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OZET

Bu ¢aligsmada, asansor tesisinde yaglanmasi zaruri olan ana aksamlardan makine motor,
raylar ve halatlar iizerinde yag uygulamalari ve yag se¢ciminin énemi incelenmistir.

Anahtar Kelimeler: Yag filmi, kilavuz, yaglayicilar, siirtiinme direnci, katik, katki
1. GIRIS

Asansorlerin tesisi i¢in bir araya getirdigimiz aksamlari temelde iki gruba ayirabiliriz.
Hareketi saglayan pargalar ve kilavuz raylarla kilavuzlanmis diisey hareket ettirilen ve
kurulan asansér tesisinin aynast olan en Onemli aksam, kabin. Asansor kabini
miikemmel bir sekilde slispansiyondan tecrit edilse bile, patenlerle kilavuzlandig: raylar
tizerindeki hareketi esnasinda, siirtiinme direnci ve olusan titresimlerden yapmis oldugu
etkiler ve bu etkinin tepkimesine ilave olarak diger aksamlarin (Ray-Paten, Halat-
Kasnak, Makine-Motor) sebep oldugu aksakliklar dongiisii her zaman en biiyiik sorun
olmustur. Standart dis1 kullanilmis ve bir araya gelmis yanls iirlin konsepti ve hatali
montajlarin diizeltilmesi, tesisin insasindan sonra oldukc¢a zordur. Bazen her seyin
dogru yapildig:r halde nereden geldigini bulamadigimiz ses ve titresimlerin pesinden
giinlerce kosar ve sonucta standartlarin toleranslarini genisletir ve prensiplerimizi
gérmezden gelerek duruma zamanla alisiriz.

Binalar yiikseldik¢e gelisen ve yeni standartlarla donatilmis asansorlerde hizlarin
artmasiyla daha once gormedigimiz yeni sorunlarla miicadele etmekteyiz. Kesinlikle
atlamamamiz gereken bir gercek var, eski demir yollarimizda yeni hizli trenin
seyahatini saglamak icin nasil bir takim modernizasyonlar yapmamiz gerekiyorsa, hizli
asansorlerde de giivenlik ve konfor istiyorsak, klasik asansér montaj anlayisinin {izerine
cikmamiz gerekir. Asansor tesisinin kurulmasi Oncesi, projelendirme, iirtinlerin
secilmesi, montaji ve montaj sonrasi bakimina ¢ok dikkat edilmelidir. Bunlarin yan1 sira
yaglamanin da asansor tesisi kurulusunda ve sorunsuz isleyisinde ¢ok 6nemli bir unsur
oldugu artik yadsinamayacak bir gergektir. Tiim sartlar1 yerine getirip miitkemmel bir
montajla kurdugumuz asansorleri, kendi kaderlerine birakip yaglamazsak, en fazla bir
sene icerisinde telafi edilemeyecek hasarlar meydana gelir. Bu baglamda hareketli
parcalarin yaglanmamasi ya da yanlis yag kullanilmasi tahmin edemeyecegimiz
sorunlarla karsilasmamiza sebep olur. Asansorde hayati dnem tasiyan yaglayicilarin
belli bashi aksamlar (Makine-Motor, Ray-Paten ve Halatlar) tizerindeki etkisini mercek
altina alip lizerinde 6nemle durmak gerekir.
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2. Yaglama Nedir?

Yiizeyleri iyi parlatilmis iki metal pargasinin birbirleri {izerinde hareket etmelerini
kolaylastirmak amaciyla aralarina konan maddelere ‘yaglayict’, yaptiklari ise de
‘yaglama’ denmektedir. Yaglamada metal yiizeylerin birbiriyle olan temaslar1 ortadan
kalkar ve parcalar yag filmleri lizerinde hareket ederler. Yaglamanin 6nemi;

« Siirtiinmeyi en aza indirir ve pargalarin kolay hareketini saglar,

* Siirtlinmeden kaynakli aginmalart minimuma indirir,

* Suyun metale temasini engeller, nemi ve pasi onler,

* Sogutmaya yardimci olur, metallerin siirtinmesinden kaynaklanan 1sinmay1 dengeler,
* Sistemi temizler, tortu ve birikinti olusumunu kontrol eder,

* Sistem elemanlarini korur ve parga dmriinii uzatir,

* Olusturdugu film tabakasi sayesinde kolay hareket saglayarak performansi arttirir,

* Pas ve korozyona kars1 metalleri korur.

2.1. Yag Se¢imi

Yaglarin smiflarin1 ve temel oOzelliklerini inceledigimizde c¢ok c¢esitli olduklari
goriilecektir. Bunlarin gruplanmasinda ve tercih edilmesinde kriter olarak alinan en
Oonemli etkenler;

* Yiiksek yiik ve basing altinda ¢aligmaya dayanikli olmalari,

* Genis sicaklik araliginda miikemmel yapisma ve yapisal kararlilik gostermesi,

* Su kirliligine kars1 dayanim performansini korumalari,

* Yiiksek diizeyde kimyasal kararlilik sergilemeleri,

* Yagin kullanim amacina gore performans katiklari icermesi,

* Nem ve cevresel kirletici faktorlerin sebep oldugu pas ve korozyona kars1 mitkemmel
koruma saglamalari, yag se¢imi i¢in alinan ana kriterlerdir.

Makinelerin, raylarin ve halatlarin yaglanmasina gegmeden dnce yag iiretimi ve ¢esitleri
ile ilgili bilinmesi gerekenlere bir goz atmak ve yag ¢esidi tercihindeki soru isaretlerinin
tizerinde durmak gerekir.

2.2. Baz Yag Nedir?

Ham petroliin rafinerilerde islenmesiyle elde edilen iirlinlerinden biri olan mineral
yaglar, tekrar 6zel islemlerden gegirilerek, madeni yaglarin ham maddesi olan baz
yaglar elde edilir. Baz yaglar ham petrol veya bitkisel yaglardan elde edilen
hidrokarbonlardir. Kaynak ve isleme yontemine bagl olarak temel 6zellikleri degisim
gosterir. Madeni yaglarin genellikle ( 70 - %100 oraninda) onemli bolimiini
olustururlar. Etkin madeni yag eldesi i¢in Ozelliklerini gelistiren katiklara ihtiyag
duyarlar. Baz yag cesitleri binlerce farkli hidrokarbondan olusurlar ve asagidaki sekilde
gruplandirilirlar:
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* Sentetik

* Parafinler (Doymus hidrokarbonlar)
* Naftanik

» Aromatikler

2.3. Sentetik Yaglar

Baz yagin kullanim yerinde gerekli ozelliklere gore ¢esitli kimyasal islemlerden
gecmesinden sonra laboratuar kosullarinda tretilir. Mineral yaglara oranla daha yiiksek
ve daha diisiik sicakliklarda caligir. Yiiksek basinca dayaniklidir. Sentetik yaglar ileri
teknoloji ile yogun islemlerden gegerek iiretildigi i¢in maliyeti yliksektir. Tiim madeni
yaglarin ham maddesi ayni olduguna gore, bu yaglar arasindaki fark kullanilan baz
yaglarin kimyasal ozelliklerinin ve kullanilan katkilarin cinsi ve miktariin farkl
olmasidir.

2.4. Katik ve Fonksiyonu

Yaglara istenen baz1 Ozellikleri kazandirmak, mevcut Ozelliklerini gelistirmek,
istenmeyen bazi 6zelliklerini minimuma indirmek veya yok etmek amaciyla kullanilan
maddelere katik denir. Bir yagin vazifesini tam anlamiyla yapabilmesi igin bir veya
birkag¢ katik birlikte kullanilabilir. Yagin kendi 6zelliklerine ilaveten katiklarin birbirine
zarar vermemesi ve dayanikli olmasi1 yagin kalitesine etki eder.

2.5. Yanlis Katiklarin ve Farkli Yaglarin Kullanimi

Alternatif Tipta kullanilan ilaglar gibi yaglamada da bir takim denemeler yapildigi
bilinmektedir. Ancak bunlarin laboratuar ortaminda ve uzmanlarla yapilmasi saglikli
olur. Ozellikle asansér makinelerinin yaglanmasi esnasinda ¢ok ciddi sorunlarla
karsilasilmaktadir. Imalati esnasinda mineral yaglarla test edilen ve ilk ¢alistirmada
mineral yag konulan makinelerde, bakim siirecinde genellikle yaglama etiketi muhafaza
edilemediginden ikinci veya sonraki yaglamalarinda degisik yaglar kullanildig
goriilmektedir. Hatta baz1 otomobil motor katkilarinin, bor yaglarinin makine dislisine
faydast olur diye mevcut yaga ilave edildigi tecriibe edilmektedir. Yukarida da
bahsedildigi gibi bu tiir denemeler ters etki yapabilir ve yagin bag yapisim1 bozarak
olugmus film tabakasinin kopmasina neden olabilir. Yanlis katkilarin yagin 6mriinii kisa
stirede azaltip, pargalarin asinmasina neden olabilecegi sdylenebilir. Katiklar iki grupta
toplanir

a.Yaglayicinin kimyasal yapisi lizerinde etkili olanlar
Oksidasyon onleyiciler
Korozyon onleyiciler
Asinma Onleyiciler
Deterjan dirspersan katiklar
Pas onleyiciler
Asir1 Basing katiklar1 (EP kodlu katiklar)

b.Yaglayicinin fiziksel 6zelliklerine etki edenler
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Donma noktasi diisiiriiciiler
Viskozite indeksi gelistiriciler
Kopiik onleyiciler
Emiilsiyon yapici1 katiklar
Renk ve koku stabilizatorleri
Antiseptikler

2.6. Calisma Sartlarinin Yaglara Etkisi

(a) Calisma sicakligi: Sicaklik artisi yaglarin okside olmasima neden olur, bu
nedenle ¢alisma sicakligina dikkat edilmesi gerekir. Calisma sicakliginin yiikselmesi
yagin daha akigkan hale gelmesine ve yaglama gorevini tam olarak yapamamasina
neden olur. Bu nedenle yagin degisen c¢alisma sicakliklarinda istenilen viskozite
araliklarinda kalmasini saglamak amaci ile {iretici firmalar tarafindan yaga Viskozite
Index Gelistirici katiklar katilir.

(b) Oksidasyon: Digli yaginin ve havanin karismasi ve disli kutularindaki nihai
tahriklerde olugabilecek yiiksek sicakliklar disli yagimin okside olmasima neden
olabilir. Yagin omriinii ve degisim araligim1 uzatmak icin oksidasyon oOnleyici
katiklar ilave edilir.

(c) Yiuk: Yikiin artmasi nedeni ile yagin metaller arasinda sikigarak digar1 atmasi
ihtimali artar. Bu nedenle metaller arasindaki basincin bilinmesi, kullanilacak yagin
seciminde biiylik rol oynar. Yaglar EP katiklar ile gili¢lendirilerek yiike ve basinca
karst mukavemetleri arttirilir. EP katiklar film dayanimimi ve yiik tagima
kapasitesini arttirir.

3. Asansor Makine Dislilerinin, Yatak ve Rulmanlarinin Yaglanmasi

Yiiksek performansh endiistriyel disli yaglari, disli kutularinda etkili koruma ve uzun
stireli kullanim saglamak amaci ile tasarlanmiglardir. Disli ve yataklarini aginmalara
kars1 miikemmel korurlar. Pas ve korozyonu onleme ozellikleri istlindiir. Depozit
olusumuna kars1 koyar disli kutularini temiz tutarlar. Kopiik olusumunu miikemmel bir
sekilde onlerler. Makine arizalarinin olmadigi uzun hizmet 6mrii saglarlar

Uretici firma tarafindan belirlenmis, sanziman iizerinde bir etiketle ve kullanma
kilavuzlarinda bahsedilmis yag cesitleri, kullanicilarin tercihine sunulmustur. Asansor
makinesinin yerine konulmasindan hemen sonra yaglama islemi yerine getirilir ve
kilavuzda belirtilen tipte ve miktarda yag makine haznesine konur. Bazi makine
ireticileri 6zellikle disli sistemleri igin gelistirilmis yaglar kullanmaktadirlar. Bunlardan
biri olan Speedol Red Climbing Oil, sentetik ve parafinik bazli yaglar ve performans
arttirict polimer katkilar ile giliglendirilmis iistiin yapisma giicline sahip asir1 yiik, basing
ve vibrasyon sartlarinda calistiginda yag filmi yirtilmadan ve incelmeden calisabilen
GL4 ve GLS sartlarin1 karsilayan 6zel kapali sistem disli yag:1 olarak gelistirilmistir.
Diisiik ve normal devirlerde ¢aligan tiim rediiktorlerde, endiistriyel tipteki tiim sanziman
ve diferansiyel sistemlerinde denenmis, uzun Omiirlli, yapiskanligi fazla, sik yag
degisimlerine ihtiya¢c duyulmadan calisan, suya dayanikli, sessiz calisma ve enerji
tasarrufu saglayan bir yag olarak Tiirkiye’de gelistirilmistir.
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3.1 Disli Guruplarinda Yaglama

Disli guruplarinda yaglamanin 6nemi yukarida anlatilmisti. Yaglama yontemleri ve
nedenlerini de incelemek gerekir. Ozellikle yaglama igin yapilmasi gereken segimler
disli gurubunun ¢alisma hizina ve yiik durumuna gore yapilmaktadir. Bu konularda da
kisa bir bilginin aktarilmasinin yararli olacag: diistiniilmiistiir.

Disgli guruplarinda en fazla goriilen yaglama gesitleri daldirma, yag piiskiirtme ve yag
sisi ile yaglamadir. Yag piiskiirtme kavramanin hemen arkasina yapilan, kiiciik ¢evresel
hizlarda yaglama, biiyiik ¢evresel hizlarda sogutma amagl bir sistemdir. Dislilerin yaga
dalmasindan dolay1 olusacak gii¢c kaybinin 6nemsendigi sistemlerde yag sisi ile yaglama
tercih edilir. Bu tip yaglamada ayrica dislinin digindaki makine elemanlarinin da
yaglanmas1 hedef alinmaktadir. Orta hiza kadar (3 m/s) kullanilan asansor
makinalarinda ise yaygin olarak daldirma sistemi yaglama kullanilmaktadir. Sistem
secimi i¢in pratikte olusmus ve kullanilan yaglama se¢im tablosu asagida verilmistir.

Sayfa 40
YAGLAMA TIiPININ SECIMI
1/min3200
2800
2400
BASINCLI
g 2000 YAGLAMA
1800
1600 DALMA
YAGLAMA ] ||
800
60 80 100 120 140 160 180 200 220 240 260 280 300
DISLI KUTUSU YAPI BUYUKLUGU

Tablodan da goriilecegi gibi 1500 dev/dak ve 220 yap1 biiytikliigline kadar kullanilacak
makinalarda (1000 dev/dak da yapi biyiikligii 280 e kadar ¢ikabilmektedir) daldirma
tipi yaglamanin kullanilmasi 6ngoriilmektedir. Yaga daldirma, emniyetli ve ekonomik
bir yaglama yontemidir. Bir veya birden fazla disli yagin i¢ine dalarak yagi tasir. Yagin
icinde olmayan kisimlara da yag bu yolla iletilir. Bu tip yaglamalar ¢evresel hizin 20
m/s ye kadar olmas1 durumunda iyi sonuglar vermektedir. Ancak ¢evresel hizin diismesi
durumunda yag taginmasinda sorunlar ortaya ¢ikacaktir. Bu yiizden disli gurubunda yag
seviyesi ve belirlenen ¢evresel hiza uygun yag tutuculugunun seg¢ilmesi 6zel 6nem tasir.
Makine iireticileri yag seviyesini makinalarinda 6zel isaret veya yag gozleri ile
belirtirler. Yagin az olmasi kadar ¢ok olmasi da istenmeyen bir durumdur. Yag
seviyesinin fazla olmasi, giic kaybinin artmasina, yagin soguyamadan 1sinip dmriiniin
azalmasina, 1sinma sonucu viskozitenin diiserek yaglama kalitesinin azalmasina ve disli
gurubunun verimliliginin azalmasina sebep olur. Daldirma yaglamalarda yag
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seviyesinin istenen diizeyde tutulmasi1 6zel onem tasir. Makine imalat¢ilart makinada
olusacak fazla yagin disar1 atilmasi i¢in gereken onlemleri almiglardir.

3.1.2. Gerekli Yag Viskozitesinin Belirlenmesi

DIN 51509 a gore rediiktorlerde kullanilan yag cinsinin se¢imi disli sekillerine gore
belirlenmistir. Sonsuz vida mekanizmalart i¢in kuvvet-hiz faktorii (ky/v) hesaplanarak
gerekli kinematik viskozite belirlenir. Dinamik viskozitenin yogunluga bdliinmesiyle
bulunan viskoziteye kinematik viskozite denir.

Kuvvet hiz faktorii:

kv = Tz/(a3 *ns) formiiliinden hesaplanir. Burada

ke/v = kuvvet-hiz faktérii (Ndak/m?)

T, = Cikis momenti (Nm)

a = eksenler aras1 mesafe m

ns = sonsuz vida mili hiz1 d/dak olarak alinmaktadir.

Hesaplanan k¢/v degerine gore asagidaki tablo kullanilarak kinematik viskozite
belirlenir.

1200
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0

Kinematik viskozite v (40 °C)

10' 2 3456 8100 2 3 456 8100 2 3 456 810" 2 3 10°

Kuvvet hiz faktori ks / v ( N min / m?)

Sonsuz vida mekanizmalari i¢in kuvvet - hiz faktoriine gore kinematik
viskozite se¢imi
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450 kg beyan yiiklii 1500 d/dak sonsuz vida mil hiz1 olan, kasnak ¢ap1 0,52 m olan ve
disli eksenleri aras1 0,21 m olan bir disli gurubunda

ke/v = To/(a’*ny)
ke/v = (g%0,26%450/2)/(0,21°*1500) = 41,31 Ndak/m” olacaktur.

Tablo degeri okunursa bu kv faktdrii icin kinematik viskozite degeri 225 mm?/s
civarinda ¢ikacaktir.

Ancak sonsuz vida ve dislisinde diiz digli ¢arklardaki gibi kayma ve yuvarlanma olur.
Genellikle bu kayma ve yuvarlanma hareketi dislinin diisiik donlis hizi nedeniyle
oldukg¢a yavagtir. Ayrica sonsuz vidanin doniisii yiiksek oranda yan kaymayi ortaya
cikarir. Bu iki kayma hareketinin birlikteligi bir bileske kayma dogurur. Sonsuz vida ve
dislisinde yiiksek oranda yan kaymasi nedeniyle siirtliinme sonucu onemli oranda 1s1
ortaya ¢ikmaktadir. Yuvarlanma yavas oldugundan yagin temas alanina sokulma egilimi
az olmaktadir. Kayma etkisi ile i¢ blikey bolgede yagin siyrilmasi s6z konusudur. Yiikli
calismada yag filminin yirtilmasini 6nlemek icin EP ozellikli yiiksek viskozite yag
kullanim1 gerekmektedir.

3.1.3. Asansor makinelerinde yag secimi dogru yapmak ve Omriinii uzatmak icin
asagida belirtilen noktalar da dikkate alinmalidir.

(a) Yag viskozitesinin se¢imi i¢in disliler aras1 kayma hiz1 V, nin hesaplanmasi
gereklidir. Bu hiz mil ¢apina, mil hizina ve orta egim acisina baghdir. Orta egim
acisinin siirtlinme acisindan kiigiik oldugu durumlarda makine blokaji olusur ancak
verimlilik diiser. Bu ylizden yeni iiretilen makinalarda orta egim agis1 siirtiinme
acisindan biiyiik secilmektedir.

V, = (m*dor*ny)/(60*Cosa*1000)

Mil ¢apt 45 mm, mil hiz1 1380 d/dak orta egim acist 6,34° olan bir sistemde V,
hesaplanirsa

V, = (m*45%* 1380)/(60*Cos(6,34)"*1000)= 3,64 m/s bulunur. Asagidaki tablodan Uygun
VG degeri alinarak firma yaglamalar1 tablosu yardimriyla uygun se¢im yapilabilir.

Vg >2m/s >2..4,5m/s|>4,5..7m/s| >7..10m/s |>10m/s

ISO-VG,DIN 51 519 VG 1000 VG 680 VG 460 VG 320 VG 220
40°C O O == ® =

mm?2 /s (cSt)

Kullanilacak yagin cinsine gore uygun yag se¢imi yapilabilir.
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Viscosite ISO
< -VGDIN X .
YAG o YAG SEGIM TABLOSU
5151940 C
de mm?s
Speedol Degol SYNTHESO TRIBOL Optiflex
VG 1000 Sentetik Disii GS 1000 D1000 EP 800/1000 A 1000
Yag11000
VG 680 Seftp:j(dgi i Degol Polydea SYNTHESO | Glygoyle TRIBOL Optiflex
Ik U GS 680 PGLP 680 D680 EP HE 680 800/680 A 680
Yagi680
Speedol Degol Enersyn SG| Polydea GLYCOLUBE | SYNTHESO Glygoyle TRIBOL Optiflex
VG 460 Sentetik Disli Tivela OL SD
SENTATIK Yt GS 460 _ XP460 PGLP 460 460 D460 EP HE 460 800/460 A 460
YAGLAR VG320 Seﬁt"eej(dgi i Degol SYNTHESO | Glygoyle TRIBOL Optiflex
et GS 320 D320 EP HE 320 800/320 A 320
Yag§1320
Speedol Degol Polydea | GLYCOLUBE | SYNTHESO | Glygoyle TRIBOL Optiflex
Ve 220 Sentetik Disl GS 220 PGLP 220 220 D220 EP HEao | ™el@OLWB | gy A 220
Yagi220
Speedol .
g Degol Polydea SYNTHESO Glygoyle -- TRIBOL Optiflex
VG 150 Sentefik Disl GS 150 PGLP 150 D150 EP HE22 | MeROLWA L ghoso A 150
Yagi150
Speedol "
s TRIBOL Ersolan Optigear
VG 1000 Sanayi Disli Yagi 110011000 680 BM 1000
1000
Speedol . . ) N
VG 680 Sanayi Disli Yag! Degol Energol Falcon SPARTAN Kluberoil Mobilgear TRIBOL Ersolan Optigear
Y 685 Y BG 680 GR-XP680 CLP 680 EP 680 GEM1/680 636 1100/680 460 BM 680
Speedol . . . .
VG 460 s i Disli Yag Degol Energol Falcon SPARTAN Kluberoil Mobilgear TRIBOL Ersolan Optigear
; anayl ISl Yadl | G 460 GR-XP460 CLP 460 EP 460 GEM1/460 634 1100/460 320 BM 460
MINERAL 460
YAGLAR Speedol
VG320 s PD' i Yag Degol Energol Falcon SPARTAN Kliiberoil Mobilgear TRIBOL Ersolan Optigear
a”ay'az'g 'Yad | B30 GRXP320 CLP 320 EP 320 GEM1/320 632 1100/320 320 BM 320
Speedol . . ] .
VG 220 Sanayi Disli Yad! Degol Energol Falcon SPARTAN Kluberoil Mobilgear TRIBOL Ersolan Optigear
anay 2205 a BG 220 GR-XP220 CLP 220 EP 220 GEM1/220 630 1100/320 220 BM 220
Speedol . . .
VG 150 Sanayi Disl Yagi Degol Energol Falcon SPARTAN Kliiberoil Mobilgear TRIBOL Ersolan Optigear
150 BG 150 GRXP150 CLP 150 EP 150 GEM1/150 629 1100/150 150 BM 150
Alvania MOLUB-
Speedol Aralub Energrease Glissando 20 CENTOPLEX Mobilux 2 Fett/grease Wionlub Longtime
GRESLER LSG EPX HL 2 1S3 Glissando 30 | BEACONS GLP 402 Mobilux 3 | fgraiesse R3 | A-OY LFK 2 PD2
Ahania G3 | °RB 972

(b) Yiizey kalitesi ve disli temas1 : Yiizey piiriizliilligi uygun yaglama igin
gerekli yag filmi kalinhig1 tlizerinde Onemli etkiye sahiptir. Daha piiriizli yiizeyleri
birbirinden ayirabilmek i¢in daha yiiksek viskozitede ve daha kalin yag filmi gerekli
olmaktadir. Ayrica dislilerin diizglin temasinin saglanmamasi siirtiinmeyi artirmakta ve
11 yoluyla giic kaybina sebep olmaktadir. Diizgilin bir temasin saglanamamasi yliksek

1s1 degeri ve yag dmriiniin ¢abuk bitmesi, verimliligin diigmesi anlamina gelmektedir.

Sonsuz vida ve disli ylizeylerinin Opiismesi tam oldugu vakit, yag filmi olugmasi ideale
yakin olur ve iyi bir yaglama temin edilir. Bu durum disli vida sisteminin sessiz ve

verimli ¢aligmasi anlamin1 da tasir. Pratikte bazi nedenlerden bu boyle olmamaktadir.

TEMAS YUZEYLERI AZ
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(c) Makine ¢ikan 1s1y1 digartya verecek bir yiizey alanina sahip olmalidir. Bu
ylizden sonsuz vida mekanizmasinin termal olarak kontrol edilmesi ve gerekli ylizey
alan1 kontrolii yapilmas: gerekir. Mekanizmanin disli vida ve yataklarda olan
stirtiinmesinden dolay1 sicaklik olusur. Bu 1s1y1 rediiktor govdesinden, flanslardan, bute
kutusundan disar1 atar. Bu 1sinin yeterli sekilde disar1 atilmamasindan dolayi, yagin
sicaklig1 artar. Viskozite yetmeyebilir ve mekanizma hasar goriir. Mekanizmanin
kayiplarinin 1stya doniistiigl diistiniiliir.

Q=632*N1*(1-NMp)

Q = Ortaya ¢ikan 1s1 Kcal / h

N1 = Motor giicii

Niop = Mekanizmanin verimi

Ntop = ND *Nu *Ne2

Np = Disli verimi, ny; = Vidali mil yataklar1 verimi, Ny, = Disli tahrik mili yataklari

Bulunan Q degeri dikkate alinarak disli kutusu ylizeyi hesabi yapilabilir. Makinada
kullanilan disli kutusu yiizeyi, bulunan degerden biiyiik olmalidir. Buna 6nlem olarak
rediiktor govdesi kanatli yapilarak 1s1 transfer ylizeyi artirilabilir.

At = Q/(K*A)

A= Q/(At * K)

At = 93° C Kabul edilebilir.

K = Is1 iletim kat say1s1 = 50 Kcal/m*h °C

1s1 ileten yiizeylerin toplami A m” < makine gercek yiizey alan1 m” olmalidir.
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(d) Asansor makinelerinde yaglamanin 6nem tastyan ve verimliligi etkileyen bir
baska yonii kayma yataklarda olusan film tabakasidir. Bu film kalinliginin kullanilacak
yag viskozitesine gore belirlenememesi verim kaybina ve isinmalara yol agar. Film
kalinliginin biiylik segilmesi ise yag kaybina yol agacaktir. Yaglama ozelligine gore
yatak yiizey piiriizliliigii ve film tabakasi kalinlig1, asansor makinalarinda dnem tasiyan
bir noktadir. Siirtinme katsayisinin dl¢lilmesi ve yatak kayiplari Petroff denklemine,
asgari film kalinlig1 (h,) mil ¢apina bagl olarak Trumpler ifadesine gore belirlenir.

he> 0,005+40%10°° d mm

burada d muylunun ¢apidir. Eger yatak yiikii sabit ise 2 emniyet katsayisi yiike
uygulanmali ve piiriiz 5 um yi gegmemelidir. Hiz ve yiik degerlerine gore yirtilmayacak
bir film kalinliginin tespit edilmesi asansor makinasi tasariminda ve yaglamanin istenen
verimlilikte olmasi i¢in dikkate alinmas1 gereken bir konudur.

3.2. Makinelerin Yaglama Zamanlari

Mineral yagla calisan makinelerde ilk yag yaklasik 350 saat ¢alisma zamanindan sonra
degistirilmelidir. Sentetik yag kullanilmissa ilk yag 700 saat caligma zamanindan sonra
degistirilmelidir. Periyodik degisim zamanlar1 ¢calisma yogunluguna bagl olarak
mineral yaglarda 12/18 ay, sentetiklerde 24/36 ay zarfinda yapilmalidir. Baz1 makine
tireticileri 6zel sentetik Long Life disli yag1 kullanmakta ve yagin bu 6zelligi sayesinde
makinenin dmrii boyunca iiretimden ¢iktig1 ilk yagi ile calismasi saglanmaktadir.

3.2.1. Asir1 Yaglamanin Zararlar

Digli grubunun yaglama talimatlarina uymadan asir1 yaglanmasi 1s1 transferinin
engellenmesine, parcalarin yag i¢inde hareketinin yavaslamasina ve buna bagli olarak
verim kaybina neden olur. Bazi makine iireticileri bu durumun oniine gegmek igin,
yataklarda yapmis oldugu bir takim yag sizdirma kanallar ile fazla yagin atilmasini
saglamiglardir. Fazla yagin kasnak tarafindan sizdirilmasi durumunda mil {izerine
takilmis oring ile yagin kasnak yatagina akmasi engellenmeli ve kasnaga ulagmadan
milden asag1 damlamasi saglanmalidir.

3.3. Uzun Siire Bekleyen Makinelerin Yataklarinin Yagsiz Kalmasi

Imalattan ¢ikan ve satisa sunulan makinelerin depolarda bekletilmesi ve satistan sonra
makine dairesinde uzun siire servise alinmasi esnasinda gecen zamanda kayma
yataklarin ortam sartlarina gére nem, su ve tozlardan etkilenmesi ve rulmanlarinin
karmmcalanmasi neticesinde ilk calistirmada arizalar meydana gelebilir. Bu durumu
engellemek i¢in makine yiike verilmeden yataklar1 yaglanmali ve bosta once elle saga
ve sola bir miiddet ¢evrilmelidir. Daha sonra heniiz yiikke vermeden elektrikle yiiksek
hizda tekrar saga ve sola ¢aligtiriimalidir.

3.4. Asansor Montaji Esnasinda Makinenin Revizyon Hizinda Uzun Siire Calistirilmasi
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Uzun siireli diisiik revizyon hizinda calistirilmis makinelerin yataklarina (Yeterli ¢irpma
olmadigindan) yag gelmez ve bu durum kayma yatakli makinelerde sarmaya, rulman
yataklilarda da rulman arizalarina sebep olur. Bazi makine iireticileri mil yataklarinin
yaglanmasini, sar1 dislisinin ¢irpmasi ile gergeklestirir. Bu nedenle makine uzun siireli
diisiik hizda calisacaksa kisa araliklarla makine bosta yliksek hiza verilmeli daha sonra
tekrar revizyon hizinda ¢aligilmaya devam edilmelidir.

3.5. Bolgelerin Iklimsel Sartlarina Gére Makine Dislilerinde Yag Tercihi

Iklimsel dedigimizde akla ilk gelen sicaklik ve nem oranlaridir. Tiirkiye deki bolgeler
goz Oniine alindiginda kisin —30 C ‘den daha diisiik degerler ve yazin +40 C ‘daha
biiylik sicakliklarla karsilasabiliriz. Makine Disli gruplarinda kullanacaginiz yaglar: bu
sartlara gore tercih edilmelidir. Cogunlukla kullanilan 90 numara mineral yaglar —18 C
‘de donmaktadir. Eger soguk bir kis giinii makinelerin kilitlendigini ve goriiliirse,
oncelikle disli grubuna bakarak yagin donup donmadigini kontrol edilmelidir. Cok
diisiik sicakliklarda donmamis veya yiiksek sicakliklarda damlama noktasina ulasmamis
mineral yaglarin yapisal kararliliginin bozulmus olabilecegi unutulmamalidir. Bu
yapisal bozukluk sinsice disli gruplarina zarar vererek ¢ok kisa siirelerde tahribatlara yol
acarak sar1 dislinin kolayca aginmasina neden olabilir. Sentetik yaglar mineral yaglara
gore asin yiiksek ve diisiik sicaklik farkliligi olan ortamlarda daha dayanikli olduklari
icin bdyle bolgelerde tercih edilmelidirler.

Ancak mineral yag kullanilan bir makinede daha sonra sentetik yaga donmek istenirse
(Tam tersi de olabilir) dncelikle makine iireticisi ile temasa gecip yag kecelerinin
haznesindeki eski yagt tamamen bosaltilmali ve yine makine {ireticisinin tavsiyesi
dogrultusunda petrol iiriinleri (Gaz yagi) ile hazne doldurulup, yiiksek hizda makiney+
birkac¢ tur ¢evrilmeli ve bu islem birka¢ kez tekrarladiktan sonra gaz yagi tamamen
bosaltilmalidir. Sentetik yag1 yeterli miktarda hazneye koyduktan sonra, makine yiiksek
hizda iki yone 10 dakika kadar calistirlmalidir. Tekrar sentetik yagi da tamamen
bosaltip, yeni sentetik yagi hazneye talimatta belirtilen miktarda koymak gerekir.
Asansorii 10 dakika boyunca, yukar1 ve asagi yonde kisa mesafeli ¢alistirip, bu ¢alisma
sonunda makinenin durumu gozlemlenir ve yag haznesinde herhangi bir dumanlanma
olup olmadigin1 kontrol etmek gerekir.

3.6. Makine-Motor Yataklarinda Kullanilan Rulmanlarin Yaglanmasi

Rulmanlarin yaglanmasinin asil amaci siirtinmeyi azaltmak ve rulman igindeki
asinmalarin sebep olacagi erken bozulmalar1 engellemektir. Yaglamanin etkileri kisaca
su sekilde izah edilebilir:

(a) Yagin rulman kafesi ve bilyelerin arasinda olusturdugu bir film tabakasi, temasi
azaltir, siirtinme ve asinmalar1 engeller.

(b) Rulmanin yorgunluk zamanini uzatir. Bu yagin viskozitesi ve film tabakasinin
olusturdugu yiizeyin kalinligina baglhidir. Cok diisiik viskozitelerde film tabakasi
yetersiz kalir.
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(c) Sicaklik degisimi, siirtinmeden kaynaklanan veya dis ortamin 1sisinin
degisimlerini diizenlemede yardimci olur.

(d) Yeterli yaglama yabanci cisimlerin rulman igine girmesini, korozyon ve
paslanmay1 engeller.

(e) Yagin yapisindaki EP katiklar1 basinca ve yiike kars1 direng gosterir.

Rulman yaglama metotlarini, yiike, basinca, hiza ve 1stya gore iki farkl sekilde
uygulamak miimkiindjir.

3.6.1. Gresle Rulman Yaglama

Rulmanlar asir1 basinca ve yiike dayanikli lityum kompleksi greslerle yaglanmalidir. Bu
gresler yliksek sicakliklarda (-20°C ile 175°C arasinda) miikkemmel yapisma, tutunma,
sok yiike dayanma, yapisal kararlilik, asinma 6nleme, EP koruma ve su kirliligine kars1
dayanim performansi saglar. Rulmanlar tiimii pas ve korozyonlardan korunur. Yagin
damlama noktasi sicakliklar1 yiiksek olmalidir.

3.6.2. Makine Sanziman Yagi ile Rulman Yaglama

Bu metotta rulman, makinadaki dislilerde kullanilan sanziman yag ile yaglanmaktadir.
Sanziman yaginin ¢irpma, stizdiirme, pliskiirtme gibi yollarla rulmana ulagsmasi saglanir.
Bu iki tiir yaglamanimn farkli avantajlart vardir. Ornegin rulmam gresle yaglama, disli
yagi ile yaglama metoduna gore daha kolaydir. Disli yagi ile yaglamada yagin
sirkiilasyonundan kaynaklanan sizmalar1 engellemek i¢in daha karmagik bir Onlem
gerekmektedir. Ancak disli yag: sicaklik sirkiilasyonunu ¢ok daha iyi gerceklestirir ve
sogutmay1 greslere gore daha etkili yapar. Akiskanlik greslerde ¢ok zayiftir. Greslerin
rulman igine girmis yabanci cisimleri ¢ikarmasi imkansizdir. Gresler ¢ok daha ytiksek
basing ve sok yiiklerinde milkemmel performans gosterir.

3.6.3. Rulman Yaglama Metotlar

Ozellikle greslerin miktarma dikkat edilmelidir. Cok fazla gresle yaglanns rulmanlarin
performanslar1 diiser ve 1s1 transferi zayiflar. Sanziman yagi ile yaglamanin yontemleri
asagida verilmistir.

(a) Yag Banyosu: Orta ve diisilk hizlarda genellikle Yag Banyosu metodu
kullanilir ve yag seviyesi en diisiik element yiiksekligindedir.

(b) Damla Damla Besleme: Nispeten yiiksek hizlarda kiigiik bilyeli rulmanlarin
yaglanmasinda uygulanir.

(c) Savurma: Rulman lizerine yagi sigratma yontemi, disli grubunun dénmesi ile
saglanabilir.

(d) Dongtisel Yaglama: Cok daha yiiksek hizlarda rulman sogutma gereksinimi
olan yerlerde yagin sirkiilasyonu ile saglanir.

(e) Jet Yaglama: Ultra yiiksek hizli motorlarda rulman kafesi ylizeyine basingl
yag enjektorler aracilign ile puskiirtiiliir. (Daha ¢ok ugak motorlarinda
kullanilir.)
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3.6.4. Motor Yataklarindaki Kapali Tip Rulmanlar

Bunlar yiiksek hiz rulmanlari olup, a¢ik yaglamanin yapilamayacagi yerlerde, genellikle
sonsuz dislinin yataklanmasinda kullanilir. Kapali olduklarindan sonradan yaglanmaya
ihtiyag duyulmayacak rulman omrii boyunca calisacak bir yag ile yaglanmislardir.
Kapaklarn plastik veya metal malzemeden yapilir toza kars1 hassas bir yapiya sahiptirler.
Asirt yiik altinda ¢aligmaya miisait degillerdir. Bu rulmanlarin yataklarinda i¢ veya dis
etkilerden meydana gelecek asir1 sicaklik degisimleri ve ortamdaki tozlanma, rulmanin
kisa siirede bozulmasina neden olmaktadir.

3.7. Makine Motor Gruplarinin Olumsuz Calisma Ortamlari

Asansorlerin tesisinde calisma ortamlar1 cogunlukla gz ardi edilmektedir. Ornegin
tekstil fabrikalarmin asir1 kumas tozlarina maruz kalan makine disli yataklar1 ve
rulmanlarindaki yaglar balgik haline gelmekte ve kisa siirede degistirilme zorunlulugu
ortaya c¢ikmaktadir. Standart IP21 sinifi ile donatilmis makinelerin nemsiz, temiz
havalanan ve tozsuz ortam makinalart oldugu unutulmamalidir. Ya makine dairesi
yalitimi ve havalandirmasi filtrelerle ¢ok iyi saglanmali ya da IP sinifi farkli makineler
tercih edilmelidir. Tozlu ortamlarda IP birinci rakami yiiksek, nemli ortamlarda IP
ikinci rakami yiiksek makinalar tercih edilmelidir. Makine siparislerinde bu konu
ozellikle belirtilmesi gereken bir konudur.

Bazi1 makine daireleri sicak su boru tesisatinin ge¢mesi, direkt gilines 1siklarina maruz
kalmas1 ve yeterli havalandirmast olmamasi nedeniyle asir1 sicak olabilir. Asansor
makineleri tasariminda sogutma sistemleri ve cebri sogutmalari motorlar igin
tasarlanmigtir. Giiniimiizde {retilen kademesiz motorlar sayesinde motor 1sinmamakta
hatta fan bile devreye girmemektedir. Bu gibi asir1 sicak makine dairelerinde
sanzimanin motordan ¢ok daha fazla 1sindig1 goriilmektedir. Bu durumda disli i¢in
sentetik yaglarin kullanilmasi, disli yataklar1 ve saptirma kasnaklarindaki gresli
rulmanlarinda yiiksek sicakliklara dayanikli lityum kompleksi greslerle yaglanmasi
gerekmektedir. Uygun yag kullanilmayan yerlerde vibrasyonun artmasi muhtemeldir.

3.8. Makinelerin Yaglama Zamanlari

Trafik yogunlugu hesap edilmemis, biitiin trafigi istlenmis ve mineral yag kullanilan
makinelerde yag degisimi ¢ok daha kisa stirelerde (6 ay ig¢inde) yapilmalidir. Ayn1
yogun trafik sartlarinda sentetik yagla ¢alisan makinelerin yag degisimi daha uzun
donemlerde (12-18 ay i¢inde) yapilabilir. Normal trafige sahip yerlerde mineral yaglar
her sene degistirilmelidir. Bazi makine tireticileri 6zel sentetik Long Life disli yagi
kullanmakta ve yagin bu 6zelligi sayesinde makinenin dmrii boyunca liretimden ¢iktigi
ilk yagi ile ¢aligmasi saglanmaktadir.

4. Asansor Kilavuz Raylar
Kilavuz raylar, asansor kabini ve karsi agirhgmi diisey hareketlerde ayri ayri
kilavuzlama ve yatay hareketlerini ve donmelerini engellemek i¢in kullanilmaktadir.

ISO 7465:2001 standartlarina uygun olarak, Soguk Cekilmis raylar E235 B ¢elik
malzemeden iretilir, standartta A harfi ile gosterilir, Islenmis Raylar E275 B g¢elik
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malzemeden iiretilir, standartta B harfi ile gosterilirler. Soguk c¢ekme raylar sicak
haddelenmis T profillerin kalibre edilmesi ve sikistirma yontemiyle, islenmis raylar T
profilin yiizeyinden talas kaldirilmas1 usuliiyle iiretilirler.

4.1 Asansér Kilavuz Raylarmin 1k Yag Ile Korunmasi

Raylar, imal edildikten sonra, ¢iplak metal olarak stoklanmasi ve taginmasi sirasinda
hava, su, nem gibi ortam kosullarinda oksitlenerek paslanmasini onlemek icin film
tabakasi olusturan koruyucu bir yag ile yaglanmasi gerekmektedir. Anticorit BW 366
gibi yaglarin yan1 sira Tiirkiye’de Speedol’un gelistirdigi DW Pas ve Korozyon
Onleyicileri, ray ylizeyinde olusturduklari 2 mikronluk mumsu tabaka ile ¢iplak
malzemeyi 24 ay gibi bir siire ile saklanmasini ve deniz asir1 yollarda dahi giivenle
taginmasini saglarlar. Suya, degisken atmosferlere, tuz sisine ve endiistriyel kosullara
direng gosteren, hidrofobik tabakayi ray yiizeyine homojen bir sekilde dagitmasi
sebebiyle oksidasyon ve korozyon dnleyici 6zelligi gelistirilmis bir yagdir.

4.1.1 Koruyucu Yaglarin Uygulama Sekilleri

Uygulamada ray yiizeyinin temiz ve kuru olmasi, koruyucu yagin koruyucu etkisini
arttirir. Yiizeyin 1slak olmasi ise su itme 6zelligine sahip olan koruyucu yagin etkisini
azaltmaz. Ug sekilde yaglama yapilabilir;

* Daldirma
* Piiskiirtme
* Fircalama

Tiiketim orani ray yiizeyinin piiriizliigiine baglidir. Daldirma siiresi en uygun olarak
isletme sartlarinda belirlenir.

4.1.2. Montaj1 Tamamlanan Raylarin Koruyucu Yaglarinin Temizlenmesi

Asansor kuyusuna alinan ve montaji tamamlanan raylarin temizlenmesi ic¢in degisik
alkali cozeltiler kullanilir. Gaz tiirevi olan bu solventler (Sentetik tiner gibi), ray
yiizeyindeki koruyucu yag1 kolayca temizlerler. Mazot ve gaz yaginin yani sira Tri Clor
Etilen karigimi ihtiva eden, Speedol’un WTE 505 Cleaner solventi ile zaman zaman
kurumus yabanci yag tabakalari bile ¢ok kolay bir sekilde temizlenir. Uzun siire
stoklamasi yapilmis raylara daha sonra bilingsiz bir sekilde, korumasi uzatilmasi
amaciyla degisik yaglar uygulanmaktadir. Cevresel etkilere maruz kalan korumaya
uygun olmayan bu yaglar zamanla kuruyup ray ylizeyinde sert ¢izgisel tabakalar
olusturmaktadir. Bu tabakalar tamamen temizlenmediginde patenlerle verdigi titresim,
kabini dogrudan etkilemekte seyahat konforunu bozmaktadirlar.

4.2 Raylarin Kuru Uygulamalari
Yiiksek hizli (2 m/sn ve daha hizli ) asansorlerde ve bazi hidrolik asansorlerde ray
yiizeyi kuru ve kabin makarali patenlerle kilavuzlanir. Bu gibi uygulamalarda dikkat

edilmesi gereken en dnemli noktalardan biri dogru islenmis rayin secilmesidir. Dogru
raydan kast edilen, yiiklere, hiza, ray konsol arasina, paten araliklarmma ve kabin
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siispansiyon sekline gore tespit edilen ray ebadinin ve toleranslarinin uygun olmasidir.
Imalat esnasinda farkli toleranslarda iiretilen ayni ebattaki raylar maksimum
kullanilacak hiz tanimlamalari ile siniflandirilirlar.

Asagida belirtilen 6lgme bagliklar1 ve degisen kalitede tolerans degerleri ile rayin sinifi
belirlenir.

* Yiizey piirtizliligii

* Biikiilme dereceleri

* Diklik agilar1

* Dogruluk

* Paralellik

* Dis kanal merkezlenmeleri

Ray imalatcilar1 genellikle bu raylara sirasiyla, Standart, Stiper, Extra, Match gibi tip
tanimlamalar1 yapmaktadir. Ornegin; 1 m/sn hizlarda kullandigimiz standart rayda 5 mt

de dogruluk tolerans degeri 2mm dir. Daha yiiksek hizlarda dogruluk toleransi kademeli
olarak Imm ve 0.5mm ye kadar diisiirilmiis hassasiyette iiretilmektedir.

4.3. Asansor Devreye Alinmadan Once Raylarmin Yaglanmasi
Yukarida raylarin montajina kadar gecen siirede korunmalar1 i¢in neler yapilmasi
gerektiginden bahsedildi. Bundan sonra korumanin yani sira, isletmeye alinacak asansor
raylarinin yaglanmasi ile seyahat konforunun artmasinda ne sekilde etkili olacagini
incelemek gerekir. Raylarin yaglanmasi sonucu;
(a) Raylarin yaglanmasi neticesinde, kabin ve karst agirhigin patenlerle ray
lizerindeki hareketi esnasinda, siirtiinme direncleri azaltilmakta ve calisma

kosullar iyilestirilmektedir.

(b) Patenlerin aginma dayaniklilig1 arttiritlmakta ve daha uzun émiirlii olmalar
saglanmaktadir.

(c) Titresimler azalir ve sessiz ¢alisma saglanir.
(d) Nem ve cevresel kirlenmenin neden oldugu korozyon ve paslanmay1 engeller.
(e) Ray yiizeyinde kapladig1 ince bir film tabakasi ile ylizey piirtizliligiinii azaltir,
paten tutunmalarin1 en aza indirir, titresimleri azaltir ve seyahat konforunu
arttirir.

Her yeni yaglamada eski yagin ray yiizeyinden temizlenmis olmasina dikkat edilmelidir.

4.4. Raylar Igin Dogru Yagin Se¢iminin Onemi
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Yukarida raylarin imalatindan sonra depolanmasi, sevkiyatr ve montajina kadar gecen
siirede korunmalart i¢in ilk yaglamanin 6neminden bahsedildi. Montajdan sonraki ray
yaglama ve tercih edilecek yagi belirleme nedenlerini incelemek gerekir

* Paragiit tertibatinin ¢aligmasi i¢in dogru yag sec¢imi
* Hizlara ve yiike gore yag se¢imi
* Bolgesel kosullarda yag cesidi

4.4.1. Parasiit Tertibatinin Dogru Calismasi I¢in Raylara Uygun Yag Secimi

Paragiit tertibati, asansoriin asagi1 veya yukar1 yonde tehlikeli hizlara ulasmasi (nominal
hizdan %115 daha fazla olmas1 durumunda hiz regiilatoriin devreye girmesi) durumunda
frenleyerek kilavuz raylar lizerinde durmasini saglar. Kaymali fren iireticileri kullanilan
ray tipine gore yagli veya kuru olmak iizere iki cesit fren imal etmektedirler. Yagh
uygulamalarda raylarda ISO VG 150 standartlarina haiz yaglar kullanilmasi
istenmektedir. Bu standartta kullanilan yaglar, yiik tasima kapasitesine sahip, igerdigi
paket katik (Asinma Onleyici katik, basing katigi, korozyon onleyici ve kopiik onleyici
katiklar) sayesinde tortu ve depozit olusumunu Onlerler. ISO VG, yapilan iirlinlerin
viskozite degerlerine gore 150, 220, 320, 480, ..., vb. gibi degerler alabilirler. Ray
yaglamanin fren giivenlik fonksiyonlarinin calismasini engellememesi gerekmektedir.
Frenleme esnasinda yiiksek basing altinda kalan ray yiizeyindeki yagin ezilmesiyle fren
ile ray arasinda direkt temas saglanmali ve kabin gerekli mesafede durabilmelidir.

4.4.2. Yiksek Hizl1 Asansor Raylarinin Yaglanmasi

Patenlerin ray yiizeyindeki hareketi ve siirtiinmesi ile olusan diren¢ degerlerinin hiza
bagli olarak degisecegi ve yiiksek hizli asansorlerde devamli yaglamanin, yagin
kaydiricilik 6zelligi ile paten tutunmasinin en aza indirilmesi gerekliligi asikardir.
Tercih edilecek yag olmasi gerekenden daha viskoz ise parca hareketini zorlayarak
performansi diigiiriir. Bunun yani sira amact disinda deneme yanilma ydntemi ile
bilingsizce kullanilan hidrolik sistem yaglari, 20w50 motor yaglari, 90-140 numara disli
yaglar1 gibi kizaklarda kullanima uygun olmayan iiriinler, patenin ray ile temasinda
olusacak tutunma etkisi ile meydana gelen verim kayiplari, dogrudan motor makineye
ve siirliciiye ongoriilen degerleri lizerinde bir gii¢ ihtiyac1 dogurabilecektir. Kalkistaki
kabin silkmeleri, yliksek hizdan yavas hiza gegislerde ve hatta durma esnasindaki yavas
seyirde, yogun yagdan dolay1 sirkiilasyonu saglanamamis paten arasinda sikigmis
yaglarin, sebep olacagi titresimli seyirler, katin1 dahi tamamlayamayan diisiik giigte bir
motor veya siiriicii se¢ilmis izlenimini verecektir. Olusan verim kayiplariin motor
kaymasina ve buda nominal kabin hizinin diigmesine sebep olacaktir. Bunlar goz 6niine
alindiginda ince yag filmi bozulmadan polimer katkilarla giiclendirilmis ylizeye
yapisabilen, kaydiricilik ozelligi yiiksek, vibrasyon sartlarinda calisabilen yag
kullanilmalidir. 3. Boliimde inceledigimiz Speedol Red Climbing oil ve ray uygulamasi
icin 0Ozel gelistirilmis formu ve wuzun siireli performansi ile yiliksek hizlarda
kullanilabilir. Red Climing oil yiiksek hizlarda ve sicakliklarda ¢alistiginda viskozitesi
stabil, olusturdugu miikemmel film tabakasi kesme ( Shear ) dayanimi yiiksek bir
yagdir. Olusan kuvvetli film tabakas1 sayesinde uzun siire yagsiz kalan bolgelerde bile
hareket meydana geldiginde asinma, ses ve titresim olmayacaktir.
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4.4.3. Bolgesel Iklim Sartlarina Gére Raylarda Yag Se¢imi

Daha onceki 3.5 bolimde makine motor yaglanmasinda sicak ve soguk bolgelerin
etkisinden bahsetmistik. Yaglarin belli sicaklik araliklarinda ¢alisma karakteristikleri
gdz Online alindiginda, bolgelere gore degisik kalinlikta yaglarin kullanildig
goriilmektedir. Ornegin sicak bolgeler igin 70°C - 100°C ye kadar viskozitesi
degismeyen 90-140 numara arasi veya soguk bolgelerde 20/50 ¢ok zamanli disli yaglari,
amaci disinda ray yaglamasinda kullanilmaktadir. Kuyularin diisiik ve yiiksek sicaklik
farkliliklar1 ve bunlara ilaveten hava sirkiilasyonun neden oldugu ani sicaklik
degisimleri, raylarda kullandigimiz disli yaglarin kabiliyetlerini diisiirmekte ve yabanci
cisimlerle bal¢ik haline gelen kalin yag filmi tabakalarin1 camur haline getirmektedir.

Bu nedenle sicak bdlgelerde ray yiizeyinde kalsin, akmasin diye kullanilan kalin
yaglarin faydasindan ¢ok zararinin olabilecegi goz ardi edilmemelidir. Yag imalatgilari
asansor sektorii icin genellikle disli ve hidrolik yaglar iizerinde ¢aligma yapmaktadirlar.
Tiiketimi daha az olan ray ve halat yaglayicilarina yonelik 6zel bir iiretim yok gibidir.
Asirt sicaklik farkliliginin goriildigii bolgelerde 6zel olarak gelistirilmis ¢ok diisiik
(-20°C,100°C) ve yiiksek sicaklik degerlerinde, 6zelligi bozulmayan, shear mukavemeti
yiiksek, tutunmasi polimer ile arttirilmis, basing ve vibrasyon sartlarinda kararli ve
kaydiriciligi yiiksek Speedol Red Climbing Oil tipi yaglarin kullanilmasi tercih
edilebilir.

5. Asansor Celik Tel Halatlari

TS EN 12385-5 standartla, asansor ¢elik halatlarin malzeme tipleri, deney, gilivenlik
kurallar1 ve tedbirleri tanimlanmistir. TS EN 12385-3 standart kullanim ve bakim
bilgilerini i¢ermektedir. Asansorlerde kullanilan halat tellerinin sertlikleri ve kopma
mukavemetlerinin kullanilacak kasnak sertlikleri ile uyum saglamalidir. Bunun ig¢in
imalat¢1 firmadan halat tel yapilarinin sertligi ve kopma mukavemeti sorulmalidir.

Asansor halatlar1, imalat asamasinda ve kullanim sonrasi bakim amagli olarak iki
durumda yaglanirlar. Yaglayicilar, yaglama etkileri ve sekillerini incelemeden once
halat ¢esitleri bilinmeli, hangi halat tiiriiniin neden ve ne zaman yaglanmalar1 konusunda
bilgi sahibi olunmalidir.

Gilinlimiizde halatlarin sekli CAD sistemleri ile dizayn edilerek, uygun yiik dagilimi ve
kasnak kanallarinda miikemmel pozisyon alan tel sekillendirilmesi, EN-10264-2 ‘ye
uygun olarak yapilmaktadir. Modern asansor halatlari, her biri 19 telden bir araya
gelmis, 6, 8 veya 9 dis demetten olusan, 6zilinde lif veya celik olan, Seale, Warrington
tiptedirler. Halat 6zleri belli bir kesitteki daralmadan kaynaklanan yiiksek derecede
basinci yutmalidir. Bu nedenle degisik kapasite, seyir, kasnak capi, kasnak sertligi, hiz
ve ivmelerdeki asansorler icin halat tipi ve 6z yapisinin se¢imi dogru yapilmalidir.
Standart halatlar 1570 N/mm? kopma mukavemetinde olup, bu degere karsilik kasnak
sertlikleri 210-230 HB arasinda olmalidir. Sertligi 210 HB’den daha diisiik kasnaklar
icin halatin dis telleri 1370 N/mm?, i¢ telleri i¢cin 1770 N/mm? kopma mukavemetinde
tiretilmis olmalidir.
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(a) Lif 6zlii

* Kendir
* Sizal
PP
(Polipropilen) | gy19 Seale 8x19 Warrington
152 tel, lif 6zlii kopma mukavemeti 1570 N/mm?
Standart asansorlerde kullanilir
(b) Celik
takviyeli
Lif 6zli
8x19 Seale 8x19 Warrington
152 tel, gelik takviyeli lif 6zlii, kopma mukavemeti 1570
N/mm?
Giiclendirilmis c¢elik 6z sayesinde uzama ve kesitteki
davraniglart miilkemmeldir. Kasnaklarin sebep olacagi
deformasyona kars1 yiiksek dayanim gosterir. Yiiksek hizli
ve orta yiikseklikteki seyir mesafeli asansorlerde
kullanilabilir.
(c) Celik 6zli

Komple ¢elik telli 9 dis bag

Kopma mukavemeti 1570 N/mm?

Diisiik tel cap yapisi ile ¢cok esnektir. 9 dis demet sayesinde
kasnak kanalinda c¢ok iyi pozisyon alir. Yiiksek hizli ve
yiiksek seyir mesafeli asansorler i¢in uygundur.
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(d  Celik ozlu
bagimsiz  tel  halat
(IWRC)

8x19 Warrington (IWRC)

Kopma mukavemeti 1770 N/mm?

Hidrolik ve yiiksek hiz ve seyirli asansorler i¢in uygundur.
Dislisiz  senkron motorlarin  kiicik c¢apta (o 210-
240)kasnaklart i¢in de dizayn edilmis tipleri mevcuttur.

5.1. Asansor Halatlarinin Yaglanmasi
Asansor halatlari iki durumda yaglanmaktadir.

(a) Halatlarin imalat agamasinda yaglanmasi
(b) Halatlarin bakim zamanlarinda yaglanmasi

5.1.1. Asansor Halatlarinin Imalat Asamasinda Yaglanmasi

Asansor halatlari, imalat esnasinda TS 8153 ISO 4346 standartta belirtilen sekilde
yaglanmalidir. Bu standarda gore yaglayici tedarikeisi ile tel imalatgisi arasinda
belirlenen deneylerin yapilmasit ve olumlu sonu¢ vermesi durumunda, tedarikei
tarafindan diizenlenecek bir sertifika ile uygun yag kullanilmalidir. Bu yaglar degisik
bilesenlerin kullanildigi, balmumu, katran, re¢ine jel maddesi, diisiik konsantrasyonda
korozyon koruyucu, oksitlenme dengeleyici ve 6zel katiklar iceren mineral yaglardir.
Calisma sicakliklar1 -45°C ile 70°C arasinda, gres kivaminda, penetrasyon 200-250
degerlerindedir.

Imalat asamalarinda;

* Halatlama : Bu asamada yaglama yapilmaz

* Demetleme : Cok az yaglama ve gevsek siyirma yapilir.

+ Ozler : Celik 6zde yaglama yapilir, lif 6zlerin yaglanmasa ozel talep lizerine
yapilir. Asansor halatinda lif 6z (kendir) ayrica yaglanmaz, kendi yagi
ile i¢ yaglamaya katkida bulunurlar.

Imalat siirecinde kullamlan halat yaglarinin asagida siralanan ozellikleri saglamasi

gereklidir;

* Dis etkenlere karsi iyi bir kaplama 6zelligi olmalidir.

* Suyun halatin i¢ine girmesini 6nlemeli ve suyun yikama etkisine direng¢li olmalidir.

* Asindirict madde, agir katki maddeleri, su, kloriirler ihtiva etmemelidir.

* Rutubetle etkilestiginde, ¢elik lizerinde korozyona sebep olabilecek veya 6ziine zarar

verebilecek herhangi bir katki maddesi veya bilesik ihtiva etmemelidir.

* Is1 veya giines 15181 altinda bozunmamalidir.
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* Tuz sisi testinde (ASTM B 117 testi , %5 NaCl, saat ) min.100 saat dayanmalidir.
* Suda ¢ozlinmeyen bir yapida olmali ve oksijenle temasi kesebilmelidir.

5.1.2. Asansor Halatlarinin Yag Bakimlari

TS EN 12385-3 standardinda belirtildigi gibi halatlarin tasinmasi, depolanmasi,
kullanima almadan 6nce kontrolii ve yerine takilmasi hususlarina dikkat edilmelidir.
Standarttaki halatin muayene ve kontrol kriterlerine uyulmali, degistirilmesi gerekliligi
durumlari iyice kavranmalidir.

Her asansor halati i¢in yaglama sikligin1 vermek gili¢ olmakla birlikte, bu deger
periyodik muayeneler sonucu tespit edilir. Yaglama periyodu atmosfer ve sicaklik
sartlari, halat tipi, halat hizi, havalandirma durumu ve asansor servis sekli gibi bir¢ok
faktore baglhdir. Bu giine kadar yapilan muayene sonuglari, halatlarin ortalama, yogun
trafikli yerlerde 6-8 ayda, normal trafikli yerlerde 12-24 ayda bir yaglanmasi gerektigini
gostermistir. Her yaglamada eski yag temizlenmelidir. Halat iizerindeki eski yagin
yabanci cisimleri yapistirarak halat performansini diigiirdiigii ve kasnak kanalinda halat
asinmalarin1 arttirdigi  bilinmelidir. Eger periyodik bakimlarda halatin parlamaya
basladig1 goriildiigiinde bu siireler beklenmeden halat yaglanmalidir. Halatin 6ziindeki
imalat siirecinde uygulanan yagin zamanla halat dis yiizeyine sizmasi1 ve bundan dolay1
halatin yaglanmasina gerek yoktur, diislincesi yanligtir. Kullanimdan sonra halatlarin
amaca uygun yaglama gresi ile yaglanmasi gerekmektedir. Halat imalat¢isinin
kullandig1 yagi bakim icin kullanmak en dogru olanmidir. Uygulama gres yagini
secerken, gres yapist onemlidir. Mobil XHP-222 gres ve Speedol Li-Kom-M gibi 6zel
gresler, yapisma giicii polimerlerle arttirilmis asir1 basing EP katiklari igeren Lityum
kompleks yapiya sahip 6zel gresler tercih edilebilir. Lityum kompleks sabunlu gresler
yiiksek sicaklik ve basincin bulundugu ve suya karst yliksek dayanimin istendigi tim
yaglama noktalarinda kullanilmak tizere gelistirilmistir.

Sagladig: faydalar :

* Halatin 6mriinii uzatir.

« i¢ ve dis tel korozyonlardan korur. Pas olusumunu engeller.

* Halat 6ziine etki ederek, tel siirtiinme ve asinmalarini en aza indirir.

* Kasnak kanallarin1 agindirmasi azaltilir.

* Kasnak siirtiinmesinden olusan halat dis katlarindaki tellerin asinmasi azaltilir.

* Yiiksek basinca maruz kalan kasnak kanallarinda mitkemmel pozisyon almasi saglanir.
* Halat titresimlerini azaltarak sesin kabin icine iletilmesi azaltilir.
* Tellerin asir1 korozyondan gevsemesi ve mukavemetinin azalmasi dnlenir.

* Pitting olusmasziyla i¢ tellerde ¢entik olusumu yavaslar.

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
goriiliir. Halatin 1yi bir tarzda yaglanmasinin halat dmrii lizerinde de biiyiik bir etkisi
vardir. Birbiri lizerinde kayan tellerin yaglanmasiyla siirtiinmeler azaltilmakta ve bu da
halatin 6mriinii uzatmaktadir. WOERNLE yaptig1 deneysel ¢aligsmalariyla yaglamanin
halat 6mrii tizerinde olumlu etkide bulundugunu asagidaki sekil 1’de verilen diyagramla
ispatlamistir.
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Sekil 1. Halatin 6mriine yaglamanin etkisi

Halatlar yaglandiktan sonra kabin birka¢ kez duraklarda durdurularak asagi yukari
hareket ettirilmelidir. Bu hareketlerde halatlar, fazla yaglamadan o6tiirii kaymamali ve
kayma saptandiginda bu durum giderilmelidir. Cok fazla yaglama yetersiz tahrik ve
yiiksek hizlarda halatin atlamasi gibi problemlere yol acabilir. Sonradan fazla yaglayici
uzaklastirmak da kolay bir islem degildir Yaglamanin tahrik kabiliyetini bozacak
derecede olmamasi gerekmektedir.

Parasiit diizenini ¢alistiran halatlarin yaglanmasinin mecburiyeti yoktur.

5.1.3. Halat Temizleme ve Yaglama Yontemleri

Yaglama yontemleri:

* Yagin halat yiizeyi ve i¢ine, iyice niifus edebilmesi i¢in bir kasnak iizerinden gectigi

yerde yaglama yapilmali (Sekil 2), varsa yardimci kasnak lizerinden yaglama tercih
edilmelidir.

" Yasdanlikla yaglama ve silme
i
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Sekil 2. Kasnak Uzerinde Yaglama

* ABD’de kege tamponlu fitilli yaglama techizat1 (Sekil 3) kullanilmaktadir. Bu
yontemde cok fazla yagin halat {istiinde kalmasi ve yetersiz tahrik sorunu ¢oziilmiistiir.

Sekil 3. Kege Tamponlu Halat yaglama

» Hafif yaglar, fircalama yontemiyle, halatin yag banyosundan gecirilmesiyle, kisa
halatlarda ise spreyle piiskiirtiilerek uygulanir. (Sekil 4)

* Orta agir ve agir yogunluktaki yaglayicilar, bir firca ile uygulanmali veya yaglayici
bulunan deri eldivenden halat gegirilmelidir. Ayrica hava basinci uygulayarak da
yaglama yapilabilir. Ancak kullanilan havanin korozyona sebep olmamasi i¢in kuru
olmasi gerekir.

Hava akimu
uvgulamasi

Yag banvosu uvgulamasi

Sekil 4. Firgalama ve Yag Banyosu ile Halat yaglama
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5.2. Halat temizleme yontemi

Asansor aski halatlarinin asir1 yaglanmasini gidermek i¢in Avrupa’da uygulanan en
yaygin yontem: ¢ok ince kuartz kumu (pudra) ele takilan aginma eldiveni ile huniden
halata yukaridan dokiiliir ve el ile yayilir. Pudra yagi emdiginde kurur ve halat iistiinden
dokiiliir. Geride kalan yaglanmis pudra ise tel fir¢a ile alinir. Tahrik kasnagi da istenirse
solvent ile temizlenebilir. Etkili yaglama sadece ¢iplak metal temas halinde
olacagindan, yaglayici uygulanmadan dnce halat kuru ve temiz olmalidir. Nemli halat
yaglanmasindan kagmilmalidir. Aksi durumlarda nem igeri sizarak korozyona sebep
olur. Halat yiizeyinde sert gres veya pislikler firgalanmalidir. Dokiintiilerin kasnaklar
lizerine gelmesi engellenmeli, miimkiinse kasnak ¢ikislarinda toplanmalidir.

6. Sonuglar

Ciplak ayakla bir glinimiizii ge¢irmeyi denedigimizi diisiinecek olursak, disariya
ciktigimiz ilk dakikalarda yaralanmamiz kaginilmaz olur. Diger bir 6rnekte, yliksek ince
topuklu bir ayakkabi ile kosmay1 denememiz ne kadar uygunsuz ise, tesis edilmis bir
asansoriin bakimlarmin yapilmamasi veya dogru yaglayicilarin kullanilmamasi en kisa
zamanda benzer sonuglar doguracaktir. Hareketli veya harekete kilavuzluk yapan
asansor aksamlariin periyodik olarak yaglanmasi, hem asansor tesisinin uzun Omiirlii
ve konforlu olmasini saglayacak hem de gilivenligimizi dogrudan etkileyecektir.

Calisan bir makinada yaglamanin ¢alisma giivenligi ve makine 6mrii izerindeki etkileri
tartismasiz olarak kabul edilmektedir. Asansor sistemlerinde bu etkenlerin yaninda
yaglamanin sistem giivenligi ile de dogrudan etkisi vardir. Uzerine CE isareti konan bir
asansOriin bu giivenligini devam ettirmesi, giivenlik tertibatlarinin faal olarak devrede
olmasi kadar, tahrik sistemi bilesenlerinin de diizenli bakimlarinin ve yaglamalarinin
yapilmasina baghdir.

Yukaridaki ¢aligmada incelendigi gibi yaglama detayl bir calisma gerektirir. Yag cinsi,
ozellikleri incelenmelidir. Mevcut yaglama iizerine uygulanacak bagka bir cins yag,
beklenen etkinin tam tersi bir etki gosterebilmektedir. Ozellikle makinalarda, makine
icinde kalan test yag iizerine uygulanacak uyum saglamayacak bir baska yag, makine
omriinii kisaltabilmekte, makinalarda kirilmalara yol agabilmektedir.

Ayni1 durum raylar, raylarda calisan tertibatlar ve halatlar i¢inde s6z konusudur. Asansor

firmalar1 yaglamalar iizerinde c¢aligmali, bakim ve montaj boliimleri i¢in yaglama
talimatlar1 olusturmali ve egitimlerin {izerinde durmalidur.
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