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ONSOZ

Hizmet ve mal tiretimini arttirirken kaliteyi iyilestirmek ve buna ragmen maliyetleri asagi
¢cekmek, produktivite ve verimi arttirmak sureti ile olur.

Ulkemizde ve diinyada en énemli problemlerden biri kaynak israfidir. Uretim faktorlerinin
bilinmemesi ve analitik diisiince yapisinda olmama bir bagka degisle, tek basina deneme
yanilma yonteminin kullanilmasi, tiretim siireci igerisinde yorum hatalarina neden olmakta ve
kaynak israfi olugsmaktadir. Bu kisir dongli icerisinde vergiler yiikselmekte, enflasyon
artmakta ve topyekiin bir zarar olugmaktadir.

Sonug olarak verim ve produktivitenin artmasina katkida bulunduguna inandigim helezon
konveyor tasarim parametreleri ve helezon konveyorler hakkinda yeterince bilgi verilmis,
kullanimina uygun alanlar i¢in 151k tutulmustur.

Tez calismamda beni yénlendiren Saymn Prof. Mustafa ALISVERISCI® ye yardimlarindan
dolay1 tesekkiir ederim.



OZET

Helezon konveyorler en eski iletim makinalarindandir ve yaklasik iki bin yildan beri
kullanilmaktadirlar. D6kme malzemelerin iletimindeki tistlinliikleri, ayni anda iki farkli yone
malzeme iletebilme ve az yer kaplama gibi 6nemli avantajlari helezon konveyérlerin
kullaniminda etkili olmaktadir.

Bu c¢alismada helezon konveydrler hakkinda detayli bilgiler verilmekte ve helezon
konveyorlerin tasariminda etkili olan parametreler ortaya konmaktadir.

Anahtar kelimeler: Helezon konveyor, iletim makinelari, transport teknigi.
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ABSTRACT

Screw conveyors are one of the oldest material handling machines and used for almost two
thousand years. The achivement of transportin bulk materials, conveying two different
directions and being compact are some of the advanteges that make screw conveyors useful.

In tis study the details of screw conveyors are given and the design parameters are analysed.

Key words: Helical conveyors, conveyors, material handling.



1 GIRIS
Mal veya hizmet {iretimini arttinirken, tiretimin kalitesini yiikseltmek, ancak buna karsin

maliyetini diigtirmek bir kurumun en &nemli islevlerinden biridir.

Bir kurumda bu islevlerin yerine getirildigi oranda o kurumun rekabet giicti artar, karlari
yiikselir, yiikselen karlar ayn1 dala veya baska dallarda daha ucuz, kaliteli, fazla miktarda mal
ve hizmet {retimine yatirihir. Bu yontemle kurumlar gelisirken enflasyon asagi gekilir,
vergilerin mutlak degerleri yiikselir ve bu dongii iilke ekonomisini ¢1g gibi miispet yonde

gelistirir, devlestirir.

Hizmet ve mal tiretimini arttirirken kaliteyi iyilestirmek ve buna ragmen maliyetleri asagi

¢cekmek, o kurumda prodiiktivite ve verimi arttirmak sureti ile olur.

“Uretimsel olanak™ veya “Prodiiktivite” vazedilmis c¢alisma kosullart cercevesinde ve
yapilacak ise tahsis edilmis ara¢ ve gereglerle higbir ariza ve duraklama olmaksizin, bu iste
calisan ve bu ise uygun sekilde egitilmis vasat emekgilerin durmadan, piir dikkat ve uygun
beceri ile ¢aligmalar sonucu birim zamanda meydana gelecek mal ve hizmet tiretim miktari

seklinde tarif edilebilir.

Verim veya randiman ise birim zamanda elde edilen ortalama iiretimin ideal iiretime veya

baska bir deyimle “Uretimsel olanak™a veya prodiiktiviteye orani olarak tanimlanabilir.

Hedef hizmet ve/veya mal liretimini arttirmak olduguna gore, prodiiktivite ve randimam

artirma islemine hizla girisilmelidir.

Prodiiktiviteyi artirmak i¢in ¢aligma ortamimin iyilestirilmesinin yaminda, arag ve gereci

gelistirmek ve ig yapacak “ insan™ en iyi sekilde egitmek gerekir.

Tarim ve sanayi sektoriinde, tiretimde kullamlan hammaddelerin islenmis {riinler olarak
degerlendirilmesi igin gerekli islem basamaklarinda, tiniteler arasi tagima islemlerinin hizli bir
sekilde yapilmasi birim zamandaki tretim miktarim artirici 6nemli bir faktor olarak karsimiza
¢ikmaktadir. Birimler arasindaki tagima iglemleri verimli ve teknigine uygun olacak sekilde

diizenlememis isletmelerde olusan ekonomik kayip, kullanilan sistemlere iliskin yatirimlarin



bliytikligli oraninda yiiksek olacagindan, ham ya da yan islenmis materyallerin belirli
noktalara belirli zaman igerisinde en ekonomik sekilde ve tasimanin 6zline uygun olarak

ulastirilmasi s6z konusu tesisleri rantabl yapmaktadir.

Bu calismada helezon konveyoérlerin gesitleri ve galisma prensipleri agiklanmistir. Genel
olarak bir helezon konveyor tasariminda degerlendirmeye alinmasi gerekli olan faktérler ve

bunlarin isletmeye olan etkileri ayrintili bir sekilde belirtilmistir.



2  MAKINA TASARIMINI ETKILEYEN FAKTORLER

Bir mamuliin dizaynimi etkileyen objektif ve siibjektif faktorler vardir. Mamul dizayn

departmani ortaya ekonomik ve teknolojik bakimdan miimkiin bir mamul ¢ikarmak igin

agikca goriilemeyen veya olgiillemeyen diger faktorleri de hesaba katmak durumundadir.

Dizayni etkileme agisindan faktorler soyle siralanabilir.

isletme politikalari.
Pazarlama olanaklari.
Mamul karakteristikleri.
Ekonomik faktorler.

Uretim olanaklari.

Bu gruplar arasinda ¢ok yonlii iliskiler vardir. Yani bir grup veya onun igindeki bir faktor

digerlerinden bagimsiz degildir. Ornegin, tepe yonetiminin mamule iliskin politikalarmin,

pazarlama, tretim ve ekonomik gruptaki faktérler g6z Oniine alinmadan olusturulmasi

disiiniilemez. Dolayisi ile, yukaridaki faktorlerin bir imalat prosesi gibi tek tek ve sira ile ele

alinmasi sakincalidir.

Asagida makine tasariminm etkileyen faktorler yer almaktadir:

Yapisal tasarim:

Makine konstriiksiyonunda optimal tasarim amaglamr. Ornegin hafif yapilar, baglanti
tarzlarina gore sekillendirme vs. uygulamalar.

Fonksiyonel tasarim:

Makinelerin hareket ve/veya kuvvet gereksinimini karsilamak amaciyla yapilan
tasanimdir. Gii¢ kaynaklari, iletim sistemleri ve kontrol sistemlerinin tasarimim ve
makine konstriiksiyonu ile etkilesimlerini kapsar.

Termal tasarim:

Makinelerin bazi durumlarda isitilmalar1 gerekebilir. Ozellikle ilk ¢alisirmalarda
zorluklar bu gereksinmeleri 6n plana ¢ikartmaktadir.

Giiriiltii ve ¢evre:

Guralti insan saghgim tehdit eden fiziksel bir olusumdur. Makine tasariminda,

giiriiltiiye gore tasarimlar 6nem tagimaktadir.



e Korozyona gore tasarim:
Korozyon makinalarin émiirlerini belirleyen onemli bir faktordiir. Korozyona gire
yapilacak tasarimla uzun 6miirlii makineler yapmak miimkiindiir.

e Bakim amagch tasarim:
Makinelerin verimli ve uzun dmiirlii olmalan i¢in periyodik olarak erken asinan veya
eskiyen elemanlarin degistirilmesi gerekmektedir. Ayrica ariza durumlarinda
makinelerin farkli kisimlarindaki pargalarin degistirilmesi gerekebilir. Bu durumlarda
makinelere kolay bakim yapilabilmesi i¢in makine tasariminda gereken tedbirler
alinmig olmahdir.

e Tasima ve ambalaj amagh tasarim:
Makinelerin tretildikleri tesislerden, kullanilacak tesislere tasinmasinda ve stoklarda
olusabilecek deformasyon etkilerine ve diger zorluklara karsi énlem almak igin

makine tasarinn esnasinda tasima ve ambalaj faktorleri degerlendirilmisgtir.

Genel olarak makine tasarimina etki eden parametreleri yukarnidaki gekilde siralamak
miimkiindiir. Helezon konveydrlerin tasarim parametrelerinin belirlenmesinde genel makine
tasarim parametrelerinin bir temel tegkil edecegi agiktir.

Bir mamuliin dizayninda tasarim parametreleri ve sirket politikas: birlikte diistintilmelidir.



3 KONVEYORLER

Tagima, tanim olarak hammaddenin, 6ziinde ve niteliginde herhangi bir degisiklik yapmadan,
dayandig1 ytizeyden alinip, sonradan kullanabilmek i¢in bir baska yere gétiiriilmesi islemidir.
[letim ise, materyalin niteliginde bir degismenin yapildiktan sonra tasindig: islemler zincirini

kapsar.

Konveyorler malzemeyi iki nokta arasinda tek yonlii hareketle siirekli veya kesikli olarak

tastyan sabit veya portatif araglardir.

Genel olarak konveydérleri asagidaki gibi gruplamak miimkiindiir:

e Banth konveyorler

e Zincirli konveyorler

e [levatorler

e Hidrolik konveyorler
e Pnomatik konveyérler

e Helezon konveydérler

3.1 Banth Konveyorler

Tasima giicii plastik veya benzeri malzemelerden yapilmis esnek bir banti tahrik eden elektrik
motorundan gelir. Bantin altinda, asagiya dogru esnemeyi engelleyen ve siirtiinmeyi azaltan
silindirler mevcuttur. Tagmacak malzemenin cinsine gore bant profili diiz veya V seklinde
olabilir. Bantli konveyorlerde tasima uzakligi icin limit yoktur. Birkag metreden
kilometrelerce uzunluga kadar tagima yapabilirler. Hiz ig¢in maksimum limitler bulunmakla
beraber, belirli sinirlar iginde degistirilme olanagn vardir. Ozellikle montaj bantlarinda, hizin

ayarlanabilir olmas tiretim kontrolii agisindan biiyiik avantaj saglar.

Bantli konveyérler, sabit ve hareketli olmak iizere iki tipte imal edilirler. Sabit banth
konveyorlerin biitiin yapilis sekilleri, kullanilma miiddetince, sabit olarak kalacak sekildedir.
Bunlar dyle dizayn edilirler ki, diger bir yerde tekrar monte edilebilmesi i¢in, kolaylikla

sokiilebilmeli ve taginabilmelidirler. Ayrica, rasyonel bir imalat i¢in, konveydr imal eden



fabrikalar genis 6l¢lide norm yapi elemanlarn kullanirlar. Sekil 3.1.° de bir bantli konvey6riin

temel elemanlan gosterilmistir.(Aligverisci, M., 1985)

3.2. Zincirli Konveyérler

Tasima araci bir motorla tahrik edilen sonsuz zincirden ibarettir. Bu tip konveydrler bantlilara

kiyasla iki avantaja sahiptir:

e Dogrudan mekanik tahrik dolayisi ile siirtiinme kayiplar1 azdir.

e Zincire takilacak ¢esitli elemanlarla ¢ok degisik malzeme tasima olanag vardir.

Zincir hem esnek, hem de saglam oldugundan yatay, egik ve diisey tasimalarin aym sistemle

bir arada yapilmasi miimkiindiir.



Sy

Sekil 3.1.Bir bantli konveyériin temel elemanlari



33 Elevatorler

Elevatorler (Sekil 3.2.), bilhassa tane halindeki mallar1 ( Kum, hububat, kémiir vs. ) iletirler.
Banth elevatorler ile biiylik kaldirma ytikseklikleri diisey-veya yalniz diiseye nazaran az bir
egimli-agilabilirler.Bunlarin avantaji yalmz.kiigiik bir taban yiizeyine ihtiyag gostermesidir.

(Ahsverisci, M., 1983)

Banth elevatoriin zincirli elevatre nazaran avantaji:

Sakin, giiriiltiisiz hareket etmesi,
Toza kars1 koymas,

Daha biiyiik asinma mukavemeti,
Dabha ciizi hareket direnci,

Daha yiiksek hiza sahip olmasi.

¥

Sekil 3.2.Farkli kovali elevatdorler.



3.4  Pnomatik Konveydrler

Cevreye toz, buhar veya bagka yolla zarar verebilecek malzemelerin taginmasinda

kullanilirlar.

Toz, tane veya ufak paketler seklindeki malzeme, kapali bir sistem ( boru gibi ) iginde gii¢lii
bir vantilatér tarafindan olusturulan hava basinci ile istenilen noktaya dogru siiriiklenerek
tasinur, (Sekil 3.3.). Pnomatik konveyorlerin; Dizayn giigliigii, yiiksek maliyet, tasinacak
malzeme cinsinin sinirh olusu, enerji kaybi dolayisi ile diisiik verimlilik gibi sakincalari

vardir. Buna karsilik avantajlari:

e (evre kirlenmesine engel olurlar.

e Degisik ve koseli rotalar izleyebilirler.

e (ereginde tavandan, duvar kenarindan veya zemin altindan gegebilmeleri dolayis: ile
yer tasarrufu saglarlar.

e Dokiiliip sagilma yliziinden malzeme kayiplari bulunmaz

e Bozulabilir malzemeyi dis etkenlerden korurlar.

e Kullanma kolaylig1.

e Tamir-Bakim masraflarinin diistikliigii.

e Standart pargalardan olusmalar:.

MALZEME

GIRISI .
FILTRE
HAVA

( i
@—w AKIG ———— \\

t VANTILATOR l
MALZEME

Sekil 3.3.Bir pnématik konveyoriin ¢alisma sekli.
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4 HELEZON KONVEYORLER

4.1 Tanmmmlama

DIN 15201°e gore, doner vida seklindeki siirekli veya kesikli helezon, mali bir oluk veya boru
iginde, yatay, egik veya diisey olarak iterek, dokme mallarin naklini saglar. Kisa iletme
mesafelerinde, kiiglik iletme kapasitelerinde, toz halinden kiigiik par¢ali iletme mallarina
kadar, biitiin endiistri dallarinda kullanilmaktadir. Ayrica eleme, yikama, karigtirma, sogutma,
1sitma, sikistirma ve karistirma elemani olarak da kullanilmaktadirlar. Helezon gotiiriiciiler
masurah ve titresimli gotiriicliler gibi biikiilebilir bir ¢ekme elemaninin bulunmamasiyla

diger gétiiriict tirlerinden ayrilir.

Helezon gétiiriicii, genellikle, bir tekne i¢inde dénen mile takilmig helezon ile bu mili hareket
ettiren bir ¢alistirma biriminden meydana gelir. Mil dondiik¢e malzeme helisin ( ya da
kanatlarin ) eksenel etkisiyle, gotiiriiciiye beslenir. Mil ve helezon, U bi¢imindeki tekneye
yataklanmis olan milin ¢evresinde donerler. Tagmacak malzeme gotiiriicliye bir ya da fazla
sayida besleme olugundan doldurulur. Malzemenin tekne boyunca kayma ilkesi, dénmesine
engel olunan bir somun igindeki vidanin dondiik¢e yaptigi 6teleme hareketinin benzeridir.
Yiik, malzemenin agirlign ve tekne duvarlan ile arasindaki siirtiinme nedeniyle, vida
( helezon ) ile birlikte donmez. Boylece, Gteleme hareketi yapan malzeme, teknenin diger
ucundan veya teknenin alt kismindan agilmis deliklerden bosaltilir. Bosaltma oluklar1 bu
deliklerin altina yerlestirilirler. Ara bogaltma delikleri ise kapakli olup bu noktalarda bogaltma

yapmak istendiginde agilirlar.

Helezon gotiiriiciiler, 6zellikle graniil materyallerin tasinabilmeleri i¢in uygun tasarimlar
olmalar nedeniyle, gerek tarim sektoriinde gerekse de sanayi sektoriinde yaygin olarak
kullanilmaktadir. Sanayide 6zellikle kimya endiistrisinde kisa tasima uzakliklari igin en fazla

400 ton/saat kapasiteli aletlerin kullanildig1 gériilmektedir.

Tarimda taginmasi ve iletilmesi yapilan materyaller genellikle dékme materyallerdir. Dokme
materyaller ise, tepeleme doldurulan bugday, arpa gibi graniil, ya da un gibi pudra halinde
cesitli fiziksel ozelliktedirler. Graniil materyallerin karakteristik en biiyiik parga boyu iiriin

¢esidine bagli olarak 0.5 ile 10 mm arasinda degismektedir.
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Kisa tasima uzakliklart igin tasarlanan helezon gétiiriiciilerin, performanslan yiiksek oldugu
gibi, tasarim maliyetleri de diisiik olmaktadir. Yatay iletim hattinda bulunan bir gotiirticiiniin
performansi ise ayni 6lciilerde ve aym tiir materyal iletimi icin diisey konumda ¢alisan bir

gotiirticiiniin sahip olabilecegi performanstan olduk¢a fazladir.

Helezon gétiiriiciiler, tarimda ¢iftlik i¢i ve tarla ortaminda yilikleme bosaltma iglemlerinin
kolayca yapilabildigi ekipmanlar olarak karsimiza ¢ikmaktadir. Bu yiizden bigerdover gibi
bazi gelismis tanim makinelerinde da helezon gotiiriictilerin uygulamalarini  bulmak
miimkiindiir. Silolardan ve ambarlardan rémork ya da baska araglara hububat yiiklenmesinde,
¢iftlik giibresinin tagmmmasinda, silolarin doldurulmasinda, sogutucu ve 1sitic1 akigkanlarin
iletilmesinde ise esanjor olarak kullanilan helezon gotiiriiciilerin, gortldugi gibi, tarim

sektoriinde kullanim alani oldukga yaygindir. (Tunahgil, B. G., ve Ekber 1985).

Sekil 4.1 Tarimda graniil materyallerin tasinmasinda

kullanilan bir helezon konveyériin ana kisimlari.( Okursoy, R., 2003)
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Sekil 4.2 Helezon konveyor kesitleri (Spivakovsky A. ve Dyachkov V., 1976)
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1.Helezon mili

2.Tekne

3.Ara aski yatak

4.0n yatak

5.Arka yatak

6.Besleme olugu
7.Goézleme cami
8.Kapakli ara bosaltma olugu
9.Ug bosaltma olugu
10.Elektrik motoru
11.Rediiktor

12.Elastik kavrama
13.Dengeleme kavramasi
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Sekil 4.3 Bir helezon konvey®6riin ana kistmlari
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4.2 Helezon Konveyorlerin Avantajlar: ve Dezavantajlar

4.2.1

4.2.2

Helezon Konveydérlerin Avantajlar:

Yatay, egimli ve dikey olarak malzeme iletebilirler.

Birden fazla giris ve ¢ikiglan olabilir. Ana ¢ikislar haricindekiler kontrol kapaklar ile
donatilmstir.

Toz gegirmeyen konstriiksiyonlar i¢in dizayn edilmis tekneler igerirler.

Farkli kanat ve tekne kalinliklarindan meydana gelirler.

Kargilasilan soruna bagl olarak farkli dis agikliklarinda bulunabilirler.

Bir mekanizmanin parcasi olarak veya bagimsiz olarak besleyici gorevinde
kullanilabilirler.

Sag ve sol vidanin ayni sistemde kullanilmasiyla birlikte her iki yone de malzeme
iletebilirler.

Bir helezon konvey6r ¢ok az yer kaplar. Bu avantajdan dolay: zincirli konveyoérler ve
bantli konveyorlere biiyiik {stlinlik saglarlar. Bu avantajin sonucu olarak diger
konveydrlerin kullamlamayacag yiizlerce uygulama alaninda rakipsizdirler.

Helezon konveydrlerin montajlar, diger makinelerin maksimum iiretim igin en
avantajli sekilde konumlandirilmasina izin verir. Bu avantaj sadece konveyoriin
kompakth@indan meydana gelmez, konveyoriin hareket kolayligi ve olugun giris-¢ikis

noktalarinin yerlegimindeki elverigliligi de biiyiik bir faktordiir.

Helezon Konveydrlerin Dezavantajlar

Helezon gotiiriiciilerin uygulama alanlari sinirhdir ¢iinkii az sayida malzeme ¢esidini
tastyabilirler.

Biiyiik parcali, kolay kirilir, asindirici, sikisabilir ve yapigkan malzemelerin
tasinmasinda kullanilamazlar.

Yalnizca diizenli bir beslemede etkindirler.

Asin yiiklemeler ara yataklar etrafinda dar bogazlar yaratarak milin doénmesini

engelleyerek gotiirticliyli durdurabilir. (Fruchtbaum, J., 1988)
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4.3 Helezon Konveydrlerin Parcalar

Helezon konveyorler standart pargalardan olusabildikleri gibi 6zel konstriiksiyonlarda
kullanilmak {izere standart dis1 parcalar da helezon konveyor imalatinda kullanilmaktadir.
Genel olarak bir helezon konveyor su pargalardan olusur:

- lletme vidas

- Vida mili

- Oluk

- Yataklar

- Tahrik mekanizmasi

- Doldurma ve bosaltma agizlari

- Celik konstriiksiyon (tasiyici sistem).

4.3.1 lletme Vidas:

Helezon konveyorii diger tagima ve iletme makinelerinden ayiran en 6nemli pargasi milin
iizerindeki sarmal yapidir. Iletme vidasmin parametreleri tasima islemini dogrudan
etkilediginden konstriiksiyon agisindan ¢ok énemlidir. Iletme vidas1 da denilen bu ana eleman
mil {izerine vida veya kaynak yardimiyla siki olarak baglanmistir ¢esitli imalat yontemleriyle

imal edilmis iletme vidalari goriilmektedir.

Sekil 4.4 Farkli tipte helezon konveyor vidalar
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Helezon, genellikle, preste basilmig 4-9 mm kalinh@indaki sa¢ boliimlerden yapilir. Béliimler

mile kaynakla, birbirlerine kaynakla veya perginle birlestirilirler.

Bazi durumlarda helezon soguk cekilmis eksiz tek bir serit seklinde olabilir. Soguk ¢ekme
islemi sirasinda kanat i¢ ylizeyi basi gerilmesinden dolayr kalinlasacak dig kesiti ise de
incelecektir, bu durumda dis kesitte asinmalarin etkisinin fazla olacagi da diisiiniilerek

konstriiksiyonda 6nlem alinmalidir.

Mil dolu veya bos olabilir. Igi bos miller hafif ve aym zamanda yiiksek dayanimhdir ayrica

helezonun kaynak edilmesine daha uygundur.

4.3.1.1 Dik Helisel Yiizeyin Elde Edilisi

‘3\ d - Anadogru ( d ana dogrusu e helisine
2, dayanarak helisel hareket yaptiginda
1,'\35 E dik helisel yiizey olusmaktadir.
\ h - Hatve
= g’ e - I¢ helis boyu
I § E - Dis helis boyu
r - I¢ yarigap
R - Dis yaricap

dlf

—_—

ACINIMI

Sekil 4.5 Dik helisel yiizey
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4.3.1.2 Kanat Tipleri

Korozyon, 1s1 v.s. igeren 6zel problemlerde kanatlar ve iletme mili; monel, paslanmaz gelik,
piring veya 0Ozel metal alasimlarindan imal edilebilirler. Ayrica parga halinde de
dokiilebilirler. Abrazyona kars: direng i¢in kobalt ve benzeri malzemelerle sertlestirilebilirler.
Kimyasal etkilere ve agsinmaya karg1 da kanatlar kaugukla kaplanmaktadir. Kanat milin her iki
tarafina da nokta kaynagi veya siirekli kaynak seklinde monte edilebilir. Oluk ile kanatlar
arasindaki uygun tolerans degerini yakalamak i¢in kanatlar taglama iglemine tabi tutulabilirler.

Bu durum da 6zel ve pahali bir ig¢iliktir.

Dolu vida, bir diiz banttan haddelenmis veya minferit vida kanat¢iklarindan bir araya
getirilmigtir. Bir agizh dolu vida en ¢ok kullanilan sistemdir. Normal sekli sag vidadir. Cok
agizli vida iletilen malin diizgiin olarak akmasini ve bosalmasini miimkiin kilmaktadir. Kolay
yayilan mallarin geri akisi onlenebilir. Cok agizli dolu vidalar, diisey ve dikey iletimler igin

de ¢cok uygundur.
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Bant vidalar siirekli helezon yapilarin gelismis seklidir diyebiliriz; Bunlar yapiskan ve agdali
mallarin iletimi i¢in uygun olmaktadir ¢iinkii bu mallarin iletilmesinde rijit vidalar kendilerini
temizleyememektedirler. Rijit konveydrlerin tasima kapasitesinin % 75" ine sahiptirler.

Paletli vidalar birden fazla malzeme iletildiginde, malzemelerin karnstirilmasi veya
calkalanmasi1 gerektiginde kullanilirlar. Kanat ag¢is1 ayarlanabilmektedir. Rijit konveyorlerin

tasima kapasitesinin % 50" sine sahiptirler

Sekil 4.6 I¢i bos milin tesbiti

1 mili ve 2 helezonu genellikle 2-4 m’ lik béliimler halinde birlestirilirler. Igi bos miller,
igeriye yerlestirilen 3 burclar ile 4 pimleri araciliyla birlestirilirler ve 5 civatalar yardimiyla

bu birlegim giiven altina alinir

WANA

N A
/\/\/W

a-Dolu, stirekli

ANVA /\\%/

ARVARVERVERY

b-Dolu, kesikli
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c-Dolu, kesik-kanatli
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>
2
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e-Paletli

Sekil 4.7 Farkh kanat yapilar

Ayrica birkag 6zel kanat yapisi daha mevcuttur. Bazi vidalarin sonlarina bir helezon ¢apinda
bir disk kaynatilir. Bu diskin gorevi iletilen malzemenin yataga girisini engellemektir. Bir
diger kanat yapisinda da vida bir boru iizerine kaynatilmistir. Bu boru bir hareketli fitting

sayesinde icerisinden siv1 akigma izin verir.Bu sayede gerekli olan 1s1 transferi yapilmis olur.

(Fruchtbaum, J., 1988)
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Sekil 4.8 Ozel konstriiksiyonlar

4.3.1.3 Siirekli Helezon ile Kesikli Helezon Yapilarinin Karsilastirilmasi

Stirekli helezonun dikey kesiti incelendiginde tabanindaki et kalinhiginin dis yapidaki et
kalimhigindan daha fazla oldugu goriiliir. Aym inceleme kesikli helezon yapida yapildiginda

ise kesit et kalinhiginin kesit boyunca sabit kaldig1 gézlemlenecektir.

Sekil 4.9 kesikli ve stirekli helezon kesiti[13]
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Kesikli helezon yapida, helezonun bir pargasi hasara ugrarsa, helezonun tiim boyutunda islem
yapmaya gerek olmadan sadece hasarli par¢a veya parcalar onarilarak sorun kolaylikla
giderilebilir. Her ne kadar siirekli helezon yapinin kullanimi ¢ok yaygin olsa da, béyle bir

hasarin onarimi igin tim yapinin demontaji gereklidir.

Stirekli yapinin  kesikli yapiya ustiinliigli de ek mukavemetinden gelir, yap1 siirekli
oldugundan malzemenin birikebilecegi bosluk ve yarik yoktur. Siirekli helezon yapi

genellikle asindiric1 olmayan malzemeler ve hububat iletiminde kullanilirlar.

Stirekli yap1 6zel tasarimlar istendiginde daha avantajli olmaktadir, Bu o6zellikler: helezon
kanatlarinin i¢in farkh caplar, biiylik ¢aplar, ekstra kalinlik, sertlestirme ve 6zel malzeme

olarak siralanabilir.

4.3.1.4 Konveyor Vidasimin Hatvesi

Vidanin hatvesi genellikle capiyla esit yapilir. Degisken hatvesi olan vidalar bazen kademeli
dis ag¢ikliina sahip vidalar ile aym amag i¢in kullanilabilmektedirler. 1,2 mm ve daha biiyiik
tanc yapisina sahip olan malzemeler i¢in kisa vida adimli ve konik vidali burgular

kullamilmaktadir.

Kiiclik hatveye sahip vidalarda hatve captan daha kiigiiktiir. Bunlar diger ekipmanlar i¢in
besleyici olarak veya standart helezonlarin pargalari olarak kullanilirlar. Bunlar tagmayi

onlemek igin ve 20°" yi gegen egimlerde kullanilirlar.

Konik vidali helezonlar gevrek, kirillgan ve taneli yapidaki malzemelerin taginmasinda

besleyici olarak kullamlirlar.

Kademeli yapidaki helezonun kanatlann kademeli olarak artar. Tim besleme uzunlugu

boyunca sabit bir serbest akis saglarlar. Kisa hatveye sahip konveyorlerin gelismis seklidirler.

Adimhi yapidaki vidalar malzemenin akigim1 diizenlemek igin kullanilirlar. Kiigiik captaki

genellikle kiiciik olukta ¢ahisir.
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Genis hatveye sahip vidalar bazen serbest akan malzemelerin basit iletimlerinde veya

sivilarin ¢alkalanmasinda ve karistirtlmasinda kullanilirlar.

Cift agizh vidalar serbest akish malzemelerin diizgiin akisim saglarlar.

N\

a- degisken adimh

b- konik adimlt

c- degisken adimh

d- ¢ift agizh
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e- kisa adimh

f- degisken adimli

/\
% BN

g- degisken adimh

Sekil 4.10 Farkli vida adimlari[4]



4.3.1.5 lletme Yollar

iletilen malzeme, oluga birgok noktadan beslenebilecegi gibi birgok noktadan da alinabilir.
Boylelikle bircok isleme makinesi, bunker v.s. birbirine baglanabilir. Iletme yolu ve yonii
direkt olarak helis yoniine ( sag veya sol helis ) ve donme yoniine baghdir. Helezon milinin

helis ve donme yonii sekilde gosterilen ¢ok ¢esitli iletme yollari ortaya koymaktadr.

OO,

Sekil 4.11 Sag ve sol helisli vida[5]
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Sekil 4.12 Iletme yollar

Helis ve donme yoniine bagli olarak iletme yonleri

a) Sag vida, donme saat ibresi, iletme tahrike dogru

b) Sag vida, donme saat ibresi aksi, iletme tahrikten uzaklasiyor

¢) Sol vida, donme saat ibresi, iletme tahrikten uzaklasiyor

d) Sol vida, donme saat ibresi aksi, iletme tahrike dogru

e ) Bir mil tizerinde sag ve sol vida, donme saat ibresi, iletme her iki tarafa

f) Bir mil lizerinde sag ve sol vida, donme saat ibresi aksi, iletme orta kisma
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Sekil 4.13 Bir helezon konveyor uygulamasi. ( Spivakovsky A. Ve Dyachkov V., 1976)
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4.3.2 Vida Oluklari ve Oluk Kapaklar:

Birgok uygulamada celik oluklarin enine kesitleri U seklindedir. Kullanilacak konstriiksiyona
bagl olarak farkl et kalinliklarinda imal edilebilirler. Birkag 6zel amag¢h oluk da mevcuttur.
Oluklar flangli veya kosebentlidir. Flangli olanlar daha kullamisli dir ¢linkii bunlar toz

gecirmez ve daha ekonomiktirler.

Oluklar toz gegirmezlik istendiginde genellikle kaplamirlar. Giris, besleme ve ¢ikis kapaklar
kosullara uygun olarak yerlestirilirler. Gerekli olan yerlerde siirgiilii kapaklar veya digli ¢cubuk

mekanizmali kapaklar kullanilirlar.

URRURU RO,
Y LI T

Sekil 4.14 Farkli tipte vida oluklari.

Ust kapaklarin baglantilar1 ¢ok hassas degildir. Civatali veya kelepgeli olarak baglanabilirler.
Bakim yapacak olan kisi U-yapisina zarar vermemek yada sekil bozuklugunu énlemek igin
hassas davranmalidir. Baz1 uygulamalarda helezon konveyor yerden belirli bir yiikseklikte
konumlandinlir ve konveyériin ters doniisiine izin verecek sekilde dizayn edilir. Bu metot
biiyiik boyutlarda ¢ok pahali ve basarisiz olabilmektedir. Cogu tekneler yassi kenetli veya
vidalh ekipmanlarla kapatilirlar. Asinn tozlu ortamlar olustugunda 6zel tedbirler detaylarla
birlikte verilmelidir. Hip tabir edilen kapaklar dig ortamlar i¢in tasarlanmistir. Bu kapagin

merkezinden kenarlara dogru bir egim vardir ve kenarlar standart konveyor oluguna uyum
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saglayacak sekilde egimlendirilmistir. Bu durum kapaktaki nem birikmesine ve suyun oluk

igerisine girmesine engel olur.

Sekil 4.15 Hip tabir edilen oluk kapag:.

[letilecek olan malzemenin 1sitilmasi veya sogutulmasi gerekli ise yahitilmis vida oluklar
kullanilmalidur.

Sekil 4.16 Yalitilmis vida olugu.

Malzemenin konveydre dikey bir sekilde beslenmesi hem malzeme hem de helezon agisindan
problem olusturabilir. Malzeme kirilarak 6zelligini yitirebilir ve iletme iglemi bagarisiz olmus
olur. Helezon agisindan bakildiginda da asinmalarin helezon 6mriinii kisaltacag: goriilecektir.

Bu nedenle malzemenin konveydre kademeli bir sekilde beslenmesi gerekmektedir.
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4.3.3 Tahrik

Helezon konveydérlerin tahrik mekanizmalan i¢in kullamlan konstriiksiyonlar Sekil 4.17° de
gosterilmistir. Ayrica de@isken hizli ve hidrolik tahrik de uygulanmaktadir. Sekil 4.17-a” da
rediiktér oluk sonuna monte edilmistir ve direkt olarak konveytr vidasina baglanmustir.
Sekil4.17-b” de rediiktor konveydr miline baghdir. Motor ve V kayisi farkh sekilde
birlegtirilebilir. Gergi kolu yere veya oluk sonuna baglanabilir. Sekil4.17-c” de entegre motor
ve rediiktor konstritkksiyonu goriilmektedir. Genellikle oluk tizerine 6zel bir konstriiksiyonla
baglanir. Sekil 4.17-d’de motor bir kavrama vasitasiyla rediiktore baglhidir ki bu rediiktér de
zincir mekanizmas: vasitastyla konveyor milini tahrik eder. Genellikle yere kurulan bir

platform tizerindedir.

C d
Sekil 4.17 Farkli tahrikler (Spivakovsky A. Ve Dyachkov V., 1976)
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4.4 Helezon Konveyirlerle Gida Maddeleri iletimi

FDA yoénetmeligi, zehirlenmeler olusmamasi i¢in, insan ve hayvan gidalarinin iletiminde
helezon konveyérler inin temiz tutulmasini ifade eder. Ureticiler gida ile temas eden bolgeleri
paslanmaz gelik ile imal etmek durumundadirlar. Bu helezon konveyorler genellikle ¢alisma

sonrasinda yikanirlar. Parcalar taglanmis ve cilalanmistir.

Bazi helezon konveyor karterlerinin tabanlart mafsallidir ki her calistrmadan sonra agilip
temizlenebilsin. Benzer olarak, helezon konveyériin farkli malzemeler iletmek durumunda
oldugu yerlerde de tabandan agilabilir bir mafsal yapilir ki yeni malzeme iletilmeden
konveydr temizlenebilsin. Gida taneciklerinin takilabilecegi gizli kose ve bosluklara izin
verilmez. Gida maddeleri iletiminde kullamlacak olan konveyoriin dizayminda temizlik
kontroliine elden geldigince dikkat edilmelidir. Bu sektdrde kullanilan konveyorler diger
endiistri dallarinda kilerine gore daha pahalidir ¢linkii saglik departmanlarinin rijid

gereksinimleri vardir.

Tiim askilar genellikle paslanmaz gelikten imal edilmis ve yataklama icin yag gereksinimi
olmayan rulmanlar tercih edilmistir. Bu rulmanlar kapakli yogun, sert agagtan yapilmis bir
yaglayici ile doyurulmus olabilir ( bu yaglayict 85 °C a kadar oksidize olmamali ve gida
endiistrisine uygun olmalidir.). Bu rulmanlar kir tutmamali, korozyon ve abrazyona dayanikli
olmali ve sessiz olmalidir. Kuru ve tozlu ortamlarda yada nemin s6z konusu oldugu

ortamlarda ¢alisabilmelidir.

4.5 Diisey Helezon Konveyirler

Diisey helezon gotiriiciiniin genel goriintisii sekil 4.19° da verilmigtir. Gotiirtici baski
yatagindan asilmig 1 siirekli vidasi ile 2 silindirik govdesinden ( oluk-tekne) olusur. Ara
yataklar yoktur. Gétiirlicti, malzemeyi olugun alt tarafina getiren kisa ve yatay 3 helezonu ile
beslenir. ki helezon da aym motordan hareket alirlar. Bir konik disli gii¢ aktarma diizenegi ile

birbirlerine kavratilirlar. Gétiiriicii 2 Gist tekne boliimiindeki 5 penceresinden bosaltilir.

Malzeme, diisey mil boyunca su yolla hareket eder:
3 yatay helezonu 1 diisey helezonunun yiizeyine malzemeyi besler. Diisey helezon ylizeyine

etki eden tiim dis kuvvetlerin etkisi altinda malzeme, helezonunkinden kiigiik bir agisal hizla
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doner, ve bu nedenle tipki bir somun igerisindeki vida gibi, helezon boyunca yukari1 dogru

harekete zorlanir.

Diisey gotiiriictilerde helezon, yatay tiirlere gore daha yiliksek bir hizda doner. Giig

gereksinimi de aym oranda yiiksek olur.

Cizelge 4.1 Onerilen degerler

Helezon ¢ap1 Helezon hizi Kapasite
mm d/d m’ /sa
100 450 2,1
150 215-300 8,5-11,5
250 200-250 30-37
300 165-250 70-85
400 140 170

Pratik deneyler, bu gétiiriiciilerde A, diren¢ katsayisinin:

Tahil i¢in 5,5 -7.5 ;

Tuz i¢in 6,5 — 8,3

Oldugunu ve gétiiriicii kapasitesindeki bir diisme ile arttifim gostermektedir. Cizelge 4.1° de

verilen degerler serbest-akigh ve agindirici olmayan malzemeler i¢in Snerilir.
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Sekil 4.19 Dikey helezon konveyor (Spivakovsky A. Ve Dyachkov V., 1976)
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5 HELEZON KONVEYORLERIN HESAP ESASLARI

Sekil 4.18” de bir helezon konveyoriin ana tasarim parametreleri verilmistir.

[ by #

Mil Komyuru
Yataklar “Helezon kanatlar Yataklar

Sekil 5.1 Bir helezonun ana tasarim parametreleri. (Tunaligil, B. G., ve Ekber 1985)

Sekil 5.1 e gore D, helezon koruyucusunun dis ¢ap1, b, helezon boyu, d helezon kanatlarinin
sarildigt milin ¢ap1, b, helezon mil uzunlugu, D, helezon gapi, ve s ise helezon adimdir.

5.1 lletme Kapasitesi

Helezon gotiiriiciilerin tasarim 6l¢li ve ozelliklerine bagh olarak belirlenmesi gereken en
onemli parametrelerin baginda gotiirticiniin kapasitesi yani, belirli bir zaman siiresi boyunca
iletebilecegi tirtin miktar1 ile bu tagima siiresi boyunca makinenin gereksinim duydugu gii¢

titketimine iliskin degerlerin saptanmasidir.

[letme kapasitesi ! v . lletme enine kesiti A ve iletme hizi v’ nin ¢arpimidir.
Enine kesit:
o -
A=D"*y 2 (5.1)

ve hiz

v=S8*n (5.2)
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2
T*D
I = *w*S*n
4
Burada,
I, (1?13 /s) iletme kapasitesi
D ( m ) Vidanin dis ¢ap1

S ( m) Vida hatvesi

n(s™") Vida devir sayisi, isletme devir sayisi
w (- ) Doldurma faktoridiir.

Kitlesel iletme kapasitesi ise

— *
1 m / v P
Oldugu hesaplanir

I, (m’ /s) Hacimsel iletme kapasitesi

plkg/m’ ) Dokme agirhidir.

5.2 Toplam Yiiriitme Direnci
Asagidaki direnglerin yenilmesi gerekir:

- lletilen mal yukar kaldirmak igin egim direnci ( kaldirma kuvveti )
- Oluk duvarlarinda iletilen malin siirtiinmesi,

- Vida saglarinda iletilen malin siirtiinmesi

- Vida milinde ve ara yataklarda iletilen malin stirtiinmesi,

- Mil yatak ve salmastralarindaki siirtiinme,

- lletilen malin ig siirtiinmesi,

(5.3)

(5.4)
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Bu direnglerden sadece egim direnci tam olarak hesaplanabilir.

H*I *g
— Tk L h g — S
f,=H m, ~g= N (5.5)
Burada,
F,(N) Egim direnci
H ( m ) Kaldirma yiiksekligi

m, (kg / m) Tletilen malin birim boy agirhig:

g(m/s”) Yercekimi ivmesi (10m/s?)

Toplam Siirtiinme Direnci ise

v

olarak bulunur. Burada,

A(—) Tablo’ ya gore, itme direng katsayis: ( kotii bakimli ve asirt doldurmali isletmelerde bu
deger % 25 arttirilir.

L (m) iletme uzunlugu ( Yatay )
V (m/s ) lletme hiza

4(°) Vida ekseninin egim agisidir (6 < 10°i¢in cos o =1 alinabilir)

5.3 Tahrik Giicii

Vida milindeki gerekli tahrik giicii, toplam diren¢ ve iletme hizinin ¢arpimindan ortaya
¢ikmaktadir.

O halde tahrik giicii:
P=(Fy+F)*v=1I,*g(A*L+H) (5.7)

olarak hesaplanabilir.
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P (W) Vida milindeki tahrik giicii

H (m) Yiikselen iletmelerde iletme yiiksekligi

Gerekli motor giicti, vida milindeki tahrik giiciiniin toplam tahrik verimine béliinmesiyle elde

edilir:
p P
M (5.8)
Urop
Burada,

Mop(-) Toplam tahrik verimidir.

Dikey veya diigey iletmelerde daire bi¢cimli oluk ve biiyiik devir sayilar ( 250 d/d” ya kadar )
gereklidir. Tahrik giicli biiyiimekte ve itme direng katsayis1 A= 5,5 ... 8,5 arasinda kabul

edilmelidir.

Tam diisey halde L. = H alinmalidir

5.4 Helezonun Eksenel Kuvveti

Aksiyal yatagi tanimlamak igin, helezonun eksenel kuvveti gereklidir. Bu eksenel kuvvet;

- 2%T
D, *tan(y + p)

a

(5.9)

ile ifade edilir. Burada,

F, (N) Vida milinin eksenel kuvveti
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T (Nm) Helezondaki déndiirme momenti = r
@
D, (m) Ortalama helezon gap1

¥(°) D, capina ait helezon helis agis1

p(°) Helezon ile iletilen mal arasindaki siirtinme agisi;

tan p = u ; Strtiinme katsayist #=0.2 ... 0,6
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6 HELEZON KONVEYORLERIN TASARIMINDA ETKIiLi PARAMETRELER

6.1 Kanal Doldurma Katsayisi(y )

Vidah konveyériin gergek iletme hizi ile formiilden bulunan teorik iletme hizi arasinda bir

fark vardir.

Maksimum doldurma katsayist vidanin egimine ve iletilen malzemenin vida tizerindeki

stirtinme ve yapigma Ozelliklerine baghdir.

TS10115° e gore dnerilen degerler;

w = 0,45 Ortadan yataklamas: olmayan vidah konveydérler ve kolayca akan, ¢ok az miktarda
asindirici olan ( un, hububat )

yw = 0,30 Tanelerden kiigiik topaklara kadar degigsen derecelemede ( tuz, kum, kémiir vb. ),
ortalama asindirict 6zelligi olan ¢ok akici y1gin malzemeler

w = 0,15 Iri taneli, cok asindiricy, agir yigin malzemeler ( ciiruf, ¢akil, mineraller vb.)

Bu degerler asagidaki durumlarda azaltilmalidir:
1- Vida adimimin agir1 biiyiik olmasi durumunda %10 kadar
2- Vida egimine bagh olarak 20°" ye kadar egimin her derecesi i¢in %2

3- Ortadan kaba yataklarla yataklanan kiigiik caph vidalarda.

y kanal doldurma katsayis1 malzeme akiskanligi ve malzemenin asindiriciligi ile dogru

orantili olarak 0.125 ile 0.45 arasinda degigmektedir
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6.2 Gotiiriicii Kapasitesi Hesabinda Egimi Dikkate Alan Katsayi( C)

Malzemeyi yukar1 dogru gétiiren helezon goétiiriiciilerde, 6zellikle ara yataklarin kullanildig
durumlarda, yiikleme verimi ¢ok daha disiiktiir. Bunu hesaba katmak i¢in C katsayis1 iletme
kapasitesi formiiliine eklenerek hesaba katilir. C* nin ortalama degeri, gotiiriiciiniin yatayla

yaptigi B agisina baglidir.

* M2
:ﬁD*

I, J w*S*n*C (5.10)

Cizelge 6.1 Agilara gore C katsayist

p 0° 5° 10° | 15° 20°

C 1 09 | 08 | 0.7 | 0.65

6.3 lletilen Malzeme Ozellikleri

Endiistride hatir1 sayilir bir oranda yigin malzemeler iiretilmektedir. Bu malzemelerin
tiretilmesi, depolanmasi ve taginmasi i¢in tiim dzelliklerinin bilinmesi gereklidir.

Helezon konveydrler ile ¢ok farkli sektorlerde ¢ok farkli malzemeler taginmaktadir. Bazi
malzemeler asagida verilmigtir:

Arpa

Bugday

Kepek

Talag

Komiir

Cimento

Kiil

Parcalanmis buz
Kum

e QGrafit
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Bir helezon konveyoriin dizayninda taginacak malzemenin statik ve dinamik sartlarda
davramglarinin bilinmesi 6nemlidir.

Bilinmesi gereken malzeme 6zellikleri asagida siniflandirilmstir:

Tane boyutlari, tanelerin geometrik yapisi ve yiizey alan.
Malzeme yogunlugu.

Malzemenin asindiricilik durumu.

Malzemenin akicilig.

Malzemenin sertligi.

Malzemenin sikigabilirlik durumu.

Malzemenin toksik 6zellikleri.

Malzemenin patlayiciligi ve alevienme 1s1st.

Malzemenin optik, termal, manyetik ve kimyasal karakteristikleri.
Malzemenin nem tutuculugu.

(izelge 6.2 Yigin malzemelerin tane boyutlarina gére siniflandirilmasi. (Spivakovsky A. Ve
Dyachkov V., 1976)

TANE BOYUTU(um) OZELLIK KARAKTERISTIK
Serbest akish, fakat bosaltim
30.000-3.000 Biiyiik par¢a esnasinda problemler
olabilir.
Kolay akisl, asindirict
1000-100 Graniil
etkilere sahip.
<100 Toz
Bazi agindiric1 problemler
100-10 Graniil toz »
olusturabilir
. ok asindirici, tasinmasi ¢ok
10-1 Ince toz

Z0r.

Tasinmasi imkansiz derecede

<1 Ultra ince toz ZO0T.
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Yigin malzemelerin tane boyutu (Cizelge 6.2), geometrik durumu ve yiizey alani, tiim
prosesler i¢in 6nemli karakteristiklerdir. Bu 6zellikler birbiriyle direkt iligkilidir ve bir biitiin
olarak diisiiniilmelidir.

Y12in malzemelerin tane boyutu kadar, tane boyutunu tiim y1gin malzeme igindeki dagilimi da
onemlidir.

Iletilecek malzeme ile konveyor arasinda direkt bir iliski vardir. Asagida tasarim esnasinda
dikkat edilmesi gerekli baz kurallar verilmistir.

Malzemenin tane boyutu ve ylizey durumu bilindikten sonra giris ve ¢ikis agizlari,
helezon uzunlugu ve tasima hizina dikkat edilmelidir. Burada dikkat edilmesi gereken
malzemenin taginmasi gereken uzunluk ve birim zamanda taginmasi istenen malzeme
degeridir. Bu parametreler arasinda bir optimizasyon yapilmalidir.

Taginacak malzemenin agindiricilik 6zelligi helezon konveydriin gévde malzemesinin
seciminde nemli bir rol oynamaktadir.

Taginacak malzemenin elektrostatik  6zeliklerine uygun topraklama islemi
yapilmahidir.

Helezon konveydrler ile sicak bir malzeme tasindiginda helezonun boyca genlesecegi
ve helezon kanatlarinin ¢apinin biiyliyecegi unutulmamalidir. Helezonu sogutmak igin
Ozel yapilmig bir helezon mili (Sekil 6.1) kullanilabilir. Fakat tasinacak malzemenin
sicak kalmasi gerekli ise bazi problemler olusabilir. Helezon mili helezon konveydriin
govdesinden daha fazla genlesebilir, boyle bir durumda aski yataklar i¢in uygun
tasarim yapilmahdir.

Sekil 6.1 Sogutma veya 1sitma kanalli helezon mili

Korozif malzemeler tasinacaksa, tasinacak malzemeden etkilenmeyen malzeme
sec¢ilmeli veya uygun kaplama yapilmalhidir.

Asindincr  malzemelerin  taginmasinda, Helezon konveyoriin plastik veya &zel
recinelerle kaplanmasi olumlu sonug verecektir.
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e Nem tutucu malzemelerin tasinmasinda malzeme ile atmosfer arasindaki baglantiyi
kesmek dnemlidir. Malzeme tasinirken, Konveyor i¢ine kurutucu bir gaz vermek veya
konveydr 1si1sim ylikseltmek malzemenin nem oranini sabit tutacaktir.

¢ Yapiskan malzemelerin taginmasinda paletli veya bant kanat yapisina sahip konveyor
kullanilmalidir. Ayrica uygun bir i¢ kaplama 6nemlidir.

e Zararh gaz ve toz i¢eren malzemelerin tasinmasinda kullanilan helezon konveyorler
iyice yalitilmali ve bu gaz ve tozlarin uygun bir konstriiksiyonla disar1 atilmasi
saglanmalidir.

Helezon konveyoérle tasinacak malzemenin tiim 6zelikleri birlikte diigtintilmelidir. Tasarim
yaparken birinci 6ncelikli 6zellikler belirlenmelidir.

Baz isletmelerde taginan malzemenin 6zeliklerinin degismesi dnemsiz olabilir fakat baz
isletmelerde en kiigiik bir degerin degismesi hayati deger tasiyor olabilir.

6.4 Kanat Yapilan

Helezon konveyorlerin kuskusuz en 6nemli pargalar1 kanatlaridir. Farkli malzemelere gore
farkl kanat yapilart kullanilmalidir.

Stirekli vida diiz bir banttan soguk ¢ekme yontemi ile veya miinferit vida kanatgiklarinin bir
araya getirilmesi ile olusur.( Sekil 6.2). Helezon ayrica, mille birlikte dokiilmiis olabilir.

Siirekli vida ile miinferit kanatgiklardan olusmus vida arasinda temel bir fark vardir
(Sekil4.9). Enine kesit alindiginda stirekli vidamin dis kisminin et kalinhig i¢ kismmin et
kalinhgmmin iki kati civarindadir. Asindirici malzeme tasiyacak helezon konveydrlerin
tasariminda bu durum g6z oniinde bulundurulmahidir. Agiktir ki stirekli vidanin dis kismi,
miinferit kanat¢iklardan olugsmus vidanin dig kismindan ¢ok daha hizli bir sekilde asinacaktir.

7 \/%

Sekil 6.2 Siirekli vida

Eger konveyor ile sikistinlamayan kuru taneli yada toz malzemeler taginacaksa kisa adimli
vida kullanilir. .( Sekil 4.22)
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Sekil 6.3 kisa adimli vida

Yapiskan malzemelerin taginmasinda kordela kanat yapisi kullanilir.( Sekil 4.23)

‘M\ﬁk‘/]
/ YV VYV VUV VYV

Sekil 6.4 kordela vida

Sikistirilabilir malzemeler i¢in Paletli yapi veya kesik kanatli yap1 kullamlir.( Sekil 4.24).

Sekil 6.5 kesik kanat ve paletli kanat.

Vida adimi malzeme durumu ve tasinacak malzemenin tasinacag egim durumu ile ilgilidir.
Malzeme akiskanh@i arttikga ve egim arttikga vida adimm kiigiiltiilmelidir. Kolay akan
malzemelerde ise daha biiyiik adimli vidalar kullanilabilir. Ayrica sabit bir iletim isteniyorsa
¢ift agizh vida kullanmak uygundur.
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6.5 Hesaplama Ornegi

Yatay bir helezon konveyorde iletilecek malzeme un, pDokme agirhgi = 0.91(1/m’)
=910 (kg /m,), uzunluk 40m ve istenilen kapasite /,, =25(f/h)=6.945(kg/s) dur.

y = 0.45 olarak secilir.
S =D ve n=60d/d = 1d/s olacaktir
Rediiktor verimi =77,,,= 0.95

Helezon ile iletilen malzeme arasindaki stirtinme katsayisi p = 0.25 ( p = 14°)

Helezon ¢apr;

z*D? | z*D?
===y .
]ﬂI:[\’*p
I = ty =0.0076m" / s

" p o 910%3600

* e
Dy 4L _ DB\/M 0278
T*y*n 7*0.45%]
Tablodan 0.315m segilir.

Gerekli olan motor giicii

P=(Fy+F,)*v=1,*g(A* L+H)

formiilinde H = 0 ve tablodan A = 1.85
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P=6.945*%10(1.85%40) =5139W =5.139W

2159 5.41kW
0.95

a~
I

olarak bulunur.
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7 SONUCLAR ve ONERILER

Bu ¢alismada helezon konveyorler detayli bir sekilde incelenmis ve hesaplama kurallari
ortaya konmustur.

Bir helezon konveyoriin tasarlanmasi kompleks bir prosediirdiir. Dogru ve bagarili bir tasarim
i¢in parametreler 1yi analiz edilmelidir.

Bir helezon konveyoérii tasarlarken konveyorden istenilen is ( tagima hizi, tasima uzakligi,
kapasite), taginacak malzeme o6zellikleri, is glivenligi, ekonomiklik ve verimlilik bir biitiin
olarak ele alinmalidir. Oncelikli konular belirlenmeli ve tiim parametreler arasinda bir
optimizasyon yaparak tasarim gerceklestirilmelidir

Bir helezon konveyoriin dizayninda tasinacak malzemenin ozelliklerinin bilinmesi g¢ok
onemlidir. Malzemenin;Tane biiylikliigli, tane geometrisi, malzeme akiskanhgi, malzeme
sikigabilirligi, malzemenin kimyasal 6zellikleri ve patlayiciligi ile ilgili 6zellikleri hakkinda
daha detayl ¢alismalarin yapilmasi, deneysel ve ampirik yontemlerin gelistirilmesi, helezon
konveyorlerin tasariminda énemli bir rol oynayacaktir
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Ek-1 Bazi1 6nemli dokme mallarin 6zellikleri ( Kuru mal igin takribi degerler )

Dékme Max. Egim Doékme Agisi itme direng oo
Dékme Mal Aglrm; At Hareketsiz Hareketli kjatsay1si iriligi
plt/m*] | dl0] Bl0] Baya 0] - o[mm]
1) 2) 2) 2) 1)
Kiil ve Ciiruf 0,7 18 50 25 3,00 .80
Linyit 0,7 15..20 50 35 2,15 .80
Demir Hematit 3,2 18..20 50 35 2,15 .60
Mineral (Cu-Pb) 24 18..20 40 30 2,15 .60
Hafif mineral 2,04 15..18 35 25 2,15 .60
Yulaf, Arpa 0,62 14 35 25 1,85 .8
Grafit 2,05 15..18 35 25 1,85 <0,5
Yanmis kireg 1,2 15..20 35 15 2,15 .30
Kuru, kireg 0,5 15..18 50 15 1,85 2
Patates 0,7 12 25 15 1,85 .60
Cakul 1,47 18..20 45 30 3,00 .30
Kok 0,49 15..18 50 30 3,00 .80
Tiivonan komiirii 0,83 17..20 45 20 2,13 ..160
Tasnifli kémiir 0.9 15 40 20 1.85 .80
Kil, lileci, gamur 1,8 15..20 45 25 1,85 .
Un 0,91 12:.15 55 33 1,85 <0.,5
Killi dolomit 2,15 15..18 45 30 2,15 .
Kirecharci 1,7 1215 45 20 3,0 a3
Misir, gavdar, piring 0,735 15 35 15 1,85 .6
Kum 1,8 12,15 45 20 3,0 2
Testere talasi (odun) 0,21 20..30 40 0 2.8 .2
Bugday 0,79 15 35 25 1,85 .8
Cimento 1,47 10..12 50 35 1,85 <0,5

Not: 1) Taslak DIN 15262
2) Kotii bakimli ve sik asirt doldurmali kaba isletmeler icin (6rnegin, diizgiin olmayan beslenmelerde)

A mn bu degerleri %25 civarinda arttiriimahdir.
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Ek-2 Tavsiye edilen vida hatveleri ve devir sayilar1 ( DIN15262)

Vida Cap Vida Hatvesi Max..Vida devir sayisi
D (m) S (m) n,.. (dev/dak)
0,100 0,100 240
0,125 0,125 192
0,160 0,160 148
0,200 0,200 120
0,250 0,250 96
0,315 0,315 80
0,400 0,355 68
0,500 0,400 60
0,630 0,450 52
0,800 0,500 48
1,000 0,560 40
1,250 0,630 34
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Ek-3 Vida Devir Sayismin Vida Capma Bagh olarak Degisimi

Vida Cap1
D (m)

300,000

250,000

200,000

150,000

100,000

50,000

0,000

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

Max..Vida
devir sayist
n,.. (dev/dak)
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2002-2003
2004-2005
2006-2007

2007-devam ediyor
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