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Açık d işl i ler,  değirmen uygu lamalar ında yüksek hızlarda ve  t itreşim  alt ında; f ır ınlarda ise  
yüksek basınç ,  sıcaklık ve  yük alt ında çalışmaktad ır.  İşletme ler in yüksek ver imli l ikle  
üretim lerine  devam  etme ler i  için ekipmanlar ın sorunsuz çalışması gerekir.  Sorunsuz 
operasyon için uygun yağlayıcı ,  uygun yağlayıcı m iktar ı  ve  yağlayıcının doğru  uygu lanması 
önem l i  rol oynar.  FUCHS  CEPLATTYN  ürünleri ,  dünyada önde  ge len f ır ın ve  değirmen  
üret ici ler inin onaylar ına sahip  olup,  50 yı l ı  aşkın bir  süredir  açık d işl i  sistem lerde  firmalar ın 
güvenil ir  çözüm  or tağı olmaya devam  etmektedir.    

Yağlayıcı Önemli Bir Rol Oynar

Özelleştirilmiş Servis ve Bakım Hizmeti 

CEPLATTYN  i le  yağlanan ekipmanlar ın servis ömrü  boyunca sorunsuz ve  güvenil ir  çalışması 
için,  alanında uzman mühend islerim iz i le  bir l ikte  düzenli  olarak yerinde  bakım  ve  servis 
hizmetim iz i le  tam  olarak iht iyacınız olan teknik desteği sağlıyoruz .  Yağlar ın ve  
ekipmanlar ın gene l  çalışma durumu  hakkında gözlem lerde  bu lunurken,  
yük taşıyan d işl i  yüzeylerindeki aşınma m iktar ını  tespit  edip ;  sprey  
yağlamasını ,  yağ tüketimini ,  sıcaklık ve  vibrasyon gib i  değer leri  
kontrol ed iyoruz .  Böylece  ku l lanılan yağlay ıcı  m iktar ınızı  optim ize  
etmenize,  yağlama per iyot lar ınızı  uzatmanıza ve  ekipman 
verim l i l iğinizi  ar t ırmanıza yard ımcı oluyoruz .  Bunlara ek 
olarak ,  sahadan top lad ığım ız ver iyi  modern bir  
dokümantasyon sistem i  olan FUCHS  LUBRICANT 
INSPECTOR sistem ine  kaydedip  müşter i lerim ize  kapsam l ı  
rapor lar  hazır l ıyoruz .  FUCHS  LUBRICANT INSPECTOR  
rapor lar ı  sayesinde  ekipmanlar ın geçm işe  dönük 
ölçüm lenm iş tüm  b i lgi lerine  istediğim iz anda 
u laşırken aynı zamanda trend  analizler i  i le  en  
küçük değişiklikler i  fark edip  büyük ar ızalar ın 
önüne  geçme  imkanına sahip  olab i l iyoruz .
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Lubritech Mu lt i -Phase-Lubr icat ion (M-P-L)  cidd i  hatalar ı  önlemek için en  
güvenil ir  yöntemdir.  Yeni dişli lerde  MPL  ku l lanım ı  şar tt ır.  Ayr ıca eski bir dişlinin 
tamir i  sonrasında veya p inyon ya da kemer  d işl inin değiş im i  sonrasında da 
yarar l ıd ır.  MPL  teme l  olarak 3 ana başlıktan oluşur: astar lama ,  al ışt ırma ve  
operasyon yağlama uygu lamalar ı .  Bu  öze l  MPL  yağlayıcılar,  uzun yıl lar  süren  
araşt ırmalar  sonucu  ve  prat ik uygu lamalar la kendisini dünya çap ında 
kanıt lam ışlard ır.  
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Daha yüksek dişli kalitesine giden yol
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Astar lama temiz d işl i  veya tamir  ed i lmiş d işl i  yüzeyine  manue l  olarak uygu lanır  
ve  i lk operasyon sırasında hasar  oluşumunu  önler.  İ lk çevrimden sonra p inyon 
d işl ide  temas deseni be l ir ir  ve  gerekli  düze ltme ler  be l ir lenmiş  olur.

P inyon doğru  bir  şekilde  hizaland ığında b i le,  başlangıç yük taşıma oranı gene l l ikle  %50 -60 ’ ın 
alt ında kalır.  Bunun nedeni bir  yandan yüzey ser t l iğinin üret im sürecinde  ar tmasıd ır,  d iğer  
yandan şekilden veya montaj kaynaklı  d iş yanlar ındaki sapmalard ır.  Bu,  p inyon d işl inin 
operasyonun erken başlangıç aşamalar ında hasar  göreb i leceği büyük bir  r iskin var l ığı  anlam ına 
ge lmektedir.  Bu  şekilde  meydana ge lecek olan hasar,  hafif  bölgese l  sür tünme ler  veya 
operasyone l  yoru lmadan kaynaklı  pitt ing şeklinde  yayılan çat laklar  olab i l ir.

Astarlama ve alıştırma
Astarlama

Alıştırma

P inyon d işl i  bir  Re-Condit ioner  ku l lanılarak çalışt ır ı lmalıd ır.  Yük tepe  noktalar ı ,  çalışan yüzey alanında 
kırm ızı  i le  açıkça görünen bölge ler  (soldaki resim)  Re-Conditionning i le  or tadan kald ır ı lm ışt ır
(sağdaki resim).  Yuvar lanma çizgisi d işl inin tüm  genişliğini kap lamaktad ır  (resimde  çalışan 
d işl i  yüzeyinde   beyaz çizgi olarak görünüyor).  CEPLATTYN  RN  /  CEPLATTYN  GT RN  üretim  kaynaklı  
ser t l iği  kald ır ır  ve  çalışma yüzey ler ini  pürüzsüzleşt i r ir.

Operasyone l  yağlama ,  MPL  yöntem inin üçüncü  ve  son aşamasıd ır.  Dişlinin aşınması ,  çalışma sırasında hasara 
uğraması ve  ömrü  açısından doğru  yağ ku l lanım ı  krit ik bir  rol oynar.  A l ıştırma işleminden sonra operasyonel yağ 

ku l lanım ına geçil ir.  Yağ değiş im i  sırasında tem izleme  gerekmez .  Yağlama mekanizmasının bağlı  bulunduğu vari l in 
değişt i r i lmesi yeter l idir.  CEPLATTYN  yağlay ıcı lar  yap ışkand ır  ve  ekstrem basınçlarda çalışmak için uygundur.  Suya 

dayanıklıd ır  ve   önde  ge len makine,  dişli  üret ici lerinden onay l ıd ır.  

Al ıştırmadan önce:
Yeni sürüş başlat ı l ırken,  montaj ve  yanlış hizalamadan kaynaklı  yük 
tepe  noktalar ı  oluşmuştur.

Eş it  yük dağı l ım ı:
CEPLATTYN  RN  / CEPLATTYN  GT RN  ku l lanıl ırak yapılan öze l  bir  
al ıştırmadan sonra bu  yük tepe  noktalar ı  e lenir  ve  dişli  yüzeyi  
boyunca iyi  bir  yük dağıl ım ına u laşıl ır.

Operasyonel Yağlama
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Açık Dişli Kontrol Prosedürü 

1 - Pinyon Dişli Vibrasyon Ölçümü

2 - Fener Dişli Sıcaklık Ölçümü

3 - Nozul Sprey Deseni Kontrolü

4 - Stroboskop ile 
Dişli Temas Yüzeyi Kontrolü

Açık d işl i  sistem ler ini  korumak için ,  durumunun düzenli  
aralıklar la yerinde  kontrol ed i lmesi gerekir.  Dişli  sistem inin ve  
çevrenin i lk görse l  kontrolünün ard ından ,  ayr ınt ı l ı  olarak 
sistem in kontrol ed i lmesine  geçil ir.  Ayr ınt ı l ı  kontrol ,  yağlama 
sistem i  i le  başlar  ve  aşağıda sıralanan ad ım lar la devam  eder ;
•  Gene l  olarak açık d işl i ler  ve  çevresindeki d iğer  e lemanlar ın 

görse l  kontrolü  yap ı l ır.  
•  Yatay ,  d ikey ve  eksene l  t itreşim ler  gib i  değer ler  ölçüm lenir.  

(bkz:1 nolu  görse l)
• Dişli  yüzeyi (tooth f lank)  sıcaklıklar ı ,  yatak sıcaklıklar ı  ve  

değirmen / f ır ın manto sıcaklıklar ı  ölçüm lenir.  (bkz:2 nolu  
görse l)

• Püskür tme  (spray)  sisteminde ;  püskür tme  mode l i ,  püskür tme  
m iktar ı  ve  püskür tme  aralıklar ı  gözden geçir i l ir.  (bkz:3 nolu  
görse l)  

•  Stroboskop  i le  d işl i  yüzeyler inin görsel kontrolü,  termal 
kamera i le  sıcaklık ve  yük dağıl ım ı  ölçüm lenir.  (bkz:4-5 nolu  
görse l ler)  

•  Dişli lerde  d iş dib i  açıklığı (root  clearance),  diş boşluklar ı  
(backlash)  ve  d işl i  yüzey pürüzlü lüğü  açısından ölçü lmesi 
gerekeb i l ir.  

•  Dişli ler in hizalaması ,  öze l l ikle  d işl i  sisteminin p inyon ya da 
fener  d işl i  değişt ir i ld iyse  (örn.  eski d işl i  i le  yeni pinyon) ,  bir  
çat lak ve  hasar  muayenesi de  gereklidir.

Detaylı  olarak düzenlenm iş ,  görse l ler le  zenginleşt ir i lm iş ve  
ku l lanım ı  kolay bir  rapor lama sistem i  i le  sadece  mevcut  makine  
durumu  hakkında b i lgi  değil ,  aynı zamanda trend ler  ve  
dolayısıyla ge lecekteki olası durum lar  hakkında öngörü  
kazanılab i l ir.  

FL I  rapor lar ında 
müşter i  b i lgi ler i  ve  
s istem datasının yanı 
sıra; görseller ve  
yorum lar la ek ipmanın 
sıcaklık ve  vibrasyon 
değerleri ,  bir  öncek i  
ölçüm  değer leriyle 
kıyaslamalı  olarak 
yer  almaktadır.
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FLİ Örnek Rapor


