KRENLERIN (VINGLERIN) PERIYODIK KORUYUCU BAKIM ESASLARI

GIRIS

Endustriyel tesislerde hammadde, yari mamul ve mamullerin kaldiriimasi, bir yerden bir
yere tasinmasi ve depolanmasi islemlerinde kaldirma ve tasima makinalan
kullanilmaktadir. Kren ve ving benzeri kaldirma makinalari, mali istenen yere tasimak igin
bir periyodda durma, hizlanma ve yavaslama sireglerini gergeklestiren kesikli galisma
yaparlar. Palangalara goére kaldirma kapasiteleri ve ylikseklikleri daha fazla olan vingler,
yukleri tek eksen boyunca hareket ettirirler, ancak krenler vyuklerin kaldirilmasi-
indirilmesi hareketinden baska yatay ve dlisey hareketlerine de imkan sadlar. Atélye,
fabrika, antrepo gibi yerlerde etkin olarak kullanilan krenler, yUklerin uzaysal olarak
tasinmasinda kullanilmaktadir [1-3].

Oztepe, vingleri yiikleri sadece kaldiran veya tek bir yéne ceken basit kaldirma
makinalari; krenleri, Gzerinde ving donanimi da bulunan ve ayrica 6teleme ve dénme
hareketlerini de yapacak dizeneklere de sahip olarak vyukleri istenilen her ybéne
tasiyabilen kaldirma makinalan olarak tarif etmistir [1].

KOPRULU KRENLER

DIN 15001'e gore krenler bir tasima elemanina asili olan (genellikle halata) yuku kaldiran
ve cesitli ybnlerde hareket ettiren kaldirma ve tasima makinalandir. Kren cgesitleri
arasinda koprill krenler, portal krenler, doner krenler ve kablolu krenler sayilabilir.

Krenlerin kullanim alanina gére siniflandiriilmasi asadidaki gibi yapilabilir :
e Koprull kren (Tek kiris, cift kiris)

e Portal kren

e Konsol krenler

e Yapi krenleri (Kuleli insaat kreni)

¢ Mobil krenler (lastik tekerlekli, paletli, dubali)

e Kablolu krenler

e Kombine krenler

e Ozel krenler

Koprullu krenler, yiksede yerlestirilmis iki kren yolu arasinda bir kopri kontriiksiyondan
ibarettir. Yari adir ve adir endustriyle ilgili buatin fabrika, magaza ve makine park
salonlarinda kullanilirlar. Kumanda, basit bir operator kabininden olabilecedi gibi, seyyar
operatdr kabininden, yerden veya uzaktan da olabilir. Bu duruma goére, bir koprali
krende tamburlu kaldirma mekanizmasi, araba 6teleme mekanizmasi ve képri yuritme
mekanizmasi olmasi 6ngorullr.

Bir koprull kren; tasinacak ylkin maksimum dederi, yani kaldirma kabiliyeti ve képri
acikligr ile karakterize edilir. Koprill krenin asil karakterleri bunlardir. Ama bunlarin yani
sira asadidaki ozelliklerin de dikkate alinmasi gerekir.

Koprala krenin glvenli calismasina etki eden faktorler sunlardir :
e Ortam ve isletme sartlarina gére segim

e Krenlerin imalati

¢ Krenlerin lzerindeki emniyet sistemleri

e ilk ve periyodik bakim ve testler

e Kren operatori segimi ve egitimi



KORUYUCU BAKIMIN HEDEFLERI

Bakim standartlarda, "bakim personeli tarafindan vyapilan temizlik, yaglama, ayar,
muayene ve deneyler" olarak tanimlanmaktadir. Kren ve vinglere uygulanan bakimin
amaci, donanimin performansini, glvenirliligini saglamaktir. Ayrica ving ve krenleri
dazenli ve verimli, arizayr 6nleyecek dlizeyde emniyetli olarak calistirlacak en st
dizeyde tutmak ve isletme kayiplarini en aza indirmek de bakimin amaglarindandir.
Bunun icin uygulanmasi gereken bakim ydntemleri sunlardir;

e Koruyucu ve Planh Bakim: Donanim ve elemanlarin galismalarini yeterli ve uygun bir
sekilde surdirtlmesi icin dizenlenen bakim.

e Arnizadan Kaynaklanan Bakim: Donanim ve elemanlarin yeniden eski calisma
kosullarina donmesini saglayan bakim.

¢ Degistirme: Donanim ve elemanlar asindijinda veya daha fazla glvenli ve uygun
calisma kabiliyetini yitirdiginde uygulanan bakim.

e Dinamik Bakim: Donanimin uzaktan izlenme ve bilgilerin bilgisayar tarafindan strekli
dederlendirildigi bakim.

Kullanilan makina ve donanimlarin kalitesi ¢ok gesitlilik gosteren ve dedisik glvenirlilik
seviyelerine sahip olan krenler, tim sistemle ve tek tek elemanlarla belirlenir. Krenler
herhangi bir nedenle devreden ciktiklarinda tamir edilmek, ayarlanmak veya degistiriimek
zorundadir. Bununla birlikte "Koruyucu Bakim" sonunda, tamire olan ihtiyag bir dereceye
kadar azaltilabilir. Kren ve vinglerde givenirliligi arttirmak icin uygulanmasi gereken
faktorler sunlardir:

e Koruyucu bakim,

e Dogru ve tam bir bakim,

e Problem yaratan elemanlarin yerine daha guvenilir elemanlar kullanma,

e Rapor edilen tesisin, tasarimci tarafindan gerekli degisikliklerinin yapilmasi.

Koruyucu bakim, donanim hasara ugramadan 6nlemek veya geciktirmek ve ek olarak
meydana gelen arizalarin siddetini azaltmak icin kullanilir. Bakim icin "muayene" ve
"servis" hizmetleri uygulanmaktadir.

Muayene

Kritik parcalarin muayenesi, tesisin gtvenirliliginin artmasiyla dogrudan ilgilidir. Muayene,
parcalarin dedistiriimesi ve ileride olasi arizlarin giderilmesini saglar ve normal olarak
butiin bakim programlari suresince uygulanir. Muayene genellikle yakin gelecekte hangi
elemanlarin tamir veya bakima ihtiyac duyacagini 6lcmek icin diizenli periyotlarda yapllir.
Bu gibi muayeneler krenlerin gegici hizmet digi kalmasi gibi kisa sireli zararlara yol
acabilir. Ancak diger taraftan bu muayeneler, ariza esnasindaki zaman kayiplarinin
toplaminin kabul edilebilir diizeylere indirir. Kren ve ving kullanicilari ve bakim

elamanlari, iscilik ve malzeme tutarlar yiksek oldugundan koruyucu bakim tutarlarini
minimum dlzeyde tutmaya calismahdir.

Servis

Rutin temizleme, yaglama ve ayarlama, asinmay! 6nemli 6lglide azaltir ve arizalar onler.
Bu, hem kullanim deneyimine hem de imalatgilarin tavsiyelerine gére yapilmaktadir.
Ancak bitin bunlar arizanin meydana gelmesini 6nlemez. Krenlerin yaglanmasi gerekli
kisim ve pargalarin imalatgl firmanin tavsiyelerine gore ve 6nerdidi koruyucu yag ile
yapilmalidir. Surekli yag icinde calisan elemanlarin yad dizey kontrolleri yapilmal,
belirtilen slrede yadlar degistiriimelidir. Surtiinmeye tabi elemanlar paslanmaya karsi
koruyucu yag ile yaglanmalidir. Kapali kisimlar soktlerek, i¢c kisimlar temizlenmeli ve
yaglanmalidir.



KRENLERIN PERIYODIK BAKIMI

Belirli bir calisma siiresi sonunda krenin emniyet sistemlerinin islerliginin kontrol edilmesi
gerekmektedir. Bu sistemlerin is géremez hale gelmeden islerligini sirdirmek 6nem
kazanmaktadir. Krenin bakimi, kren imalatgi firmasinin vermis oldugu isletme ve bakim
talimatlarina gore, uzman bakim personeli tarafindan yapilmahdir [4].

Krenlerin ilk bakimi 50 isletme saati veya ilk birinci ayin sonunda, diger periyodik
bakimlar ise isletme sartlarinin adirligina bagh olarak 1 ile 3 aylk periyotlarda
yapilmahdir. Krenlerin bakimi yapilirken, kren lzerinde galisanlarin emniyeti icin sebeke
salteri kilitlenmeli, Uzerine ve vincin gorilebilen yerlerine bakim oldugunu belirten
levhalar asilmalidir. Krenden dlsebilecek parcalara karsi emniyet tedbirleri alinmalidir.

Krenlerin Ik Bakimi
Ilk 50 isletme saati sonunda yapilacak bakimda yapilmasi gereken isler asagida maddeler
halinde verilmistir.

e Bltln rediktoérlerin yaglarn degistirilmeli
* BUtun elemanlarin ve emniyet sisteminin islerlik kontrolu yapilmali
e Imalatci firmanin verecegi yaglama cetveline gore tim yaglamalar yapiimalidir.

Periyodik Bakim

Krenlere uygulanan koruyucu periyodik bakimda ise, ilk bakimdaki islemlere ilave olarak
asinma kontrolleri yapilarak, gereken pargalar degistirilmelidir. Képrill krenlerin en kritik
elemanlarindan olan kancalar periyodik bakimda muayene edilmeli ve asadida belirtilen
hususlar gorildiginde servisten alinmalidir [5].

e Kanca ylzeyindeki catlak veya catlaklar

¢ Orijinal kesitin % 10 miktarini asan asinma

e Tarafsiz eksenden 10° sapan edilme veya burulma deformasyonu olusmasi

e Emniyet mandalsiz kancalarda, kanca agzi genisliginin % 15 miktarini asmasi

e Emniyet mandalll kancalarda, kanca agzi ile mandal arasindaki mesafenin % 8 asmasi

e Emniyet mandali asinma veya deformasyondan kullaniimaz hale gelmesi

e Emniyet mandal kanca agzini tamamen kapatacak sekilde deforme olmussa

Ayrica ving operatérleri, koprili krenin asadida Tablo 1'de verilen elemanlarinin periyodik
kontrollerini yapmahdir [4,6].



Tablo 1. Operatorierin Konvol Etifleri Elemaniar

Eleman Aksakhk ve Kontroller

Yataklar Bosluk, asinma
Frenler Fren pabucu agmmasi
K.Gprii Y iiriime volunun dogrusallim
Yiirime yolu Bosluk, eksiklif, uvgun
tamponu olmavan verlesim
Yiirime yolu Durumu

e Yaglama eksikli@, vabanci
Digli carklar maddeler
Kalavuzlar E&ilme, kinlma, eksiklii
Kaldirma halata Kopmus teller
Kanca bloku Makara asinmasi
Kancalar Dogrusallii
Avdinlatma Ampullerin vanik olmasi
Simar kesiciler Fonksivonunu gerceklememesi
Yaglama Ravlarda agir vaglama, kirlilik

Mekamk parcalar | Bosluklar
Asirn viik

Sik sik giicln diigmesi

oiistergesi
Raylar Kopma, asinma
[ekerlekler Asmma,

Mekanik / elektrik hasardan
olusan hata

Kavrama Bosluk, asinma
['ambur Yivlerin asinmasi

Kontrol iinites

Krenlerin Test Edilmesi

Bakim haricinde yapilmasi gereken kren testleri, ilk isletmeye alinirken yapilan test ve
bakim sonrasi test olmak izere iki ana baslik altinda toplanmaktadir. ilk isletmeye
alinirken yapilan testte, mekanik sistemlerin kasintisiz ve slrtiinmesiz ¢alismasi, elektrik
sistemlerinin amacina uygun olarak calismasi, emniyet sistemlerinin islerliginin kontrol
edilmesi ve geometrik 6lcli kontroli yapilmaktadir. Ayrica asirn yikleme ve sehim
kontroli de yapilan test islemleri arasindadir. Bakim sonrasi yapilan testler ise, krenin
bitiin elemanlarinin islerlik kontroll ile asirn yik ve sehim kontroltdur.

Krenlerde Giinliik Koruyucu Bakim ve Kontrol

Krenlerin emniyetli ve ekonomik olarak calismasinin temini icin glinlik koruyucu
bakimlarinin, kren operatérleri tarafindan yapilmasi gerekir. Bu bakim igleri, calisma
Oncesi, calisma esnasinda ve calisma sonrasi bakimi olmak Uzere (¢ asamada
gerceklestirilir. Calisma 6nceki bakim ve kontrolde operatérler, gevsek civata, pislik, yag
kacagi olup olmadiginin, yuraylds yolunun ve koprunin, kaldirma mekanizmasi ile
halatlarin genel durumunu kontrol etmelidir [6].

KREN HALATLARININ BAKIMI VE MUAYENESI

Krenlerde yapilmasi gereken en o6nemli kontrol ve muayene, halatlarin kontroltdur.
Makinalarin kullanimindaki ekonomi ve emniyetin saglanmasi tim yukU tasiyan halat ve
baglantilarinin periyodik muayene ve bakimini gerektirir. Asinma, yorulma, korozyon,
bikilme ve yanlis halat baglama gibi faktorler gelik tel halatin kullanilabilir 6mrini
etkiler [7,8].



Halatlarin dmrine tesir eden etkenler sekiz ana baslk altinda toplanabilir:

1. Isletme sartlari.

2. Halat egilmesi.

3. Tel kopma mukavemeti, 1300 N/mm2 den 1600 N/mm?2 ye gikarildiginda bir miktar
artim goralir.

4. Yiv sekli ve malzemesi, telin ylzey basincini etkileyecedinden 6mre etkisi olur.

5. Halat yapi tipi ve imalat sekli.

6. Halatlarin yaglanmasi, TS 8153 normuna uygun yapilmaldir.

7. Korozyon, etkisi ancak galvanizeleme (ginko ile kaplama) ile azaltilir.

8. Tel kalinhgi, arttikga halatin 6mru artar.

Tel Halatlarin Servisten Alinmasi

Eder cok paslanmigsa halati servisten almak gerekir. Halatin yaprak gibi agilmasi,
blukllmesi, ciddi hasara ugramasi veya asiri asinmasi hallerinde de halat isletmeden
alinir. Komsu tellere zarar vermemesi icin kopan tel uglari mimkin oldudu kadar kisa
olarak kesilmelidir. Ayrica halatta asin ylklemeden kaynaklanan cap dedisimleri dikkate
alinmali, gereken durumlarda halat degistiriimelidir. Sekil 2'de capinda daralma meydana
gelen halat gorilmektedir [9]. Gozle gorilebilen kopmus tel sayisi belli bir dedere
ulastiginda halat servisten alinmalidir. Eger bir kordon kopmasi gérilirse hemen halat
isletmeden alinir. Korozyon tehlikesinde bulunan halatlarin ayrica i¢ yapilarn da dikkate
alinmahdir. DIN 15020 normunda verilen bir tel halati servisten almak igin kopmus
tellerin sinir sayilari, d halat capina goére Tablo 2'de goérilmektedir.

Normal .
cap

Azalmig

]
'Hasars1z Hasara ugrans
]
Halat halat

Halat capinda
daralma

Sekil 2. Halat Capindaki Daralma



Tablo 2. Tel Halatlarn fyletmeden Alinma Simwlar (DIN 15020 normundan)

Gizle gorilen kopmus tel adedi
Tel halattaki isletme Grubu Isletme Grubu
tasivicr tel IE, 1D, 1C, 1B, 1A 2,3.4.5
adedi Capraz Halat Diiz Halat Capraz Halat Diie Halat
n 6 d Jnd 6 d Jnd 6d Jnd 6d J0d
=50 2 4 1 2 4 8 2 4
31-75 3 f 2 3 f 12 3 f
76 - 100 4 8 2 4 8 16 4 8
101-120 5 10 2 5 10 19 5 10
121 - 140 ] 11 3 6 11 22 6 11
141 - 160 0O 13 3 4] 13 26 f 13
161 - 180 7 14 4 7 14 29 7 14
181 - 200 ] 16 4 8 16 32 ] 16
201 - 220 9 18 4 9 18 35 9 18
221 - 240 10 19 ] 10 19 38 10 19
241 - 260 10 21 3 10 21 42 1) 21
261 - 280 11 22 & 11 22 45 11 22
281 - 300 12 24 6 12 24 4% 12 24
= 300 004n | 0,08n | 0,02n | 0,04n 0,08 n 0,16 0,04 n 0,08 n

Halatlarin Yaglanmasi

Yik altinda egilme ve dizelme esnasinda halat telleri arasinda badil bir hareket olusur.
Benzer bir hareket halattaki kordon ile 6z arasinda ve halat ile kasnak arasinda da
gorilir. Halat telleri arasindaki surtinmeyi ve tel paslanmasini azaltmak Uzere celik
teller, kordonlar ve halatlar sik sik yaglanmaldir. Halatin iyi bir tarzda yaglanmasinin
halat 6mrU Gzerinde de biyuk bir etkisi vardir [7-9]. Halatin i¢ yaglamasi halat 6mrina
ozellikle etkilemektedir. Bu nedenle yapim sirasinda elyaf 6ziin yaglama yadi veya vazelin
ile emdirilmis olmasi gerekir. Zira isletme sirasinda halatin iginin yaglanmasi zordur. Ayni
nedenle kordon telleri de yapim sirasinda gresle iyice yaglanmalidir. BOylece isletme
esnasinda kordonlar basing altinda halat ylzeyine dogru yag verirler. Elyaf 6zasla yagsiz
birakilmamalidir. Uzun silre yadsiz birakildiinda 6z 6zelligini kaybeder ve kordonlari
daha fazla destekleyemez. i¢ yaglayicinin halatin isletme émrii boyunca halati pasa ve
asinmaya karsi korumasi nadirdir. Bu nedenle zaman zaman halatin yaglanmasi 6nerilir.
Eder halat ylizeyinde ince gres filmi varsa, yaglamaya gerek yoktur. Yeterli miktarda
yaglamayi saglamak zordur, bu miktar tahrik kabiliyetine ve halat dlizenine gore dedisir.
Bu nedenle asansor halati imalatgisi en kotl hali géz 6niine alarak, az seviyede yadlayici
uygulamalidir. Sonradan fazla yaglayic uzaklastirmak kolay bir islem dedgildir. Yeni alinan
halatlara imalat sirasinda yapilan yadlama, depolama ve calismanin ilk zamanlarinda
yeterli olabilir ancak daha sonraki zamanlar igin halat imalatgisi, halat ve 6zi yeterli
miktarda ve kaliteli bicimde yaglamalidir. Devamli ve yeterli bir yaglamayi saglamak igin
uygun yag ve gres periyodik olarak uygulanmasi gerekir. Yetersiz yaglama halatta
korozyona neden olabilir. Yaglama halat tellerinin birbiri (zerinde muntazam hareketini
saglayacagindan yorulma dayanimi da artar. Asinma bdélgeleri de etkili bir yaglama ile
azaltilabilir. Dlzenli ve devamli kullanilmayan halatlar havanin tesiriyle yaglama kendini
ozelligini yitirirler ve nemlenme ile elyaf 6z ile teller bozulur.

Yetersiz yaglamanin halatta sebep oldugu sorunlar:

e Malzeme kaybina sebep olan korozyon ve pitting tesekkli

e Tellerin asin korozyondan gevsemesi ve mukavemetinin azalmasi

e Kasnak silirtinmesinden olusan halat dis katlarindaki tellerin asinmasi

e Halat edilmesi sirasinda halat tellerinin birbirine slrtinmesinden olusan halat i¢ kat
tellerinin asinmasi

¢ Pitting olusmasiyla ig tellerde ¢entik olusumu



Halat Yaglan

Halatlarinin yaglanmasinda kullanilan halat yaglarn, kimyasal bakimdan nétr yaglardir.
Yaglama yadi ve vazelin elyaf 6zliin katranlanmasina oranla daha iyi sonuglar verir.
Isletmedeki halat, asitsiz ve iyi tutan gresle yaglanmahdir. Adi Stauffer gresi ve
kullanilmis karter yadi yadlamada kullanilmamalidir. Bu yadlarda halati asindiric
parcaciklar ve asit mevcuttur. Yadlayicl icinde molibden sulfiir gibi kati maddeler de
bulunmamalidir. Halat igi yaglamanin yenilenmesi gerektiginde kolloid grafitli ince sivi
yaglar tercih edilmelidir. Yaglarda bitumen ve hidrokarbon bulunmalidir. Sik kullanilan
halat yaglarindan baslicalar sunlardir:

Gargoyle Viscolite Nr. 5

Shell Gres F12

Gazolin Sinit 1

Brilube 40 (kayma o6nleyici)

Etkili yaglama sadece ciplak metal temas halinde olacagindan, yadlayici uygulanmadan
once halat kuru ve temiz olmahdir. Nemli halat yaglanmasindan kaginiimalidir. Aksi
durumlarda yaglayici akar ve nem iceri sizarak korozyona sebep olunur. Halat ylizeyinde
sert gres veya pislikler firgalanmali ve viskozitesi az ilik bir yag ile yikanmali, yagin halat
icine sizmasina imkan taninmamalidir [7-9]. Celik tel halatlara periyodik uygulanan distan
yaglama, asansor tesisine badlidir ve degisik yontemlerle yaglama sadlanir.Uygun
yontem yadin viskozitesine, kullanilan halat boyuna ve diger etkenlere gore segilir. Bu
yontemlerden bazilarn ise sunlardir:

e Hafif yadlar, fircalama yontemiyle, halatin yag banyosundan gegirilmesiyle, kisa
halatlarda ise spreyle puskurtilerek uygulanir. Yagin halat icine iyice nifus edebilmesi
icin bir kasnak Gzerinden gectigi yerde yaglama yapilmalidir.

e Orta adir ve adir yogunluktaki yaglayicilar, bir firca ile sicak uygulanmali veya yadlayici
bulunan deri eldivenden halat gegirilmelidir. Ayrica hava basinci uygulayarak da yaglama
yapilabilir. Ancak kullanilan havanin korozyona sebep olmamasi icin kuru olmasi gerekir.
e ABD'de kege tamponlu fitilli yaglama teghizati kullanilmaktadir. Bu yontemde ¢ok fazla
yadin halat Ustlinde kalmasi ve yetersiz tahrik sorunu ¢ézilmuistir.

Halatlarin asirn yaglanmasini gidermek igin Avrupa'da uygulanan en yaygin yéntem: gok
ince kuartz kumu (pudra) ele takilan asinma eldiveni ile huniden halata yukaridan
dokulur ve el ile yayilir. Pudra yagi emdiginde kurur ve halat Gstliinden dokuliar. Geride
kalan yaglanmis pudra ise tel firca ile alinir. Tahrik kasnadl da istenirse solvent ile
temizlenebilir.

SONUCLAR

Kren operatorleri tarafindan tespit edilen bir galisma siresi sonunda krenin(vincin)
emniyet sistemlerinin islerliginin kontrol edilmesi, vinglerin emniyetli ve ekonomik olarak
galismasinin temini igin gunlik koruyucu bakimlarinin yapilmasi gerekir. Krenlere
uygulanan koruyucu periyodik bakimda ise, ilk bakimdaki islemlere ilave olarak asinma
kontrolleri yapilarak, gereken pargalar degistiriimelidir. Krenin en kritik elemanlari olan
kancalar ve halatlar gunlik koruyucu periyodik bakim ve kontrolde gézden gegirilmelidir.
Planli ve koruyucu bakim, hatalarin zamaninda tespit edilmesini saglamakta, is emniyetini
tehlike dlslirecek ve blUylk ekonomik kayiplara yol agacak aksakliklari énlemekte ve
tesisin verimliligini arttirmaktadir.
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