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Sanayi ve Ticaret Bakanligi’ndan

Otomatik Kontrol ve Simiflandirma Terazilerine
Dair Yonetmelik
(78/1031/AT)

BIRINCi BOLUM
Amag, Kapsam ve Hukuki Dayanak

Amacg

Madde 1 — Bu yonetmeligin amaci Otomatik tartim ve siniflandirma, tasarim, imalat ve kullanma gereklerinin
belirlenmesini, piyasaya arzini, hizmete sunulmasini, kullanimini, muayene, markalama ve isaretleme ile ilgili esaslar1
belirlemektir.

Kapsam
Madde 2 — Bu yonetmelik, otomatik kontrol terazileri ve siniflandirma terazilerinin; test edilmesi, muayene
edilmesi ve/veya belgelendirilmesine iliskin usul ve esaslar1 kapsar.

Hukuki Dayanak
Madde 3 — Bu yonetmelik 3516 Sayili Olgiiler ve Ayar Kanunu ile 4703 sayili Uriinlere Iliskin Teknik

Mevzuatin Hazirlanmasi ve Uygulamasina Dair Kanun uyarinca hazirlanmigtir.

iKiNCi BOLUM
Tanmimlar

Tanimlar

Madde 4-Bu yonetmelikte gegen tanimlardan ;

Bakanhk : Sanayi ve Ticaret Bakanligini,
Miistesarhk : Bagbakanlik Dis Ticaret Miistesarligini,
AT ¢ Avrupa Toplulugunu,

Komisyon : Avrupa Birligi Komisyonunu,

Konsey : Avrupa Birligi Konseyini,

) AT Tip Onay1 : Uretimi planlanan otomatik kontrol ve siniflandirma terazilerinin bir numunesinin, Olcii ve
Olgii Aletlerinin Metrolojik Kontrolleri I¢in Genel Esaslara Dair Yonetmelik (71/316/AT) ile bu Yonetmelik hiikiimlerine
gore verildiginin test edilmesi ve/veya belgelendirilmesini,

) AT“ilk Muayenesi : Uretimi yapilan otomatik kontrol terazileri veya siniflandirma terazilerinin, bu yonetmelik
ile Olgii ve Olgli Aletlerinin Metrolojik Kontroller I¢cin Genel Esaslara Dair Yonetmelik (71/316/AT) hiikiimlerine gore
onaylanmis tipe uyup uymadiginin kontrol edilerek damgalanmasi iglemini,

Otomatik Kontrol Terazileri : Nominal kiitle olarak adlandirilan kiitleleri 6nceden verilen deger etrafinda
degisen ve tartilacak malin siniflandirilmasi igin kullanilan terazileri,

Otomatik kontrol terazilerinin iglevi; nesneleri, kiitlelerin ve nominal kiitlelerin farkina gore birden fazla gruplara
ayirrmaktir.

Simiflandirma Teraziler: Nominal kiitlesi 6nceden verilmeyen farkl kiitleli tartilacak mallarin siniflandirilmasi
i¢in kullanilan terazileri,

Uretici : Otomatik kontrol ve siniflandirma terazilerini imal eden, 1slah eden veya iiriine adin1 markasini veya
ayirt edici isaretini koymak suretiyle kendisini {iretici olarak tanitan gercek veya tiizel kisiyi; iireticinin Tirkiye disinda
olmas halinde, iiretici tarafindan yetkilendirilen temsilciyi ve/veya ithalat¢ry1; ayrica tiriiniin tedarik zincirinde yer alan ve
faaliyetleri iiriiniin giivenligine iliskin 6zelliklerini etkileyen gergek veya tiizel kisiyi,

Uygunluk Degerlendirmesi : Otomatik kontrol ve smiflandirma terazileri , bu Y&netmelik ile Olgii Aletlerinin
Metrolojik Kontrolleri I¢in Genel Esaslara dair Yénetmelige (71/316/AT) uygunlugunun test edilmesi, muayene edilmesi
ve/veya belgelendirilmesine iligkin her tiirli faaliyeti,



Muayene Kurulusu : Bu Yonetmelik ile “Olgii ve Olgii Aletlerinin Metrolojik Kontrolleri I¢in Genel Esaslara
Dair Yonetmelik (71/316/AT)” kapsaminda uygunluk degerlendirmesi faaliyetini yiiriiten 6zel veya kamu kurulusunu,
ifade eder.

UCUNCU BOLUM
Genel Hiikiimler, Yiiriirliik ve Yiiriitme

Genel Hiikiimler
Madde 5 — AT damga ve isaretini alabilecek otomatik kontrol terazileri ve siniflandirma terazileri AT tip onayini
gerektirir ve AT ilk muayenesine tabidir.

Madde 6- Bakanlik, bu Yénetmelik gerekleri goz 6niine alinarak AT Tip Onay1 ve AT Ilk muayene isareti ile
donatilmis, otomatik kontrol terazileri ile simmiflandirma terazilerinin piyasaya siiriilmesini ve isletmeye alinmasini
engelleyemez, yasaklayamaz, kisitlayamaz.

Madde 7 — Bakanlik, bu yonetmelikte yapacagi degisiklikler ile alinacak 6nlemleri, yonetmelik kapsaminda
uygun goriip yayimladigi ulusal mevzuat hiikiimlerine ait metinleri ve yayimlandiktan sonra bu yonetmelik metnini,
Miistesarlik araciligi ile Komisyona bildirir.

Madde 8 — Bu Ydnetmelik, Avrupa Birliginin 78/1031/EEC say1l1 Otomatik Kontrol ve Siniflandirma Terazileri
direktifine uygun olarak hazirlanmistir.

Gegici Madde 1 — (Gegici madde eklenmesi : R.G. 1/6/2003 Giin 25125 sayili niishasinda , 1 inci madde ile)

Gerek bu Yoénetmelik, gerekse 21/2/2000 tarihli ve 23931 sayili Resmi Gazete’de yayimlanan Olgii ve Olgii
Aletlerinin Marka Kaydi ile Tip ve Sisteminin Onaylanmasina Dair Ynetmelik hiikiimlerine uygun olarak iiretilen tiriinler
piyasaya arz edilir. Ancak, devam eden uygulama prosediirleri ile teknik ve idari altyap1 caligmalar1 1/1/2004 tarihine
kadar tamamlanarak, sektoriin tam olarak hazir hale getirilmesi zorunludur.

Yiiriirlilk
Madde 9 — Bu yonetmelik 01.06.2003 tarihinde yiiriirliige girer.

Yiiriitme
Madde 10 — Bu yonetmelik hiikiimlerini Sanayi ve Ticaret Bakam yiiriitiir.



EK
BOLUM 1
KAVRAM BELIiRLEME VE TERMINOLOJi
1. Genel Kavram Belirleme

Otomatik kontrol terazileri ve Siniflandirma Terazileri tartilacak mali (paketleri, pargalarr) kiitlelerine uygun
olarak iki veya daha fazla simflara ayirirlar.

1.1. Otomatik kontrol Terazileri

Otomatik kontrol terazileri, nominal kiitle olarak adlandirilan kiitleleri 6nceden verilen deger etrafinda degisen
tartilacak nesnenin siniflandirilmasi i¢in kullanilan terazilerdir.

Bir kontrol terazisinin fonksiyonlari, tartilacak nesnelerin, kiitleleri ya nominal kiitleleri arasindaki farkin
biiyiikliigiine gore iki ya da daha fazla sinifa ayirmaktan olusur .

1.2. Siiflandirma Terazileri

Siniflandirma Terazileri, nominal kiitlesi onceden verilmeyen farkl kiitleli tartilacak mallarin siniflandirilmasi
icin kullanilan terazilerdir.

Bir smiflandirma terazisinin islevi bir kiitle degeri ile tanimli her nesneyi ¢esitli guruplara ayirmaktir.

1.3. Bu talimatlar, fiyat hesaplama ve kaydetme cihazlar1 olan teraziler ve yumurta dizgi makineleri i¢in gecerli
degildir .

Ek belirlemeler , halen AT Tip onay1 alinmayan ve elektronik diizeneklerle donatil- mis otomatik kontrol ve
smiflandirma terazileri i¢in daha sonra ele alinmustir.

2. TERMINOLOJI
2.1. Kontrol ve siniflandirma islem tiiriine gore siniflandirma
2.1.1.  Pargalar belirli siniflara ayiran teraziler. Bu pargalar teraziyi ayri ayri terk ederler. 2.1.2. Smifin1 gosteren

belirli bir isareti parga iistiine tutturarak parcalart siniflandiran teraziler .

2.1.3.  Ayirmadan her simiftaki pargalari sayan teraziler.

2.1.4.  Pargalar birbirinden ayirmadan bir sinifin her pargasi i¢in optik ve akustik sinyal
veren teraziler.

2.2. Calisma tarzina gore siniflandirma
2.2.1.  Daimi ¢aligan kontrol terazileri ve siniflandirma terazileri.

Nesnelerin siirekli hareket halinde oldugu teraziler.

Yiik tastyicist lizerinde bulunan tartilacak malin hareketi siireklidir. Kiitle bu hareket sirasinda bulunur.
2.2.2.  Fasilali galisan kontrol terazileri ve siniflandirma terazileri.

Tartilacak malin fasilali hareketi ile ¢alisan teraziler.

Yiik tastyicisi lizerinde bulunan tartilacak nesne hareketi fasilalidir. Kiitle,
tartilacak malin hareketsiz durumunda bulunur.

2.3. Terazinin Diizenegi.
2.3.1.  Olgme Sistemi
2.3.1.1. Tartim Diizenegi

Kontrolii ve simiflandirilmas: yapilacak yiikiin kiitle bilgisini saglayan diizenek. Bu diizenek tamamen yada



kismen otomatik olmayan tart1 aletlerinden olusabilir.

Bu diizenekler bir yiik tasiyicisindan, bir dengeleme mekanizmasindan nesnenin kiitle degerini yada kiitle ile
referans degerler arasindaki farki kiitle birimi cinsinden gosterebilen gdsterge cihazindan olusur.

2.3.1.2. Baslatma Diizenegi
Nesnenin kiitlesinin belirlenmesi komutunu veren diizenektir.
2.3.1.3. Degerlendirme Diizenegi

Tartim diizenegi tarafindan aktarilan verileri sinyale doniistiiren ve bu sinyali
bir kontrol ve siniflandirma komutuna isleyen diizenektir.

2.3.1.4. Gosterge Diizenegi
En az agagidaki verilerlerden birini ileten diizenektir.
- Kontrol edilmis yada smiflandirilmis yiikiin kiitlesi.
- Bu kiitle ile referans yiikiin degeri,
- Kontrol edilen ve siniflandirilan yiikiin simfi.
2.3.2.  Sevk Diizenegi
Nesnelerin yiik tastyicisina giris ve ¢ikisini saglayan diizenektir.

2.3.3.  Ayar Diizenegi

Simiflandirma i¢in sinir kiitle degerini belirlemeyi saglayan diizenek.
2.3.4. Smiflandirma Diizenegi

Yiikleri fiziksel 6zelliklerine gore ayiran diizenektir. Bunlarin, terazinin 6gesi olmasi gerekmez.
2.3.5.  Geri Besleme Diizenegi (Tandas Diizenegi )

Olgiim sonuglarina bagli olarak, kontrol terazisini dnceden devreye sokan bir bosaltma diizeneginin ayarini
otomatik olarak diizenleler.

2.3.6.  Sayma aleti

Yiik tastyicisi lizerinde yiiriiyen tiim yiiklerin toplam sayilarini ya da her miinferit siniftaki yiiklerin sayisini
gosteren diizenektir.

24. Standard Test Yiki

Madde 7 .2.1.1.'de saptanan sartlar altinda standard kararsizlik araliginin testinde (U;) kullanilan yiiklerdir.
2.5. Olgiim Teknigi ile ilgili Kavramlar
2.5.1. Nominal Ayar Noktasi

Kiitle birimi cinsinden ifade ve operatdr tarafindan ayarlama diizenegi yardimryla
ayarlanmig, pes pese gelen siniflari birbirinden ayiran sinir degerdir.

2.5.2.  Gergek Ayar Noktasi

Ayni yiik i¢in farkli karar verme olasiliginin esit oldugu kiitle birimi cinsinden deger.
2.5.3.  Ayar Araligi

Tartilacak Yiikiin 6nceden verilmis nominal kiitlesi i¢in nominal ¢alisma noktasinin ayarlandigi aralik.
2.54. Ayar Mesafesi (Sinif Genisligi)

Pes pese gelen iki nominal ayar noktasi arasindaki kiitle birimleri cinsinden ifade edilen mesafe.

2.5.5. Ayar Hatast



Nominal ayar noktasi ile gergek ayar noktasi arasindaki fark.
2.5.6. Agirlik Smifi
Onceden verilmis agirlik araligina ait olan yiik gruplari. Sifirdan sonsuza kadar tiim yiik araliginda ‘n’ adet ayar
noktasi ile (n+ 1) adet grup olusturur.
2.5.7.  Asgariyik
Yiikiin tam olarak tanimlandigi, siniflandirilmadig: diisiik yiik degerdir.
2.5.8. Belirsizlik Aralig
Terazinin kararlilig1 igerisinde belirlenemeyen, kiitle birimlerinde ifade edilen araliktir.

2.5.8.1. Standard Belirsizlik Araligi (Us)

Icerisinde, terazinin, standard test paketi icin dnceden verilmis tartim hizinda iki farkli siniflandirilmayla
kargilagabilecegi, iiretici tarafindan belirtilen ve kiitle birimleri igerisinde ifade edilen aralik.

2.5.8.2. Nominal Belirsizlik Aralig1 (U,)

Terazinin, standard test yiikii i¢in 6nceden verilmis tartim hizinda iki farkli siniflandirmayla karsilagabilecegi,
iiretici tarafindan belirtilen ve kiitle birimlerini cinsinden ifade edilen aralik.

2.5.8.3. ( Degisik : R.G 09/07/2004 Giin 25517 sayili niishasinda, 1 inci madde ile)

Gercek Belirsizlik Aralhig: (Ua)

Terazinin, kontrolii yapilacak yiik i¢in 6nceden verilmis tartim hizinda iki farkli siniflandirmayla karsilasabilecegi,
Muayene Kurulusu tarafindan belirtilen ve kiitle birimleri cinsinden ifade edilen aralik.

Bu araligin standard degeri 6 6’ ya esittir (-3 6’ dan +3 ¢’ a kadar). Burada o standard sapmadir.

2.5.9. Kontrol ve Siniflandirma orani (Tartim Hizi1)
Bir zamanda kontrol edilen ve siniflandirilan yiiklerin sayisi.
2.5.10. Tartilacak malin uzunlugu
Bir yiikiin hareket yoniinde dl¢iilmiis uzunlugu.
2.5.11. Tartim Siiresi
Yiik tastyicisi lizerinde biitliniiyle bulundugu zaman ile agirlik verisinin
alindig1 zaman arasindaki fark.
2.5.12. Reaksiyon Siiresi

Yiik tastyicisi lizerinde biitliniiyle bulundugu zaman ile tartim diizeneginin
reaksiyonu gostergeden U, 'den fazla sapmadig1 zaman arasindaki fark.
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BOLUM 11
OLCUM TEKNIGI iLE iLGILi SARTLAR
3. GENEL
3.1. Tartim Diizeneginin Boliintii Degeri

Tartim diizenegi, kiitle birimlerine ayrilmis skala ile donatilmis ise, bunlarin
boliintii degerleri ve muayene sabiti, otomatik olmayan tarti aletleri ile ilgili genel yonetmeliklerle uygun olmalidir.

3.2. Azami Standard Belirsizlik Araligi

5.1.2. ihlal edilmezse, standard belirsizlik arali1 (U;) kapasitesi asagida belirtilen degerlere esit veya daha kiiglik
olmalidir :

100 g'a kadar nominal kiitleler igin 1 g.
100 g'dan daha biiyiik nominal kiitleler igin % 1.
3.3. Nominal Belirsizlik Aralig1 ile Standard Belirsizlik Araligi Arasindaki iligki

Nominal belirsizlik araligi (U,) standard belirsizlik araliginin (U,) degerinden
daha kii¢iik olmamalidir.



4. AZAMIi HATA SINIRLARI

AT Tip Onayinda Azami Hata Sinirlar1
4.1.1. Tartim Diizenegi

Tartim Diizenegi, kiitle birimlerine boliinmiis bir skala ile donatilmissa, terazi otomatik tartim yapmayan terazi
olarak kabul edilir ve azami hata sinirlari ile ilgili statik testte, otomatik tartim yapmayan teraziler hakkindaki genel
yonetmeliklere uyulmalidir.

4.1.2.  Gergek Belirsizlik Aralig1 (U,)

Ek BOLUM V' e gére yapilan testlerle bulunan belirsizlik aralig1 (araliklari) standard belirsizlik araligmin (Uy)
0,8 katin1 agsmamalidir.

4.1.3.  Ayar Hatas
Ayar hatasi, standard belirsizlik araliginin (Uy) 0,5 katini1 agmamalidir.
4.14. Zamana Bagli Olarak Gergek Calisma Noktasinin Sapmasi

Gergek calisma noktasinin sapmasi, 8 saatlik bir zaman igerisinde, standard
belirsizlik araliginin (Uj) 0,5 katin1 asmamalidir .

4.1.5.  Sicakliga Bagli Olarak Ger¢ek Calisma Noktasinin Sapmast

Gergek calisma noktasinin sapmasi, 5 C° ' lik bir sicaklik degisikliginde , standard
belirsizlik araliginin (Uy) 0,5 katindan biiyiik olmamalidir.

4.1.6. Merkez dis1 yiikkleme etkisi

Bir test yiikii, yiik tasiyicisina asgari yiikte dengeye gelecek sekilde
yiiklemesine uygun belirli noktalarina yerlestirilirse , kiitle i¢in bulunan degerler arasindaki azami fark, standard
belirsizlik araliginin 0,5 katin1 agmamalidir .
4.2. AT 11k Muayenesinde Azami Hata Sinirlari
4.2.1. Tartim Diizenegi

Tartim diizenegi, kiitle birimlerine bdliinmiis bir skala ile donatilmigsa , terazi
otomatik tartim yapmayan terazi olarak kabul edilir ve azami hata sinirlari ile ilgili statik testte, benzeri 6l¢iim aletleri
hakkindaki genel yonetmeliklere uyulmalidir .
4.2.2.  Gergek Belirsizlik Araligi (U,)

Ek BOLUM V'e gére bulunan belirsizlik araligi nominal belirsizlik araligimin (U,) 0,8 katin1 asmamahdir.
4.2.3.  Ayar Hatasi

Ayar hatasi, nominal belirsizlik araliginin (U,) 0,8 katin1 agmamalidir.

4.2.4. Zamanabagl olarak gercek caligma noktasinin sapmasi.

Gergek calisma noktasinin sapmasi,en az 8 saatlik bir zaman igerisinde, nominal belirsizlik araliginin (U,) 0,5
katindan daha biiyiik olmamalidir.

4.2.5. Sicakliga bagli olarak gergek caligma noktasinin sapmasi.

Gergek calisma noktasinin sapmasi 5 °C' lik bir sicaklik degisikliginde,nominal belirsizlik araliginin (U,) 0,5
katindan daha biiyiik olmamalidir.

4.3. Azami Kullanim Hata Sinirlari
4.3.1.  Tartim Diizenegi

Tartim diizenegi,kiitle birimlerine boliinmis bir skala ile donatilmigsa ,terazi
otomatik tartim yapmayan terazi olarak kabul edilir ve azami hata sinirlar ile ilgili statik testte, benzeri 6l¢lim aletleri



hakkindaki genel yonetmeliklere uyulmalidir.
4.3.2.  Gergek Belirsizlik Araligr (U,)

Ek BOLUM V'deki test yonetmeliklerine gore bulunan belirsizlik aralig1, nominal belirsizlik araliginda ,nominal
belirsizlik araligindan (U,) daha biiyiik olmamalidir.

4.3.3.  Ayar Hatasi
Ayar hatasi, nominal belirsizlik araliginin (U,) 0,5 katin1 asmamalidir.
5. HATA SINIRLARI iCIN KULLANIM SARTLARI
5.1. Normal kullanim kosullar1.
5.1.1.  Tartilacak Malin Kiitlesi

Tartilacak Malin Kiitlesi, terazi i¢in ongdriilmiis kapasite ve asgari yiik
arasinda olmalidir.

5.1.2.  Olgiim Araligmin Alt Sinir1
Asgari yiikiin alt sinir1 i¢in asagidaki tablo gegerlidir:
U, £200 mg ise,25 U,
200 mg < U, <500 mg ise,50 U,
500 mg < U, ise, 100 U,
5.1.3. Tartim Siiresi

Tartim siiresi en azindan reaksiyon siiresi kadar biiyiikk yada esit olmalidir. Tartilacak malin biitiiniiyle yiik
tastyicisi tizerinde bulundugu azami siireden az olmalidir.

Ek Onay Makamlari, temel teskil eden konstriiksiyon ve/veya isletme nitelikleri saglandig1 siirece, bu
yonetmeligin uygulanmasindan vazgecebilir .

Azami tartim hizindan kii¢iik yada esit olan tiim tartim hizlar1 i¢in ayar hatasi ve belirsizlik araligi, Bolim II
madde 4'de gosterilen degerleri agmamalidir .

5.2. Ortam Sartlar1
5.2.1. Sicaklik

Teraziler,asgari 25 °C 'lik aralik igerisindeki tiim sabit 1silarda ,Ek Boliim 4'de
aciklanan sartlara elverigli olmalidir .

Terazi ayarlanmis sicaklikta calistirilirsa , sicaklik 10 °C 'ye indirilebilir.
Sayet asagidaki kosullar yerine getirilirse, 1s1 sabit sayilir:

-Bir testte sicaklik degerleri arasindaki fark, 5 °C 'den biiyiik olmamalidir.
-Sicaklik degerleri arasindaki fark, 5 dakika igerisinde 1 °C'yi agsmamalidir.

5.2.2.  Enerji Saglama

Gergek calisma noktasi ve gercek belirsizlik alan (U,), Ek Boliim 4'de belirtilen
sartlar agagidaki enerji farki sinirlarina elverisli olmalidir:

-Nominal gerilimin - %15 ila + %10’una kadar
-Nominal frekansin - % 2 ile + % 2'sine kadar

5.2.3. Diger Ortam Sartlari



Teraziler, montaj ve kullanim amaci nedeniyle ortaya ¢ikan Ek madde 5.2.1. ve madde 5.2.2.'de agiklanan ortam
sartlar1 olarak diger ortam sartlarindan etkilenirse, Ek Boliim 4'de belirtilen sartlara elverisi olmalidir.

BOLUM 1
TEKNiK SARTLAR
6. GENEL
6.1. Kullanima Uygunluk
Teraziler,kullanim amacina uygun olacak sekilde tasarlanmali ve bu amaca uygun dayanikli olmalidir.
6.2. Miisaade Edilen Degisiklik

Terazinin isleyisini bozmaya sebep olacak bir degisikligin etkisi normalde kolayca saptanabilecek sekilde
yapilmalidir.

6.3. Titresimleri Sontimlendirici

Teraziler ,sicaklik degisimlerine gore, terazinin igletimi ve dogrulugunun, 6nceden verilen toleranslar icerisinde
kalmasi engelleyen titresimleri soniimlendirici , otomatik bir dengeleme diizenegi ile donatilmalidir.

Onceden verilen sicakliga ulastigi gosterilmelidir.

Yetkisiz kisiler soniimlendiricilere dogrudan yaklasmamalidir .
6.4. fletim Diizenegi

Iletim diizenegi kayislara, bantlara veya zincirlere sahipse,bunlarin  yardimiyla yiikler tasiyicilardan
gegiriliyorsa ve bu kayiglar, bantlar veya zincirler bir gerilim diizenegi ile donatilmigsa tartim diizenegi tarafindan verilen
agirlik bilgileri, gerilimin degistirilmesiyle etkilenirse, bu diizeneklere dogrudan yaklagilmamalidir.
6.5. Egri Konum

6.5.1.  Teraziler siirekli yatay konumda bulunmalidir.

6.5.2.  Teraziler yerinde sabit olarak monte edilmemisse,bir ayar gostergesi yardimiyla sabitlenmeli yada Ek
Boliim.4’de anlatildig1 gibi uzunlamasina ve enlemesine % 5'e kadar olan bir egri konumda sabitlenmelidir.

6.5.3. Ek madde 6.5.2.'ye gbre monte edilmis tesviye tertibatinin gosterge duyarlilifi, hareketli gosterge diizenegi %
0,5'lik bir egri konumda en az 2mm kadar degismelidir.

6.6. Sifir Konumu ve Ayar Noktasi Diizenegi

Sifirlama ayar diizenegi kontrolleri terazi yiiklii olsa da olmasa da islem metoduna gore en az nominal belirsizlik
araligimin 4 ‘U kadar degerde ayarlanabilir.

6.7. Ayrnilabilir Kiitleler

I ve II sinif standard kiitleler veya 6zel sekillendirilmis kiitlelerdir.
6.8. Tanimlayic: bilgiler
6.8.1.  Zorunlu bilgiler

Teraziler asagidaki bilgileri tagimalidir:

-Ureticinin isareti

-Gerektiginde ithalatcinin isareti

-Terazinin {iretim numarasi ve tip isareti
-AT tip onay isareti

-Kapasite, MaX oo seklinde
-Asgari yiik , Min oo seklinde
-Nominal belirsizlik aralig1 Upveeeeeieie e seklinde
-Tartim hizt yik/min .....ccoovveeeennne. seklinde
-Reaksiyon siiresi T oot seklinde

-Otomatik tartim yapmayan teraziler ile ilgili genel yonetmeliklere gore tartim



diizeninin muayene sabiti

-Sicaklik sinir degerleri : L OC/ e °C
-Sebeke gerilimi e V seklinde
-Sebeke frekans e Hz seklinde

-Dogrudan terazinin ana boliimiine tutturulmayan yapi elamanlarinin isareti .
6.8.2.  Ek Veriler ve Levhalar

AT Tip onay da,terazilerin 6zel kullanim amaglarina gére AT onay belgesi veren
6l¢iim teknigi ile ilgili makam tarafindan ,asilmasi i¢in ek veri ve levhalar yaptirilabilir.

6.8.3.  Verilerin ve Levhalarin G6sterimi

Veriler ve levhalar,biiyiikliigii,sekli ve netligi ile normal sartlar altinda kolayca okunabilmeyi saglamali ve
karistirilmamalidir.

Bunlar terazinin iyi goriinebilen bir yerine, ya gosterge diizenegi yakininda sabitlestirilmis bir levha iizerine ya
da dogrudan gosterge diizeneginin iizerinde bulunmalidir.

Levhalar kursun damga ile emniyete alinabilir.
6.8.4. Damgalama

Tanitim etiketi ilizerine damga islemi igin belirli bir alan ayrilabilir. Bu miimkiin degilse bu amaca uygun
damganin uygulanmasi igin tanitim etiketi civarinda bir yer tasarlanmalidir.

BOLUM IV
METROLOJIiK KONTROLLER

Otomatik Kontrol ve Smiflandirma Terazilerinin AT tip onay1 ve AT ilk muayenesi bu yonetmelik ile Olgii ve
Olcii Aletlerinin Metrolojik Kontrolleri icin Genel Esaslara Dair Yénetmelik (71/316 EEC) hiikiimlerine gore yerine
getirilir.

7. AT TiP ONAYI
7.1. AT Tip Onaymin Alinmasina {liskin Bagvuru

AT Tip Onaymin alinmasina iliskin bagvurusunda ilgili tipte bir terazi ve asagidaki bilgi ve dokiimanlar
verilmelidir.

7.1.1.  Olgiim Teknigi le Tigili Veriler
-Tartim diizeneginin 6zel nitelikleri,
-Tartilacak mal uzunluguna ve sevk diizeninin hizina bagli azami tartim hiz,
-Ol¢me sisteminin yap1 elamanlarmin elektriksel verileri.

7.1.2. Dokiimanlar

-Genel kontriiksiyon ¢izimleri,

-Olciim teknigi ile ilgili 5Snemli birimlerin fotograflari ve gerekli durumda
¢izimleri ve numuneleri,

-Islem seyrinin semalar1 ve terazinin teknik tanimlamast.

7.2. Tip Onay i¢in Test Yontemleri
7.2.1.  Tip Onay Testleri
Standard test yiikleri i¢in standard belirsizlik araligi (Uy) iliskin olarak, teraziler ,6l¢lim araliklari igerisinde, yani

kapasite ve asgari yiik arasindaki ve asgari ve azami tartim hiz1 arasinda, Madde. 3,4,1 ve 5'deki 6l¢iim teknigi ile ilgili
sartlar yerine getirilmelidir .

Birden fazla ayar noktas: bulunan terazilerde en azindan iki nominal ayar
noktasinda test edilmelidir.

Standard Test Yiiki



Tip onay yontemleri cercevesinde yapilan tliim testlerde standard test yiikleri kullanilmalidir.

Test yiikleri agagidaki kosullar1 saglamalidir:

-Kiitle ‘m’ Max, Min vel/2(Max+Min)
-Uzunluk ‘L’ (cm) =3m (g olarak) £ % 20
-Yiikseklik ‘h’ =L/2

-sabit kiitle

-kat1 materyal

-higroskopik olmayan materyal

-elekrostatik olmayan materyal

-metallerin temasindan sakinilmalidir .
7.2.1.1. Statik Testler
7.2.1.1.1.Merkezden Disar1 Yiiklemede Testler

Merkezden disar1 yiiklemeler, normal isletme sartlar1 altinda yiik tasiyici iizerine yapilabilirse de, test, yiik
tastyicist iizerine gogu kez hareket eden asgari yiikle yapulir.

Azami hata sinir1 Ek Bolim IT Madde 4.1.6.’da saptanmustir.

7.2.1.1.2. Tartim diizenegi, tamamen otomatik tartim yapmayan teraziden olusan teraziler i¢in
Ozel test.

Bu tartim diizeneginin hassasiyeti, duyarliligi ve gosterge dogrulugu , otomatik tartim yapmayan terazi
diizenekleri ile ilgili genel hiikiimlere gore test edilir.

Hata simirlar1 olarak ayn1 muayene sabiti olan ve ayni dogruluk sinifindan olan otomatik tartim yapmayan
terazilerde oldugu gibi ayn1 degerler gecerlidir.

7.2.1.2. Reaksiyon Siiresinin Olgiimleri

Reaksiyon siiresi, ayni test sartlarinda istenilen ortam sartlarinin etkisi olmaksizin
oOl¢iilmelidir. Buradan ¢ikan degerler, tanimda agiklanan degerlerden daha biiyiik olmamalidir.

Sevk diizeneginin hiz1 ve tartilacak malin uzunluguna bagli olarak azami tartim hizi hakkinda Ek madde 7.1.1. de
belirtilen veriler, reaksiyon siiresi i¢in belirtilen degerlere uygun olmalidir.

7.2.1.3. Normal Sartlar Altinda Testler
7.2.1.3.1. Belirsizlik Aralig1 ve Ayar Hatasi

Testler, Ek BOLUM V 'de No.10.3 'te anlatilan C metoduna gore yapilmalidir.
7.2.1.3.2. Zamana Bagli Olarak Gerg¢ek Calisma Noktasinin Degistirilmesi

Bu testler, terazi ayar degerinin degisikligi yapilmadan standard test yiikleri ile ve esit ortam sartlarinda yapilir
ve 8 saatlik bir isletme siiresi i¢erisinde bir ¢ok defa tekrarlanir. Istenilen degerin bulunmasi igin bu testlerde elektrikli
6l¢lim yontemleri uygulanir.
7 .2.1.3.3.S1cakliga Bagli Olarak Ger¢ek Calisma Noktasinin Sapmast

Bu testler , ayar araligi ve sicaklik haricindeki ortam sartlar1 degismeden bir standard test yiikii ile yapilir. Bu
test, iiretici tarafindan belirtilen sicaklik araligi iizerinde bir defadan fazla tekrarlanir. Istenilen degerin bulunmasi igin bu
testlerde elektrikli dl¢iim yontemleri uygulanabilir.
7.2.2.  Teknik Sarlara Uygunluk Testi

Bu teraziler, Ek boliim III’{in teknik sartlarma uygun olmalidir.

7.2.3. Deney Araglarinin Sartlar



Yapilacak testler igin gerekli yardimci materyallerin hazir bulundurulmasi gerekmektedir.(standard test yiikleri ,
manevra aletleri,kalifiye personel ve gerekli 6l¢tim) aletleri.

7.2.4. ( Degisik : R.G 09/07/2004 Giin 25517 sayili niishasinda, 2 nci madde ile)

Test yeri

Tip onay1 i¢in bagvurulan teraziler asagidaki mekanlarda test edilirler:

-Bagvurulan , Muayene Kurulusu mekanlarinda,

-Ya da Muayene Kurulusu ve bagvuruda bulunanin birlikte kararlastirarak saptadigi uygun bir mekanda
8. AT ILK MUAYENESI
8.1. ( Degisik : R.G 09/07/2004 Giin 25517 sayil1 niishasinda, 3 {incii madde ile)

AT ilk Muayenesi Testi
Nominal belirsizlik araligina (Un) iliskin bir veya birden fazla belirlenmis iiriinler i¢in, teraziler, kendi 6l¢iim araligi
dahilinde, yani kapasite ve asgari yiik arasinda ya da asgari ve azami tartim hizinin, Ek madde 3, madde 4.2., madde 5 ve
madde 6’daki sartlara uygun olmalidir.
AT ilk muayenesi, Muayene Kurulusu tarafindan bir ya da iki asamada yapilmalidir.

8.1.1. Birinci asama testleri
Statik testler , Ek madde 7 .2.1. 1 ' e gore yapilmalidir .
8.1.2.  Ikinci Asama Testleri

Terazinin belirsizlik aralig1 ve ayar hatasi, EkK BOLUM V'de belirtilen yénteme gére terazi kullanmilmasi gereken
yiikler ile test edilir. Tiim durumlarda asgari yiik i¢in en az bir test yapilmalidir.

Zorunlu durumlarda C yontemleri 6rnek metot olarak gecerlidir.
8.2. Yapilacak testler igin gerekli yardimer materyallerin hazir bulundurulmasi

Olgiiler ve Ayar Dairesi, basvuruda bulunanlardan asagidaki yardimci materyallerin hazir bulundurulmasimi
talep edilir:

Standard test yiikleri , manevra aletleri, kalifiye personel ve gerekli 6l¢iim aletleri .
8.3. ( Degisik : R.G 09/07/2004 Giin 25517 sayili niishasinda, 4 {incii madde ile)
AT ilk muayenesi mekani
Birinci asama isletmede ya da Muayene Kurulusu ile birlikte kararlastirilacak bir baska uygun mekanda yapilir. Ikinci
asama ise terazinin kurma mekaninda yapilir.
9. ISLETME iCERISINDE TESTLER (PERiYODiK MUAYENELER)

9.1. Isletme igerisinde testler (periyodik muayeneler)

Testler isletme icerisinde ongoriiliirse , Ek Madde. 4.3. gegerlidir.

BOLUM V
TEST YONTEMLERI
10.1. EK YONTEMLER (YONTEM A)
10.1.1. YoOntemler
10.1.1.1. Istenilen yiike uygun bir test yiikii kullanilmalidar.

e

10.1.1.2. Test edilecek calisma noktasi , “n” tartim isleminde her defasinda
ayarlanmalidir.

ayirma” gostergesi ¢ikacak sekilde

Bir terazi iki veya daha fazla ¢alisma noktasina sahipse ve terazinin agirlik sinif genisligi az ise, teste
cakigsmamasi i¢in kullanilmayan ¢aligma noktasi (noktalari) agik¢a test edilmis ¢aligma noktasindan ayrildigi
diisiincesine varilir.



10.1.1.3. Kiitlenin biiyiikliigii , terazi iizerinde belirtilen nominal belirsizlik araliginin (U,) onda biri kadar yiikseltilebilir.
Bu test yiikii “n” defa terazi lizerinden gegirilmelidir .

10.1.1.4. Test yiikiiniin agamalarla yiikseltildigi bu test ,”kabul” gdsterdigi her “n” tartim isleminde en az bir defa ¢ikana
kadar devam etmelidir .

10.1.1.5. Test yiikiiniin kiitlesinin agamalarla yiikseltildigi bu test "kabul" gostergesi her 'n ' tartim isleminin her defasinda
¢ikana kadar devam etmelidir .

10.1.1.6. Test, kiitlenin birden fazla yiikseltilmesi ile bu nokta {izerinden devam etmelidir.
10.1.1. 7. Sonuglar kaydedilmelidir.

10.1.1.8. Test paketlerinin kiitleleri azaltilarak ya da kullanilan test paketlerinin se¢iminin tesadiifi birakilarak yapildigir bu
test yontemi, esit test paketleri ile tekrarlanmalidir .

Bu metot tesadiif se¢imle uygulanirsa, her bir aralik agamasi i¢in 6zel bir test paketi 6n goriilmustiir.
10.1.1.9. Sonuglar kaydedilmelidir.
10.1.2. Hesaplamalar

10.1.2.1. Ayirmalarin ve kabullerin yiizdesi, elde edilen sonuglardan yola ¢ikarak
hesaplanir.

10.1.2.2. Ayirmalarin yiizdelik oran i¢in agirlik asamalariin iligkisi sebeke kagidi tizerine kaydedilir .

10.1.2.3. Sonuglanmasi gereken dogrular iizerinde , her sayfa iizerinde % 50 uygun mesafe saptanmalidir (mesafelerin
degeri % 2,275 -% 50 ve % 50 - % 97 , 725 , 2 0 'ya uygun olmalidir).

10.1.2.4. Bu noktalara uygun agilik smifi genisligi okunmalidir.

10.1.2.5. Bir agirlik smnifi genisliginin yaris1 o degerini verir.

10.1.2.6. Buradan belirsizlik araliginin nominal degeri (6 o) olarak tahmin edilir.

10.1.2.7. % 50 'de (belirsizlik araliginin orta noktasi) okunan deger gercek ¢alisma noktasidir .

10.1.2.8. Ayar hatasi, nominal ¢alisma noktasi ile gercek ¢aligma noktasi i¢in bulunan deger arasindaki farka uygun olur.
10.2.  ARTIRMA VE EKSILTME (YONTEM B)

10.2.1. Yontem

10.2.1.1. Bir test yiikii segilmelidir. Kiitlesi, nominal belirsizlik araliginin (u,) bes kat1 kadar ¢alisma noktas1 degerinin
altinda olmalidir .

10.2.1.2. Kiitlenin esash artirilmasi i¢in, bir 'd' degeri saptanmalidir. U, 'nin terazi {izerinde belirtilen nominal belirsizlik
araligint  gosterdigi bu deger U, / 4 olmalidir. (Hesaplarinin basitlestirilebildigi ,agirlik parcalarinin kullanilmasiyla bu
degerler segilmelidir , 6rnegin , 10,20,50, 100,200,500)

10.2.1.3. Bu test yiikii , kiitleleri her bir geciste asama asama artirilarak defalarca terazi
iizerinden gegirilmelidir. Test yiikii ve yerlestirilen kiitle ,toplam kiitle Mo ile se¢ilen ¢alisma noktasinin belirsizlik arligi
icerisinde hareket eder,terazi artik, sonuglar1 kaydetmeye baglayabilecektir.

10.2.1.4. Teste su sekilde devam edilmelidir:

Mo kiitleli test yiikii , terazi lizerinden bir defa gegirilir .Bu arada gdstergede ret isareti ¢ikarsa 2. Test (Mo+d)
yiik ile tekrarlanacaktir. Eger gostergede kabiil isareti goriiniirse 2.ci test (Mo-d) yiikii gegirilerek yapilacaktir.

Bu test yontemi, test yiikii kiitlesinin her bir tartim sonucuna gore gerekli gecis sayisina ulasilana kadar
tekrarlanarak “d ” degerinde artirilmasindan ve azaltilmasindan olusur.

10.2.1.5. Burada elde edilen sonu¢ Ek madde 10.2.3.'deki test fisi 0rnegine uygun olarak asagidaki sekilde kaydedilir:
Siralarin toplam sayist, belirsizlik araliginin tiim band genisligini kapsayacak
sekilde tablonun her siras1 ( Mo =+ id) kiitlesinin bir 6zel degeri ile ilgilidir. Her bir gecisin sonuglari test fisi iizerinde bir



kod isareti seklinde kaydedilir. Bunun igin, 'ayirma gostergesinde “X” isareti ve kabul gostergesinde “0” isaretinin
kullanilmasi dnerilir.

10.2.2. Hesaplamalar

10.2.2.1. Belirsizlik aralig1

Mo -2d X

Mo- d O X X

Mo (6] 0O X X

Mo +d X XXO0

Mo + 2d O 0O
(0] X i
0 1 -2
1 2 -1
2 2 0
1 3 +1
3 0 +2
7 8

No Nx
X ve O isaretlerinin sayisi her bir sira igin toplanir. X isaretlerinin Nx sayisi ve O isaretlerinin No sayisi,
her sira icin beraber alinarak ayni zamanda toplanir .
Hesaplama i¢in seri, sayica az toplam say1 ile birlikte kullanilmalidir,yani ya X yada O sonuglar1. Ciinkii her iki
sonucun her biri, yaklasik esit statik enformasyona iletilir .
Belirsizlik aralif1 asagidaki formiile gore hesaplanir:
U,-9.72d (NB-A%+(0.029)
NZ
Burada; d = Agirlik artisi i (U, / 4, Ek madde No.10.2.1.2),
i= Agirhk artis1 sayist
ni=adiminda alinan tiim sonuglart.
N = Sonuglarin toplamina (No yada da Nx,hangisi kiigiikse),
A =3 .ni,
B =2{%.ni.
10.2.2.2. Caligma noktasi (Ek madde 2.5.2.)
Caligsma noktas1 asagidaki formiile gore hesaplanir:
m=Mo+d ( A/N £ 1/2)
Red (x) durumu esas alinan hesaplamada (+) isareti kullanilir.

Kabul ( () ) durumu esas alinan hesaplamada (-) isareti kullanilir.

Daha sonra ayar hatasi,gercek ¢aligma noktasi “m” (6nceden gosterilen sekilde
hesaplanan ) ile nominal ¢aligma noktas1 arasindaki fark olarak belirlenir.

10.2.2.3. Hesaplanan degerden standard sapma
10.2.2.3.1.Belirsizlik aralig1 (U,)
Degisikliklerin U, standard sapmas1 (Ek madde No. 10.2.2.1."e gore bulunan )

asagidaki formiile gore belirlenir: -
SU, = H.U,/ VN

H katsayilarinin degeri,Ek madde 10.2.2.3.1.1. de tablodaki d oranin fonksiyonudur.
U,



Belirsizlik araliginin hesaplanmasi ig¢in matematik metotlar, sadece asagidaki durum igin gegerlidir .

d =1
u, 3
10.2.2.3.1.1. d nin fonksiyonu olarak, H asagidaki degerleri alir.
U,
au, : 0l 0-13 0-17 0-20 0-23 0-27
H : 16 1-47 1-38 1-32 1-30 1-25
10.2.2.3.2. Ayar Hatas1

0-30 0-33;
1-25 1-25.

Degisikliklerin 'm ' standard sapmasi Ek madde 10.2.2.2. "' e gore bulunan ) asagidaki formiile gore belirlenir:

S, =(G.Ua) /N

G katsayilarinin , Ek madde 10.2.2.3.2.1. deki tabloya gére d oraninin fonksiyonudur.

Calisma noktasinin hesaplanmasi i¢in matematik metotlar sadece asagidaki durum i¢in gegerlidir .

10.2.2.3.2.1. d nin fonksiyonu olarak,G asagidaki degerleri alir.
U,

au, : 01 0-13 0-17 0-20 0-23 0-27
G : 095 098 1 1-02 1-05 1-08

10.2.3. Test Fisi

0-30 0-33;
1-1 1-12.
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10.3. MIKTAR ANALiZ YONTEMi (YONTEM C)

AT Tip onay durumunda,terazi, iiretim yolu simiile edilmis bir yiik devi icerisinde isletiliyorsa,bu yontem
kullanilmalidir. Pratik nedenlerden dolay1 yetkili dlgiiler ve ayar dairesi ancak istisna olarak testi,iiretim yolu igerisinde
terazi i¢in belirlenmis bu iiriinlerle yerine getirilebilir .

10.3.1. Yontem

10.3.1.1. Nominal belirsizlikler aralig1 (U,) terazi lizerindeki verileri ¢ikarmalidir.

10.3.1.2. Belirsizlik arliginin kapatilmasi i¢in kullanilacak (toplam 7) test yiikiiniin kiitlesi, agagidaki formiile gore
hesaplanmalidir .

m;-; A+1-645B/6 | my ¢ A+ 1-282B/6 | mys A+ 0-842B/6 [my= A

A=H+L/2
B =H-L

H ve L,belirli bir calisma noktasinda belirsizlik araliginin sinirindaki kiitledir.
10.3.1.3. Test paketlerinin, test edilecek ¢aligma noktasinin tiim belirsizlik aralifin1 kapatmasini saglamalidir.

10.3.1.4. Her test paketi 50 defa terazi iizerinden gecirilmelidir .Bu test, 200 gegis



sayisina ulasana kadar iki hafif ve iki agir test yiikii ile devam ettirilmelidir.

Test paketlerinin gegis sirast bu durumda izlenmemelidir. Belirsizlik araliginin her iki azami ve asgari degerine
uygun test yiikleri , test esnasinda igletme hizina uygun bir siire mesafesi icerisinde, siirekli arka arkaya terazi iizerinden
gegirilmelidir .

10.3.2. Sonuglar kaydedilmelidir.

10.3.2.1. Sonuglar birlikte sayilmali ve tablo 1 'in érneginine gore diizenlenmelidir.

10.3.2.2. nw ve nwy degerleri, n=50 ve r =200 i¢in tablo 2 ve 3'den ¢ikartilmalidir
(alinmalidir).

Stitun 5 ve 6 birlikte sayilmalidir.

10.3.2.3. nwix; ,niwixf ve iwiX; y; degerleri hesaplanmali ve siitun 7 , 8 ve 9 birlikte
sayilmalidir.

10.3.2.4. Tablo 1 'deki genel toplama iliskin olarak, ¢calisma noktasinin (M) tahmini degerleri
ve belirsizlik araliginin (U,) tahmini degeri, 10.3.3.'e gore hesaplanmalidir.

10.3.2.5. TABLO 1

X n r i nw nwy nwx nwx? nwxy
2
X1 n I 1 Iy wy n; Wi yi n; Wi X n; Wi Xy n; Wi X1y
(13 (13 (13 (13 13 13 (3 (3 13
(13 (13 (13 (13 13 13 (13 (13 13
(13 (13 13 (13 13 13 (3 (3 13
2
X1 n; I 1 n;w; nwix; nwiX; nwiX; n;WiXiy;
(13 (13 (13 (13 13 13 (13 (13 13
(13 (13 13 (13 13 13 (3 (3 13
(13 (13 (13 (13 (13 13 (13 (13 13
2
Xk ny Ty k g Wi g Wi Yk 0y, Wi Xy 0y Wi Xy 0y Wi Xk Yk
k k k k k
2
20w 2 nWiy; 2 0WiX; 2 NWiX; 2 NWiX;Yi

Burada x =Agirlik ekinin kiitlesi
n= Yapilan ge¢islerin sayis1 (50 veya 200)
n=x; kabullerinin sayisi.

10.3.3. Tablo 1 'de gosterilen genel toplamlarla asagidaki miktar degerleri hesaplanmalidir: :

X =Xnwi X

2w

20 Wi i
Y= X mw;

S(nwxx) = 3'n; w; Xi2 - Oy M_Xﬁz
2w

S(awxy) =y wi X; y; (2 wi Xi) (20 Wi yi)



2w

S(nwxy)
b=S(nwxx)

M Calisma noktasinin M tahmini degeri asagidaki formiile gore bulunur:

M=Mo + m burada m x- l/b.y

U, belirsizlik araliginin U, tahmini degeri asagidaki formiile gére bulunur:

U,= 6/b

TABLO 2

n=>50
T nw nwy T nw nwy
o® 3588 — 8346 26 31-802 1-595
1 5-981 — 12282 27 31-715 3185
2 9-669 — 16928 28 31-569 4766
3 12-580 — 19-559 29 31-363 6332
4 15015 — 21097 30 31096 7-878
5 17-111 21-929 31 30-767 9:399
6 18947 22263 32 30374 10-888
7 20-574 22-226 33 29-915 12:339
8 22024 21902 34 29-386 13-744
9 23-325 21-351 35 28784 15-094
10 24-494 20614 36 28104 16-380
11 25546 19-726 37 27342 17591
12 26492 — 18711 38 26-492 18711
13 27342 — 17591 39 25546 19-726
14 28104 — 16380 40 24-494 20-614
15 28784 — 15094 41 23-325 21-351
16 29-386 — 13744 42 22024 21-902
17 29915 —  12:339 43 20-574 22:226
18 30-374 — 10-888 44 18947 22263
19 30767 — 9399 45 17111 21929
20 31-096 — 7878 46 15015 21-097
21 31-363 — 6332 47 12:580 19:559
22 31-569 — 4766 48 9-669 16:928
23 31715 — 3185 49 5981 12282
24 31-802 — 1595 50® 3-588 8346
25 31-831 0

TABLO 3

n=200

l r nw nwy | r | nw nwy |
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100
101
102
103
104
105
106
107
108
109
110
111

4-831
8-:406
14-350
19-414
23-922
28-:028
31-820
35-356
38:676
41-812
44788
47-618
50-320
52-906
55-386
57768
60-058
62-268
64-398
66-454
68-444
70-368
72:232
74-038
75788
77-486
79-136
80-738
82294
83-806
85-276
86-706
88-096
89-450
90-766
92:050
93-298
94-514
95-698
96-850
97-974
99-086
100-132
101-170
102-182
126:596
126-734
126858
126-968
127-062
127-142
127-208
127-258
127-294
127-316
127-324
127-316
127-294
127-258
127-104
127-142
127-062
126-968
126-858
126-734
126-596
126-442

— 13560
— 21:650

— 33-384
— 42-128
— 49-128
— 54932
— 59-846
— 64062
— 67710
— 70-890

— 73:668
— 76102
— 78:236
— 80-104

81-736
83-158
84-386
85-444
—86:342
—8&87-094
—87-714
—88:212
—88:594
—88-872
—&9-:050
—89-138
—&9-138
—&9-058
—&88:902
—88-676
—88:382
88:024
87-608
87134
86-606
86-028
85-402
84-228
84-012
— 83:254
— 82-456
— 81620
— 80750
—79-842
—78-904
—15-908
—14-326
—12-740
—11-154
—9-564
7972
6-480
4-786
1-192
1-596

1-596
3-192
4-786
6-380
7-972
9-564
11-154
12-740
14-326
15-908
17-488

45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60
61
62
63
64
65
66
67
68
69
70
71
72
73
74
75
76
77
78
79
80
81
82
83
84
85
86
87
88
&9
140
141
142
143
144
145
146
147
148
149
150
151
152
153
154
155
156
157
158
159
160
161

103-166
104-124
105-058
105-968
106-852
107-714
108-552
109-368
110-162
110-936
111-686
112-416
113-126
113-814
114-484
115-134
115-764
116-376
116:968
117-542
118:098
118:636
119:156
119-658
120-144
120-612
121-062
121-496
121-914
122-316
122-700
123-068
123-422
123-758
124-078
124-384
124-674
124-948
125-206
125-450
125-678
125-892
126-090
126-274
126-442
115-135
114-484
113-814
113-126
112-416
111-686
110-936
110-162
109-368
108-552
107-714
106-852
105-968
105-058
104-124
103-166
102-182
101-170
100-132
99-086

97-974

96-850

—77-932
— 76932
— 75902
74-844
71762
72-652
—71-518
—70-362
— 69-182
— 67982
— 66762
— 65520
—64-262
—62-984
—61-688
—60-376
—59-:048
—57-704
—56:346
—54-974
—53:588
—52-190
—50-778
—49-354
—47-920
—46:474
—45-018
—43-552
—42-:076
—40-590
—39-:098
—37-596
—36:086
—38:568
—33:044
—31-512
—29-974
—28-432
—26-882
—25-328
—23-768
—22-:040
—20-636
—19-064
—17-488
60-376
61-688
62-984
64-262
65-520
66-762
67-982
69-182
70-382
71-518
72-652
73-762
74-844
75-902
76932
77-932
78:904
79-842
80-750
81-620
82-:456
83-254




112
113
114
115
116
117
118
119
120
121
122
123
124
125
126
127
128
129
130
131
132
133
134
135
136
137
138
139
190
191
192
193
194
195

126-274
126-090
125-892
125-678
125-116
125-206
124-948
124-674
124-384
124-078
123-758
123-422
123-068
122-700
122-316
121-914
121-496
121-062
120-612
120-144
119:658
119-156
118:636
118-098
117-542
116-968
116-376
115-764
44788
41-812
38676
35-356
31-82
28:028

19-064
20-636
22-040
23-768
25-328
26-882
28432
29-974
31:512
33-044
34-568
36-086
37-576
39-098
40-590
42-076
43-552
45-018
46:474
47-920
49-354
50-778
52-190
53-588
54974
56-346
57704
59-048
73-668
70-890
67-710
64-062
59-846
54-932

162
163
164
165
166
167
168
169
170
171
172
173
174
175
176
177
178
179
180
181
182
183
184
185
186
187
188
189
196
197
198
199
200

95-698
94-514
93-298
92-050
90 -766
89-450
88-096
86-706
85276
83-806
82:294
80-738
79-136
77-486
75-788
74-038
72:232
70-368
68-444
66-454
64:398
62-268
60-058
57-768
55-386
52:906
50-320
47-618
23-922
19-414
14350

8-406
4-831

84-012
84-798
85-402
86-028
86:606
87-434
87-608
88-:024
88:382
88:676
88-:902
89-058
89-138
89-138
89-050
88-872
88:594
88-212
87-714
87-094
86:342
85-444
84-386
83-158
81-736
80-104
78:236
76102
49-128
42-128
33-384
21-560
13-560







