CELEN

YATAY ELEK: KOR OLMA VE TIKANMA ARIZA GIDERME KILAVUZU

! Neden Onemli

e Korolma: Nem nedeniyle ince malzemenin gdzenekleri tikamasi — agik alani %30-70
azaltir, kapasiteyi ciddi sekilde disirir.

e Tikanma (Pegging): Gézenek boyutuna yakin parcaciklarin elek acikligina sikismasi —
fiziksel olarak gikarilana kadar kalici tikaniklik olusturur.

e Maliyet: Kér olmus bir elek saatte 5.000-15.000 $ Uretim kapasitesi kaybina yol
agcabilir.

& Adim 1: Problem Tiirunii Belirleyin

GOZLEM PROBLEM TURU GIT

Elek ylzeyinde yapiskan birikim Kér olma (nem) - Diyagram
Tek tek pargaciklarin gdzeneklere sikismasi Tikanma (yakin boyut) - Diyagram
Malzemenin ayrismadan Ustten gegmesi Zay1f tabakalasma - Diyagram
Blylk boyutlu Urinde asiri ince malzeme Kapasite asimi - Diyagram

] Diyagram A: Kér Olma (Nem / Kil)

Besleme noktasinda nem dlger ile malzeme

Nem orani > %5 mi? .. .
nemini kontrol edin.

Vv EVET

Barlar, ylizeye 45° agiyla, 2-4 bar basingla

Puskiirtme barlar kurulu mu? . C e
tim genisligi kapsamalaidir.

Vv EVET, ama hala kor oluyor

Ana elegin altindaki alt tepsiye 25-40mm

Anti-kor olma toplarn takii mi?

toplar yerlestirin.

Vv EVET, ama hala kor oluyor



— Cozim: Polilretan panellere gecin (telden %60 daha iyi kér olma direnci). ETE serisi
kullaniyorsaniz, agresif temizlik icin elips agisini 40-45° olarak ayarlayin.

= Divagram B: Tikanma (Yakin Boyutlu Malzeme)

Yakin boyut = gézenek boyutunun =%10'u

Yakin boyutlu pargacik orani yilkksek mi? igindeki pargaciklar. PSD analizini kontrol
edin.

Vv EVET

Dokuma tel, kiUbik parcaciklardan kaynaklanan

Elek dokuma tel 6rgii mii kullaniyor?

tikanmaya en duyarli olandir.

Vv EVET

— Coziim: Polilretan panellere gegin (sirekli esnek hareket sikigmayi 6nler). ETE serisinde,
hassasiyet igin elips agisini 25-30° olarak sikilastirin. Goézenek boyutunu %5-10 artirmayi ve
daha siki alt akis kontroll uygulamayi dislnin.

] Diyagram C: Zayif Tabakalasma

Gk ti 4G'nin altind > Dort kosede titresim genligini 6lgin. G
HVVet nin attinda mi< kuvvetini hesaplayin.

Vv EVET

Asimetri; rulman asinmasi, gevsek civatalar

Genlik tiim kdselerde simetrik mi?

veya saft hizalama bozuklugunu goésterir.

¥ HAYIR (asimetrik)

— Goéziim: Yapisal baglanti elemanlarinin torkunu kontrol edin. Rulmanlari inceleyin. Safti
teknik 6zelliklere gbére yeniden hizalayin. Simetri saglandiktan sonra G kuvvetini 4-6G
araligina yikseltin (GELEN mihendisligi ile rulman &ézelliklerini dogrulayain).

= Divagram D: Kapasite Asimi / Tagma

Calisma sirasinda ylzeyin besleme ucundaki

L& > a6 2
Yatak derinligi > g6zenek boyutunun 3 kati mi malzeme derinligini Slgdn.

Vv EVET

Besleme hizini azaltin veya beslemeyi paralel

Besleme hizi azaltilabilir mi?

eleklere boélin.




¥ HAYIR (azaltilamaz)

— Coziim: Daha buyuk bir elek modeline gecin (érn. ETE 2260 - ETE 2480). Alternatif olarak, ana
ayrimdan oénce blylk boyutlu malzemeyi 6n-ayirmak icin ikinci bir ylzey ekleyin.

“\ K6k Neden Analizi Hizli Referans

BELIRTI ONCELIK
. . Yapiskan birikim, kor Pusklrtme barlari + anti-k&ér olma toplara ..
Yiksek nem / kil GOZ. #1
olma + PU paneller
Yakin boyutlu ~
Tikanma Elips acisini ayarla + PU paneller 0Z. #2
malzeme P ¢ v P ¢
Disik G kuvveti Zay1f tabakalasma Genligi 4-6G araligina ylkselt
Asira yatak AgLT t Besleme h 1t legi buyit COz. #4
1r tasma esleme hizaini aza veya elegi buyu .
derinligi : 8 v R
ince eleme (<3mm) Hizl1 kér olma Ultrasonik ylzey ekle (25-50 kHz) ¢c0z. #5

X Diizeltici Evlemler — Etkinlige Gore Sirali

Coziim #1: Elips Acisini Optimize Et (Yalnizca ETE Serisi)

Yapiskan malzeme - 40-45° | Kuru hassasiyet - 25-30° | Ayar slresi: ~15 dk

En yuksek etki, en distk maliyet. ETE eleklerinde her zaman &nce bunu deneyin.

Coziim #2: Anti-Kér Olma Toplari Takin

Alt tepsi gerektirir. Top boyutu: 25-40mm. Gézenekleri alttan yukari dogru temizler.

Kil ve nemli kum uygulamalarinda oldukga etkili.

Coziim #3: Poliiiretan Panellere Gegin

Telden %60 daha iyi kér olma direnci. Kullanim 6mrli 3x daha uzun.

Sirekli esnek hareket, pargacik sikismasini &nler.

Coziim #4: Ultrasonik Yiizey Ekleyin (ince Eleme)

Frekans: 25-50 kHz dogrudan elege. <3mm gdzenekler igin ideal.

Ince/hassas eleme uygulamalari igin uzman ¢ézum.

Coziim #5: Pliskiirtme Barit Kurulumunu Optimize Edin

Basing: Ylzeye 45° aciyla 2-4 bar. Tam genislik kapsami saglayin.



I Islak eleme igin gerekli. Nozullari haftalik tikanma kontroll yapan.

Coziim #6: Yatak Derinligini Azaltin

Kural: Yatak derinligi = gbézenek boyutunun 3 kati. Fazla derinlik yakin boyutlu malzemeyi
elege zorlar.

Beslemeyi azaltamiyorsaniz, elegi buyltmeyi degerlendirin.

Coziim #7: Titresim Yogunlugunu Artirin

Hedef: 4-6G araligi. 4 Rulman 6zelliklerini asgmayan.

Ayar yapmadan once her zaman GELEN mihendisligi ile dogrulayain.

7 Saha Teghis Kaydi

GOZLEMLENEN PROBLEM KOK NEDEN YAPILAN iSLEM

7 Notlar

Bu alani sahaya 6zel gbzlemlerinizi, stok elek tlrlerini, pUskirtme bari konfiglrasyonlarini
veya uygulamaniz ig¢in ETE elips ayarlarini kaydetmek ig¢in kullanin.
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