ELEK ANALIZI

Eleme, tanelerin belirli biiylikliikteki delik veya agikliklardan gecebilme veya
gecememe Ozelligine dayanarak yapilan bir boyuta gore siniflandirma islemidir.

Elek analizi ya da elek ¢oziimlemesi ise, farkli biiylikliikteki tanelerden olusan
kirllmis ve/veya ogiitiilmlis malzemenin “Tane Boyu Dagilimi”nmi saptamak icin
yapilmaktadir. Boyut dagilimi, bir numunede tanelerin boyutlar1 ile miktarlar
arasindaki iligkidir. Bir numunenin boyut dagilimi, bu numunede hangi boyutta ne
kadar miktar malzeme bulundugunu gosterir. Malzemenin boyut dagiliminin
bilinmesinin ¢ok ¢esitli yararlar1 vardir. Bu yararlarin birkac¢i asagida siralanmistir.

1) Boyut kiigiiltme islemlerinin denetimini saglamak

2) Bir cevherin gesitli tane boylarinda mineral serbestlesme derecelerini saptamak

3) Boyut kiigiiltme cihazlarini, verdikleri sonuglar yoniinden birbiriyle karsilastirmak

4) Cevherlerin kirilganlik ve ufalanabilirlik derecelerini saptamak

5) Bir malzemede boyuta gore tendr dagilimlarini saptamak

6) Kirilmis veya 6giitliilmiis malzemenin ortalama tane boyutunu bulmak

7) Belli bir malzemeye ait boyut dagilimi 6zelliginden yararlanarak, bu malzemenin
herhangi

bir boyut kiicliltme isleminden sonraki tane boyutu dagilimini tahmin etmek

Malzemelerin tane boyut dagilimlarini saptamaya yarayan cesitli yontemler ve
teknikler vardir. Bunlar arasinda en kolay olani ve en yaygin olarak kullanilani,
laboratuvar elekleriyle yapilan “Elek Analiz Y 6ntemi”dir.

Bu yontemde, elek analizi i¢in yeteri miktara azaltilmis numune elek acikliklar
birbirinden fakli olan bir dizi elekten gecirilir. Eleme islemine en biiylik delik aciklikli
elekten baslanir ve gittikge kiigiilen delik agiklikli eleklerle devam edilir. Eleme
isleminde kullanilan elekler biiyiikliiklerine gore smiflandirilirken “mes (mesh)
numarast” kavrami kullanilir. Mes numarasi bir elekte birim alan (in¢2 veya mm?2)
basina diisen delik sayisin1 gostermektedir. Bununla ilgili olarak farkli standartlarda
verilen elek numaralar1 Tablo da gosterilmistir Eleme islemi, elle veya otomatik olarak
yapilabilir. Elle elemede, elekler teker teker kullanilir. Otomatik elemede ise bir elek
sarsma makinesinden yararlanilir. Eleklerin, elek acgikliklar iistten alta dogru gittikce
kiiglilecek sekilde iist {iste yerlestirilmesiyle hazirlanan elek seti, eleme makinesine
sikica yerlestirilir. Makine, eleklere siirekli titresim+eliptik doniist+darbe seklinde
hareket verir. Eleme islemi sonunda elekler cikarilip, herbir elegin iistiinde kalan
miktar tartilir ve o tane boyuna ait agirlik yiizdesi toplam malzeme miktarma oranla
hesaplanir. Elde edilen sonuglar grafiksel olarak degerlendirilir.



Elek Analiziyle Ilgili Terimler

Tam elek dizisi: Elek tellerinin hepsi belirli sinif, tip ve tiirlere ait standart 6zellikleri
tagiyan eleklerin biitiintidiir.

Elek gozii veya elek deligi: Elek telindeki elek levhasindaki agikliklardan her biri bir
elek goziidiir.

Delik acikhigr: Bir elek goziiniin genisligidir. (kare deliklilerde delik kenar1 uzunlugu,
yuvarlak deliklilerde delik ¢ap1 )

Tel capi: Elek telinin imalinde kullanilan tellerin ¢apidir.

Delik adimi: Komsu iki elek goziiniin merkezleri arasindaki mesafedir.

Elek alti(-): Eleme islemi sonunda, elenen malzemenin elek gozlerinden alta gecen
kismidir.

Elek iistii(+): Eleme islemi sonunda, elenen malzemeden, elek gozlerinden gegmeyip,
elek tistiinde kalan kisimdir.

Kritik Tane: Elek gozii agikligina hemen hemen esit biyiikliikteki malzeme
parcacigidir.
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Test elegi Elek sarsma makinesi

Sekil 1. Standart test elegi ve elek sarsma makinesi

Herhangi bir elek analizinde kullanilacak olan en iri elek acikligi, elenecek
numunedeki en iri tane boyutuna bagl olarak secilir. Kullanilacak en iri elek acikligi,
numunedeki en iri tane boyutundan biraz kiiclik olmaktadir. En iri elegi takip edecek
diger eleklerin elek agikliklarinin bir geometrik dizi olusturmasi tercih edilir.



Elemenin baslangicindan itibaren elek altina gecen miktar siirekli olarak artar.
Bu nedenle eleme isleminin tamamlanacagi siirenin saptanmasi zorunludur. Eleme
siiresi yukarida sayilan ilk sekiz madde ile de yakindan iliskilidir. Eleme bitis noktasi
denemelerle belirlenebilir. Elek altina gecen malzeme miktar1 periyodik araliklarla
kontrol edilir. Kuru elemede eleme bitis siiresi, 1 dakikada elek elek altina gecen
miktarin, baglangictaki malzeme miktarinin %1’inden daha az oldugu zamandir.

Elek Analizi Ornegi:

Ikincil kiricida 2,5 mm’nin altina kirilmis 300 g agirhgidaki numunenin elek analizi
yapilarak elde edilen sonuglar Cizelge 1’deki Elek Analiz Tablosu’nda verilmistir.

Cizelge 1. Elek Analiz Tablosu

Tane Boyutu Miktar Toplam (Kiimiilatif)
(mm) Gram % Elek Ustii (%) Elek Alt1 (%)
-2,500 +1.700 15,30 5.10 5.10 100,00
-1,700 +1.200 60,02 20,01 25.11 94.90
-1,200 +0.850 60,91 20,30 45,41 74.89
-0,850 +0.600 43,83 14,61 60,02 54.59
-0,600 +0.425 35,38 11,79 71.81 39.98
-0.425 +0.300 24,92 8.3 80.12 28.19
-0,300 +0.212 15,74 5,25 85.37 19.88
-0,212 +0.150 13,17 4.3 89.76 14.63
-0.150 30,73 10,24 100,00 10,24
Toplam 300,00 100.00

Elek analiz tablosundan yararlanilarak, aritmetik olarak bdéliinmiis kagida
(milimetrik kagit) veya logaritmik 6lgekli kdgida normal dagilim egrisi, toplam elek
iistii ve toplam elek alt1 egrileri ¢izilebilir.
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Elekler en altta tava olacak sekilde elek aciklik boyutuna gore kiiciik elek boyutundan
bliyiige gore alttan yukariya dogru siralanir.

Elek analizi yapilacak toz numune tartilir.

Hazirlanan elek seti, elek sarsma makinasina yerlestirilir.

Elek setinin en iistiindeki elege elenecek toz numune dokiiliir.

Elek setinin kapagi kapatilarak vidalar1 sikilir.

Elek sarsma makinasi 15 dakika siire ve uygun titresimde ¢alistirilir.

Eleme islemi sonucunda elek seti sarsma makinasindan alinarak, her elek iistiinde
kalan toz miktar: tartilip asagidaki tabloya kaydedilir.

Toplan elenmis madde miktar1 tabloya kaydedilir.

Elde edilen veriler diferansiyel elek analiz ve kiimiilatif elek analiz dagilim
grafiklerine aktarilarak parcagik boyut dagilimi ve ortalama pargacik boyutu bulunur.



Elek Boyut Elek  isti | Agirlik Yiizdesi Kiimiilatif Yiizde
agurlik (g) (%) (%)

Mesh No Aciklik(pm)

5 4 mm

10 2mm

18 1 mm

35 500 pum

60 250 um

120 125 pm

230 63 um

325 45 pm
tava

Hesaplamalar

o Herbir elekte kalan kiitle kesrini (AQ,) hesaplayiniz ?

e Herbir elekteki ortalama parcacik ¢apini (Dg;) hesaplaymiz ?
e Elenen malzemenin agirlikca ortalama ¢apini hesaplayiniz ?

e Diferansiyel analiz metodu ve kiimiilatif analiz metodu ile sonuglarin

grafiklerini ¢iziniz?




Tabla 5. Farkl standartlarda verilen alek mumaralan

157 Usk

(38 pm | - | 38 | 0OOIS | 400 | 0005 | 400 | 38 | 400 |
(45 ym | 0045 | 45 | 00017 | 33 | 00007 | 3s | 45 | 350 |

52 wmf - | 5 | ooooa | o@o | oaoe [ e | s | aw
63 pm 0063 | 63 | 00025 | #0 | oo0oe [ @50 | &3 | a0
76 pm - | 7B | oooee | om0 | oooes om0 | 7S | =00
(90 ym [ oos0 | o0 | ooo3s | o | ooess [ o | e | 0
(e pm | - ] 06 | 00041 | 140 | o004l | 950 | 106 | 150
(125 pm | 0025 | 128 | ooode | 120 | oo | s | 1 | 120 |

(1gogm [ - | 50 | 0oose | 00 | Qooss | 0o | 951 | 100
(10 gm | GiBa | w0 | QONTe | B0 | O0oeR | 66 | | @6
(2i2gm | - | 2 | 00083 | 7D | opoe2 | 65 | 72 | 72
250 ym | 0.386 | 00088 | 66 | 00087 | 60 ] M4 | & |
(300 pm | - | 300 | 0017 | S0 | o0ie | 48 ) 30 | 52
355 um | 0.aes | 38 | 00138 | 48 | ot | 42 ] s | a4
(s pm | - | 435 | O01ES | 40 | o0ie4 | 35 | 435 | 36 |
gooym | 50 | 500 | poigr | 3 | oo | 3 | s | a0
Gooym | - | 600 | 002 | 30 | aoew | @ | s0 | @5
(7iogm| 070 | 70 | nmve | 25 | 0076 | M
(@sopm | - | mso | ooam | oo | opae | a0 | eso | 18
(100 mm | 1.000 ] 1000 | CLOMM | 18 | 0030 ] 16 ] 1000 | 6
(v mm [ - ] 1980 | 00468 | 16 | ooas0 | 14 | 1is0 | 14
(150 mm | 1400 | 1400 | OOSSE | 44 | o0ss0 | iz ) i400 | 12 |
(i7omm | - ] 1700 | 00661 | 12 | ooeso | 10 | w7o0 | 10
( oover | o | oo7es | s | @oo0 | B
) T T N ——
(280 mm | E800 | 00 [ Qare | T ] onem | 7 | @0 | 6 |
(335 mm| - | 330 | 0130 | 6 | 00 | 6 | 30 [ 5
(400 mm | 4000 | 4000 | 04570 | 8 ] 01560 | 5 | 4000 | 4 |




