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“Uriin kalitesinde istikran saglamak igin fabrikada iyi bir kontrol sistemi olusturmak
gerekmektedir. Glinkii uriin kalitesinin iyi olmasi igin Uretimin tiim evrelerinde titizlikle
calisilmasi gerekir.”
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Valsli degirmenlerde elektronik ve otomasyonun gelismesiyle valslere eskisine nazaran daha iglevsel ve
kullanigh dzellikler eklenmistir. Ozellikle Girlin besleme alaninda senelerdir AR-GE calismasini
yaptigimiz tork motorlar kullaniimaktadir. Vals sisesine entegre edilen sensor veya loadcell vasitasiyla
urindn seviyesi belirlenip, besleme hizi, hiz sirtculeriyle Grunln gelis hizina gére ayarlanabilmektedir.
Bu da kesintisiz bir Gruin akigi saglamaktadir. Ayrica farkli yerlere konulabilen (danelik toplarina, vals
toplarina, vals alti bunkerine vb.) sensorler araciligiyla herhangi bir dolma sikisma olmasi durumunda
makineye gelebilecek zarar minimuma indirilmekte ve ariza bliyimeden fark edilip giderilebilmektedir.
Yeni nesil CERES Il valslerde, yaglama sistemleri tek tek yataklarin tzerinden degil merkezi, kolay
ulasilabilecek bir noktaya alinmistir. Boylece kolay ve kisa surede yaglanmalari saglanmigstir. Merkezi
yaglama sistemi, PLC sistemi ile birlikte kontrol edilerek stabil bir sekilde yaglama saglanabilmektedir.

Valslerde top degistirme isleminin daha kisa slrede ve kolay bir sekilde yapilabilmesi igin valslerin 6n
taraflari agilabilir yapilmakta ve iki top blok halinde yataklariyla beraber disari kolayca alinabilmektedir.
Bu sayede kisa zamanda toplarin degisimi yapilabilmekte ve Uretim uzun sireler durmak zorunda
kalmamaktadir.

VALS TOPLARININ OGUTMEYE ETKISI
Valslerde, kirma ve rediksiyon olmak Uzere iki ¢esit top kullaniimaktadir;

1. Kirma valsleri bugdayi kesip agma, kaziyip asindirma, kirip pargalama gorevini yerine getirmek
Uzere tasarlanmistir. Toplarin lzerinde, hafif zaviye yaparak uzanan disler bulunmaktadir. Bu
dislerin GrinG ne kadar parcalayip kesecegine veya kaziyacagina gore santimetredeki sayilari,
acilari ve yukseklikleri degismektedir. Top disleri uygun secilmedigi takdirde randiman ve
kalitede sikintilar ¢ikacaktir.

2. Rediksiyon toplari duz toplardir. Reduksiyon toplarinin gérevi, kirma sisteminde elde edilen
irmigi derece derece una donustirmek, kepek ve ruseym pargaciklarini ezerek pulcuk haline
getirmektir. Sikistirma, ezme ve pargalama gorevlerini yaparlar. Bu toplarda sikistirma ve ezme
nedeniyle agida c¢ikan 1sidan dolayi kenarlarda genlesme meydana gelir; toplar ¢alisirken
paralel bir halde esit sekilde ezmeyi saglamak icin orta kisma bir miktar bombe verilir. Bu
bombe pasaja gelen urinin yodunlugu ve yapisina bagh olarak degisir. Eger uygun bombe
secilemezse tam bir ezme saglanamaz ve bdylece randiman kayiplari ile kalite bozuklugu
gOrular.

VALSLi DEGIRMENLERDE ENERJi TUKETIiMi

GlUnumuizde teknolojinin ilerlemesi ve iyi kullaniimasi sayesinde degirmenlerde de minimum eneriji ile
optimum Uretim yapma gabasi artmistir. Clinkl rekabet giin gectikge artmaktadir. Bu ylizden makine
Ureticileri daha az enerji harcayarak en yuksek kapasitede ¢alisabilecek makineler yapma ¢abasindadir.

Ayni zamanda fabrika projeleri yapilirken islenecek hammaddenin ve uretilecek Uriintn 6zelligine,
kapasitesine gére makineler secilmesi ve diagraminin hazirlanmasi enerji tiketimini dogrudan
etkilemektedir. Makinelerin gelismesi sonucunda enerji sarfiyati eskisine nazaran olduk¢a dismustur.

OGUTME ARALIGI VE PARTIKUL BOYUTU

Ogutme araligi ve partikiil bayikligi, 6gitmenin basladigi valslerden sona dogru gidildikge
azalmaktadir. Bunun nedeni endosperm ve kepedin birbirinden ayrilmasi sirasinda, kademeli olarak
kesme, ayirma ve kazima islemi yapilmasi ve her islemde parcalanma ve ki¢ctlmenin olmasidir.
Bundan dolay! bir sonraki kirma isleminde 6gdiitme arali§i daha az olacaktir. istenilen Griiniin
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Ozelliklerine, yapilan diagrama, tonaja ve 6gutulen Griiniin rutubetine gore bu aralik degisiklik
gOstermektedir.

VALSLERDE VE VALS YATAKLARINDA ISI KONTROLU

Ozellikle rediiksiyon (liso) diger bir deyisle diiz valslerde isi1 kontrolii cok énemlidir. Bu valslerde ezme
ve patlatma islemi yapilirken daha fazla isi ortaya ¢ikabilir. Burada yapilan ezme ve patlatma isleminin
unun gluten ve nisasta 6zelliklerini bozmayacak sekilde uygulanmasi gerekmektedir. Top sicakhdinin
40-45 dereceden fazla olmamasi gerekmektedir. Toplarda bu sicaklik daha fazla olursa unun ekmeklik
degerlerinde bozulmalar olur, ayni zamanda topta deformasyonlar gorilmeye baglar ve bu sicaklik
yataklara sirayet eder. Fazla isidan dolay rulmanlarda kullanilan yaglar incelir ve disariya sizar. Bu
durumda rulmanlarin d6mri de azalmis olur.

URUN KALITESINDE iSTIKRAR

Uriin kalitesinde istikrari saglamak igin fabrikada iyi bir kontrol sistemi olusturmak gerekmektedir. Clnkii
Urdin kalitesinin iyi olmasi igin Gretimin tim evrelerinde titizlikle ¢alisiimasi gerekmektedir. Bu noktada
dikkat edilmesi gerekenler soyle siralanabilir:

1. Uretilecek iriine gére dogru hammaddelerin temini, bu hammaddelerin siniflandirilip stoklanmas;
2. Uretilecek Uriine gére dogru bugday pacalinin yapiimasi;

3. Bugdayin iyi temizlenebilmesi icin temizleme makinelerinin zamaninda rutin kontrolleri;

4. Standart bir 6gitme icin bugday rutubeti 6nemlidir. Bugdaya gerekli olan su verme igleminin dogru
yapilmasi;

5. Bugdayin fiziksel 6zelliklerine gore su verme isleminden sonraki dinlendirme siiresi, bugdayin ideal
rutubete gelmesinde ¢ok 6nemlidir. Dogru surelerde dinlendirme yapilmasi;

6. Ogiitme kisminda tonajin sabit tutulmasi;

7. Vals ayarlarinin stabil halde olmalari igin rutin kontrolin yapilmasidir.

VALSLERDE BESLEME

Valslerde maksimum verimin alinabilmesi i¢in vals besleme ayarlarinin iyi yapilmasi gerekmektedir.
Cunku valse gelen Urin, toplarin arasina perde seklinde ve kesintsiz gelirse 6gutme ve ezme islemi de
stabil olacak; bu sayede eleklere giden uriin kesintisiz ve homojen olacaktir. Ur(in kalitesinin istikrari igin
besleme islemi ¢ok dnemlidir

Valse gelen urunle toplara verilen trinun ayarlanmasinda sensoér ve loadcell sistemi, isi oldukga
kolaylastirmaktadir. Valse verilen Urtn kalin olursa toplarin birbirine yakinhginin fazla bir 6nemi
kalmamakta ve ezmeyi gerceklestirmekte sikinti gériimektedir. Bu ylzden danelik perde ayari ve
danelik devir ayarlari ¢ok iyi ayarlanmalidir.

OGUTME KAPASITESI

Ogutme kapasitesi fabrikanin kapasitesine gére hesaplanmaktadir. Kirma valsleri toplam vals
uzunlugunun ortalama yltzde 40’1 kadar olmalidir, rediksiyon (liso) valsleri de toplam vals uzunlugun
yuzde 60’1 kadardir. Ortalama vals uzunlugu 12 mm/100 kg/24 saat hesabina gore olur. Bu hesap
standart un fabrikalari igin gecerlidir. Pasajlarda gelen Grtnlerin oranlarina gore degismektedir.

VALS AYARLARI

Vals ayarlari Uc temel esasa gore yapilabilir:

* lIki elle yapilan ayardir. Urtin vals topunun iki ucundan alinip esit olarak sikildiginda dokunarak karar
verilir.

« ikincisi ise gézle yapilan ayardir. Ogitiilen Grinin iki ugtan pullanmasi ve pargalanmasina gozle
bakilir.

« Uglinclisl 1siya géredir. Vals toplarindaki sicaklik, topun iki ucundan 1si élgerle, 1s1 dlger yoksa elle
hissederek esitlenir. Valsler ayarlanirken bu U¢ yontemi beraber kullanmak, en saglikh ayari
bulmamizda etkilidir. Ayni zamanda kirma valslerinde, vals toplarinin iki tarafindan alinan Grin,
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laboratuvar eleginden gegirilip elek altina gegen Griiniin oranina gére ayarlanabilir. Ornegin; B1 valsinde
1000 mikron elek altina yizde 30-35 civarinda partikil gegmelidir.

VALSLERIN BAKIMI VE BAKIM PERIYODU

Bakim ve onarim ginimuzde hala oturtmakta zorlandigimiz bir sistemdir. Aybakar olarak
musterilerimize bakim ve onarim hakkinda gerekli egitimi vermeyi ilke edindik. MUsterilerimizin teknik
ekipleri makinelerin tesliminden énce kendi fabrikamizda ve musterilerimizin fabrikalarinda gerekli
egitim verilmektedir.

Yapilmasi gereken bakim periyodu su sekildedir:

Haftalik bakim

» Hava tesisatinin kontrolu

* Top kayislarinin kontroll

* Merdane kayislarinin kontrol(
* Merdane motorunun temizligi
* Toplarin birlesip agiimasi

Aylik bakim

» Kirma valslerde aspirasyon sisteminin kontrolu
* Firca kontrol(

» Merdane ve top yataklarinin isi kontrolu

3’lincii ay bakimi
» Motor fanlarinin kontroli ve temizligi
» Top ve merdane kayislarinin gerginligi

15.000 saat bakimi
* Top kayislarinin degisimi
* Merdane bilyasinin degisimi ve kontroller

25.000 saat bakimi
* Merdane kayisinin degisimi

YAGLAMA

Yaglama streci ¢alisma devirleri ve ortam sicakligina goére degisiklik gosterebilir. Aybakar’in énerisi
1000 saatte yaglamanin merkezi sistemden yapilmasidir. Merkezi sistem tek kath CERESII
valslerimizde 4 topun 8 rulmaninin tek noktadan yaglanmasi tUzerine tasarlanmigtir ve yaklasik olarak
640-800 gram arasi yag basiimalidir. Cift kath CERESII valslerimiz ise 8 topun 16 tek noktadan
yaglanmasi tzerine tasarlanmistir ve yaklasik olarak 2560-3200 gram arasi yag basiimalidir.

Kaynak: Miller Magazine

Macun Mahallesi 171. Sokak No: 4 06105 Macunkdy - Yenimahalle / ANKARA
T: 0312 327 00 00 (pbx) F: 0312 324 08 57

www.ankaratb.org.tr

TSE-ISO-EN
9000




