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sansorlerde uygulanan bakimin amaci,
Aasansérlerin performansini ve givenirligini

saglamaktir. Ayrica sistemin diizenliligi ve
verimliligini saglamak, arizayr 6nleyecek diizeyde
emniyetli calistirmak ve isletme kayiplarini en aza

indirmek de bakimin amaci icinde yer alir. Bu amacla
asansor tesislerinde su bakim ydntemleri uygulanir;

* Donanim ve elemanlarinin yeterli ve uygun bir
sekilde stirdurilmesi icin diizenlenen koruyucu ve
planli bakim,

* Donanim ve elemanlarinin yeniden eski calisma
kosullarina dénmesini saglayan arnzadan
kaynaklanan bakim,

* Donanim ve elemanlar agindiginda veya gilivenli
ve uygun calisma kabiliyetini yitirdiginde uygulanan
degistirme tiirii bakim,

* Donanimin uzaktan izleme ydntemiyle bilgisayar
tarafindan sirekli kontrol altinda tutuldugu dinamik
bakim,
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* Asansor halatlarinin bakimi ise 6zellikle koruyucu
ve planli bakim kapsaminda yer almakta, halatlarin
servisten alinmalari ise degistirme tirii bakim
kapsamina girmektedir.

Koruyucu ve planlt bakim kapsaminda bakim ekibince,
periyodik bakim hizmetleri uygulanir.

Halat muayenesi genellikle periyodik bakimlarda gézle
ve elle yapilan islemdir. Periyodik bakim islemleri
sirasinda halatlarda kopuk tellerin olup olmadigi

ve tellerin aginip aginmadiklari kontrol edilmelidir.
Halatlarda bakim hizmetleri, rutin temizleme, yaglama
ve yik dengesinin ayar islemleri olup halatlarin teknik
oémrind uzattig gibi tahrik ve saptirma tekerlerinin
asinmasint énler ve devaminda da seyir konforunun
bozulmamasini saglar veya geciktirir.

Halat Capi

Halatlarin imalat agamasinda kullanildigi yag 1SO
4346 standarttin uygun olmalidir. Bakim kilavuzunda
belirtilen sartlara uygun yag secilmeli, yaglama
demetlerle sinirlandirmali, yaglama kurallarina
uygunluk gézle dogrulanmalidir.

Normal olarak halatta orijinal imalat¢inin yaglamasi
sevkiyat, depolama ve halatin dmriintn ilk yillari
sirasinda korozyondan dolay! bozulmaya karst
korumaya yetecek durumdadir, bununla beraber, en
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uygun performansi elde etmek icin, bircok halatta
isletme yaglamasi uygulamasi faydal olacaktir. isletme
yagl, orijinal imalat¢inin yaglama yagi ile uyumlu
olmalidir ve ¢cekme tahrikli halatlarda, strtiinme
karakteristigini azaltmamalidir. Halat imalat¢isinin
veya orijinal makine imalatcisinin tavsiyeleri referans
olmalidir. isletme yaginin uygulanmamasi halatta
performans yetersizligine neden olur ve daha kotisi
tespit edilemeyen i¢ korozyona yol acar.

Yiik altinda egilme ve diizelme esnasinda halat telleri
arasinda bagil bir hareket olusur. Benzer bir hareket
halattaki kordon ile 6z arasinda ve halat ile kasnak
arasinda da gorulir.

Halatin iyi bir tarzda
yaglanmasinin halat
omri Gzerinde de
bliylk bir etkisi vardir.
Birbiri Gizerinde kayan
tellerin yaglanmasiyla
sirtinmeler azaltilmakta
ve buda halatin Smrini
uzatmaktadir. Halatlarin
kasnak kanallarinda
yapmis oldugu dénme
hareketi kabinde
titresim, sese ve kasnak
kanallarini kisa zamanda
asindirmaya neden olur.

Her asansor halati icin
yaglama sikhigini vermek
glic olmakla birlikte,

bu deger periyodik
muayeneler sonucu tespit
edilir. Yaglama periyodu atmosfer ve sicaklik sartlari,
halat tipi, halat hizi, havalandirma durumu ve asansér
servis sekli gibi bircok faktére baglidir. Bu gline kadar
yapilan muayene sonuglari, halatlarin ortalama yogun
trafikli yerlerde 6-8 ayda normal trafikli yerlerde 12-24
ayda bir yaglanmasi gerektigini gdstermistir.

e Her yaglamada eski yag temizlenmelidir.

* Eski yag yabanci cisimleri yapistirarak halat
performansini diglrdr.

* Eski yag kasnak kanalinda halat aginmalarint artirir.

Asansor halatlarinin bakiminda dikkat edilmesi gereken
bazi pratik hususlar da séyle siralanabilir; halatlarda
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tellenme, deformasyon, parlama olmamalidir. Halat
gerginligi konusunda halat boylarinin uygun, esit
uzunlukta olup olmadigina, dengeli yiik dagilimi
yapilmis olmasina dikkat edilmelidir. Ayni zamanda
halatlarin uzunluklarini ayarlamada kullanilan halat
baglanti elemanlart (tijler) ve halat klemensleri ayardan
sonra kendiliginden gevsemeyecek bir yapida olmalidir.
Yine yaglama konusunda da halatlarin asiri yagh ya da
timuyle yagsiz olmamasina dikkat edilmelidir.

Halat kullanimi, asansor tasariminda standartlara
uygun secilmis halat ile baglar ve imal edilmis
halatlarin; ambalajlama, iletim, depolama, montaj,
kullanim ve bakim
asamalarina kadar stren
serliveninde gerekli 6zen
ve titizli§in gosterilmesi
gerekmektedir. Uygun
halat seciminin
yaptlamamasi, hatali
sarim, diiglimlenme,
uygun olmayan yaglama,
depolama, tozlanma,
korozyon veya asinma,
ylksek 1stya maruz kalma,
ezilme, yanlis makara
veya tambur ¢api secimi,
elektrik akimina maruz
kalma gibi durumlar
halatin aginmasina neden
olan etmenlerdir.

Hafif yaglar fircalama
yéntemiyle, halatin
yag banyosundan
gecirilmesiyle uygulanir. Orta agir ve agir yogunluktaki
yaglayicilar, bir firca ile uygulanmali veya yaglayic
bulunan deri eldivenden halat gecirilmelidir. Ancak
kullanilan havanin korozyona sebep olmamasi icin
kuru olmasi gerekir. Halatlari agir yogunluktaki gres
tipi Yaglayicilar ile yaglamak icin koruma eldiveni
kullanilarak elle uygulama yapilr. Yaglayiciy
uygulamadan 6nce halat kuru ve temiz olmalidir.
Nemli halat yaglanmasinda kaginilmaldir. Aksi
durumlarda nem iceri sizarak korozyona neden olur.

Yaglama detayh bir calisma gerektirir. Yag cinsi
Ozellikleri incelenmelidir. Asansor firmalari yaglamalar
Uzerinde caligmali, bakim ve montaj béltmleri icin
yaglama talimatlart olusturmal ve egitimlerinin
Gizerinde durulmalidir.



