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ACIKLAMALAR

KOD 521MMI116
ALAN Makine Teknolojisi
DAL/MESLEK Bilgisayarli Makine imalati
MODULUN ADI Pnomatik Devreli Is Makinelerinin Bakim ve
Onarmmi
o Pnomatik devreli is makinelerini, konveyorleri, kaldirma
MODULUN TANIMI | ve tagima makinelerini tanima ve bakimini1 yapma becerilerinin
kazandirildig1 bir 6grenme materyalidir.
SURE 40/24
ON KOSUL Mekanik is makinelerine ait bakim ve onarim modiiliini
almis olmak.
YETERLIK Hidrolik ve pnomatik devreli i makinelerinin bakim ve
onarimini yapmak.
Genel Amag
Bu modiil ile gerekli ortam, arag ve geregler
saglandiginda; pnomatik devreli is makinelerinde teknolojisine
uygun olarak bakim ve onarim yapabileceksiniz.
Amaglar
MODULUN AMACI > Pnomatik  devreli is  makinelerinin  bakimim
yapabileceksiniz.
> Konveyorler hakkinda bilgi sahibi olarak ariza
nedenlerini bilecek, bakim ve onarimini
yapabileceksiniz.
> Kaldirma ve tagima makinelerini taniyacak ve bakimini
yapabileceksiniz.
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Sevgili Ogrenci,

Gilintimiizde teknoloji cok hizli bir sekilde gelismektedir. Giinliik yasam faaliyetlerinin
devam edebilmesi i¢in bircok arag¢ ve gerece ihtiyag duyulmaktadir. Bu ara¢ ve gerecler
cesitli alanlarda 6zel teknolojiler kullanilarak iiretilmektedir. Hidrolik ve pnomatik, bu 6zel
teknolojik alanlarm hemen hepsinde kullanilmaktadir.

Pnomatik devreli i3 makinelerinin bakim ve onarimi konusunda kazanacaginiz her
beceri, meslek edinme ve is bulma konusunda sizlere 6nemli katki saglayacaktir. Ciinkii
hidrolik ve pnomatik ¢ok hizli gelisme gostermekte elektronik, makine, denizcilik, havacilik,
maden ve daha birgok alanda yayginlagarak kullanilmaktadir.

Giliniimiiz teknolojisinin vazgecilmez bir unsuru durumuna gelen pnomatigin
kullanildig1 is makinelerinin bakimini ve onarimimi 6grenmek bu konuda faaliyet gdsteren
isletmelerde aranir nitelikte kalifiye eleman olacak sizlere 6nemli avantajlar saglayacaktir.

Bu nedenle bu alanda kazanacaginiz beceriler geleceginizi yapilandirmada
vazgecilmez avantaj saglayacaktir.






OGRENME FAALIYETi-1

( amac )

Uygun ortam, alet, ara¢ ve gerecler saglandiginda pnomatik devreli i makinelerinin
bakimin1 yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Bu faaliyet 6ncesinde asagidaki konularin arastirilmasi, faaliyet sonundaki basarinizi
artirma konusunda size yardimci olacaktir.

Pnomatik sézciliglinlin anlami1 nedir?

Pnomatik sistemlerin, tercih edilme nedenleri nelerdir?

Pnomatik sistemler endiistrinin hangi alanlarinda kullanilmaktadir?

Ugaklarin ve helikopterlerin u¢gmalarinin pnomatik sistemlerle bir iligkisi var
midir?

VVVY

Bu arastirma konularini internette, arkadaslarimizla fikir aligverisi ve akil yiirlitmeyle
ve hidrolik ve pnomatik sistemler konusunda faaliyet gdsteren isletmelerde arastirabilirsiniz.

1. PNOMATIK DEVRELI IS
MAKINELERININ BAKIMINI YAPMA

1.1. Pnomatigin Endiistrideki Yeri ve Onemi

Gilintimiizde modern fabrika ve tesisler insa edilirken elektrik, su, kanalizasyon gibi
tesisatlarin yani sira basingl hava tesisatlarinin yapimi da kaginilmaz olmaktadir.

Bilindigi tlizere dogrusal, dairesel, acisal hareketlerin karmasik ve pahali mekanik
dizayn yerine, pnomatik ekipmanlarla gergeklestirilmesi, dizayn kolaylig1 ve sistem maliyeti
acisindan ¢ok avantajhidir.

1.2. Pnomatigin Temel Prensipleri

Cevremizi saran ve atmosferi dolduran havanin icinde ¢esitli gazlar degisik oranlarda
bulunmaktadir. Havadaki azot miktar1 %78 oksijen oran1 %21 civarindadir. Basing, hacim ve
sicaklik kavramlari pnomatikte temel degiskenlerdir. Temel prensipleri agiklayan bazi
kanunlar vardir. Bunlar:



1.2.1. Boyle Mariotte Kanunu

Boyle-Mariotte kanununa gore kapali bir kap i¢inde ve sabit bir sicaklikta bulunan
belirli bir miktardaki gazin mutlak basinci hacmi ile ters orantilidir. Bagka bir deyisle kapali
bir kaptaki gazin sicakliginin degigsmedigini kabul etmek kosuluyla degisen basing ve hacim
durumlarinda hacminin ve basincinin ¢arpim sabittir. Burada

P1 .V1:P2.V2:P3.V3: ......... :Pn.Vn dir.

F1
|

| T -

W1 W2 W3
P P2 Pa

Sekil 1.1: Boyle-Mariotte Kanunu’nun pratik uygulanisi
y p yg

Ornek:Bir atmosfer basincinda 7 m3 hacimli bir kapta bulunan gaz kiitlesi sicaklig1
sabit kalacak sekilde sikistirilarak hacmi 1 m3 e diisiiriilmektedir.
Buna gore basingtaki artis miktarini hesaplayimniz.

Verilenler Istenen
Pi=1 Atm P,=?
V=7 m’

V2: 1 l'Il3

Coziim
Pl.V1:P2.V2 1 .7:P2.1 P2:7 Atm.

1.2.2. Gay-Lussac Kanunu

Cinsi, sicaklig1 ve basinci ne olursa olsun her tiirlii gaz, basinci sabit kalmak sartiyla
esit miktarda 1sitilinca ayni oranda genlesir.



Sekil 1.2: Gay-Lussac Kanunu
V2=V1+(V1/273).(T2-T1)

T,=ilk Sicaklik (Kelvin Derece- °K)
T,=Son Sicaklik (Kelvin Derece- °K)

V,=ilk hacim (m°)
V,=Son hacim (™)
Not=0 °C=273 °K’dir

Ornek:1 m> hacmindeki hava 300 K sicakliktan 360 °K sicakliga kadar 1sitilmigtir.
Basing sabit olduguna gore son sicakliktaki hacmi hesaplayimiz.

Verilenler Istenen
T,=300 °K=27 °C V,=?
T,=360 °K =87 °C

V=l m’

Coziim:

V2=V1+(V1/273).(T2-T1)
V=1+(1/273).(360-300)=1.22 m’
Havanin genlesme miktari=V,-V,=1.22-1=0.22 m>’tiir.

1.3. Pnomatik Sistemler

Basingli havayi elde edip kullanicilara kadar ulagtiran sistemlere pnomatik sistem adi
verilir. Basingli havanin 6zelliklerinden dolayi, pnomatik sistemlerin avantajlar1 ve
dezavantajlar1 vardir. Sekil 1.3’teki pnomatik sistemde, dogrusal hareket iiretebilmek i¢in
kullanilan devre elemanlar1 goriilmektedir. 1 nu lu elektrik motoru, 2 nu Iu kompresorii
calistirmakta ve elde edilen basingli hava 3 nu lu hava tankinda depolanmaktadir. Hava
tankindan alinan hava, 4 nu lu giris filtresi tarafindan filtre edilir. 5 nu Iu kurutucuya gelen
hava, burada nemi alindiktan sonra tekrar filtre edilerek, sisteme gonderilir. Basingli havanin
kullanicilara gonderilmeden oOnce istenilen ¢alisma sartlarina hazirlanmasi gerekir. Bu
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amacla hava sartlandiricidan (filtre, regiilator, yaglayici) gegirilmelidir. 7 nu lu sartlandirict
iinitesinde, hava icindeki yag artiklar1 ve diger yabanci maddeleri ayristirmak igin filtre
kullanilir. Hava basinci istenilen degere ayarlandiktan sonra, devre elemanlarinin hareketli
kisimlarindaki siirtiinmeyi azaltmak ve hareketi kolaylastirmak i¢in yaglanmasi gerekir. Bu
amagla basinghi hava, yaglayicidan gegerken igine yag damlatilarak yaglanir. Istenilen
caligma sartlarina hazirlanan hava, 8 nu lu yon kontrol valfinden gegirilerek, 9 nu lu tek etkili
silindirde dogrusal hareket elde edilir. Silindir i¢inde isini bitiren hava, 8 nu lu yon kontrol
valfi kullanilarak, 10 nu lu susturucudan giiriiltiisii azaltilarak atmosfere birakilir.

@~

Sekil 1.3 Bir pnomatik sistem ve elemanlari

1-Elektrik motoru 6-Kurutucu ¢ikis filtresi

2-Kompresor 7-Sartlandiric1 Unite (filtre, regiilator, yaglayicr)
3-Hava tanki 8-Y6n kontrol valfi

4-Kurutucu giris filtresi 9-Tek etkili silindir

5-Kurutucu 10-Susturucu

1.3.1. Pnomatik Sistemler ve Ustiinliikleri

Hava kolayca ve her yerde sinirsiz 6l¢iide bulunabilir.

Stirtlinme kayiplari azdir uzak mesafelere taginabilir.

Basingli hava kullanilan ortamlar temizdir. Sistemde olabilecek sizint1 ¢evreyi
kirletmez. (Kimya, kagit tekstil gida vb. sanayinde rahatlikla kullanilabilir.)
Elemanlarinin yapilar1 basit ve ucuzdur.

Montaj1 ve bakimi kolaydir.

Basingli havanin yanma ve patlama tehlikesi yoktur.

Havanin sicakliga kars1 duyarliligi azdir. Hiz ayarlar sicaklikla degismez.
Basingli hava gerektiginde kullanilmak tizere depo edilebilir.

Yiiksek calisma hizlari elde edilebilir. Piston hiz1 1-3 m/s’ye ulasabilir.

VVVVVYVY VVYV

1.3.2. Hidrolik-Pnomatik Sistemlerin Karsilastirilmasi

> Hidrolik yaglar sikistiritlamaz kabul edilir. Ancak yiiksek basinglarda (350 bar)
¢ok az sikisma olabilir. Pnomatikte ise calisma yoOniine ters bir kuvvet
uygulandiginda, hava sikistirilabilir.

> Pnomatikte sicakligin artmasi, yanma ve patlama tehlikesi olusturmadigi gibi,
hizlarda da degisme olmaz. Hidrolikte ise, yagin yanici olmasi, yanma tehlikesi



olusturur. Sicaklik artinca sizintilar artar. Bu nedenle hidrolik sistemlerde yag
sicakliginin 50 °C’yi gegmesi istenmez.

Hidrolik sistemde kullanilan akiskan, calisma elemanlarini ayni zamanda
yaglar. Pnomatikte ise, ayrica yaglama islemi yapmak gerekir.

Hidrolik sistemlerde basing diisiimiinde, 1s1 enerjisi aciga ¢ikar. Pnomatikte ise
bdyle bir tehlike yoktur.

Pnomatikte biiyliik kuvvetlerin elde edilmesi zor ve ekonomik degildir.
Hidrolikte ise biiyiik kuvvetler rahatlikla elde edilir.

Pnomatik elemanlarin ¢aligma hizlar yiiksektir. Hidrolikte ise ¢alisma hizlari
daha diisiiktiir.

YV V V VY

1.4. Pnomatik Devre

Pnomatik enerjiyi mekanik enerjiye (dogrusal, dairesel, agisal hareket) doniistiiren
sistemlere “pnomatik devre” denir. Pnomatik enerjinin, mekanik enerjiye doniistiiriilmesi
esnasinda, havanin uygun sartlarda hazirlanmasini, basmcini, debisini ve yoniinii kontrol
eden elemanlara “pnomatik devre elemanlari” ad1 verilir.

1.4.1. Pnomatik Devrenin Ana Kisimlari

Cr

Atmosferden emdigi havayr sikistirarak, basingli hale getiren devre elemanlarina
kompresor denir. Sikistirilan akiskan, hava olabilecegi gibi, azot hidrojen, karbondioksit gibi
gazlar da olabilir. Kompresorler; basingli hava {iretim sisteminin ana {nitesidir. Dénme
hareketi genelde bir elektrik motorundan alinir. Taginabilir sistemlerde ise donme hareketi
bir dizel ya da benzinli motordan alinir.

1.4.1.1. Kompresor ve Sembolii

Kompresorlerin kapasitesi debi (It/dak, m’/dak.) ve cikis basmci (bar) cinsinden
belirtilir. Bu iki etken, kompresor seciminde dikkat edilmesi gereken en énemli unsurlardir.
Kompresérlerin debileri 50.000 m*/dak’ya, basinglari da 1000 bar’a kadar olabilir.

Kompresorler sogutma sistemlerine gore, su ve hava sogutmali, {irettikleri havanin
temizligi agisindan, yagh ve yagsiz olarak gruplandirilir. Buna gore kompresor cesitleri
sOyle siralanabilir.

1.4.1.2. Basinch Havanin Hazirlanmasi (Sartlandirici) ve Sembolii
Filtre, basing ayarlayici ve yaglayicidan olusan basingli havayi istenilen caligma

sartlarina hazirlayan pnomatik devre elemanlaridir. Sartlandiricilar dogrudan kontrol
sistemlerine baglanir.
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Kisaltilnug sembol

Basing regiilatorii

Manometre

Yaglayier
Filtre

Sekil 1.4: Sartlandirici iinitesi
1.4.1.2.1. Havanin Nem Miktarinin Ayarlanmasi
Hava igerisinde bulunan nem, zaman zaman yogunlasarak su haline doniisir.
Yogunlasan su pnomatik sistemlerin sik sik arizalanmasina, ¢calisma dmiirlerinin azalmasina,

bakim ve onarim masraflarinin 6nemli oranda artmasina yol acar. Bu nedenle hava
icerisindeki nem, sogutarak, kimyasal ve fiziksel olmak {izere ii¢ degisik yontemle kurutulur.

1.4.1.3. Manometrenin Gorevi ve Sembolii

&

Atmosferik basingtan yiiksek basing degerlerini 6lgen ve Olciilen bu degerleri gosteren
6l¢ii aletleridir. Yapilarina gore ¢esitleri vardir.



1.4.1.4. Susturucunun Gorevi ve Sembolii

Pnomatik sistemde isini bitiren hava atmosfere birakilirken, rahatsiz edici bir ses
cikartir. Bu sesi dnlemek amaciyla kullanilan devre elemanlarina susturucu denir.

1.4.1.5. Basin¢ Anahtarimin Gorevi ve Sembolii

| <
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Pnomatik sinyalleri elektrik sinyaline doniistiirmeye yarayan elemanlardir. Bu
elemanlara sinyal doniistiiriicii ad1 verilir.

1.4.1.6. Borularin Gorevi ve Sembolii

Calisma hath, doniis
hatt hesleme hath

Esnek horu (hortum) —*—_ 44—

Hava kazanlarindan ¢ikan basingli akigkani kontrol ve yonlendirme elemanlarindan
gecirerek is elemanlarina gotiiren, gerektiginde geri doniisiinii saglayan genellikle metal
alasimlarindan ve plastik esasli malzemelerden imal edilen, dairesel yapili akiskan iletim
elemanlaridir. Borular, birbirine ve diger elemanlara rakorlarla baglanirlar.

1.4.1.7. Silindirler ve Sembolii

Pnomatik enerjiyi mekanik enerjiye doniistiirerek, dogrusal hareket veya agisal hareket
elde eder. Dogrusal hareketlendirici olarak da adlandirilirlar. Piston yiizeyine etkiyen hava
basinci, pistonu hareket ettirerek bir kuvvet iiretir.

Pnomatik silindirler istisnalar disinda 1,5-3 m/s arasindaki hizlarda ¢alisir. Caligma
hizlar1 yiiksektir. 1 mm ile 2000 mm (Milsiz silindirlerde strok 15 m uzunluga kadar
olabilir.) arasinda strok, 5000 kg’a kadar kuvvetler elde edilebilir.



1.4.1.7.1. Silindir Cesitleri

> Tek Etkili Silindirler

Tek yonde is goren silindirlerdir. Piston hareketi tek tarafa dogru basingl hava ile
yapilir. Geri doniis ise agirlik, yay vb. bir dig kuvvetle saglanir. Sikma ve baglama
islemlerinde en ¢ok kullanilan silindir ¢esididir.
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Sekil 1.5: Tek etkili silindir ve sembolii
> Cift Etkili Silindir

iki yonden is goren silindirlerdir. Piston kolunun her iki yéne hareketi basingli hava ile
saglanir. Pnomatikte en ¢ok kullanilan silindir ¢esididir.

Sekil 1.6: Cift etkili silindir ve sembolii

> Tandem Silindirler

Biiyiik itme kuvvetlerinin gerektigi, fakat yer sorununun oldugu yerlerde kullanilir.
Birden fazla silindirin birlesmesiyle yapilir.

mcﬂ
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Sekil 1.7: Tandem silindir ve sembolii
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> Teleskobik Silindirler

Biiyiik stroklarin gerektigi, fakat yer probleminin oldugu durumlarda kullanilir. Fazla
yer kaplamaz. Genelde hidrolik sistemlerde kullanilirlar.

> Doner Silindirler

Acisal (salinim) hareket {iretmek amaciyla kullanilir. Yapilan tasarimlara goére 90,
180, 270 veya 360 dereceye kadar agisal hareket elde edilebilir. Disli ve kanatli olmak iizere

iki gesittir.

[o
t f

Sekil 1.8: Doner silindir ve sembolii

1.4.1.7.2. Silindir Elemanlar:

Silindir gimlegi

O-Ring Pision kelu
Piston kolu Burcu

Piston kecesi

Piston kolu kecesi
Hava girigi Piston Hava girigi

Sekil 1.9: Cift etkili silindir ve elemanlari
> Silindir Gomlegi
Genellikle kaplanmis piring ve g¢elikten yapilir. Silindir gémleginin i¢i Omriinii

uzatmak i¢in kaplanir. Bazi uygulamalarda aliiminyum veya plastikten yapilanlar1 kullanilir.

11



> Piston

Farkli malzemelerden yapilsa da genelde dokme demirdir. Pistonlar iki parcali
olabilecegi gibi yekpare de olabilirler. Iki pargali pistonlarda piston kegesinin takilmas1 daha
kolaydir. Piston kolunun takildig1 yerde sizdirmazlig1 saglamak icin genelde bur¢ ya da O-
RING kullanilir.

> Piston Kolu

Tornalanmis, taslanmis ve parlatilmis yiiksek mukavemetli ¢eliklerden yapilir.
Asmmay1 ve korozyonu onlemek amaciyla sert kromla kaplanir. Piston kollar1 pistonlara
farkl: sekillerde takilir. Baglanti sekilleri pimli veya vidali olabilir.

> Sizdirmazhk Elemam

Pnomatik silindirlerde kullanilan keceler kaucuk ve poliliretandan yapilir. Kegelerin
cogu 80-90 C° sicakliga kadar dayanabilir. Yiiksek sicakliklarda 6zel kegeler kullanilmalidir.
Kecelerin montaj1 ¢ok dikkatli yapilmali, montaj esnasinda keceye zarar verilmemelidir.

1.4.1.7.3. Silindirlerde Kuvvet iletimi

Pnomatik silindirlerde olusan kuvvet, piston itme kuvveti olarak adlandirilir. Bu
kuvvet piston ¢api, ¢aligma basinci ve siirtiinme direncine baglidir.

ireri hareket

Disar hareket

Sekil 1.10: Cift etkili silindirin iceri disar1 hareketi

F=P.Am

F=Piston kuvveti............. kgf
P=Hava basinci .............. kg/cm2
A=Alan...............oo cm2

M = Silindirin verimi

D=Piston ¢apt................. cm
d=Piston kolu ¢api........... cm

Ornek: Bir ¢ift etkili silindirde pistongap1 120 mm, piston kolu cap1 40 mm, calisma
basinci 6 bar, silindir verimi %90 olduguna gore, pistonun her iki yondeki itme kuvvetini
hesaplayimiz. (1 bar=1 kg/cm” aliniz).

12



Verilenler Istenen

d=120 trn=12 ctn Fowm™="
d=40 mm=4cm Flen =7

P=f Bar (kg/cm )
T=0.%0
Cozim:
F=P.AN ?T% . ,
: 31412
Fp=p —  N=f———1029
4 4
Fo=10 kgf
) 314.017-4)
Fi=p M= —" ¢ 9
4 4
Fy =534 leof
1.4.1.7.4. Silindirlerde Yastiklama

Piston hizlarinin fazla oldugu durumlarda ya da agir yiikleri hareket ettirirken, piston
kurs sonlarinda hizla ¢arpar. Carpma sonucu silindir zarar gordiigii gibi, darbe ve titresim
olusturarak diger devre elemanlarinin zarar gérmesine yol acar. Darbenin soniimlenmesi i¢in
yastiklama islemi yapilir.

B H - ——-
2 { 1-Vastildama muylusu
2-Yastldama burcu

) e s o
4. Avarh kesit

_._;,wl -|t ----- 5-Cek valf

Sekil 1.11: Yastiklama islemi ve yastikl silindir sembolii

1 nu lu yastiklama muylusu, 2 nu lu yastiklama burcu igine girdigi anda silindir i¢inde
kalan hava, 4 nu lu ayarl kesitten gecerek disar1 ¢ikmak isteyecektir. Silindiri kolay terk
edemeyen hava, piston hizini diisiirerek yastiklama isleminin olusmasini saglar. 4 nu lu kesit
blyitiiliip, kiiciiltillerek yastiklama orani ayarlanabilir.

13



Pistonu diger yone hareket ettirmek istedigimizde, 3 nu lu kesitten gonderilen hava 5
nu lu ¢ek valfi acip, silindirin i¢ine girer. Boylece piston hizla hareket ettirilir.

1.4.1.8. Pnomatik Motorlar ve Sembolii

Cr

Basing enerjisini mekanik enerjiye (donme hareketi) doniistiiren devre elemanlaridir.
Caligma prensipleri kompresoriin tam tersidir. Kompresor elektrik enerjisini 6nce mekanik
enerjiye mekanik enerjiyi de basing enerjisine doniistiiriir. Motor ise bu basing enerjisiyle
mekanik enerji iiretir.

1.4.1.8.1. Pnomatik Motorlarin Cesitleri ve Onemi

Onemi: Giiniimiiz sanayi kosullarinda karmasik is yapilar1 geregi farkli nitelik ve
bigimlerde harekete ihtiyag duyulmaktadir. Bu ihtiyaglara cevap vermesi bakimindan
pnomatik motorlar iistiinliiklerinden dolay1 biiyilik 6nem tasirlar bu tstiinliikler sunlardir:

Devir sayilar1 ¢ok yiiksektir.

Hiz ayar1 sinirsizdir.

Doniis yonii, hareket devam ederken degistirilebilir.
Bakimlari kolaydir.

Her tiirlii ortamda rahatlikla kullanilabilir.

Fazla yiiklendiklerinde yavaslar ya da durur.
Boyutlar kiiciik ve hafiftir.

Devre elemanlar1 ucuzdur.

Degisik konumlarda ¢aligabilir.

VVVVVVVYY

Pnomatik motorlarin ¢esitleri sunlardir:

oF

Belirli sayidaki pistona basingli havanin kazandirdigi dogrusal hareketi, dairesel
harekete doniistiiriilmesi prensibine gore calisir. Radyal ve eksenel olmak {izere ikiye ayrilir.

> Pistonlu Motorlar

° Radyal Pistonlu Motor

Pistonlar hareket miline dik yerlestirilmistir. Yiiksek dondiirme momenti istenen
yerlerde kullanilir. Devir sayilart ¢ok yiiksek degildir. Silindir sayis1 arttikca daha diizenli
caligir. Devir sayilar1 1000-1500 dev/dak’dir.
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Eksantrik mili

Sekil 1.12: Radyal pistonlu hava motoru

° Eksenel Pistonlu Motorlar

Pistonlar hareket miline yerlestirilmistir. Donme hareketi pistonlar tarafindan egik bir
plaka vasitasiyla olusturulur. Piston sayis1 5 ya da daha fazladir (tek sayida). Yikteki devir
sayilar1 2500-3000 dev/dak’dir. Gii¢ aralig1 1,5-20 kw’tir.

> Paletli Motorlar

Yapilar1 basit ve hafiftir. En ¢ok kullanilan pnomatik motor ¢esididir. Rotor adi
verilen donen kisim, paletlere yataklik yapmaktadir (sekil 1.13). Rotor govde (stator) igine
eksantrik olarak yerlestirilmistir. Bu eksantriklikten dolay1 bir tarafta hacim genislemesi,
diger tarafta ise hacim daralmasi olur. Iceri giren basin¢li hava, rotoru hacim genislemesi
yoniinde dondiirerek disar1 atilir. Doniis yonii degistirilmek istenirse, hava diger girise
gonderilir.

Devir sayilart bosta 50.000 dev/dak’ya kadar ¢ikabilir. Yiikte ise bu deger yari yariya
azalir. Gligleri 0,1-17 kw arasindadir.
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Basmnch hava pdast

f

Palet

a

al ™.
Hawa girigi 5 l?:la%r gtgjlg;fe

Rotor

Sekil 1.13: Paletli hava motoru
> Disli Motorlar
Birbirine hareket veren iki disliden olusmustur. Diiz, helisel, V-disli (¢avus disli) cark

kullanilir. 45 kw gibi yiiksek giicte motordur. Genelde, yiiksek dondiirme momentinin
gerektigi yerlerde kullanilir.

Sekil 1.14: Disli hava motoru
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> Tiirbin Tip Hava Motoru

Fazla gii¢ istenmeyen yiiksek devirli ¢aligmalarda kullanilirlar. Pnomatik sistemlerde
pek kullanilmazlar. Dénme hizlar1 350.000 dev/dak’ya kadar ¢ikabilir. Havadaki kinetik
enerjiden (yliksek akis hizi1) yararlanilarak gii¢ elde edilir.

1.4.1.9. Valfler ve Sembolii

Bir kompresor ya da vakum pompasi tarafindan liretilen ya da bir kapta depolanmig
olan basingli havanin akigini bosaltma-durdurma, yon kontorlii ve basing kontroliinii
saglayan devre elemanlarina valf denir.
1.4.1.9.1. Valf Cesitleri

> Akis Kontrol Valfleri

° Cek Valf
Basingli havanin tek yonde akisina miisaade eder. Diger yondeki akisa kapalidir. Geri

dondiirmez valf veya tek yone gegisli valf olarak da adlandirilir. Bilyeli ve konik kapamali
tipleri ¢cok kullanilir. Sag taraftan gelen akisa izin vermez sol taraftan gelen akisa izin verir.

—
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Sekil 1.15: Cek valf ve sembolii
. Ayarlanabilir Akis Kontrol Valfi
Akis miktarini (debiyi) ayarlamaya yarayan valftir. Kisma etkisi her iki yonde aynidir.

Silindir motor hizlarini ayarlamada kullanilir. Bir ayar vidas1 yardimiyla hava ge¢is kesitinin
ayarlanmasi prensibine gore calisir (sekil 1.16). Bu tiir valflere kisma valfleri de denir.
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Sekil 1.16: Ayarlanabilen akis kontrol valfi
I
T

S

Sekil 1.17a: Ayarlanabilen akis kontrol valfi kullanarak c¢ift etkili silindirin hareketi

b Pnomatik motorun hizinin ayarlanmasi
° Cek valfli Ayarlanabilen Akis Kontrol Valfi
Cek valf ve akis kontrol valfinin birlesmesinden olusmustur. Bir yondeki akist kisar.

Diger yondeki akisin rahat gegmesini saglar (sekil 1.18). Olii zaman diye nitelendirilen
silindirlerin geri doniis zamanin1 kisaltir.



Sekil 1.18: Cek valfli akis kontrol valfi
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Sekil 1.19 a:Cek valfi ayarlanabilen akis kontrol valfinin tek etkili silindirde kullanilmasi

b: Cek valfi ayarlanabilen akis kontrol valfinin cift etkili silindirde kullanilarak

pistonun geri gelis siiresinin kisaltilmasi
c: Cift etkili silindirin yol-zaman diyagrami

> Basin¢ Kontrol Valfleri

Hidroligin aksine pnomatik sistemlerde basing kontrol valfleri pek kullanilmaz.

Cesitleri sunlardir.
Basing Siralama Valfleri

Normalde kapal1 valftir. Basing belirli bir degere yiikseldiginde agilarak, havanin
istenilen yere gonderilmesini saglar. Basing diistiiglinde, yay kapama elemanini iterek gecisi

kapatir.
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Sekil 1.20: Basing siralama valfi ve sembolii

o Kapama Valfi

Basingli havanin geg¢ip gegmemesini saglar. Acik ve kapali olmak iizere iki konumu
vardir. Hava gegisi istendiginde acilir. Hava gegisi istenmiyorsa kapatilir.
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Sekil 1.21:Kapama valfi ve sembolleri

> Yon Kontrol Valfleri

Pnomatik devrelerde akigkanin, ne zaman, hangi yolu izlemesi gerektigini belirleyen
valflerdir. Istenildiginde akis yolunu degistirirler; istenildiginde akis yolunu agip kapatirlar.

Yo6n kontrol valflerinin gosterilmesi
. Valfini her konumu bir kare ile gosterilir,

2 konumlu valf 3 konumlu valf

. Akisin gecis yonleri oklarla belirtilir,



A A A B
EFC'HFMI 3 wrolln valf ' ' 4 wroll valf
akyg Fden &'ya akts P'den &'va ks P'den Bye
T kapah A'dan T'ye
P P P T
. Kapali yollar yatay bir ¢izgi ile belirtilir.
L L L
T T T
. Valf baglantilar1 kisa gizgilerle belirtilir.
° Valf konumlarinin isaretlenmesi
a a 0 h
° Valf konumlar1 soldan saga dogru harflerle isaretlenir. U¢ konumlu

valflerde merkez konumu 0 ile gosterilir.

. Valf baglantilarinin harflendirilmesi

P=Basing¢ hatti

R,S,T=Depo (doniis hatt1)

L=S1zint1 hatt1

° Y6n kontrol valflerinin tanimlanmasi

212

L Komm Say1s
Yol sayist

Valflerin normal konumlari

AB.C,....

X,Y,Z

21

=Is hatt1 veya calisma hatt1
=Pilot (uyar1) hatt1

3/ 2 valf tatumlanmast yapldigmda, valfin 3yaolly,
2 konumlu oldugu anlagihr



° Devre ¢izimlerinde valfler, normal konumlarinda gizilir ve harflendirilir.

A A A B
T ry ' T — 4
T T 'I\ T T T .X.
P P T P T

202 wealf (riorroalde kapah) 3f2 vealf (niormmalde agak) A3 wealf (roerkez kornran kapah)

Bu aciklamalardan sonra yon kontrol valflerinin cesitleri sdyle siralanabilir.
° 2/2 Yon Kontrol Valfi

P ve A olmak fizere iki yollu valftir. A¢ma kapama islemlerinde kullanilir. Bobine
elektrik akimi verildiginde olusan miknatislanma sonucu 1 nu lu valf siirgiisii yukart ¢ekilir.
Valf konumu degistirilerek gecisi saglar (sekil 1.22a). Akim kesildiginde yay siirgiiyii asag1
iterek gecisi saglar (Sekil 1.22b).

A
z m z
. F 4
Bobin
Valf siirg isii
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Sekil 1.22 Selenoid (bobin) kumandah 2/2 yon kontrol valfi
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Sekil 1.23 2/2y6n kontrol valfinin bir pnomatik motora kumandasi

° 3/2 Yon Kontrol Valfi

P, A, R olmak {izere ii¢ hava girisi olan bir valftir. Normalde agik veya kapali olabilir.
Tek etkili silindirlerin ¢alistirilmasinda kullanilir.

22



4 mN () Miknatislanma yok

{(a) Miknatislanma var 7
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Sekil 1.24: Selenoid (bobin) kumandal 3/2 yén kontrol valfi ve sembolii
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Sekil 1.25: 3/2 yon kontrol valfinin degisik uygulamalari.
° 4/2 Yon Kontrol Valfi

H

E}_
= H

Bu valfler genellikle hidrolik uygulamalarda daha yaygin kullanilsa da pnomatik
uygulamalarda da nadiren kullanilir. 4/2 valflerin yapimi, 5/2 valflere gére daha zordur.
Dayanimi 5/2 valflere gore daha fazladir.
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Sekil 1.26: 4/2 Y6n kontrol valfini cift etkili silindirde uygulanmasi
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Sekil 1.27: Selenoid (bobin) kumandal 4/2 yon kontrol valfi ve sembolii
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5/2 Yon Kontrol Valfi

Pnomatikte en ¢ok kullanilan y6n kontrol valflerinden biridir. Cift etkili silindirlerin
hareket ettirilmesinde kullanilir.
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Sekil 1.28: 5/2 Yon kontrol valfi ve simgesi

te °

ISO 5599’a gore 5/2yon kontrol valflerinin genel isaretlendirme kurallart

Harfler yardimiyla isaretleme

isaretleme

P
baglantisi
A,B,C
baglantisi
R,S,T
baglantisi
L
hatt1 baglantisi
X,Y,Z

:Basingl1 hava baglantisi

:Is hatt1 baglantisi

:Egzoz (tank) baglantilari

:S1zint1 hatt1 baglantist

:Uyari (sinyal) hatt1 baglantisi

Sayilar yardimiyla

1 :Basin¢li hava
2,4 :Is hatt1

3,5 :Egzoz (tank)

12,14 :Uyar (sinyal)

Say1isaretleri | Huf isaretleri

1 P
2 B
3 5

4 A
) E
12 Z
14 Y

Tablo 1.1: ISO 5599’a gore isaretlerin karsilastirilmasi
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5/3 Yon Kontrol Valfi

5/2 valflerin kullanildig1 yerlerde {igiincli bir konum (merkez konumu) istendiginde
kullanilir.

L0 1o
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Sekil 1.29: 5/3 Yon kontrol valfinin sembolii ve cesitli uygulamalar:

> Yon Kontrol Valfi Kumanda Sekilleri

Yon kontrol valflerinin konum degistirme islemlerine kumanda ad1 verilir. Kumanda
sekilleri; elle, mekanik, basingli, elektrikli ve birlesik olmak tizere ¢esitlere ayrilir.
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ELLE-PEDALLE KUMANDA

MEKANIK KUMANDA

Genel ': Pimli —
Butonlu (diigmeli) (] Vay geri getirmeli WA
Manivela kollu ,& Makaral 0=
Pedalla k Mafsal makarah Was

BASINCLI KUMANDA

ELEKTRIKLI-BIRLESIK

EUMANDA

Basing uygulamah - Selenoid [

(dirett etkili) I (tek bobinli) -
Basine: kaldirarak - [

. s — =1 Selenoid

Basing uygulamah Selenoid ve —
(endirelet kontrol) | — = endirekt kumanda =
Baﬂ.!‘l.(:l kaldwraralk T Selenoid veya E
(endirekt konirol) [ |endirekt kumanda

Tablo 1.2: TS 1306 ve DIN-ISO 1219’a gore yon kontrol valfi kumanda tiirleri
. Elle Kumanda

Sekil 1.39’da kollu tirnakli kumandali 4/3°liik yon kontrol valfi goriilmektedir. Bastaki
konum valfin b konumudur. Saat yoniiniin tersine ¢evirerek merkez konuma getirilir. Bu
durumdu valf herhangi bir gegise izin vermemektedir. Tekrar saat yoniiniin tersine
cevrildiginde a konumuna gelir.
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AER

Sekil 1.30: Kol kumandah 4/3 yon kontrol valfi

° Mekanik Kumanda

o4

Mekanik bir kuvvet uygulanmasi sonucu valfin konum degistirmesidir. Pimli,
makarali, mafsal makarali vb. ¢esitleri vardir.

%,
T il A Py
-l
—-
|
—
B S B

I e |
z

VY
RPS

Sekil 1.31: Mekanik kumanda cesitlerinden makaralh kumanda
° Basinch Hava ile Kumanda

Bu tip kumanda sisteminde valf i¢cine basingli hava gonderilir. Basingli hava etkisiyle
valf siirgiisli hareket ederek valfin konumunu degistirir. Sekil 1.32’de valf i¢ine basingli hava
uyarisi (Z) gonderilmistir. Bu uyari sonucu 1 nu lu valf siirgiisii asagi dogru hareket eder. 2
nu lu kapama elemanimi iterek P-A baglantisinin agilmasi saglanir.
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p' VR

1.Valf siirgiisii
2.Kapama elemani

Sekil 1.32 Basingh Hava Kumandah Valf
. Elektrik Sinyallerle (Selenoid) Kumanda
Elektrik akimi sayesinde manyetik alan olusturup, valf siirgiisiinii hareket ettirme

prensibine gore calisir. Uzak mesafelerdeki kumanda {initelerinde ve kisa tetikleme
gerektiren durumlarda kullanilir. Direkt ve endirekt (pilot kontrollii) olarak ikiye ayrilir.

o Direkt Uyar

Elektrik akimi verildiginde, bobinde elektromanyetik kuvvet olusur. Valf siirgiisii
elektromanyetik kuvvetle cekilir (sekil 1.33a). Elektrik akimi kesildiginde manyetik alan
ortadan kalkacag i¢in yay, stirgiiyii ilk konumuna getirir (sekil 1.33b).

R {

e

4 mN (h) Miknatislanma yok

{(a} Miknatislanma var 8

P VR

Sekil 1.33: Direkt uyarili (elektromanyetik) kumandal 3/2 yon kontrol valfi
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o Endirekt Uyan

Bu tiir uyar1 seklinde 2/2 valf gibi c¢alisan bir uyar1 valfi vardir. Bu valfin agilmasi
sonucu valf siirglisiine uyar1 sinyali gonderilir. Bu uyan sinyali ile valf siirgiisii konum
degistirir.

Sekil 1.34’te goriilen endirekt uyarili valfin {ist kisminda 6n uyart boliimii vardir.
Valfin normal konumunda P-B ve A-R baglantilar1 vardir (a). Bobine akim verildiginde,
uyart siirgiisii, olusan manyetik kuvvet sonucu ¢ekilir(b). Uyar siirgiisiiniin yukari
cekilmesiyle, valf siirgiisiine uyar1 sinyali gonderilir. Uyar1 sinyali sonucu her iki siirgii asag1
dogru hareket eder. Valf konum degistirerek P-A, B-R baglantilarinin olugsmasina neden

olur.
4 i A B
== EXE H:pﬂ ] = \ 4
T = H |
- R — Bobin HH |
Zel Uyar siirgiisii
] =t Valf siirgiisii
—+R —+R
]
A —> s \ «—B
P P—
e A, B
(a) [/D] X ‘ W (b)
PR
Sekil 1.34: Endirekt uyari
1.4.1.9.2. Ozel Valfler

> Ve Valfi

Iki giris (X,Y), Bir ¢ikis (A) olmak iizere {i¢ yolludur. A hattindan bir, ¢ikis sinyalinin
almabilmesi i¢in, her iki girise de hava gonderilmesi sarttir (sekil 1.35b). X ya da Y
girisinden sadece birine hava gonderilirse, valf siirgiisii ¢ikis yolunu kapatacag: i¢in A’dan
¢ikis sinyali alinamaz (sekil 1.35a). Bu tiir valfler 6zellikle mantik devrelerinde ya da pres,
giyotin, makas vb. yerlerde emniyet amaciyla kullanilir. Tki girise farkli zamanlarda isaretin
gelmesi durumunda, son gelen isaretin gecisine izin verilir. Gelen iki isaretin farkli
basinglarda olmasi durumunda ise, yiiksek basing tarafi kapanir; diisiik basingli sinyalin
gecisine izin verilir.



(@) X owm Y

Sekil 1.35: Ve valfi ile sembolii ve bir pnomatik presin iki el ile kumandasi.

> Veya Valfi

Ve valfi gibi ii¢ yolludur. (X, Y, A) X girisine hava gonderildiginde Y girisi kapanir
(sekil 1.36a). X’den gonderilen hava A’dan ¢ikar. Hava Y girisinden gonderilecek olursa, X
kapis1 kapanir (sekil 1.36b). Y’den gonderilen hava A’dan ¢ikar. Bu tip valfler, silindir ve
valf gibi devre elemanlarinin, farkli noktalardan kumanda islemlerinde kullanilir.

A

N2

e

B

(b)
Sekil 1.36:Veya valfi ve sembolii
i hi N
T =
[&] (]
PN 1O+ 0>
[

CE[E[%W ﬁhl-\% 11D
© ®

Sekil 1.37: Bir pnomatik mengenenin iki ayr1 yerden (el ya da ayak) kumandasi
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> Cabuk Bosaltma Valfi

Piston hizini arttirma yollarindan birisi, silindirden ¢ikip atmosfere birakilacak
havanm, ¢abuk atilmasidir. Havanin egzozu ne kadar yavas olursa, piston hizi o oranda
zayiflar. Ozellikle silindirin 6lii zaman diye adlandirilan geri doniis siiresinin ¢ok kisa olmasi
istenir

Bu valfler silindirlerin hemen ¢ikisina monte edilir. Silindirdeki hava yon kontrol valfi
iizerinden birakilacagina, ¢abuk bosaltma valfi {izerinden atmosfere birakilir.

Valf iizerinde P, A ve R olmak {izere {i¢ baglant1 yolu vardir. A hatt: silindire baghdir.
P hattindan basin¢li hava geldiginde, valf icindeki esnek kaplama elemani, R c¢ikisin
kapatarak, A hattindan silindire hava gonderir (sekil 1.38a). Piston normal islevini bitirip
geri donerken, A girisinden ¢abuk egzoz valfine giren hava, esnek kaplama elemanini
stiriikleyerek P girisini kapatir (sekil 1.38b). Hava, R ¢ikisi iizerinden kolayca tahliye edilir.
Boylece silindirin geri doniis zamani ¢ok kisalir.

A
A'F""‘—j
1 drm
IR
R
——— Esnek Kapama
Elemani
(b)
Sekil 1.38: Cabuk bosaltma valfi ve sembolii
1 |
| |
pALTT oy
Al |B A B
= / = \ W
T\viy/r T\viv/T
Rv(gvs Rvévs
P p

Sekil 1.39: Cabuk bosaltma valfinin cift etkili silindirlerde kullamldigi pnomatik devre semasi
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1.4.1.9.3. Pnomatik Sistemlerde Kullanilan Diger Semboller

PNOMATIK SEMBOLLER (TS 1306, DIN-ISO 1219)

ENERJI NAKIL VE DiZENLENMES]

HIDRO-PNOMATIK SEMBOLLER

¥
Cahsma hath, diniis Basmng arthric: iki farkh
hatii hesleme haity akiskan (hava-yag)
Pilot (uyar,sinyal) hath | — 7~ 77— 77 ¥
Sty hath Basmg arthric (yiikseltici)
wmn hath - "7 777" aym tiir alagkan
Esnek horu (hoxtum) vy &
. Hidro-Primatik
Elekirik hatt < e i
Boru hath haglanhis1 _l_ + BASINCLI HAVANIN ELDE EDILMES] VE
PNOMATIE KONTROL
Boru hath ¢calasmasa % ~|—
Konpresir @:
Atk hava yolu Baglanh igin
izel hir tertibat yol Vakum pornpas1
Baglant icin vida agilms \T
Edr tapa %<
Baglant yapilahilir 4/(% Tek yinlii hava motoru @:
Cabuk haglanh elemam %_F%
Susturucu D
Cift yonlii hava motoru
Basme kaynag ®7
Kapama valfi _D'{:]_
Tek yinlii hava motoru
T ®: (deiisken kapasiieli)
Icten yanmal motor M
Cift yiinlii hava motoru
Degisken kapasiteli
— Co—
Pnimatik
"'/—\' Diner silindir
(salimimh hava moeioru)
Diimiis yolu-Akis yolu CC T l




PNOMATIK SEMBOLLER (TS 1306, DIN-ISO 1219)

SiLiNDIR SEMBOLLERI BASING KONTROL VALFLERI
Tek etkili silindir r--4P
(agwrhik etkisiyle geri doniis) —— Emniyetvalfi LI |
Tek etkili silindir 155
(vay eikisiyle geri diniis) -4 P
Siralama valfi LT T
1
Cifi eikili silindir — [ a
' N F R
Tek tarafi yastkh — ?fsmd';w E;g"hmr" e
silindi —I|— ¥ Y
Telk tarafi yashkh x 1 P
 ——— Oransal basmg
ayarlanabilir silindir | regiilaibrii = ﬁ
L4A
C'ift {arafi yastikh silindir ]:F YON KONTROL VALFLER]
' 2/2 Yiin kontrol valfi N
(ift tarafi yashkh x 1 (ndrmalde kapah)
ayarlanahilir silindir T +
T
| 2/2 Yiim kontol valfi T+
Cift kollu silindir : (normalde agik) -
' 372 Yon kontrol valfi y \
Teleskopik silindir (normalde kapah) e
(tek etkili) 3/2 Yon konirol valfi i
(normalde agilc) \’$
Teleskopik silindir 4,2 Yon kontrol valfi Fy
(rift edkili) -
3/3 Yon kontrvol valfi N
(merkez konumu kapaly) I \
U LE S [ [|5/3 Yo kontrol valfi s
L (merkez konumu kapal) R
5/2 Yon kontrol valfi \ /
Diferansiyel silindir A
i ]
T 5/4 Yon kontrol valfi \ ‘LT‘T




BASINCLI HAVANAN HAZIRLANMASI TEK YONLU VALFLER
Kurhacuy iinite aysiz ek valf N
{Arnedin ki lamyasal £>7
metadla Yayh pek valf —— b —
|
. . Veya valfi —-{}—l%——
Filtre veya stizgeg — g
1
Su futucu Ve valfi 17 B
{elle bogaltmalt) i : Lo,
(rabuk atk (elezos) valfi 1&
Su tutucu . R
(A S R ﬁ Pilot lsmandalt gel valf $,
ALY
OLCME ALETLERI
Otomatil bogaltmmah filkre
Manometre (hasing dlcer) @
Termotmetre o
Su tutuculy filtre @ (zicaldi alpet)
Dehimetre (alag dleer) 4®—
® | <
Yaslapc Basing anahtan ] O/D M/
bl
AKIS KONTROL VALFLERI
Sartlandirica Gnitest
Hassas kusma e
I £
Ayrmtih sembal Alag kontrol valfi -
| (zabit debili) T
. : Alag kontrol walfi
l ayatlanahilir dehil %
Kisaltlmg sembaol ! ® — | @ )

Cek valfli ayarlanahilir i 1
akiy kontrol valfl ! !

Tablo 1.3: Pnomatik sistemde kullanilan semboller
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1.5. Pnomatik Devreli Aparatlar
1.5.1. Pnomatik Mengene

Sekil 1.40°ta goriilen pnomatik mengene A butonuna basildiginda sikma islemi yapar.
B butonuna basildiginda ise piston kolu geri konuma gelerek is parcasini serbest birakir.

Sekil 1.40: Pnomatik mengene

Sekil 1.49°da verilen pnomatik mengene devre semasina gore, sistemi ¢alistirip is
parcasini baglayabilmek i¢in A valfi butonuna basmak gerekir. Butona basildiginda, valf
acik konuma gegerek 5/2 valfine uyar1 havasi gonderir. 5/2 valf, b konumundan a konumuna
gecerek, silindire ileri hareket yaptirir ve is pargast baglanir.

Islem bitip, parca sokiilmek istendiginde, B valfi butonuna basilarak 5/2 valfin

konumunun degistirilmesi saglanir. Valfin konumu degistirildiginde, piston geri konuma
gecerek is parcasi serbest birakilir.
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Sekil 1.41: Pnomatik mengenenin devre semasi

1.5.2. Rulman Takma Aparati

AN

JD<? 2 1-Tek etkili silindir
2-3/2 Yion kontrol valfi
3-Giic kaynagi

3

Sekill.42: Rulman takma aparati ve devre semasi
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Sekil 1.51°deki diizenek, mil {izerine seri olarak rulman takma isleminde kullanilir.

1 nu lu silindire ileri hareket yaptirmak i¢in 2 nu lu valfin koluna basmak gerekir.
Valf, konum degistirdiginde, silindir i¢ine giren basingli hava silindiri ileri hareket ettirir.
Rulman takma islemi bitinceye kadar kol basili durumda tutulur. Islem bittiginde kol serbest

birakilir. Kolun serbest birakilmasiyla 2 nu lu valf konum degistirerek, silindirin geri
gelmesini saglar.

1.5.3. Percinleme Aparati

7

Sekil 1.43: Perc¢inleme aparati

Sekil 1.43’teki diizenek, iki ayr1 par¢anin perginle birlestirilmesi amaciyla yapilmistir.
Saclar aparata operator tarafindan yerlestirilip, alinmaktadir. A silindiri sikma iglemini
yaparken, B silindiri perginleme islemini yapmaktadir.
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Sekil 1.44: Percinleme aparatinin pnomatik devre semasi

Butona basildiginda A silindiri sitkma islemini yapar. A silindiri sitkma islemini
yaptiginda, Sp mafsal makarali valfin konumunu degistirir. Valfin konum degistirmesiyle, B
silindiri harekete baglar. B silindiri perginleme islemini yaptiginda, S, makarali valfin
konumunu degistirerek, tekrar geri konuma gelir. B silindiri geri konuma geldiginde S,
valfinin konumunu degistirerek A silindirinin geri konuma gelmesini saglar.

A silindirinin geri gelmesiyle ¢cevrim tamamlanir. Perginlenen parca, aparat iizerinden
alinir. Isleme devam edilmek istenirse ayni basamaklar tekrar edilir.



1.5.4. Baglama Aparat

Piston

Silindir

I 1 Y] P 1

is parcasi

Is tablas (a)

BRORRRORNRN

¥ 1-Tek etkili silindir
2-3/2 Yon kontrol valfi
| 3-Veya valfi
: 4-3/2 Yon kontrol valfi
3-3/2 Yin kontrol valfi

S MR

6-3/2 Yon kontrol valfi

Q

N
o}
Y

7-3/2 Yin kontrol valfi
8-3/2 Yin kontrol valfi
5 6 i 9-Sartlandiric

9 (b)

-

I

1

® I

Sekil 1.45a: Baglama aparati b: Baglama aparati devre semasi

Sekil 1.45b’de sikma islemi igin tek etkili silindirin ileri hareketi gerekir. Silindirin
hareketini kontrol eden 2 nu lu 3/2 yon kontrol valfi a konumuna alindiginda silindir ileri, b
konumuna alindiginda geri hareket eder.

Baglama islemi 4 veya 5 nu lu valflerden, sokme islemi 6 veya 7 nu lu valflerden
yapilir. 3 nu lu veya valfleri, gerek baglama gerekse sokme islemlerinde el ya da ayak
kumandasinin kullanilabilmesini saglar.
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1.5.5. V-Biikme Presi

V - BUKME PRESI

| — |

Cift etkili
silindir

] | Zamba tutucu plakas:

Biikme zimbasi

(erkek) e @:[Sj-ﬁ 3/2 Makarah valf

Dayama ———1_|

Biikmc_ﬂ.mbam 1 Cahstirma butonu
(disi) ‘ '

Cabstirma I

f
butonu F___'\*"——@‘ | _@f(

Sekil 1.46: V biikme presi ve pnomatik devre semasi

Sekilde gériilen biikme presinde V biikme islemi yapilmaktadir. Isleme baslamak igin
A ve B butonuna birden basmak gerekir. Butonlar birakildiginda piston agag1 inmeye devam
eder; biikme iglemi bittigi anda zimba tutucu plakasi, makarali valfin konumunu degistirir.
Kapali konumdan agik konuma gegen S; valfi, 5/2 yon kontrol valfine sinyal gondererek,
valfin konumunu degistirir. Konumu degisen valf, silindirin diger girisine basin¢li hava
gondererek; pistonu yukari kaldirir. Piston yukar1 kalkarken plakadan kurtulan S; makarali
valfi yay kuvveti yardimiyla ilk konuma gelir. Biikiilen parca kalip i¢inden alinir. Isleme
devam etmek istenilirse ayn1 ¢evrim tekrar edilir.
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Sekil 1.47: V biikme presi pnomatik devre semasi
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1.5.6. Biikkme Aparati

ADIM 2 3 5
1
A BEK[LEME
1]
1
B
0 + | =
1
C
0 +| -

Sekil 1.48: Ug silindir kullanilarak yapilan biikme islemi ve silindirlerin hareket semasi
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Sekil 1.48’deki diizenek ii¢ pnomatik silindirden ibaret bir biikme aparatidir.

Biikme iglemine once A silindiri baglar. Biikkme islemini bitirdigi anda B ve C
silindirleri bilkkme islemine baslar. B ve C silindirleri bilkkme islemini bitirince, geri konuma
gelirler. B ve C silindirleri geri konuma geldikten sonra, A silindiri geriye gelir. Boylece, bir
¢evrim tamamlanir.

BASEANA

®

Sekil 1.49: Biikme aparati pnomatik devre semasi

Baglama (start) butonuna basildiginda A silindiri (+) hareket yapar. A silindiri (+)
hareket yaptiginda, al mafsal makarali valfin konumunu degistirir. Konumu degisen a, valfi
2/1 valfine uyar1 sinyali gonderir. Valf konum degistirir. B ve C (+) hareket yapar. B ve C
silindirlerinin (+) hareket yapmasi sonucu, b, ve ¢, makarali valfleri konum degistirir. Bu iki
valf birbirine seri baglanmistir. Her iki valf konum degistirdiginde 2/1 valfine uyar sinyali
gonderiri. B ve C silindirleri (-) hareket yapar. ki silindir geri konuma geldiginde, ¢y ve by
mafsal makarali valflerin konumunu degistirir. Bu valfler bir “VE” valfi yardimiyla seri hale
getirilmistir. Her iki valf konum degistirdiginde 1/1 valfine uyar sinyali gondererek, A
silindirinin (-)yapmasini saglar.

Boylece bir ¢evrim tamamlanmig olur. Cevrim tekrar edilmek istenirse, baglama
butonuna yeniden dokunmak gerekir.
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1.5.7. ilerletme-Sikma-Delme Unitesi

Par(;g , — Sikma
fagazinl silindiri
flerletme silindiri B Delme silindiri

Sekil 1.50: ilerletme-Sikma-Delme Unitesi

Yukaridaki diizenek 6zdes is parcalarinin seri olarak delinmesi i¢in hazirlanmistir.
Sistemin bir butona basilarak ¢alistirilmasi isteniyor.

B sikma silindiri geriye gelmediginde, ya da magazinde is parcasi bittiginde sistemin
caligmamasi isteniyor. Sistem c¢alismaya basladiginda A silindiri ilerletecek, ilerleme iglemi
bittiginde S, makarali valfini uyararak B ve C silindirlerinin ileri hareketi baglayacaktir.

C delme silindirinin hiz1 ayarlanabilir. B silindiri sikma islemini bitirdiginde A
silindiri geriye gelir. C silindiri delme islemini bitirdiginde S¢ makarali valfine konum
degistirerek geriye gelmeye baslar. C silindirinin geri gelis hizi da ayarlanabilir. C silindiri
geri gelme iglemini tamamladiginda S5 makarali valfinin konumunu degistirerek B
silindirinin geri konuma gelmesini saglar.

Tim silindirler geri konuma geldiklerinde bir ¢evrim tamamlanmis olur. Operator

biten parcay1 alir. Yeni bir ¢gevrimin yapilmasi istenirse START butonuna yeniden basilmasi
gerekir.
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Sekil 1.51: ilerletme-Sikma-Delme iinitesi pnomatik devre semasi

Sekil 1.51°deki devre semasinda, birinci g¢evrim bittikten sonra ikinci ¢evrimin
otomatik olarak baglamasi istenirse, sekil 1.61°deki gibi otomatik calistirma valfi eklenir.
Valf a konumuna alindiginda aparat otomatik ¢evrime baglar.
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Sekil 1.52: ilerletme-Sikma-Delme iinitesi otomatik ¢evrimli pnomatik devre semasi
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1.5.8. Biikkme Aparati

Biikme silindiri
Biikme zimbasi
Piston kolu

Sekil 1.53: Biikme aparati

Sekil 1.53’te biikme aparati goriilmektedir. Biikme iglemi start butonuna basilarak
baglatilir. Biikme islemi bitinceye kadar buton basili tutulur. Biikkme iglemi bittiginde buton
birakilarak, pistonun geri konuma gelmesi saglanir. Ileri hareketin (+) yavas, geri (-)
hareketin hizli olmasi istenmektedir.
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Sekil 1.54: Biikme aparati pnomatik devre semasi

Sistemin ¢alismasi: Silindire hava gonderip pistonu hareket ettirebilmek igin, 3/2 yon
kontrol valfinin butonuna basarak, 5/2 yon kontrol valfinin konumunu degistirmek gerekir.
5/2 yon kontrol valfinin konumu degistirildiginde, piston ileri harekete baglar. Silindirde
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cikan hava cek valfli ayarlanabilir akis kontrol valfi izerinden, debisi azalarak gegecegi icin
piston hiz1 diisiiktiir. Piston kurs sonuna gelinceye kadar buton basili konumda tutulur.
Biikme islemi bittiginde buton birakilir. 5/2 valfine hava sinyali gelmeyecegi i¢in, valf yay
vasitasiyla konum degistirir. Konum degistiren valf, silindirin diger girisine hava gonderir.
Piston geri doniis hareketine baglar. Hava ¢abuk egzoz valfi {izerinden atmosfere atilacagi
i¢in, pistonun geri hareketi hizli olur.

1.6. Hidro-Pnomatik Devreler
1.6.1. Hidro-Pnomatik Devrelerin Ozellikleri

Pnomatik sistemlerde, havanin sikistirilabilir 6zelliginden dolay1 hassas hiz ayari elde
etmek zordur (6rnek: talash imalat tezgdhlarinda). Ayrica pnomatik sistemler, 3000 kg’in

tizerindeki kuvvet uygulamalarinda ekonomik olmaktan ¢ikar.

Yukarida bahsedilen iki sebepten dolay1, hem hidroligin hem de pnomatik sistemlerin
bir arada kullanildigi hidro-pnomatik devreler kullanilir.

1.6.2. Hidro-Pnomatik Devre Ornekleri
1.6.2.1. Basin¢ Doniistiiriicii

Yiiksek itme kuvvetlerinin gerekmedigi, diizgiin hizlarin gerekli oldugu sistemlerde
kullanilir. Basing doniistiiriiciiye pnomatik basing etki ettirilerek, aym biiyiikliikkte hidrolik

basing elde edilir.

Pnomatik basing uygulayarak, hidrolik basinca doniistiiriilen akigkan, bir akis kontrol
valfi tizerinden silindire gonderilir. Bdylece pistonun diizgiin hareket etmesi saglanir.

Basin¢ doniistiiriicii

Cift etkili
silindir Cek valfli avarlanabilir ‘#

akis kontrol valfi

Sekil 1.55:Basing¢ doniistiiriiciiniin cift etkili bir silindiri hareket ettirmesi ve sembolii

1.6.2.2. Basing¢ Arttirici

Caplari farkli iki pistonun bir piston kolu vasitasiyla birlestirilmesi sonucu yapilmustir.
Biiyiik capli pistona basingli hava etki ettirilerek F; kuvveti elde edilir. Iki piston kolu
yardimiyla birlestirildigi i¢in F, kuvveti de aym biiytlikliktedir. F, kuvveti hidrolik akigkana
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etki ettirilerek, akiskan basinci yiikseltilir. Boylece, diisiik giris basinciyla, yiiksek c¢ikis
basinct elde edilir. Bu basing bir silindire gonderilerek biiyiik yiiklerin itilmesi saglanir.
Piston alanlarimin farkli olmasindan kaynaklanan basing farklari 4/1, 8/1, 16/1, 32/1 oranlari

kadardir (sekil 1.56).

Hava

Cift etkili
silindir

Cek valfli avarlanabilir
alas kontrol valfi

Basing arttiricr (yiikseltici)

Sekil 1.56:Basing arttirici ve kullanilmasi

1.6.2.3. Dogrusal Hareket

Pnomatik sistemlerde basingli havanin 6zelliginden dolay1 (sikistirilabilir) diizgiin
ilerleme hizlarin1 elde etmek zordur. Bu tiir durumlarda hidro-pnomatik ilerleme iiniteleri
kullanilir. Sekil 1.66’da termoplastik malzemeleri birlestirmede kullanilan “ultrasonik
kaynak” makinesi goriilmektedir. Yapilan kaynagin ¢ok iyi olmasi i¢in “sonotrod” adi
verilen elektrotun, ilerleme hizi ¢ok onemlidir. Bu hizin yaklagik 0,1-0,3 mm/s civarinda
ayarlanmasi gerekir. Bu nedenle makinede hidro-pnomatik ilerleme diizenegi kullanilmistir.
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1-Basme doniistiiriieii

2-Cek valfli ayarlanabilir
akis kontrol valfi

3-Tek etkili silindir

4-Cift etkili silindir

5-4/2 Yon kontrol valfi

6-Dayama

7-Sonotrod

8-Is parcas

Sekil 1.57: Ultrasonik kaynak makinesinde hidro-pnomatik ilerlemenin uygulanmasi

1 nu lu basing doniistiiriiciide, pnomatik basing, hidrolik basinca donistiiriilerek, 3 nu
lu tek etkili silindire gonderilir. Bu silindir i¢inde stirekli sabit basing mevcuttur. 4 nu lu
silindir, 5 nu lu valfin konum degistirmesiyle asag1 dogru hareket eder. Elektrot is parcasina
yaklasinca, 3 nu lu silindir pistonu, 6 nu lu dayamaya temas eder. Basing farkindan dolay1, 3
nu lu silindir pistonu igeri itilmeye zorlanir. Silindir i¢indeki yag 2 nu Iu akis kontrol
valfindan kisilarak gecer. Kisma miktar1 degistirilerek kaynak hiz1 ayarlanir.

Kaynak isleri bittiginde 5 nu lu valfe giden elektrik sinyali kesilerek, valfin yay

kuvveti yardimiyla normal konuma gelmesi saglanir. Valfin konum degistirmesiyle 4 nu lu
silindir, yukar1 kalkar.
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1.6.2.4. Dairesel Hareket

Dairesel ya da agisal hareket gerektiren uygulamalarda, tiniform (diizgiin) hizlarin
yiiksek donme momentlerinin elde edilmesi amaciyla kullanilir.

Sekil 1.58: Torna tezgahinda enine ve boyuna hareketin hidro-pnomatik iiniteyle

gerceklestirilmesi

1.7. Hidrolik ve Pnomatik Devre Elemanlarinin Bakimi

1.7.1. Giinliik Bakim

VVVYVYYY

Kompresor giris filtresinin kontrolii

Kompresor karteri yag seviyesi kontrolii

Yaglayici, yag seviyesi kontrolii

Filtredeki birikintinin bosaltilmasi

Sistemde yagdanlik ya da grasorliik ile yaglanmasi gereken yerlerin yaglanmasi
Sistemde ve cihazlarda imalatc1 tavsiyelerine uygun, gerekli giinliik bakim ve
temizlik uygulamalar1
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1.7.2. Haftalik Bakim

>
>
>
>
>
>
>

VVVYY

VV VYVVY

Yaglayicinin uygun calisip ¢calismadiginin kontrolii (6rnegin dakikada 3 damla)
Kompresor kayislar gerginlik kontrolii

Basing kontrol valfinin kontrolii

Hortumlarin kontrolii (saplanmis metal talaglarinin temizlenmesi, kesik ve
catlak kontrolii)

Valflerin kontrol edilmesi (makarali kollarinin, pimlerin temizlenmesi)

Filtre kirlilik gdstergesinin kontrolii

Sistem ve cihazlarda imalatg1 tavsiyelerine uygun, gerekli haftalik bakim ve
temizlik uygulamalari

. Aylik Bakim

Filtrelerin temizlenmesi (filtre kab1 ve filtreleme elemanlarinin temizligi)
Valflerin egzoz kapilarinda kagaklarin olup olmadiginin kontrolii
Manometrelerin test cihazlartyla kontrol edilmesi

Silindir montaj baglantilarinin sikilig1

Sistem ve cihazlarda imalat¢1 tavsiyelerine uygun, gerekli aylik bakim ve
temizlik uygulamalari

. Alt1 Aylik Bakim

Kompresor supap kapaklarinin sokiiliip temizlenmesi

Kirlenmis ve gérev yapmayan susturucu filtrelerinin degistirilmesi

Devre elemanlarinin verimlilik ve gii¢ kontrolii

Silindirlerde piston ve piston kolu sizdirmazlik elemanlari ve yataklarin
kontrolii

Kompresor sogutma siteminin bosaltilip temizlenmesi

Sistem ve cihazlarda imalat¢1 tavsiyelerine uygun, gerekli alti aylik bakim ve
temizlik uygulamalart



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Bilgisayar ortaminda pnomatik | > Devre animasyonlart hazirladiginiz
simiilasyon programinda dogrusal, dairesel | esnada,  bilgisayar ve  simiilasyon
ve acisal hareket iireten devre semas: | programmi  kullanirken — gerektiginde

animasyonu hazirlayiniz.

» Pnomatik uygulama setinde dogrusal
hareket iireten devre hazirlayiniz.

» Pnomatik uygulama setinde agisal
hareket tireten devre hazirlayiniz.

» Pnomatik uygulama setinde dairesel
hareket iireten devre hazirlayiniz.

» Pnomatik uygulama laboratuarindaki
pnomatik devre elemanlarmin  giinliikk
bakimimi yapiniz.

Ogretmeninizden yardim isteyiniz

» Laboratuarda calisirken malzemelerin
saglikl olarak kullanilmasina dikkat ediniz

» Pnomatik sistemde her zaman basingh
hava mevcuttur. Islem yaparken kendinize
ve cevrenizdekileri zarar vermemeye dikkat
ediniz.

» Sistem bakimi yaparken talimat ve
yoOnergelere uyunuz.

» Gerektiginde Ogretmeninizden yardim
isteyiniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru-yanlis tiiriindeki sorulart dikkatlice okuyunuz. Sorularin cevaplarini

dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz. Bunu tek baginiza yapmiz.

1. Boyle-Mariotte Kanunu: Sabit sicaklikta, kapali bir kap icinde bulunan gazin,
basincinin ve hacminin ¢arpimi sabittir

2. Hidrolik akiimiilator, pnomatik devrenin bir elemanidir.

3. Havainin, kolayca ve sinirsiz olarak her yerde bulunur olmasi pnomatik sistemlerin bir
dezavantajidir.

4, Kompresdrler pnomatik sistemlerde basingli hava iiretirler.

5. Sartlandirict; kompresor, pnomatik silindir ve hava motorundan olugsmus bir tinitedir.

6. Silindirler dairesel hareket lireten pnomatik devre elemanlaridir.

7. Tandem silindirler daha fazla gii¢ liretmek amaciyla kullanilirlar.

8. Silindirlerin tek etkili ve ¢ift etkili olarak ¢alisin gesitleri vardir.

9. Paletler silindirlerin bir elemanidir.

10.  Pnomatik motorlar basingli havadan dairesel hareket iiretirler.

11.  Pnomatik motorlarin hizlar1 diisiik gligleri yiiksektir.

12.  Disli hava motorlar1 dogrusal hareket iiretirler.

13.  Yon kontrol valfleri bir borudan gecen havanin miktarini ayarlar.

14.  6/8 yon kontrol valfi diye bir valf yoktur.

15. Devreden gecen hava miktarini ayarlayan eleman akis kontrol valfidir.

16. “VE” valfi, ancak iki giris ucundan da hava gonderilirse hava gegisine izin verir.

17.  Cek valf bir yonden hava akigina izin verirken diger yonden hava gecisine izin
vermez.

18.  4/3 yon kontrol valfi, 3 yollu 4 konumludur.

19.  Pnomatik devrelerin gilinliikk bakim1 yapilirken basing kontrol valfinin kontrolii yapilir.

20. Pnomatik devrenin haftalik bakimi yapilirken, kompresor kayisinin gerginlik kontrolii
yapilir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi karsilagtirimiz, cevaplariniz dogru

ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz. Yanlig cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.



OGRENME FAALIYETI-2

( amac )

Uygun ortam, alet, ara¢ ve gere¢ saglandiginda bant konveyorleri taniyacak ve bakim
ve onarimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

Bu faaliyet 6ncesinde asagidaki konularin arastirilmasi, faaliyet sonundaki basarinizi,
artirma konusunda size yardimci olacaktir.

Banth konveyorler hangi amagla kullanilir?

Bantli konveyorlerin diger tasima sistemlerine gore tercih edilme nedenleri
nelerdir?

Standart bir banth konveyorde hangi pargalar bulunur?

Cevremizdeki isletmelerde kullanilan bantli konvey®drleri inceleyiniz.

2. BANT KONVEYORLERIN BAKIM VE
ONARIMINI YAPMA

2.1. Banth Konveyérlerin Ozellikleri

VV VYV

Bantli konveyoérler, zamanimizda 6zellikle maden cevherleri, tas, kum ve tahil gibi
yigma malzemenin uzun mesafelere, biliylik kapasitelerde iletmede basarili bir uygulama
alan1 bulmustur. Bir bantli konveyor basit olarak iki tambur arasinda gerilmis bir sonsuz
banttan meydana gelir. iletilecek malzeme bir veya birkag tambur tarafindan hareket ettirilen
bu bant tarafindan taginir.

Biiyiik kapasitelerdeki yigma malzemelerin siirekli olarak uzak mesafelere yatay veya
az meyille nakli sd6z konusu oldugu zaman, genellikle bantli konveydrler en uygun ¢dziim
yolu olmaktadir. Malzeme toz, taneli veya pargali olabilir. Ayrica balik, meyve, sandik ve
hatta insanlarin da banth konveydrlerde tasindigi goriilmektedir. Bantli konveydrler kum,
kok, sinter ve tag gibi agindirici malzemelerin taginmasi i¢in de ¢ok uygundur.

Bantli konveyorler 1-2 metreden 15000 metreye kadar uzunlukta yapilabilirler.
Bantlarin genisligi 300 mm ile 5600 mm’ye kadar degismektedir.

Bugiine kadar yapilmig en biiyiik konveyor, takriben 2,7 m c¢apinda ve 200 ton
agirliginda dévme celik bir tambur, 2 adet 5050 kw DC motorla ¢evrilmektedir.
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Bantlarin  dayanimlarinin  her gegen giin biraz daha yikseltilmesi ile bant
konveyorlerin tasima mesafesini artirmak miimkiin olmaktadir. Ayrica birka¢ konveyori seri
baglayarak uzun mesafelere malzeme nakletmek mimkiindiir.

Saatte 1500 m’ kumlu kili 10,5 km mesafeye ve saatte 3200 ton komiirii 15 km
mesafeye ileten banthi konveyoérler halen mevcuttur. Halihazirda saatte 20000 ton gibi biiyiik
kapasitelere erigilmistir. Bant hizlar1 8,4 m/s’ye kadar ¢ikmakla birlikte, 10 m/s gibi biiyiik
hizlarada erismek miimkiin goriinmektedir.

2.1.1. Banth Konveyorlerin Kullanildig1 Yerler
Bantl konveyorler su alanlarda yaygin olarak kullanilmaktadir:

Maden ocaklari

Cevher hazirlama tesisleri

Termik santraller

Liman yiikleme ve bosaltma tesisleri

Diger kullanim yerleri (baraj, yol, koprii gibi biiylik insaatlarda, hafriyat ve
beton hazirlama tesislerinde, izabe, kimya, ¢cimento, kagit ve seker sanayinde,
tahil silolarinda),

VVVYY

2.1.2. Banth Konveyorlerin Ana Kisimlari
Bantli konveyorlerin ana kisimlari sunlardir: (Sekil 2.1°e gore)

1-Bant sasisi
2-Tahrik tamburu
3-Kuyruk tamburu
4-Bant

5-Tastyic1 makaralar
6-Doniis makaralari
7-Saptirma tamburlar1
8-Gergi diizeni
9-Tahrik diizeni
10-Yiikleme teknesi
11-Bosaltma olugu
12-Temizleme diizeni,



A-A KESITI

Sekil 2.1: Basit bir banth konveyériin elemanlar:

2.2. Bant Konveyorlerin Bakim ve Onarimi

Bantli konveyorler, biitlin makineler gibi muntazaman kontrol edilmeli ve bakimi
yapilmali. Yeni bir bant konveyor calismaya basladig1 ilk haftalarda, bant fazla uzama
yapacagindan, bilhassa vidali gergi diizeninde gergi kuvveti sik sik kontrol edilmeli.

2.2.1. Periyodik Kontroller

2.2.1.1. Giinliik Bakim

»  Bant kenarlarinda, iist ve alt kaplamalarda ve karkasta hasar olup olmadigin
gozle kontrol ediniz; eger gerekiyorsa derhal onarimiz.

> Vulkanize ekli bantlarda ek yerinde yirtilma veya ayrilma olup olmadigini
kontrol ediniz.

> Mekanik ekli bantlarda, baglanti elemanlarinin tam yerinde oldugunu kontrol
ediniz. Kirtlmis veya egilmis baglanti elemanlarin1 c¢ikarip yenileri ile
degistiriniz.

> Bant tastyici yiiziinde ¢izgi ve agintt meydana gelip gelmedigini kontrol ediniz.

> Bant gerginligini gozle kontrol ediniz. Tasiyic1 makaralar arasinda bandin fazla

sarkmasi, bant germe kuvvetinin az oldugunu; bant doniis kolunun titremesi ise
bant germe kuvvetinin fazla oldugunu gosterir.
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Makaralarin serbest olarak donilip donmedigini kontrol ediniz. Sikismis veya
asinmis makaralar derhal degistirilmelidir.

Kilavuz makara guruplarinin eksenleri etrafinda doniip dénmedigini kontrol
ediniz.

Bandin konveyor ekseni boyunca diiz olarak hareket ettigini goriiniiz.

Normal olmayan goriintiiler, genellikle biiyiik hasarlarin habercisi oldugundan,
bunlarin sebeplerini derhal aragtiriniz.

Makaralara, tamburlara ve banda yapisan malzeme varsa bunlar1 temizleyiniz.
Temizleme esnasinda makaralara vurmayiniz.

Bandin asin yliklenmemesine dikkat ediniz.

Tahrik diizeninde 1sinma ve zorlama olmadigini kontrol ediniz.

>
>
>
>
>
>
>
2.2.1.2. Haftahk Bakim
>
>
>
>
>
>

2.2.1.3. U¢ Aylik Bakim

Tambur ve bant siyiricilarini kontrol ediniz. Gerekirse ayarlayiniz.

Asinan siyiricilan degistiriniz.

Siyiricinim yataklari iginde kolay hareket ettigini goriiniiz.

Kilavuz levhalarinin lastik kenarlarinin diizgiin durumda oldugunu goriiniiz.
Biitiin emniyet ve kontrol tegchizatinin (imdat salterleri, alarm isaretleri v.s.)
gerekli sekilde galistig1 kontrol edilmelidir.

Her haftalik bakimda giinlitk bakim da yapilmalidir

»  Konveyor sasisindeki civata ve baglantilarin gevseyip gevsemedigini kontrol
ediniz.

> Her ii¢ aylik bakimda giinliik bakim da yapilmalidir.

> Her ti¢ aylik bakimda haftalik bakim da yapilmalidir.

2.2.2. Temizleme ve Yaglama

Konveyoriin her tarafi temiz tutulmalidir. Bantli konveydr ¢alisirken bandin iist ve alt
kollar1 arasina, el, kol ve temizleme aletlerinin sokulmasi kesinlikle dnlenmelidir.

Makaralar, tambur yataklar1 ve greslenecek diger noktalar yaglama talimatina gore
greslenmeli, yatak ve kece kenarlarindan tasan gres temizlenmelidir. Banda gres ve yag
degdirilmemesine dikkat edilmelidir.

2.2.3. Bant Hasarlarinin Onarimm

Banttaki hasarlar derhal tamir edilmezlerse, kolayca biiyliyebilirler. Hasar goren
noktalardan giren nem, mukavemetin azalmasina ve bir zaman sonra karkasin ¢iirlimesine
sebep olur.

Banttaki hasarlar ii¢ gurupta toplanabilirler: Kaplamada, kenarlarda ve karkasta.



Lastik bantlarda bu hasarlar vulkanizasyon, soguk yapistirma veya mekanik
elemanlarla tamir edilebilirler. PVC bantlar da ayni usullerle tamir edilebilirler. Naylon
kaplamalarda ise ancak soguk yapistirma ile tamir miimkiindiir.

2.2.3.1. Vulkanizasyonla Hasar Tamiri
2.2.3.1.1. Kaplamalarin Tamiri

Hasar goren bolge dnce dikkatli olarak temizlenmeli ve hasar géren bolgenin sinirlar
tespit edilmelidir. Bazi hallerde hasar kaplama altinda devam edebilir, mesela doku
kaplamadan ayrilmis olabilir. Hasar gdren bolge tebesirle isaretlenir ve kaplama kesilerek
¢ikartilir.

Bant eksenine dik kesme yapilmamalidir. Aksi halde tamburlardaki egilme nedeniyle
yama yeri agilabilir. Kesmeler bant ekseni ile 30°-60° bir ag1 yapmalidir.

Kesme isleminden sonra, kesme yerine uygun hazirlanmis bir lastik parcasi, dokuya
once bir kauguk soliisyonu ile yapistirilir ve daha sonra vulkanizasyon cihazi ile 1sitilarak
banda kaynak edilir.

2.2.3.1.2. Dokudaki Hasarlarim Tamiri

Banttaki delikler tamir edilmeden 6nce, karkastaki hasarin ne kadar genis bir bolgeye
yayildig1 kontrol edilmelidir. Bandin delinmesi esnasinda tabakalar birbirinden ayrilmig
olabilir, bu durumda goézle goriilen bir hasar olmamasina ragmen, tabakalar arasinda bir
bosluk vardir. Bu durumda mutlaka tamir gerekir.

Tamirat sdyle yapilir: Once hasarimn biiyiikliigiine gore, kaplama kesilerek cikartilir.
Sonra bandin vulkanizasyonla eklenmesinde yapildig1 gibi, doku tabakalar1 kademeli olarak
kesilir. Bu kesmelerin hi¢gbir zaman bant eksenini, dik yonde kesilmemesine dikkat
edilmelidir. Kesilen yerler, vulkanize edilmemis lastikle kaplanmis ve uygun olgiilerde
kesilmis dokulara lastik soliisyon siiriildiikten ve iist alta birer birer kaplama lastigi
konduktan sonra vulkanizasyon yapilir.

2.2.3.1.3. Kenarlardaki Hasarlarin Tamiri

Eger sadece lastik zarar gormiis ise 2.3.1.1 deki gibi, eger karkas zarar gormiis ise
2.3.1.2°deki gibi tamir yapilir. Vulkanizasyon isi 6zel kenar presleri ile yapilir. Tek tarafli
vulkanizasyon genellikle bandin deforme olmasina sebep olacagindan, bandin tamir
yapilmayan tarafinin da ayni sekilde 1sitilmasi faydalidir. Boylece her iki taraftaki uzamalar
ayni olacagindan deformasyon 6nlenmis olur.

2.2.3.2. Soguk Yapistirma ile Hasar Tamiri

Soguk yapigtirmada islemler sicak vulkanizasyonda yapildigi gibidir, sadece
kullanilan malzeme farklidir.
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Sicak vulkanizasyon isleminde lastik soliisyonu, vulkanize edilmis doku malzemesi
kullanilir.

Soguk vulkanizasyonda ise bir soguk yapistirici ile vulkanize kaplama ve vulkanize
edilmis doku malzemesi kullanilir. Kesme islemi yapildiktan ve dokular temizlendikten
sonra, soguk vulkanizasyonu saglayacak olan yapistirici ile bu tamir malzemesi yapistirilir.

2.2.3.3. Mekanik Baglayicilarla Hasar Tamiri
Ani olusan bant hasarlar1 sirasinda genellikle isletmenin durdurulmasi istenir. Bu
nedenle sicak veya soguk vulkanizasyon zaman ayrilamadigi takdirde, banttaki yariklar

mekanik tespit elemanlari ile tespit edilebilir. Eger bant delinmis ise, delik kisim ¢ikarilir ve
bir daire ¢evresinde dizilmis olan kancalarla yama yeri tespit edilir.
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( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI ONERILER
» Banth konveyorlerin haftalik | > Calismalarimizi  yaparken  isletme
bakiminda aginan siyiriciy1 degistiriniz. kurallarina uyunuz.
» Bantli konveyoérlerde temizleme ve | » Gerektiginde  Ogretmeninizden  ve

yaglama islemini yapiniz.

isletme calisanlarindan yardim aliniz.

» Kisisel giivenlik tedbirlerinizi alarak
isletmenin giivenlikle 1ilgili uyarilarina
dikkat ediniz.
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( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru-yanlis tiiriindeki sorular1 dikkatlice okuyunuz. Sorularin cevaplarini
dogru ve yanlis olarak degerlendiriniz. Bunu tek basiniza yapiniz.

Bant konveyorler sivi malzemelerin tasinmasinda kullanilir.

Bant konveyorlerin kullanim sahalarindan biri maden ocaklaridir.
Bant konveyorler 15 km mesafeye kadar tasima yapabilirler.

Bant konveyorlerin tasima kapasiteleri saatte maksimum 100 ton’dur.
Bant konveyorler bina insaatlarinda da kullanilirlar.

Banth konveyorlerde gerdirme sistemi bulunmaz.

Temizleme diizeni banth konveyorlerin bir linitesidir.

Bant konveydrlerin giinliik bakiminda, bant tasiyici yiiziinde ¢izgi ve asinma meydana
gelip gelmedigi kontrol edilir.

Bantli konveyorlerin haftalik bakiminda, asinan siyiricilar degistirilir.
10. Kaplama onariminda, bant eksenine dik kesme yapilmalidir.

PRI RN =

A

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarinizi karsilastirimiz, cevaplariniz dogru
ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 6grenme faaliyetinin
ilgili boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Uygun ortam, arag, gere¢ verildiginde kaldirma ve tasima makinelerinde bakim
yapabileceksiniz.

(' ARASTIRMA )

Bu faaliyet oncesinde asagidaki konularin arastirilmasi faaliyet sonundaki basarini
artirma konusunda size yardimci olacaktir.

Giinliik yagantimizda nakliyatin 6nemini arastiriniz.

Kaldirma ve tasima makinelerinin hangi amagcla kullanildiklarini aragtiriniz.
Cevremizde kullanilan kaldirma ve tasima makinelerini gozlemleyiniz.
Gilinlimiizde kullanilan kaldirma ve tagima makineleri hangileridir?

3. KALDIRMA VE TASIMA
MAKINELERINDE BAKIM YAPMA

3.1. Kaldirma ve Tasima Makinelerinin Ozellikleri

YV VVY

Yikleri ve malzemeleri yerlerinden kaldirip bir yerden bir yere tasiyan mekanik,
hidrolik pnomatik ve karma sistemli olabilirler. Kaldirma ve tasima makineleri gliniimiizde
oldukca 6nemli ve fonksiyoneldirler. insaat, maden, yol yapimi, liman isleri ve fabrikalarda
kaldirma ve tagima islerinde yaygin olarak kullanilmaktadirlar ve vazgegilmezdirler.

Kaldirma ve tasima makinelerinin ¢esitleri cok fazladir.Bunlardan,is makinesi 6zelligi
tagiyanlarin baslicalar sunlardir:

3.1.1. Vingler

Malzemeleri ve yiikleri kaldirmak, bunlari,bagka bir yone donerek veya hareket ederek
aktarmak, yerlerini degistirmek, yiiklemek, bosaltmak gibi isler de kullanilan makinelere
VINC veya CRENA (kreyn) denir.

Vingler diisey ve yatay hareketleri sayesinde genel anlamda her tiirlii yiikiin yerini
degistirebilen makinelerdir.
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Bu makineler genellikle agir yiiklerin kaldirilmasinda ve zemine batmis makinelerin
kurtarilmasinda kullanilirlar. Bum uzunluklar1 10-40 m, kapasiteleri de 10-60 ton arasinda
degisir.

Pinyon disli iizerinde 360° dénebilen tipleri oldugu gibi 180° lik doniis yapan gesitleri
daha kullanighdir. Agir yiik kaldirilmasinda 6n ve arkaya ilave ayaklarla desteklenir. Baglica
ving ¢esitleri sunlardir.
3.1.1.1. Hareket Kabiliyetlerine Gore Vin¢ler
3.1.1.1.1. Sabit Vingler

Bu makineler fabrika, liman, garaj vs, gibi sabit tesislerde, kaldirma, tagima, depolama
islerinde kullanilan makinelerdir.

Sekil 3.1: Sabit ving

Sabit vinglerde ulagim bumu, yatayla 20 ile 75 derecelik aci1 altinda, diisey eksen
etrafinda her iki yone 180 derece donebilir.
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Sabit vinglerde bum uzunlugu, 10-60 m arasinda, kaldirabilecegi yiik miktar1 da 2-10
ton arasinda degisir.

3.1.1.1.2. Lastik Tekerlekli Vingler

ni-mvw'r

Sekil 3.2: Lastik tekerlekli ving

Bu tip vingler genellikle bir kamyon tizerine monte edildiklerinden, nakil kolaylig:
nedeniyle ¢esitli islerde kullanilma 6zelligine sahiptirler.

Bir igyerinden digerine kolaylikla nakledilmeleri, 6zel romork ve c¢ekiciye ihtiyag
duymamalari, cesitli aparat kullanarak diger is makinelerini ¢ekebilmeleri, hareket
halindeyken yiiriidiigii yolu bozmamalar avantajli 6zellikleridir. Yumusak arazide
caligamamalari, ¢ok agir ve devamli islerde kullanilamamalari, maliyetlerinin yliksek olmasi
ise dezavantajl 6zellikleridir.

3.1.1.1.3. Paletli Vingler

Sekil 3.3: Paletli ving
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Manevra ve yiriyiisleri, vincin gli¢ kaynagindan alan bir palet gurubu tarafindan
saglanir.

Calisma doniislerinin 360 derece oluslari, yumusak arazilerde lastik tekerlekli vinglere
gore daha verimli oluslari, ¢ok agir ve devamli islerde calisabilmeleri yoniinden tercih
edilirler. Hizlarinin az oluglari, uzun mesafelere gitmeleri gerektiginde baska bir aragla
nakledilme zorunlulugu, hareket esnasinda yol kaplamasini bozmalar1 ise olumsuz
yonleridir.

3.1.1.1.4. Ray Uzerinde Hareketli Vincler
> Koprii Vingler

Bu vinglerin kullanilma yerleri genellikle agik fabrikalar, atdlyeler, limanlar, maden
ocaklar1 gibi ¢calisma alanlaridir. Bu vinglerin koprii altinda calisan tipleri de vardir.

Kaldirma kapasiteleri 1-40 ton arasinda olup, bum uzunluklar1 20 m civarindadir.

Sekil 3.4: Koprii iizerinde yiiriiyen ving

> Kule Vingler

Bu vinglerin ¢alisma sahalar1 6zellikle yiiksekligi fazla olan yerlerdir. Kule vinglerin
PALETLI-LASTIK TEKERLEKLI tipleri mevcuttur. Kule yiikseklikleri 20-60m
arasindadir. Bum uzunluklar1 6m ile 30m arasinda olup, kaldirma kapasiteleri 0,3 ton ile 10
ton arasimdadir.

Kule vinglerin dengeli olarak c¢alismalarmi saglamak i¢in riizgar, ivme ve g¢aligma
yiikseklikleri goz oniinde tutularak, kule bumunun boyu tayin edilmelidir. Bum miimkiin
oldugunca dik olarak caligtirilmalidir. Lastik tekerlekli kule vingler, rayli kule vingler gibi
gesitleri vardir.
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3.1.1.2. Kaldirma Kabiliyetlerine Gore Vingler

3.1.1.2.1. Hidrolik-Halath Vincler
> Teleskopik Bumlu Vingler

Bumlar1 i¢ ice girip c¢ikararak uzayip kisalan vinglerdir. Yaklasik 15-55 ton
kapasiteleri vardir.

: m|

Oa

Sekil 3.5: Teleskopik bumlu vingler

> Kurtaricilar

Esas olarak lastik tekerlekli, dizel motorla calisan ve bumu sasi ortasina monte
edilmis, tasiyici 6zelligi olan bir ving tiiriidiir.

Sekil 3.6: Kurtarici

3.1.1.2.2 Halath Vingler

Baraj, genis nehir yataklari, bataklik ve cok yumusak arazilerde, koprii insaatlarinda
kullanilan vinglerdir. Kaldirma, tasima, temizleme ve kurtarma islemlerinde kullanilirlar.
Calismalan kafes kiriglerinden iki kule arasina gerilmis halatlar lizerinde hareket eden
palangalarla saglanir.
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Sekil 3.7: Halath vincler

Halatli vinglerin kuleleri arasindaki agiklik 50-70m tasiyacaklari yiik ise 0,3 ton ile 15
ton arasinda degisir. Bu vinglerin baslica {ig tipi vardir.

> Acik Kafesli Vincler

Kaldirma tamburlar, tel halat i¢in kancali makara, bum askisi ve tel halatlardan
meydana gelir.

Sekil 3.8: Acik kafesli vingler
> Sabit Vingcler

Sekil 3.9: Sabit vingler (tel kule kablolu ving)
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> Fabrika Tipi Vincler

Sekil 3.10: Elektrikli vin¢ Sekil 3.11: Képriilii ving
3.1.2. Yiikleyiciler

Satihlarin kazilmasi, tag kum cakil gibi malzemelerin yigilmasi, kazilmasinda ve
yiiklenmesinde kullanilan is makineleridir. Yiikleyiciler lastik tekerlekli veya paletli tip olup,
Onlerine ya da arkalarina eklenen 6zel eklentilerin ¢esitlerine gore de kendi aralarinda da
siiflandirilirlar.

Yiikleyicilerin 6nden kazip onden yiikleyen, 6nden kazip yandan veya arkadan
yiikleyen tipleri bulunmaktadir. Ashi traktor olan bu makineleri ylikleyici yapan ozellikleri
eklentileridir. En ¢ok kullanilan eklentiler: Standart kepce, ¢ok maksatli kepge ve ving
kancasidir. Eklenti baglant1 kollarinin ve hidrolik kumanda pistonlarinin yerleri degistirilerek
cekme kepce, kiskac atagsmani da eklenerek daha degisik islerde kullanilabilirler. Kazict
yiikleyicilerde genel olarak dizel motoru ve dort ileri dort geri siirat saglayan giic aktarma
tipi vites diizenleri mevcuttur. Kiiciik kapasiteli ve eski model yiikleyicilerin 6n dingilleri
sabit olup arka dingilleri hareketlidir. Yeni model yiikleyiciler belden kirmalidir. Bu tiir
yiikleyicilere mafsalli yiikleyiciler de denir. Bazi yiikleyicilerin hem 6n hem de arka
dingilleri olabilir. On eklentilerin ¢aligmasini saglayan ve doniislere yardimci olan bir
hidrolik donanima sahiptirler.
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Sekil 3.12: Yiikleyici eklentileri
3.1.2.1. Lastik Tekerlekli Yiikleyicilerin Ozellikleri

Bir igyerinden digerine bagka bir arag¢ gerektirmeksizin kendi imkéanlariyla
gidebilirler.

Lastikleri alcak tasima basingli olmasi nedeniyle c¢ok degisik gorevler
yapabilirler.

Hizlar1 ve giigleri bakimindan paletli yiikleyicilere gore daha lstlin hareket
yetenegine sahiptirler.

Kaplamali yollar1 bozmazlar.

Yaklasik %15 yan, %30 dik meyilli arazilerde ¢alisabilirler.

Tiim tekerlekleri ¢ekici oldugundan batma tehlikeleri yoktur.

3.1.2.2. Paletli Yiikleyiciler

YV VVVYV

Bir igyerinden digerine gitmeleri bagka bir ara¢ olmadan miimkiin degildir.
Hizlar diisiik olup, manevra yetenekleri lastiklilere gore daha fazladir.

Kiigiik capli kazi islerinde dozerlerin gorevlerini yapabilirler.

Paletlerin zemine temas alani lastik tekerleklerden daha fazla oldugundan, sulak
ve bataklik alanlarda ¢alismalar1 kolaydir.

Yaklasik %35 yan, %60 dik meyilli arazilerde ¢alisabilirler.
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3.1.3. Ekskavatorler

Degisik seviyedeki zemini smirli miktarda kazmak, gevsek malzemeyi ya da kazilmis
toprag: bir yere yigmak ya da yliklemek i¢in kullanilan is makinelerine ekskavator denir.
Hendek kazan kiigiik tipleri oldugu gibi, bir defada 20 tonluk yiikleri kaldiran tipleri de
mevcuttur.

Traktor ekskavator disinda kalan diger makinelerde ekskavator, siiriicii kabini, motor
ve Oteki donamimlari doner bir platform iizerine yerlestirilmistir. Bu platform 360° doniis

yapabilme 6zelligine sahiptir. Ekskavatorler yaptiklari iglere gore soyle siniflandirilirlar.

3.1.3.1. Kavram Ekskavatorler

Sekil 3.13: Kavram ekskavatorler

Kavram ekskavatdriin ulasabilecegi yiikseklik, kullanilan bumun yiiksekligine
baglidir. Kavram ekskavatoriin ulasabilecegi derinlik, halat tamburlarinda bulunan halatin
boyu ile sinirlidir. Kavram ekskavatoriin kaldirabilecegi yiik ise kapasite faktoriine baglidir.

Kavram ekskavatorler hareket eden tastyici kisimlarina gore paletli ya da lastik
tekerlekli olabilirler.

Kavram ekskavatorlerin ekskavator agirliklar1 asinmaya dayaniklt malzemeden
yapilmig olup diiz disli ya da kancali olabilir.

Yik indirme kumanda kolunun kullanilmasi yilikiin daha giivenli ve daha yavas
inmesini saglar.

3.1.3.2. Cekme Ekskavatorler

Zemin seviyesinde ya da altinda bulun orta sertlikteki kazilar1 yapan ekskavatorlerdir.
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Sekil 3.14: Cekme ekskavatorler

Cekme ekskavatorler, toprak seviyesinde ya da altinda, genis ¢apta kullanilmaya
elverisli ekskavatorlerdir. Ekskavatoriin atilmasi veya firlatilmasiyla ¢ekme ekskavatoriin
caligma yarigapi, bosaltma yiiksekliginin 1/3 ilal/2’si kadar artirilabilir. Ekskavator agizlar
disli olarak yapilmistir. Normal ve delikli ekskavator aparatlari oldugu gibi, paletli ya da
lastik tekerlekli de olabilirler.

3.1.3.3. Kiirek Ekskavatorler
Zemin seviyesi ve bum tepesi arasindaki sert yamaclari kazmak, her g¢esit toprak

kazisim1 yapmak ve parcalanmis malzemeleri tasima araglarina yiiklemek i¢in kullanilan
ekskavatorlerdir.

Sekil 3.15: Kiirek ekskavatorler
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Kiirek ekskavatorler lizerinde hareket ettikleri tastyicilar yoniinden paletli ya da lastik
tekerlekli olabilirler. Kiirek ekskavatdrlere SHOVEL (sovel) adi da wverilir.  Yamag
kazilarinda en uygun ekskavatorlerdir.

Kiirek ekskavatorler, makinenin bulundugu toprak seviyesinde, toprak seviyesi
iizerinde, toprak seviyesi altinda olmak {izere ii¢ ayr1 bolgede calisma 6zelliklerine sahiptir.

3.1.4. Forkliftler

Fabrikalarda, limanlarda, agik ve kapali kaplama ve diiz zeminli isletmelerde ambalajl
malzeme ve yiiklerin kaldirilmasi, indirilmesi, kisa mesafelerde tasinmasi istiflenmesi
islemlerinde kullanilan hareket ve manevra kabiliyeti yiiksek is makinelerine forklift denir.

Sekil 3.16: Forklift

Forkliftler calisma sekillerine gore elektrik motorlu, dizel motorlu, benzin (ayni
zamanda LPG li) motorlu olarak siniflandirilirlar. Kapali alanlarda genellikle elektrikli
forkliftler tercih edilirler. Ciinkii sessiz c¢alisirlar termik motorlar gibi egzoz gazi
cikarmazlar. Agik alanlarda ise ¢aligma siirelerinin sinirsiz olmasi bakimindan dizel ve
benzin motorlu forkliftler tercih edilirler. Elektrikli forkliftler sarjli akiimiilatorlerle
caligtiklar1 i¢in calisma siireleri akiimiilatoriin bosalmasi ile siirlidir. Termik motorlu
forkliftler ise motora yakit ikmali yapildig1 siirece ¢alisirlar. Termik motorlu forkliftlerin
asir1 giriltilii calistiklarindan ve egzoz gazlarindan dolay1 kapali ortamlarda uzun siire
calistirilmasi istenmez.

3.2. Breysel Korunma Tedbirlerinin Onemi

Glinlimiizde {iretimin, tasimanin, dagitimin yapilmasi, herhangi bir makinenin ve
sistemin igletilmesi karmagsik teknolojik islemlerle gerceklestirilmektedir. Bu faaliyetler
gerceklestirilirken insan faktorii birinci siradadir. Calisanlarin is kazalar1 yapmamalar1 ve
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meslek hastaliklarina yakalanmamalar igin igletmelerin bunlara karsi tedbir almasi yasal bir
zorunluluktur zorunludur.

Isletmeler is giivenligi konusunda ne kadar duyarl olurlarsa olsunlar galisanlar kisisel
is giivenligi Onlemleri almadiklar siirece isletmelerin aldiklar1 bu tedbirler yeteri kadar
koruyucu olmayacaktir. Bu nedenle kisisel korunma oOnlemlerini almalari hem kendi
sagliklar1 agisindan hem de isin saglikli yiiriimesi bakimindan c¢ok onemlidir. Bireysel
korunma 6nlemlerinin baslicalart sunlardir:

Calisma esnasinda isletmenin verdigi is elbisesi giyilmelidir.

Baret takilmalidir.

Gerektiginde gozliik kullanilmalidir.

Gerektigi durumlarda maske kullanilmalidir.

Eldiven kullanilmalidir.

Gece ve karanlik ortamlarda ¢aligmak gerektiginde elbiselerde reflektor bantlar
olmalidir.

Kimyasal triinlerin iiretildigi yerlerde, calisma ortaminda kimyasal gazlarin
ortaya c¢iktigi durumlarda, boyahaneler vb. yerlerde c¢alisanlar beslenme
talimatlarina uymalidirlar.

YV VVVVVY

3.3. Sizdiran Basinch Borularin Onarim

Pnomatik sistemlerde borularin sizdirmasi sistemin verimli ve saglikli calismamasinin
6nemli nedenlerindendir. Borular, sizdirma nedenleri ve giderilmeyollar1 sunlardir:

S1zdirma nedenleri Onarimi
Borularin herhangi bir nedenle kirilmasi | Catlak kisimlar1 yumusak kaynak yapiniz.
catlamasi ve deformasyona ugramasi. Borular1 degistiriniz.
Rakorlar bozulmus veya deforme olmus | Boruyu rakoru ile birlikte yenisi ile
olabilir. degistiriniz.
Rakorlar sikilmamistir veya gevsemistir. Rakorlar1  sizdirma  duruncaya kadar
kurallara uygun olarak sikiniz.
Baglanti havsalarinin bozulmas1 | Boruyu degistiriniz.
deformasyona ugramasi.

Tablo 3.1: Sizdiran borularin arizalari ve onarmm

3.4. Kaldirma ve Tasima Makinelerinin Bakimi

3.4.1. Vinglerde Bakim

Vinglerde giinliik koruyucu bakim ii¢ agamada yapilir.
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3.4.1.1.Calisma Oncesi Bakim

>

Makinenin genel kontrolii; makinenin etrafinda dolanilarak gevsek civata,
pislik, yag ve su kagagi, hidrolik kagagi olup olmadigi, lastiklerin, paletlerin,
bumun, halatlarin genel durumunun operator tarafindan kontroliidiir.

On ve arka karter yaginin, seviyesinin kontrolii operatdr tarafindan yapilmali,
yag seviyesinin yag c¢ubugunun max.-min. ¢izgilerinin arasinda olmasi
saglanmali, eksikse ayn1 yag ile tamamlanmalidir.

On ve arka motorlarin radyatdr su seviyelerinin kontrolii yapilmali, su seviyesi
radyator peteklerinin 1-1,5 cm istiinde olmasina dikkat edilmeli, eksikse temiz
ve kiregsiz su ile tamamlanmalidir.

Motorlarin vantilator kayigi kontrol edilmeli, gevsek olmamali, ¢ok siki da
caligmamali, {ist kisminda bagparmakla bastirildiginda 1-1,5 cm esneme
saglanmalidir.

Yan desteklerin vidalar1 ve sehpalari, operator tarafindan kontrol edilmeli, arka
destekler gozden gegirilmelidir.

On ve arka motorlarin yakit depolar1 kontrol edilmeli, yakit seviyesi diismiigse
tamamlanmali, yakit depolarinda birikmis su varsa, vanasi acilarak
bosaltilmalidir.

Akiimiilatoriin kutup baslar oksitli veya gevsek olmamali, gevsek ise sikilmali
oksitli ise sicak su veya sodal1 suyla temizlenmelidir.

Akiimiilator gozlerindeki sivi seviyesi kontrol edilmeli, elektrolit seviyesinin
plakalarin 1-1,5 cm iizerine kadar dolu olmasi saglanmali, eksikse saf su ile
tamamlanmalidir.

Akiimiilator toz kapaklarindaki deliklerin kontrolii yapilmali, kapali ise sivri bir
metalle agilmasi saglanmalidir.

3.4.1.2. Calisma Sirasindaki Bakim

Bu bakimlar ving calisir durumdayken yapilmalidir. Gostergeler, frenler, kamalar,
motor ¢alisir durumda olmali, herhangi bir anormal ses ya da sapma varsa ariza
giderilmelidir.
3.4.1.3. Calisma Sonrasi1 Bakim

Gorev bitimi operatériin  yapmis oldugu bakimdir. Farlar, reflektorler, emniyet
tertibatlar1, frenler, vantilator kayisi, yakit, yag ve su seviyeleri kontrol edilmeli, eksikler
tamamlanmali, makinenin genel temizligi de operator tarafindan yapilmalidir.

3.4.2. Yiikleyicilerin Bakim

Yiikleyicide giinliik koruyucu bakim ii¢ asamada yapilir.

3.4.2.1. Calisma Oncesi Bakim

Bu bakimin amaci, yiikleyicinin son defa c¢alistirllmasindan bu yana yiikleyicide
olusan degisikliklerin belirlenmesi ve makineyi c¢alismaya hazirlamaktir. Yiikleyici
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calistirllmadan 6nce olabilecek hasar, genel sizintilar, yakit, yag, su ve akiimiilatoér kontrol
edilmeli, varsa eksikler tamamlanmalidir.

Yikleyicide yapilacak tiim kontroller, kepge yere indirilmis durumdayken ve stop
haldeyken gerceklestirilmelidir.

> Operator, makinesinin genel kontroliinii ¢evresinde dolasarak yapmalidir. Hem
operatdriin gilivenligini saglamak hem de makinenin hizmet omriinii uzatmak
icin makineye binmeden ya da motoru calistirmadan 6nce genel bir kontrolii
kesinlikle yapmalidir. Gevsek ve eksik civata, pislik, yag, su ve mazot kacagi
olup olmadigini, lastiklerin durumunu, kepge ve pimleri kontrol edilmelidir.

Hidrolik deposu s1v1 seviyesi kontrol edilmelidir.

Akiimiilatoriin giinliik bakimi yapilmalidir. (Kutup baslar oksitli olmamalidir.
Oksit varsa sicak su ile temizlenmeli, siv1 seviyesi kontrol edilmeli, eksikse saf
suyla plakalarm 1-1,5 cm izerinde olacak sekilde tamamlanmali,
akiimiilatorlerin toz kapaklarmdaki deliklerin agik olmasi saglanmalidir. Aksi
halde buharlasmadan dolay1 basing artis1 olacak ve akiimiilator patlayacaktir.)

> Hareketli aksamlar iizerinde gres basma yuvalarina grasorliikle yeteri miktarda
ve talimatlar dogrultusunda gres yag1 basilmalidir.

> Radyatdr su seviyesi kontrol edilmeli eksikse tamamlanmalidir.

> Motor yag seviyesi kontrol edilmeli, seviye diisiikse aynm1 yag ile
tamamlanmalidir.

> “V” kayisinin gerginlik kontrolii yapilmali, yukaridan asagiya basildiginda 1—
1,5 cm esneyecek kadar gergin olmasi saglanmalidir.

> Vites kutusunun yag seviyesi kontrol edilmeli, eksikse uygun yag ile
tamamlanmalidir.

> Yakit deposundaki yakit seviyesi kontrol edilmeli, varsa su ayiricinin suyu
bosaltilmalidir.

>

>

3.4.2.2. Cahisma Sirasindaki Bakim

Bu bakim yiikleyicilerle ¢aligirken yapilan bakimdir. Gostergeler, frenler, kavramalar,
motorun ¢aligmasi sirasinda gelebilecek anormal sesler operator tarafindan galisma sirasinda
kontrol edilmelidir.

3.4.2.3. Calisma Sonrasi1 Bakim

Bu bakim yiikleyici ile gorevini bitiren operatdriin yapmasi gereken bakimdir.
Makinenin yakit ikmali yapildiktan sonra diiz bir yere g¢ekilerek, el freni ¢ekilir ve kepge
yere indirilir ve genel bir kontrol yapilir. Yiikleyici komple temizlige tabi tutulduktan sonra
farlar, reflektorler, lastikler(paletler),kepce disleri, frenler, yag, su seviyesi, akiimiilator
baglantilar1 ve elektrolit seviyeleri vantilator kayisinin genel durumu ve gerginligi kontrol
edilir. Kontrolde saptanacak gevsek civata ve somunlar sikilmali, yaglanacak kisimlar
operatdr tarafindan yaglanmalidir.
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3.4.2.4. Makinenin Genel Kontrolii

>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>
>

Kepgenin hasar durumu ve anormal aginma olup olmadigi kontrol edilmeli.
Kepgenin kollar1 gdzden gegirilmeli.

Diferansiyel (6n, arka) kapaklar1 kontrol edilmeli.

Cerlerdeki yag kagaklar1 kontrol edilmeli.

Lastiklerdeki hava miktari, lastiklerin balon yapma durumu gézden gegirilmeli.
Lastige hava basarken belirli bir mesafeyi korumaya ¢alismali ve hava basma
sirasinda daima kenarda durulmalidir.

Farlar ve lambalar gézden gegirilip, kirik olan camlar ve yanmayan lambalar
belirlenerek onarma ve yenileme islemi yapilmali.

Camurluk ve baglantilar1 gézden gecirilmeli.

Basamak ve tutamaklar kontrol edilmeli.

Sanziman yag kagaklar1 kontrol edilmeli.

Operator kompartimaninin temizligi kontrol edilmeli.

Motordaki kacak ve sizintilar kontrol edilmeli.

Sogutucu sistemdeki kagaklar gbzden gecirilmeli.

Toz filtresi temizlenmeli.

Radyator peteklerinde tikanma varsa basingli suyla ya da miimkiinse hava ile
temizlenmelidir.

Yiikleyici ekipmanlar1 (kepce, bicak vb.) bakim icin kaldirilmasi gerekiyorsa
emniyetli bir sekilde sabitlenmeli veya kaldirma kolu emniyet demiri
kullanilmalidir.

3.4.3. Ekskavator Bakim

Ekskavator bakimi genel olarak ii¢ agsamada yapilir.

3.4.3.1 Calisma Oncesi Bakim

>

VV VYV VV VYV V

Makinenin genel kontrolii; makinenin etrafinda dolanilarak gevsek civata,
pislik, yag ve su kacagi, hidrolik kagagi olup olmadigi, lastiklerin, paletlerin,
bumun, halatlarin genel durumunun operatdr tarafindan kontroliidiir.

Vantilatér kayisinin  gerginlik  kontrolii  yapilmali, yukaridan asagiya
basildiginda 1-1,5 cm esneyecek kadar gergin olmasi saglanmalidir.

Yan desteklerin vidalar1 ve sehpalar1 operator tarafindan kontrol edilmeli, arka
destekler gozden gecirilmelidir.

Radyator su seciyesi kontrol edilmeli eksikse tamamlanmalidir.

Vites kutusunun yag seviyesi kontrol edilmeli, eksikse uygun yag ile
tamamlanmalidir.

Yakit deposundaki yakit seviyesi kontrol edilmeli, varsa su ayiricinin suyu
bosaltilmalidir.

Hidrolik deposu s1v1 seviyesi kontrol edilmelidir.

Akiimiilatoriin glinliik bakimi yapilmalidir. (Kutup baslar oksitli olmamalidir.
Oksit varsa sicak su ile temizlenmeli, siv1 seviyesi kontrol edilmeli, eksikse saf
suyla plakalarin  1-1,5 cm {izerinde olacak sekilde tamamlanmali,

78



akiimiilatorlerin toz kapaklarmdaki deliklerin agik olmasi saglanmalidir. Aksi
halde, buharlasmadan dolay1 basing artist olacak ve akiimiilator patlayacaktir.)

3.4.3.2 Cahsma Sirasinda Bakim

Bu bakim ekskavatorlere ¢alisirken yapilan bakimdir. Gostergeler, frenler, kavramalar,
motorun c¢aligmasi sirasinda gelebilecek anormal sesler operator tarafindan ¢aligma sirasinda
kontrol edilmelidir.

3.4.3.3 Calisma Sonrasi1 Bakim

Bu bakim ekskavator ile gorevini bitiren operatdriin yapmast gereken bakimdir.
Makinenin yakit ikmali yapildiktan sonra diiz bir yere ¢ekilerek, makine emniyete alinir ve
kepce yere indirilir ve genel bir kontrol yapilir. Ekskavatdr komple temizlige tabi tutulduktan
sonra farlar, reflektorler, lastikler(paletler), kepge disleri, frenler, yag, su seviyesi,
akiimiilator baglantilar1 ve elektrolit seviyeleri vantilatér kayisinin genel durumu ve
gerginligi kontrol edilir. Kontrolde saptanacak gevsek civata ve somunlar sikilmali,
yaglanacak kisimlar operator tarafindan yaglanmalidir.

3.4.4. Forkliftin Bakimi
3.4.4.1. Giinlik Bakim

Glnliik bakim operatdr veya yardimcisi tarafindan her is giinii baslangict 6ncesi
yapilmalidir. Giinliik bakimda su islemler yapilir.

> Motor yag seviyesi kontrolii yapilir. Yag, yag cubugunun max.-min. ¢izgileri
arasinda olmalidir. Eksikse uygun yag ile tamamlanmalidir.

Akii elektrolit seviyesi kontrol edilmeli, elektrolitin plakalardan 1-1,5 cm
yukarida olmasi saglanmalidir. Eksik olan gozlere saf su ilave edilmelidir.
Radyatordeki sogutucu sivinin peteklerin iizerinde olup olmadigi kontrol
edilmeli, gerekirse kirecsiz ve temiz su ilave edilmelidir.

Lastik hava basinglar1 kontrol edilmeli, basinclar uygun degerlere getirilmelidir.
Yakit deposunda toplanan su ve pislikler tahliye muslugundan bosaltilmalidir.
Hava filtresinin kontrolii ve temizligi yapilmalidir.

Vantilator kayisinin gerginlik kontrolii yapilmali, bagparmakla basildiginda 1—
1,5 cm esneyecek gerginlige getirilmelidir.

VVVY V VY

3.4.4.2.Haftallk Bakim

Haftalik bakimda giinliik bakimlarin yinelenmesinin yani sira yapilanlar su sekilde
siralanir:

> Motor yagi degistirilmelidir. Bu islem {iretici firmanin 6nerileri dikkate alinarak
yapilmalidir.
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Forkliftin lastikleri kontrol edilmeli ve asir1 asinma séz konusu ise asinan
lastikler ¢ift olarak degistirilmelidir.

Tekerlek sokiilerek kampana ve disklerde aginma olup olmadigina bakilmali,
fazla asinti varsa parcalar degistirilmelidir. Fren silindirinde kagak olup
olmadig1 kontrol edilmelidir.

Kullanilan yagli hava filtreleri dnerileri ve talimatlara uyularak temizlenmelidir.



( UYGULAMA FAALIYETI

ISLEM BASAMAKLARI

ONERILER

» Cevrenizdeki Kurum ve isletmelere
giderek kaldirma ve tagima makinelerini
¢aligma alanlarinda inceleyiniz.

> Ornek olarak bir vincin ¢alisma 6ncesi
bakimini yapiiz.

» Bir yikleyicinin ¢alisma  Oncesi
bakimini yapiniz.
» Bir ekskavatorim ¢alisma  Oncesi

bakimini yapiniz.

» Bir forkliftin giinliik bakimini yapiniz.

» Kurumlarla iletisim kurarak gerekli
izinlerin alinabilmesi i¢in Ogretmeninize
bagvurunuz.

» Calisma yapilirken bakim ve onarim
yonergelerine uyunuz

» Calismalar1 Ogretmeniniz ve isletme
gorevlisinin gdzetiminde yapiniz.

> s giivenlik kurallarma uyunuz.
» Kisisel giivenlik tedbirlerinizi

talimatlara ve is yeri Ozelliklerine gore
eksiksiz olarak aliniz.




( OLCME VE DEGERLENDIRME )

Asagidaki dogru-yanlis tiirtindeki sorular1 dikkatlice okuyunuz. Sorularin cevaplarim

dogru ve yanlig olarak degerlendiriniz. Bunu tek baginiza yapiniz.

1. Vinglerin kapasiteleri 60 ton’a kadar ¢ikabilir.

2. Paletli vinglerin hizlar1 diistiktiir.

3. Lastik tekerlekli yiikleyiciler yol kaplamalarini bozarlar.

4. Cekme ekskavatorler zemin seviyesinin iizerinde sert zeminlerin kazilmasinda
kullanilir.

5. Forkliftler ¢ok uzak mesafeli tagima iglerinde kullanilir.

6. Baret takmak bireysel korunma tedbirlerindendir.

7. Catlamis bir metal boru yumusak kaynak yapilabilir.

8. Vinglerde ¢aligma esnasindaki bakimda yag seviyesi kontrolii yapilir.

9. Yiikleyicilerin ¢alisma dncesi bakimlarinda su seviyesi kontrol edilir.

10.  Forkliftlerin glinliikk bakiminda yag degisimi yapilir.

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile cevap anahtarimizi karsilastirmiz, cevaplariniz dogru

ise modiil degerlendirmeye geciniz. Yanlis cevap verdiyseniz 0grenme faaliyetinin ilgili
boliimiine donerek konuyu tekrar ediniz.



MODUL DEGERLENDIRME

Modiil ile kazandi1giniz yeterligi asagidaki kriterlere gére degerlendiriniz.

DEGERLENDIRME KRITERLERI

Evet

Haywr

Pnomatik sistem uygulamalarin1 yapmak

A-Simiilasyon programinda ¢izdiginiz
1 devrelerin tamamini ¢aligtirabildiniz mi?

B-Pnomatik egitim setinde kurdugunuz
devrelerin tamamini ¢aligtirabildiniz mi?

Caligma alanlarinda bantli konveydrlerin
bakimin1 yapmak

A-Asinan siyiricilarn dogru degistirebildiniz
mi?

B-Temizleme ve yaglama islemini kurallara
uygun yapabildiniz mi?

Kaldirma ve tasima makinelerinin bakimini
yapmak

A-Vincin ¢alisma 6ncesi bakimini
talimatlara uygun yapabildiniz mi?

B-Yiikleyicinin ¢aligma 6ncesi bakimini
talimatlara uygun yapabildiniz mi?

C-Forkliftin giinliik bakimini talimatlara
uygun yapabildiniz mi?

DEGERLENDIRME

Sorulara verdiginiz cevaplar ile degerlendirme kriterlerini karsilagtiriniz. Modiiliin
degerlendirilmesi sonucunda eksik oldugunuz konulari yeniden tekrar ederek eksik
bilgilerinizi tamamlaymiz. Hayir, cevaplarimizi bir daha gézden gegiriniz. Kendinizi yeterli
gérmiiyorsaniz modiili tekrar ediniz. Kendinizi yeterli gorliyorsaniz bir sonraki modiile

gegmek i¢in 0gretmeninize bagvurunuz.
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETi-1 CEVAP ANAHTARI
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OGRENME FAALIYETi-3 CEVAP ANAHTARI
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