiz ve diizglin cabsrrlar,
7. Darbe ve soka mukavimdir.

8. Montaj ve demontaji kolaydir,

9. Oto blokajhd1r, (kendi kendini frenleme)

1.3. REDUKTOR SECIMIi

Rediiktdr secimi i¢in redikktoriin maruz kalacagr biitiin etkilerin dikkatle irdelenmesi ve hesaba
katimas1 gerekir.

1.3.1. BASIT HESAPLAMA

1. Mekanik Olarak Segim ve Servis Faktori

2. Isil Kapasite Degerleri

3. Tahrik Sistemi Karakteristikleri

Bu hesaplama seklinde ; daha sonra, Giinlikk ¢alstiriima siiresine bagh olan (ki) faktord, tarik
edecek makinenin cinsine bagh olan (ky) faktorii ve saatlk c¢ahsma miktarma bagh olan (k3) faktori
belirlendikten sonra; isletme faktorii (k) belirlenir;

Buna gore;

k= k]_ . k2 . k3
Formiiliinden toplam isletme faktorii bulunur.

Gerekli gic, P;
P=k.Ppom (KW)

P nom = Nominal Gii¢ Ihtiyac1 (Ortalama)
Burada hesaplanan gii¢ degerinin rediiktor katalogundan bir tstii segilecektir.
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Ornek : Parelel milli bir rediktdor konveydrli tastyicmm cabstrimasmda kullanilacaktr. Burada
gerekli rediiktor motor giiclinii ve tahvil oranm hesaplaymiz.

Burada;
Ortalama Gii¢ Thtiyac1 =25 HP (Normal Sartlardaki Giig )
Elektrik Motoru Devri = ng = 1500 d/dk
Cikis Devri =n¢ =42.5 d/dk
Tahvil Oram =1=1500/42.5=35.5
GUnlik Cahsma Siiresi = 14 Saat
Cevre Sicakhg =22 °C
Saatlk Cabstrma Miktar1 = 6

Once Tablo 1.3.1.4. den is makine grubu bulunup buna gore grup I-1I “dir.

Tablolardan ki, k2, ks degerlerin srasiyla 1.12, 1.12 ve 1.06 olarak bulunur. Buradan isletme
faktori K,

k = k1 . k2 . k3
k=1.12x 1.12 x 1.06 = 1.33 bulunur.

Gerekli Giig ;

P =k. P nom= 1.33 x 25 = 33.25 HP bulunur. rediiktor tablolarmdan bu degere en yakmn deger
olan 35 HP ‘lik Rediktdr secilir. Disli kademe saysi tahvil oranma bakilarak ; 3 kademeli segilir.

TABLO 1.3.1.1. ZAM AN FAKTORU, k,

Giinliik Cahstirma Siiresi 0.5 2 4 8 12 16 24
K1 0.6 0.7 0.8 1.0 11 12 | 15

TABLO 1.3.1.2. KUVVET MAKINESI FAKTORU , k.

Tahrik M akinesi, k, faktor

GRUP Elektrik 4-6 silindirli | 3-1 Silindirli

M otoru M otor M otor
Grup | 1.00 1.12 1.25
Grup [-I1 1.12 1.25 1.40
Grup |1 1.25 1.40 1.60
Grup 11-I11 1.40 1.60 1.80
Grup 1 1.60 1.80 2.00

TABLO 1.3.1.3. ILK KALKIS FAKTORU, k,

Bir Saatlik Cahstirma miktan (kere) 1.3 | 3..10 | 10..40 | 40..60 | 100.160 (> 180
I 1 106 | 112 14 16 18
Makine Gruplan 1l 1 1 1.06 112 14 16
[11 1 1 1 1.06 112 14




TABLO 1.3.1.4. iS$ MAKINELERININ GRUPLANDIRILM ASI

MAKINE CINSi / IMALAT GRUBU GRUP NO
MAKINE IMALAT
Asansor, Pres Kinel, Plastik Makineleri, Kagit Makineleri 1
Koprali Kren [1-111
Pompa, Elek, Textil M ak. [
Konveyor, Zincirli Tasiyici [-11
KALDIRMA MAKINELERI VE KREN
Kepce, Kepceli Kaldirc: Il
Kovah Kaldinci, Kovah Kaldinci -1
Doner vingler, Koprii ve Krenler, Kollu ving, Hatah iletici [

Gezer ving, Kancah Kaldinei, Hazneli vagon, Daire tasiyici [-11

1.3.2. KARMASIK HESAPLAMA
Tekerlekli tasitlarm alet sisteminde frenli bir rediiktorli motor lizerinde hesaplama  yapahm

buada kullamlan frenler elektrik motoruna baglandigi gibi gerekirse rediktorlere de baglanabilir.
Frenler yay baskili akimla serbest, elektro manyetik ve elle ayarlanabilir sekilde olabilirler;

[ ]

|_—  Frenli Rediktorlic Motor

@ 's; B D
[ : ]
i
Y/
A-) MOTOR SECIMi
1. Yuvarlanma Direnci, F
F=mg[2B (pn.di2 +f)+c] (N)

o= Yercekimi ivmes ,9.81m/ &

p= Siirtiinme Katsayisi

D= Tekerlek Cap1 (mm)

M= Tagman agrhk (tastmn agrhig: ) (kg)
D= Aks Cap1 (mm)

C=0.003
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2-) Gug, P

P=F.v/1000.n (KW)

v = Hiz (m/s)

F = Ywarlanma Direnci (N)

n = Verim (%)

3-) YUk momenti (Dondurme Momenti ), Md

Md=9550Pin  (Nm)

P =Motor Gicli (KW) 1BG=0.736 KW
n = Motor devri (1/dk )

4-) Ktlesel Atalet M omenti , JK
K=91.2xm (/) (Kgm)

m = Tagman Agrlk (kg)

n = Motor devri (1/dk)

v =Hiz

Bu atalet momenti hesaplandiktan sonra, hesaplanan degerlere uygun motor sec¢imi yapihr.
Secilen motorun bilgileri ilgili katalogdan alnir; (Pg, ng, Mg, Jg).

5-) Kalkis Siiresi ivmesi ve Mesafesi
Kalkias Siiresi, tk
(kM +J .n

9.55. (Mg-Md)

Jk =Kitlesal atalet Momenti (kg.n)

Jg = Secilen motorun kittlesel atalet momenti (kg.n?)
Mg = Segilen motorun dondirme momenti (Nm)

Md = Hesaplanan dondirme momenti (Nm)

Kalkis fvmesi, ak
Ak =Vitk (M)
Kalkis Mesafesi, sa
Sa=0.5tk. V (mm)
Tk = Kalkig Siiresi (s)

V =Kalkis hizi (m/s)
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6-) Fren Torku, Zamam ve Ivmesi

Frenli motor kullanimas1 gereken, Ornekteki gibi uygulamalarda gerekli frenleme momenti
hesaplanarak uygun fren se¢imi yapimahdr. Motor biiyikligine gore gerekli frenleme momenti
asagida verilmistir.

TABLO 1.3.2.1. MOTORLARA UYGULANAN FREN BUYUKLUKLERI

Motor Bityiikliigii (KW) 0.25-0.37 | 0.4-0.7 0.75-1.1 1522 | 7510
Fren M omenti (N.m) 4 8 16 32 80
Fren Arahgi, L, (mm) 0.2 0.2 0.2 0.3 04
Gerilim Volt DC 220 220 220 220 220

Fren Torku, Mb;
Mb=Mg-2Md.n? (Nm)

Mb, fren torku hesaplandiktan sonra, kataloglardan en yakm kiigiik fren tork degeri secilerek
yeni, Mb degeri yerine konur.

Frenleme Zamamn, tb ;
J+X).n

9.55. (Mb-Md-n?)
Jg = Sec,ilen motorun kittlesel atalet momenti, kgm?
Fren Ivmesi, ab;
ab=vitb (Ms?)
Fren M esafesi, sb;
Sb=0.5(t21 + tb) v 1000 (mm)
T21 = sabit deger (32 ile 95 arasmda degisken )
Durma Hassashgi, Xb;

Fren mesafesinin % 12’si hassaslk i¢cin uygundur.
Xb =Sb x 0.12 (mm)

Frenleme isi, Wh;

Wb (m +Jk. n). n?
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Fren fsletme Omrii, Ls ;

Wb = Frenleme Isi
Zb = Saatlik ag kapa saysi
B-) REDUKTOR SECIMIi

1-) Cikis Devri, ng;

i =ilave rediiksiyon oram (Dish) = Z1/Z
D = tekerlek Cap1 (mm)
2-) Rediiksiyon Oramny, i ;
i =ngng
ng = giris devri  (d/dk)
ng = ¢ikis devri  (d/dk)
3-) Cikis Momenti, Md;

Md=P.9550.fb/ ng (Nm)
Fb = [sletme Faktorii (1-3 arasnda)

4-) Disli Capy, do ;
do=t/(sin 180°/Z;) (mm)
t= Adm
Z1 = Dis Saysi
5-) Mil Yuku, Fo;
Fo =Md.2000.fb/do  (N)
Hesaplanan bu degerlere uygun olarak, firma kataloglarmdan hesap sonuglarma en uygun

rediiktor se¢imi yapihr.
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1.4. REDUKTORLERIN ISLETMEYE ALINMASI

Rediiktorler Isletmeye almmadan 6nce, bir problemle daha sonra karsilagsmamak icin yapilacak
islemler sOyle siralanabilir;

1- Baglant1 yerleri ve sikhg1 kontrol edilir

2- Yag seviyesi kontrol edilir eksikse uygun yag ile tamamlanir

3- Havalandrma tapasi takihr (nakliye tapasiile degistirilir)

4- Elektrik baglantilar1 kontrol edilir

5- Emniyet tedbirleri alnr ve kontrol edilir

6- Motor doniis yonii kontrol edilir

7- Bir miiddet c¢abstrilarak ses ve sicaklk kontrolii yapimalidir.

8- Ik yaglama sekli icin yaglama talimatina uyulmalidir.

1.5. REDUKTORLERIN BAKIM VE ONARIMI

Rediiktorlerin Bakim Onarmu i¢in asagida belirtilen 5 ayri islemin yapimasi gerekir.

a) Rulmanlanin Kontrolii ve Bakimm ;

- GuUrdltd kontroll; Tornavida sapi1 yatak yuvasmnda yataga yakmn bir yere temas ettirilir, Her
sey normal ise hafif diizgiin bir ses duyulur. Hasara ugramus yatakta ise yliksek ve diizgiin olmayan
arada aksayan bir giiriiltii olusur.

- Sicakhk Kontrolii ; Sicakhgmn yikselmesi herhangi bir seyin yolunda olmadigm gosterir.
Bunun sebebi yeterli olmayan ve asm yaglama, pislk, asmt yiik, yatakta hasar, yatak boslgu, yatak
kasmasi ve szdrmazlik parcalarmda siirtinme s6z konusu olabilir.

- Goriiniis Kontrolii ; Swzdrmazlk elemanlar, tapalarm durumu, yag kagagi olup olmadigy
otomatik yaglama yapip yapmadigi

- Yaglama ; Yagn Ozelligini kaybedip kaybetmedifi incelenir. Yag iizerinde kopiiklesme veya
elle yapilan kontrolde yapisma ozelligini kaybedip etmedigi vb.

b) Kecelerin Kontrolii ve Bakim; Temash kecelerde siirtiinme 1sis1 ve kege asmmasmmn
miimkiin mertebe kiicik olmas1 i¢cin swzdwrmazhk ylizeymin kalitesinn  1yi olmasi  gerekir.
(Sertlestirilmis ve taglanmis).

Keceler sokilirken Tornavida gibi sert uglu cisimle sokiilmelidir. Takimadan oOnce ise, sicak

yaga Dbatrilarak yag emdirimelidir. Swzdrmazlk kenarlart  (dudaklar) arasi gres yag il
doldurulmalidr. Keceler dis yuvasmna siki oturmalidir.
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¢) Dislilerin ve Millerin Kontrolii ve Bakim ; Disli ve millern 6mriinii kisaltacak unsurlar
bashca soyle sralanabilir.

- VYiikteki ani degismeler (Dur-Kalk olaylar: vb. )

- Dénmeyi engelleyecek sikismalar

- Hatal sistem secimi

- Tahrik aktarma elemanlarinin asinmasi, yipranmasi

- Darbeler sonucu olusan aginmalar (Kama Syywmasi vb.)

- Yatak ge¢me , yuva ve millerinde asinma

- Yetersiz ve yanlis yaglama

Malzeme yorulmasi, Yeterli ve Gerekli Periyodik bakimlarin yapiimamasi

Diglilerin dis sayisy, bolim dairesi ¢api, modiilii, eksenler arasi mesafesi, i iglemi ve
taglanmas1 ¢ok Onemli olup, kesmlikle bu Olgiilere ve toleranslara dikkat edilmelidir. Dislilerin
Omiirlerini uzatmak i¢in ( belirli dis sayis1 altr igin) profil kaydrma yontemi uygulanma hidir.

Miller; bunlarn kademeli ve diiz olarak ayrmak miimkiindiir. Diiz millerin montaji ve imalati
daha kolaydr. Millerin balanslarmm iyi alnmasi, ylizeylerde salgt olmamasi gereklidir. Millerin
rulman, kege ve diger gelisme bolgelerinde hassas ve toleransma gore islenmis, genellikle
sertlestirilmis ylizeyli olmalar1 istenir.

d) Yaglama Kontrolii ve Degisimi ;

- Siirtlinmeyi azaltmak ve asmmay1 en aza indirmek

- Fazla s1y1 gidermek (sogutmak)

- Basmnca dayanmak,

- Yabanct maddelere karsi tika¢ gorevi yapmak

- Pas ve korozyonu Onlemek i¢in yaglama yapilr

Yaglama;

Bilingli bir yaglanma siirtliinmeyi en aza indirir, parcalarm kolay hareketlerini saglar. Asmmay1

Onler, Omrii uzatr. Ezlmeyi, normalin iizerinde 1s1 meydana gelmesini paslanmayr Onler. Muhtemel
sesi yok eder ve maksimum verimle cahsmay1 saglar disli kutularin yaglanmas1 iki tiirlid{ir.

1-) Siv1 Yaglama ; Bu tir yaglarda yukarida belirtilen Ozelliklerin olmasi istenir. Periyodik
kontrolii ve degisimi Ozellkle gereklidir. Svi yaglarm sec¢imi, dish kutusunun biiyiikkigi, tipi, ortam
sicakhg , Kullanilacak yagm viskozite indexi ve akma noktasi dikkate alnmalidir.

2-) Gres ile Yaglama ; Gres ile yaglamada, kullanlacak gresin segiminde; yapmsal ozelligi
mekank kararlhiyi ve damlama noktasi dikkate almmaldr. Rediktorlerde uygun yaglama yag
secimi ¢ok Onemlidir. Gresle yaglamada; gres disllerden kolayca siyrilabileceginden, dislinin her
tarafi yag ile doldurulmahidwr. Yagsiz ¢ahsan disliler hemen asmr ve sarar.

Damlama Noktas1 ; Gresin plastik kati1 halden sivi1 hale gecerek ASTM D 566 ve D2265 test
metotlarina gore bir delik (orifis) igerisinden akmaya basladig sicakliktir.
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Ik yag Degisimi ; Rediktorlerin isletmeye alnmasm miitakip 500 is saatinden sonra
yapimaldr. Ik yag bosaltlmah motorin ile temizik yapimah sonra 6yeni yag doldurulmahdr.
Bundan sonraki yag degisimleri ise Rediiktoriin caligma siiresine yag cinsine ve yag banyosu
sicakhgma bagh olarak yapilr. Ikinci ve miiteakip yag degisimleri 80 °C yag banyosu sicakhgmda
3000-5000 saat ¢alisma sonrasinda yapilr.

Rediiktorlerde yeterli yag miktar; Yag Seviye Gostergelernin orta ¢izgisine kadar konan
miktardir. Yataklar montaj srasmda yeteri kadar gresle yaglanmalidir.

Helis- Konik ve Diiz tip Rediiktorlerde kullamlmasi tavsiye edilen yaglar;

Degol Bg 100, Bp Energol GR-XP 220, spartan EP 220, Mobilgear 630, Shell Omala Ol 220
veya esdegerdir. (-15°C - + 25 °C ortam sicakliklarinda )

Sonsuz vida Refduktorlerde ise;

Aral Degol BG 220, BP Energol GR-XP 220, SPARTAN EP 220, Mobilgear 629, Shell Omala
01 100 veya esdegerlidir. (-15°C -+ 25 °C ortam sicakliklarinda )

REDUKTORLERDE YAG DEGIiSIMi

Cahsma Saati
(h)
30000
25000

70 80 90 100 110 120
YAG BANYOSU SICAKLIGI (°C

CLP PG : Sentetk Svi Yag
CLP HC : Sentetik Hipoid Yag
CLP : Mineral Stv1 Yag

e) Transmisyon (aktarma) elemanlarimin kontrolii ve ayarlanmasi ;
Transmisyon ve aktarma elemanlart kontrol edilerek arwzalar tamir eden degisim yolu ile

giderilir ve gerekli ayarlamalar yapilr.
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Yaglama Sembollerinin Anlamlar: :

I W Baglant1

O Havalandirma

_@_ Yag seviyesi

. Yag Bosaltma

Yag Seviyesi (Kontrol civatasi olmadiginda)

YAGLAMA iCiN KONTROL VE BAKIMI :

PERIYOD (Siire) YAPILACAK ISLER
3000 Isletme saati (6 aylk) Yag kontrol ediniz
Calgma saatine gore (en geg 3 yil ) Mineral yag degisimi
Cahsma saatine gore (en ge¢ S yil ) Sentetik yag degisimi

R.F 302/32 rediiktorleri gres ile yaglandigindan devaml kontrol ile yaglanabilir.

ARIZA M UM KUN SEBEPLER GCOZUMLER

Olagandis1 devaml ayni ses Yatak elemani bozuk Yagi kontrol et

Yag kontrolii yap Motoru durdur

Olagan dis1 dengesiz giiriiltii Yagda yabanci madde imalater firmaya bildir,

Yag kaybi,

Motor Flangmdan Eegeir caimzah Rediiktor havalandirma
Motor red. Baglantismdan avalandirma yapityot tapasindaki deligi kontrol et.
Rediiktor mil c¢ikist  yag Y etkili firmaya haber ver.
kecesinden

Fazla yag Yag oranm diizelt
Havalandrma vidasmdan yag| Havalandirma vidast yanhs Havalandirma vidasmi dogru tak
kaybi Yerlestirilmis Havalandirma vidasmi degistir.

Soguk calisma veya fazla yag Yagi kontrol et gerekirse degistir.
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BOLUM 2 :
2. VARYATORLER

Varyatorler alternatif akim motorlartyla ¢alisan degisken hizh diglili motorlar, mekank ve
kademesiz hiz ayar1 saglayan basit rediikktorlii motorlardir. (motor+rediiktor+varyator) varyatorlerde
hiz ayari, el carki vasttasiyla elden veya ayarlanabilen motor ile elektro-mekanik olarak yapilir. En
cok kullanilan hiz oranlar1 4:1,6:1,8:1 dir.

—— A—— _._._HE"WE_ -~ CIKIS

2.1. KAYIS KASNAK TERTIBATLI VARYATORLER (VARIBLOC)

Motor ve redikior arasma baglanabilen bu sistemle belli bir aralkta devir ayarlanabilir.
Kayisn kasnaga temas ettigi yiizeyler, bir kol vasttasiyla baski verilerek devir ayarlanabilmektedir.

Devir Ayar M otoru (EF, EP, EFPA); Poti, kaplin, limit anahtardan olusan mekanizma ile
devir ayar1 yapilir. Iki yone donebilen bu sistemle kola verilen tahrik (donme), kayis-kasnak
diizenegine baski yaparak veya azaltarak devir ayari saglanmaktadir.

Hidrolik Ayar Mekanizmas1 (HY) ; Kol, ayar silindiri, ayar pistonu, kola bagh catal sistemi
le kayis-kasnak baski ayar1 yapiir. Kol dondiiriilerek sisteme yag gonderilir. Yag baskisi ile ayar
pistonu catal hareket ettirir, buna bagh milde donerek ayarlama imkani verir.

Kol Yardinm fle Devir Ayan (N,H,HS) ; Iki yone dénebilen kola verilen tahrik (donme),
kayis-kasnak diizenegine baski yaparak veya azaltarak devir ayar1 saglanmaktadir.
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TABLO 2.1.1.: BAKIM VE KONTROL

PERIYOD CIiHAZ YAPILACAK ISLER
3.000 Cahsma Saati , ..
Gendllikle 6 ay Varibloc Kayis1 Kontrol Ediniz
20.000 Calisma Saati EF, Ep, EFpA |2V miini kontrol edin
Gerdllikle 6 ay (Devir Ayar Motoru) Bozqksa .deglsmn.
Temizleyin ve yeniden yaglaym

TABLO 2.1.2. REDUKTORLERDE KULLANILAN YAGLAR

< YAG
z ORTAM SICAKLIGI TiPi ISO VISKOSITE
3 DIN VE NLGI-SINIFI ACIKLAMA
5 .50 0°C +50 +100 (1SO)
5 _ -25 +80 R o|VG220 veya
a
O 0 +|40 VG 220 - EP 220
2 E EP %1?10-2;2
* muas a I
; g 15 | +25 VG 150 —EP 140 4
Zs 5 |vG100
el 30 [+10 C [VGGB.1G
= fa) o
273 3 |vG32
2 |[45 [ 20 o S[VG 22
= =T
TI|VG15
o K
) 0 GO S |vG 680 veya
=
g o .l VG 680 - EP 680 EP 220
> _ Mobilgear 636 muadil yaglar
2 -15 | +25 9 [VG220-EP 220
= o [vG150- EP 140
-4 _ i
> 20 | +10 3 |ve 100
=
S -25 | +10 o & |VG 220
% o
Qo
©n - Diger muadil
e | o S| VG 22 &
4 -2 £ Z|VG15 yaglar
< -40 +80 - |ve 220
= %o
gg L | 40 +10 OT|VG32
D=z
sus 25 +GO 00?
- W= [ee]
SEs; Zg 2)
SB3 |-15 +] 40 = 7 1000.0

CLP PG : Sentetk Stvi Yag

CLP HC : Sentetk Hipoid Yag

CLP : Mineral Stv1 Yag
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Sekil 2.1. : Kayis Kasnak Tertibath Varyatorler (Varibloc)
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2.2 SURTUNEN KASNAK TERTIBATLI VARYATORLER (VARIMOT)

Baski yapan yaprak yaylar, kmrimamasi ve esnekligini kaybetmemesi agismdan Gzel
sertlestirimistir. Varyator kasnaklarmm en biiylk avantajlarmdan bir tanesi de motoru durdurmadan
devir degistirebilmektir.

Kayisin en biiylik calisma capiile en kiiclik ¢alisma c¢ap1 arasmdaki oran 1 : 3 tiir.
Varyator kasnaklarinin balanslar1 imalat¢1 tarafindan mutlaka yapilmis olmahdir.

Varyator kasnaklarmm verimhi ve uzun Oomiirli olmasi acismdan yaglama ¢ok Onemlidir. 8 saat
cabsmada haftada bir, 16 saat cahsmada haftada iki, 24 saat ¢alismada {ic olmak iizere Shell Alvania

Fett R2 gres yag1 (veya esdegeri ) ile yaglanmalidir.

Balata Hiz Ayar Pargalan

Reduktor

Baglanti Flans1 Tahrik Diski Hiz Ayar Tertibati M otor Govdesi

Sekil 2.2. : Siirtinen Kasnak Tertibath Varyatorler (Varimot)
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2.3.VARYATORLERIN BAKIM VE ONARIMI

T o

4 [ m—
- @ Ln:
' .
I' /‘@- Ty N I
. v
gm, P
panaiil W AP
7,
Reduktor
Havalandirma
Tapasi
Devir Ayar Kolu
Gresorlukler
Reduktor Rediiktor Yag
Bosaltma Tapasi Varyator Kayisi

Varyator ¢ikis hizint degistirmek i¢in devir ayar kolu saga ve sola dogru varyatdr kesinlikle
durdurulmadan cevrilerek istenilen hiza getirilerek tespit civatasi sikistirilir.

Varyator gresorlikleri haftada en az bir kez gres yag ile yaglanr. Ara donemde ise tamamiyle
kapaklar sokiilerek sertlesen yaglar temizlenir ve gerekli tiim bakmmlar1 yapilir.

Varyatér kayismmn asmp asmmadi@i kapak sokiilerek kontrol edilir. Asmma durumlarmda
gerekli Onlemler alnr. Kayis degistirmek i¢in ayar kolunun bulundugu iist kapak tamamiyle c¢ikartir
ve kays yerine takildiktan sonra kapak takilr.

Varyator devirleri miimkiin oldugunca yavas degistirimelidir. Devir ayar1 sk sk
yapiimamalidir.

Varyatbr rediktorli (zerinde bulunan yag doldurma ve hava ¢ikis tapalart (havalandrma)
mutlaka takih olmalidir.

Stirtiinen Kasnakh varyatorlerde en ¢ok karsilasilan arizalar ve ¢oziimleri asagida verilmistir.
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TABLO 2.3.1. : VARYATOR ARIZALARI BASLICA SEBEPLERI

ARIZA M UM KUN SEBEPLER COZUMLER
Kays Kayis Yipranmis Kays1 degistirin
Kaydirtyor Kays-Kasnak Kirlenmis Sistemin Temizligini yapm

Yik Cok Faza Kontrol edin ve azaltin
Ismma Var Yik Fazda Kontrol edin ve azaltin
Asirt Giirtilta Kayis Bozulmus Sebepleri arastirin

Bozulma veya kayis uzanus Kays1 degistirin

Ayar Kolu veya mekanizmasi

bozulmus
Tahrik Kayis kesilmis yada kaydiriyor Kayis1 degistirin
Vermyor YUk cok faza Motoru kontrol edin

Yikii azaltm

Stirtlinen kasnakh Varyatorlerde Elektromekanik hiz ayar cthazinin ayarlanmasz;

- Limit anahtar kutusu kapag ¢ikarilr,

- Skalayr maksimuma ayarlamak i¢cm = 100

- Ust limit anahtar1 saat istikametinin tersi yoniinde anahtarlama noktasma kadar cevrili.
Sikma civatast sikilarak sabitlenir.

- Minimum pozisyona ayarlamak i¢in, anahtarlama noktasma kadar, kumanda kamu saat

istikametine cewrilir.

- Kapak kapatilr.

TABLO 2.3.2. BAKIM VE KONTROL

PERIYOD CiHAZ YAPILACAK ISLER
. Sirtinme  plakasi (balata) diski
3.000 Galsma Saati Varyator kontrol edilr. Balata bozulmus
Gerellikle 6 ay . S
ise degistirilir.
. EF .
20.000 Saat . Pasla karst korumak
Geneﬁ ﬁ<]1|$en]2(13 a; - Elextromekanik Ai/sélrnrilnilaiyiemi;lrj;ir i)/e yaglan:f "
Hiz gosterici )

2.4. VARYATOR SECIMI

Varyatér seciminde dikkat edilecek hususlar sunlardrr;

1-Gerekli gic (KW) veya moment (kg-m)
2-Gereken hiz dizisi (arahgr)
3-Isletmenin giinlik ortalama cahsma saati

4-Yiikleme sekli

Yiksek giris hizn (1800 d/dk’yt gegmemek kaydiyla) en ekonomk secimidir. Varyator

se¢iminde  her
yapimamalidir.

zaman gerekli

‘“Moment” ile

-23-
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BOLUM 3:

3. TAHRIK ELEMANLARI

3.1. ZINCIR ILE TAHRIK

Glic naklinde zncir dish tekerlekler, disl kaysslar, itme g¢ubuklar1 ve eksantrik gibi kagrmasiz

tahrik elemanlar1 kullanildignda “F” Cevirme kuvvetinden dolayr rediktér c¢ikis miline ilaveten
radyal yikk olarak bir “Q” kuvveti gelir.

Sekil 3.1.1. Zincir ile Tahrikte sisteme gelen yiikler

Zincir lizerindeki “F” cevirme kuvvetinin meydana getirdigi “Q” baski kuvveti her iki doniis
yoniinde de zincir kollar1 yoniindedir.

DIN 8195 normu en kiicik dis saysmm 17 dis olarak secilmesini tavsiye etmektedir. Disli
Ureten fabrikalar ise bu tavsyeye uymekla beraber, en az dis sayist 10 veya 11 dis olarak
kullanilmaktadr.

Zincirlerde kayma olmadigndan, her iki yonde cahsabildiklerinden ve yiliksek vermmli (% 96-
98 ) olduklarmdan avantajlar1 vardwr. Nispeten diisiik hizlarda 16 disten daha az zncir disliler
kullanilabilirse de , yiiksek hizlar i¢cin 18-24 dis tercih edimelidir. Santriftj kuvvet etkisinden dolay
zincirler ¢ok yikksek hizlar i¢in uygun degildir.

Omegin 1800 nvdk. Gibi yilksek bir hizda santrifiij etkiden dolayr zncirin nominal gerilme
kuvvetmin ancak % 3’0 emniyeth geriime mukavemetli olarak almabildiginden atalet kuvveti yiiksek
hizlarda zincir kullanlmasm imkansiz kilar. Aym nedenle 7,5 m/dk ve daha az hizlar i¢in zincirin
nominal gerilme mukavemetinin 1/5"inden daha fazlas1 emniyet gerilmesi olarak almamaz.

TABLO 3.1..1 DEGIiSiK HIZLARDA ALINAN EMNIYET GERILME ORANLARI

Hiz (mt/dk) 75 15 30 45 60
Aliman Emniyet Gerilmesi Oram | 1/5* 1/6 7 18 | 110

* Nominal gerilme mukavemetinin 1/5 inden fazlasi emniyet gerilmesi olarak almamaz.
Ornegin nominal gerileme 100 N /Cn? ise almabilecek emniyet gerilmesi gerilmesi 20 N/ Cm? dir.
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3.2. DISLi CARK ILE TAHRIK

Diiz disli carklarda ceviren kiigiik disli ile, c¢evrilen biiyikk digli carkm, birbirine temas ettikleri
noktadan gegen teget ile 20° lik ag1 dogrultusundaki bir F ¢evirme kuvvetine karsiik bir tepki dogar
bu etki ve tepki kuvvetlerinin ¢ikis mili tizerinde dogurdugu baski kuvveti goriilmektedir.

\;:‘()"
N b
e

Sekil 3.2.1. Digsl Cark Ile Tahrikte Sisteme gelen yiikler

3.2.1. REDUKTOR TAHRIiKLI KAPILAR

& /S

— ] 7
IR W
1- Rediktor 2- Digli Cark 3- Sasi
4- Krameyer Dislhi 5- Ray 6- Tekerlek

Ornek : 600 kg agrhgndaki yukarida resmi verilen kapi rulmanh tekerlekler yardmuyla
hareket etmektedir. Gerekli rediiktdr giictiniin bulunmasi ;

Kapt Agma hizz =0.5m/s

Kapi tekerlek ¢ap1 =125 mm

Hareket veren diiz disli modiilii , m =6 mm

Hareket “  “ * dis sayis1,Z =17

Diiz disli hesap ¢ap1=DT =m.Z =6.17 =102 mm = DT =0,102 m
Diiz digh yar1 ¢ap1 r=DT/2 =102/2 = r =51 nm

Reduktor Cikis Devri, ng ;
ng =9.55V/r

ng =9.55x 0.5/ 0.051 = n¢ = 94 dev/dk.
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Dislideki Moment, M ;

M =F xrayrica F =m.gkr , kr yuvarlanma (siirtinme ) katsayis1

M =m.gkr.r, ve kr asagidaki tablo 3.2.1.1. ‘den kr = 0.13 bulunarak,

M =600 x 9.81 x 0.13 x 0.051

M = 39 Nm bulunur.

Reduiktor motor gicu, P;
P=M xn¢/(9550.nrmk)

nr=% 96, Rediktor verimi

(Nm)

(KW)

nk =% 90, Krameyer disli verimi

Buradan degerler yerine konularak,

P=39x94/(9550x 0.96x 0.90)

P=0.45 KW bulunur .

TABLO 3.2.1.1. kr YUVARLANMA KATSAYILARI TABLOSU

Tekerlek Cap: mm | 100 | 125 | 160 | 200 | 250 | 315| 400 | 500 | 600

Bilyah Celik Tekerlek N/kg | 0.14]| 0.13| 0.12| 0.10| 0.09 | 0.08 | 0.07 | 0.60 | 0.06
Kaymal Yatakh Celik Tekerlek | N/kg | 0.3 | 0.28|0.25|0.23|0.21|0.19| 0.16 | 0.14| 0.13
Burada kr degerleri takribi olarak verimisti. Bu degerler tekerlegin hareket ettigi

durumuna bagh olarak degisir.

3.3. KAYIS ILE TAHRIK

raym

V Kayst veya diiz kayslar gibi siirtlinerek kuvvet ileten tahrik elemanlar1 glic naklinde
kullanilacagt zaman bunlara bir 6n gerilme verilmesi zorunludur. Bun nedenden dolayr bunlarda
nakledilecegi giice karsiik olan kuvvetten bagka bir 6n gerilme kuvveti eklemek gerekir. Bu gergi
kuwveti hareket nakletmezken bile, yataklar iizerinde statik bir baski kuvveti meydana getirir.

Sekil 3.3.1. Kayss ile Tahrikte Sisteme gelen yikler
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BOLUM 4:
4. KONVEYORLER
4.1. BANTLI KONVEYORLER
4.1.1. KONVEYOR BANT TIPLERI
Konveyor bant Tipleri genel olarak 3 smifa gore adlandirilir, bunlar;
A- KARKASINA GORE BANTLAR

1- Tekstl Bantlar
a Pamuk Dokulu Bartlar
b- Polyamit Dokulu Bantlar
c- Polyester Dokulu Bantlar
d- Aramit Dokulu Bantlar

2- Celik Bantlar
a Celik Halat Bantlar
b- Celik Orgl Bantlar

B- KAPLAMASINA GORE BANTLAR

1- Tip A — Asmmaya Dayanikli
2- Tip F — Aleve Dayanikh

3- Tip O - Yaga Dayanikl

4- Tip T - Istya Dayanik i

C- TIRMANM A ACISINA GORE BANTLAR

1- Diz Yizeyli Bantlar

2- Ince Profilli Bantlar

3- Cavus Profilli Bantlar

4- Esnek Kenarh Paletli Bantlar
5- Elevator Bantlari

Kurulusumuzda son yillarda kullanilan bantm teknik gosterilisi asagidaki gibidir.
EP 125-800-2-15/15-A1-D TS547 A

Burada ;
E = Co6zgu cins Polyester
P = Atki cinsi Polyamit
125 = Minmum Boyuna bez kopma dayanmi (kg/cm)
800m = Bant genigligi (mm)
2 =Bez Kat Sayst
1.5 = Ust kaplama kalnhigi (mm)
1.5 = Alt kaplama kalnlig1 (mm)
Al =Yiiksek asmmaya dayanikli
D = Bant tipi (sonlu)
TS 547 A=TS 547 Normuna uygun, A = Gida maddesi tagimaya uygun
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Konveyor bantlarm kaplama lastiklerme gore

smiflandriimasimda  bu konu ile ilgil

standard1 (TS 547 ) incelendiginde, genel olarak iki smifa ayridiklar1 goriiliir. Bunlar ;

1-) Kuvvetli Smif

2-) Orta Smif
giNip | Kopma Dayammu | Kopma Uzamasi | Sertligi | Agmmas: (max)
(KgfiCmr) (%) (Shore A) (mm®)
(K U\Il<vet|i) 250 450 65+ 4 225
(O?ta) 15 400 65+ 4 225

Ancak bu smiflandirma

verememektedir.

Tiirk

, gelisen teknoloji ve tiketicinin ihtiyaglarma tamamiyla karsiik

4.1.2. BANT STOKLAMA KOSULLARI

- Ideal bir depolama yeri, serin, karanlk, sk ve nemden uzak olmaldir.

- Bantlar rulolarda muhafaza edilmelidir. Rulolar dik, yada uygun bir sekilde kaldmrilarak
(havada) olarak depolanmahdr. Zeminde tahta yada buna benzer rutubetten etkilenmeyecek sekilde
malzeme konulmahdir.

- Bant rulolar1 (makaralar) 15 giinde bir
makara ekseni etrafinda 45° ag¢1 yapacak sekilde

dondurdlmelidir.

- Bant

rulolar1

ayda

brr bosaltilarak

havalandiriimal ve yeniden sarirken {izerine talk

pudrast siiriilmelidir.

- Uzun siireli depolama bantmn performansmi

azaltr.

Yedek

bantlarm

depolama

asagidaki tablo dikkate almmalidir.

Depolama Depolama Terinden Baska Bir Yerde
- . . - Direkt Giin Isig1
Yerinde | Direkt Giin Isiginda Olmayan Yerde
Depolama | M aksimum 1,5 Yi 1 Hafta 3 Ay
Siresi Standart 0,5 Y1 3 Gln 1Ay
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4.1.3. HESAP VE DiZAYN

Konveyor hesaplarmda gerekli giliciin  bulunmasmnda cesit ve degisik yontemler mevcuttur.
Bunlar arasmda en dogru olamt hi¢ siiphe yok ki , tiim tesisteki direncleri hesaplara dahil eden
yontemdir. Ancak bu yolla pek cok degerin Olgiilmesi olduk¢a zor ve Kkiilfetlidir. Bu nedenle DIN
22101°deki formiil Tlizerine insa edimis olan hesap yontemi bir dogruluk ve hassasiyete haiz
oldugundan en ¢ok kullanilan yontemdir.

Tasiyic1 Rulolar icin Gerekli Kuvvet, Ftr ;

Burada,
top = Toplam siirtinme katsayis1 (0.0017-0.027 arasmda segilir)
G, =Bandmn Birim uzunluk agrhgi (N/m)

Bandin birim uzunluk agirhgi, Gb;

Gpb=AXWx12 (kg/m)

W = Bant Genisligi  (mm)
A = Bant Kalnlig1 (mm)

Tasman Malzeme Agirhg1 Ga ;
Ga=Tk/(36xV) (kgm)

Ty = Tasma Kapasitesi (KN/h yada x 0.1 Ton/h)
V = Tasma Hiz (mV/s)

1 mt.deki tasiyici rulolarin agirhgy, Gy, ;
= Gtr = gtr/dir (N/m)

or = Tastyic1 rulo agrhgr  (kg)
dtr = Tastyic1 rulo araligi (m)
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1 mt. dki Doniis rulolarin agirhgy, G rt ;
= Grt = gt/drt  (N/m)

Ot = Doniis rulo agrhgr (kg)

dit = DOniis rulo araligi  (m)

H =Tasma Yiksekligi (m)

L =Tasma Uzunlugu (M)

Bandi Hareket Ettirecek Etkin Kuvvet, Fu;

Fu=Fir + Frt + Fa+ Fm (N)
Ftr=D0oniis rulolar1 i¢in gerekli kuvvet

Ftr=9.81 x utop X L X (Grt + Gb + CosH ) (N)
Fa = Ilave Kuvvetler (yan paspas. Silici vb.)
Fa=15xW+70x]I (N)
| =Yan Paspas boyu (m)

Malzemeyi belirli bir yiikseklige ¢ikarmak icin gerekli kuvvet, Fm;
Fm=9.81x Gax H (N)

Gerekli M otor Gicil, Pm ;

Pm=FuxV /(100 X ntop) (KW) formilinden gerekli motor giicl bulunur.

Burada,
ntop = Toplam Verim (%)
ntop = 0.85 - 0.94 Kayis- Kasnak veya Zincir disli diizeninde almabilir.

Diger bir Yontem ise yapilan teknik hesaplamalar neticesinde bant uzunluguna, tagima
yikksekligine ve yilkke bagh olarak verilen giiclerden yola ¢ikilarak hesaplama yontemidir. Bu yonteme
gore 0rnek hesaplamalar asagida verilmistir.

Ornek Hesap 1 : Dokme Halinde Yk :

Saatte 2500 kg Yas Cay tagmacak Banth konveydr uzunlugu 50 m. Ve yiksekligi 15 m dir.

Konveydr hizt 0.6 m/s, hareket veren tambur ¢ap1 & 220 mm, Rediktor verim n= % 96 dr. Gerekli
giic ve tambur devrini hesaplaymniz

Tambur & 220 mm Ga
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Buradan;

Uzunluga ve yiike bah olarak Tablo 4.1.3.1. den secilen giic = 1,8 KW ve

Yikseklige ve ylike bagh olarak Tablo 4.1.3.2. den secilen giic = 0,8 KW olarak almur.
Toplam Guig, Pm ;

Pm=P1L+P2 (KW)

Pm=(1,8+0,8)/0,96

= Pm=2.7 KW olarak bulunur.

Hareket veren Tambur devri, n;

n=2955V/r (d/dk)
n=955x0.6/0.110
= n =52 d/dk olarak bulunur

TABLO 4.1.3.1. KONVEYOR UZUNLUGUNA VE YUKE BAGLI OLARAK
GEREKEN GUC

Konveyor Konveyorle Tasmacak Yiik ( Ton/saat)
Uzunlugu (m) 25 50 | 100 | 150 | 200 [ 250 [ 300
75 07 | 11 | 15 | L7 | 19 | 21 | 24
15 08 | 1,3 | 18 | 21 | 23 | 25 | 28
225 10 | 15 | 21 | 24 | 27 | 29 | 32
30 12 | 1,7 | 26 | 30 | 33 | 36 | 40
40 14 | 19 | 29 | 33 | 37 | 41 | 45
50 18 | 23 | 31 | 35 | 39 | 43 | 48
60 21 | 2,7 | 35 4 44 | 49 | 54
70 25 | 31 | 38 | 44 | 49 | 55 | 60
80 29 | 34 | 42 | 47 | 53 | 59 | 64
100 32 | 37 | 45 | 51 | 57 | 62 | 71

TABLO 4.1.3.2. YUKUN TASINDIGI YUKSEKLIGE VE TASIDIGI YUKE
BAGLI OLARAK GEREKEN GUC

Tasima Konveyorle Tasmacak Yiik ( Ton/saat)
Yiiksekligi (m) 25 50 100 150 200 250 300
2,5 0,3 04 0,7 1 14 1,7 2
5 0,5 0,7 14 2 2,7 34 4,1
75 1,1 15 2 3 4,1 51 6,1
10 15 2,0 2,7 4,1 54 6,8 81
15 2,2 31 4,1 6,1 81 10,1 11,8
20 3,0 4,2 54 8,1 10,8 13,5 16,2
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Ornek Hesap 2 : Parcall Yik

Her bir 40 kg olan 15 Cuval Cay 0.4 nvs lik bir hizla diiz konveyorle tasmacaktr. Konveyoriin
egimi 20° dir. Hareket veren tambur Cap1 & 150 mm, verim % 93 tir. Gerekli motor gicini bulunuz

P=?
B =20°
n=%93

Tambur & 150 mm

Tambur yarigapi, r=0,15/2 =0,075 m

Konveyor (zerindeki toplam Yk, m= 15 x 40 =600 kg
20° Egim i¢in A faktdrii, A =3,6 N/kg (Tablo 4.1.3.3. den)
Hareket veren tamburdaki M oment, M;
M=AXxXmxr (Nm)

M = 3,6 x 600 x 0,075 =162 Nm

Hareket veren Tambur Deuvri, n;

n=955xV/r (d/dk)

n=955x0,4/0.075 = n=50.9 dev/dk bulunur.

M otor Gucu, Pm ;

Pm=Axmxv/(1000xm) (KW)

Pm= 3,6 x 600 x 0,4 /(1000 x 0,93 ) = Pm = 0.9 KW olarak bulunur.

A Faktorii Konveyeriin egimine bagh olarak degismektedir. Bu degerler ;

TABLO 4.1.3.3.: a Faktorii Icin Tipik Degerler
a(°) 0 10 20 30 40 50 60 70 80 90
A(Nkg|025| 19| 36| 51 | 65| 77| 87 | 93| 97 | 10
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4.2. KONVEYOR IMALATINDA DIiKKAT EDILECEK HUSUSLAR

Konveyodrlerde kullamlan Transport Bantm Omriinii etkileyen asagida belirtilen faktorlerden
ka¢milmaldir.

- Bantlar Asm gergin halde cabstriimamaldr. (bu durumda ek yerlerine asm yiik binmekte ve
karmcalardan bant siyrilarak ¢ikmaktadir. )

- Bantlar 1yi ayarlanmamis Tambur ve rulolarda ¢abstriimamaldr. Tastyict rulolarm agikhk
aralign fazla tutulmamalidir. (Tasmacak yiikiin cinsine gore ayarlanmalidir.)

- Doner kisimlar (Rulman yataklar1 , Rulo Rulmanlar1 vb.) siirekli yagh tutulmahdir.

- Bant Bant ik hareket higbir zaman bant tam yiikliyken yapimamaldr. Bantlar asmt derecede
yiklenip zorlanmamalidir.

- Bant ie c¢alsan rulolar ve tamburlar arasma tasman malzemenin dokiilmesi , girmesi
Onlenmelidir. Bantlar serbest atmosfer sartlarma maruz birakilmamalidir.

- Bantm Omriiniin uzatimasi i¢in ; yiksek hizda (tagima hizi ) az yikk yerine, azami yikte
diisik hiz prensibi uygulanmaldir.

- Bant eleklernin muntazam yapiip yapimadi kontrol edimeli uygun ek malzemesi

kullanilmaldr. Bant kenar siipiirgelikleri teknigine uygun yapilmah ve banta asmi baski yapmamasi
saglanmalidir.

- Trmanma agisma uygun bant kullanilmaldir. Konveyor Bant Trmanma Agilar

Tasman
Malzemenin 500 —p
Kenar iy o
300
Uzunlugu 200 -
100
(mm) o
-
(3
+
2
o
Bant Hizi (mv/s) Tasman malzeme kenar uzunlugu (mm)
(max. Kenar uzunlugu Bant Genisliginin % 30’u)
1- Diiz Yiizeyli Konveydr Bantlar1  2- Ince Profilli Bantlar 3- Cavus Profilli Bantlar

4- Esnek kenarl paletli bantlar 5- Sandvi¢ dizaynli Bantlar 6- Elevator Bantlart
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4.2.1. PROBLEMLER VE COZUMLERI

PROBLEM

SEBEPLER

COZUMLER

Bant konveydrin

Konveyor sasisi egri monte

Ip ¢ekerek diizeltiniz

Uzunlugu, konveyor
Boyunca bir tarafa

Belirli bir kismmndan bir Edilmis Rulolarm bakimmi yapmiz
Tarafa kagmaktadr. Rulolarn ¢evresine malzeme

Sarimaktadr.
Belirli bir bant Ek yerleri diizgiin degildir. Banti ek yerinden keserek

Diizgiin bir sekilde ek yapmiz

Kagmaktadr.
Bant tahrik grubu Bas tambur yada akabindeki Tambur ve rulo eksenleri bant
Kenarmdan kagmaktadir. Rulolar ayarsizdir. Eksenine dik konuma getirilir

Bant, kuyruk tamburu
Kenarmndan kagmaktadr.

Doniis rulolarma malzeme sarilmig
Doniis rulolart ayarsizdir.
Bant yiklemesi kottdur.

Rulolar1 temizleyiniz
Rulolar1 ayarlaymiz

Dogru yiikleme yapmiz

Bantm alt kaplamasi ¢ok
Asmmaktadir.

Bant ve tahrik tamburu arasnda
Kayma vardir.
Tastyict rulolar sikigmaktadr.

Gergi kuvvetmi arttirmniz
Bant sarim acgismi arttirmiz
Rulolarm bakimmi yapmiz

Bantm iist kaplamasi ¢ok
Asmmaktadir.

Bant asir1 sehim yapmaktadir.
Doniis rulolar1 sikismaktadir.

Gergi kuvvetini arttirmiz
Rulolarm bakimmi yapmiz

4.2.2. TAMBUR CAP SECIMIi

Banth Konveyorlerde,
asagidaki tabloda verilmistir.

bant cinsine bagh olarak kullandabilecek mmnimum tambur c¢aplar

Mmimum Tambur Capi1 Hesab1 ; D

Tahrik veya Bas Tamburu igin ;D =125xkxn (mm)
Kuyruk Tamburu igin ;D=100xkxn (mm)
Blkimli MakaraTamburu icin ; D=75xkxn  (mm)

Burada;

k = Kasnak Faktort (0.8-2.1 arasmda kord bezi cinsine gore degisir)
n = Barttaki Bez Kat Adeti

TABLO 4.2.1.1. TAVSIYE EDILEN MINIMUM TAMBUR CAPLARI (mm)
(2 kath Konveyor Bantlar Igin)

**

Faydalamlan TEKSTIL KORD BEZ TIPI
Max. Yiikk Oram EP 100 EP 125 EP 160
% 65 — 100 160* 160* * 200 160 250 200
% 30 — 64 160 125 200 160 200 160
% 30’un altnda 125 125 160 160 160 160

*  Tahrik Tamburu
Kuyruk Tamburu




4.2.3. TRANSPORT KASA OLCULERI

100 ‘LUK KASA IMALAT RESMi

1000 mm, Sase Genigligi

930 mm, Ruo Mili

880 mm, (Rulo Boyu)

800 mm, Bant Genisligi

I [ B0/ 5/ RUO Borusu -} I
CATAL | I bT AIJ
120X 60
40 x 40 Profil (2 mt ARALIKLARLA) L Profil
veya
100x40
CATAL
Tambur Boyu : 880 mm
80 ‘lik KASA IMALAT RESMI
i 800 mm, Sase Genisligi .
730 mm, Rulo Mili
) 680 mm, (Rulo Boyu) "
600 mm, Bant Genisligi
1 [ 60/ 5/ RUO Borusu I
QATAL/ I } b—]T; jIJ
100x40
40 x 40 Profil (2 mt ARALIKLARLA) 1 Profil
|
10
T — CATAL
;ri; _______________________________________________________ ___i—l_

Tambur Boyu : 680 mm
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CATAL |

60 ‘lik KASA IMALAT RESMI

600 mm, Sase Genisligi

530 mm, Ruo Mili (217 mm)

480 mm, (Rulo Boyu)

400 mm, Bant Genisligi

1 [ B0/ 57 RUO Borusu I
100x40
40 x 40 Profil (2 mt ARALIKLARLA) 1 Profil
|
1
T CATAL
Tambur Boyu : 480 mm
6
g
= =

0N U AW —

8 7 5 1 2 3

: Tambur Mili Kasnag (& 17x2x100 mm)

: Hareketl Kizak NPU 65 (Gerdirme mili = %4 x 650 mm)

: Rediktorlti Motor

: V Kayss ( 17x1350-1650 mm)

: Tambur Mili (& 45 mm)

: Rediiktor Kasnagi (& 17x2x200 mm)

: Tambur Mili Yatag ve Rulman1 (& 45 mm, 1210 K+H210)
: Tambur (< 220 mm)

TRANSPORT TAHRIK KISMI GENEL GORUNUSU
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