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OZET

SABIT BANTLI KONVEYORLER VE BUNLARDAKI
GERGI TERTIBATLARININ iNCELENMESI

Berk Gencay GENCCAKIR

Makina Miihendisligi Anabilim Dall

Yiksek Lisans Tezi

Tez Danismani: Prof. Mustafa ALISVERISCI

Bugiin endustride isletme ekonomisine en fazla etki eden faktorlerden biri malzeme
iletimidir. Bantli konveyorler, sitirekli malzeme iletiminde birgok uygulama alanlari
icinde en elverisli sistemi olustururlar. Erisilebilen yiksek tasima kapasitesi, uzun
mesafelere yik tasima yetenegi, transport yolunun kavisli olabilmesi, basit tasarim,
hafif yapi, glivenilir isletme gibi 6zellikler banth konveydrleri en ¢ok kullanilan transport
makinesi durumuna getirmistir.

Enddstrinin, bantli konveyorlere bu denli ihtiyaci varken ve bu kadar ¢ok uygulama
alani buluyorken, sistem tasariminda enerji verimliliginin rolt blyuktir. Bu ¢alismada
bantl konveyor tasarimi ve ozelliklede enerji verimliligini etkileyen gergi tertibatlarina
yer verilmistir. Hangi durumunda hangi gergi yonteminin uygun olabilecegi
belirtilmistir. Ayrica gergi kontrollintin nasil yapildigina deginilmistir.

Anahtar Kelimeler: Banth konveyor, gergi tertibatlari, bant gergisi
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ABSTRACT

BELT CONVEYORS AND THEIR BELT TENSION UNITS’ RESEARCH

Berk Gencay GENCCAKIR

Department of Mechanical Engineering

MSc. Thesis

Advisor: Prof. Mustafa ALISVERISCI

In view of today, the one of the things to fact of company’s finance is convey. Most
efficient way to convey is the belt conveyors in the constant conveying systems. The
features which are accessible of high conveying capacity, capability of conveying long
distances, ability of arched conveying ways, simple designs, light constructions, safety
applications etc. are made belt conveyor which is used in most popular type of
transport machines.

The role of energy efficiency is huge when the industry needs such a belt conveyors
and those have a big application field. In this study, it is aimed at designing belt
conveyors and especially belt tension systems which are one of the factors of energy
efficiency. Which method can be used in which condition is insisted on. How the
conveyor belt tensions can be under control is insisted as well.

Keywords: Belt conveyors, tension methods, belt tension

YILDIZ TECHNICAL UNIVERSITY
GRADUATE SCHOOL OF NATURAL AND APPLIED SCIENCES

Xii



BOLUM 1

GIRIS

1.1  Literatiir Ozeti

Bantli konveyorlerin bantlari ve standartlari, tahrik mekanizmalari, tamburlar ve
rulolari, mal yikleme tertibatlari, hesaplama yontemleri, hiz ve ¢alisma standartlar
hakkinda galismalar yapilmis ve oldukga fazladir. Fakat gergi tertibatlarinin gesitleri ve
bunlarin hesap yontemlerine dair ¢alismalar yok denecek kadar az ve igerigi zayif, 6n

planda tutulmamis calismalardir.

1.2 Tezin Amaci

Ben bu galismamda banth konveyorleri ve banth konveydrlerde gergi tertibatlarini
inceledim; kullanilan gilincel yéntemleri ve yontemlerin se¢cim parametrelerini ve hesap
sekillerini yazmayi amacgladim. Calismamda literatlir calismalarindan ve sanayiden de

arastirmalarimi, glincel uygulamalari ekledim.

13 Bulgular

Literatdr, sanayideki arastirmam ve kendi ¢alismalarim sonucu elde ettigim verilerin
sentezine bir de bantlarin gergi kontroll Uzerine bir ¢alisma ekleyerek, glincel sanayi
uygulamalarinin daha uzun 6miurli ve uygulamanin isletmesini daha saglkh kilacak bir
calisma ortaya koymus bulunmaktayim. isletmelerde pek kullanilmayan konveydr bant

gergi kontrol (initelerinin de gerekliligini calisma sonucunda gérmekteyiz.



BOLUM 2

KONVEYORLER

Tasima, kelime anlami itibariyle; bir yikin iki nokta arasinda en kisa yoldan, en giivenli

sekilde ve minimum enerji sarfiyati yapilarak transfer edilmesi islemidir.

Tasima sistemi; imalat endustrisi ve hizmet sektorlerinde kullanilan; hareket (yliksek
verim, disik maliyet), zaman (ihtiya¢ duyulan zamanda orada olma), miktar (dogru
adet, agirlik, hacim sayida temin edilme), yer (ihtiya¢ duyulan yerde olma) ve kullanim
alani (depolama yeri) faktor fonksiyonlarini igeren, ylkiin; taginmasini (yikleme, sevk,
lokasyon ici-disi tasima, bosaltma), paketlenmesini (torba, kutu, kasa, vb.,
ambalajlama) ve depolanmasini (proses ici, kisimlar ici-arasi, lokasyon ici-disi
faaliyetleri) saglayan; metot, hizmet ve islem bilesenlerinin bir kombinasyonudur. Bu
tanim geregi olarak, endustriyel tasima sistemi; imalat ve hizmet endustrilerinde
faaliyet gosteren tiim sektor firmalarinin kullanimina yoénelik olarak gelistirilen ve tim
tasima ekipmanlarini, vasitalarini ve bunlarin sahip oldugu tim fonksiyonlari

blinyesinde barindiran faaliyetler bltlin olarak tanimlanabilir.

Endustriyel tasima sisteminde temel tasarim kavramlari; yikin cinsi (parca-birim yik:
say! ile tanimlanabilen, yigili-dékme yik: taneli yapida), tasima sekli (yatay, dikey,
egimli, rotasyon el, vb.), agirlik, tasima mesafesi, istasyon sayisi, tahrik sistemi tarQ,

calisma toleranslari ve Gretim/montaj kolayligi faktorleridir.

Tasima sistemlerini ve onu olusturan ekipmanlari standart ve basit bir siniflandirmaya
tabi tutabilmek imkansiz derecesinde zordur. Ornek vermek gerekirse, iki nokta
arasinda bardak tasima islemi ile otomobil tekerlegi tasima islemi arasinda fonksiyon
benzerligi disinda az sayida benzerlik bulunur. Bu sebeple, tasima sistem bilesenleri

icin, ekipman oOzellikleri dikkate alinmak suretiyle ancak genel siniflandirmalar

2



yapabilmek mimkinddr. Bunlar; yapilarina gore, kullanim alanlarina goére, tasinacak
malzeme Ozelliklerine gore veya galisma ilkelerine gore siniflandirmalardir. Calisma
ilkeleri dikkate alinarak yapilan bir siniflandirmada tasima ekipmanlarini iki ana grupta

incelememek mimkindur;

1. Surekli tasiyicilar (konveyoérler), tasima islemi tamamlandiktan sonra calismaya

devam eden,

2. Kesikli tasiyicilar (kaldirma makineleri), tasima islemi tamamlandiktan sonra duran,

sonraki isleme kadar galigmayan.

Konveyorler; proses ici malzemeyi sabit bir hat UGzerindeki iki nokta arasinda
yigih/gruplar halinde veya tek/cift yonli olarak ve slrekli tasiyabilen sabit veya portatif
aracglardir. Konveyorler, farkh 6zellik ve fonksiyondaki fabrikasyon islemlerini bir akis
semas! Uzerinde birlestirebilen, sistemin daha etkin ve verimli ¢alismasini saglayan
baglayicl ve biitiinlestirici ekipmanlardir. insan viicudundaki kan damarlari gibi tim
isletmeyi saran ve ihtiya¢c duyulan malzemeyi; zamaninda, gerekli olan yere ulastiran

ekipmanlardir.

2.1 Rulolu Konveyorler

Rulolu konveyorler; tahrik aktarma sisteminin ozelligine bakilmaksizin, yikin rulolar
Uzerinde tasinabildigi konveyorlerdir. Calisma ilkelerine gore; “glic alan” ve “avare
rulolu” olmak Uzere iki grupta incelenirler. Konveyor rulolar birbirlerine zincir ya da
kayis gibi aktarma elemanlari yardimiyla sirekli olarak bagh durumdadir. Tahrik grubu
tarafindan dretilen glic tim rulolarin ayni anda donmesini saglayarak, rulo-yik
arasinda olusan sirtiinme kuvveti yardimiyla yikiin transfer edilmesini mimkin hale

getirir.



Sekil 2.1 Rulolu konveyor

Avare rulolu konveyorlerde kuvvet dogrudan yike uygulanir. Rulolar arasinda bagl bir
hareket s6z konusu degildir. Yiike uygulanan bir ilk kuvvet sayesinde (statik stirtiinme >
dinamik sirtinme) rulolar doner. Boylece, olusan sirtlinme kuvvetinin ylikte ve
rulolarda olusturacagi asindirma etkisi minimize edilmis olur. %1-1,5 egimli olarak
kurulan avare konveyorlerde hareketin stirekliligi bu agi sayesinde ve yikin agirlig

tarafindan olusturulan kuvvet tarafindan saglanir.

Sekil 2.2 Rulolu konveydr zincir tertibati

Rulolu konveyorlerde karsilasilan temel dezavantajlar sunlardir;

e Rulo eksen kagikliklari: Rulo dislilerinin zincirler yardimiyla birbirine baglandigi
konveyorlerde, eger rulo disli eksenleri arasinda kacikliklar varsa, bu durumda
zincirlerin kopmasina kadar gidebilen ciddi tasarim ve imalat problemlerinden
bahsetmek mimkin olur. Bu nedenle rulo dislilerinin ayni eksende olmasina

dikkat edilmelidir.



e Rulo ylizeyi 6zellikleri: Yikiin transferler sirasinda rulo kaplamalarina zarar vermesi
durumu dikkate alinmalidir. Bu gibi durumlarda yiiksek dayanimh kauguk rulo
kaplamalari kullanilabilir.

e Disli yiizeyi 6zellikleri: Ozellikle disli imalatlari olduk¢a énemlidir. Dogru malzeme
secimi, dogru ylzey islemleri ve gerektigi miktarda sertlik degeri konusunda hassas

olunmalidir.

2.2 Zincirli Konveyérler

Zincirli konveyorlerde hareket, bir motor tarafindan tahrik edilen sonsuz bir zincirle
saglanir. Dogrudan tahrik nedeniyle surtiinme kayiplari azdir. Zincirli konveyorlerde
kullanilan zincir, yikd, Uzerinde tasima 0Ozelligine sahiptir. Zincirli konveyorler;
“akiimilasyon zincirli konveyorler” ve “standart zincirli konveyorler” olmak Uzere iki

kisimda incelenebilir.

Sekil 2.3 Zincirli konveyor

Akimilasyon zincirli konveyorler, zincirin sirekli tahriki halinde bile yikin konveyor
Uzerinde istenilen noktada durdurulabilmesine olanak tanir. Bu konveydrlerin en blylk
avantaji hassas konumlama gerektirmeyen uygulamalarda buffer alanlari olusturmaya
imkan saglamasidir. Bu 06zelligi sayesinde Ozellikle otomatik imalat yapilan Gretim
hatlarinda malzemenin bekletildigi siire boyunca bazi islemlere tabi tutulabilmeleri
mimkiin hale gelir. Ornegin, bir kaynak hattinda, kaynak istasyonlari arasinda transfer

edilen birden fazla sayida parcanin akimilasyon zincirli konveyorler (izerinde



buffer’lanarak sogutulmasi ve sonrasinda takip eden kaynak isleminin yapilmasi zaman

ve alan kayiplarina neden olmadan saglanabilir.

Sekil 2.4 Zincirli konvey6r uygulamasi

Diger bir avantaji, seri Uretim yapilan montaj hatlarinda, eger hat boyunca farkli
bolgelerde farkl sayilarda Grin yogunlasmalari goriiliiyorsa, bu durumda hattin baz
noktalarini stok alanlari olarak kullanmak Uzere akimoilasyon zincirli konveyorlerle

desteklemek mimkindur.

Akimdilasyon zincirli konveyorlerin dezavantajli yanlari ise; 6zel zincir gereksinimi,
zincirler icin yatakli sase imalati gereksinimi ve ekstra stoper ihtiyaclari nedeniyle

ortaya ¢itkan kismen yliksek imalat ve tasarim maliyetlerdir.

Standart zincirli konveydrler, galisma prensibi olarak dur-kalk ¢alisan sistemler igin
daha uygundur. Yik ile zincir arasinda olusan sirtinme kuvveti transfer isleminde daha

etkindir. Bu nedenle konveyoriin ¢alismasi sirasinda yiikiin durdurulmasi distinilmez.
Zincirli konveyorlerde karsilasilan temel dezavantajlar sunlardir;

e  KonveyOr Boyutlari: Konveyorler kisa oOlclilerde dizayn edilmelidir. Boylece, imalat
yada montaj sirasinda konveyorler boyunca olusabilecek tasarim disi 6lcusel
degisimlerin, disli eksensel kagikliklari yada donikliklerinin tespiti ve ¢6zimi daha

kolay olacaktir.



e  Uygun Gergi Tertibati: Zincirlerin surekli olarak gergin vaziyette tutulabilmeleri igin
ve her sonsuz zincir igin bir tane olmak lzere “zincir gergi gruplan” kullanilir. Bu
gruplar, manuel yada yayh olabilecegi gibi gazli pistonlar kullanilarakta
olusturulabilir. Ornegin, standart bir gazli gergi kullanimi igin, kullanilacak pistonun
stroku gergi ayarinin slot boyu kadar olmalidir. Boylece zincir, slot basindan
sonuna kadar belirli bir gergi kuvvetine maruz birakilabilir. Strok sonuna
ulasildiginda zincirden bakla gikartilmasi suretiyle gergi ayari tekrar yapilir.

e Zincir Kalitesi: Akiumilasyonlu zincirler, 6zel uretim zincirlerdir. Uretimleri
sirasinda, kullanilan bakla, pim gibi zincir pargalarinin kalitesi blyik énem tasir.
Zincir Uretiminde duslik kalite Grin kullaniminin ciddi kullanim sakincalari
doguracagi unutulmamalidir.

e  Motor Mili ve Digli Kalitesi: Kullanilacak olan tahrik mili ve dislilerin malzemelerinin
yeterli kalitede olmasi ve uygun vylzey islemelerinin (taslama, sertlestirme,

kaplama) yapilmis olmasi zorunludur.

Rulolu ve zincirli konveyoérlerin birlikte kullanimi, 6zellikle 90 dereceli donuslerde, iki
konumlu bir liftle birlikte calisarak, parcanin konveyor {sti konum pozisyonu
degistiriimeden sadece gidis istikametinin degistirilmesini mimkin kilar. Boylece,
doner tabla ve konveyor ile ¢6zimi daha zor ve pahali olan bazi problemlere daha

basit ve ucuz ¢oézlimler olusturulabilir.

Sekil 2.5 Rulolu ve bantl konveyérin birlikte uygulamasi

Yukaridaki resimde, rulolu konveyér yiikiin x-eksenindeki ilerlemesini, zincirli konveyor

y eksenindeki ilerlemesini, zincirli konveyoriin altinda bulunan lift ise iki konumlu



olmak Uzere z eksenindeki hareketi temsil eder. Zincirli konveyoér alt konumda iken,
yuk, baska bir konveyor tarafindan transfer edilerek zincirli konveyoriin lzerinde durur.
Zincirli konveyor, yukari dogru lift tarafindan kaldirilarak yuki Uzerine almasi
(sirtlamasi) saglanir. Zincirli konveyor ¢alisarak ylk y ekseninde rulolu konveyor lizerine
transfer edilir. Transfer sonunda lift asagiya inerek baslangic konumuna ulasir ve yik

rulolu konveyor tarafindan alinarak x ekseni boyunca tasinir.

2.3 Banth Konveyorler

Bugiin endustride isletme ekonomisine en fazla etki eden faktorlerden biri malzeme
iletimidir. Banth konveyorle, slirekli malzeme iletiminde bir¢cok uygulama alanlari icinde
en elverigli sistemi olustururlar. Erisilebilen yiksek tasima kapasitesi, uzun mesafelere
yuk tasima yetenegi, transport yolunun kavisli olabilmesi, basit tasarim, hafif yapi,
guvenilir isletme gibi 6zellikler banth konveyorleri en ¢ok kullanilan transport makinasi
durumuna getirmistir. Tasinan malzemeler kuru veya islak, piilverize hububatta oldugu

gibi tane veya komiirde oldugu gibi parca halinde olabilir.
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Sekil 2.6 Bir bantl konveyoriin temel elemanlari

Bantli konveyorler esas itibariyle iki kasnak arasinda gerilmis ve rulolarla mesnetlenmis
ugsuz bir banttan ibarettir. Normal olarak bandin Ust ylzi malzemenin naklinde
kullanilmakla beraber dénis kolundan istifade edilen konveyorler de vardir.
Malzemenin yiliklemesi ve bosaltilmasi konveyor boyunca herhangi bir noktada
yapilabilir. Daha 6nce belirtildigi gibi mesafeler uzun ve kapasite blyik olursa bantli

konveyor uygun malzemenin naklinde en ekonomik ¢6ziimi saglar.
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Blylk kapasitede yigma malzemenin sirekli olarak uzun mesafelere yatay veya az
meyille iletimi s6z konusu oldugu zaman, genellikle bantli konveyorler en uygun ¢6ziim
olmaktadir. Bu tip konveyorlerle kuru veya slak her tarli malzeme
tasiyabilmektedirler. Bantli konveydrler glinimiizde 6zellikle maden cevherleri, kémiir,
kum ve tahil gibi yigma malzemelerin iletiminde basarili bir uygulama alani bulmustur.
iletilecek malzeme bir veya birka¢ tambur tarafindan hareket ettirilen bant tarafindan

tasinir. [1]

Tahrik kasnags -

|

Dénis
Rulelar

o
¥
~ma
5:'&0 larr

Sekil 2.7 Bir bant tesisinin sematik gorintisi

Egimli olarak malzeme naklinde malzemeye bagh olarak kullanilabilecek egim
ortalamasi 20° yi gegmemelidir. Calisma sicakligi olarak, banth konveyérler 100-125 ° C
sicakliga, 6zel sentetik bantli olanlar 150° C sicakliga, ve soguk ortamlarda ise -20 °C
sicakliga kadar kullanilabilmektedir. Asgari 3 - 5 metrelik seyyar konveyérlerden birkag
yiz metrelik sabit tesis konveyorlerine kadar muhtelif boylarda konveyorler
yapilmaktadir. Ayrica konveyorleri seri olarak calistirmak suretiyle malzemenin iletim

mesafesini birkac kilometreye ¢ikarmak mimkindir.[3]

Bantli konveyoriin malzeme naklindeki sagladigi avantajlari su ornekle aciklayabiliriz:
M.O. 2800 yillarinda insa edilen Gize Piramidinin insaatinda yaklasik olarak 100.000 isci
30 yil calismistir. Bu piramidin hacmi kadar toprak (2.600.000 m?) bugin 3 m
genisliginde bir bantli konveytrle 130 saatte (20.000 t/h) tasinabilirdi. Banth

konveyorlerin baslica kullanim alanlari:[2]

e Maden ocaklari
e Cevher hazirlama tesisleri
e Dokimhanelerde kum hazirlama tesisleri
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e Termik santraller

e Liman ylikleme ve bosaltma tesisleri

e  Blylk insaat santiyeleri

e Hafriyat ve beton hazirlama tesislerinde
e Kimya, kagit, cimento ve seker sanayinde

e Tahil silolarinda

Maden kuyularinda ham maddenin ve cevherin istihsalinde isletme ekonomisinin en
onemli faktori malzeme naklidir. Bu halde gerekli olan malzeme nakli maden
kuyusundan tasfiye edilinceye kadar, arada kirma, 6glutme, eleme, yikama,
konsantrasyon islemleri ve artiklarinda nakli ilave edilmek Uzere bir seri islemden
ibarettir. Bundan sonra elde edilen malzemenin depolanmasi ve demiryolu veya
gemiye yiklenmesi s6z konusudur. Maden islerinde kdmir, demir filizi ve diger ham

maddelerin naklinde yliksek kaliteli bantlar daha ¢ok tercih edilmektedir.

Modern enerji santrallerinde malzeme depolama ve nakil problemi 6nemle gz 6niine
alinan noktalardan biridir. Bugtn yerlerinin kullanislihgl yeterince olmayan kiguk
santraller disinda, bitin enerji santrallarinda banth konveyorler kullaniimaktadir.
Gercekten banth konveyoérler kdmirin vagon veya gemilerden bankerlere naklinde

kullanilabilecek tek metot olarak kullaniimaktadir.

Limanlarda maden cevheri, komir, tahil vb. gibi malzemenin vyikleme ve
bosaltiimasinda malzeme naklinin blylk tonajlarda ve en kisa zamanda yapilmasi
istenir. Bu sebepten liman isletmelerinde sabit ve hareketli banth konveyorler
kullanilmaktadir. Ornegin Haydarpasa Limanini silosunda her birinin genisligi (B) 800
mm , uzunlugu (L) 215 m ve kapasitesi (Q) 200 t/h olan iki banth rihtim konveyori

sayesinde gemiye nakil kapasitesi 400 t/h ' tir. [3]

Bant glizergahinin egimi; tasinan malzeme ile bant kayisi arasindaki strtinme
katsayisina, malzemenin strsarj (yigilma) acisina bagh olan bir maksimum degere kadar
artinilabilir. Malzemenin bant Uzerinde givenli bir sekilde tasinabilmesi igin bant
glzergahinin alabilecegi bu maksimum egim, bant kayisi ile malzeme arasindaki
surtinme katsayisina denk gelen agidan 7-10° daha az olmalidir. Bant glizergahinin

alabilecegi maksimum egim degerleri asagidaki tabloda ayrica verilmistir. [4]
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Cizelge 2.1 Sevk edilen malzemeler igin maksimum egim degerleri

Linyit briket.................... 12° Kuru kKum......ccoovvvvieeennnnn. 18°
iri taneli cevher............ 18° Nemli Kum.......ccoooueerennee. 27°
Kiguk taneli cevher...... 25° ANtrasit....oecccnee e e, 17°
Cimento....ccovcevvveenenne, 20° Tlvonan tas komurd....... 18°
Tahil.ooeeee 18° Tas kdmirtozu................. 22°
Toz KireGu.ooeevveeevreeeernenn 23° Elenmemis kirma tas........ 18°
Elenmis kok.................. 17° Kuru toprak......cceveenenen. 20°
Elenmemis kok.............. 18° Nemli toprak.........cceevene. 25°

Bir banth konvey6riin ana elamanlari genel olarak sunlardir;
a) Malzemeyi nakleden bant

b) Tasiyici ve donilis makaralari

c) Bas, kuyruk, gergi ve saptirma tamburlari

d) Tahrik diizeni

e) Gergi diizeni

f) Sasi

g) Yukleme dizeni

h) Bosaltma dizeni

i) Bant temizleme dizeni

j) Diger techizat

2.3.1 iletici Bantlar

ileticilerde bant, malzemenin nakledilmesi ek olarak hareket icin gerekli olan ¢cekme
kuvvetine, malzemenin mekanik ve korozif asindirma tesirine, rutubete ve sicakliga

dayanikli olmahdir. Sekil 2.8’de iletici bandinin yapisi gérilmektedir.
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Sekil 2.8 iletici bantlarin yapisi

Bant ayrica malzemenin yikleme bdlgesinde darbe tesirine, rulolara ve kasnaklara
sarilmasindan otirld egilmeye ve santriflij kuvvete de maruzdur. Bir iletici bandinin

asagidaki dzelliklere sahip olmasi gerekir: [5]

e Az nem ¢ekme ozelligi

o Yiksek dayanim

e Dusuk o6zgil agirlik

e Az uzama

e Tamburlara sarilma ve oluklasmadan dolayi olusan etkilere dayanim

e  Egrilik degisimlerinin neden oldugu alternatif gerilmelere dayanim

e  Malzemenin asindirici etkilerine dayaniklilik ve uzun é6mdr

e Kimyasal etkilere karsi direnc.

Konveyorlerde kullanilan bantlar, igcyapilarina gore iki gruba ayrilir. Bunlar; dokuma
bantlar ve gelik telli bantlardir. “TS547, Konveyor Kayislari Standardi” kullanilan

malzemelerle ilgili 6zellikleri verir.
Bant yapiminda yaygin olarak kullanilan dokuma malzemeleri asagida verilmistir.

e Dogal pamuk: Uzun zamandir bant imalinde kullaniimaktadir. Islandiginda
dayaniminin artmasi, yiksek nem c¢ekmesi, ancak disiik boyutsal stabilizesi ve

kuften etkilenmesi 6zellikleri arasindadir.

e Cam yilnu: Yuksek sicaklikta kullanilabilmesi iyi bir 6zellik olmasina ragmen, disik

uzamasl bant imalinde sinirli kullanimina neden olmustur.

¢ Naylon-Polyamid: Yiksek dayanim, yiksek uzama, asinma, yorulma ve darbeye
dayanimi 6zelliklerine sahiptir. Agirliginin % 10 kadar nemi absorbe edebilir. Buna
karsin diisiik boyutsal stabilite ve kife karsi yliksek dayanim sergiler. Glinlimizde

bant Uretiminde % 20 oraninda kullaniimaktadir.
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e Polyester: Yiksek dayanim, asinmaya ve yorulmaya dayanim sergiler. Oldukga
disiik nem cekme ancak yliksek boyutsal stabilizesi vardir. Kiiften etkilenmez.
1960’lardan itibaren bant dokumasi olarak tercih edilir. Buglin polyester % 75

oraninda bant imalinde kullanilir.

e Celik: Yuksek dayanim ve disik uzamanin istendigi yerlerde kullanilir. Cok az
oranda kullanilmaktadir. imalat giigliikleri nedeniyle bircok uygulamada da celik

kortlu karkas yapi tercih edilmektedir.

e Kevlar Aramid: Celikten iki kat dayanikli ve c¢elik ile polyester arasi uzama

karakteristigi sergiler. Celikten daha hafiftir ve paslanmaz. [2]

Tabaka sayisini  belirleyen etkenlerden ilki; bant kayisina uygulanan gerilme
kuvvetleridir. Bu kuvvetlerin belli bir emniyet katsayisi ile tasinmasi gerekir. Bu
konudaki genis aciklama ileride verilecektir. Tabaka sayisi lizerinde etkili olan diger bir
Ozellik ise banda verilen teknelesmenin rulolar arasinda da korunmasidir. Tabaka
sayisini belirleyen Uclncl ve en 6nemli etken ise bandin tambura sarilma kabiliyetidir.
Bant tambur lzerinde donerken, dokuma tabakalarindan dista olanlari cekme gerilme
kuvveti, icte olanlari ise basing gerilme kuvveti etkisi altinda kalirlar. Bu kuvvetlerden
bir kismini, tabakalari birbirine tutturan lastik malzeme Uizerine alir ve onlari rahatlatir.
Gerilme kuvvetlerinin asiri derecede biylimesini engellemek icin bandin tabaka
sayisina da bir sinir koymak gerekir. Bu nedenle pamuk dokuma bantlarda tabaka sayisi
en fazla 13 olmaktadir. Bandin tasiyacagi kuvvetler daha fazla tabakayi gerekli kiliyor
ise, bu defa dokuma malzemesinin kalitesini artirmak 6rnegin, yapay elyaf veya celik tel

kullanmak gerekir. Boylece bandin tabaka sayisi ve kalinligi da azaltilmis olur.

Cizelge 2.2 Pamuk dokuma bantlar icin onerilen tabaka sayilari [4]

Bant
genisligi 300 400 500 650 800 1000 1200 1400 1600

(mm)

Tabaka 3-4 3-5 |3-6 3-7 4-8 5-10 6-12 7-12 8-12

sayisi
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Dokuma bantlar icinde en cok tercih edileni yapay elyafli bantlardir. Yapay elyaf
(naylon) pamuga gore hem daha gok yiik tasir, hem de rutubete, asinma ve glriimelere
karsi daha dayaniklidir. Bu olumlu yanlarina karsi yapay elyaflar hem yangina karsi
dayaniksizdir, hem de bukle yaparlar. Bu dezavantajlarini gidermek icin naylon ipler
pamuk dokuma ile kaplanmis ve daha kullanish "Pamuk+Naylon" veya "Pamuk+Rayon"
dokumalar elde edilmistir. Yapay elyafin bukle yapma o6zelligi nedeniyle bu tir

bantlarda tabaka sayisi yedi ile sinirlanmistir.

Pratik uygulamada pamuk veya yapay elyaftan dokuma bantlarin yaninda celik 6zIQ
bantlara da rastlanmaktadir. Bu tir bantlarin karkasi; ya birka¢ milimetre ¢apindaki
celik tellerden oriilerek yapilir veya dogrudan celik halatlarin yan yana dizilmesi ile
olusur. Celik telin lastige iyi yapismasini saglamak icin teller bakir veya piringle kaplanir.
Bu bantlarla ¢ok uzun mesafeleri veya yikseklikleri bir tek bant tasiyici ile asmak

mumkiin olmustur.
2.3.1.1 Bant Kaplamalari

iletici bandini ve karkas yapisini korumak ve bandin servis émriinii uzatmak igin
kullanilir. Kaplamalar, plastomer (tabii veya suni kaucuk), plastomer (6rn PVC) ve diger
malzemeden olabilir. Makara tarafindaki ve tasiyici taraftaki kaplama kalinliklari iletilen
malzemeye ve malzemenin besleme, bosaltma, temizleme tarzlarina baghdir. Bant

kaplamalarinin kullanilma nedenleri,

e  Sirtinmeyi arttirmak.

e Egimliiletimlerde ¢calismayi saglamak
e Temizlenebilirligi arttirmak.

e  Gorsel glizelligi arttirmak.

e Kesilme direncini arttirmak.

e Darbe dayanimi saglamak.

Bir iletici bandi asagidaki gibi kisa sembollerle ifade edilebilmektedir.
EP-160-1200-5-4/2-A1-D

Burada,

e E: Cozgl cinsi (Polyester)
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P: Atki cinsi (Polyamid)

160: Minimum boyuna bez dayanimi (daN/cm)
1200: Bant eni (mm)

5: Bez kat sayisi

4: Ust kaplama kalinligi (mm)

2: Alt kaplama kahnligi (mm)

A1l: Kaplama kaugugu sinif,

Al: Yuksek asinma dayanimi

A2: Orta asinma dayanimi

F: Aleve dayanikhilik

T1:200°C sicakhga dayanikhlik (Bant ylizey sicakligi)
T2: 120°C sicakhga dayanikhlk

O: Yaglara dayanikhlik

D: Bant tipi

D: Sonlu

N: Sonsuz

P: Profilli
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Dokuma Bantlar

(elik Bantlar

Cizelge 2.3 Alt ve Ust kaplama kalinliklari ile uygulama 6érnekleri

Kullanim alam Tasinan Malzeme | Ust Kaplama [mm] [ Alt Kaplama [mm]
Portatif Bantlar Ince ve Hafif Malzeme 2 1
Cuval ve Paket Nakli
Tag komiiri, Potas,

Nakliyat Bantlan Cakil,. Kum. Ince 2-4 Z
Cevher

Nakliyat Bantlan Cakil | Iri komiir, tas, cakil, 4.8 2-3

ve Tag Ocaklan Cevher, dekapaj

Makine Bantlan In parcali tas, cevher, 3-16 34

Bagger ve Absetzer | dekapaj : :
Tag komiirii, Potas,

Nakliyat Bantlani CaZuL Kum. Ince 4-8 4-6
Cevher

Nakliyat Bantlan In komir, tas. cakil, 6-12 4.8

Komiir - Tag Ocaklan | Cevher, dekapaj

Makine Bantlan I parcali tas, cevher, i 2

Bagger ve Absetzer dekapaj 10-20 6-10

Tablodan da izlenebilecegi gibi kaplama kalinliklari tasinacak malzemenin parga

blyukligine, asindiriciligina ve spesifik agirligina bagh olarak degismektedir.

Kaugcuk tabakada kullaniimakta olan malzemeler; iletici bantlarinda yaygin olarak

kullanilan kauguklar Cizelge2.4 de verilmektedir.

Cizelge 2.4 iletici bantlarinda kullanilan kauguk malzemelerin ézellikleri

Kisa Yayzin kullanlan Bilegimi Genel dzellikleri

sembol ad

(ASTM

D 1418-T%)

NE Dogal Isopren Assnma kesilme ve delinme dayaninu
miikemmel. Yagh ortamlarda
calisilmamals.

SER SBE Styrene-butadiens | Asmmava dayanim miikermmel,
kestlme delinme yirtilma, 1sava dayamm
ivi. Yagh ortamlarda calisilmamali.

EFDM Etilen-Propilen Ethylene-propylene | Yaslanma ve 1siyva dayvamm miikemme],

kauguk diene terpolymer Asmnama dayamnm fvi.

CER MNeopren Chloropren Asmnmaya, giines ve aleve dayamm ivi.
Petrol bazli vaglarla calisilabilir.

NEE Buna Nitrile-butadiens Bitkisel, hayvansal ve petrol kikenli
vaglarla mitkemmel ¢alizabalis.

IE. Poliizopren Isoprene, sentetil Dogal kauguk: ile Szellikler: aym.

ER Polibutadien Polybutadiens Asinma dayvamnu ve esneklik
miikemmel. Didgiik 1sida kollamlabalir.

IR Butil Isobutylens- Yiiksek 1siva milkemme] dayanim.

150pIens Yaslanmaya ¢ok 1vi davamm. Asinmaya
tyi dayvamm.
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Cizelge 2.5 Cesitli karkas malzemelerinin 6zellikleri

_ [plik Capr |Kopma Muk.| Uzama | Yodunluk
Malzeme Piyasa Adi [1mm] [ ] [%a] [g:-.'um'z]
Pamuk 0,02 4.4 3.7 1.54
Suni [pek e 0.01 - 4.6 9. 20 1.50
. 0,038
. Mavlon A - .
Polyamide - > 0,007 7.8 16 28 1.10
Perlon
Dacron
Diolen
Polyester Treviro > 0,007 7.5-0.5 11-13 1.18
Terylen
Vesten
L Kuralon e _ 30 A .
Polyvinyl Vinyol > 0,007 4-8 20 .25 1,30
Cam iplik 0007 - 14.5 2-3 2.50
0,01
Celik kord 1-5 25 1-2 780

Ozellikle yer alti madenciliginde, cok tehlikeli sonuclar doguran bant yanginlarindan
korunmak amaciyla bantlarin bir kismi 1950 yilindan beri yangina karsi dayanikh olarak
Uretilmektedir. Yangina karsi dayanikli bant yanmayan bant degildir. Bu bantlar, ¢ikan
bir yangini bliyitmeden, konulan standartlara gore, 15 saniyeden kisa bir siire icinde
sénmesine neden olan bantlardir. Kaplama maddelerinden olan tabii kaugugun icine
Neopren; Buna’'nin icine Chlorparaffin katilmasi bantlari yangina karsi dayanikli kilar.
Bir diger kaplama maddesi olan PVC (Polyvinylchlorid) ise tek basina yangina dayanikh
bir maddedir. PVC kaplama, en az diger iki kaplama kadar asinmalara da dayanikli olup,
Ozellikle keten dokuma karkasla ¢ok iyi kaynasip, bir biitlin olusturur. PVC bantlar giin

gectikce daha yaygin kullanim alani bulmaktadir.
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Sekil 2.9 Konveyor bantlarinin bant mukavemetleri [5]

Bandin Yanlara Kag¢masi Problemi Bantl ileticilerin bant ekseninin iletici ekseni
Uzerinde kalmasini saglamak sarttir. Bandin yana kagmasi malzemenin dékilmesine ve
bandin hasar gormesine neden olacaktir. Diz makaralarda bandin merkezlenmesi
kolaydir; fakat UglU tasiyict makarali ileticilerde ise hareketli bir bant yiksege
tirmanmak isteyeceginden bandin yiksek olan yan makaralara kagma ihtimali

yuksektir. Asagidaki noktalar bandin yana kagma ihtimalini arttirirlar;

e Egim acisi artmasi

e Makaralar arasindaki mesafenin fazla olmasi

e  Makaralarin kaymali yatakl olmasi

e  Bandin rijit olmasi nedeniyle orta makaraya oturmamasi
e Bandin tam ortadan yiklenmemesi

e  Bant hizinin yiiksek olmasi

e Bandin makaraya iyi oturmamasi

e  Makara ve tamburlarin sikismasi ve zor donmesi

e  Ek yerinin dizglin yapilmamis olmasi

e  Makara ve tamburlarin iletici eksenine tam dik olarak yerlestirilmemis olmasi
e Bant sasisinin istikametinin ve tesviyesinin tam olmamasi

e Agikta galisan ileticilerde riizgar etkisi
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Bandin yanlara kagmasini 6nlemek igin alinacak konstriiktif nlemler sunlardir;

e Yan makaralarin bandin hareket yoniinde 1,5 ile 3° arasinda egimli yerlestirilmesi,
e Bas ve kuyruk tamburlari bombeli yapiimasi,

e Bas ve kuyruk tamburlari Gzerine yivler agilmasi.

2.3.2. Makaralar

Taslyicl makara (rulo) grubu en basit halde genisligi banttan daha buyik olan silindirik
bir rulodan ibarettir. Bu tip diiz tasiyici makara gruplari daha ¢ok par¢a malzemenin
naklinde veya besleyici bantlarda kullanilir. Bantl ileticilerde makaralarin iki énemli

gorevleri vardir:

e  Malzemeyi taslyan banda veya donis kisminda da bos banda destek olmak

e  Gerektigi zaman banda oluk sekli vermek

(¢) Uglii makara (d) Besli makara

Sekil 2.10 Makara gruplari

Diger bir uygulama ise acili bir sekilde dizenlenmis ikili, Gg¢ll, dortli ve besli olarak
tertiplenen makara gruplandir (Sekil 2.10b). Bu sekilde ileticinin tasima kapasitesi
arttirlmaktadir. Giinimuizde yaygin olarak yatay bir rulo ve her iki yanda da yatayla acI
yapan birer rulo iceren (i¢ll tasiyici makara gruplari kullanilmaktadir. Yan makaralarinin
egiminin artmasi ile kapasite de artmaktadir (Sekil 2.10c). Genis bantlarda, banda daha
iyi form verebilmek amaciyla besli rulo gruplar kullanilmaktadir. Besli rulo gruplari
pahali olmalarinin yani sira konstriiksiyon ve yaglama bakimindan da glglikler

dogururlar.

19



Bu ylizden gilinimizde en genis bantlarda bile standart Ucli makara grubu
kullanilmaktadir. Uglii bir hizada bulunan makara gruplarinda, bandin sikismasini
onlemek igin makaralarin st kenarlari arasindaki aralik 10 mm’den biyik olmamalidir.
Makaralar genelde ¢elik konstriiksiyon bir sasi lizerine mesnetlenir. Makaralari tasiyan
bu sasi bant sasisine civatalarla baglanir. Makaralarin bant hareketine dik yonde
ayarlanabilmesi i¢cin makara sasisi lzerindeki delikler oval yapilirlar. Makara sasisinin
tasarimi makaralarin kolayca sokulip takilmasina imkan verecek sekilde olmalidir. Agir
malzemelerin tasinacagl genis bantlarda makara sasisinin yeteri kadar rijit olmasina

dikkat etmelidir.

Sekil 2.11 Makaralarin tamburdan itibaren diizeni

Makaralar genel olarak sabit bir mil izerinde iki noktada yataklanmis, serbest dénen
bir borudan ibarettir. Bandin genisligi (B), makara boyundan (L) toplam 50-100 mm
daha kisa olmaldir(Sekil 2.12). Makara konstriiksiyonunda dikkat edilmesi gereken

noktalar sunlardir:

e  Yaglamanin iyi olmasi,
e Rulmanlara toz ve zararlh maddelerin girmemesi icin iyi bir sizdirmazlik,
e  Yataklarin asiri yiiklenmemesi icin makaralar hafif ve dengeli olmaldir,

e Seri imalatta ucuzluk saglayacak bir konstriksiyon.
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Rulmanli
Bant
Sizdirmazlik yatak 5y Mfkara
elemani '\ 7 |

Makara /

mili

Sekil 2.12 Makara montaj resmi

Rulolar arasi mesafe genellikle; tasiyici rulolarda 1,2-1,5 metre, dénis rulolarinda 0,9-
1,8 metredir. Bu mesafenin belirlenmesinde bircok faktoérin birlikte degerlendirmesi
gerekir. Sabit gerilme kuvveti altinda yapilan deneyler; rulolar arasi mesafe ve buna
bagl olarak rulolar arasindaki bant sehimi arttik¢a, banttaki i¢ strtlinme kuvvetlerinin
arttigini géstermistir. Banttaki ic stirtlinme kuvvetleri rulo ¢api artinca azalmaktadir. Bu
bilgiler; rulolarin capinin blyik, rulolar arasi mesafenin ise kiiclik tutulmasi geregini
ortaya koymaktadir. Diger tarafta rulolar arasi mesafenin azaltiimasi ayni mesafede
daha fazla rulo kullanmak anlamina gelir ki, bu durumda da rulo yataklarindaki
sirtinmeler artmis olacaktir. Banda etki eden gerilme kuvvetinin de rulolar arasi
mesafe Gzerinde olumlu bir etkisi mevcuttur. Gerilme kuvvetinin yliksek oldugu
yerlerde rulolar arasi mesafeyi artirmak, kiglik oldugu yerlerde ise azalmak gerekir.
Tim bu duslinceleri birlikte degerlendirmek ancak vyerylziindeki blyldk bant
tasiyicillarinda yararli olmaktadir. Yer altinda calisan kiiclik bant tasiyicilar icin bu

ayrintilara girmenin geregi yoktur.

Yer altinda calisan kiiglk bant tastyicilar icin tasiyici rulolar arasi mesafenin asagidaki

tabloda belirtilen degerlerde olmasi tavsiye edilmektedir.
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Cizelge 2.6 Rulolar arasi mesafeler

M;zir::;in Rulolar Arasi Mesafe [ mm ]
\EE%L-I-,T';?]U Bant Genisligi [ mm ]
400 500 &850 200 1004 1200 1400
m <1 1500 1500 1200 1200 1300 1300 1200
l<m«<?2 14040 14040 1300 1300 1204 1200 1100
m > 2 1300 1300 1200 1200 1100 1100 1000

Yikleme istasyonlarinda bant Uzerine diisen malzemenin olusturacagi hasarlardan
korunmak icin bu bodlgede taslyici rulolar arasi mesafe yukaridaki tabloda verilen
degerlerin yarisi kadar alinir. Donls rulolari arasi mesafe ise taslyici rulolar arasi

mesafenin yaklasik iki katidir.

2.3.2.1 Darbe Makaralari

iri parcalarin banda yiikledigi yerde, bandin hasar gérmemesi icin lastik kapli darbe
makaralari kullanilmahdir. Lastik kaplama, darbe etkilerinin daha kolay absorbe

edilmesi igin girintili gikintili imal edilir.
o Wy W gy

Tek rulo Iki rulo Ug rulo

Sekil 2.13 Lastik kapli darbe makaralari

Donls makaralar tek pargali yapida olup, tasiyici makaralara gore daha az yik

tasidiklari icin daha buiyik araliklarla yerlestirilebilirler.
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Sekil 2.14 D6nls makarasi

2.3.3. Tambur Tertibati

Konveyor bant sistemi, iki tambur arasinda bulunan sonsuz (ugsuz) banttan olusur.
Tasinacak yik bir taraftan yiklenir diger yerden bosaltilir. Sekilde goriilen bantl
konveyor elemanlari: Tahrik tamburu (tahrik Gnitesine bagh), donlis tamburu (germe
dizenine bagh), st ve alt makara, kilavuz rulo, gergi sistemi, motor ve celik
konstriiksiyondan olusur. Hareketin saglanmasi icin bant sistemine bir 6n gerilme

kuvvetinin uygulanmasi sarttir.

T deme

Domig

Sekil 2.15 Banth konveyor ve elemanlari

2.3.3.1 Tahrik Tamburu

Bant tahrik yontemleri, konstriiksiyona ve tasinacak malzemenin 6zelligine bagl olarak;
bastan tahrik, kuyruktan tahrik veya ¢ift tahrik olarak bastan ve kuyruktan olabilir. Cok
tamburlu sistemlerde diisiik bant gerilmeleri meydana gelir ancak ilave motor ve disli
sistemlerinden kaynaklanan ilave masraf yaratir. Banli konveyor konstriiksiyonunda

bant hareket hizi ve tahrik glici bulunmasina etkiyen tasarim parametreleri olarak,
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tasima malzemenin 6zellikleri ve yogunlugu ile konveydr kapasitesi; bant 6zellikleri,

tasima uzunlugu ve egimi bilinmesi gereken teknik degerlerdir.

Tahrik tamburu tarafindan kaucuk banda iletilen ¢cevre kuvveti, bandin her iki ucundaki

kuvvetlerin farkidir.
Bandi tahrik etmek icin gerekli glicli asagidaki bilesenlere ayirabiliriz.

e Sistemi bosta galistirmak igin gerekli olan gli¢
e Malzemeyi yatay nakletmek igin gerekli gli¢

e  Malzemeyi diisey olarak nakletmek icin gerekli gtli¢

Sistem bosta calisirken sadece stirtiinme kayiplari karsilanir. Bu halde rulolardaki ve
tamburlardaki strtiinme kayiplarini tespit edebilmesi icin gerekir. Ancak ¢ok sayida
rulonun ayni slrtlinme karakteristiklerini vermesi gli¢ oldugu gibi mekanik montaj ve
imalat hatalari, hesap sonuglarina bir hayli tesir edebilir. Hatta zamanla calisma
esnasinda rulo yataklarinin yagh olup olmamasi ve kasinti yapmasi bile sirtiinme
kayiplarini degistirebilir. Diger taraftan kaybin énemli bir kismini teskil etmekle beraber

hesaplanmayan su tesirler de vardir:

e Bandin rulo siralari arasinda teskil ettigi egrinin bant hareketi dolayisiyla sirekli
arasindaki mesafeye ve rulo siralari arasindaki bandin maruz kaldigi ¢ekme
kuvvetine baghdir.

e Bandin formlu kesitindeki malzemenin rulolar (zerinden gecerken seklinin

degismesinden meydana gelen kayip.

Bu kayip da banttaki cekme kuvvetine, rulo eksen acilarina ve rulo siralari arasindaki
mesafeye baglidir. Su halde toplam sirtiinme kaybini bulmak icin bitiin hareketli
parcalarin strtinme kayiplarini toplamak ve yukaridaki tesirleri g6z onine almak
lazimdir. Bu ise imkansiz gibidir. Pratik olarak sirtlinme kaybini hesaplayabilmek icin
gerek nakledilen malzemenin gerekse konveyoriin hareketli parcalarinin toplam agirhig
sisteme ait ortalama bir sirtiinme katsayisi ile ¢arpilir. Tecribeler ortalama galisan
bircok konveyor tesisati icin ortalama sirtiinme katsayisi 0.03 degerine esas

alinabilecegini gostermistir.
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Yatay pozisyonda galisan bir konveyorde bant boyunca etkiyen kuvvetler Sekil 2.16’da
gorulmektedir. Burada, T; ve T, kuvvetlerini saglamak icin banda bir 6n gerilme
verilmesi gereklidir. Bu 6n gerilme, tahrik tamburunda gerekli olan minimum T,
kuvvetini temin edecek kadar olmalidir. Sekil 2.16‘da tahrik tamburu lizerinde olusan

bant kuvvet dagilimi gosterilmistir. Hareket yoniine gore kuvvetler azalmaktadir.

(@) (B

Sekil 2.16 Tahrik tamburunda meydana gelen gerilim(a) ve kuvvetler(b)

2.3.3.2 Tambur Capi
Tambur ¢api asagidaki etkiler vasitasiyla tayin edilir:

e Misaade edilebilir bant uzamasi,
e  (Cekme kuvvetlerinden azami istifade,
e iletme dogrultusunda bandin egilme rijitligi,

e Bantile tambur arasindaki kuvvet nakil kabiliyeti.

Eski DIN22101 de tambur capi, bant ile tambur arasindaki tahrik kabiliyetine gore

hesaplanir:

Verilmis olan degerler max. nakil kabiliyeti icin (0,35 kgf/cm2 ye kadar) buyuk
tesislerde (~1 kgf/cm2 ye kadar) kullanilabilir. Bu nedenle tambur ¢api, bandin bant
konstriiksiyonu ve zorlanmasina gore diizenlenmelidir. Dis dokuma katlarindaki uzama
%2 yi asmamali, hatta %1 in altinda bulunmasi daha iyi olmaktadir. Bitmis hazir
bantlarda kopma uzamasi %15 civarinda bulunmasi gerektiginden, dokuma katlarinin

surekli mukavemeti nispeten yliksek degerde olmaktadir.
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ISO’da ve yeni DIN22101 de kopma uzamasinin alt sinirt en az %10 olarak tespit

edilmistir, 6zel halleder daha da kiigtk olabilir.

Tambur ¢aplari icin norm sayi serisi R10’dur:

100, 125, 160, 200, 250, 315, 400, 500, 630, 800, 1000, 1250, 1600, 2000 mm

En kiclk tambur capi icin hesap formiili olarak da;

D=(100.dy)/c (2.1)

Gecerli olup, D (mm) cinsinden hesaplanan en kiiciik tambur capi, ¢ ise misaade
edilebilir egilme uzamasinin konstant degerini ve dy (mm) dokuma tabakasinin
kalinhigini (kaplamasiz) gostermektedir. C sabiti asagidaki tablodan alinabilir; bunlar
cekme elemanlarinin  malzemesine, miisaade edilebilir ¢ekme kuvvetinden

faydalanilmaya ve hesaplanan tamburun cinsine bagh olmaktadir.[1]

Cizelge 2.7 Tambur gapinin hesaplanmasi igin c sabitleri [1]

c katsayrsi pamuk
ve sentetik ydnden
Misaade edilebilir ctek ve karigik pol= C katsayis: suni

bant kuvvetinden yanid veya polyes~ ipek veya polyes-
faydalanma ter 1ifli gekme ter 1411 qekme
Tamhur Cinsi (1) eleman: igin elemaniy icin
Tahrik tamburu 61=100 1,43 0,84
31-60 1,67 1,04
<30 2,00 1,25
Saptirma tamburu 61-100 1,67 1,00
sario agisi 180° 31~60 2,00 1,25
<30 2,50 1,67
Bukoe ve sardirma 61-100 3,34 2,00
tambury sayims 31-60 4,00 2,30
agasy < W <30 5,00 3,34
Bilkme ve sardirma 61-100 2,17 1,30
tamburu_sarim agi~ 31-60 2,60 1,63
sr > 30-90° <30 3,25 2,17
Degisken egilme 61~ 100 0,95 0,56
yonlld gift 31-60 1,11 0,67
tanburlu tahrik <10 1,33 0,84

Saptirma ve sardirma tamburlari icin c sabitleri, kuyruk tamburlari icin verilenlere gore

daha biyik olup, ayni zamanda,

. %100 de sarim agisi <30°,

° %30da sarim acisi >30° dan 90° ye kadar olmaktadir.
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Cift tamburlu tahriklerde, bandin egilme dogrultusunun degismesi sebebiyle, ylksek
zorlanmalar ortaya ¢ikmaktadir. Bu halde bandi korumak i¢in, maksada uygun tarzda
tambur capi daha bliyik secilmelidir. Bu sebepten, bu tahrik tarzi icin, tambur capini
uygun sekilde buydultebilmek igin, Cizelge 2.7 de, %30 civarinda azaltilmis, c degerleri

g6z oniline alinmalidir.

Hesaplanmis olan deger, en yakin ve daha bilyiik norm tambur ¢apina yuvarlatiimalidir.
Cizelge 2.8 de tambur gaplar gesitli ¢ degerleri icin ¢ekirdek dokuma kalinhigina gore

tasinmistir. Sartlara gore en yakin daha bilyik norm tambur capi secilebilir.

Cizelge 2.8 En kiigik tambur ¢apinin hesabi icin diyagram [1]

/Yuquﬂ £ 1X0 ] K§
Do kum al’”/l f g, / y
200" Imm i 4
B 25 0.6 o VAN {'awvi
B 50 1.3 /
Bo63 1.4 L] i E5 .
B $0 1,65 o / /
Z 50 1.1 A / / )
Z 100 1,4 100 T 7Y
Z125 1.6 A / /
EP 100 0.7 oo / / >
EP 125 0.9 / /‘1
EP 160 1.2 %00 - g
EP 200 1.3 [ / / /i /
EP 230 1.4 o A1/ 74168 B
T A
EP 315 17 r// // %’/ A | A
EP 400 2.1 Vo8 S &ryAy 434 iy
EP 500 25 JAVAY é y 4 7 '{/
EP 630 3.4 00 11 ¥ /z - ,,/_ P S
RP 100 1.0 / / / P
RP 125 1.2 - ) WAL VA | 1P
RP 160 1.4 / / r /V /r // % Sb'
RP 200 1.7 — 1 / XA K| LA Z
RP 250 1.9 % Iy // A = ZF > 1
RP 313 24 g M AL f LA /‘ M
REP 401 3.2 ~. 00— —/!‘ / g // _«;. 1 ;/ 1 = b e
RP 500 4.0 3 I IRAT | - i
v / : & =1l
Ca[ enis incd iqnf— 3 '—fll ‘j j"‘ <.
avzo /{:"' T it S Z
&
:’al’; ll‘l‘an ‘1M,2’J‘ur K -
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Celik halatli bantlar igin tambur ¢aplar Cizelge 2.9 da verilmistir. Takriben 100 kW dan
itibaren tahrik glgliu tesislerde bant ¢eki kuvvetleri, bilylk degerler aldigindan, o

zaman tambur dig ylzeyi ve tambur alin levhalarinin konstriksiyonuna dikkat
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edilmelidir. Ayrica yikselen ylizey basinci ile, bant ile tambur arasindaki siirtiinme

katsayisi daha kiguk olabilir.
Cizelge 2.9 Celik halat dolgulu bantlar icin en kii¢lik tambur capi

Tambwr goptfmm]
OO - SRS
= . = BSEEEIS O
g AOESTIO, SURTEIRC e
noo

EHE2EBEEEE

Tp S0 SIS0 S0edS  SIM00 SN0 SO0 2000 $16000

Bant genisligi 1000 mm ye kadar olan konveyérlerde, tambur genisligi bant
genigliginden 50 mm fazla; bant genisligi 1000 mm den fazla ise tambur genisligi bant

genisliginden 75 ila 100 mm den fazla alinir.

2.3.4 Gergi Tertibati

Gergi dlizeni, bant kollarindaki gerekli cekme kuvvetini temin eder. Gergi kuvvetinin az
olmasi bakimindan gergi dizenini banttaki cekme kuvvetinin en az oldugu yere
yerlestirmek tercih edilmelidir. Cogunlukla gergi dizeni konstriksiyonun elverisli

oldugu yere konmaktadir.

Bandin ¢ekme kuvvetini ve dolayisiyla tambur bant kaymasini kontrol eden
faktorlerden biri bandin gerdirilmesidir. Bant ylkslz halde ve hareketsiz iken bandin
her yerinde esit siddette olan gerilme kuvveti T, gerdirme mekanizmalari tarafindan
olusturulur. Tambur hareketini banda iletebilmek icin, hesaplamalarda da acikladigimiz
gibi, banda bdylesi minimum bir gerilmenin verilmis olmasi lazimdir. Ustelik bu
gerdirmeyi; bir yanda bandin uzun émirli olmasini saglarken, 6te yanda bantla tambur
arasinda kaymaya neden olmadan yapmak gerekir. Bant tasiyicilari gerdirmek amaciyla

kullanilan yontemler ise (i¢ kategoridedir.
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BOLUM 3

BANTLI KONVEYORLERIN HESABI

Bir banth konveyorde kayis ana boyutlari ve gerekli motor glicini belirlemek icin
kullanilan ilk veriler:

e letilecek yiikiin karakteristikleri

e Hesaplanmis ortamla ve maksimum kapasite

e  KonveyOrin geometrisi ve ana boyutlari

e isletme kosullan (kuru veya islak ortam, acik veya kapal bélge ve besleme ve

bosaltma yontemleri)

3.1. Bant Genigsligi

iletme bandinin genisligi, ilk olarak iletilen malin cinsine 6zellikle tane biyiikligiine
gore secilmelidir. Prensip olarak dokme mallar i¢in diiz bant kullanilmaz. Bunlar, eger
mal iletme yolu Uzerinde siyriliyorsa veya aks mesafesi cok kisa ise, géz onlinde
tutulmahdir. Egik rulolu bantlar diiz bantlara nazaran daha blyuk bir doldurma kesitine
sahiptirler. Genelde 30° den 45° ye kadar olan egik rulo acilari kullanilmaktadir. Egik
rulo kullanilmasi bant ve konstriiksiyonun daha kiigciik ve daha ucuz olmasina yardimci
olur. Bunun yaninda iletim sirasinda malin asagiya dismesi seklindeki kayiplarinda

onine gecilebilir.[3]

Dokme yikler tasindiginda, bant genisligini konveyoérin kapasitesi ve nakledilen
malzemenin boyutu belirler. Parca mal tasinmasi durumunda ise bu genisligi parcalarin

sayisi ve distan diga dlguleri belirler.
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Tasima kesit alanini belirleyen bulylklikler; bandin genisligi B, malzemenin siirsarj
(yigilma) agisi B ve rulolarca saglanan teknelesme acisi a'dir. Tasima kesit alanini

asagidaki sekle bagli olarak soyle hesaplayabiliriz:

< 0,8B >

"

<« 04B »

Sekil 3.1 Bant tagima kesiti

Uggen yiiksekligine h1, yamuk yiiksekligine h2 denecek olursa;

A = Uggen alani + Yamuk alani

_08Bh; (08B+04B).h, 08B 04Btgh 12.B.02Btgh

= 1

2 2 2 * 2 G
A = 0,16.tgB.B% + 0,12. tgA. B2 (3.2)
A = (0,16.tgB + 0,12.tgA). B2 (3.3)

Bu ifadede B i¢in 15° alinabilir.

Alman DIN normlari tasima kesit alaninin alabilecegi degerleri bant genisligine bagh
olarak tablo halinde vermistir. DIN 22101 'e ait degerler asagidaki tabloda belirtildigi
gibidir.

Cizelge 3.1 Bant genisligi ve teknelesme acisina bagh tasima kesit alani

Teknelzgme Bant Genigligi [ m ]
Agisn b 0.50 0.65 0.80 1.00 1.20 1.40 1.60 1.80 200
20° 0,020 | 0.032 | 0.0575
25 0.040 | 0.052%2 0.100 | 0.15
30 0.0575 0.102 10151 | 0.224 | 0,269 | 0,290 | 0.32
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Tabloda verilen bu degerler yatay bantlar icin gecerlidir. Bant egimli ise bu degerleri

asagidaki tabloda verilen katsayilarla diizeltmek gerekir.

Cizelge 3.2 Tasima kesit alani k diizeltme katsayisi

Egim | 2° 4 B° g° 10° [12° [ 14
3 1.0 (.99 [ .98 [.97 [.95 [.93 [.91

,_.
ta
o |9

18° | 20° | 217 | 22° | 23° | 24°
5 .81 | .78 |76 [.73 .70

Yeralti igsletmelerinde verilen bu teorik tagsima kesit alanlarinin ancak % 70-80 'i
kullanilabilmektedir. Yerytziindeki bakimh isletmelerde teorik alanin % 100 den

yararlanilabilir.

Bant genisligini belirleyen sadece tasima kapasitesi degildir. Tasinan malzemenin tane
boyu veya kenar uzunlugu da bant genisligini belirleyen biyukliklerdir. Tasima
kapasitesine bagli olarak segilen bant genisliginin, tane boyuna gore belirlenecek bant

genisliginden esit veya blyik olmasi gerekir.

Tane boyu veya kenar uzunluguna bagh olarak secilmesi gereken minimum bant

genigligini asagida verilen iki yaklasimla belirlemek mimkindur.
e atasinan malzemenin tane boyu [ mm ] olmak Uzere;

- Boyutlandirilmis malzemede

B>3,3a+200[ mm]

- Boyutlandirilmamis malzemede

B>2a+200[ mm]

e DIN 22101 'da boyutlandirilmis malzemeler icin minimum bant genisligi asagidaki
tablo ile belirtilmistir.

Cizelge 3.3 Minimum bant genislikleri

Parca kenar uzunlugu [mm] 150 | 200 | 300 | =00 | 500
Min. Bant Genigligi [m] 0,50 | 0.8y | 0BO | L.00 | 1.20

a, parcanin boyutu olmak lizere a,,x en buyilk parga boyutu, ayi, en kiigik
parcanin boyutu olarak alindiginda ay.x/amin Orant 2,5‘dan biylkse malzeme
boyutlandiriimamis malzeme olarak adlandirilir. Eger bu oran 2,5’dan kiglikse

malzeme boyutlandiriimistir denir.
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Parca mallar tasimak Uizere tasarlanmis bir bantta, bant genisligi iletilecek ylikiin distan
disa dlgulerine ve bant lzerindeki konumuna baghdir. Mallar bandin iki kenarindan 50-

100 mm igeride olacak bigimde ylklenmelidir.

3.1.1 Hiz-Kapasite iliskileri

Surekli tasima yapan bant tasiyicinin hizi ve kapasitesi arasindaki iliskiyi asagidaki

baginti ile tanimlamak mimkiindir.

Qn = 3600.A.V.p (3.4)

A Tasima Kesit Alani [m? ]

V  Hzz [m/s ]

p Yogunluk [Ton/m3 ]
Qj, Tasima kapasitesi [Ton/h ]

Hizin daha blyldk bir degeri, daha kiglik bir enine kesit ortaya koymaktadir. Bunun
anlami, yalniz daha dar ve daha ucuz bir konstriksiyon degil, bilakis ¢evre kuvveti P ve
max. bant ¢ekme kuvveti T; in azalmasi ve bdylece tesis masraflarinin diismesini

saglamasidir.

Ayrica buylk hizlarda bant ve tasiyici sasilerin titresimleri blylik énem arz etmektedir.
Bundan baska, degismeyen iletme kapasitelerinde, cevre kuvveti P, daha kigulk
yiklenmelerle azalmaz, bilakis daha bliyik hizlarla, yenilmesi gereken yan ve esas

direncler hiz ile arttigindan dolayi, tekrar yiikselir. [1]

DIN22101 standardindaki, standart hizlar su sekildedir: 0.42, 0.52, 0.66, 0.84, 1.05,
1.31, 1.68, 2.09, 2.62, 3.35, 4.19, 5.20, 6.60, 8.40 m/s dir. Standarda gore un gibi toz
veya pllverize malzemelerin iletim hizi 1.31 m/s ve alti 6nerilirken, uzun mesafelerde

2.62-6.60 m/s ve firlatici bantlarda da 8.40 m/s ve tzeri hizlar dnerilmektedir. [10]

Maden isletmelerinde bant hizlarinin alabilecegi maksimum degerler bant tesisinin ne
kadar bakimli ve diizenli olmasi ile yakindan ilgilidir. Calisma sartlarinin en zor oldugu,
dolayisiyla en bakimsiz olan pano yollarinda bant hizi 1.5 m/s 'yi gegmemelidir. Ana yol
gibi nispeten bakimli bantlarda hiz 3 m/s 'ye degerine kadar artirilabilir. Agik ve uzun

isletmelerde ise hiz 4-8.40 m/s degerlerini alabilir.
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Bakimli bantlar igin tavsiye edilen ortalama hizlar asagidaki tabloda verilmistir.

Cizelge 3.4 Onerilen bant hizlari

Bant Genigligi [mm]
400 Z00 - »> B00
650
Malzeme Grnek
Czellikler Malzemeler Bant Hiz [rn/'s]
Ufalaninca kalitesi | Tiwdnan  Kamdr,
dedismeysn az | Tuz,Kum, 1.0 - 1.25 - 1.6 -
asindinc malzeme Eryllmig Turba 1.6 2.0 2.5
Kicik wve orta taneli | Cakil,Cevher,
asindinc malzeme Coruf, Kirma Tas 1.0 - 1.0 - 1.25 -
< 150 mm 1.25 1.6 2.0
iri taneli, asindmnc | Cevher
malzeme Pasa - 1.0 - 1.0 -
> 160 mm 1.6 1.5
Ufalaminca kalitesi
dis=n malzems Kok 1.0 - 1.0 - 1.25 -
1.25 1.6 1.6
Toz Malzeme Un, Cimento 0.8 --
1.0
Taneli Budday, Cavdar 2.0 --
4.0

3.2 Tambur Cevre Kuvveti ve Tahrik Giiciiniin Tayini

Birim yukler tasinan bantlarda hizi; birim agirlik, yikleme ve bosaltma yontemi ve

istenen iletim kapasitesi belirler.

Sekil 3.2. Gergin ve gevsek koldaki kuvvetler

Kuvvetlerin denge sartindan, tahrik tamburu tarafindan kauguk banda iletilen ¢evre
kuvveti P, sarilma ve bosalma tarafindaki kuvvetlerin farkina esittir. Ayrica P cevre
kuvvetinin tamburdan bant (zerine silrtiinme ile naklinde Eytelwein sarti
saglanmalidir.[7] iletim degeri; e logaritma tabani, bant siirtinme katsayisi p, sarim

acisi a olmak lzere,

E S eua (35)
T>
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Tamburda olusan moment,
D
ve diger taraftan gevresel kuvvet P = T; — T, olarak yazildiginda,

M= — (3.7)

ve kasnagin giicli net gekme kuvveti P [daN] ve bant hizi v [m/s] olmak lizere,

Pv Pv
N = o= [BG] = 1o [kW] (3.8)

olacaktir.

Gergin ve gevsek kollardaki cekme kuvvetlerinden ayri olarak banda gelen tesirler
santriflij kuvvetten ve gene bandin kasnaga sarilmasindan yana egilme momentinden
ibarettir. Bantli konveyorlerde v hizi disik oldugundan santrifiij kuvvetler ihmal

edilebilecek mertebelerdedir.[3]

Ayrica hareket halinde, tahrik tamburu cevresinde, bitin hareket direnglerinin

toplami:

_ Qv Qyv.-H
P=Cpl (GM + 'V) + 2 (3.9)

Cevre hizinin tayinine ait formil tesisin %70 ila %100 nispetinde gegerlidir. Kuvvetin
tayininde iletim yoni o6nemli rol oynamaktadir. Yukari yonli iletim durumunda

formiildeki isaret pozitif, asagi yonli iletimde ise negatif olmaktadir.

Formilde bulunan parametreler sirasiyla;

P: Hareket halinde, tahrik tamburu cevresinde, bitin hareket direnclerinin toplami(N)
C: Yan direncleri kapsayan katsayi

W: Esas direngleri kapsayan siirtinme katsayisi

L: iletme uzunlugu(m)

Gm: Ust ve ait kusaktaki bandin iletme uzunluguna ait tasiyici makaralarin dénen

kisimlarinin agirligindan olusan kuvvet(N/m)
Qy: Hacimsel iletme kapasitesi(m3/h)
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p: Yigin yogunlugu(t/m3)
V:iletim hizi(m/s)
H:Toplam iletme yiksekligi(m)

P kuvveti formilinde bulunan C yan direng katsayisi Sekil 3.5 den iletim uzunluguna

bagli olarak elde edilen egriden okunabilmektedir.

Cizelge 3.5 iletim uzunluguna bagh yan direng katsayisi C nin bulunmasi

10 T

C KATSAYISI
Bt

i
1
i.
"3
1
3486 a8 1 20 31 405070 106 20 o S0 1000 200

fLETIM UZUNLUGU L(m)

Pratikte p egrileri isletmenin c¢alisma sartlarina gére 0,012 ile 0,027 arasinda

degismektedir. Asagida bu parametre ile ilgili ampirik degerler verilmistir.

e 1 =0,016-0,018: sabit, iyi dizenlenmis, tasima makaralari kolay harekete gegirilen
ve mallar kiguk i¢ stirtinme direnglerine tesisler igin;

e 1 =0,020: Normal sartlarda
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e u =0,023-0,027: Kotl dizenlenmis tesisler icin, toza karsi ozellikle salmastra
yapilmis tasima makaralari ile , yapiskan ve sicak mallarin iletilmesinde ve ara sira

kuvvetli asiri yiilkleme durumunda . [1]

Sekil 3.3 Bant ¢gekme kuvvetlerinin dagilimi

Sekil 3.3‘de tahrik tamburu lzerinde olusan bant kuvvet dagilimi gésterilmistir. Hareket
yonine goére kuvvetler azalmaktadir. Burada T; en bilyik bant g¢ekme kuvveti

olmaktadir. Birka¢ donlisimden sonra asagidaki denklemler elde edilmektedir.

__ 75N el®

T =—aes (3.10)
T, = @eui_l (3.11)
Veya,

T, = P. (1 e ) (3.12)
T, = P. (eu;_l) (3.13)

yazilir. Burada e*® degeri artikca bant cekme kuvvetlerinin arttigi gézlenmektedir. Ayni
zamanda bu deger Cizelge 3.6 dan gesitli sarim agilari ve surtinme katsayilari igin

belirlenebilir. T; ve T, bant hesabi igin temel parametrelerdir. Bosalma tarafindaki en
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kiigik on gergi kuvveti verildiginde, gekme elemanlarinin élglleri ve bandin yapisi tayin

edilebilir. [3]

Cizelge 3.6 e"*igin belirlenmis degerler

SURTUME SARIM ACISI
KATSAYISI(u)

180°[150°[200°[210° [220°]230°[240°
0,1 3,70 |3,55 (3,41 (3,28 [3,15(3,03(2,92
0,15 2,66 [2,55 [2,45(2,36 [2,28(2,21]2,15
0,2 2,15 (2,06 [1,99[1,92 [1,86(1,83[1,76
0,25 1,83 (1,77 [1,71 1,67 |1,63|1,58(1,54
0.3 1,64 [1,59 (1,54 [1,50 [1,461,43]1,40
0,35 1,50 1,46 [1.42[1,38 [1,35(1,33[1.30
0,4 1,40 (1,36 {1,33 (1,30 [1,27[1,25(1,23
0,45 1,32 [1,29[1,26[1,24 [1,22[1,20(1,18
05 1,26 |1,23[1,21[1,19 [1,17[1.16[1,14

Egimli olarak malzeme iletiminde kullanilan konveyorlerde bant agirliginin bant
dogrultusundaki bileseninden dolayl da bir germe kuvveti vardir. Tahrik kasnaginin
Ustte olmasi halinde bant agirhgindan dolayi gergin ve gevsek kolda kuvvetler birbiri ile
aynidir ve bu germe kuvvetlerinin giig iletimine etkisi yoktur. Ancak bandin mukavemet
hesabinda ve germe kuvvetinin tayininde, agirliktan dolayi meydana gelen germe

kuvveti dikkate alinmahdir.

3.3 Gy (Ust ve alt kusakta, bandin ve tasiyici makaralarin donen kisimlarinin
agirhgindan olusan kuvvet) Tayini

Ust ve alt bant kolunda; bant ve rulo agirlig su sekilde hesaplanir:

Gy = 2.Gg + Gro + Gry (3.14)

Ust ve alt kusaktaki bandin iletme uzunluguna ait tasiyici makaralarin dénen

kisimlarinin agirhgindan olusan kuvvet Gy nin tayini icin metre uzunluga ait bant

agirhgr Gg belirlenmelidir. Donen tasiyici rulolarin agirliklaniGgg ve Ggry katalog

verilerinden tespit edilir. Daha 6nceden dokuma katlarinin sayisi ve cinsi, ayrica tasiyici
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ve hareketli taraftaki 6rti sayisi, bitiin bu hesaplamalarin sonucunda Cizelge 3.7 den

tayin edilebilir. [3]

Bandin bir metre uzunlugundaki bir pargasinin agirhgini bilmek igcin bandin segilmis
olmasi gerekir. Bandi segcebilmek icin ise banda etkiyen kuvvetlerin, dolayisiyla bandin
agirhk kuvvetinin de bilinmesi gerekmektedir. Bu problemde bir dongli mevcuttur.
Problemin ¢éziimii ancak deneme-yanilma ile mimkiindiir. ilk énce bandin birim
agirhginin makul sinirlar iginde kabul edilmesi gerekir. Bant birim agirliginin kabuli

cesitli yontemlerle yapilabilir.

Bant birim agirhginin kabullinde basvurulacak diger bir yontem ise bant Ureten
firmalarin gikardiklari kataloglardan yararlanmaktir. Asagida iki katalog ornek olarak

verilmistir. [4]

Cizelge 3.7 Dokuma bantlar birim agirliklari [ kgf/m? ] [4]

Pamuk Yapay Elvafl
Sentetik Pamuk Rayon - Polyamid vs.
Tabaka | Ust: Alt Z70 £90 BZE0 Z125 | RP160 | RPZ0D | RP250 | RP300 | RP400
Sayist | Kaplama | pocp | Bzen R125
3 3:2 9.9 10.5 2.5 10.5
3:2 11.2 12.0 13.5 11.5 12.5 13.0 13.5 14.4
4 F:2 12.3 13.1 14.6 12.5 13.5 14.0 14.5 15.5
5:2 13.4 14.2 15.7 13.5 14.5 15.0 13.5 16.3
3:2 12.6 13.6 15.5 17.6 13.0 14.0 15.0 16.0 17.0
5 F:2 13.7 14.7 16.6 18.6 14.0 15.0 16.0 17.0 15.0
5:2 14.8 15.7 17.7 18.7 15.0 16.0 17.0 158.0 19.0
G:2 15.9 16.8 18.8 20.8 16.0 17.0 158.0 12.0 20,0
3:2 15.2 17.5 18.59 17.0 158.0 12.0 20,0
[ 4:2 16.3 18.5 21.0 18.0 12.0 20.0 21.0
5:2 17.4 19.6 22.0 15.0 20.0 21.0 22.0
G:2 18.5 20.7 23.1 21.0 22.0 23.0 24.0

Phoenix Bant Katalogu
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Cizelge 3.8 Celik telli bantlar birim agirliklari [4]

Tipi 5t 1000 St 1250 St 1500 St 2000 St 3000
kalnhk  [mm] 14 16 13 20 23
Tel Capr [mm] 3.8 4,2 5.0 5.8 7.2
sgirhk  [kp/m?| 205 24,0 28.5 31.8 37.0

Bir diger yontem ise, bant birim agirhg bulmaya dayalidir ve 6zellikle pamuk dokuma
bantlar igcin gozlemlere dayanilarak elde edilmis olan asagidaki ampirik formdlin

kullanilmasidir.[4]

Gy = 1,1.B.(1.25.2+ S, +S,) (3.15)

Bu bagintida:

Gy = Bant birim agirhgi [ kgf/m ]
B = Bandin Genisligi [ m ]

S,= Ust kaplama kalinligi [ mm ]
S,= Alt kaplama kalinhgi [ mm ]

z = Bandin tabaka sayisi

Gro ve Ggry iletme uzunlugunun 1 metresine ait tasima makara istasyonunun dénen
parcalarinin agirliklari olup Cizelge 3.9 dan tasima makara mesafesine bolinmesiyle
bulunurlar. Bant birim agirhginin belirlenmesindeki zorluklar rulo birim agirhiginin

belirlenmesinde de mevcuttur. Asagida verilen katalog rulo agirliklarinin

kestirilmesinde yardimci olacaktir.
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Cizelge 3.9 Rulo istasyonu basina, donen tasiyici rulolarin agirhgi (Kgf) [3]

Tasima Bant genisligi

Makara

capl 300 400 500 650 800 1000 | 1200 | 1400
38 duz 1,2 1,4 1,6 1,9 23

2pargall |If5 1.7 1,9 23 2T

3pargal 1,8 2,0 2,2 26 3.1

51 duz 117 1,9 2.1 2,7 33

2pargall |2,0 2.3 2.6 3.1 3.7

3parcall 2|5 27" 3.1 3.5 41

63 diz 2.2 2,6 3,0 3,7 4.4 5,4

2pargah (3,0 3,4 3,8 45 5,2 6,2

3parcal (3,8  [42 |46 59 6,0 7.0

89 diz 41 5,0 $.4 %3 19,4 11,2 13,0
2pargall 5,6 6,5 7.8 9,3 10,5 12,7 14,5
3parcall 7,0 7.9 9,3 10,7 12,5 141 15,9
108 duz 8,6 10,0 11,4 13,6 15,6 e
2parcall 10,9 12,3 13T 15,8 17,9 19,9
3parcali 13,1 14,5 15,9 18,0 |20,1 22,2
133 diz 14,8 18.4 220 |256
2pargall 17,4 213 24,9 28,5
3pargalt 20,0 242 27,8 31,4
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Cizelge 3.10 Rulo takimi agirliklari [4]

Rulo s Caplan

B 70 mm 90 mm 108 mm 133 mm 159 mm 191 mm
[em] a b a b a b a b a b a b
50 5.1 3.7
65 5.8 4.4 2.1 6.5
80 6.8 5.4 11.0 7.8 16.0 | 11.4
100 12.0 9.1 17.2 | 13.3 | 23.5 | 17.5
120 20,3 | 157 | 26.7 | 20.7 | 36.9 | 28.3
140 29.2 | 23.2 | 40.3 | 31.7
160 31.8 | 25.8 | 43.8 | 35.2
180 47.2 | 38.7 | 70.5 | 55.7
200 50.8 | 42.2 | 75.3 | 80.3

a: Tasro Rule Takim {Ug parca)
b: Dands Rulasu

Daha 6nce verilen bilgilere dayanarak rulo capi belirlendikten sonra bant genisligini de
kullanilarak rulo agiliklari tablodan okunur. Bulunan bu degerler bir rulo takiminin
agirhgidir. Bir metreye disen rulo agirhigini bulmak igin tablo degerlerini rulolar arasi
mesafeye bolmek gerekir. Ayni tablo rulo c¢api sec¢imi icinde kullanilabilir. Bant
genigligine bagh olarak rulo g¢aplari incelendiginde ayni bant genisligi icin birden fazla
rulonun verilmis oldugu gorulir. Bu durumda hafif isler icin hafif ruloyu; agir isler icin

agir ruloyu secmek gerekir. [4]

Ayni bant hizinda daha kiiclik boyuttaki tasima makaralari, daha blylik devir sayilari ile
daha blylk hareket direncleri meydana getirdiginden, tasima markalarinin se¢iminde

bu unsurlar gdéz 6ninde bulundurulmahdir. [3]

3.4 Bant Tipinin Tayini

Konveyorlerde bant tipi malzeme ve c¢alisma sartlarina; tabaka sayisi ise maksimum
germe kuvvetine goére hesaplanir. Tabaka sayisinin imkan nispetinde az olmasi bandin
tasiyici rulolar Gizerinde kolay form almasini saglar. Bu bakimdan yiiksek kaliteli bant
malzemesine ihtiya¢ vardir. T; degerinin hesaplanmasi durumunda bant genisligi

basina gercek bant zorlanmasi hesaplanabilir.
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K, = = (3.16)

Dinamik zorlanmalardan, bandin egilmesi, katlarin dizgiin olmayan yiklenmesi,
baglanti yerlerindeki mukavemet kaybi, tamiri miimkin olmayan bant yaralanmalari ,
eskime dolayisiyla mukavemet kaybi gibi ek yiklemeler , emniyetsizlik faktori , bandin
yirtilma mukavemetine kadar vyuklenmesini engellemek amaciyla bir emniyet

katsayisini gerektirmektedir.

DIN22101 e gbére emniyet katsayilari, 3-5 kath bantlar igin S=10, 6-9 kath bantlar igin
S=12, 10-14 kath bantlar icin S=13 civarinda alinabilmektedir.

Bant zorlamasi ile emniyet katsayisi arasindaki iliski asagidaki formulde belirtilmistir.

K..S =ZK, (3.17)
_ KeS
z=8 (3.18)

Burada z pamuk dokuma katlarinin sayisi, K, (kN/cm)bandin bir katina ait yirtilma

mukavemeti ise, Z. K, gergek bant zorlamasi K; nin S kati oldugu gérulmektedir. [3]

3.5 Sarilma Agisi ve Kayma

Motor tarafindan tahrik edilen tamburun hareketi banda, bant ve tambur arasindaki
suirtiinme ile iletilir. Hem nakliyatin aksamadan yiritilmesi; hem de ¢alisma glivenligi
acisindan bantla tambur arasinda kayma olmamasina dikkat edilmelidir. Kayma olmasi
halinde sirtinme nedeniyle ortaya cikan isi bant yanginlarina sebep olur. Aslinda
yeralti madenciliginde kullanilacak bantlarin yangina dayanikli olmasi gerekir. Bu tir
bantlarin yanmayacagini diisiinmek hatalidir. Yangina dayanikli bantlar da yanarlar

ama yangini ¢cok yavas iletirler.

Bantla tambur arasindaki kaymayir kontrol eden mekanizma bant gerdirme
sistemleridir. Ancak gerdirme konusunda da asiri gitmemek gerekir. Bant, bant
tasiyicinin en pahali elemanlarinda biridir. Asiri gerdirme ise bandin 6mriini kisaltir ve
dolayisiyla isletme masraflarinin artmasina neden olur. Dogru bir gerdirme yapabilmek

icin gerdirme konusunu yakindan inceleyecegiz.
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Sekil 3.4 Tambur Gzerinde bandin sarilma agisinin élgimi
Bir tamburun Gzerine sarilan bandin kaymadan hareket edebilmesi i¢cin banda etkiyen
kuvvetler arasinda Eytelwein yasasi iligskisinin olmasi gerekir:
T, < T,.(et=1) (3.19)
Hareketi saglayan ¢ekme kuvvetini artirabilmek icin bantla tambur arasindaki

surtinmeyi, sarilma agisini veya gerdirme kuvvetini dolayisiyla T,'yi artirmak gerekir.

Tamburla bant arasindaki strtinmeyi artirabilmek icin tamburun Ustli slrtiinmesi
yiksek malzeme ile kaplanir. Cesitli malzeme ile kaplanan tamburlara ait sirtinme

katsayilari asagida verilmistir.

Cizelge 3.11 Tambur Gzerindeki nemin sirtlinme katsayisina etkisi [4]

Kuru Islzk {temiz) Islzk {Camurlu)
Ciplak Tambur 0,35 -0,4 0,1 0,05 -0,1
Foliiiretan Kaplama 0,35 -0,4 0.35 0.2
Lastik Kaplama 0,40 - 0,45 0.35 0,25 -10,3
seramik Kaplama 0,40 — 0,45 0,35 —0,4 0,35

Tablodan da izlenecegi gibi nem slirtiinme katsayisini biyik oranlarda azaltmaktadir.
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a+ a,= 430"

Sekil 3.5 Sarilma agisi hesap ornekleri

Bant nakliyatinda sarilma agisini artirmanin 6zel bir 6nemi vardir. Tek tamburlu
sistemde sarilma agisi 180°-250° arasinda degisir. Bu degerlerin yetersiz kalmasi
halinde c¢ift tamburlu sisteme gecilir ve bdylece sarilma acisi sekilde gorildigi gibi

430° 'ye kadar artirilabilir.

Tambur ile bant arasinda kayma olmamasi halinde, her tiirlii galisma durumu igin ( T=0)
daima Ty, T, = e"* esitligini yazmak mimkindir. Bunu saglamak icin, e** > 1 yani

“a 2 0 ” olmasi gerekir. Diger yanda “ a ” agisinin alabilecegi en biiyik deger bandin

"

tambura sarildigi agi ile sinirhidir. Bu durumda “ a ” sarilma agisini iki farkh sekilde

tanimlamamiz gerekir. Bandin tambura sarildig1 bolgesi géren merkez aglya geometrik

sarilma agisi “ag”, bantla tambur arasinda surtinmenin gerceklestigi bolgeyi goéren

o "

merkez agiya ise fiili sarilma agisi “ as ” diyecegiz. “ as ” agisi Ty, T, = el esitligini
saglayan ve degeri “ 0 < ar < 0 ” degisen bir agidir. Bu durumda konu ile ilgili temel

bagintilari asagidaki gibi yazmak mimkiindur.

Ti_ ouar (3.20)

T

Tl = Tz. (ewxf - 1) (3.21)

(T1) max — eMag (3.22)
T,

T = T, (€M% — 1) (3.23)
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Buzillme yonu

Sekil 3.6 Tamburun sarilma noktalarindaki gerilme dagilimi

Fiili sarilma, agisi tamburun banttaki gerilme kuvvetlerinin  minimum oldugu
noktasindan baslayarak blylimeye baslar. Bliyik bantlarda tambur ile bant arasindaki
sirtinme bolgesini (fiili sarilma agisinin tanimladigl bolge) goézle de goérmek
mumkiindlr. Bu bolgede banda etkiyen gerilme kuvvetleri en bliylik degerinden en
kiicuk degerine diser (T; = T,). Elastik bir cisim uygulanan kuvvetle orantili olarak
uzadigindan banttaki gerilmeler diserken bantta bir blzllme baslar. Blzilmenin yoni
gerilmenin kiglk oldugu kisimdan bliyik oldugu kisma dogrudur. Bu bizilme olayini

kayma ile karistirmamak gerekir.

Imax _ (3.24)
T,

Yukaridaki oran, yani geometrik sarilma acisinda elde edilebilecek maksimum cekme
kuvveti ile fiili sariima acisi ile elde edilen ¢ekme kuvveti arasindaki oran, bandin
kaymaya karsi emniyet katsayisini verir. Bu katsayr "1" ise bant kayma sinirinda
calisiyor demektir. En ufak asiri yiklenme karsisinda bant kaymaya baslayacaktir.
Makul seviyelerdeki asiri yiklenme durumunda bandin hemen kaymasini 6nlemek icin

bu katsayinin birden biyik olmasi gerekir.

Cift tahrik sisteminin secilmesi durumunda, belirlenmesi gereken diger bir konu da her
tahrik tamburunun uygulayacag ¢cekme kuvveti ve dolayisiyla ana ve yardimci motor

gugclerinin ne olacagi konusudur. [4]
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3.6 Bant Tahrik Durumu ve Gergi Kuvvetleri Hesabi

Yukari dogru iletimde, iletilen malin ve bant agirhginin hareket yoninde dik bileseni
sirtlinmeyi artirmaktadir. Bir konveyor asagl dogru egimli bir pozisyonda calisiyorsa,
yuklerin bant dogrultusundaki bilesenleri de faydali etkide bulunur ve bant kollarindaki
germe kuvvetlerinin daha az olmasini saglar. Bu nedenlerle, uygun konstriksiyonlar
yapildig! takdirde, bant kollarindaki germe kuvvetleri biuyik degerler almamaktadir.
Bandin st kisminda olusan kuvvet Fo, direng¢ katsayisi C, makara yatak sirtlinme
katsayisi p, bant boyu L, bant agirhgr Gg [kg/m], iletilen malin agirhg1 Gg [kg/m], Ust
kisim tasiyici makara agirligi Gro [kg/m] olmak lizere;

F, = C.u. L. (Gg + Gg + Grp) (3.25)
Bandin alt kisminda olusan kuvvet Fy, alt kisim taslyici makara agirlhigi Ggy [kg/m] ile;

Fy = C.n. L. (Gg + Ggry) (3.26)
Ust ve alt kisimda olusan kuvvetlerin toplami bant tizerindeki cevre kuvvetine esittir.
Bant tahrik hesaplarinda egimsiz ve egimli tasarima gore, bastan kuyruktan ve her iki
yerden tahrik ayri ayri ele alinmis ve bant germe kuvvetleri her biri icin hesaplanmistir.

P=F, + Fy (3.27)

P = C.u.1. [Gg + 2.Gg).cosa + Grg + Gry] £ H.Gg (3.28)

3.6.1 Egimsiz Calisma Durumu

Bandin diz satihta calistigl yatay pozisyonunu korudugu konstriiksiyondur. Sekilde
egimsiz durumda 3 degisik tahrik yontemi gosterilmistir. Sekil 3.7 egimsiz bastan tahrik,
Sekilde egimsiz kuyruktan tahrik ve her iki uctan tahrik yontemleri gosterilmistir. Her
bir sekil lizerinde tahrik tamburunun konumuna uygun olarak tambur donus yonleri ile

olusan bant gergi kuvvetleri isaretlenmistir.

3.6.1.1 Egimsiz Bastan Tahrik Yontemi

Sekilde gorilen egimsiz bastan tahrik yonteminde, asagidaki esitliginde bulunan cevre

kuvveti ve siirtinme katsayisi ile bant sarim agisi yardimiyla T; kuvveti,

n=P(1+ 1) (3.29)

eha—1

olarak bulunur. Diger bant gergi kuvvetleri ise esitliklerinden,
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T,=T,—P (3.30)

yazildiginda, T; ve T, kuvvetleri ise sirasiyla;

T3 = T2 + FU (3.31)

L%
1 1.5 '.;I & Ty rl'-.l
(a) ) (b}
1 = AL
. ..,":F é?{.. +fj_.$?J_
4 S
'-1 |:|:.:| |'_I

Sekil 3.7 Egimsiz tahrik yontemleri

3.6.1.2 Egimsiz Kuyruktan Tahrik Yontemi

Sekil 3.7’de gorilen egimsiz kuyruktan tahrik yonteminde, bastan tahrik yonteminde
kullanilan (3.29),(3.31) ve (3.32) esitlikleri sirasiyla T; , T, ve T, ile bant gergi kuvvetleri

ve yukaridaki esitlikler yardimiyla T; gergi kuvveti,

T3 = TZ + FO (333)

olarak elde edilir.

3.6.1.3 Her iki Yerden Tahrik Yontemi

Sekil 3.7c’de goriilen egimsiz her iki yonden tahrik yonteminde, bastan ve kuyruktan
yaratilan tahrik icin ¢cevre kuvvetleri ayri ayri hesaplanir. Bunun icin ilk olarak Pg cevre

kuvveti, Pg; ve Pg; bilesenlerinin hesaplanmasiyla elde edilir.

eHBAOB

PBl = —euAaA_ellBaB—l (3.34)
Py, = P + Fy(e"8% — 1) (3.35)
Pg = Pgq + Pp; (3.36)
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Diger tamburda olusan P, cevre kuvveti ise, P, =P-Pg olarak elde edilir. Bant gergi
kuvvetlerinin yerinin sirasi ve yerinin tespit edilmesi icin bir karsilastirma islemi yapilir

ve bunun icin (3.26) ve (3.36) esitliklerinden faydalanilir.
1 1
Pa (gzas) < B (14 gey) — o (3.37)

Esitsizlik gergeklestigi durumda, T3 bant gergi kuvveti esitligi kullanilarak,

T, = Py (1 F— ) (3.38)

eMBAB —1
olarak elde edilir. Diger bant gergi kuvvetleri ise (3.36) ve (3.38)esitliklerinden,
T, = T; — Py (3.39)
T, ile T, bant gergi kuvvetleri;
T, = T; — Fy (3.40)

Ty = Tz + Py (3.41)

olur. Esitsizlik gerceklesmedigi durumda ise, T; bant gergi kuvveti, Py ¢evre kuvveti

kullanilarak,

T, = P, (1 + ;) (3.42)

eHAdA 1

olarak elde edilir. Diger bant gergi kuvvetleri ise, Py ¢evre kuvveti ve T; bant gergi

kuvvetinden elde edilir.

T2 = Tl - pA (3.43)
T3 = T]_ - FO (344)
T, = T; + Pg (3.45)

3.6.2 Egimli Calisma Durumu

Konveyor bandinin yatayla ac¢l yaparak malzemeleri yukariya veya asagiya dogru
tasidigi konstriksiyondur. Egimli calisma durumunda tamburlar arasinda diisey
mesafe, Sekil 3.8’de gosterilen egim agisi ve bant boyuna gore H=L.sin6 ile elde edilir.

Bu durumda egim agisini etkisiyle (3.25) ile (3.26) esitlikleri sirasiyla,
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FO = C. . L. ((GG + GB)C058 + GRO)) (346)

Fy = C. 1. L. (Gg. cos6+Ggy) (3.47)

3.6.2.1 Yukariya Dogru Tahrik Yontemleri

Sekilde yukariya egimli durumda 3 degisik tahrik yontemi gosterilmistir. Sekil 3.8a’da
yukariya egimli bastan tahrik, Sekil 3.8b’de yukariya egimli kuyruktan tahrik ve Sekil
3.8c’de yukariya dogru her iki uctan tahrik yontemleri gosterilmistir. Her bir sekil
Uzerinde tahrik tamburunun konumuna uygun olarak tambur dénis yonleri ile olusan

bant gergi kuvvetleri isaretlenmistir.

(a)

(b)
Sekil 3.8 Yukariya dogru tahrik yontemleri

Yukariya bastan tahrik durumunda, bant gergi kuvvetleri T; ve T, (3.29) ifadesiyle

hesaplanir. T, (3.30) dan ve T; gergi kuvveti ise;

T; = T, + Fy — H.Gg (3.49)

Yukariya kuyruktan tahrik durumunda, T; bant gergi kuvveti (3.28)denve T, = T; — P,

T gergi kuvveti ise (3.30)dan,

T3 = T]_ + H. GB - FU (350)
T, bant gergi kuvveti ise (3.30) esitliginden elde edilir.

Yukariya her iki yerden tahrik durumunda, bastan ve kuyruktan yaratilan tahrikte gevre

kuvvetleri ayri ayri hesaplanir.

Pa (oo ) < Po(1+ 5= ) + H.Gp — Fy (3.51)
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Esitsizlik gerceklestigi durumda, T; ve T, bant gergi kuvvetleri sirasiyla (3.38) ve (3.39)

esitlikleriyle elde edilir. Diger bant gergi kuvvetleri ise,
T1 = TZ + PA (353)

Esitsizligin gerceklesmedigi durumda ise, T; bant gergi kuvveti (3.29)den ve

T, = T; — P ile elde edilir ve diger bant gergi kuvvetleri ise,
T, = Ty —F, — H.(Gg — Gp) (3.54)

ya.T\/

P=Ti1-T2

Sekil 3.9 Yukari dogru tahrik yontemi

Sekil 3.9 daki gibi gergi, tambura agirlik baglanarak yapilirsa sekildeki gergi agirligi;
FGR = ZTV = T3 + T4_ olur.

3.6.2.2 Asagi Dogru Tahrik Durumunda

Sekil 3.10’da asagi dogru egimli durumda 3 degisik tahrik yontemi gosterilmistir. Sekil
3.10a’da asagiya egimli bastan tahrik, Sekil 3.10b’de asagiya egimli kuyruktan tahrik ve

Sekil 3.10c’de asagiya dogru her iki uctan tahrik yontemleri gdsterilmistir.
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Sekil 3.10 Asagiya dogru tahrik yontemleri

(3.27) esitligi, tamburlar arasindaki diisey mesafe ile yukariya tahrik yontemi icin elde

edilir.

P= F,+Fy —H.Gg (3.56)
Asaglya bastan tahrik durumunda, bant gergi kuvvetlerinden T;bant gergi kuvveti
(3.29) esitliginden ve T, = T; — P ile elde edilir ve T3 gergi kuvveti ise,

T3 = Tz + FU + H GB (357)

ifadelerinden ve T, bant gergi kuvveti ise (3.31) ve (3.32) esitliklerinden elde edilir.

Asagiya kuyruktan tahrik durumunda, bant gergi kuvvetlerinden T;bant gergi kuvveti

(3.29) esitliginden ve T, = T; — P ile elde edilir ve T; gergi kuvveti ise,

T, = T, — H.Gg — Fy (3.58)

ifadelerinden ve T, bant gergi kuvveti ise (3.31) ve (3.32) esitliklerinden elde edilir.

Asagiya her iki yerden tahrik durumunda, Sekil 3.10c’de gorilen bant gergi
kuvvetlerinin bulunmasi icin, bastan ve kuyruktan yaratilan tahrikte cevre kuvvetleri

ayri ayri hesaplanir.

Bant gergi kuvvetlerinin yerinin bulunmasi icin her iki uctaki cevre kuvvetleri

karsilastirilir ve uygun sekilde kuvvetler yerlestirilir.

Pa (oo ) < Po(1+ 5= ) —H.Gs — Fy (3.59)

etA®A -1 eMBAB -1

Esitsizlik gerceklestigi durumda, T; ve T, bant gergi kuvvetleri sirasiyla (11.38) ve
(11.39) esitlikleriyle elde edilir. T; gergi kuvveti, (3.53) esitligi ile ve diger bant gergi

kuvvetleri ise,
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T,= T, — H.Gg — Fy (3.60)

olarak elde edilir. Esitsizligin gerceklesmedigi durumda ise, degilse; T; bant gergi

kuvveti (11.29) esitliginden ve ile elde edilir ve diger bant gergi kuvvetleri ise,

T3 = T2 + FO + HGB (361)

T4_ = T3 - PB (3.62)

¥ C.Tv

Sekil 3.11 Asagiya Tahrik Yontemi

Sekil 3.11 deki gibi gergi, tambura agirlik baglanarak yapilirsa sekildeki gergi agirlig

FGR = 2TV = T3 + T4 olur.
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Sekil 3.12 Ortadan agirhkli agagiya tahrikli bant sistemi

Surtinmeli tahrikte iletilebilecek glici arttirmak icin farkh Sekil 3.12 deki gibi

diizenekler olugturulabilir.

3.7 Gergi Tertibatlan

Gergi dlizeni bant kollarindaki gerekli cekme kuvvetini temin eder. Gergi kuvvetinin az
olmasi bakimindan gergi dizenini banttaki cekme kuvvetinin en az oldugu yere
yerlestirmek tercih edilmelidir. Cogunlukla gergi dizeni konstriksiyonun elverisli

oldugu yere konmaktadir. Asagidaki denklem g6z 6niine alinirsa;

T, = —E (3.63)

T eHa—q

yazilabilir. Burada, Tg bandi hareket ettiren etken kuvvettir. Bu kuvvetin dogabilmesi
icin, bandin gevsek kolunda T, gibi bir cekme veya germe kuvvetinin mevcut olmasi
gereklidir. iste bu T, kuvvetini olusturmak icin kullanilan diizene germe veya gergi
diizeni denir. T, kuvvetinin en kiiglik oldugu yer genellikle tahrik tamburunun gerisidir.
Kisaca, tambur (izerinden cekme kuvvetini nakledebilmek i¢in bosalma tarafi kuvveti en
az T, kadar olmalidir ve bu sart tiim haller igin gegerlidir. Gergi diizeni kullaniimasinin

dort nedeni vardir:

e (Yukarida anlatildigi gibi) Bandin tahrik tamburuna kayma yapmamasi i¢in gerekli

T, kuvvetini temin etmek.
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e Bilhassa ylkleme bdlgesinde bant oluklasmasinin bozulmamasi ve bandin
makaralar arasinda gerekenden fazla sarkmamasi icin olan asgari bant kuvvetini
temin etmek.

e Bantta hasil olan uzama ve kisalmalari karsilamak.

e Bant ekleri igin bir miktar bant stoku elde etmek. Aksi halde ek yerinin tamiri

esnasinda ¢ift ek yapmak zorunlulugu ortaya cikar.

Cizelge 3.10’a gore sirtinme katsayisinin se¢cimi en uygunsuz isletme sartlarina
gore(Ornegin, bant ile tambur arasindaki rutubet, kuvvetli yaglayici malzemeler)
yapilmalidir. Ozellikle biyiik bir bosalma kuvveti T,, bir bantli konveyériin ilk
hareketinde ivme direnglerini yenmek igin gerekli olmaktadir. Bu esnada P cevre

kuvveti atalet halindeki degerin 1,5-2,5 katina erisebilir.

Cizelge 3.12 Lastik iletme bandi ile tahrik tamburu arasindaki stirtinme katsayilari

Parlak celik tambur | Lastik sariimis Poliliretan Seramik
isletme sartlari diiz oksitsiz oluklu ilaveli oluklu | ilaveli oluklu
Kuru isletme 0,35-0,4 0,4-0,45 0,35-0,4 0,4-0,45
Temiz islak isletme 0,1 0,35 0,35 0,35-0,4
Kille kirlenmis 1slak ~0,1 0,25-0,3 0,2 0,35
isletme

Diger yandan T; = T, + P bagintisina gore, T, nin blyultilmesi max. T; bant ¢ekme
kuvvetini arttirdigindan ve boylelikle daha kuvvetli ve daha pahali bir bant gerekli

oldugundan, T, gereginden daha bliyiik olmamahdir.

En dlstuk on gergi kuvveti tahrik tamburunda Ty, = 2.T, ve donls tamburunda:
2.(T, + Fy £ HGg) bu esnada Fy alt kusaktaki hareket direnci olup, yukselen

konveyorlerde HGB cikarilmali, algalan konveyorlerde toplanmalidir.

3.7.1 GergiYolu

Banttaki kuvvetler elastik cekme elemani ile nakledilebildiginden, 6n gergi kuvvetinin

tesiri altinda uzaman konumuna gore uzayacaktir. Bu uzama geri istasyonunun
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dizenlenmesinde gergi yolu olarak g6z oniine alinmalidir. Gergi yolu Cizelge 3.13’e

gore aks mesafesinin % sine gore tespit edilebilir.

Gizelge 3.13’de verilen degerler nominal yikin %10 olan yiklemeleri icin gegerlidir.

lletme bantlari yiiksek emniyet katsayilari ile hesaplandigindan o halde bunlar max.

degerlerdir.
Cizelge 3.13 Gergi yolu ile aks mesafesi arasindaki iliski [1]
Cekme elemani Gergi yolu; Aks mesafesinin % si
Pamuk bez(B) 1,5-2,0
Sentetik yln(Z) 1,5-2,0
Suni ipek(R) ,suni ipek /polyamid(RP) 1,0-2,0
Polyester(E) ,polyester /polyamid(EP) 0,5-1,0
Celik halat(st) 0,1-0,2

Gergi tertibatlari, bandi gergin tutarak glicin optimal dizeyde iletimini mimkin

kilarlar. Ancak gereginden bilyuk kuvvetler uygulanirsa ilave direngler olusmaktadir.

Bantli ileticilerde kullaniimakta olan gergi tertibatlari ve tercih durumlari asagidaki

gibidir.

3.7.2 Vidali veya Ozel Gergi Tertibatlar

Vidal veya 6zel cekme elemanlari yardimi ile, elle ayarlanabilen, rijit gergi tertibatlari;

kiicik kapasiteli ve kisa mesafeli iletimlerde tercih edilmektedir.

G " G;ﬂ.;n&i

am—

Sekil 3.13 Vidal gergi mekanizma modeli

Basit konstriiksiyon nedeni ile, bu tip rijit gergi istasyonlari ekseriya kuyruk tamburuna
yerlestirilirler. Bant lGzumsuz derecede 6n gergiye de zorlanmamalidir.[3] Bu

yontemde tamburlardan biri vida, ving, kriko gibi araclarla cekilerek bant gerdirilir.
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Teoride boyu 100 metreyi ge¢cmeyen fakat pratikte 40-45 metreye kadar bant

tastyicilar bu yontemle gerdirilir. Yeralti madenciliginde sik¢a kullanilir.[4]

Elastik bir malzeme olan bant, ona etkiyen kuvvetle orantili olarak uzar. Birinci ve ikinci
gerdirme yontemlerinde, gerdirme kuvveti veya bant calisirken ortaya cikan ¢ekme
kuvveti etkileri altinda meydana gelen uzamalar asilh agirhgin asagl ¢okmesi sonucu
bantta bollasmaya neden olmaz ve bandin gerginligi daima sabit kalir. Bu yontemde
ise, vidanin uyguladigl gerdirme kuvveti sonucu meydana gelen bant uzamasi vida
adimlarindaki dogrusal otelemeye esittir. Gerdirilen bant calismaya basladiginda,
ortaya ¢ikan ¢ekme kuvveti bandin bir miktar daha uzamasina neden olur. Bu ikincil
uzamayi alacak baska bir mekanizma olmadigi icin bant gevser yani gerilme kuvveti
azalir. Banttaki gevseme, baska bir ifade ile gerilme kuvvetindeki disme Fmax ile
cahisilirken en bliyik degerine ulasir ki bu donem, tambur sirtiinmesine en fazla ihtiyac
duyulan bir donemdir. Bu olumsuzluk gerdirme sisteminin dogasinda mevcuttur ve
giderilmesi mimkiin degildir. Yapilacak olan bandi, ikinci yénteme gore gerekli olan
gerdirme kuvvetinden daha blytk bir kuvvetle germektir. Bu da bandin daha fazla

ylpranacagi anlamina gelir.

Gerdirme isini tecrlibeli kisiler yapmalidir. Bilmeyerek bandi asiri gerdirmekten
korumak icin germe mekanizmasina bir dinamometre konularak su yodntemin
uygulanmasi tavsiye edilmektedir. Gerdirilmis bant normal yiik altinda calisirken 6nce
vida gevsetilmeli ve kaymanin basladigl anda vida lizerinde minimum gerdirme siniri
isaretlenip, manometreden minimum gerdirme kuvveti okunmalidir. Bu kuvvet
kaymaya karsi emniyet katsayisi ile carpilmali ve bulunan gerdirme kuvveti
manometreden okunana kadar bant tekrar gerdirilmelidir. Bu yeni durumda vidanin
konumu Ust gerdirme siniri olarak isaretlenmelidir. Daha sonraki ¢alisma kosullarinda

bu iki sinir arasinda gerdirme yapilirsa bant dGmrinin en fazla olacagi beklenebilir.
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A-ASECTION ~
L
"B" GORUNUSU
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TAMBUR CAPI U-PROFILE A B [+ D E
PULLEY DIAMETER TYPE (mm) (mm) (mm) (mm) {mm)
215 mm 60 312
573 mm 120 30 305 55 200 650
140 302 60
273 mm 160 30 355 3 200 650
140 279 60
320 mm 60 70 595 55 200 650
400 mm 160 70 262 65 200 650

Sekil 3.14 Vidal gergi tertibati katalog 6rnegi [8]

Eger vida ile yapilan gerdirme bir dinamometre yardimi ile takip ediliyorsa bandin uzun

Omurli olmasi igin, gerdirme kuvvetinin T ve Tmax ile hesaplanan Fgr' ler arasinda

kalmasina ozellikle dikkat etmek gerekir.

Ozellikle maden gibi isletmelerde, isletme kosullari mimkiin oldugunca vidali gergiyi
uygun kilmaktadir. Fakat 40 metre ve Uzeri konveydr uygulamalarinda agirlik
sarkitilarak gergi tertibati diizenlenmektedir. Agirlikli gergi tertibati, bandin alt koluna

yapilmaktan ziyade isletme sartlarindan o6tiirli tambura bir kilavuz hat vasitasiyla kule

tipi konstriiksiyon diizenlenmektedir.[9]

Ayrica Ozellikle gece ve glndlz arasinda ¢ok sicaklik farki olan gin isigina agik

ortamlarda kullanilma durumu olan konveyor uygulamalarinda isletme sartlarindan
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konveyor iletim boyu kisa (max. 20 metre gibi) olmasi halinde bile vidali gergi
uygulanamama secgenegi s6z konusu olabilmektedir. Bu gibi durumlarda yayh gergi
veya membran yayli gergi tertibatlari uygulanabilmektedir. Bdylece elle midahaleye

gerek olmadan sistem gerekli gerginligi kendi saglamis olmaktadir.[9]

3.7.3 Agirhikh Gergi Tertibatlar

Gergi arabalar veya gergi kizaklar yardimi ile kendi kendine hareket ederek gerekli
gergiyi yaratan sistemler; agirlikh gergi tertibatlari; yiksek kapasitelerdeki ileticilerde
tercih edilmektedir. Agirliga baglanan palanga sistemleri ile blylk gergi mesafelerinde

sorunsuzca kullanilabilmektedirler.

Sekil 3.15 Agirlikla gergi tertibati mekanizma modelleri

Uzama degisiklikleri altinda c¢alisan bir sistemde emniyetli bir kuvvet naklini garanti
edebilen en basit sistem ise kendi kendine ayarlanan ve 6zel tahrik olmaksizin, sabit bir
On gergi ortaya koyan, agirlik yiklenmesidir. En uygun hal, st kusakta ilk harekette
ortaya c¢lkan ilave uzama, gecikmeksizin karsilanabildiginden dolayi, gergi tertibati
tahrik tamburu arkasina yerlestirilir. Bu tertibat ile daima yeterli bir bosalma kuvveti

garanti edilir.

3.7.3.1 Bandin Alt Koluna Agirlikla Gerdirme

Bant alt koluna agirlik, bant boyunca yerel agidan misait olan her noktada asilabilir. En
uygun olani tahrik tamburunun hemen gikisina agirlik asmaktir. Bant alt koluna agirlik
asildiginda banttaki on gerilme kuvveti daima sabit kalir. Diger yontemlerle

karsilastirildiginda, ayni gekme kuvveti igin, banttaki 6n gerilme kuvveti bu yéntemde
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en kiiglik degere sahiptir. Dolayisiyla bu yoéntemle gerdirilen bantlar daha uzun émdrli
olurlar. Ancak bant alt koluna agirlik asacak bir hacmi yeralti madenciliginde bulmak
her zaman mimkin olmadigindan bu yontem yeralti ocaklarinda pek tercih edilmez.

Tahrik tamburunun hemen ¢ikisinda alt kola agirlk asilirsa,

FGR = 2T2 (364)

- T= Fg—R (eM* —1) (3.65)

a 11?:
VA— % A-A Kesiti

» =
e e | | 4

|

Gerdirme
Mesafesi
-

l.

A :
L 3

Vv, 7 ST

i 5 QU e— — § |

Sekil 3.16 Bandin alt koluna agirhik sarkitilarak yapilan gergi yontemi

Yukaridaki aciklamalardan sonra bant alt koluna agirlik asilarak gerdirilen bir bant tesisi

ile ilgili problemlerde kullanabilecegimiz bagintilari su sekilde gosterebiliriz;
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Sekil 3.17 Bandin alt kolundan yapilan agirlikla gergide olusan kuvvetler

T=T,—-T,
For = 2.T,

T= T, (e’ —1)
Tmax = To.(e"8 — 1)

T eHh8—1
k = max __

T — ekaf_q

T1 = Tz. euaf

(Tl) max = 12 ehas

i {8
|

—E
e

(3.66)
(3.67)
(3.68)
(3.69)
(3.70)
(3.71)
(3.72)
BANT ENI PULLEY |PULLEY & B Z 3) E
(BELTWIDTH) Pl F2 Halo am m} mm ()
520 0320 | e300 | 210 (=] 510 1280 | 775 |
620 00 |"O900 | 910 | 1ceo | s1o | 1380 | U5 |
750 0320 | @400 | 10ed | 1230 | 510 1530 | 775
520 O30 | o900 | 1110 | 180 | 510 1580 | 705
1000 0320 | ©400 | 1310 | 1480 | 510 N S
1200 00 | o900 | 1510 | 1480 | 510 1980 | IS

Sekil 3.18 Agirlik sarkitilarak yapilan gergi katalog ornegi [8]
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3.7.3.2 Tambura Agirlik Asarak Gerdirme

Bu yontemde agirlik, yerel durum dikkate alinarak, ya tahrik tamburuna veya kuyruk

tamburuna asilir. Uygun olani tahrik tamburuna asmaktir.

Gerdirme
Mesafesi l

el @4_.‘ =

--"---.-I.'-.‘.-‘I7'L St =
I I ! !

ANNNNANNNNNNNNNSNNE A SN N AN NSNS NNNNNNNNN

Sekil 3.19 Tambura agirlik asarak yapilan gergi yontemi

Bu durumda;

po
Fer=T +T,=T,.(e"*+1) > Fer= T.;Tj (3.73)
olur.
Benzer sekilde tambura agirlik asilarak gerdirilen bantlar igin;
Sekil 3.20 Tambura agirlik asarak yapilan gergide olusan kuvvetler
T = T,. (e’ —1) (3.74)
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Toax = To. (e — 1) (3.75)

Fer = T,. (e**8 + 1) (3.76)
T = Fop o (3.77)
Thax = FGR-% (3.78)
= T = S e (3.79)
T, = Fo. s (3.80)
(T) max = FGR-% (3.81)

Sabit bir agirlik asildiktan sonra (Fgr = sabit) banttaki 6n gerilme kuvveti T, , kendini
daima T,'e gbre ayarlayacaktir. Birinci gerdirme yonteminde ise T, 6n gerilme
kuvvetinin daima sabit kaldigini hatirlamakta yarar vardir. Bu durum, ayni ¢ekme
kuvveti icin tambura agirhk asilarak gerdirilen bantlarin daha blyik gerilme kuvveti
altinda galisacagini ve bandin daha ¢abuk yipranacagini gosterir. Bir 6rnek olsun diye
tahrik tamburundan gerdirilen bir bant ile tahrik tamburu ¢ikisinda alt kola agirhk
asilarak gerdirilen bir diger bandi karsilastiraim. Tambur o6zellikleri ve geometrik
sarilma agilari ayni olsun. Ayni Ty, 5 kuvveti icin gerdirme kuvveti, yani asilacak agirhk

kuvveti hesaplanacak olursa:

pog_
Alt kola agirhk asilirsa @ Tyax = (Fer) are e > 2 (3.82)
. (eM*8-1)
Tambura agirlik asihrsa: Ty = (Fgr) tamb- " gray ) (3.83)
Bu iki bagintidan;
- . .- o o ¢ e eho8+1
Gorulecegi gibi; tambura agirlik asilacak agirlik, alt kola asilacak agirhgin kati

2

kadar olacaktir.
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Sekil 3.21 Uzun bir maden isletmesi konveyori [11]

Sekil 3.21 deki gibi uzun bir konveyorde ara ara agirlik sarkitilarak gerdirme yapilmasi
cazip gozlikse de tim konveyor konstriksiyonunun mertebesini ylikseltmek yada bir
agirhk kuyusu altyapisi ve konstriksiyonu pahaliya mal olacaktir. Zeminden gitmesi
daha makul olan ve irtifasi olmayan bu gibi konveyorlerde gerdirme, gergi ve/veya
tahrik tamburuna agirlik baglanarak konveyor konstriksiyonunun kuyruk kismina

yapilacak 6zel bir kule konstriiksiyonla daha uygun olmaktadir.[9]

Tambura agirlik asilarak gerdirme yéntemi yeralti madenciliginde uygulama alani bulan
bir yontemdir. Tambur, bir kuyuya agirlik asilarak gerdirilebilecegi gibi; bir desandreye

vagon asilarak da gerdirilebilir.

Sekil 3.22 ve 3.23 deki gibi iletim yoniine bagh olarak tahrik 6ncesi oldugu gibi

sonrasinda da agirhk sarkitilarak gergi olusturulabilir.

Sekil 3.22 Yukariya cekilen bantta tahrikten sonra yapilan gerdirme 6rnegi [6]
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Sekil 3.24 Agirlik sepeti kullanilarak yapilan agirlikli gergi tertibati

Sistemde agirhikli gerdirme tamburu kullanihyor ise, agirlik tamburunu ve bandi

korumak icin gergi sistemine giris 6ncesi mutlaka bantli silgi kullanilmalidir.

Sekil 3.25 Agirlikh gergi kullanilirken dikkat edilmesi gereken silgi tertibati
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Sekil 3.26 Silgi tertibatinin tambur izerinde uygulamasi

3.7.4 Elektrikli, Hidrolik veya Pnématik Gergi Tertibatlari

Elektrik, elektro-hidrolik veya pnomatik prensibe goére kendi kendine ayarlanabilen

diger gergi tertibatlari da tercih edilebilmektedir.

8 b

Sekil 3.27 Elektrik, hidrolik veya pndmatik gergi tertibati mekanizma modelleri

Otomatik olarak ayarlanan bu tip gergi sistemleri; gergi palangalari yardimi ile cesitli
isletme konumlarina uymaya izin veren ve bandin korunmasina hizmet etmektedir.
Bandin durmasi esnasindan 6n gergi kuvveti kiigiik tutulmalidir. ilk hareketten énce
bant oyle gerilmeli ki, en blylk ilk hareket momenti nakledilebilmelidir. Gergi motoru
o takdirde tahrik motorunun éniine baglanmalidir. ilk hareket esnasindan bu gerilme
sabit kalmali, nominal moment degerine eristikten sonra mimkiin mertebe kiiclik

sinirlarda sabit tutulmalidir.
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Sekil 3.28 Hidrolik gergi tertibati

Sekil 3.28 de hidrolik bir gergi pistonu tahrik tamburundan sonra yerlestirilmistir.
Ayrica gergi makarasinin bir ucuna da limit sivici uygulamasiyla sistem sinirlandiriimis

ve bant koruma altina alinmistir.

Sekil 3.29 Pndmatik gergi tertibati kati modeli

Sekil 3.29 da ise pndmatik bir kontrol ile diizenlenmis gergi makarasi ve diizeneginin

kati modeli mevcuttur.

Bas ve kuyruk tahrikli ¢cok uzun tesislerde ise bant kuvveti ilk harekette kisa zamanda
dengelenemez ve bu tip sistemler de nadiren bas ve kuyruk kisminda iki gergi

tertibatiyla donatilirlar.
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3.8  Gergi Tertibati Uygulamalari

Sekil 3.30 Teleskobik, banth konveyor

Sekil 3.30 da bir teleskobik bantli konveyor gosterilmistir. Bu tip konveyorlerde de
vidal tip gergi mekanizmasi uygulanmaktadir. Vidali tip gergiye sahip teleskobik

konveyor uygulamalarinda pratikte bir sinir mevcuttur. Bu tip uygulamalarin boyu 12-

15 metreyi gecememektedir. [9]

Sekil 3.32 Vidali gergi tamburunun tek tarafinda bulunan ‘sifir hiz salteri’ [9]
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Sekil 3.31 ve 3.32 de KGM Agir Makine Sanayii'ndeki bir vidali gergi tertibati
uygulamasinin resimleri mevcuttur. Ayni tambura ait bu iki resimde; tambur
yataklamasinin tek tarafinda ‘sifir hiz salteri’ nin bulundugunu goriiyoruz. Bu salter;
tahriksiz olan gergi tamburunun bant kopmasi gibi anlarda hizinin sifir olmasi
durumunda tahrik tertibatini durdurarak konveydre zamaninda miidahale edilmesini

saglamaktadir.

Sekil 3.33 Bandin alt koluna agirlik sarkitmada kullanilan sepet konstriiksiyonu [9]

Sekil 3.34 de ¢ift tarafli dogrusal harekete sahip vidali gerdirmeli mekanizma yer
almaktadir. Dogrusal hareket; 2 adet rulmanli yatak sayesinde gergeklesmektedir. Bu
mekanizma; ‘Reversible Belt Tensioning System’ adiyla 1975’te USA’da patenti

alinmustir. [12]
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Sekil 3.36 Mekanizmanin bandi saldigi pozisyon[12]
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Sekil 3.37 te gergi miktarini dlcen bir makara uygulamasi gorilmektedir. Bu sensor
makara, 6lciim sonucu olusan degerleri bir kontrol lnitesine iletmektedir. Bu sayede
hem olcllen degerin olmasi gereken gergi miktarina uygun olup olmadigi
gorilmektedir hem de fazla gergi olustugu taktirde elektromanyetik fren
mekanizmasina hareket verip tahrik makarasinin durdurulmasini saglamaktadir; bu
sayede bant Omri uzatilmis olunur. Dlsik degerle karsilasildiginda ayrica sistem
otomatik olarak tambur tertibatini kaydirarak, gergi miktarini artirarak uygun degere

getirilmesini saglamaktadir.

Tension Sensor

Electromagnetic
Powder Clutch

TC818 Tension Controller

Sekil 3.37 Bant gergi kontrol sistemi [13]

Sekil 3.38 te, Sekil 3.37 te bulunan gergi tansiyonunu 06lgen sensér makarasinin

Gzerindeki kuvvet diyagrami gosterilmistir.

G=F(Sin6,+Sind,)+W

Sekil 3.38 Gergi kontrolori rulosu Gzerindeki kuvvet dagilimi [13]
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Sekil 3.39 te ise bu kontrol cihazindan olcglilen verilerin bir grafigini goérmekteyiz.
Grafige gore de tahrik makarasinin hizlanmasi ve yavaslamasi esnasindaki gergi

miktarlarinin nasil degistigini gérebilmekteyiz.

Accel. Button
= O ON
¢ a— hC3
hWCC
QFF QFF JFF

T DULpUEEAX G

I & Ing Cosfi [15] >

time

Control output

time

|
|
I
: ‘/ Decelaration
I
Speed :
|

N

>

tirne

Sekil 3.39 Gergi kontroloriinin tambur ivmelenmesi anindaki ¢iktilari [13]

3.9 Ornek Problemler

Soru 1: Egimi 12°, uzunlugu 150 m olan desandre ye bant konveyor kurularak bununla
saatte 300 ton tivonan tas komiri tasinacaktir. Banth konveyori boyutlandiriniz ve

gerekli gergi miktari ile gergi yikinu belirtelim.

Kabuller: bant hizi 1,5 m/s, komir yogunlugu 0,9 ton/m3, kémuir parca boyutu

elenmemis max 30 cm.

Gerekli olan net tasima alani:

Qy 300

A= = = 0,062 m?
3600.9.p  3600.1,5.0,9 m

Calisma ve yikleme sartlarinin zor oldugu yer alti bantlarinda teorik tasima alaninin

ancak % 75’ inden yararlanilabilir. Ayrica, egimi 12° olan yolda kesit daralmasi
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nedeniyle yatay bantlar icin belirlenen teorik alanin % 93 ‘linden kullanilabilir. Bunlar
dikkate alindiginda segilecek bandin briit tasima alani:

0,062

— _ 2
= 093075 »088m

DIN 22101 ‘e gore 1000 mm genisligindeki bant 25° teknelesme agisi ile yukarida

hesaplanan brit tasima alanini saglamaktadir.

DIN 22101 ‘e gore ayrica; 1000 mm ‘lik bant ile parca blytikligiu 40 cm olan elenmemis
malzeme tasinabilir. Dolayisiyla parca buyiklGgl acisindan da belirlenen bant genisligi

uygundur.

ilgili cizelgeye gore; kdmiir icin Ust kaplama kalinhgl 4 mm, alt kaplama kalinhigi 2 mm
olarak secilmistir. Hesaplarda simdilik ¢alismada verilmis olan bant katalogundaki 5
tabakali RP200 bandi verilerinden yararlanacagiz. Bu bandin birim agirhg 15 kgf/m2
dir. Rulolara ait cizelgeden 1000 mm genisligindeki bantlar icin ¢api 133 mm olan
rulolarin uygun olacagi anlasiilmaktadir. Bu ¢aptaki Ust rulo takiminin agirhigi 23,5 kgf,
alt rulo takiminin agirhg ise 17,5 kgf ‘tur. Rulolar arasi mesafe notlarimizdaki

cizelgeden Ust rulolar icin 130 cm, alt rulolar i¢in 260 cm alinacaktir.
Tambur ¢api: Dmin = m.z = 125.5 = 625 mm; tambur genisligi ise bant genisliginden
10-20 cm daha genis olarak alinirsa 1200 mm olarak secilebilir.

Birim agirliklarin hesabi; Gg = % = % = 55,56 kgf

Simdilik segilen 5 tabakali RP200 bandinin birim agirhg 15 kgf/m? dir. Bir metre bant

agirligini bulmak icin bu degerin bant genisligi ile carpilmasi gerekir.

kef kef
Gg = 15-2 1m = 152>
m m

Gro = 22 = 18,088
RO7 13 77 m
17,5 kgf

Gry = — = 6,73 —
RU™ 96 m

Bant uzunlugu 150 m oldugunda C katsayisi yer alti bantlari igin ilgili cizelgeden 2,2

olarak alinmistir. Rulo yatagindaki sirtlinme katsayisi 0,02 olarak alinacaktir.
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P Cekme kuvveti hesabi: Denklem 3.25 den;

P = C.u.1. [Gg + 2.Gg).cosa + Grg + Gry] + L. sina. Gg

P = 2,2.0,02.150. [(55,56 + 2.15)cos12 + 18,08 + 6,73] + 150.sin12.55,56

P = 2449 kgf

. F.9 2449.1,5
Motor glicii: N = —— =
102.n 102.0,96

= 38 kW

Gerdirme kuvveti hesabi: Bantli konveyorin bant boyu vidali gergi icin ¢ok uzun
oldugundan, bu konveyor uygulamasinda secilen ilk tercih; tahrik tamburuna agirlik
asllarak gerdirmedir. Ayrica sarilma agisinin 180° oldugu ve tamburla bant arasindaki

surtinme katsayisinin 0,2 oldugu kabul edilmistir.
ehos = 2,718%2314 = 1,874

et*® + 1 1,874 + 1
= 1,3.2449.

=T 2o 10469k
eaf _ 1 1g7a—1 L0469kgf

Soru 2: Kopma mukavemeti 120 kgf/cm.tabaka olan 80 cm genisligindeki 5 tabakali
yapay elyafli bandin mukavemet degerine uygun olarak boyutlandirilacak konveyoriin;
a) Bant hiz1 2,5 m/s olacak ise motor gtic,

b) Gerdirme amaciyla bant alt koluna asilacak agirlik ne kadar olmalidir? Geometrik

sarilma agisi 210° dir.

§.B.(z—1)120.80. (5 — 1)

(TDk-1 = 2 98 = 3918 kgf

ehas = eO’Z%” = 2,081

P = (Tl)k_lewg—_1 = 3918.w = 2035 kgf
ehog 2,081

Motor giicii: N = ) 203525 _ gokw

102 102.0,98
Gerdirme kuwveti: P.k =~ (eh®8 —1) — 2035.1,3 = (2,081 — 1)

Fgr = 4895 kgf
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BOLUM 4

SONUC VE ONERILER

imalat endistrisi ve hizmet sektérlerinde kullanilan; hareket, zaman, miktar, agirlk,
hacim, yer ve kullanim alani (depolama yeri) faktdr fonksiyonlarini iceren, yikin;
tasinmasini, paketlenmesini ve depolanmasini saglayan; metot, hizmet ve islem
bilesenlerinin bir kombinasyonudur. Bu tanim geregi olarak, endstriyel tasima sistemi;
imalat ve hizmet endustrilerinde faaliyet gésteren tim sektor firmalarinin kullanimina
yonelik olarak gelistirilen ve tim tasima ekipmanlarini, vasitalarini ve bunlarin sahip
oldugu tim fonksiyonlari bilnyesinde barindiran faaliyetler biitini olarak
tanimlanabilir. Banth konveyérler bu parametreler dogrultusunda, gorev alani(kum,

¢imento, maden, havaalanlari, kimya endustrisi gibi) oldukca ¢oktur.

Bu calismada gorilda ki bantli konveyorlerde iletilecek olan malin cinsi, ebatlari, iletim
kapasitesi veya hizi, iletim ylksekligi sistemin tasariminda temel bilgiler olup
verimliligini dogrudan etkiliyor ve iyi bir etkinlik; istenenlerin iyi analiz edilmesi, dogru

tasarim, dogru bant sec¢imi ve dogru bant gerginligiyle saglanabilmektedir.

Bu calismada ayrica pratikte 40 metreye kadar vidal gergi tertibati, Gzeri durumlarda
mumkiinse once kule tipi (tambura agirhk baglanarak gerdirme) gergi tertibati, ona
imkan yok ise bandin alt koluna sepet tertibati (bandin alt koluna agirlik ile gerdirme),
eger konveyor yikseklik kazaniyorsa, bu durumda da ilk tercih bandin alt kolunda
gerginin uygun oldugunu gérmekteyiz. Ayrica 20 metre ve alti durumlarda 6zellikle PVC
bantlarda yay ile de gergi de yapilabilecegini gormekteyiz. Stirekli ¢alisan, uzun, ortam
sicakhginin degisken oldugu veya glines tesiri altinda g¢alisan bantlarda bir gergi

sensoriniin mutlaka kullanilmasi gerektigi ve kullanim sekillerinden bahsedilmistir.
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