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Kullanım bakım tal�matının tel�f hakları PGR kuruluşuna a�tt�r. 

Kullanım  kılavuzunu  �zn�m�z olmadan tamamen veya kısmen rekabet amaçlı kullanılamaz veya üçüncü 
şahısların kullanımına sunulamaz.

Kullanım bakım tal�matında yer alan b�lg�ler�, önceden haber vermeks�z�n kısmen veya tamamen değ�şt�rme 
veya �ptal etme hakkını saklı tutmaktayız.
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Öneml� Uyarılar

Aşağıdak� güvenl�k uyarıları ve b�lg� �şaretler�ne mutlaka d�kkat ed�n�z! 

1.1

Tablo 1: Güvenl�k Uyarıları ve B�lg� İşaretler�

PATLAMA ! 
Ölüme veya çok ağır yaralanmalara neden olan d�rek b�r tehl�key� tanımlar.

Patlamaya karşı koruma �le �lg�l� öneml� b�lg�ler �çermekted�r.

NOT !
Kullanıcı �ç�n tavs�yeler ve faydalı b�lg�ler

Uygun önlemler alınmazsa madd� hasarın meydana geleb�leceğ�n� bel�rt�r.

TEHLİKE !
Zararlı durum muhtemel sonuç

Redüktörlerde ve ortamda hasar oluşur.

Uygun önlemler alınmazsa redüktörlerde c�dd� hasarlar oluşab�l�r, ölüm veya 

c�dd� k�ş�sel yaralanmaların ortaya çıkacağını bel�rt�r.

ELEKTRİK TEHLİKESİ !
Elektr�ksel şok tehl�kes� muhtemel sonuç

Ölüm ve ağır yaralanmalar

TEHLİKE !
Tehl�ke muhtemel sonuç

Ölüm ve ağır yaralanmalar

DİKKAT !
Tehl�kel� durum muhtemel sonuç

Hafif ya da öneml� / önems�z yaralanmalar.

Uygun önlemler alınmazsa küçük k�ş�sel yaralanmaların meydana 

geleb�leceğ�n� bel�rt�r.

UYARI !
Genel n�tel�kte kullanım b�lg�ler�

Uygun önlemler alınmazsa c�dd� k�ş�sel yaralanmaların meydana 

geleb�leceğ�n� bel�rt�r.
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Havalandırma tapası

1.)  Yağ kontrol çubuğunu sökünüz,

2.)  Yağ sev�yes�n� kontrol ed�n�z,

3.)  Uygunsa yer�ne tekrar takınız.

Boşaltma tapası

Yağ sev�yes�

Yağ dolum yer�

Yağ sev�ye tapası

Yağlama yer�

Yağ kontrol çubuğu

Gres yağı kullanınız

Topraklama bağlantı yer�

T�treş�m gösterges� bağlantı yer�

Mapa

Mapa

Sökmey�n�z

Düzeltme yüzey�, (yatay)

Düzeltme yüzey�, (d�key)

Yağ kontrol çubuğuyla yapılan yağ sev�yes� kontrolü �ç�n;

Bu semboller yağ çubuğunun olduğunu göster�r, sıkıca v�dalanmalıdır. 

Tablo 2: Semboller ve İşaretler

www.pgr.com.tr  < 09
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ISO ANSI UYARILAR

---

---

---

Uyarı - Tehl�kel� Elektr�k Ger�l�m�

Uyarı -  Patlayıcı Maddeler

Uyarı - Sıkışma Tehl�kes�

Uyarı - Sıcak Yüzeyler

Uyarı - Tahr�ş Ed�leb�lecek veya Sağlığa Zararlı Maddeler

--- Uyarı - Koroz�f Madde Tehl�kes� 

--- Uyarı - Askıya Alınmış Yük

--- Uyarı - El Yaralanmaları

ATEX Sert�fikası

Tablo 3: Genel Uyarılar

www.pgr.com.tr 10 >
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1.2 Genel B�lg�

Bu Kullanım  Kılavuzu  redüktörün / motorlu  redüktörün  güvenl�  taşıma, depolama,  y erleşt�rme/montaj, bağ-
lantı, çalıştırma, bakım-onarım �şley�ş�nde b�lg� sağlamak  amacıyla  firmamız  tarafından  hazırlanmıştır. Tüm 
satınalma ve tekn�k ver�lerle �lg�l� b�lg�ler  bu ürünlere a�t ürün kataloglarımızda  yer almaktadır.  Kabul  ed�lm�ş 
mühend�sl�k uygulamalarının yanında, bu tal�matta ver�len b�lg�ler d�kkatl�ce okunmalı ve uygulanmalıdır.  
Dökümanlar,  yetk�l�  k�ş�  tarafından  muhafaza  ed�lmel� ve kontrol etmek �ç�n hazır bulundurmalıdır.  Elektr�k 
motoruyla �lg�l� b�lg�, motor üret�c� firma tarafından hazırlanmış kullanım kılavuzundan bulab�l�rs�n�z.

Ürünün, Sanay� ve T�caret Bakanlığınca bel�rlenen kullanım ömrü 10 yıldır  ve garant� süres� 
2 yıldır. 

NOT !

Bu kutucukların �çerd�ğ� tüm b�lg�ler yalnızca  ATEX 2014/34/AB d�rekt�fine uygun ürünler� 
�fade eder.
Bu yönetmel�klere bağlı �şlemler patlama olasılığı bulunan ortamlarda güvenl�k konusunda 
uzmanlık sah�b� k�ş�ler tarafından (kal�fiye elemanlar) gerçekleşt�r�lmel�d�r.

PATLAMA !

Yönetmeliklere Uygun Kullanım1.3

Sadece  2014 / 34 /AB  yürürlüktek�  d�rekt�f�n  yönetmel�kler�ne  uyan  b�leşen  takılab�l�r v e 
çalıştırılab�l�r. Uygunluk beyanını ve b�leşenler �ç�n tüm güvenl�k b�lg�ler�ne d�kkat ed�n�z.

PATLAMA !

 İnsanlar �ç�n tehl�ke: 

B�r redüktör veya motorlu redüktörün yaralanmalara neden olab�lecek şek�lde arızalanması  
durumunda apl�kasyonlar �ç�n uygun güvenl�k tedb�rler� alınmalıdır. 
Tehl�ke bölges� çevres�ndek� gen�ş b�r alanı koruyunuz.

TEHLİKE !

Düşme r�sk�!

Düşme neden�yle olası c�dd� yaralanma r�sk�.
Redüktör  çalışmıyorken,  sadece   bakım  ve  onarım  çalışmaları  �ç�n  redüktör  üzer�nde 
yürüyeb�l�r   veya   ayakta   durab�l�rs�n�z.  M�l  uçlarında,  koruma   kapaklarında,   montajlı
b�leşenlerde veya borulara basmayınız veya üzer�nde durmayınız.

TEHLİKE !

PGR redüktörler� /motorlu  redüktörler� t�car�  tes�slerde  kullanılmak  üzere  tasarlanmıştır. Bu redüktörler  ürün  
et�ket�nde bel�rt�len ürü n kategor�s� �ç�n  2014/34/AB  sayılı d�rekt�fin  patlama  koruması şartlarını yer�ne get�r-
mekted�r. Çalışma esnasında IID ve IIG kategor�ler�nden herhang� b�r  karışım mevcut olmayab�l�r. Karma b�r 
karışım durumunda ATEX onayı geçers�zd�r.

Mak�nen�n yerel kanunlara ve d�rekt�flere uygunluğuna karar ver�lene kadar mak�ney�  devreye almak (düzgün 
çalışmaya başlatmak) yasaktır. Hal� hazırda  geçerl� olan uygulama  kapsamındak� EMC D�rekt� fi 2014 /30/ EU  
ve Mak�ne Yönerges� 2006/42/AT' ye özell�kle uyulmalıdır.



1.  4

Kal�fiye Personel

Bu belgede açıklanan ürün / s�stem, yalnızca �lg�l� uyarılara ve özell�kle uyarı b�ld�r�ler�ne ve güvenl�k tal�matla-
rına  uygun  olarak   bel�rl�  b�r  görev  �ç�n yetk�l�  personel  tarafından  çalıştırılab�l�r. N�tel�kl� personel, eğ�t�m ve 
deney�mler�ne dayanarak, bu ürünler / s�stemler �le çalışırken r�skler� tanımlayab�lecek ve potans�yel tehl�keler-
den kaçınab�len k�ş�lerd�r.

1. .14
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Güvenl�k  Uyarıları

Patlama tehl�kes�: Uyulmaması c�dd� veya ölümcül yaralanmalara neden olab�l�r.
Tüm �şler örn:  taşıma, depolama, kurulum, elektr�k  bağlantıları,  devreye   alma, h�zmet ve 
bakım patlayıcı olmayan ortamlarda yapılmalıdır.

PATLAMA !

Potans�yel patlama tehl�kes� olan ortamlardan sert�fikasyon sınırlarını doğrulayarak sadece 
ATEX'l� redüktörlere �z�n ver�l�r. ATEX'l� olmayan redüktörler�n veya çevre koşullarına uygun 
olmayan sert�fikalı ATEX'l� ürünler�n  çalıştırılması  kes�nl�ke  yasaktır. Çevre  güvenl�ğ�  �ç�n 
gerekl� tüm önlemler� alınız.

PATLAMA !

Güvenl�k  uyarıları

Redüktörlerde / motorlu  redüktörlerde  ve  motorlarda,  çalışma  sırasında  ger�l�me  maruz   kalmış  parçalar, 
hareketl� parçalar ve sıcak yüzeyler  bulunab�l�r.  Tüm yapılacak çalışma  boyunca; taşıma,  depolama, yerleş-
t�rme, montaj, bağlantı, çalıştırma, bakım-onarım �şlemler�n�n sorumluluk sah�b�  yönet�c�ler ve kal�fiye  eleman-
lar tarafından uygulanması gerekmekted�r.

Yapılacak çalışma boyunca bütün �şlemler:

●  İlg�l� Kullanım ve Bakım Tal�matları / �lg�l� ürüne a�t katalog ver�ler�,
●  Redüktörde /motorlu redüktörde bulunan �kaz ve emn�yet et�ketler�,
●  S�steme özgü tal�matlar ve gereks�n�mler,
●  Emn�yet ve kazalardan korunma �le �lg�l� yerel ve uluslararası gereks�n�mler, gözet�lerek çalışmalar yapılma-    
    lıdır,
●  Redüktörün demontajı sadece yetk�l� k�ş�lerce yapılmalıdır.

Aşağıdak� maddeler�n uygulanması durumunda F�rmamız sorumlu değ�ld�r:

●  Redüktörün /motorlu redüktörün kullanımında �ş sağlığı ve güvenl�ğ� kurallarının �hlal�,
●  Amacına  uygun  olmayan  kullanım  (Kullanım  Kılavuzunda  bel�rt�len  sınırların dışında ve et�ket / katalog 
    değerler�n�n  dışındak�  her  kullanım  özell�kle  yüksek moment ve farklı dev�rde kullanım)  ve  redüktörün / 
    motorlu redüktörün �şletmede yanlış montaj veya kullanımı, 
●  Redüktörün /motorlu redüktörün aşırı k�rl� ve bakımsız olması,
●  Yağsız kullanım,
●  Yanlış motor seç�m�,
●  Gerekl� koruyucu kapakların çıkarılması,
●  Redüktörde / motorlu redüktörde orj�nal parça kullanılmaması,
●  Eğ�t�ms�z,  yetk�s�z  ve  ehl�yets�z  3. k�ş�ler�n  kullanması,  montaj yapması, bakım yapması  ve  çevres�nde
    bulunması,
●  Enerj� kes�lmes� durumunda oluşab�lecek �lave tehl�keler, fren/k�l�t g�b� parçalar �le önleneb�l�r. Bu da kullanı-
    cının alması gereken b�r önlemd�r.



Koruyucu ek�pman;

Redüktörü kullanırken aşağıdak� k�ş�sel koruyucu ek�pmanları g�y�n�z:

·   Güvenl�k ayakkabıları,
·   Tulum,
·   Kask,
·   Koruyucu eld�venler�,
·   Koruma gözlüğü.

Operasyon sırasındak� tehl�keler;

Redüktör hasar göreb�l�r.
Çalışma sırasında anlaşılır  olmayan değ�ş�kl�kler  fark ed�l�rse redüktörü derhal  durdurun. Bu tür  değ�ş�kl�kler 
sıra dışı redüktör gürültüsü veya çalışma sıcaklığındak� öneml� b�r artışı �çereb�l�r

Düşme r�sk�!

Çalışma sırasında redüktör üzer�nde durmak veya yürümek düşme r�sk yaratmaktadır. Bakım 
ve onarım  çalışmaları �ç�n  redüktör  ve  monte ed�lm�ş  b�leşenler� üzer�nde  sadece redüktör 
çalışmıyorken durunuz ve yürüyünüz.
M�l uçlarında, koruma kapaklarında,  montel� b�leşenlerde veya borularda  yürümey�n�z veya 
üzer�nde durmayınız.

UYARI !

Dönen ya da hareketl� parçalar sebeb� �le hayat� tehl�ke!

Dönen ya da hareket eden parçaların s�z� tutab�leceğ� ya da �çer� çekeb�leceğ� tehl�kes� vardır. 
Temasa karşı ve/veya hareketl� parçalara karşı güvenl�k önlemler� alınız.

UYARI !

GENEL BİLGİ 1. ÜNİTE
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Özel Tehl�ke Türler� ve K�ş�sel Koruyucu Ek�pman

Redüktörde çalışmaya başlamadan önce aşağıdak� şartları yer�ne get�r�n�z:

·   Yağ basınç hatlarının basınçsız olduğundan em�n olunuz.
·   Redüktör üzer�ndek� çalışmaları sadece s�stem durağan haldeyken, çalışmıyor �ken yapınız. 
·   Elektr�k s�stemler�n� güç kaynağından ayırınız.

Göz yaralanması r�sk�!

Kum veya  toz g�b�  küçük yabancı  parçacıklar dönen  parçaların koruma  sacına g�reb�l�r ve 
buralardan ger� fırlayab�l�rler.
Koruyucu gözlük takın.

TEHLİKE !

1. .24

Elektr�k şoku!

Hareketl� parçalar elektr�k çarpmasına neden olab�l�r.
Elektr�k tes�sat �ş�ne başlamadan önce tüm tes�s�n enerj�s�z kaldığından em�n olunuz.

TEHLİKE !
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Yüzey sıcaklığı;

Redüktörün yüzey sıcaklıkları çalışma koşullarına bağlı olarak çok aşırı olab�l�r.

Düşük sıcaklıklar neden�yle tehl�ke!

Soğuk yüzeylerde dondan (ağrı, uyuşukluk, donma) kaynaklanan  c�dd� yaralanma r�sk� (<0 °C).
Uygun koruyucu eld�ven ve koruyucu kıyafet g�y�n�z.

TEHLİKE !

Haşlanma r�sk�!

Redüktör  üzer�nde   yapılacak  parça   değ�ş�mler�nde   sıcak   çalışma  ortamından  kaçmak 
suret�yle c�dd� yaralanma r�sk� vardır.
Uygun koruyucu eld�ven, koruyucu gözlük ve koruyucu kıyafet g�y�n�z.

TEHLİKE !

Yanma r�sk�!

Sıcak yüzeylerden c�dd� yanma tehl�ke r�sk� (> 55 ° C). Uygun koruyucu eld�ven ve koruyucu 
kıyafet g�y�n�z.

TEHLİKE !

K�myasal maddeler;

K�myasal maddeler kullanıldığında yaralanmalar devam edeb�l�r.

K�myasal maddelere bağlı k�myasal yanık r�sk�!

Agres�f tem�zl�k maddeler�yle çalışırken k�myasal yanık r�sk� vardır.
Tem�zl�k maddeler�n�  ve çözücüler�  nasıl kullanacağınız  konusunda üret�c�n�n  tal�matlarına 
uyunuz. Uygun  koruyucu ek�pman  kullanınız  (eld�venler,  koruyucu gözlükler).  Dökülen tüm 
solventler� derhal tem�zlemek �ç�n lütfen bağlayıcı maddeler kullanınız.

PATLAMA !

K�myasal olarak agres�f �şlet�m materyaller� neden�yle yaralanma tehl�kes�!

K�myasal olarak agres�f �şlet�m materyaller� �le çalışırken göz ve el yaralanma r�sk� vardır.
Lütfen kullanılan  yağın ver�  sayfalarındak� güvenl�k  tal�matlarına uyunuz.  Uygun koruyucu 
ek�pman kullanınız  (eld�venler, koruyucu  gözlükler). Dökülen  yağı derhal  tem�zlemek �ç�n 
yağ bağlayıcı b�r madde kullanınız.

PATLAMA !



1.5 Sorumluluk

PGR, aşağıdak�ler�n olması durumunda sorumluluk kabul etmez:

   Emn�yet ve kaza önleme �le �lg�l� ulusal kanunlara uygun olmayan redüktör kullanımı,●
   Kal�fiye olmayan personel tarafından yapılan �ş,●
   Yanlış kurulum,●
   Ürünle oynanması (değ�ş�kl�kler yapılması),●
   Kılavuzdak� tal�matlara uyulmaması veya hatalı olması, bu kullanım tal�matlarına u● yulmamasından kaynak-

     lanan hasar veya çalışma  arızaları �ç�n herhang� b�r sorumluluk kabul etmez. 
   Redüktörler�n üzerler�ndek� ürün et�ketler�nde bel�rt�len �şaretler� yanlış ya da uygunsuz tak�p etmek,●
   Motorlu redüktörler �ç�n yanlış elektr�k enerj�s�,●
   Yanlış bağlantılar ve / veya sıcaklık sensörler�n�n kullanımı (varsa),●
   Redüktörün yağsız kullanımı,●
   Katalog v.b.  dökümanlarla  tutarlılığı  sağlamak �ç�n  bu  kılavuz  �çer�ğ� �ncelenm�şt�r.  S�stem  gereğ�  olan ●

     d�nam�k tamamen engellenemeyeceğ�nden, tam tutarlılığı garant� edemey�z. Ancak, bu kılavuzdak� b�lg�ler 
     düzenl� olarak gözden geç�r�lmekte ve sonrak� baskılarda gerekl� düzeltmeler yapılmaktadır.

PGR  tarafından sağlanan  ürünler  "komple mak�nelere" dah�l  ed�lmek  üzere  tasarlandığından, tam  mak�ne 
uyumlu �lan ed�lene kadar bunları devreye sokmak yasaktır.

Redüktörün tekrar devreye sokulması:

Redüktörü mak�nelere veya s�stemlere monte ederken, mak�ne veya s�stem üret�c�ler�, bu kullanım kılavuzunda 
yer alan yönetmel�k, not ve açıklamaların kend� kullanım kılavuzuna dah�l ed�ld�ğ�nden em�n olmalıdır.

GENEL BİLGİ 1. ÜNİTE
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Patlama tehl�kes�;

Patlama tehl�kes� olan b�r ortamda patlama meydana geleb�l�r.

Potans�yel olarak patlayıcı b�r ortamın tutuşmasıyla patlama tehl�kes�!

Redüktör çalışırken olası patlayıcı ortamın alev alması neden�yle hayat� tehl�ke. Redüktörü 
patlama tehl�kes� olan ortamlarda kullanmayınız.

PATLAMA !

Hareketl� s�stem neden�yle hayat� tehl�ke!

Ölüm veya c�dd� yaralanmalar meydana gelecekt�r.
Herhang� b�r �ş  yapmadan önce  da�ma redüktörü ve  herhang� b�r  yağ  besleme s�stem�n� 
(redüktörden ayrı veya takılı olsun) kapatınız. Tahr�k ün�tes�n� yanlışlıkla aşağıdak� şek�lde 
çalıştırılmaya karşı emn�yete alınız:

* İşlet�m şalter�n� kapatınız (s�stem� kapalı konuma get�r�n�z).
* Güç kaynağındak� s�gortaları çıkarınız.
* Redüktörde çalışmanın yapıldığını açıkça bel�rten start anahtarına b�r uyarı takınız.

Tüm ün�ten�n yükten arındırılmış olduğundan em�n  olunuz, böylece b�leşenler� sökmeye 
başladığınızda h�çb�r tehl�ke olmaz.

PATLAMA !

Sadece,  ürün  kataloğunda  bulunan  konfigürasyonlara  �z�n  ver�lmekted�r.  Ürünü,  ürün 
�çer�s�nde  ver�len  �nd�kasyonların  aks�ne  kullanmayınız. Bu  kılavuzda ver�len  tal�matlar, 
güvenl�k  düzenlemeler�ne  �l�şk�n  mevcut  yasaların  yükümlülükler�n�n  yer�ne  geçmez  ve 
herhang� b�r zararı telafi etmez.

TEHLİKE !



1.6

1.6.1 

Redüktörü bağlama

Redüktörü taşımak �ç�n, sadece bu amaç �ç�n yapılan �şaretl� bağlantı noktalarına askı kayışlarını takınız.
Askı kayışlarını yüke bağlarken veya yükselt�rken, �nd�r�rken veya hareket ett�r�rken lütfen aşağıdak�lere d�kkat 
ed�n�z:
·   Bel�rt�len yük sınırlarını aşmayınız,
·   B�rkaç yük kancası �le b�rl�kte b�r yük süspans�yon c�hazı kullanıyorsanız, yükün bunların arasında eş�t şe-
     k�lde dağıtıldığından em�n olunuz,
·   Eksantr�k ağırlık merkez�n� not ed�n�z,
·���Kaldırma ek�pmanının güvenl� b�r şek�lde bağlandığından em�n olunuz,
·���Yükü taşırken hızınızı azaltınız,
·   Yükün sallanmasına �z�n vermey�n�z ve yükü b�na �ç�ndek� c�s�mlere veya yapılara bağlamayınız,
·�� �Yükler, yük kancasının ucundan asılmamalıdır,
·�� �Ürünler� da�ma düz, kaymaz ve sab�t b�r tabana koyulmalıdır.

GENEL BİLGİ1. ÜNİTE
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Taşıma, Nakl�ye ve Depolama

Tesl�mat Kapsamı;

 Tesl�mat kapsamı nakl�ye belgeler�nde l�stelen�r. Redüktörü tesl�m aldıktan hemen sonra, eks�ks�z tesl�m ed�l-
d�ğ�n� kontrol ed�n�z. Hasarlı ve/veya eks�k parçaları hemen Müşter� H�zmetler�ne (Sayfa 121) b�ld�r�n�z.

Arızalı ürün �le c�dd� yaralanma!

C�dd� yaralanmalar  meydana geleb�l�r. Eğer  redüktörde görünür  b�r hasar  varsa, onu 
devreye sokmamalısınız.

PATLAMA !

Düşen yük!

Yük, kaldırma ek�pmanına sıkıca bağlanmamışsa, düşme neden�yle ölümcül yaralanma 
r�sk� vardır. Asla askıya alınmış yükler altında durmayınız veya oturmayınız. Kaldırma 
ek�pmanının yük sınırlarını aşmayınız.

TEHLİKE !

Ez�lme r�sk�!

Sökülecek olan b�r parça tarafından ez�lme r�sk� vardır, çünkü kaldırma redüktörü ve yük 
süspans�yon c�hazı parçayı tutmak �ç�n uygun değ�ld�r.
Kaldırma sırasında lütfen ambalajın üzer�ndek� yük dağılımı b�lg�ler�ne uyunuz.
Ürün yükselt�lm�ş poz�syonda olduğunda, k�ş�ler�n yaralanmasını veya redüktöre hasarı 
önlemek �ç�n yavaşça ve d�kkatl�ce taşıyınız.

PATLAMA !

1.6.2 Nakl�ye;

Redüktör tamamen monte ed�lm�ş halde tesl�m ed�l�r. Kon�k sıktırmalar, kapl�nler, yağ soğutucuları, boru tes�-
satı ve vanalar g�b� ek parçalar gerekt�ğ�nde ayrı olarak ambalajlanab�l�r.

Redüktörü taşırken redüktörün hasar görmes�n� önlemek �ç�n aşağıdak� tal�matlara uyunuz:

·   Redüktörü taşımak �ç�n da�ma uygun ek�pman kullanınız,
·   Redüktörü yağ doldurmadan taşıyınız ve nakl�ye ed�len ambalajında bırakınız.
     S�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak, redüktör yağ �le doldurulmuş olarak sevk ed�leb�l�r. Ekstra ağırlığı d�kkate 
     alınız (l�tre x 10 N) ve redüktörü son montaj konumuna get�r�n�z,
·   Yanlış bağlantı noktaları kullanmayınız.
     M�l uç yüzeyler�ndek� d�şl� del�kler, kaldırma ek�pmanının takılması �ç�n kullanılamaz,
·   Redüktörü hareket ett�rmek �ç�n borulama s�stem�n� kullanmayınız,
·   Kaldırma ek�pmanının, redüktörün ağırlığını taşıyacak şek�lde uygun tasarlandığından em�n olunuz.



Ambalajlama

Redüktör  tamamen  monte   ed�lm�ş  halde  tesl�m  ed�l�r.  İlave   ek�pmanlar  ayrıca  gerekt�ğ�nde  ayrı  olarak 
ambalajlanır.
Redüktör, büyüklüğüne ve nakl�ye yöntem�ne bağlı olarak çeş�tl� şek�llerde ambalajlanab�l�r.
Lütfen ambalajın üzer�ne uygulanan sembollere uyunuz.

1.6.4 Redüktörü Yağlamanın ve Korumanın Özel Koşulları;

Rulmanların Yen�den Greslenmes�

- Gres �le yağlanan döner b�lyel� rulman:

Redüktör, gres �le yağlanan rulmanlar �le tedar�k ed�leb�l�r. Gres �le yağlanan rulmanlar, sevk�yat önces� gresle 
doldurulur. Yağ m�ktarları ve yen�den yağlama aralıkları hakkında b�lg� �ç�n lütfen yen�den yağlama noktaların-
dak� et�ketlere bakınız.

1.6.5 Redüktörün Korunmasının Özel Koşulları;

Yağ Doldurma Yoluyla İç Koruma

Yağ doldurma, gresle yağlanan rulman kullanılan redüktörler�n korunmasında b�r araç olarak kullanılmamalıdır.

GENEL BİLGİ 1. ÜNİTE
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1.6.3 Bağlantı Noktaları;

Kaldırma mapaları

Kaldırma mapaları �malat ve montaj sırasında taşımaya yardımcı olmak �ç�n redüktöre takılır.
Redüktör kaldırma  d�key yük açısının 45°' y� geçmed�ğ�nden em�n olunuz.mapalarında

Kayış halkası

İmalat ve montaj sırasında taşımaya yardımcı olması �ç�n, taşıma mapalarının v�da del�kler� redüktör üzer�nde 
tedar�k ed�lm�şt�r.
Kaldırma ek�pmanı, kayış halkalarına bağlandığında, halat taşıma doğrultusu 45°' y� geçmemel�d�r.

Mapalar

Mapalar yer�ne kayış halkalarının kullanılması genell�kle tavs�ye ed�l�r.
Mapaları kullanırken, yük taşıma kapas�teler�n�n, hareket ett�r�lmes� gereken farklı b�leşenlere dönüşümlü ola-
rak bağlanması durumunda azalab�leceğ�n� lütfen unutmayınız.
Mapaların, del�k yönüne ters yönde yana doğru çekerek yüklenmes� yasaktır.

Bağlantı noktalarının konumu

Redüktör üzer�ne monte ed�len ek b�leşenlere sah�p tahr�k ün�teler� (redüktör motoru, kapl�n vb.), monte ed�len  
b�leşenler�n sebep olduğu ağırlık merkez�ndek� yer değ�şt�rme neden�yle ekstra b�r bağlantı noktası gerekt�reb�l�r.
Daha fazla b�lg�, redüktörün detaylı b�r ç�z�m� ve redüktörün poz�syonu, redüktör dokümantasyonundak� tekn�k 
ç�z�m�nde bulunab�l�r.

A Halka yüzey� yönünde �z�n ver�len çapraz çekme (köşe/açı azam� 45°)

B Halkalı yüzey�n�n karşı yönüne doğru �z�n ver�lmeyen yan çekme

r

BA

r

Şek�l 1: Halkalı Cıvatalarda Çapraz ve Yan Çekme



Redüktöre, elektr�k motoru, kavrama g�b� ek ün�teler�n bağlanmış olması hal�nde, ağırlık merkez�n�n değ�şmes� 
neden�yle ek b�r bağlama noktası gerekl� olab�lmekted�r.

Şek�l 2 - b: PH t�p� motorlu redüktörler �ç�n ek kaldırma noktalarının poz�syonları

Şek�l 2 - a: PH / PB t�p� redüktörler �ç�n ek kaldırma noktalarının poz�syonu

PH... PB...

Halkalı cıvatalardan bağlanması durumunda yük eğ�k konumda kaldırılmayacaktır.

NOT !

GENEL BİLGİ1. ÜNİTE

Taşıma 

Redüktörler�n Taşınması; 

1.7

1.7.1

Şek�l 2: Redüktörler�n Taşınması

PH / PB

www.pgr.com.tr 18 >



Şek�l 2 - d: PB t�p� tork kollu redüktörler �ç�n ek kaldırma noktalarının poz�syonu

Şek�l 2 - c: PB t�p� motorlu redüktörler �ç�n ek kaldırma noktalarının poz�syonları

PH / PB

Bağlama noktası poz�syonları s�par�şe bağlı redüktörün dokümantasyonlarında görüleb�l�r.

Şek�l 2 - e: PB / PH t�p� yardımcı tahr�kl� redüktörler �ç�n ek kaldırma noktalarının poz�syonu

GENEL BİLGİ 1. ÜNİTE
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1.8 Depolama

Redüktörler�n /motorlu redüktörler�n depolama şartları �le �lg�l� aşağıda bazı öner�ler ver�lm�şt�r.

●  Açık havada ve yüksek nem �çeren ortamda depolama yapılmamalıdır.
●  Redüktörler /motorlu redüktörler d�rek yerle temas ett�r�lmemel�d�r.
●  Redüktörler�n /motorlu redüktörler�n temas ett�ğ� yer harekets�z olmalıdır. Aks� takt�rde yer değ�şt�rme esna-
    sında hasar oluşab�l�r.
●  Redüktör devr�lmeye karşı emn�yete alınmalıdır.
●  Redüktörler�n �şlenm�ş yüzeyler�n� ve m�ller - şaftlar koruyucu yağ �le yağlanmalıdır.
●  Redüktörler /motorlu redüktörler -5°C  �le +40°C aralığında büyük sıcaklık farkı olmayan ortamda olmalıdır.
●  Bağıl nem %60' tan daha az olmalıdır.
●  D�rekt güneş ışını veya kızılötes� ışınlara maruz kalmamalıdır.
●  Ortamda aşındırıcı, korozyona  neden olan  maddelerden  (k�rlenm�ş hava, ozon, gazlar, çözücü   maddeler,
    as�tler, tuzlar, radyoakt�v�te.vb) uzak tutulmalıdır.
●  Paslanab�l�r parçaların üzer�ne koruyucu yağ SHELL ENSIS ya da eşdeğer ürün kullanılmalıdır.
●  Redüktör yağsız �se yağlama yağı �le doldurulmalıdır.

Depolama sonrasında redüktörün yen�den kullanımında:

Tahr�k  m�ller�n�n  ve  dış  yüzeyler�n  �t�nayla   pas  sökücülerden,  k�rlenmeye  neden  olan 
maddelerden ve d�ğer k�rlerden arındırılması gerek�r (sadece geleneksel, pazarda bulunan 
çözelt� malzemeler� kullanılmalıdır).

Bu �şlem� patlama tehl�kes� olan bölgen�n dışında uygulayınız.  Çözelt� maddes�, m alzemen�n 
hasar görmemes� ve �şletmen�n etk�lenmemes� �ç�n keçelere temas ett�r�lmemel�d�r.

Depolama �ç�n  kullanılan yağ veya  koruyucu  ürün, �şletme �ç�n  kullanılan  sentet�k  yağla 
uyumlu   olamadığında ,  redüktöre  yağ  doldurulmadan  önce  redüktörün  �çer�s�  �t�nayla 
yıkanmalıdır.

Yatak gres�n�n ömrü, b�r yıldan uzun süre depolama yapıldığında düşer.
Yatak �ç�n kullanılan gresler�n sentet�k doğal olmaları gerek�r.

GÜVENLİK ÖNLEMLERİ !

Depolama esnasında redüktörler;
Boyanmamış ve �şlenm�ş yüzeyler�n yağ �le korunmasını sağlayınız. Yüzeyler�n  paslanması 
durumunda ATEX sert�fikası geçerl� olmayacaktır.

PATLAMA !

Bu �şlemler patlayıcı atmosferden uzakta yapılmalıdır.
Redüktörler�n  �çer�s�nde  çalışması  �ç�n  uygun  olamayan  b�r  yağ var �se  bu  yağ boşaltılıp 
tem�zlenmel�d�r.

PATLAMA !



Uzun sürel� depolama öner�ler�;

●  M�neral yağ veya sentet�k yağ montaj konumuna göre, çalıştırmaya hazır olarak doldurulmalıdır. Buna rağ-
    men çalıştırmadan önce yağ sev�yes� kontrol ed�lmel�d�r.

  Redüktör yağına VCI korozyon koruma maddes� karıştırılmalıdır.●
  Redüktör üzer�nde bulunan havalandırma tapasının taşıma emn�yet�, depolama sırasında çıkartılmamalıdır. ●
 Redüktörden yağ kaçağı olmamalıdır.● 

1.8.1 Uzun Sürel� Depolama Öner�ler�;

NOT !

-  Uzun sürel� depolamalada yada kısa sürel� depolama sırasında aşırı sıcaklık farkı oluşursa 
   çalıştırmadan önce redüktördek� yağ değ�şt�r�lmel�d�r.
-  Tamamen yağ doldurulmuş b�r redüktörde yağ sev�yes� montaj poz�syonuna uygun olarak
   azaltılmalıdır.

-  PGR, 9 aydan fazla depolama veya durma süreler� �ç�n uzun sürel� depolama seçeneğ�n� 
   öner�r.
-  Uzun sürel� saklama seçeneğ� ve aşağıda l�stelenen önlemler�n d�kkate alınması �le 2 yıla 
   kadar depolama mümkündür. Redüktörün gerçek etk�ler� yerel koşullara büyük ölçüde bağlı 
   olduğundan, bu zamanlar yalnızca kılavuz değerler olarak görülmel�d�r.

NOT !

www.pgr.com.tr  < 21

GENEL BİLGİ 1. ÜNİTE

TEHLİKE !

-  Yanlış veya aşırı uzun depolama, redüktörün arızalanmasına neden olab�l�r.
-  Redüktörün devreye alınmasından önce �z�n ver�len saklama süres�n�n aşılmadığını kontrol 
   ed�n�z.
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Redüktör Et�ket�2.1

2.2 Uyumluk Beyanı

Redüktörler�m�z  veya  motorlu   redüktörler�m�z   ( Motor  hal�hazırda  kurulu  olduğunda )   mak�ne   mevzuatı 
2006/42/AT ' ye uygun, mevcut ve öneml� tüm güvenl�k mevzuatlarına uyumlu  olacak şek�lde tasarlanmışlardır: 
talep ed�lmes� hal�nde buna ek olarak mevzuatın kend�s�yle bağlantılı olarak üret�c� beyanı da ver�leb�l�r,ek IIB.

Et�ket redüktöre sıkıca sab�tlenmel� ve kalıcı k�rlenmeye maruz kalmamalıdır. Eğer  et�ket  hasarlı  veya  okun-
muyor �se lütfen PGR satış ofis� �le �rt�bata geç�n�z.

Patlama tehl�kes�: uyulmaması c�dd� veya ölümcül yaralanmalara neden olab�l�r.
Redüktörün tüm tekn�k ver�ler� ve ATEX kodlamasının tes�s�n veya mak�nen�n planlamasına 
uygunluğunun kontrol ed�lmes� ve sağlanması gerekmekted�r.

PATLAMA !

 1.      Grup (her zaman II, madenler �ç�n değ�l)    

2.      Kategor� (Gaz �ç�n 2G-3G, toz �ç�n 2D-3D)

3.      Ateşleme koruma t�p� (c) konulmuş �se

4.      Uygulanab�len patlama grubu (IIC, IIB)

5.      Sıcaklık  sınıfı (Gaz �ç�n T1-T3 veye T4) veya maks�mum yüzey sıcaklığı (örneğ�n toz 

         �ç�n 125 °C) veya özel maks�mum yüzey sıcaklığı özel belgelere bakınız (TX)

6.      İşletmeye alma sırasındak� sıcaklık ölçümü (X)

ATEX’ e göre �şaretleme (EN ISO 80079-36:2016, EN ISO 80079-37:2016)

Şek�l 3:  Et�ket� ve AçıklamasıRedüktör

SERİ NO

ÇIKIŞ MOMENTİ (Nm)

ÇIKIŞ DEVRİ (rpm)

EKSENEL KUVVET (kN)

RADYAL KUVVET (kN)

YAĞ MARKA TİP

YAĞ MİKTARI

MOTOR GÜCÜ

MOTOR DEVRİ
MOTOR EKSENEL KUVVET

MOTOR RADYAL KUVVET

TİP

TAHVİL

MONTAJ POZİSYONU

İMALAT TARİHİ

-20/+40 YAZILACAK

MİL ÇAPI YAZILACAK

SERVİS SÜRESİ h

ÖZEL İMALAT İÇİN
AÇIKLAMALARL

kN

n1

EN 80079 - 36: 2016

EN 80079 - 37: 2016

II 2G Ex h IIC T4 Gb
II 2D Ex h IIIC T120°C Db

O�l

M2

n2

F
A2

F
R2

Nm

P.T.-1m�n

F
A1

F
R1kN

Qty

kW

İ

M.P.

-1m�n

kN

kN

Ta

IR2

MI

S

h

TypeType

S.NoS.No

°C°C

mmmm

Tel : 0256 231 19 12 - 16 (pbx)
Fax: 0256 231 19 17
www.pgr.com.tr

Tel : 0256 231 19 12 - 16 (pbx)
Fax: 0256 231 19 17
www.pgr.com.tr

T�p levhasında bel�rt�len ve maks. yüzey sıcaklıklarına a�t olan ver�ler  normal 
çevre koşullarında ve normal kurulumlarda yapılan ölçümlere dayanmaktadır.
Bu koşulların  az  da olsa değ�şmeler�  (örneğ�n:  küçük montaj alanlarının 
seç�lmes�) ısı oluşumuna öneml� oranda etk� edeb�l�r.

PATLAMA !

2014/34/AB d�rekt�fine uygun redüktörler; 
EN ISO 80079-36:2016, EN ISO 80079-37:2016 standartında bel�rt�len �çer�klere 
uygun "ATEX" et�ket�ne sah�pt�r. Aşağıda b�r örnek ver�lm�şt�r:

PATLAMA !



2.3 Tanımlamalar

Ürün Açıklaması (PH)Tablo 4: 

ÜRÜN AÇIKLAMASI 2. ÜNİTE
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P = Polat Group Redüktör

T�p

H = Hel�sel d�şl�l� redüktörler

Gövde boyutu

3 ... 22

Kademe Sayısı

1, 2, 3, 4 

Tahv�l (İN)

H 3 S H1 1P -

S�par�ş �ç�n gerekl� ayrıntılı b�lg�ler:

Aktarım oranı � , A, B, C, D, vb d�zayn,

25- A-

Montajlar

Çıkış m�l� tasarımı

S = M�l çıkışlı
H = Del�k m�ll�
D = Kon�k sıktırmalı 
K = DIN 5480 (Kayıcılı şaft)  
F = Flanşlı 
V = d2 güçlend�r�lm�ş m�l (talep üzer�ne) 

Montaj

H = Yatay
M =  Ayaksız yatay tasarım 
V = D�key

Örnek PH 113-SH

Hel�sel d�şl�l� redüktör, Gövde büyüklüğü 11, 3 Kademe, Tahv�l: 25, M�l çıkışlı, A montaj düzen�, 

Yatay montaj poz�syonu



Tablo 5: Ürün Açıklaması (PB)

ÜRÜN AÇIKLAMASI2. ÜNİTE
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P = Polat Group Redüktör

T�p

B = Kon�k - Hel�sel d�şl�l� redüktörler

Gövde boyutu

3 ... 22

Kademe Sayısı

1, 2, 3, 4 

Çıkış m�l� tasarımı

S = M�l çıkışlı
H = Del�k m�ll�
D = Kon�k sıktırmalı 
K = DIN 5480 (Kayıcılı şaft)  
F = Flanşlı 
V = d2 güçlend�r�lm�ş m�l ( talep üzer�ne ) 

Tahv�l (İN)

B 3 S H1 1P -

S�par�ş �ç�n gerekl� ayrıntılı b�lg�ler:

Aktarım oranı � , A, B, C, D, vb d�zayn,

16- A-

Montajlar

Montaj

H = Yatay
M =  Ayaksız yatay tasarım 
V = D�key

Örnek PB 113-SH

Hel�sel kon�k d�şl�l� redüktör, Gövde büyüklüğü 11, 3 Kademe, Tahv�l: 16, M�l çıkışlı, A montaj düzen�, 

Yatay montaj poz�syonu



Montaj

H = Yatay

B 3 1 0P H H 50 P K D

Tahv�l (İN)

235

Çıkış m�l� tasarımı

S = M�l çıkışlı
H = Del�k m�ll�
D = Kon�k sıktırmalı

Kademe sayısı

Gövde boyutu

43 ... 183

S�par�ş ver�rken gerekl� ek b�lg�ler:

Çev�r�m oranı �, tasarım B, D, v.b.

Çıkış m�l�n�n alnından bakıldığında, çıkış m�l�n�n dönüş yönü �le yardımcı redüktörün ana redüktöre bağlandığı m�l�n 

dönüş yönü aynıdır.

Örnek PB 103-HH 50 PKD

Hel�sel kon�k d�şl�l� redüktör, Gövde büyüklüğü 10, 3 Kademe, Tahv�l: 50, Del�k m�l çıkışlı, PKD Yardımcı tahr�kl� 

(yük altında operasyon), d  şaft dönüş yönü CCW2

B = Kon�k - Hel�sel D�şl�l� Redüktör

       Boyutlar 43...123 : Monoblok gövde

       Boyutlar 133...183: İk� parçalı gövde

T�p

P = Polat Group Redüktör

Tablo 6: Ürün Açıklaması (PB-PKD)
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2.4 Kısaltmalar

Tablo 7: Kısaltmalar

: Mevcut tasarımlar onay �şaret� �le bel�rt�lm�şt�r.

Kısaltmalar Anlamları

H

M

V

S

H

K

F

V

SH

HH

DH

KH

FH

HM

DM

KM

FM

SV

HV

DV

FV

KV

Yatay

Ayaksız Yatay Tasarım

D�key

M�l Çıkışlı

Del�k M�ll�

Kayıcılı Şaft (DIN 5480)

Flanşlı

Güçlend�r�lm�ş M�l

M�l Çıkışlı - Yatay

Del�k M�ll� - Yatay

Kon�k Sıktırmalı - Yatay

Spl�ne DIN 5480 - Yatay

Del�k M�ll� - Ayaksız Montaj - Yatay

Flanşlı Şaft - Yatay                                                                                                           

Kon�k Sıktırmalı - Ayaksız Montaj - Yatay

Spl�ne DIN 5480 - Ayaksız Montaj - Yatay

Flanşlı - Ayaksız - Yatay

M�l Çıkışlı - D�key

Del�k M�ll� - D�key

Kon�k Sıktırmalı - D�key

Flanşlı - D�key

Spl�ne DIN 5480 - D�key

Endüstr�yel T�p 

Redüktörler
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Gövde

Gövde dökme dem�rden yapılmıştır.
Redüktör gövdes� aşağıdak� özell�klere sah�pt�r:

·   Redüktörün taşınması �ç�n bağlantı noktaları.
·   Kontrol �ç�n denetleme ve montaj kapağı.
·   Yağ doldurmak �ç�n yağ doldurma noktası.
·   Yağ sev�yes�n� kontrol etmek �ç�n yağ gözetleme camı, yağ sev�yes� gösterges� veya yağ çubuğu.
·   Yağı değ�şt�rmek �ç�n yağ tahl�ye tapası veya yağ boşaltma valfi.
·   Havalandırma veya hava alma �ç�n hava filtres� veya ıslak hava filtres�.

Yağ sev�yes�n� kontrol etmek �ç�n b�rkaç b�leşen redüktöre monte ed�l�rse, yağ çubuğu en güven�l�r olarak kabul 
ed�lmel�d�r. 

Çıkış M�l� Vers�yonları

Çıkış m�l�n�n aşağıdak� vers�yonları mevcuttur:

·   S = Çıkış m�ll�.
·   F = Flanş m�l�.
·   H = Del�k m�ll�, kamalı.
·   D = Kon�k Sıktırmalı.
·   K = DIN 5480'e göre spl�ne açılmış del�k m�ll�.

Çıkış şaftının mevcut vers�yonları aşağıdak� şemada göster�lm�şt�r:

3.1 

3.2 

S  ...  Çıkış M�l�

F  ...  Flanşlı Çıkış M�l�

H  ...  Kamalı Del�k M�l�

D  ...  Kon�k Sıktırmalı

K  ...  Kayıcılı Del�k M�ll� (DIN 5480)

S F H D K

Şek�l 4: Çıkış M�l� Vers�yonları
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3.2.1 Redüktör Ek�pmaları

Aşağıdak� şek�lde PH - H ≤ 12 gövde büyüklüğündek� redüktördek� ek�pmanlar göster�lm�şt�r:

Şek�l 5: PH - H ≤ 12 T�p� Redüktör Ek�pmanları

Taşıma del�kler�1

2 Gövde

3 Kontrol ve montaj kapağı

4 Red. et�ket�

5 Kapak

6 Redüktör sab�tleme

7 Tork kolu �ç�n sab�tleme

8 Şaft keçes�

9 Fan kapağı

10 Kapak

11 Fan

Aşağıdak� şek�lde PH - H ≥ 13 gövde büyüklüğündek� redüktördek� ek�pmanlar göster�lm�şt�r:

Şek�l 6: PH - H ≥ 13 T�p� Redüktör Ek�pmanları

Kontrol ve montaj kapağı1

2 Gövde

3 H�zalama yüzeyler�

4 Taşıma del�kler�

5 Red. et�ket�

6 Ayar del�ğ�

7 Kapak

8 Redüktör sab�tleme

9 Şaft keçes�

10 Kapak

11 Fan kapağı

12 Fan

Aşağıdak� şek�lde PB - H ≥ 13 gövde büyüklüğündek� redüktördek� ek�pmanlar göster�lm�şt�r:

Şek�l 7: PB - H ≥ 13 T�p� Redüktör Ek�pmanları

Şaft keçes�1

2 Rulman yatağı

3 Kontrol ve montaj kapağı

4 Gövde

5 H�zalama yüzeyler�

6 Kaldırma del�kler�

7 Red. et�ket�

8 Redüktör sab�tleme

9 Kapak

10 Redüktör sab�tleme

11 Hava kılavuz kapağı

12 Fan

8 8

11 10

9

1 2 3 4

7 6 5

9 9

12

11 10

2 3

8 7 6

5

1 4

3 4 5 6

12 11 10 9 8

7

21 1

TEKNİK BİLGİ VE AKSESUARLAR3. ÜNİTE

www.pgr.com.tr 28 >



Yardımcı tahr�kl� redüktörlerde redüktör ek�pmanları:

Aşağıdak� şek�lde PB3 - H ≤ 12 gövde büyüklüğündek� redüktördek� ek�pmanlar göster�lm�şt�r:

Şek�l 8: PB3 - H ≤ 12 T�p� Redüktör Ek�pmanları

Monte ed�len parçaların konumu ve redüktörün ayrıntılı b�r şek�lde göster�lmes� �le �lg�l� daha fazla b�lg�, redük-
törün komple dokümantasyonundak� boyut ç�z�m�nde bulunab�l�r.

Redüktöre Yağ Tedar�ğ�

Çeş�tl� redüktör b�leşenler�ne yağ beslemes� aşağıdak� yağ kaynağı çeş�tler� kullanılarak uygulanab�l�r:

·   Sıçramalı yağlama,
·   Basınçlı yağlama,
·   Her �k� yağ kaynağı seçeneğ�n�n komb�nasyonu.

3.3

Sıçramalı Yağlama

Sözleşmeyle  �le  aks�  kararlaştırılmadığı  sürece,  d�şl�  ve   makaralı  rulmanlar,  sıçramalı  yağlama �le  yeterl� 
m�ktarda yağ �le beslen�r.
S�par�ş özell�kler�ne  bağlı olarak, sıçratma �le yağlama  s�stem�, ayrıca  makaralı rulmanların gresle yağlama-
sıyla destekleneb�l�r.

3.3.1

Şaft keçes�1

2 Yardımcı tahr�k redüktörü

3 Elektr�k motoru

4 Kontrol ve montaj kapağı

5 Kaldırma del�kler�

6 Redüktör sab�tleme

7 Fan kapağı

8 Fan

9 K�l�t

10 Ana redüktör

11 Kavrama

12 Hız gösterges�

Aşağıdak� şek�lde PB3 - H ≥ 12 gövde büyüklüğündek� redüktördek� ek�pmanlar göster�lm�şt�r:

Şek�l 9: PB3 - H ≥ 12 T�p� Redüktör Ek�pmanları Şaft keçes�1

2 Kaldırma del�kler�

3 Kontrol ve montaj kapağı

4 H�zlama yüzeyler�

5 Redüktör sab�tleme

6 Redüktör sab�tleme

7 Fan kapağı

8 Fan

9 Elektr�k motoru

10 Kavrama

11 Ana redüktör

12 K�l�t

13 Hız gösterges�

14 Yardımcı tahr�k redüktörü

7

5

43

2

1

8

6

1110

9

12

432

1

8

7 6 5

12

11109

14

13
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3.3.2

Tasarımlar;

Aşağıdak� tasarımlar mümkündür:

·   Montajlı yağ tedar�k s�stem�.
·   Ayrı yağ besleme s�stem�.

Basınçlı Yağlama

S�par�şe bağlı olarak sıçramalı t�p yağlamaya, basınçlı yağlama s�stem� ekleneb�l�r.

·   Yatay olmayan b�r montaj poz�syonu.
·���Daha yüksek rulman hızları.
·   Yüksek çevresel hızlı d�şl�.

Basınçlı yağlama  �le  yağ  sev�yes�n�n  üstünde yer  alan  makaralı  rulmanlar  ve  d�şl�ler, yağlama  boruları �le 
yeter�nce yağ �le beslen�r.

Monte ed�lm�ş yağ besleme s�stem� �le basınç yağlama;

Yağ besleme s�stem� redüktör üzer�ne monte ed�lm�şt�r ve aşağıdak� parçaları �çermekted�r:

·   Flanşlı veya motorlu pompa,
·   Yağ filtres�,
·   Basınç mon�törü,
·   Borular.

Redüktörü çalıştırmadan önce motor pompasını 5 dak�ka çalıştırınız.

Pompanın akış yönüne d�kkat ed�n�z!

Valfler� bağlarken, pompanın gerçek akış yönüne d�kkat ed�n�z.
Kullanılan pompanın akış yönünün döndürme yönüne bağlı olup olmadığını tesp�t etmek 
�ç�n komple d�şl� ün�tes� belgeler�ne bakınız.

NOT !

Montajlı yağ besleme s�stem�;

Aşağıdak� şek�l PH t�p� redüktöre montajlanmış yağ besleme s�stem�n� göstermekted�r:

Şek�l 10: PH T�p� Redüktörlerde Yağ Beslame S�stem�

P�sl�k tutucu filtre1

2 Basınç gösterges�

3 Flanşlı pompa

4 Ç�ft filtre

21

3

2

4

3
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Aşağıdak� şek�l PB t�p� redüktöre montajlanmış yağ besleme s�stem�n� göstermekted�r:

Şek�l 11: PB T�p� Redüktörlerde Yağ Beslame S�stem�

S�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak flanşlı pompa yer�ne motorlu pompa da kullanılab�l�r.
Redüktörün ve yağ besleme  s�stem�n�n ek b�lg�ler� ve ayrıntılı b�r res�ml�  açıklaması, redüktör  dokümantasyo-
nundak� tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Yağ besleme  s�stem� ve kontrol  tal�matları hakkında  ek b�lg�, ayrı  ver� sayfasında, donanım  l�stes�nde ve 
redüktör dokümantasyonunda ver�len yağ besleme s�stem� kullanım tal�matlarında bulunab�l�r.

Pompa

Pompalanan ortama yerleşt�r�len gereks�n�mler;

Kullanılan pompa, yağlama  yağını pompalamak  �ç�n uygundur. Yağın aşındırıcı  b�leşenler �le pompaya zarar 
vereb�lecek n�tel�kte k�myasal maddeler �çermemel�d�r.
İy� yağlama özell�kler�ne sah�p tem�z yağ, doğru �şlev�, yüksek çalışma  güven�l�rl�ğ�n�  ve  pompanın uzun kulla-
nım ömrünü sağlamak �ç�n b�r ön şarttır.

3.3.2.1

3.4 M�ller�n Rulman Düzen�

Tüm şaftlar döner b�lyel� rulmanlara monte ed�l�r.

3.5 Keçeler

İht�yaçlara bağlı olarak, keçeler, redüktörden yağ sızmasını veya redüktör �çer�s�ne p�sl�ğ�n g�rmes�n� önler.

3.5.1 Döner M�l Keçeler�

Döner m�l sızdırmazlık keçeler� kullanılan standart  keçelerd�r. Mümkün olan her  durumda, döner m�l  keçeler�, 
gerçek sızdırmazlık dudağını dış k�rlet�c� maddelere karşı koruyan �lave b�r toz dudağı �le donatılmıştır.

Flanşlı pompa1

2 P�sl�k tutucu filtre

3 Basınç gösterges�

4 F�ltre

1342 31
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3.3.2.2 Yağ F�ltres�

Yağ filtres�, alt ün�teler�, ölçüm ve kontrol c�hazlarını k�r ve k�rlenmeye karşı korur. 12 gövde büyüklüğüne kadar 
olan redüktörlerde standart olarak p�sl�k tutucu filtre monte ed�l�r ve 13 ebadında ve üzer� redüktörlerde ayrı b�r 
filtre tert�batı bulunur. Yağ filtres� s�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak değ�şeb�l�r. Redüktöre monte ed�len yağ filtres� 
t�p�, redüktörün dokümantasyonundak� donanım l�stes�nde bel�rt�lm�şt�r.
Yağ  filtres�, üzer�nde  bağlantı  noktaları  bulunan  b�r gövde ve  b�r  adet  süzgeçten oluşmaktadır. Yağ,  filtre 
muhafazasına  doğru akar, burada filtre  aralıklarına bağlı olarak, yağdak� bel�rl�  b�r boyuttan daha büyük olan 
k�r parçacıklarının çoğu filtrelen�r. K�rl� filtre süzgeçler� tem�zlenmel� veya değ�şt�r�lmel�d�r.

Yüksek yoğunluktak� tozun neden olduğu döner m�l keçes�nde onarılamaz hasar!

Hasarlı  b�r  döner  m�l  keçes�,  redüktörü  etk�n  b�r  şek�lde  yalıtamayab�l�r.  Çok  tozlu 
ortamlarda, ek korumaları olmadıkça hasarlı döner m�l keçeler�n� kullanmayınız.

NOT !



3.5.3 Takon�te Keçeler�

Takon�te keçe, �k� sızdırmazlık elemanının b�rleş�m�d�r:

·���Yağlama yağının kaçmasını önlemek �ç�n döner m�l keçes�
·   Redüktörün aşırı tozlu  ortamlarda çalışmasını sağlamak �ç�n  yağ dolu toz  keçes� (b�r lab�rent ve b�r lamel 
     keçe �çer�r) 
   * Takon�te keçe, tozlu ortamlarda kullanım �ç�n �deald�r.

Zayıf sızdırmazlık neden�yle d�şl� kutusu sızıntıları!

Bel�rt�len yağlama aralıklarında lab�rent keçeler� yen�den yağlayınız. Yağlama aralıkları 
bakım programında bel�rt�lm�şt�r (Sayfa 92-93).

NOT !

Şek�l 12: Döner M�l Keçes�

3.5.2 Lab�rent Keçeler

Temassız keçeler olarak lab�rent keçeler, m�l aşınmasını önler. Herhang� b�r bakım gerekt�rmez ve redüktörün 
sıcaklık  davranışını  �y�leşt�r�r.  Lab�rent   keçeler   sadece   bel�rl�  d�şl� oranları ve  m�n�mum  hızlar  �ç�n veya b�r 
basınçlı yağlama s�stem� �le beraber kullanılab�l�r.
Redüktörün lab�rent keçe �le donatılıp donatılmadığını yedek parça ç�z�m� ve yedek parça l�stes�nde göreb�l�r-
s�n�z.
Bu  keçeler  emn�yetl�  b�r  çalışma  �ç�n,  p�s  su  veya  yüksek  toz  oluşmayan  yerlerde  sab�t, yatay  b�r  montaj 
gerekt�r�r. D�şl� kutusuna aşırı m�ktarda yağ doldurulması durumunda sızıntı (yağ kaçağı) oluşab�l�r. Aynı durum 
yüksek köpük oranlı yağ kullanıldığında da geçerl�d�r.

Şek�l 13: Lab�rent Keçe

Şek�l 14: Takon�te Keçe

Yağ dolu lab�rent, yen�den yağlanab�l�r1

2 Gresörlük

3 Lamel keçe

4 Döner m�l keçes�

4321
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Çes�tl� takon�te keçeler aşağıdak� tabloda açıklanmıştır:

Tablo 8: Takon�te Keçe Modeller�

Takon�te keçes�n�n aşağıdak� tasarım çeş�tler� mevcuttur:

Şek�l 15: Takon�te Keçe Çeş�tler�

Takon�te F-F1

2 Takon�te F-H

3 Takon�te F-K

4 Çıkış

Takon�te E Takon�te F

Takon�te F-F

Takon�te F-H

3

1

2

Takon�te F-F

Takon�te F-K

1

3

4
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UyarılarUygulamaTakon�te keçe modeller�

“ E ”

“ F ”

Fanlı veya Fansız tüm g�r�ş m�ller�

Çıkış m�l�

Model S: Dolu m�l

Model F: Flanş şaft

●   Yen�den gresleneb�l�r

“ F-F ” Çıkış m�l�

Model H: Del�k m�ll� kamalı şaft

Model K: Del�k m�ll� spl�ne şaft (DIN 5480)

Model D: Kon�k sıktırmalı şaft

Şaft üzer�ndek� keçe dah�l 
her 2 tarafı da yağlanab�len 
lab�rent keçe yapısı.



Dış lab�rent keçe1

2 İç lab�rent keçe

3 Lamel keçe

4 Lab�rent gres yağı �le doldurulur, yen�den yağlanab�l�r.

5 Gresörlük

3.5.4 Takolab Keçes�

Takolab keçeler� sadece bel�rl� tahv�l oranları ve m�n�mum hızlar �ç�n veya basınçlı yağlama �le kullanılab�l�r.
Temassız keçeler olarak takolab keçeler�, m�l aşınmasını önler. Herhang� b�r bakım gerekt�rmez ve redüktörün 
sıcaklık davranışını �y�leşt�r�r. Takolab contaları ayrıca toz g�r�ş�ne karşı koruma sağlar.

Tacolab keçes� �k� sızdırmazlık elemanının b�rleş�m�d�r:

·   Yağlama kaçağını önlemek �ç�n �k� lab�rent sızdırmazlık halkası �çeren lab�rent keçes�.
·   Redüktörün aşırı tozlu ortamlarda çalışmasını sağlamak �ç�n yağ dolu toz keçes� (b�r lab�rent ve b�r lamel 
     keçe �çer�r).

Tablo 8: Takon�te Keçe Modeller�

Şek�l 16: Takolab Keçe

1 2 3 4 5
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Takon�te keçe modeller� UyarılarUygulama

“ F-H ”

“ F-K ”

Çıkış m�l�

Model H: Del�k m�ll� kamalı şaft

Model K: Del�k m�ll� spl�ne şaft (DIN 5480)

Çıkış m�l�
Model D: Kon�k sıktırmalı şaft

Çıkış m�l� tarafında yağlanab�l�r 
lab�rent keçe. 
Şaft üzer�nde ayrıca toz keçes� 
de mevcuttur.

TEHLİKE !

Yeters�z boşluk ölçüsü neden�yle kıvılcım, kabul ed�lemez sıcaklık artışı ve keçe aşınması!

Yeters�z  boşluk ölçüsü kıvılcım, kabul ed�lemez sıcaklık artışı ve keçe aşınmasına n eden 
olab�l�r. Takon�te keçeler�, şaft keçeler� olması durumunda, g�r�ş ve çıkış elemanları (örneğ�n, 

0.5kapl�n parçaları) monte ed�ld�ğ�nde, yağ lab�rent�nde 1 +  mm olan ayar aralığının değ�şt�r�l-
med�ğ�nden em�n olunuz. Dönen ve sab�t parçalar b�rb�r�ne temas etmemel�d�r.

TEHLİKE !

Yeters�z boşluk ölçüsü neden�yle kıvılcım, kabul ed�lemez sıcaklık artışı ve keçe aşınması!

Yeters�z  boşluk ölçüsü kıvılcım, kabul ed�lemez sıcaklık artışı ve keçe aşınmasına n eden 
olab�l�r. Takon�te keçeler�, şaft keçeler� olması durumunda, g�r�ş  ve çıkış elemanları (örneğ�n, 

0.5kapl�n parçaları) monte ed�ld�ğ�nde, yağ lab�rent�nde 1+  mm olan ayar aralığının değ�şt�r�l-
med�ğ�nden em�n olunuz. Dönen ve sab�t parçalar b�rb�r�ne temas etmemel�d�r.



Redüktörden yağ sızmasına bağlı yeters�z yağlama;

Takolab keçeler�n�n güven�l�r b�r şek�lde çalışmasını sağlamak �ç�n, redüktörün sürekl� olarak yatay poz�syonda 
kurulması ve atık suya maruz kalmaması gerek�r.
Redüktörün aşırı yağ doldurulması sızıntılara neden olab�l�r, aynı şek�lde yüksek b�r köpük �çer�ğ�ne sah�p yağ 
doldurulması da sızıntılara neden olab�l�r.

Zayıf sızdırmazlık neden�yle redüktör yağ sızıntıları!

Zayıf sızdırmazlık neden� �le redüktörden yağ kaçakları olab�l�r. Bel�rt�len yen�den yağlama 
aralıklarında  lab�rent  keçeler�n�  yen�den  yağlayınız.  Yen�den  yağlama  aralıkları  bakım 
programında bel�rt�lm�şt�r (Sayfa 92-93).

NOT !

Redüktörde takolab  keçeler�n�n  olup  olmadığını, yedek parça  ç�z�m�nden ve yedek  parça  l�stes�nden kontrol 
ed�n�z.

K�l�t

Bazı gereks�n�mler �ç�n  redüktör, mekan�k b�r k�l�t  �le donatılab�l�r. Operasyonda, k�l�t  sadece  bel�rt�len  dönüş 
yönüne �z�n ver�r. Dönme yönü, redüktörün g�r�ş ve çıkışında b�r ok kullanılarak bel�rt�l�r.
K�l�t, sızdırmazlık sağlayan  b�r ara flanş  üzer�nden d�şl�ye monte  ed�lm�şt�r. K�l�t, redüktör  yağlama s�stem�ne 
entegre ed�lm�şt�r.
K�l�t, santr�füjle  çalışan  b�r fren  takozu  �le  donatılmıştır. Redüktör bel�rt�len  yönde  dönerse, dış  halka  sab�t 
dururken, �ç halka m�l�n dönüş yönündek� fren takozu kafes� �le b�rl�kte döner. Bell� b�r hızın üzer�nde (ayırma 
hızı), fren takozu dış halkadan ayrılır. Bu çalışma durumunda, k�l�t herhang� b�r aşınma olmadan çalışır.
Motoru bağlamadan önce, b�r faz sırası gösterges� kullanarak üç fazlı güç s�stem�n�n faz sırasını bel�rley�n�z. 
Tanımlanan dönüş yönüne karşılık gelen motoru bağlayınız.
K�l�t�n blok yönü, kafes�n üzer�nden çevr�lerek değ�şt�r�leb�l�r. Bloke yönünü değ�şt�rmek �stersen�z, da�ma PGR 
�le �let�ş�me geçmel�s�n�z.
Yardımcı tahr�k s�stem� monte ed�ld�ğ�nde (bakım veya yük tahr�k� olarak), dönme yönü özel olarak tanımlanır.

3.6

Şek�l 17: K�l�t

Yağ tapası1

2 Kapak

3 Dış kafes

4 İç kafes

5 M�l

6 K�l�t

7 Atık yağ boşaltma yer�
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Yanlış dönüş yönü neden�yle k�l�t ve redüktörde hasar!

Yanlış dönüş yönü neden�yle k�l�t ve redüktörde hasar meydana geleb�l�r. Motoru, redüktö-
rün bloke yönüne ters yönde çalıştırmayınız. Redüktöre bağlanan notu d�kkate alınız.

TEHLİKE !



3.7 Tork Sınırlayıcı K�l�t (Özel Vers�yon)

Tork  sınırlayıcı  b�r  k�l�t  s�stem�, örn. ç�ft  sürücüler  g�b�   özel  uygulamalar  �ç�n  vardır. Bu t�ptek� k�l�t, santr�füjle 
çalışan fren takozu ve b�r fren�n b�rleş�m�d�r.
Tork sınırlayıcı k�l�t,  sızdırmazlık sağlayan b�r ara flanş  üzer�nden d�şl�ye monte  ed�l�r; k�l�t, redüktör yağlama 
s�stem�ne entegre ed�lm�şt�r.

Kayma Torku 

Yayların kılavuz v�daları, k�l�tleme tel� kullanılarak k�l�tlen�r, böylece ayarlanan kayma torku değ�şt�r�lemez. 
V�dalar �ç�n k�l�tleme tel� eks�k veya hasarlıysa, garant� geçers�zd�r.
Genel olarak, k�l�t herhang� b�r aşınma olmadan çalışır.  Önley�c� b�r tedb�r olarak, "x m�n."  ölçüsü ger� döndürme
k�l�t harekete geç�r�ld�ğ� her sefer�nde  kontrol ed�lmel�d�r  (sadece t�p FXM) - ve  sonra  her 12 ayda b�r  kontrol 
ed�lmel�d�r.

Kayma torku,  b�r d�z�  yay kullanılarak  ayarlanır. "Kayma" nın  b�r sonucu olarak,  redüktör  ve k�l�t  fren takozu 
ger�ye doğru döndürüldüğünde kabul ed�lemeyecek kadar yüksek ger�lmelere karşı korunur. 
Ek olarak, ç�ft redüktörler �ç�n, yük ger�ye doğru döndüğünde her �k� redüktöre eş�t olarak dağıtılır.

Motoru bağlamadan önce, b�r faz sırası gösterges� kullanarak üç fazlı güç s�stem�n�n faz sırasını bel�rley�n�z. 
Tanımlanan dönüş yönüne karşılık gelen motoru bağlayınız.

Kafes� çev�rerek k�l�t bloke yönünü değ�şt�reb�l�rs�n�z. Bloke yönünü değ�şt�rmek �stersen�z, da�ma PGR �le �let�-
ş�me geçmel�s�n�z.

Şek�l 18: Tork L�m�tl� K�l�t

İç burç1

2 Dış burç

3 Kefesl� k�l�t

4 Sürtünme kaplaması
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Hareketl� s�stem parçalarının b�r sonucu olarak yaralanma tehl�kes�!

Motor kapatıldıktan  sonra yükün güvenl� b�r ş ek�lde yer�nde tutulamayacağı ve ters yönde 
hızlanab�leceğ� r�sk� vardır. 
Kayma torku fabr�kada doğru değerlerde ayarlanmıştır ve değ�şt�r�lmemel�d�r.

DİKKAT !

Yanlış dönüş yönü neden�yle k�l�t ve redüktörde hasar!

Yanlış dönüş yönü neden�yle k�l�t ve redüktörde hasar meydana geleb�l�r. Motoru, redüktö-
rün bloke yönüne ters yönde çalıştırmayınız. Redüktöre bağlanan notu d�kkate alınız.

TEHLİKE !

1

2

3

4

xm�n



Soğutma

Redüktör, �ht�yaç olduğu takt�rde aşağıdak� soğutma ek�pmanları �le donatılab�l�r:

·   Fan,
·   Soğutma Serpant�n�,
·   Hava-yağ soğutucu monte ed�lm�ş yağ besleme s�stem�,
·   Su-yağ soğutucu monte ed�lm�ş yağ besleme s�stem�,
·   Ayrı yağ besleme s�stem�,

Redüktörü monte ederken, redüktörü aşırı ısınmaya karşı korumak �ç�n gövde yüzey�ndek� engellenemeyen  ısı 
yayımının mümkün olduğundan em�n olunuz.

3.8

3.8.1 Fan

Genel olarak, fan, redüktörün g�r�ş m�l�ne monte ed�l�r ve b�r hava yönlend�rme perdes� kullanılarak yanlışlıkla 
oluşab�lecek  temastan  korunur. Fan, hava yönlend�rme  perdes�n�n ızgarasından havaya çeker ve redüktör 
gövdes�ndek� yan hava kanalları boyunca üfler. Fan, gövdedek� bel�rl� b�r m�ktar ısıyı dağıtır.

Uygunsuz kullanım redüktöre zarar vereb�l�r. Redüktörü aşırı ısınmaya karşı korumak �ç�n aşağıdak� tal�matları 
�zley�n�z:

·   B�r fan �le donatılmış redüktörler �ç�n kapl�n veya koruyucu tert�bat kullandığınızda, fanın �ç�ne soğutma ha-
     vasının çek�lmes� �ç�n yeterl� boşluk bıraktığınızdan em�n olunuz.
     Gerekl� tavs�ye, redüktörün dokümantasyonunda boyut tekn�k ç�z�m�nde bel�rt�lm�şt�r.
·   Fan kapağının doğru şek�lde bağlandığından em�n olunuz.
·   Fan kapağını har�c� b�leşenler�n verd�ğ� hasarlara karşı koruyunuz.
·   Fan ve fan kapağı arasında temas olmadığından em�n olunuz.
·   Soğutma etk�s�n�n fan  k�rl�yse  veya redüktör  gövdes�n�n yüzey�,  �zolasyon  tabakası olarak  �şlev gören toz 
     veya k�rlet�c�lerle kaplandıysa öneml� ölçüde bozulab�leceğ�n� unutmayınız.
     Fanı ve redüktörü  tem�zley�n�z. Fan ve redüktörün  tem�zlenmes� bölümündek�  tem�zl�k b�lg�ler�ne uyunuz 
     (Sayfa 95).

Redüktörün  dokümantasyonundak�  tekn�k  ç�z�mler�nde  daha fazla  b�lg� ve  redüktörün  detaylı   b�r  ç�z�m�  �le 
monte ed�len parçaların konumunu bulab�l�rs�n�z.

Redüktör üzer�ne monte ed�lm�ş b�r fan aşağıdak� şemada göster�lm�şt�r:

Fan1

2 Fan Kapağı

Şek�l 19: Fan
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2

1

PB

1

2
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 Soğutma Serpant�n�

Redüktör, yağ karter� b�r soğutma serpant�n� �le donatılab�l�r. Soğutma serpant�n� b�r soğutma suyu kaynağına 
bağlanır. Soğutma suyu bağlantısı operatör tarafından sağlanmalıdır. Soğutma suyu tatlı su, den�z suyu veya 
acı su olab�l�r.
Redüktör yağından gelen ısı, soğutma serpant�n� vasıtasıyla soğutma suyuna aktarılır.

3.8.2

Yoğunlaşmayı önlemek �ç�n, soğutma serpant�n�n�n yağa tamamen daldırıldığından 
em�n olunuz.

NOT !

Daha fazla b�lg� ve redüktörün detaylı b�r göster�m� ve bağlantı ölçüler� �ç�n lütfen redüktör dokümantasyonun-
dak� tekn�k ç�z�mler�ne bakınız.
Gerekl� soğutma suyu deb�s� ve �z�n ver�len maks�mum g�r�ş sıcaklığı, ayrı b�r tekn�k ver� sayfasında, ek�pman  
l�stes�nde veya redüktörün dokümantasyonunda tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.

* H4 ... B4 t�p�ndek� redüktörlerde 19 gövde büyüklüğünde serpant�ndek� su akış hızları �sten�ld�ğ�nde ver�lecekt�r.
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Yanlış kullanım soğutma serpant�n�ne zarar vereb�l�r. Aşağıdak� önlemler� aldığınızdan em�n olunuz:

·   Soğutma suyu basıncının 8 barı aşmadığından em�n olunuz. Redüktördek� su akış yönü �steğe bağlıdır.
·   Soğutma serpant�n�n�n uçlarının bükülmed�ğ�nden ve redüktörün cıvatalarının çıkarılmadığından veya gev-
     şet�lmem�ş olduğundan em�n olunuz.
·   Bağlantı somunlarını asla gevşetmey�n�z.
·   Donma  r�sk�   varsa  veya  redüktörün  uzun  b�r  süre  h�zmet  dışı  kalması  gerek�yorsa,  soğutma  suyunu 
     serpant�nden boşaltınız ve kalan suyu bertaraf etmek �ç�n yüzeylere ve borulara hava tutunuz.
·   Soğutma suyu g�r�ş�ndek� aşırı su basıncını önlemek �ç�n uygun b�r soğutma suyu akış regülatörü (örn., B�r 
     basınç düşürme valfi veya uygun b�r �zolasyon vanası) kullanınız.

Basınçlı hava neden�yle göz yaralanması r�sk�!

Su artığı ve k�r  parçacıkları gözlere zarar vereb�l�r. Uygun koruyucu gözlük takınız.

DİKKAT !

Soğutma serpantini su bağlantısı G1/2"

Soğutma sistemi deniz suyu ve acı su için uygundur.

x) Gerekli soğutma suyu miktarı; basıncı 8 bar

Şek�l 20: Soğutma Serpant�n� Bağlantısı

T�p
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B2 - H
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Serpant�ndek� su akış hızları;

Tablo 9: Serpant�ndek� Su Akış Hızları
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Monte Ed�lm�ş Yağ Besleme S�stem�

Hava -Yağ Soğutucu �le Monte Ed�lm�ş Yağ Besleme S�stem�

S�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak, hava-yağ soğutuculu b�r yağ besleme s�stem� kullanılab�l�r. Bu yağ soğutma 
s�stem� redüktör üzer�ne monte ed�lm�şt�r.
Hava-yağ soğutucusu redüktör yağını  soğutmak �ç�n kullanılır; Ortam havası soğutucu  olarak kullanılır. Yağ, 
soğutucudan üflenen ortam havası tarafından fanın yanından geçerken, hac�msel akışa bağlı olarak b�r veya 
b�rkaç kanalda soğutucudan beslen�r. Soğuk başlatmalarda, sıcaklık kontrollü b�r vanaya  sah�p baypas borusu 
sağlanmaktadır. Bel�rl� uygulamalar �ç�n, b�r flanş pompası yer�ne b�r motor pompası kullanılab�l�r.

Hava - yağ soğutuculu b�r yağ besleme s�stem� aşağıdak� b�leşenler� �çereb�l�r:

·   Hava - yağ soğutucusu,
·   Flanş veya motorlu pompa,
·   Yağ filtres� (P�sl�k tutucu filtre veya ç�ft filtre),
·   Basınç mon�törü,
·   Sıcaklık kontrol vanası,
·   Borular.

3.8.3

3.8.3.1

Pompanın akış yönüne d�kkat ed�n�z!

Valfler� bağlarken, pompanın  gerçek akış yönüne d�kkat ed�n�z. Kullanılan pompanın akış 
yönünün dönme yönüne bağlı olup olmadığını  anlamak �ç�n redüktör dokümantasyonundak� 
pompa �şlet�m tal�matlarına bakınız.

NOT !

Yanlış kullanım redüktöre zarar vereb�l�r. Aşağıdak� önlemler� aldığınızdan em�n olunuz:

·   Hava -yağ soğutucu takılmış b�r redüktörü monte ederken, d�kkatl�ce havanın serbestçe dolaşımını sağlayı-
     nız. Redüktör dokümantasyonundak� tekn�k ç�z�mlerde, duvarlar ve paneller g�b� b�t�ş�k b�leşenlerde gerekl� 
     m�n�mum boşluklar bel�rt�lm�şt�r.
·����Hava-yağ soğutucusu ve gövden�n yüzey� b�r yalıtım tabakası olarak �şlev gören toz veya k�rlet�c�lerle kap-
     lıysa soğutma etk�s�n�n öneml� ölçüde bozulab�leceğ�n� unutmayınız. Bu, redüktörün aşırı  ısınmasına neden 
     olab�l�r.
     Hava-yağ soğutucusunu ve redüktörünü tem�zley�n�z. Tem�zleme b�lg�ler�, fanın ve redüktörün tem�zlenmes� 
     bölümünde ver�lmekted�r (Sayfa 95).

Şek�l 21: T�p� RedüktörPH  Üzer�ne Monte Ed�lm�ş Havalı Yağ Soğutma S�stem�

Şek�l 22: T�p� Redüktör  PB  Üzer�ne Monte Ed�lm�ş Havalı Yağ Soğutma S�stem�
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Su -Yağ Soğutucu �le Monte Ed�lm�ş Yağ Besleme S�stem�

S�par�ş özell�kler�ne  bağlı olarak, su - yağ  soğutuculu b�r yağ  besleme  s�stem�   kullanılab�l�r. Bu  yağ soğutma 
s�stem� redüktör üzer�ne monte ed�lm�şt�r.
Su -yağ soğutucusu redüktör yağını soğutmak �ç�n ku llanılır; Su soğutucu olarak kullanılır. Bel�rl�  uygulamalar 
�ç�n, b�r flanş pompası yer�ne b�r motor pompası kullanılab�l�r.

Su - yağ soğutucu �le monte ed�lm�ş b�r yağ besleme s�stem� aşağıdak� b�leşenler� �çereb�l�r: 

·   Hava - yağ soğutucusu,
·   Flanş veya motorlu pompa,
·   Yağ filtres� (P�sl�k tutucu filtre veya ç�ft filtre),
·   Basınç mon�törü,
·   Borular.
Faal�yette olan ş�rket, gereken soğutma suyu bağlantısını kurmalıdır.

Yanlış kullanım redüktöre zarar vereb�l�r. Aşağıdak� önlemler� aldığınızdan em�n olunuz:

·   Soğutma suyu basıncının 8 barı aşmadığından em�n olunuz.
·   Su - yağ soğutucusunun bel�rt�len akış yönünü koruyunuz, böylece opt�mum b�r soğutma gücü elde ed�l�r. 
     Soğutma suyu g�r�ş�n� ve çıkışını değ�şt�rmey�n�z.
·   Donma r�sk� varsa veya redüktörün uzun b�r süre h�zmet dışı kalması gerek�yorsa, soğutma suyunu s�stem-
    den boşaltınız ve kalan suyu boşaltmak �ç�n borulara basınçlı hava tutunuz.

Pompanın akış yönüne d�kkat ed�n�z!

Valfler� bağlarken, pompanın gerçek akış yönüne d�kkat ed�n�z.  Kullanılan pompanın 
akış yönünün dönme yönüne  bağlı olup olmadığını anlamak �ç�n redüktör doküman-
tasyonundak� pompa �şlet�m tal�matlarına bakınız.

NOT !

Redüktörün bağlantı ölçüler�n� ve ayrıntılı b�r res�ml� açıklamasını ve hava-yağ soğutuculu  yağ besleme s�stem� 
g�b� ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonundak� tekn�k ç�z�m�nde bulab�l�rs�n�z.  
Yağ besleme s�stem� ve kontrol notları hakkında ek b�lg�, ayrıca ver� sayfasında, ek�pman l�stes�nde ve redüktör 
dokümantasyonunda ver�len yağ besleme s�stem� kullanım tal�matlarında bulunab�l�r.

3.8.3.2

Şek�l 23: T�p� RedüktörPH  Üzer�ne Monte Ed�lm�ş Sulu Yağ Soğutma S�stem�
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Basınçlı hava neden�yle göz yaralanması r�sk�!

Su artığı ve k�r  parçacıkları gözlere zarar vereb�l�r. Uygun koruyucu gözlük takınız.

TEHLİKE !



Redüktörün bağlantı ölçüler�n� ve ayrıntılı b�r res�ml� açıklamasını ve hava-yağ  soğutuculu yağ besleme s�stem� 
g�b� ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonundak� tekn�k ç�z�m�nde bulab�l�rs�n�z
Yağ besleme s�stem�, kontrol notları, gerekl� soğutma suyu m�ktarı ve �z�n ver�len maks�mum su g�r�ş sıcaklığı 
�le �lg�l� ek b�lg�, ayrıca  ver� sayfasında, ek�pman l�stes�nde ve redüktör dokümantasyonu �çer�s�nde sağlanan 
yağ besleme s�stem� kullanım tal�matlarında bulunab�l�r.

Pompa

Pompada kullanılacak olan yağın gereks�n�mler�:

Kullanılan pompa, yağlama yapmaya uygundur. Pompada kullanılacak yağın aşındırıcı b�leşenler �çermemes� 
ve pompada kullanılan malzemelere k�myasal olarak zarar vermemes� gerekl�d�r.
İy� yağlama özell�kler�ne sah�p tem�z yağ, doğru �şlev�, yüksek çalışma güven�l�rl�ğ�n� ve pompanın uzun kulla-
nım ömrünü sağlaması �ç�n ön şarttır.

3.8.3.3

3.8.3.4 Yağ F�ltres�

Yağ filtres�, alt ün�teler�, ölçüm ve kontrol c�hazlarını k�r ve k�rlenmeye karşı korur.
Yağ filtres� s�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak değ�şeb�l�r. Redüktörde kullanılması gereken yağlama t�p�ne redük-
tör kataloğundan ulaşab�l�rs�n�z.

Yağ filtres�, bağlantı noktaları olan  b�r  gövde ve  filtre kartuşu  �çer�r. Yağ filtre  gövdes�ne doğru akar, burada 
filtre gösterges�ne bağlı olarak, yağın �ç�ndek� bel�rl� b�r boyuttan daha büyük olan k�r parçacıklarının çoğu filt-
relen�r. K�rl� filtre kartuşları tem�zlenmel� veya değ�şt�r�lmel�d�r.

Redüktörün bağlantı ölçüler�n� ve ayrıntılı b�r res�ml� açıklamasını ve hava-yağ soğutuculu  yağ besleme s�stem� 
g�b� ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonundak� tekn�k ç�z�m�nde bulab�l�rs�n�z.  
Yağ besleme s�stem� ve kontrol notları hakkında ek b�lg�, ayrıca ver� sayfasında, ek�pman l�stes�nde ve redüktör 
dokümantasyonunda ver�len yağ besleme s�stem� kullanım tal�matlarında bulunab�l�r.

Şek�l 24: T�p� RedüktörPB  Üzer�ne Monte Ed�lm�ş Sulu Yağ Soğutma S�stem�
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Har�c� Yağ Besleme S�stem�

Yağın soğutulması �ç�n ayrı b�r yağ besleme s�stem� kullanılab�l�r.
Ayrı yağ besleme s�stemler� hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak� yağ besleme s�stem� 
kullanım tal�matlarında bulunab�l�r.
İlave tekn�k ver�ler�, ayrı ver� sayfasında ve redüktör dokümantasyonundak� ek�pman l�stes�nde bulab�l�rs�n�z.

3.8.4

3.9 Kapl�nler

Esnek kapl�nler veya emn�yet kapl�nler� genell�kle redüktörün g�r�ş tarafında kullanılır. Dolu m�l çıkışlı redüktör
t�pler� �ç�n, esnek kapl�nler veya emn�yet kapl�nler� çıkış m�l� �ç�n kullanılır. İlave radyal veya eksenel kuvvetler 
oluşturan  (örneğ�n d�şl� çarklar, kayış kasnakları, volanlar veya h�drol�k bağlantı elemanları) sab�t kapl�nler�n 
veya d�ğer g�r�ş veya çıkış elemanlarının kullanımı sözleşmeye göre kabul ed�lmel�d�r.
H�drol�k kapl�n, fanlı redüktör �le b�rl�kte kullanılacak �se soğutma havasını almak �ç�n yeterl� alan sağlamak �ç�n 
kapl�n�n h�drol�k bölümünü, motor m�l�ne monte ed�n�z.

Kapl�nler hakkında ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonunda ver�len kapl�n çalışma tal�matlarında  bulab�l�rs�n�z.

3.10 Kon�k Sıktırma

Kon�k sıktırma  redüktörün  tahr�k  sağlayan del�k  m�l�nde daha  �y� ve  kolay montaj  sağlamak �ç�n  kullanılan 
ek�pmandır.
Kon�k Sıktırma, del�k m�l �le bundan sonra "saplama şaftı" olarak anılacak olan b�r saplama şaftı (mak�ne şaftı) 
arasında sıkı geçme b�r g�r�ş sağlar. Sıkı Geçme, torkları, bükme momentler�n� ve kuvvetler� transfer edeb�l�r. 
Torkların ve / veya gücün başarılı b�r şek�lde �let�lmes� �ç�n öneml� olan, kon�k sıktırmanın oluşturduğu del�k m�l 
ve saplama m�ller� arasındak� ortak basınçtır.
Kon�k sıktırma hakkında daha fazla b�lg�y�, kon�k sıktırmanın kullanım kılavuzunda bulab�l�rs�n�z. Bunlar redük-
törün dokümantasyonuna dah�ld�r.

3.11 Isıtma

Düşük ortam sıcaklıklarında, redüktörü  çalıştırmadan önce veya çalışırken, redüktör  yağını önceden ısıtmak 
gerekeb�l�r.

Isıtma Elemanları

Örneğ�n, bu uygulamalar �ç�n ısıtma elemanları kullanılab�l�r. Isıtma elemanları, elektr�ğ� ısıya  dönüştürür ve bu 
ısıyı �ç�ne daldırıldığı yağa aktarır. Isıtma elemanlarının ısıtma �ç�n gereken parçaları redüktör gövde �ç�ndek� 
koruyucu borulara monte ed�l�r, böylece �lk önce yağ boşaltılmadan bu ısıtma �ç�n gereken parçalar değ�şt�r�le-
b�l�r.
Redüktörün dokümantasyondak� tekn�k ç�z�mler�nde göster�ld�ğ� g�b� doğru konuma monte ed�lmes�yle  ısıtma 
elemanlarının  yağ  banyosuna   tamamen  daldırıldığından  ve yağın  mümkün  olab�lecek  m�n�mum  sev�yede 
olduğundan em�n olunuz. 

Yangın tehl�kes�!

Açıkta kalan ısıtma elemanları b�r yangın tehl�kes� oluşturur. 
Yağ banyosuna tamamen batırıldığını kontrol etmed�kçe ısıtma elemanlarını çalıştırmayınız.
Isıtma elemanları yen�len�rse, ısıtma elemanının dış yüzey�ndek� ısı çıkışı aşağıdak� tabloda 
bel�rt�len maks�mum değerler� aşmamalıdır.

DİKKAT !
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Aşağıdak� tablo, ortam sıcaklığının b�r fonks�yonu olarak P ' nun spes�fik ısı çıkışı hakkında b�lg� �çer�r:HO

Tablo 10: Spes�fik Isı Çıkışı Tablosu

Ortam Sıcaklıkları  °C2P �n W/cmHO 

0.9

0.8

0.7

10 ... 0

0 ... -25

-25 ... -50

Şek�l 25: PH / PB T�p� Redüktörlerde Isıtma S�stem�
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1) V�dalanarak uygulanan ısıtıcı aksamların tekn�k ver�ler� ve b�lg�ler� :
    Koruma sınıfı: IP65, 230 V, 50 Hz, güç değer� �lg�l� tasarıma bağlıdır. (mutlaka PGR �le görüşülmel�d�r).
2) Sıcaklık kontrol göstergeler� ATH-SW22 tekn�k ver�ler� ve b�lg�ler�:
    Koruma sınıfı: IP65, açma kapama anahtarları (ayarlanab�l�r), Maks. Çalışma Kapas�tes�: 2A / 230 V AC/460 
    VA cos φ=0.6 (Alternat�f Akım) 0,25 A / 230 V  DC / 58 W (Doğru Akım)
3) Bu modellerde yoktur: 4, 6, 8, 10, 14, 16, 18 yağlama �ç�n gereken sınır değer�n�n altına düşüldüğünde,
    mutlaka ısıtma çubukları kullanılmalıdır.
    Redüktörün tasarımına bağlı olarak, v�dalanarak uygulanan ısıtıcılar ve sıcaklık �zleme göstergeler�, ayna 
    görüntüsü d�kkate alınarak, monte ed�leb�l�r.
    Ölçüler talep ed�ld�ğ�nde tem�n ed�l�r.
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Isıtma Elemanı Kontrolü

Isıtma elemanları b�r sıcaklık gösterges� veya yağ sıcaklık gösterges� �le kontrol  ed�leb�l�r (Sayfa 45). Sıcaklık 
gösterges�, m�n�mum ve maks�mum sıcaklığa ulaşıldığında yüksek b�r ses �le s�nyal ver�r.

Monte ed�len parçaların yer� ve redüktörün ayrıntılı b�r şek�lde göster�lmes� �le �lg�l� daha fazla b�lg�, redüktörün 
dokümantasyonunda tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Isıtma elemanları hakkında daha fazla b�lg�, ayrı b�r  ver� sayfasında, ek�pman l�stes�nde ve redüktörün dokü-
mantasyonundak� ısıtma elemanı kullanım tal�matlarında bulunab�l�r.
Sıcaklık gösterges�  ve  kontrol tal�matları  hakkında  daha fazla b�lg� donanım  l�stes�nde ve  redüktörün dokü-
mantasyonundak� sıcaklık gösterges� kullanım tal�matları l�stes�nde bulunab�l�r.

Yağ Sev�yes� Gösterges�

Yağ sev�yes�n�n görsel olarak �zlenmes� �ç�n aşağıdak� parçalar redüktör üzer�ne monte ed�leb�l�r:

·   Yağ sev�ye tapası,
·   Yağ sev�yes� gösterges�,
·   Yağ sev�ye çubuğu.

Yağ sev�yes�n� kontrol etmek �ç�n  b�rkaç b�leşen redüktöre monte ed�lm�şse, yağ çubuğu en güven�l�r olarak 
kabul ed�lmel�d�r. Redüktör çalışmıyorken ve yağ soğuk durumda �ken yağ sev�yes�n� kontrol ed�n�z.

Yağ sev�yes� gösterges� ve yağın kontrol ed�lmes� �le �lg�l� daha fazla b�lg�, redüktör �ç�n dokümantasyonda  bu-
lunab�l�r. Redüktörün ayrıntılı b�r ç�z�m�, monte ed�len parçaların yer� ve daha fazla b�lg�, redüktörün  doküman-
tasyonunda tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.

3.12

3.13 Yağ Sev�ye Gösterge S�stem�

S�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak redüktör, yağ dolum sev�yes� emn�yet şalter� kullanılarak b�r yağ sev�ye  gös-
terge s�stem� �le donatılab�l�r.
Yağ sev�ye gösterge s�stem�, redüktör  çalıştırılmadan önce  dururken yağ sev�yes�n� kontrol etmek �ç�n tasar-
lanmıştır.

Montaj Poz�syonu

Yağ sev�ye gösterge s�stem� kullanıyorsanız, redüktörün yatay montaj konumunda olduğundan em�n olunuz.

Şek�l 26: PH / PB T�p� Redüktörlerde Yağ Sev�yes� İzleme S�stem�

Redüktörün ayrıntılı b�r ç�z�m�, monte ed�len parçaların poz�syonu ve daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantas-
yonunda tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Yağ sev�ye gösterge ve tekn�k ver�ler hakkında daha fazla b�lg�, yağ sev�ye gösterge s�stem�n�n kullanım kıla-
vuzunda, ek�pman l�stes�nde ve redüktör dokümantasyondak� �lave ver� sayfasında bulunab�l�r.

PH / PB ≤ 12 PH / PB ≥ 13
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Yağ Sıcaklığı Gösterges�

S�par�ş  özell�kler�ne  bağlı  olarak,  redüktöre  yağ  karter�ndek� yağ  sıcaklığını ölçmek  �ç�n  b�r  Pt 100  d�renç 
termometres� yerleşt�r�leb�l�r.
Sıcaklıkları veya sıcaklık farklılıklarını ölçmek �ç�n  Pt 100 d�renç  termometres�n� b�r değerlend�rme ün�tes�ne 
(müşter�  tarafından sağlanacak şek�lde)  bağlayınız. D�renç termometres�ne, kablolama �ç�n b�r bağlantı ucu 
yerleşt�r�lm�şt�r.

3.14

Şek�l 27: PH / PB T�p� Redüktörlerde Yağ Sıcaklığı İzleme S�stem�

PH / PB4 ... - PH / PB12 ...   PH / PB13 ... - PH / PB18 ...
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Redüktörün ayrıntılı b�r ç�z�m�, monte ed�len parçaların poz�syonu ve daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantas-
yonunda tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Yağ sıcaklığı �zleme (kontrol tal�matları g�b�) ve tekn�k ver�ler hakkında daha fazla b�lg�, yağ sıcaklık �zley�c�s�n�n 
kullanım kılavuzunda ve redüktörün ta dokümantasyonundak� ek�pman l�stes�nde bulunab�l�r.

PT 100 Rez�stanslı Termometre Tekn�k Ver�ler� ve B�lg�ler�:

Bağlantı başlığı koruma sınıfı:

·   IP54, �k� kablo bağlantılı.
·   Üç veya dört bağlantı kablolu uygulamalar, müşter� tarafından düzenleneb�l�r.
·   Mutlaka, b�r değerlend�rme c�hazına bağlanmalıdır!
·   Tasarım model�ne bağlı olarak, rez�stanslı termometre, ayna görüntüsüne monte ed�leb�l�r.
·   Ölçüler talep ed�ld�ğ�nde tem�n ed�l�r.
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Şok Darbel� Dönüştürücü �le Rulman İzleme

S�par�ş  özell�kler�ne bağlı olarak, rulmanların �zlenmes�  �ç�n ölçüm n�peller�, �zlenecek olan rulmanlara yakın 
noktada redüktöre monte ed�leb�l�r. Alternat�f olarak redüktör, ölçüm n�peller�n�n montajı �ç�n önceden �şlenm�ş 
d�ş açılmış del�kler �le tedar�k ed�leb�l�r.
Bu ölçüm n�peller�, hızlı-bırakma kapl�nler� �le şok-darbe dönüştürücüler�n� bağlamak �ç�n kullanılır.

3.15.2

Rulman Gösterges�

Pt 100 D�rençl� Termometre Kullanarak Rulman Kontrolü

S�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak, redüktöre rulmanlarını kontrol etmek �ç�n Pt 100  d�renç termometreler� yerleş-
t�r�leb�l�r veya bu t�p termometreler�n montaj yerler� hazırlanab�l�r.
Sıcaklık veya sıcaklık farklılıklarını ölçeb�lmek �ç�n Pt 100 d�renç termometres�n� müşter� tarafından sağlanan 
b�r değerlend�rme ün�tes�ne bağlamanız gerek�r. 
D�renç termometres�nde, kablolama �ç�n b�r bağlantı ucu vardır.

3.15

3.15.1

Pt 100 d�renç termometres�n�n, rulman gösterges� olarak kullanılması aşağıdak� şek�lde göster�lm�şt�r:

Redüktörün ayrıntılı b�r ç�z�m�, monte ed�len parçaların poz�syonu ve daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantas-
yonunda tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Pt 100   d�rençl� b�r  termometre  (kontrol tal�matları g�b�)  ve tekn�k ver�ler  kullanılarak  rulman �zleme hakkında 
daha  fazla  b�lg� Pt 100  d�rençl� termometren�n  kullanım kılavuzunda ve redüktörün dokümantasyonundak� 
ek�pman l�stes�nde bulunab�l�r.

D�renç termometres�1

Şek�l 28: Pt 100 D�rençl� B�r Termometre Kullanarak Rulman İzleme

Aşağıdak� şek�lde şok darbel� dönüştürücü �le rulman �zleme s�stem� göster�lmekted�r:

Parçalar hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak� parça çalışma tal�matlarında bulunab�l�r.
Tekn�k ver�ler hakkında daha fazla b�lg�, ayrı b�r ver� sayfasında veya redüktörün dokümantasyonundak� dona-
nım l�stes�nde bulunab�l�r.

Redüktörün ayrıntılı b�r ç�z�m�, monte ed�len parçaların 
poz�syonu ve daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantas-
yonunda tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.

Şok darbel� dönüştürücü1

Şek�l 29: Şok Darbeler� Güç Çev�r�c�s� Kullanarak İzleme
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Hız Sensörü �le Rulman İzleme

S�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak, redüktör, hız sensörler�n�n yerleşt�r�leb�ld�ğ� d�şl� del�klerle tedar�k ed�leb�l�r.
Daha fazla b�lg� ve hız sensörlü monte  ed�lm�ş  redüktörün ayrıntılı b�r göster�m�,  redüktörün dokümantasyo-
nundak� tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Hız sensörler� hakkında daha fazla b�lg� �ç�n, �lg�l� t�treş�m sensörü kullanım tal�matlarına bakınız.

3.15.3

3.17 Yardımcı Tahr�k Redüktörü

Özel uygulamalar �ç�n, redüktör b�r yardımcı    tahr�k redüktörü �le tedar�k ed�leb�l�r. Yardımcı tahr�k redüktörü, 
 ana redüktörün aynı dönüş yönünde daha düşük b�r çıkış hızında çalıştırılmasını sağlar. PGR ya da müşter�, 

yardımcı tahr�k  redüktörünü  tedar�k  edeb�l�r. Yardımcı  tahr�k  redüktörü,  ana  redüktöre  tek  yönlü  mekan�k 
kavrama üzer�nden bağlanır. Yardımcı  tahr�k redüktörü,  ana redüktöre bağlı olan b�r bağlantı flanşı üzer�ne 
monte ed�lm�şt�r.

Motoru bağlamadan önce, b�r faz sırası gösterges� kullanarak üç fazlı şebeken�n faz sırasını tanımlayınız. 
Ardından motoru tanımlanan yönde dönecek şek�lde bağlayınız.
Redüktöre bağlı notu d�kkate alınız.

Enkoder

S�par�ş  özell�kler�ne  bağlı olarak,   artımlı  enkoder  monte   ed�leb�l�r. Müşter�ler,  elekt�r�k  tes�satını  redüktöre
kurmalı ve gerekl� değerlend�rme ün�tes�n� tedar�k etmel�d�r.

Aşağıdak� şek�lde enkoder göster�lmekted�r:

Şek�l 30: Enkoder

3.16

Redüktörün ayrıntılı b�r ç�z�m�, monte ed�len parçaların poz�syonu ve daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantas-
yonunda tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Enkoder (kontrol tal�matları g�b�) ve tekn�k ver�ler hakkında daha fazla b�lg�y� enkoder kullanım tal�matlarında 
ve redüktör dokümantasyonunda tedar�k ed�len ek�pman l�stes�nde bulab�l�rs�n�z.

Arttırımlı enkoder1

2 12 kapaklı bronz konektör

3 Çıkış

1 

2 31

3
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3.17.1 Bakım Tahr�k Redüktörü Olarak Tasarlanmış Yardımcı Tahr�k Redüktörü

Yardımcı tahr�k motorlu  redüktörü ölçülend�r�lm�şt�r, böylece  konveyör s�stem�n�,  düşük  hızlarda, aynı dönme 
yönünde, yüksüz koşullar altında çalıştırmak mümkün olmaktadır.
Yardımcı tahr�k redüktörü, ana redüktöre b�r ara flanş aracılığıyla bağlanır ve ana redüktöre tek yönlü mekan�k 
kavrama �le bağlanır. Tek yönlü mekan�k kavrama, ara flaşın �ç�nde bulunur ve ana redüktörün yağı �le yağlanır. 
Yardımcı tahr�k redüktörünün kend� yağı vardır.

Redüktörün ana ve yardımcı tahr�kl� temel yapılandırması aşağıdak� res�mde göster�lm�şt�r:

Şek�l 31: Ana ve Yardımcı Tahr�kl� Redüktörün Temel Tasarımı

Özel apl�kasyona bağlı olarak, her redüktör boyutu �ç�n �k�  farklı  gövde büyüklüğüne sah�p �k� yardımcı tahr�k 
mevcuttur.

Ana redüktör1

2 Ana redüktör çıkış şaftı

3 K�l�t

4 Kapl�n

5 Ana motor

6 Yardımcı motor

7 Yardımcı tahr�k redüktörü

8 Serbest kavrama

1 2

38

7

6

5

4

1

4

5

2

7

6

3

8
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Yardımcı tahr�k redüktörünün aşırı yüklenmes�!

Aşırı yüklenme sonucu yardımcı tahr�k redüktörünün tahr�batı veya hasarı. Konveyör 
s�stem�, sadece yüksüz koşullar altında çalışırken yardımcı tahr�k redüktörü tarafından 
tahr�k ed�lmel�d�r.

TEHLİKE !

Yardımcı tahr�k redüktörü patlayarak parçalara ayrıldığında c�dd� yaralanma!

Aşırı yükleme  s�stem� b�r  arıza ortaya çıkarsa, ortaya çıkan yüksek hızlar neden�yle, 
yardımcı tahr�k  redüktör s�stem� an�den patlayarak parçalarına ayrılab�l�r. Güvenl�k 
neden�yle hız �zleme fonks�yonu zorunludur.

DİKKAT !

Yardımcı Tahr�k Redüktörü �ç�n Yağ Beslemes�

Yardımcı tahr�k redüktörü, ana redüktörden ayrı olarak kend� yağ devres�ne sah�pt�r. Yardımcı tahr�k redüktörü 
tesl�m ed�ld�ğ�nde zaten yağ �le doldurulmuştur.

Hız Gösterges�

Tek yönlü mekan�k kavramanın  arızalanması durumunda aşırı  hızlardan kaçınmak �ç�n, güvenl�k neden�yle, 
müşter�ler redüktör düzen�ne b�r hız �zleme s�stem�  �lave etmel�d�r. Hız �zleme, ara  flanşa monte ed�lm�ş b�r 
darbe enkoder� ve b�r değerlend�rme ün�tes� �çer�r.
Darbe enkoder�n� takmak �ç�n ara flanşta uygun b�r konumda d�şl� v�da del�ğ� açılır-bu, müşter� tarafından s�pa-
r�ş ve tedar�k ed�l�r. "X" ölçüsü, c�haz üret�c�s�n�n ver�ler�ne bağlıdır. Darbe enkoder�, gömme montaj yapılmaya 
uygun olmalıdır.
Hız kontrol c�hazı, yardımcı tahr�k redüktörünün çıkış m�l�ndek� "> sıfır"  hızı �ç�n ana redüktörün otomat�k olarak  
kapanacağı şek�lde bağlanmalıdır. Güvenl�k nedenler�yle, kapatma fonks�yonu düzenl� aralıklarla yılda en az 
dört kez test ed�lmel�d�r. Kapatma fonks�yonunu test etmek �ç�n yardımcı tahr�k redüktörü çalıştırılır. Hız mon�-
törü yanıt ver�rse, örn. b�r uyarı ışığı kullanarak-hız �zleme doğru şek�lde çalışıyordur.



Yardımcı Tahr�k Redüktörünü Bağlama

Motoru bağlamadan önce, b�r faz sırası gösterges� kullanarak üç fazlı şebeken�n faz sırasını tanımlayınız. Ar-
dından motoru tanımlanan yönde dönecek şek�lde bağlayınız.
Redüktöre bağlı notu d�kkate alınız.

Aşağıdak� şek�lde yardımcı tahr�kl� redüktör göster�lmekted�r:

Şek�l 32: Redüktör Tasarımı (Yardımcı Tahr�kl� Redüktörü Bağlama)

3.17.2 B�r Yük Redüktörü Olarak Tasarlanmış Yardımcı Tahr�k Redüktörü

Yardımcı Tahr�k Redüktörü

onveyör s�stem�n�n aynı yönde ve düşük hızlarda çalış-Yardımcı tahr�k motoru, doğru b�r şek�lde yüklenen b�r k
tırması mümkün olacak şek�lde boyutlandırılmıştır.
Yardımcı tahr�k redüktörü, ana redüktöre b�r ara flanş aracılığıyla bağlanır v ae na redüktöre tek yönlü mekan�k 
kavrama �le bağlanır. Tek yönlü mekan�k kavrama, ara flaşın �ç�nde bulunur ve ana redüktörün yağı �le yağlanır. 
Yardımcı tahr�k redüktörünün kend� yağı vardır.

Yardımcı Tahr�k Redüktörü �ç�n Yağ Beslemes�

Yardımcı tahr�k redüktörü, ana redüktörden ayrı olarak kend� yağ devres�ne sah�pt�r. yardımcı tahr�k redüktörü 
tesl�m ed�ld�ğ�nde zaten yağ �le doldurulmuştur.

Yardımcı tahr�k redüktör bağlantısı �le alakalı poz�syonlar montaj şeması sayfa 48' de göster�lm�şt�r.
Daha fazla b�lg�, redüktörün detaylı b�r ç�z�m� ve yardımcı tahr�k  redüktörünün poz�syonu, redüktör doküman-
tasyonundak� tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Yardımcı tahr�k redüktörü hakkında �lave b�lg�ler�, redüktörün dokümantasyonunda yardımcı tahr�k redüktörü 
kullanma kılavuzunda bulab�l�rs�n�z.
Motorlu redüktörün kes�n tasarımını ve montaj poz�syonunu redüktör dokümantasyonundak� tekn�k ç�z�mler�n-
de bulab�l�rs�n�z.

Daha fazla b�lg�, redüktörün detaylı b�r ç�z�m� ve yardımcı tahr�k redüktörünün poz�syonu, redüktör doküman-
tasyonundak� tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
Yardımcı tahr�k redüktörü hakkında �lave b�lg�ler�, redüktörün dokümantasyonunda yardımcı tahr�k redüktörü 
kullanma kılavuzunda bulab�l�rs�n�z.
Motorlu redüktörün kes�n tasarımını ve montaj poz�syonunu redüktör dokümantasyonundak� tekn�k ç�z�mler�n-
de bulab�l�rs�n�z.

Hız gösterges� �ç�n enkoder1

2 Yardımcı tahr�k ün�tes�

3 Ara flanş

4 Serbest kavrama

5 Ana redüktör ün�tes�

6 K�l�t

7 Ana redüktör çıkış şaftı

X

1

2

3

4

6

5

7

1

2

3

4

5

7

6

1
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Tek yönlü mekan�k kavramanın hasar görmes� veya tahr�p ed�lmes�!

Tek  yönlü  mekan�k  kavramanın  hasar  görmes�  veya  tahr�p  ed�lmes�,  ayrılma 
hızlarının altında çalışmadan dolayı artan aşınma sonucunda mümkündür.
Redüktörü  tek  yönlü mekan�k  kavramanın  devreden  çıkarma  hızının  altındak� 
hızlarda çalıştırırken, düzenl� olarak tek yönlü mekan�k kavramayı değ�şt�r�n�z. 
Değ�şt�rme  aralıklarını  gösteren  ver�ler, tekn�k  ç�z�m�nde  ve  redüktöre  bağlı  b�r 
uyarı  et�ket� üzer�nde  tedar�k  ed�lm�şt�r.  Bu et�ket,  tek yönlü  mekan�k  kavrama 
yanındak� redüktör gövdes�ne bağlanmıştır.

NOT !

Kavrama
 

Bu d�şl� kutusunun kend� ana tahr�k s�stem�n�n yanı sıra b�r yardımcı tahr�k s�stem� �le donatılması durumunda, 
bunun �ç�n gerekl� olan bağlantı donanımı b�r serbest kavrama s�stem� �le  gerçekleşt�r�lmekted�r. Bu kavrama  
s�stem� tarafından yardımcı tahr�k s�stem� donanımı üzer�nden tahr�k durumunda, sadece tek dönüş  yönüne b�r 
tork moment� aktarımına �z�n ver�lmekte olup, ana tahr�k s�stem� üzer�nden tahr�k ed�lmes� durumunda �se b�r 
Yardımcı tahr�k tarafında b�r sebest dönüş gözlemlenecekt�r.
Ana motor üzer�nden tahr�k durumunda ve aynı zamanda yardımcı tahr�k s�stem� donanımı tarafından tahr�k
ed�lmes� durumunda da, ana d�şl� kutusunun çıkış tahr�k m�l�n�n aynı dönüş yönünde çalışması söz konusudur.
Söz konusu kaydırmalı serbest kavrama donanımı �se b�r ara flanş �çers�nde montajlanmış  olup, d�şl� kutusunun 
kend� yağ dev�rda�m s�stem�ne de entegre ed�lm�ş bulunmaktadır. Söz konusu bakım ve yağ değ�ş�m� sırasın-
da �se aynı zamanda ana d�şl� kutusunun da bakım ve yağ değ�şt�rme çalışmalarının tatb�k ed�lmeler� gerek-
mekted�r.
Serbest kavrama s�stem� donanımında merkezkaç kuvvet� �le hareket eden sıkıştırma elemanları bulunmakta-
dır. Ana d�şl� kutusu öngörülen dönme yönünde döndüğünde, �ç halka ve kafes sıkıştırma elemanları �le b�rl�kte 

 döner, dış halka �se bu esnada durmaktadır.  Bel�rl� b�r dev�rden sonra sıkıştırma elemanları yerler�nden hareket 
 ederek kalkarlar ve serbest kavrama s�stem� donanımı, bu safhada aşınmasız  b�r şek�lde çalışmaktadır. Söz 

konusu tahr�k durumu yardımcı tahr�k s�stem� donanımının  motoru tarafından  olmak ü zere, dış  halka  üzer�nden 
gercekleşt�r�l�yor �se, �lg�l� serbest  kavrama s�stem�  donanımının  Kaptırmalı �şlet�m�  söz  konusu olup, ana  '' ''
d�şl� kutusunun bu durumda seç�len dönüş yönünde yavaş b�r b�ç�mde döndürülmes� anlamına gelmekted�r. 
Bu �şlem sırasında ana d�şl� kutusunun tahr�k m�l� ve gerekt�ğ�nde ana motoru da aynı anda döneb�lmekte olup, 
ana motor �le d�şl� kutusu aralarında b�r elast�k kavramanın kullanılması hal�nde yavaşca b�rl�kte dönmekted�r.

Yardımcı tahr�k redüktörü tarafından tahr�k ed�ld�ğ�nde, ana redüktörün g�r�ş m�l� 
de yavaşça döner. Bu dönme hareket�n�n  engellenmes�ne  �z�n ver�lmez. Ana tahr�k 
ün�tes�ndek� tahr�k tarafında bulunan b�r fren, yardımcı tahr�k redüktörü tarafından 
tahr�k ed�ld�ğ�nde açılmalıdır.

NOT !

Tek yönlü mekan�k kavrama, b�r ara flanşa yerleşt�r�l�r ve ana tahr�k ün�tes�nden yağ �le beslen�r.
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Ana motoru ve yardımcı tahr�k redüktör motorunu elektr�kle k�l�tley�n�z, böylece �k� 
motordan sadece b�r�  açılab�l�r. Bu �k� motordan operasyonel olarak sadece b�r� 
çalışmalıdır.

NOT !



Entegre ed�lm�ş Backstop' a  (ger� dönüş k�l�d�) sah�p redüktörlerde, motorlu redüktörün bloke 
 ed�lm�ş dönme yönüne, yan� yanlış dönme yönüne çevr�lmes� redüktöre  zarar vereb�l�r. Motor 

ve motor kontrol ün�tes� takarken redüktörün dönüş yönünün doğru olduğuna d�kkat ed�n�z.

NOT !

Hatalı b�r dönüş yönünün hasar veya potans�yel r�sk �le sonuçlanab�leceğ� uygulamalarda, çıkış m�l�n�n d oğru 
dönme yönü, tahr�k  ün�tes�n�n bağlantısının yapılıp  yapılmadığı  test  ed�lmel�  ve  sonrak�  çalıştırma  �şlem�n� 
garant� ederek yapılmalıdır.
Ger� dönüş k�l�tl� redüktörler dönme yönler� oklarla �şaretlenm�şt�r. Oklar redüktörün dönüş yönünü �şaret eder. 
Motor bağlanırken ve motor kontrolü sırasında redüktörün sadece dönüş yönünde çalıştığından em�n olunma-
lıdır.

Montaj

Montaja Başlamadan Önce

Motorlu redüktörler �ç�n (eletr�k motorlarının takılı olduğu redüktörler) elektr�k motorunun  kend� t�p �s�m et�ket�ne 
ve ayrı ATEX tanımlamalarına  sah�p olduğunu lütfen  unutmayın. Motor et�ket�, tes�s�n  veya mak�nen�n planla-
ması �ç�n gerekl� olan ver�lere de uyulmalıdır.
Redüktör üzer�ndek� en düşük patlamaya karşı koruma sev�yes� ve motor et�ketleme, motorlu redüktör 
ün�tes� �ç�n geçerl�d�r.
Elektr�k motoru b�r frekans  dönüştürücü �le  çalışırsa, �nverter �şlem� �ç�n  ATEX onayı gerek�r. E ğer, mo tor b�r 
�nverter �le çalıştırılırsa, motorun  ve redüktörün et�ketler�nde bel�rt�len nom�nal  hızlar arasında öneml� farklar 
normald�r ve müsade ed�l�r. Motorun şebeke elektr�ğ� �le çalışması  �ç�n, motor ve  redüktör üzer�ndek� nom�nal 
hızların + / - 60dev. / dak.' ya kadar olan farklılıklara �z�n ver�l�r.

Patlama tehl�kes�: uyulmaması c�dd� veya ölümcül yaralanmalara neden olab�l�r.
Redüktöre  bağlanan kavramalar, kasnaklar  vb. tahr�k  elemanlarının  ve tahr�k  motorlarının 
da ATEX uyumlu olduğu d�kkate alınmalıdır.

PATLAMA !

Patlama tehl�kes�: uyulmaması c�dd� veya ölümcül yaralanmalara neden olab�l�r.
● Redüktör sadece bel�rt�len sürede çalıştırılab�l�r.
● İz�n ver�len vers�yon, ürün et�ketler�nde (M.P.) bel�rt�lm�şt�r. Eğer M.P. alanına b�r X mevcut 
   �se, numarası S alanındak�  özel uygulamalara d�kkat ed�lmel�d�r. (Lütfen bkz. Bölüm 7.2 
   "Kontrol ve Per�yod�k Bakım" sayfa 92-93) özel dökümantasyon, d�şl� t�pler�n�n konf�güras-
    yonlarını göster�r.
● Ürün  et�ketler�nde  bel�rt�len konf�gürasyonun  kurulum yönüne  uygunluğunu  ve  kurulum 
   yönünün, çalışma sırasında değ�şmed�ğ�n� kontrol etmem�z ve sağlamanız gerek�r.

Lütfen özell�kle seç�len vers�yonla �lg�l� olarak Motor �ç�n Kullanma Tal�matına d�kkat 
ed�n�z.

PATLAMA !

PATLAMA !

Rulmanlar, d�şl�ler, m�ller ve gövdeler yanlış montajdan dolayı hasar göreb�l�r.

●   Montaj tal�matlarını gözlemley�n�z.
●   Takılarak  montajı  yapılan  redüktörün  m�l�, redüktöre  zarar  verecek  eksenel  kuvvetler 
     uygulanmayacak uygun b�r makarayı kullanarak redüktöre takılmalıdır. 
     B�lhassa redüktöre çek�çle vurmayınız.

Montaja başlamadan önce:

Aşağıdak� noktalara d�kkat ed�n�z;

●  Motorlu redüktörün üzer�ndek� b�lg�ler mevcut şebeke ger�l�m�ne uygun olmalıdır.
●  Redüktörde hasar olmamalıdır.
●  Standart redüktörlerde; ortam sıcaklığı Yağlayıcılar   bölümünde ver�len sıcaklık  değerler�ne uygun olmalıdır." "

4.1

4.1.1

MONTAJ 4. ÜNİTE
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PATLAMA !

İşletmeye almadan önce aşağıdak�ler�n kontrol ed�lmes� ve emn�yete alınması gerek�r: 

●  Redüktörün  montajı  sırasında,  yağ,  as�t,  gaz,  buhar  ışıma  neden�yle  herhang�  b�r 
    patlama  tehl�kes�  olmamalı  ve  redüktörde   5  mm'den   daha  fazla  b�r  toz  b�r�k�nt�s� 
    bulunmamalıdır. 
●  İşletme  sırasında  redüktörün  yeterl�  oranda  havalandırılmış  b�r odada bulunması ve 
    dışarıdan büyük oranda b�r ısı ışıması etk�s�ne maruz kalmaması gerek�r. 
●  İşletme sırasında soğutma havası sıcaklığı 40°C' y� aşmamalıdır. 
●  Yağın  kontrolü ve  boşaltılmasına  a�t  tapaların ve  tahl�ye  valflarının  kolay  er�ş�leb�l�r 
    olması gerek�r. 
●  Redüktöre a�t  çeş�tl� d�ğer  c�hazların  kend�  fonks�yonlarından bağımsız  olarak  ATEX 
    Sert�fikasına (Patlamaya karşı korumalı elektr�kl� �şletme maddes�) sah�p olması gerek�r. 
●  Del�kl� m�le (sürtünme engelley�c�  bağlantı  olsun olmasın) sah�p redüktörler�n  takılması 
    bu el k�tabındak� tal�matlara göre doğru b�r şek�lde gerçekleşt�r�lm�ş olmalıdır. 
●  Kurulum �şlemler�n�n tamamlanmasının ardından redüktörün tem�zlenmes� gerek�r. 
●  Mak�ne  operatörü   �le  gen�şleyen  ve  kaydıran   parçalar   ya da    redüktör   contaları 
    arasında  �stenmeyen  temasları  engelleyen  bütün  �şletme  tert�batlarının çalışır  halde 
    olduklarından em�n olunuz.

Montaj ve ardından sökülüp takılmadan önce m�l�n üzer�ne b�r ant�-koroz�f yağlayıcı uygulamak  yardımcı  olur.   
Aşırı  gres  veya  korozyon  önley�c�  madde  montajdan sonra sızab�l�r ve damlayab�l�r. Tahr�k ed�len m�lde bu 
noktaları  yaklaşık 24 saat  çalıştırdıktan  sonra  tem�zley�n. Bu gres  fazlalığı  redüktörde  b�r  sızıntı  anlamına 
gelmez.

Redüktörler ya motorsuz sevk ed�lmekted�r ya da elektr�k motoru üret�c�s�nden  ATEX'  ed l� motor  tem�n �l�p re-
düktöre montajı yapılmaktadır. Elektr�k bağlantısı son kullanıcıya a�tt�r.
Özel uygulamalarda redüktörün motorlu şartlarına uygun olarak gerçe/  redüktörün konfigürasyonu ortam kleş-
t�r�lm�şt�r.
Çıkış m�ller� şlenm�ş yüzeyler ıkış m�ller� şaftları üzer�ndek� korozyon önley�c� madde, p�sl�kler vb. k�rlen-, � ve ç /
meler tem�zlenmel�d�r.
P�yasada  yayg n . Rulman yataklar anların  olarak  kulla ılan  solvent  kullanılmalıdır ına ve sızdırmazlık elem ına 
solvent temas etmemel�d�r.
A , ç  karşı korunmalıdır.şındırıcı ortam koşullarına ıkış m�l� / şaftı, sızdırmazlık elemanları aşınmaya
Bağlantı flanşlarını DIN 332'ye göre açılan kılavuz �le m�le/şafta bağlanmalıdır.  
Yanlış b�r dönme yönünün hasarlara ya da tehl�kelere neden olab�leceğ� durumlarda montajdan önce redüktö-
re test çalışması yapılarak, çıkış m�l�n�n ş aftının doğru dönme yönü bel�rlenmel� ve daha sonrak� çalışma �ç�n/
emn�yete alınmalıdır.
Tek yönlü k�l�t bulunan redüktörlerde, redüktörün g�r�ş ve çıkış tarafına ok yerleşt�r�lm�şt�r.
Okların  uçları  redüktörün  dönme  yönünü  göster�r.  Motorun  bağlanması  ve  motorun   çalışması  s ırasında, 
manyet�k alan kontrolü �le redüktörün sadece dönme yönünde çalışab�lmes� sağlanmalıdır.

Montaj yer�n�n çevres�nde  metal, yağlama maddes� ya da  elastomerlere yapışan aşındırıcı, korozyona neden 
olan maddeler�n bulunmadığından ya da çalışma sırasında bu tür maddeler�n  ortaya  çıkmayacağından  em�n 
olunmalıdır.

TEHLİKE !

Tek yönlü k�l�t bulunan redüktörlerde, redüktör dönme yönünde çalıştırılmalıdır. 
Yanlış yönde çalıştırılması hasarlara neden olab�l�r.
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Serbestce dönen m�l yatağı ve kon�k sıktırmadan dolayı yaralanma tehl�kes� vardır:

●   Koruyucu kapak kullanınız. (KK ops�yonu)
●   Bu gerekl� koruma türüne göre temasa karşı yeterl�  koruma  sağlamazsa mak�ne ve tes�s 
     kurucusu bunu özel bağlantılı parçalar �le sağlamalıdır.

DİKKAT !

  Redüktör aşağıdak� ortam koşullarında monte ed�lmemel�d�r:

- Patlayıcı  atmosfer, yüksek koroz�f  ve/veya  yağlar, as�tler, gazlar, buharlar, radyasyon,
- D�rekt gıdayla temas eden yerlerde.

DİKKAT !



4.1.2

Montaj çalışması, yetk�l�, eğ�t�ml� ve uygun şek�lde eğ�t�lm�ş personel tarafından çok d�kkatl� b�r şek�lde yapıl-
malıdır. Bu çalışmanın hatalı performansından kaynaklanan hasarlar �ç�n sorumluluk kabul ed�lmeyecekt�r.

Yanlış kullanım redüktöre zarar vereb�l�r. Aşağıdak� önlemler� aldığınızdan em�n olunuz:

·   Redüktörü, düşen c�s�mlere ve üzer�n�n kapanmasına karşı koruyunuz,
·   Redüktörün h�çb�r yer�ne kaynak �şlem� gerçekleşt�rmey�n�z,
·   Redüktörü elektr�kl� kaynak �şlemler� �ç�n b�r topraklama noktası olarak kullanmayınız,
·   Redüktör tasarımında bel�rt�len tüm sab�tleme noktalarını kullanınız,
·   Kullanılmaya uygun olmayan cıvataları, esk�s�yle aynı dayanıklılık sınıfı ve t�p�ndek� yen� cıvatalarla değ�şt�-
    r�n�z,
·   Yeterl� kaldırma tert�batının mevcut olduğundan em�n olunuz.

Montaj Poz�syonu ve Bağlantı Noktaları

Gerçek planlama aşamasında, sonrak� bakım ve serv�s çalışmalarını sağlamak �ç�n redüktör etrafında yeterl� 
alan bıraktığınızdan em�n olunuz. Gövde yüzey�nde engels�z konveks�yonun mümkün olduğundan redüktörde 

 aşırı ısınma olmaması  �ç�n uygun önlemler�n alındığından em�n olunuz. Fan �le tedar�k ed�lm�ş redüktörlere 
serbest hava akışı sağlamak �ç�n yeterl� alan bırakınız.
Yanlış bağlantı noktalarını kullanmayınız (Sayfa 17). Bağlantı noktalarının konumu, redüktörün dokümantas-
yonundak� tekn�k ç�z�m�nde göster�lm�şt�r. Çalışma sırasında ün�ten�n uygun b�r şek�lde  yağlanmasını s ağlamak 
�ç�n, lütfen tekn�k ç�z�mler�nde bel�rt�len montaj konumuna d�kkat ed�n�z.

Redüktörün har�c� ısı kaynakları �le ısınması!
Redüktör çalışırken har�c� ısı kaynaklarıyla (örneğ�n, doğrudan güneş ışığına maruz kalma) 
ısıtılmamalı ve gerekt�ğ�nde tedb�rler alınmalıdır.

Redüktörü bu tehl�keye karşı korumak �ç�n aşağıdak� önlemler� alab�l�rs�n�z:

·   B�r güneş kalkanı,
·   Ek b�r soğutma c�hazı,
·   Yağ karter�nde, seyyar b�r sıcaklık gösterges�.

NOT !

Eğer b�r güneşl�k kullanıyorsanız, bu ısı b�r�kmes�ne neden olab�l�r. Eğer  b�r sıcaklık  gösterges� kullanıyorsanız, 
yağ karter� �z�n ver�len maks�mum sıcaklığa ulaşdığında alarm vermel�d�r. İz�n ver�len azam� yağ karter� sıcak-
lığı aşıldığında redüktörü kapatmalıdır. Redüktör kapatıldığında operatörün �şlem� kes�nt�ye uğrayab�l�r.

Solventlerden çıkan buharların tutuşması!

Tem�zl�k  çalışmaları   yapılırken   solventlerden   çıkan   buharların   tutuşması   neden�yle 
yaralanma tehl�kes� vardır.

Lütfen aşağıdak�lere d�kkat ed�n�z:

·   Yeterl� havalandırmayı sağlayınız.
·   S�gara �çmey�n�z.

DİKKAT !

Genel Montaj Tal�matları

Patlama tehl�kes�: uyulmaması c�dd� veya ölümcül yaralanmalara neden olab�l�r.

● Redüktörün montajı yapılırken patlayıcı ortam olamamalıdır.
● Redüktöre soğuması �ç�n ver�len hava et�kettek� �z�n ver�len sıcaklık aralığında olmalıdır.
● Güneş  ışığının  doğrudan  redüktöre  gelmes� durumunda ,  redüktöre  ver�len  soğutma 
   havasının, et�kette bel�rt�len max. ortam sıcaklığının en az 10°C altına düşürülmel�d�r. 

PATLAMA !

MONTAJ 4. ÜNİTE

www.pgr.com.tr  < 53



4.3

4.3.1

4.2 Redüktörün Ambalajından Çıkarılması

Tesl�mat kapsamı, yükleme belgeler�nde l�stelen�r.

S�par�ş tesl�m ed�ld�kten hemen sonra her şey�n eks�ks�z tesl�m ed�ld�ğ�n� kontrol ed�n�z.

Korozyon neden�yle redüktörde hasar!

Redüktörün neme maruz kalması redüktörde korozyon oluşmasına sebep olab�l�r.
Ambalaj, redüktörü  korumak �ç�n tasarlanmışsa ambalajı zamanında önce açmayınız 
veya ambalaja zarar vermey�n�z.

NOT !

Redüktörü ambalajından çıkarmak ve kullanmak �ç�n aşağıdak�ler� adımları uygulayınız:

1.   Ambalaj ve nakl�ye donanımlarını yönetmel�klere uygun olarak çıkarınız,
2.   Hasar ve b�r�ken p�sl�k olup olmadığını kontrol ed�n�z,
3.   Hasar görmüş ve/veya eks�k parçaları hemen Müşter� H�zmetler�ne b�ld�r�n�z (Sayfa 121),
4.   Ambalaj malzemeler�n� ve nakl�ye donanımlarını yönetmel�klere uygun olarak atınız.

Redüktörün Montajı

Temel

Temel�n özell�kler�;

Temel, aşağıdak� özell�klere sah�p olmalıdır:

·   Yatay ve düzey,
·   Stab�l,
·   Burulma d�renc� �ç�n tasarlanmış,
·   Redüktörün reaks�yon kuvvetler� desteklenm�ş.

Temel�n gereks�n�mler�;

Kurulum aşağıdak� gereks�n�mler� karşılamalıdır:

·���Temel�, herhang� b�r rezonans t�treş�m� üretmeyecek ve yan yana temellerden gelen  t�treş�mler�n  �let�lmes�ne 
     karşı �zole  ed�lecek şek�lde �nşa ed�n�z.

·   Redüktöre etk� eden kuvvetler� d�kkate alarak temel�, �lg�l� ağırlık ve torka göre tasarlayınız.
·   Temel�, redüktörün g�r�ş ve çıkış taraflarına monte ed�len ek�pmanla d�kkatl�ce h�zalayınız.

·   Çalıştırma kuvvetler�n�n neden olab�leceğ� herhang� b�r elast�k deformasyonu d�kkate alınız.

·   Eğer,  dış kuvvetler redüktöre doğru hareket ed�yorsa, yer değ�şt�rmey� önlemek �ç�n yanlarına takozlar takı-
     nız.

Redüktör �ç�n sağlam temel eks�kl�ğ�!

Eğer redüktör stab�l b�r temel üzer�ne monte ed�lmem�ş �se hasar göreb�l�r. Dayanıklılık 
sınıfı en az  olan  8.8 cıvata  kullanınız. Sıkma torkuyla  �lg�l�  b�lg� ve  tal�matlar, sıkma 
prosedürü  bölümünde (Sayfa 82) bulunab�l�r. Sab�tleme  cıvatalarını ve somunları 
bel�rt�len sıkma torkunda sıkınız. Sab�tleme cıvatalarını sıkarken, redüktörde mekan�k 
ger�l�m olmadığından em�n olunuz.

NOT !

Ölçüler,  alan  gereks�n�mler�  ve  tedar�k bağlantılarının  düzenlenmes� hakkında  daha fazla b�lg�,  redüktörün 
dokümantasyonunda bulunab�l�r.

Arızalı ürün neden�yle c�dd� yaralanma r�sk�!

Arızalı b�r  redüktör  c�dd�  yaralanmalara  neden  olab�l�r.  Herhang�  b�r hasar  görülürse 
redüktörü çalıştırmayınız. Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz (Sayfa 121).

DİKKAT !
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Montaj Çalışmasının Açıklaması

Montajdan Önce Alınacak Önlemler

4.3.2

K�myasal maddelere bağlı k�myasal yanık r�sk�!

Agres�f tem�zl�k maddeler�yle çalışırken k�myasal yanık r�sk� vardır. Tem�zl�k maddeler�n� 
ve solventler� nasıl kullanacağınız konusunda üret�c�n�n tal�matlarına  uyunuz. Uygun 
koruyucu  ek�pman kullanınız (eld�venler, koruyucu gözlükler). Dökülen tüm solventler� 
derhal tem�zlemek �ç�n lütfen b�rleşt�r�c� maddeler kullanınız.

DİKKAT !

Yanlış kullanım redüktöre zarar vereb�l�r. Aşağıdak� önlemler� aldığınızdan em�n olunuz:

·   M�llerden ve montaj yüzeyler�nden korozyon korumasını kaldırmak �ç�n uygun b�r tem�zl�k maddes� kullanınız.
·   Tem�zleme maddes�n�n keçelere temas etmes�ne �z�n vermey�n�z.
·   G�r�ş ve çıkış elemanlarını (örneğ�n, kapl�n b�leşenler�) m�llere monte etmek ve güvenl� b�r şek�lde k�l�tlemek 
     �ç�n b�r montaj fikstürü kullanınız.
·   Redüktörde hasara neden olacağından, kapl�n vb. takılırken çek�ç kullanmayınız.
·   Kapl�n b�leşenler�n� monte ederken, keçelere veya m�l�n çalıştığı yüzeylere zarar vermemeye d�kkat ed�n�z.
·   G�r�ş ve çıkış elemanlarının montajdan önce ısıtılması gerek�yorsa, gerekl� olan b�rleşt�rme sıcaklıkları kap-
     l�n kullanım tal�matlarındak� tekn�k ç�z�mler�nde l�stelen�r. 
·   Aks� bel�rt�lmed�kçe, kapl�n parçalarını b�r �ndüks�yon ısıtıcı �le b�r şaloma veya b�r fırında ısıtınız.
·   M�l sızdırmazlık  halkalarını hasara  karşı korumak veya 100 °C' n�n  üzer�ne çıkmak �ç�n radyan  ısıya karşı  
     korumak üzere tasarlanmış ısı kalkanları kullanınız.
·   Kapl�n elemanları, s�par�ş özell�kler�ne göre hazırlanmış boyut ç�z�m�nde bel�rt�len şafta hızlıca çek�lmel�d�r.
·   Redüktörü yer�ne yerleşt�rmek �ç�n uygun kaldırma tert�batı kullanınız.

Şek�l 33: Gres Lab�rent�ndek� Boşluk Boyutu

+0,51

Yanma r�sk�!

Sıcak yüzeylerden dolayı c�dd� yanma tehl�kes� vardır (>55 °C). Uygun koruyucu eld�ven 
ve koruyucu kıyafet g�y�n�z.

TEHLİKE !
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Yanlış h�zalama!

Yanlış h�zalama sonucunda redüktör veya üzer�ndek� b�leşenler veya ek�pmanlar hasar 
göreb�l�r. Redüktörü takarken ve monte ederken, her b�r  b�leşen�n b�rb�r�yle tam olarak 
h�zalandığından  em�n olunuz. Şaft uçlarında yapılan yüksek h�zalama hataları, açısal 
veya eksenel kaymaların sonucu olarak erken aşınma ve madd� hasarlara sebeb olab�l�r. 
Çok  yumuşak olan  ana gövde  veya alt yapılar, kapl�n  parçalarının çalışma sırasında 
radyal veya eksenel olarak yer değ�şt�rmes�ne neden olab�l�r. Bu yer değ�şt�rme, redüktör 
durduğunda ölçülemez.

TEHLİKE !



H�zalama

S�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak, gövden�n üst kısmı, redüktörün yatay doğrultuda geç�c� olarak h�zalanmasına 
yardımcı olmak �ç�n �şlenm�ş yüzeylere (h�zalama yüzeyler�) sah�pt�r.

4.3.2.1

Redüktöre, daha kolay h�zalanab�lmes� �ç�n gövde ayaklarındak� h�zalama v�daları �lave ed�leb�l�r.

Redüktörü, h�zalama yüzey� �le h�zalamak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   H�zalama yüzeyler�n�n hassas poz�syonu �ç�n, dokümantasyondak� tekn�k ç�z�mler�ne bakınız.
2.   H�zalama yüzeyler�nde yazılı değerler� not ed�n�z.
3.   Düzgün  çalışacağından  em�n olmak �ç�n  bu yüzeyler�  redüktörü  yatay  olarak h�zalamak  �ç�n b�r  kılavuz 
      olarak kullanınız.

Aşağıdak� şek�lde gövde büyüklüğü 12' ye   kadar olan redüktörler �ç�n h�zalama yüzeyler� ve h�zalama 

kılavuzları göster�lm�şt�r:

Gövde Büyüklüğü 12' ye kadar Olan Redüktörler �ç�n H�zalama Yüzeyler�Şek�l 34: 

Korozyon korumasının  kaldırılmasıyla �lg�l� daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonda bulunab�l�r.
Ağırlıklarının b�r sonucu olarak v�nç veya kaldırma tert�batı gerekt�ren redüktörler�n nasıl monte ed�leceğ� �le �l-
g�l� ek b�lg� uygulama planlaması bölümünde (Sayfa 17) ver�lm�şt�r.

Eğer redüktör, kend�s�ne monte ed�len parçalar ve b�leşenler �le b�rl�kte taşınacaksa, ek bağlantı noktalarının 
kullanılması gerekeb�l�r. Bu bağlantı noktalarının poz�syonu, redüktörün dokümantasyonundak� tekn�k ç�z�m�n-
de bulunab�l�r.

H�zalama yüzey�1

1 1
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TEHLİKE !
Yeters�z boşluk  ölçüsünden dolayı kıvılcım, kabul ed�lemez sıcaklık artışı ve  keçe 
aşınması!

Yeters�z boşluk ölçüsü kıvılcım, kabul ed�lemez sıcaklık artışı ve keçe aşınmasına neden 
olab�l�r. Eğer redüktör  şaftının keçeler�, takon�te veya Tacolab keçeler� �se, g�r�ş ve çıkış 

+0,5elemanları (örneğ�n , kapl�n parçaları)  monte ed�ld�ğ�nde, gres  lab�rent�ndek� 1  mm' l�k 
ayarlanan boşluk ölçüler�n�n değ�şt�r�lmed�ğ�nden em�n  olunuz. Dönen ve sab�t parçalar 
b�rb�r�ne temas etmemel�d�r.

Fırlayan parçalardan dolayı ölümcül yaralanma r�sk�!

Redüktörün gereken  hassas�yetle  h�zalanmaması, m�l�n  kırılmasına  neden olab�l�r. Kırık 
b�r m�l c�dd� veya ölümcül yaralanmaya neden olab�l�r.
Redüktörü, bel�rt�len h�zalama değerler�ne uygun olacak şek�lde h�zalayınız. Redüktörün 
veya redüktör b�leşenler�n�n veya monte ed�len parçaların hasar görmes� mümkündür.  M�l 
eksenler�  arasındak�  h�zalamanın  doğruluğu,  şaftların,  rulmanların  ve  kapl�nler�n  ürün 
ömrünü büyük ölçüde bel�rler. Bu  nedenle, m�l eksenler�n�n  h�zalanmasında sıfır sapmanın 
elde ed�lmes� �ç�n da�ma çaba göster�n�z. Bu bağlamda, örneğ�n, kapl�nler�n gerekl�l�kler� 
hakkında daha fazla b�lg� �ç�n lütfen �lg�l� çalışma tal�matlarına bakınız.

TEHLİKE !



Temel Gövdes� Üzer�ne Kurulum

Montaj çalışmalarına başlamadan önce aşağıdak� şartların yer�ne get�r�lmes� gerek�r:

·���Temel, yatay ve düz olmalıdır.
·   Sab�tleme cıvatalarını sıkarken, redüktörde mekan�k ger�l�m olmadığından em�n olunuz.

4.3.3.1

13 gövde veya daha büyük redüktörlerde, ayrıca redüktörün yen�den h�zalanması �ç�n gövden�n üst kısmında 
özel h�zalama yüzeyler� de bulunmaktadır. H�zalanmayı daha da kolaylaştırmak �ç�n, bu büyüklüktek� redüktör-
ler gövde ayaklarındak� h�zalama v�dalarına sah�pt�r.

Aşağıdak�  şek�lde gövde  büyüklüğü 13 ve üzer� olan  redüktörler  �ç�n h�zalama  yüzeyler�  ve h�zalama 

kılavuzları göster�lm�şt�r:

Gövde Büyüklüğü 13 ve Üzer� Olan Redüktörler �ç�n H�zalama Yüzeyler�Şek�l 35: 

Daha fazla b�lg� ve redüktörün ayrıntılı b�r açıklaması, redüktörün  dokümantasyonundak�  tekn�k ç�z�m�nde bu-
lunab�l�r.

Araç Gereçler

Son hassas h�zalamayı (Sayfa 77-78), redüktörün m�l eksenler�nde ve g�r�ş ve çıkış taraflarına monte ed�len ek�p-

man üzer�nde çalışmak �ç�n aşağıdak� araç gereçler gerekl�d�r:

·   Cetveller,
·   Su Teraz�s�,
·   Komparatör,
·   Lazer h�zalama s�stem�,
·   Kalınlık Mastarı, v.b.

Redüktör hassas b�r şek�lde h�zalandığında, ana cıvatalarını sıkınız ve ayarları tekrar kontrol ed�n�z. H�zalama 
ölçüler�n� kayded�n�z ve bu çalışma tal�matları �le b�rl�kte raporu güvenl� b�r yerde saklayınız.

H�zalama yüzey�1

2 H�zalama kılavuzları

4.3.3 Gövde Ayağı Üzer�nde Redüktör Montajı

Eğer gerek�rse, PH1 ve PH2 t�pl� redüktörlerden gelen fan saclarını sökünüz, böylece taban sab�tleme cıvata-
larını sıkab�l�rs�n�z ve daha sonra kapakları tekrar takınız.

1

2 2
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Redüktörü beton cıvatalarla monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Beton cıvataları rondelalar ve altı köşel� somunlarla redüktör gövdes�ndek� temel montaj noktalarına takınız.
2.   Uygun b�r v�nç veya kaldırma tert�batı kullanarak, redüktörü beton temele yerleşt�r�n�z.
3.   Redüktörü, laynerler kullanarak g�r�ş ve çıkış m�ller� yatay olacak şek�lde h�zalayınız (Sayfa 56-57).
4.   Daha yüksek dış kuvvetler �ç�n, eğer gerek�rse, redüktörün kaymasını önlemek �ç�n yanal takozlar kullanınız.
5.   Beton cıvataların temeldek� �ç taraflarına beton dökünüz.
6.   Beton  hazırlandıktan   sonra,  beton   cıvataların  altıgen   somunlarını  bel�rt�len   sıkma  torkuyla  sıkınız 
      (Sayfa 83-84).
7.   H�zalama ölçüler�n� kayded�n�z ve bu çalışma tal�matları �le b�rl�kte raporu güvenl� b�r yerde saklayınız.

Redüktörü b�r temel yapıya monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Redüktör ayaklarının alt tarafını tem�zley�n�z.
2.   Redüktörü temel gövdes�, üzer�ne yerleşt�rmek �ç�n uygun kaldırma tert�batı kullanınız.
3.   Temel cıvatalarını bel�rt�len sıkma torkuna göre (Sayfa 83-84) sıkınız. Eğer gerek�rse, yer değ�şt�rmey� ön-
      lemek �ç�n takozları takınız.
4.   Redüktörü, g�r�ş ve çıkış ek�pmanı �le tam olarak h�zalayınız (Sayfa 56-57).
5.   H�zalama ölçüler�n� kayded�n�z.
6.   Montaj raporunu, bu çalışma tal�matları �le b�rl�kte güvenl� b�r yerde saklayınız.

Beton Cıvatası veya Temel Blokları Kullanarak Beton Temel Üzer�ne Montaj

Redüktör montaj ayaklarının alt tarafı tem�z olmalıdır.

Beton cıvata kullanarak redüktör montajı:

Şek�l 36: Beton Cıvatası

4.3.3.2

Rondela1

2 Somun

3 Redüktör ayağı

4 Temel

5 Beton cıvatsı

1 2

3

5
4
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TEHLİKE !
Yeters�z sab�tleme!

Eğer redüktör stab�l b�r temel üzer�ne monte ed�lmem�ş �se hasar göreb�l�r. Temel 
gövdes�n�n  yatay  ve   düz  olduğundan  em�n  olunuz. Özell�kle  redüktörün  monte 
ed�ld�ğ�   yüzey�n  düz   olması  öneml�d�r;  çünkü   bu,  d�şler�n   temas   şekl�n�   ve 
rulmanların üzer�ndek� yükü bel�rler ve bu nedenle redüktörün ürün ömrü üzer�nde 
b�r  etk�ye  sah�pt�r. Redüktör  montaj  yüzey�ndek�  tüm  noktalar  hayal�  2  paralel 
düzlem arasında (0,1 mm aralıktak� 2 düzlem) bulunmalıdır.
Temel gövdes�n�, redüktöre etk� eden kuvvetler� d�kkate alarak �lg�l� ağırlık ve torka 
göre tasarlayınız. Redüktörün ayakları uygun şek�lde desteklenmel�d�r. 
Ana gövdeler veya çok yumuşak alt yapılar, çalışma sırasında  radyal  veya eksenel 
yer değ�şt�rmeye neden olab�l�r. 
Bu yer değ�şt�rme, redüktör durduğunda ölçüleb�l�r değ�ld�r.

Sab�tleme cıvatalarını eş�t olmayan şek�lde sıkarak oluşan hasar!

Redüktör, sab�tleme cıvatalarının eş�t olmayan şek�lde sıkılmasından dolayı hasar 
göreb�l�r. Sab�tleme cıvatalarını eş�t olarak sıkınız. Sab�tleme cıvatalarını sıkarken, 
redüktörde mekan�k ger�l�m olmadığından em�n olunuz.

TEHLİKE !



Temel blokları kullanarak redüktör montajı:

Şek�l 37: Temel Blok

Redüktörü temel bloklarını kullanarak monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Temel bloklarını rondelalar ve sab�tleme cıvataları �le b�rl�kte redüktör gövdes�ndek� temel montaj noktala-
      rına takınız.
2.   Sab�tleme cıvatalarını, gövde ayakları temel blokları üzer�nde düz duruncaya kadar sıkınız.
3.   Uygun b�r v�nç veya kaldırma tert�batı kullanarak, redüktörü beton temele yerleşt�r�n�z.
4.   Redüktörü,  g�r�ş   ve  çıkış   m�ller�   yatay  olacak  şek�lde   ayar  v�daları  (varsa)  kullanarak   h�zalayınız 
      (Sayfa 56-57).
5.   Daha yüksek dış kuvvetler �ç�n, eğer gerek�rse, redüktörün kaymasını önlemek �ç�n yanal takozlar kullanı-
      nız.
6.   Temel dökümünden önce, uygun b�r malzeme (örn., P ol�s�tren kullanarak) kullanarak temel bloklarındak� 
      açıklıkları kapatınız.
7.   Temel blokların beton temel�ndek� �ç taraflarına beton dökünüz. 

8.   Beton   kurulduktan  sonra,   temel   bloklarının    sab�tleme   cıvatalarını   bel�rt�len   sıkma   torkuyla   sıkınız  
      (Sayfa  83-84).
9.   H�zalama ölçüler�n� kayded�n�z ve bu çalışma tal�matları �le b�rl�kte raporu güvenl� b�r yerde saklayınız.

Sab�tleme cıvatası1

2 Rondela

3 Redüktör ayağı

4 Tamamlanan temel yüksekl�ğ�

5 Hazırlanan temel yüksekl�ğ�

6 Temel

7 Temel blok

8 Çel�k levha

9 Ayarlanab�l�r cıvata

1

9

8

7

2

3

4

5

6
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Altıgen somunların eş�t olmayan şek�lde sıkılması neden�yle oluşan hasar!

Redüktör, altıgen  somunlarını eş�t  olmayan şek�lde  sıkılmasından  dolayı  hasar 
göreb�l�r.  Altıgen  somunları  eş�t  olarak  sıkınız. Sab�tleme  cıvatalarını  sıkarken 
redüktörün deforme olmadığından veya bozulmadığından em�n olunuz.

TEHLİKE !

Sab�tleme cıvatalarını eş�t olmayan şek�lde sıkarak oluşan hasar!

Redüktör, sab�tleme cıvatalarının eş�t olmayan şek�lde sıkılmasından dolayı hasar 
göreb�l�r. Sab�tleme cıvatalarını eş�t olarak sıkınız. Sab�tleme cıvatalarını sıkarken 
redüktörün deforme olmadığından veya bozulmadığından em�n olunuz.

TEHLİKE !



Bağlantı Cıvataları Kullanarak Beton Temel Üzer�ne Montaj

Redüktör montaj ayaklarının alt tarafı tem�z olmalıdır.

Bağlantı cıvatasını yerleşt�rme:

Şek�l 38: Ankraj Cıvatasının Takılması

Bağlantı cıvatasını yerleşt�rmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Desteğ�, �nce harç betonuna gömülmüş taban plakasına yerleşt�r�n�z.
2.   Bağlantı cıvatasını yerleşt�r�n�z.
3.   Baskı plakasını yerleşt�r�n�z ve somunları sıkınız.
4.   Desteğ�n üst kenarından yaklaşık 10 mm olacak şek�lde, bağlantı cıvatasının altına b�r parça tahta koyunuz.
5.   Uygun kaldırma tert�batını kullanarak, redüktörü aşağı doğru konumuna get�r�n�z.

4.3.3.3

Redüktörü bağlantı cıvataları �le monte etmek:

Şek�l 39: Ankraj Cıvatasının Sıkılması

Redüktörü bağlantı cıvatalarını kullanarak monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Bağlantı cıvatalarını  yukarı doğru  çek�n�z. Bunu yapmak  �ç�n, uç yüzeydek� v�dalanmış  d�ş açılmış çubuk 
      veya b�r v�da kullanab�l�rs�n�z.
2.   Rondelayı takınız.
3.   Altıgen somunu b�rkaç tur elle v�dalayınız.

Somun1

2 Rondela

3 Gövde ayağı

4 İnce beton

5 Ham temel

6 Ankraj cıvataları

7 Taban plakası

8 Destek

Taban plakası1

2 Destek

3 İnce beton

4 Ham temel

5 Ankraj cıvatası

6 Basınç plakası

7 Tahta

8 Somun

1 2 3

4

5

68

7

21

8

7

3

4

5

6
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4.   Redüktörü desteklerle h�zalayınız (Sayfa 56-57).
      -   H�zalama şer�tler� üzer�ndek� değerlere d�kkat ed�n�z.
      -   Kapl�nler�n �z�n  ver�len açısal ve  eksenel  yer  değ�şt�rmeler�ne göre  g�r�ş ve çıkışa  bağlanmış ün�teler�n 
         h�zalama toleranslarını koruyunuz.
5.   H�zalama ölçüler�n� b�r rapor şekl�nde belgeley�n�z ve bu tal�matlarla b�rl�kte arş�vley�n�z.
6.   Somunlarını elle sıkarak bağlantı cıvatalarının yerler�n� koruyunuz.
7.   Koruma burcunun yer�n� tesp�t ed�n�z.
8.   H�drol�k kelepçeleme c�hazını takınız.
9.   Ön yük kuvvetler�n� d�kkate alarak v�daları sırayla sıkınız (Sayfa 83-84).
10.   Altıgen  somunları uygun b�r alet kullanarak sonuna kadar sıkınız.
11.  Germe basınçlarını ve ön yükleme kuvvetler�n� belgeleyen�z ve bu raporu bu tal�matlarla b�rl�kte  arş�vley�n�z.

Ön yük alet�n�n yanlış kullanımı!

Ön yük alet�n� yanlış kullanmak yaralanmalara neden olab�l�r.
Ön yük alet�n�n doğru şek�lde kullanılmasını ve ayarlanmasını sağlamak �ç�n, ön yük alet�n�n 
üret�c�s�n�n çalışma kılavuzunda ver�len tal�matlarına d�kkatle uymalısınız.

DİKKAT !

Redüktörü Bağlantı Platformu Üzer�ne Montaj Yapmak

Redüktörü bağlantı platforumuna monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktör montaj ayaklarının alt tarafını ve bağlantı platformunu tem�zley�n�z.
2.   Uygun b�r v�nç veya kaldırma tert�batı kullanarak, redüktörü bağlantı platformuna yerleşt�r�n�z.
3.   Ayak sab�tleme cıvatalarını bel�rt�len sıkma torkunda sıkınız (Sayfa 83-84). Eğer gerek�rse, yer değ�şt�rme-
      y� önlemek �ç�n takozları takınız.
4.   Redüktörü, g�r�ş ve çıkış ek�pmanı �le tam olarak h�zalayınız (Sayfa 56-57).
5.   H�zalama ölçüler�n� kayded�n�z.
6.   Raporu, bu çalışma tal�matları �le b�rl�kte güvenl� b�r yerde saklayınız.

4.3.3.4
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Yeters�z beton sertl�ğ� ve mukavemet�!

Yeters�z   beton  sertl�ğ�  ve  mukavemet�  sonucu    redüktörün   yeters�z   sab�tlenmes�nden 
kaynaklanan hasarlar mümkündür.
İnce harç betonun bağlantı cıvatalarını gerd�rmeden önce en az 28 gün sertleşmes�ne �z�n 
ver�lmel�d�r.

TEHLİKE !

Yeters�z sab�tleme!

Eğer redüktör stab�l b�r temel üzer�ne monte ed�lmem�ş �se hasar göreb�l�r.
Redüktörün dalgalı tabanının  yatay  ve düz olduğundan em�n olunuz. Özell�kle redüktörün 
monte ed�ld�ğ� yüzey�n düz olması öneml�d�r; çünkü bu, d�şler�n temas şekl�n� ve rulmanların 
üzer�ndek� yükü bel�rler ve bu nedenle redüktörün ürün ömrü üzer�nde b�r etk�ye sah�pt�r. 
Redüktör montaj yüzey�ndek� tüm noktalar hayal� 2 paralel düzlem arasında (0,1 mm aralık-
tak� 2 düzlem) bulunmalıdır.
Redüktün dalgalı tabanını, redüktöre etk� eden kuvvetler� d�kkate alarak �lg�l� ağırlık ve torka 
göre tasarlayınız. Redüktörün ayakları uygun şek�lde desteklenmel�d�r. Ana gövdeler  veya 
çok yumuşak alt  yapılar, çalışma sıras ında radyal veya eksenel yer değ�şt�rmeye neden 
olab�l�r. Bu yer değ�şt�rme, redüktör durduğunda ölçüleb�l�r değ�ld�r.

TEHLİKE !

Bağlantı cıvatalarının eş�t olmayan şek�lde sıkılması sonucunda oluşan hasar!

Redüktör, sab�tleme cıvatalarının eş�t olmayan şek�lde sıkılmasından dolayı hasar göreb�l�r.
Sab�tleme  cıvatalarını   eş�t   olarak   sıkınız.  Sab�tleme  cıvatalarını  sıkarken,  redüktörün 
mekan�k ger�l�m olmadığından em�n olunuz.

TEHLİKE !



B�r tork kolu olan redüktörler �ç�n temel �nşa etme hakkında daha fazla b�lg�, Temel bölümünde bulunab�l�r.
(Sayfa 54)

Tablodak� redüktörler �ç�n �z�n ver�len en büyük sab�t motor:

Tablo 11: Redüktör Tabanlığı �ç�n Motor Seç�m�

Redüktörün Bağlantı Platformu �ç�n Destek

Motor ve redüktör bağlantı platformunun yanlış montajı neden�yle redüktörde hasar!

Motor ve redüktör bağlantı platformunun yanlış monte ed�lmes� neden�yle redüktör 
hasar göreb�l�r.
Motor ve platform sadece PGR' ye önceden danışıldıktan sonra monte ed�leb�l�r. 
Tork kolunu mekan�k ger�l�mden uzak olacak şek�lde monte ed�n�z.

NOT !

Redüktör bağlantı platformuna monte  ed�ld�kten sonra, g�r�ş ve çıkış tarafındak� ek�pmanın hala doğru şek�lde 
h�zalanmış olup olmadığını kontrol ed�n�z.

DIN 42673'e uygun IEC motoru1

2 Kapl�n N

3 Kapl�n koruması

4 Fan

Hel�sel - Kon�k d�şl� Ün�tes�5

6 Tork kolu

7 Redüktör şases�

8 Last�k takoz

h
 /
 h

1
 /
 h

2

Şek�l 40: Redüktör �ç�n Tork Desteğ�

h
 /
 h

1
 /
 h

2

1 2 4 5

6

3 7

1 2 4 5

8 
3 7
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İlg�l� Redüktör T�p� �ç�n İz�n Ver�len En Büyük Standart Motor
Redüktör Büyüklüğü

PB ... 2 PB ... 3 PB ... 4

4

5 ... 6

7 ... 8

9 ... 10

11 ... 12

13 ... 14

15 ... 16

17 ... 18

19 ... 22

Talep Ed�ld�ğ�nde 200 -

225M 160

280M 200

315 225M

355 280S

400M 315M

400M 315

400M 355L

Talep Ed�ld�ğ�nde



Blok Flanş Üzer�ne Montaj

Blok flanşı çıkış tarafına monte etmeden önce aşağıdak� önlemler�n uygulandığından em�n olunuz:

·   Redüktörün çıkış  tarafındak� blok  flanşında  b�r merkezleme faturası vardır. Bu  mak�ne tarafında b�rleşen 
     flanştak� merkezleme faturasıyla eşleşen b�r boru �şley�n�z. Merkezleme faturası ve boru �ç�n ayrıntılı özel-
     l�kler, redüktörün dokümantasyonundak� tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.
·   Mak�ne m�l�n� b�rleşen flanşla h�zalarken, radyal ve açısal h�za bozukluğunu mümkün olduğunca düşük tu-
     tunuz.
·   Blok flanşının yüzünün etrafındak� alan ve mak�ne tarafında b�rleşen flanş, kes�nl�kle yağdan arındırılmış ol-
     malıdır. Torkun �let�ld�ğ� güven�l�rl�k, büyük ölçüde buna bağlıdır.
·   K�rlenm�ş solventler veya k�rl� tem�zl�k bezler� veya yüzeyler� yağlamak �ç�n yağ �çeren (petrol veya tereben-
     t�n g�b�) tem�zl�k maddeler� kullanmayınız.
·   Aktarılab�l�r redüktör torku, del�k da�res�  üzer�ndek� cıvatalı bağlantı �le sınırlandırılmıştır.Øe1

4.3.4

Fırlayan parçalardan dolayı ölümcül yaralanma r�sk�!

H�zalama doğruluğuna uyulmaması, kırık b�r şafta ve sonuç olarak yaşam ve yaralanma 
r�sk�ne yol açab�l�r.
Redüktörü, bel�rt�len h�zalama değerler�ne uygun olacak şek�lde h�zalayınız.
Redüktörün veya b�leşenler�n�n veya monte ed�len parçaların hasar görmes� mümkündür.
M�l eksenler� arasındak� h�zalamanın doğruluğu, şaftların, rulmanların ve kapl�nler�n ürün 
ömrünü büyük ölçüde bel�rler. Bu nedenle, da�ma m�l  eksenler�n�n h�zalanmasında sıfır 
sapma elde etmek �ç�n çaba sarf ed�n�z.

TEHLİKE !

K�myasal maddeler neden�yle yaralanma tehl�kes�!

K�myasal maddeler yaralanma r�sk� taşır.
Yağlayıcıların ve solventler�n nasıl kullanılacağı ha kkında üret�c�n�n kurallarına uyunuz. 
Uygun koruyucu kıyafet g�y�n�z.

DİKKAT !

G
4

h
2

h
1

c1 f1

zxs1

Øm
Øb1
Øe1
Øa1

Şek�l 41: Blok Flanşlı Redüktör
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TEHLİKE !
Bağlantı cıvatalarının eş�t olmayan şek�lde sıkılmasndan dolayı redüktör hasar göreb�l�r!

Redüktör, bağlantı cıvatalarının eş�t olmayan şek�lde sıkılmasından hasar göreb�l�r.
Bağlantı  cıvatalarını çapraz  ve  eş�t o larak  bel�rt�len  torkta  sıkınız. Bağlantı  cıvatalarını 
sıkarken, redüktörde mekan�k ger�l�m olmadığından em�n olunuz.



Redüktörün Blok Flanşı �le Montajı

Redüktörü blok flanşı �le monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktör blok flanşının temas yüzeyler�n� ve mak�ne tarafındak� b�rleşme flanşını tem�zley�n�z.
2.   Uygun kaldırma tert�batını kullanarak, redüktörü b�rleşme flanşına yerleşt�r�n�z.
3.   Flanşların sab�tleme del�k yerler�n�n k�l�tlend�ğ�nden em�n olunuz.
4.   Bağlantı cıvatalarını bel�rt�len torkla sıkınız. Doğru sıkma torku �ç�n lütfen sıkma momentler�n� ve ön yükle-
      me kuvvetler�n� �nceley�n�z (Sayfa 83-84 ).

Her zaman en az 8.8' l�k b�r mukavemet sınıfı (özell�k sınıfı) olan cıvataları kullanınız.
İlg�l� çalıştırma tal�matlarında �z�n ver�len çalışma toleransları hakkında daha fazla b�lg�y� redüktör katoloğundan 
ulaşab�l�rs�n�z.

4.3.4.1

Redüktör Gövdes� �ç�n Tork Kolunun Montajı

Tork Kolunun Montajı

Tüm şafta akuplel� redüktörler �ç�n, mak�nen�n torkuna karşılık gelen ve gövdeye ters yönde etk�yen reaks�yon 
moment�n� sönümley�n�z.

4.3.5

4.3.5.1

Tork kolunu mak�ne tarafına mekan�k ger�l�mden uzak olacak şek�lde monte ed�n�z. 
IEC motorlu hel�sel redüktörlerde, tork kolu IEC motor bağlantısının karşısındadır.

Maks�mum aktarılab�l�r dönme moment�, dönme moment� destekler� yardımıyla sınırlandırılır:
2T  = FDMST x T  Ratedmax

Şek�l 42: Redüktör Gövdes� �ç�n Tork Kolu

Makine Tarafı

MONTAJ4. ÜNİTE

www.pgr.com.tr 64 >

Motorun ve tork kolunun yanlış montajı neden�yle redüktör hasar görmes�!

Motorun ve tork kolunun yanlış montajı neden�yle redüktör hasar göreb�l�r. Motor 
ve tork kolu sadece önceden PGR �le görüştükten sonra monte ed�leb�l�r. 
Herhang� b�r bozulmaya veya deformasyona neden olmadan tork kolunu mak�ne 
tarafına monte ed�n�z.

TEHLİKE !



Daha büyük motorlar sadece PGR �le görüşüldükten sonra monte ed�leb�l�r.
Eğer, müşter� tarafından tedar�k ed�len b�r tork kolunu monte etmek �st�yorsanız, temele bağlamak �ç�n  elast�k 
b�r eleman kullanınız.
Tork kolu  olan redüktörler �ç�n  temel �nşa etme hakkında  daha fazla b�lg�, Temel (Sayfa 54) bölümünde bulu-
nab�l�r.

Del�k M�ll� Şaft Akuplel� Redüktör

Del�k M�ll� ve Kama Bağlantılı Şaft Akuplel� Redüktör

Tahr�k ed�len mak�ne  m�l�n�n şaft ucu  (C60 + N malzemes� veya daha yüksek mukavemet), DIN 6885, Bölüm 
1, A formunda tanımlandığı g�b� b�r paralel kamalı olmalıdır. Ayrıca, DIN 332, form DS (v�da d�ş açılmış) �le ta-
nımlandığı g�b� uç yüzey�nde ortalanmış b�r del�k bulunmalıdır. Tahr�k ed�len mak�ne m�l�n�n bağlantı  ölçüler�, 
dokümantasyondak� tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.

4.4

4.4.1

4.4.1.1 Hazırlık

Sökme �şlem�n� kolaylaştırmak �ç�n (Sayfa 67-68-69) PGR, mak�ne m�l�n�n del�k m�le gömülmes�ne kadar, tahr�k 
ed�len mak�nen�n m�l ucuna basınçlı b�r yağ konektörü monte etmen�z� öner�r. Bu konektör ayrıca pas sökücü 
olarak da kullanılab�l�r. 
Bu tavs�yeye uyulmaması, tes�s operatörüne ve tes�s kurucusuna karşı herhang� b�r sorumluluk kabul etmeye-
cekt�r.

Basınçlı yağ bağlantısı1

2 Kama

3 Mak�ne m�l�

4 Fan

Tablo 12: Gövde Desteğ� �ç�n Motor Seç�m�

Şek�l 43: Del�k M�ll�, Kama Kanallı Redüktörler

1 2

4 3

1) Bel�rt�len Tablo değerler�, m�n�mum değerlerd�r. Dönme yönü motor t�p�ne bağlı olarak,daha yüksek dönme moment� değerler�ne muhtemelen �z�n ver�leb�l�r.
    Mutlaka PGR �le görüşülmel�d�r!

Redüktör Gövdeleri

Dönme Momenti Destekleri için FDMST en Yüksek Dönme Momenti Faktörü 1)

PH ... 2

1.3

1.9

1.6

2.0

1.7

1.5

1.3

2.0

2.0

PH ... 4

2.0

2.0

1.7

1.4

2.0

2.0

2.0

2.0

1.7

1.5

1.3

1.2

PB ... 2

1.2

1.2

1.2

1.3

1.2

1.2

1.2

1.9

1.8

1.4

1.3

PB ... 3

1.2

1.6

1.4

1.8

1.6

1.2

1.2

2.0

2.0

1.8

1.7

1.4

1.3

1.2

1.2

PB ... 4

–

2.0

1.7

2.0

2.0

1.7

1.4

1.2

1.2

2.0

2.0

1.6

1.5

1.3

1.2

Talep edildiğinde

Tip

  4 ...

  5 ...

  6 ...

  7 ...

  8 ...

  9 ...

10 ...

11 ...

12 ...

13 ...

14 ...

15 ...

16 ...

17 ...

18 ...

19 ... - 22 ...

PH ... 3

2.0

1.7

2.0

2.0

1.6

1.4

2.0

2.0

2.0

1.9

1.5

1.4

1.2

1.2

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-
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Redüktörü monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktörü kaldırmak �ç�n uygun kaldırma tert�batı kullanınız.
2.   Redüktörü somun ve v�da m�l�n� kullanarak monte ed�n�z.
3.   Redüktör del�k m�l �le desteklenm�şt�r.

Montaj

Montajdan önce alınacak önlemler;

4.4.1.2

K�myasal maddeler neden�yle yaralanma tehl�kes�!

Yağlayıcıların ve  solventler�n nasıl  kullanılacağı hakkında  üret�c�n�n  kurallarına  uyunuz.
Uygun koruyucu kıyafet g�y�n�z.

DİKKAT !

Yanlış kullanım redüktöre zarar vereb�l�r. Aşağıdak� önlemler� aldığınızdan em�n olunuz:

·   Del�k m�lden ve mak�ne m�l�nden korozyon korumasını kaldırmak �ç�n uygun b�r tem�zl�k maddes� kullanınız.
·   Del�k m�l ve mak�ne m�ller�n�n hasarlı yerler� ve kenarları olup olmadığını �nceley�n�z.
·   Eğer gerek�rse, b�leşenler� uygun b�r aletle yen�den �şley�p tekrar tem�zley�n�z.
·   Sürtünme korozyonuna karşı korumak �ç�n temas yüzeyler�ne uygun b�r yağlayıcı sürünüz.

Montaj;
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Şaft keçeler�n�n tem�zl�k maddes�den dolayı hasar görme r�sk�!

Agres�f k�myasal tem�zl�k maddeler�, şaft keçeler�ne zarar vereb�l�r. Tem�zleme maddes�n�n 
şaft keçelere temas etmes�ne �z�n vermey�n�z.

TEHLİKE !

Redüktörde hasar!

Redüktör, montaj sırasında eğr�l�rse hasar göreb�l�r.
Del�k  m�l,  redüktörün  mak�ne  m�l�  üzer�ne  montajı  sırasında  mak�ne  m�l�ne  gömülmüş 
olmalıdır. Redüktörün eğ�lmes�ne �z�n vermey�n�z.

TEHLİKE !

Rulmanlarda hasar!

Rulmanlar, redüktör montaj sırasında eğ�l�rse hasar göreb�l�r.
Del�k m�l, sadece redüktör aşağıdak�lerden b�r�ne sah�pse, mak�ne m�l�n�n faturasına monte 
ed�leb�l�r:

·   Tork kolu,
·   Elast�k eleman,
·   Redüktör bağlantı platformu �le desteklend�ğ�nde.

TEHLİKE !



Eksenel k�l�tleme;

Vers�yona bağlı olarak, del�k m�l� mak�ne m�l�ne eksenel olarak k�l�tley�n�z (örn. B�r k�l�tleme halkası, uç plakası, 
ayar v�dası �le).

Aşağıdak� şek�lde kamalı del�k m�ll� şafta, v�dalı m�l �le montaj göster�lmekted�r.
Şek�lde göster�len somun ve v�da m�l�n�n yer�ne h�drol�k çekt�rme ek�pmanı kullanılab�l�r.

Şek�l 44: V�dalı M�l �le Montaj İşlem�

Demontaj

Demontaj önces� önlemler;

4.4.1.3

Korozyon r�sk�n�n azaltılması!

Kr�ko v�daları  veya  v�da  m�ller�  kullanırken,  korozyon  r�sk�n�  önlemek �ç�n  tahr�k  ed�len 
mak�neye yüklenen v�da d�ş� ucunu (kafa) yuvarlaklaştırınız ve yağlayınız.

NOT !

Şaft akuplel� redüktörün mak�ne m�l�nden demontajı �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Redüktörü yer�ne sab�tley�n�z.
2.   Eksenel k�l�tleme elemanını del�k m�lden çıkarınız.
3.   Alan yüzeyler�nde sürtünme korozyonu oluşmuşsa, redüktörün daha kolay söküleb�lmes� �ç�n pas sökücü 
      kullanılmalıdır. Pas sökücü, basınçlı yağ konektöründen pompalanab�l�r.
4.   Pas sökücünün etk� etmes�n� bekley�n�z ardından uygun tert�bat �le redüktörü kaldırınız ve uygun b�r sab�t-
      leme elemanı �le demontajını yapınız.
5.   Sahadak� koşullara bağlı olarak, redüktörü mak�ne m�l�nden çıkarmak �ç�n aşağıdak� yöntemlerden b�r�n� 
      kullanab�l�rs�n�z:
      -   B�r uç plakasında kr�ko v�daları �le,
      -   Merkez� b�r v�da m�l� �le,
      -   H�drol�k çekme ek�pmanı kullanarak.

Somun1

2 Çekt�rme rondelası

3 Somun

4 Kama

5 Mak�ne m�l�

6 Del�k m�l

7 V�dalı m�l

1 2 3 4

7 6 5
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Eğ�lme neden�yle redüktörde hasar!

Redüktör demontaj sırasında eğ�l�rse hasar göreb�l�r.
Mak�ne m�l�nden çıkardığınızda redüktörün eğ�lmes�ne �z�n vermey�n�z. Redüktörü h�drol�k 
çekme ek�pmanı �le sökerken, gövdeye, rulmanlara ve d�ğer redüktör  b�leşenler�ne aşırı 
kuvvet uygulanab�lmekted�r. Redüktörü mak�ne m�l�ne tekrar  takmadan önce her zaman 
del�k m�l rulmanlarını hasar bakımından kontrol ed�n�z.

TEHLİKE !



Aşağıdak� şek�lde kamalı del�k m�ll� şafta, çekt�rme kullanılarak sökme prosedürü göster�lmekted�r:

Şek�l 45: Çekt�rme Kullanarak Sökme

Aşağıdak�   şek�lde   kamalı   del�k   m�ll�   şafta,   h�drol�k  çekt�rme  ek�pmanı   kullanılarak  sökme   prosedürü 
göster�lmekted�r:

Şek�l 46: H�drol�k Çekt�rme Ek�pmanı Kullanılarak Sökme

Çekt�rme;

Redüktörün sökülmes� �ç�n çekt�rme standart olarak redüktörle b�rl�kte ver�lmez. Ayrıca del�k m�l�n her  �k� yüzü, 
çekt�rmey� şafta takmak �ç�n d�ş açılmış del�klere sah�pt�r. Bu yöntem kullanılarak da demontaj yapılab�l�r.

D�ş açılmış del�kler �le �lg�l� ayrıntılı b�lg� ve ek b�lg�ler, redüktör dokümantasyonundak�  tekn�k ç�z�m�nde buluna-
b�l�r.

Çekt�rme cıvatsı1

2 Çekt�rme

3 M�l

4 Del�k m�l

V�dalı m�l1

2 H�drol�k çekt�rme ek�pmanı

3 Basınç yağ bağlantısı

4 Kama

5 Mak�ne m�l�

6 Del�k m�l

7 Yardımcı rondela (baskı �ç�n)

1 2 3 4

567
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Maks�mum zorlama basıncı;

Maks�mum zorlama basınçları �ç�n aşağıdak� tabloya bakınız:

Tablo 14: Maks�mum Zorlama Basınçları

Aşağıdak� şek�lde kamalı del�k m�ll� şaft göster�lmekted�r.

Şek�l 47: Kama Kanallı, Del�k M�ll� Şaft

*) 2 adet kılavuz 180° �le konumlandırılmıştır.

Redüktör del�k m�ller�n alnındak� d�ş açılmış del�kler;

Redüktör boş m�ller�n�n alnındak� d�şl� del�kler�n boyutları �ç�n aşağıdak� tabloya bakınız:

Tablo 13: Del�k M�ll� Redüktörün Şaft Yüzey�ndek� Kılavuz Boyutları
m

*

S

tt

S

m
*
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Redüktör gövdes� veya d�ğer redüktör b�leşenler�n�n hasar görmes�!

Eğer, bel�rt�len  maks�mum değerler� aşan zorlama basınçları uygulanırsa, redüktör 
gövdes� veya d�ğer redüktör b�leşenler� hasar göreb�l�r.
Sadece desteklenen del�k m�lde değ�l, aynı zamanda redüktör sökülürken gövde de, 
aşağıdak� tabloda bel�rt�len zorlama basınç ları aşılmamalıdır. Del�k m�l rulmanları, 
redüktör mak�ne m�l�ne takılmadan önce da�ma hasar bakımından kontrol ed�lmel�d�r.

TEHLİKE !

t �n mmSm �n mm
Redüktör 

Gövdes�
t �n mmSm �n mm

Redüktör 

Gövdes�

95 M8 25 12 215 M12 25

115 M8 25 13 230 M12 25

125 M8 25 14 250 M12 25

140 M10 25 15 270 M16 30

150 M10 25 16 280 M16 30

160 M10 25 17 300 M16 30

170 M12 25 18 320 M16 30

195 M12 25 ≥ 19 Talep ed�ld�ğ�nde

4

5

6

7

8

9

10

11

(N) C�ns�nden Maks�mum 

      Zorlama Basıncı

Redüktör 

Gövdes�

(N) C�ns�nden Maks�mum 

      Zorlama Basıncı

Redüktör 

Gövdes�

22 600 113 600

33 000 140 000

37 500 160 000

50 000 193 000

56 000 215 000

65 000 240 000

82 000 266 000

97 200 Talep ed�ld�ğ�nde

4

5

6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

≥ 19



4.4.2.2

DIN 5480'e Göre Del�k M�ll� ve Kayıcı M�ll� Şaft Akuplel� Redüktör 

Tahr�k ed�len mak�ne m�l�n�n ucu (malzeme C60 + N veya daha yüksek mukavemetl�) DIN 5480'e göre b�r ka-
yıcıya sah�p olmalıdır. Ayrıca Del�k m�l ya da d�şl�l� şaft yüzey�nde DIN 332 stardartlarına uygun kaldırma del�k-
ler� bulunmalıdır. Tahr�k ed�len mak�ne m�l�n�n bağlantı ölçüler�, dokümantasyondak� boyut ç�z�m�nde bulunab�l�r.

4.4.2

Montaj

Montajdan önce alınacak önlemler;

K�myasal maddeler neden�yle yaralanma tehl�kes�!

Yağlayıcıların ve solventler�n nasıl kullanılacağı hakkında üret�c�n�n kurallarına uyunuz.
Uygun koruyucu kıyafet g�y�n�z.

DİKKAT !

Yanlış kullanım redüktöre zarar vereb�l�r. Aşağıdak� önlemler� aldığınızdan em�n olunuz:

·���Del�k m�lden ve mak�ne m�l�nden korozyon korumasını kaldırmak �ç�n uygun b�r tem�zl�k maddes� kullanınız.
·   Del�k m�l ve mak�ne m�ller�n�n hasarlı yerler� ve kenarları olup olmadığını �nceley�n�z.
·    Eğer gerek�rse, b�leşenler� uygun b�r aletle yen�den �şley�p tekrar tem�zley�n�z.
·   Sürtünme korozyonuna karşı korumak �ç�n temas yüzeyler�ne uygun b�r yağlayıcı sürünüz.

4.4.2.1 Hazırlıklar

Sökme �şlem�n� kolaylaştırmak �ç�n (Sayfa 72-73-74) PGR, mak�ne m�l�n�n del�k m�le gömülmes�ne  kadar, tahr�k 
ed�len mak�nen�n m�l ucuna basınçlı b�r yağ konektörü monte etmen�z� öner�r. Bu konektör ayrıca pas sökücü  
olarak da kullanılab�l�r. Bu  tavs�yeye uyulmaması, tes�s operatörüne ve  tes�s kurucusuna karşı herhang� b�r 
sorumluluk kabul etmeyecekt�r.

Aşağıdak� şek�lde üzer�ne d�ş açılmış m�l �le �çer�s�ne d�ş açılmış del�k m�ll� (şaft) montajı göster�lmekted�r:

Şek�l 48: B�r Tarafı Düz Del�k D�ğer Tarafı İç�ne D�ş Açılmış Del�k M�ll� Redüktör �ç�n Hazırlık

Basınçlı yağ bağlantısı1

2 Burç

3 Mak�ne m�l�

4 Del�k m�l

1 2

4 3
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Şaft keçeler�n�n hasar görme r�sk�!

Agres�f  k�myasal  tem�zl�k  maddeler�,  keçelere zarar  vereb�l�r. Tem�zleme  maddes�n�n 
keçelere temas etmes�ne �z�n vermey�n�z.

TEHLİKE !



Önceden monte ed�lm�ş burçlu montaj;

Rulmanlarda hasar!

Rulmanlar, redüktör montaj sırasında eğ�l�rse hasar göreb�l�r.
Del�k m�l, sadece redüktör aşağıdak�lerden b�r�ne  sah�pse, mak�ne m�l�n�n faturasına monte 
ed�leb�l�r:

·   Tork kolu,
·   Elast�k eleman,
·   Redüktör bağlantı platformu �le desteklend�ğ�nde.

NOT !

Aşağıdak� şek�lde  kamalı del�k m�ll� şafta, burç montaj �şlem� göster�lmekted�r:
Şek�lde göster�len somun ve v�da m�l�n�n yer�ne h�drol�k çekt�rme ek�pmanı kullanılab�l�r.

Şek�l 49: Önceden Monte Ed�lm�ş Burç Kovanlı Montaj

Redüktörü entegre burca monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktörü kaldırmak �ç�n uygun kaldırma tert�batı kullanınız.
2.   Redüktörü somun ve v�da m�l�n� kullanarak monte ed�n�z.
3.   Redüktör del�k m�l �le desteklenm�şt�r.

Somun1

2 Çekt�rme rondelası

3 Burç

4 Somun

5 Mak�ne m�l�

6 Del�k m�l

7 V�dalı m�l

21 3 4

7 6 5
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Redüktörde hasar!

Redüktör, montaj sırasında eğr�l�rse hasar göreb�l�r.
Redüktörü monte ederken, del�k m�l�n�n ve mak�ne m�l�n�n h�zalı olduğundan em�n olunuz 
ve mak�ne m�l�n�n kayıcıları ve del�k m�l�n kayıcılarının eşleşt�ğ�nden em�n olunuz. 
G�r�ş m�l�n� döndürerek veya redüktör del�k m�l� üzer�nde hafifçe döndürerek doğru kayıcı 
konumunu bel�rleyeb�l�rs�n�z.

TEHLİKE !



Demontaj

Demontaj önces� önlemler;

4.4.2.3

Korozyon r�sk�n�n azaltılması!

Kr�ko  v�daları  veya  v�da  m�ller�  kullanırken,  korozyon  r�sk�n�  önlemek �ç�n  tahr�k ed�len 
mak�neye yüklenen v�da d�ş� ucunu (kafa) yuvarlaklaştırınız ve yağlayınız.

NOT !

Burç �le ayrı b�r b�leşen olarak montaj;

Redüktörün del�k m�l �le monte ed�lmes� ve tahr�k ed�len mak�ne m�l�ne kayıcı �le ayrı b�r b�leşen olarak b�r burç
takılması �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktörü kaldırmak �ç�n uygun kaldırma tert�batı kullanınız.
2.   Ayrı olarak tedar�k ed�len burcu mak�ne m�l�ne doğru �t�n�z.
3.   Burcu, şaftla emn�yetl� b�r şek�lde temas edene kadar sıkmak �ç�n b�r kemer bağlantı kullanınız.
4.   Burcu mak�ne m�l� �le b�rl�kte redüktörün del�k m�l�ne doğru hareket ett�r�n�z.
   * Şemada göster�len somun ve v�da m�l�n�n yer�ne h�drol�k çekme ek�pmanı kullanılab�l�r.

Eksenel k�l�tleme;

Vers�yona bağlı olarak, del�k m�l� mak�ne m�l�ne eksenel olarak k�l�tley�n�z (örn. B�r k�l�tleme halkası, uç plakası, 
ayar v�dası �le).
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Redüktörde hasar!

Redüktör demontaj sırasında eğ�l�rse hasar göreb�l�r.
Mak�ne m�l�nden çıkardığınızda redüktörün eğ�lmes�ne �z�n vermey�n�z. Redüktörü h�drol�k 
çekme ek�pmanı �le sökerken, gövd eye, rulmanlara ve d�ğer redüktör b�leşenler�ne aşırı 
kuvvet uygulanab�lmekted�r. Redüktörü mak�ne m�l�ne tekrar takmadan önce her zaman 
del�k m�l rulmanlarını hasar bakımından kontrol ed�n�z.

TEHLİKE !

Redüktörde hasar!

Redüktör, montaj sırasında eğr�l�rse hasar göreb�l�r.
Redüktörü monte ederken, del�k m�l�n�n ve mak�ne m�l�n�n h�zalı olduğundan em�n olunuz 
ve mak�ne m�l�n�n kayıcıları ve del�k m�l�n kayıcılarının eşleşt�ğ�nden em�n olunuz. 
G�r�ş m�l�n� döndürerek veya redüktör del�k m�l� üzer�nde hafifçe döndürerek doğru kayıcı 
konumunu bel�rleyeb�l�rs�n�z.

TEHLİKE !

Rulmanlarda hasar!

Rulmanlar, redüktör montaj sırasında eğ�l�rse hasar göreb�l�r.
Del�k m�l, sadece redüktör aşağıdak�lerden b�r�ne  sah�pse, mak�ne m�l�n�n faturasına monte 
ed�leb�l�r:

·   Tork kolu,
·   Elast�k eleman,
·   Redüktör bağlantı platformu �le desteklend�ğ�nde.

TEHLİKE !



Del�k M�ll� şaft akuplel� redüktörün mak�ne m�l�nden sökülmes� �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Redüktörü yer�ne sab�tley�n�z.
2.   Eksenel k�l�tleme elemanını del�k m�lden çıkarınız.
3.   Alan yüzeyler�nde sürtünme korozyonu oluşmuşsa, redüktörün daha kolay söküleb�lmes� �ç�n pas sökücü 
      kullanılmalıdır. Pas sökücü, basınçlı yağ konektöründen pompalanab�l�r.
4.   Bunu yapmak �ç�n, önce çekt�rme ve  çıkarınız.segmanı
5.   Pas sökücünün çalışmasını bekley�n�z ve daha sonra redüktörü kaldırmak �ç�n uygun  kullanınız donanım
      ve b�r sab�tleme tert�batı kullanarak demonte ed�n�z.
6.   Sahadak� koşullara bağlı olarak, redüktörü mak�ne  m�l�nden çıkarmak �ç�n aşağıdak� yöntemlerden b�r�n� 
      kullanab�l�rs�n�z:
      -   B�r çekt�rme plakasında kr�ko v�daları �le,
      -   Merkez� b�r v�da m�l� �le,
      -   H�drol�k çekme ek�pmanı kullanarak.

Aşağıdak� şek�lde kamalı del�k m�ll� şafta, çekt�rme rondelası kullanılarak sökme prosedürü göster�lmekted�r:

Şek�l 50: Çekt�rme Kullanarak Sökme

Aşağıdak�   şek�lde   kamalı   del�k   m�ll�   şafta,   h�drol�k  çekt�rme  ek�pmanı   kullanılarak  sökme   prosedürü 
göster�lmekted�r:

Şek�l 51: H�drol�k Çekt�rme Ek�pmanı Kullanılarak Sökme

Çekt�rme cıvatası1

2 Basınçlı yağ bağlantısı

3 Burç

4 Mak�ne m�l�

5 Del�k m�l

6 Çekt�rme rondelası

21 3

6 5 4

V�dalı m�l1

2 H�drol�k çekt�rme ek�pmanı

3 Basınç yağ bağlantısı

4 Burç

5 Mak�ne m�l�

6 Del�k m�l

7 Yardımcı rondela (baskı �ç�n)

1 2 3 4
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* Maks�mum zorlama basınçları �ç�n sayfa 69' dak� tabloya bakınız.

Yardımcı plaka, standart olarak redüktörle b�rl�kte tesl�m ed�lmemekted�r!

Redüktörün sökülmes� �ç�n yardımcı plaka standart olarak redüktör �le b�rl�kte ver�lmez.

NOT !

Del�k M�ll� ve Kon�k Sıktırmalı Şaft Akuplel� Redüktör

Tahr�k ed�len mak�ne m�l�n�n ucu (malzeme C60 + N veya daha yüksek mukavemet), DIN 332'de tanımlandığı 
g�b�, uç yüzey�nde ortalanmış b�r del�ğe sah�p olmalıdır. Tahr�k ed�len mak�ne m�l�n�n bağlantı ölçüler�, dokü-
mantasyondak� tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.

4.4.3

4.4.3.1 Montaj

Montajdan önce alınacak önlemler;

K�myasal maddeler neden�yle yaralanma tehl�kes�!

Yağlayıcıların ve solventler�n nasıl kullanılacağı hakkında üret�c�n�n kurallarına uyunuz.
Uygun koruyucu kıyafet g�y�n�z.

DİKKAT !

Yanlış kullanım redüktöre zarar vereb�l�r. Aşağıdak� önlemler� aldığınızdan em�n olunuz:

·���Del�k m�lden ve mak�ne m�l�nden korozyon korumasını kaldırmak �ç�n uygun b�r tem�zl�k maddes� kullanınız.
·   Del�k m�l ve mak�ne m�ller�n�n hasarlı yerler� ve kenarları olup olmadığını �nceley�n�z.
·    Eğer gerek�rse, b�leşenler� uygun b�r aletle yen�den �şley�p tekrar tem�zley�n�z.
·   Sürtünme korozyonuna karşı korumak �ç�n temas yüzeyler�ne uygun b�r yağlayıcı sürünüz.

Çıkış şaftı del�ğ� ve mak�ne m�l� herhang� b�r yağdan arındırılmış olmalıdır!

Çıkış şaftı  del�ğ� ve  mak�ne m�l�n�n,  kon�k sıktırma  yer�n�n   tamamen temas yüzey�n�n
yağsız  olduğundan em�n olunuz. 
Torkun �let�ld�ğ� güven�l�rl�k, büyük ölçüde buna bağlıdır.
K�rlenm�ş solventler veya k�rl� tem�zl�k bezler� veya yüzeyler� yağlamak �ç�n yağ �çeren 
(petrol veya terebent�n g�b�) tem�zl�k maddeler� kullanmayınız.

NOT !
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Redüktör gövdes� veya d�ğer redüktör b�leşenler�n�n hasar görmes�!

Eğer, bel�rt�len  maks�mum  değerler�  aşan zorlama  basınçları  uygulanırsa,  redüktör 
gövdes� veya d�ğer redüktör b�leşenler� hasar göreb�l�r. Sadece desteklenen del�k m�lde 
değ�l, aynı zamanda gövdede de b�r redüktör sök ülürken, aşağıdak� tabloda bel�rt�len 
zorlama   basınçları   aşılmamalıdır.  Del�k   m�l   rulmanları,  redüktör   mak�ne   m�l�ne 
takılmadan önce da�ma hasar bakımından kontrol ed�lmel�d�r.

TEHLİKE !

Şaft keçeler�n�n hasar görme r�sk�!

Agres�f k�myasal  tem�zl�k maddeler�,  keçelere  zarar  vereb�l�r. Tem�zleme  maddes�n�n 
keçelere temas etmes�ne �z�n vermey�n�z.

TEHLİKE !



B�rleş�k burç �le çekmek;

Redüktörün del�k m�l �le ve tahr�k ed�len mak�ne m�l� üzer�ne, b�rleş�k burç �le b�rl�kte kon�k sıktırma monte et-

mek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktörü kaldırmak �ç�n uygun kaldırma tert�batı kullanınız.
2.   Redüktörü somun ve v�da m�l�n� kullanarak monte ed�n�z. Redüktör, del�k m�l �le desteklenm�şt�r.
3.   Redüktörü, del�k m�l �le mak�ne şaftındak� kon�k sıktırma altındak� yere kadar sıkınız. Mak�ne şaftı  kend�n� 
      kon�k sıktırmasının ve burcun altındak� yere merkezler.
4.   Del�k m�l�n� mak�ne m�l�ne takınız.

Aşağıdak� şek�lde kon�k sıktırma ve şaftlar göster�lmekted�r:

Şek�l 52: Del�k M�ll�, Kon�k Sıktırmalı Redüktörler �ç�n Hazırlık

Çekt�rme rondelası1

2 Burç

3 Mak�ne m�l�

4 Somun

5 Del�k m�l

6 V�dalı m�l

1

6

4

5

4

2 3
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Redüktörde hasar!

Redüktör, montaj sırasında eğr�l�rse hasar göreb�l�r.
Del�k m�l, redüktörün mak�ne m�l� üzer�ne montajı sırasında mak�ne m�l�ne gömülmüş 
olmalıdır. Redüktörün eğ�lmes�ne �z�n vermey�n�z.

TEHLİKE !

Rulmanlarda hasar!

Rulmanlar, redüktör montaj sırasında eğ�l�rse hasar göreb�l�r.
Del�k m�l, sadece redüktör aşağıdak�lerden b�r�ne sah�pse, mak�ne m�l�n�n faturasına 
monte ed�leb�l�r:

·   Tork kolu,
·   Elast�k eleman,
·   Redüktör bağlantı platformu �le desteklend�ğ�nde.

TEHLİKE !



F T�p� Flanş Şaftlı Redüktör

Gereks�n�mler

F t�p� flanş şaftlı b�r redüktör monte etmeden önce aşağıdak� önlemler�n uygulandığından em�n olunuz:
·   Flanş şaftının ve b�rleşme flanşının etrafındak� alan kes�nl�kle yağdan arındırılmış olmalıdır. Torkun �let�ld�ğ� 
     güven�l�rl�k, büyük ölçüde buna bağlıdır.
·   K�rlenm�ş solventler veya k�rl� tem�zl�k bezler� veya yüzeyler� yağlamak �ç�n yağ �çeren (petrol veya tereben-
     t�n g�b�) tem�zl�k maddeler� kullanmayınız.

4.5

4.5.1

K�myasal maddeler neden�yle yaralanma tehl�kes�!

K�myasal maddeler yaralanma r�sk� taşır. Yağlayıcıların ve solventler�n nasıl kullanılacağı 
hakkında üret�c�n�n kurallarına uyunuz. Uygun koruyucu kıyafet g�y�n�z.

DİKKAT !

Demontaj

Del�k m�l� ve kon�k sıktırmalı şaft akuplel� redüktörü, mak�ne şaftından çıkartmak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktörü yer�ne sab�tley�n�z,
2.   Kon�k sıktırmayı sökünüz,
3.   Redüktörü mak�ne şaftından, kon�k sıktırmanın ve burcu altındak� yerlere temas edene kadar kr�ko v�dala-
      rını kullanarak kaldırınız,
4.   Redüktörü mak�ne m�l�nden kaldırmak �ç�n uygun kaldırma tert�batı kullanınız.

4.4.3.2

Ayrı b�r komponent olarak burç �le montaj;

Redüktörün del�k m�l �le monte ed�lmes� ve tahr�k ed�len mak�ne m�l�ne kayıcı �le ayrı b�r b�leşen olarak b�r burç

takılması �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktörü kaldırmak �ç�n uygun kaldırma tert�batı kullanınız,
2.   Ayrı olarak tedar�k ed�len burcu mak�ne m�l�ne doğru �t�n�z,
3.   Burcu, şaftla emn�yetl� b�r şek�lde temas edene kadar sıkmak �ç�n b�r kemer bağlantı kullanınız,
4.   Burcu mak�ne m�l� �le b�rl�kte redüktörün del�k m�l�ne doğru hareket ett�r�n�z.
   * Şemada göster�len somun ve v�da m�l�n�n yer�ne h�drol�k çekme ek�pmanı kullanılab�l�r.

Eksenel k�l�tleme;

Kon�k sıktırmanın tekn�k özell�klere göre sıkılması, redüktörün eksenel olarak k�l�tlenmes�n� sağlar. Başka ek-
senel k�l�tleme elemanlarının monte ed�lmes� gerekl� değ�ld�r.
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Redüktörde hasar!

Redüktör, montaj sırasında eğr�l�rse  ha sar göreb�l�r. Del�k m�l, redüktörün mak�ne m�l� 
üzer�ne montajı sırasında mak�ne m�l�ne gömülmüş olmalıdır. Redüktörün eğ�lmes�ne �z�n 
vermey�n�z.

TEHLİKE !

Rulmanlarda hasar!

Rulmanlar, redüktör montaj sırasında eğ�l�rse hasar göreb�l�r.
Del�k m�l, sadece redüktör aşağıdak�lerden b�r�ne sah�pse, mak�ne m�l�n�n  faturasına  monte 
ed�leb�l�r:

·   Tork kolu,
·   Elast�k eleman,
·   Redüktör bağlantı platformu �le desteklend�ğ�nde.

TEHLİKE !



Kapl�nler

Kapl�nler, �lg�l� kullanma kılavuzunda bel�rt�ld�ğ� şek�lde dengelenmel�d�r. Gerekt�ğ� takt�rde kapl�nler� dengeley�-
n�z.

Kapl�n parçaları, aşağıdak�ler�n sonucu olarak yanlış h�zalanmış olab�l�r:

·   Montaj sırasında parçaların doğru şek�lde h�zalanmaması,
·   S�stem�n çalışması sırasında, örn.;
     -   Termal genleşme neden�yle,
     -   M�l eğ�lmes� neden�yle,
     -   Mak�ne çerçeveler� veya çok yumuşak  neden�yle.temeller

4.6

Redüktörün Montajı

F t�p� flanş şaftlı b�r redüktör monte etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Flanş şaftını ve b�rleşme flanşının temas yüzeyler�n� tem�zley�n�z,
2.   Uygun kaldırma tert�batını kullanarak, redüktörü b�rleşme flanşına yerleşt�r�n�z,
3.   Sab�tleme cıvatalarını  sıkmadan önce,  flanşların  sab�tleme  contalarının  yerler�n�n  k�l�tlend�ğ�nden  em�n 
      olunuz,
4.   Bağlantı cıvatalarını çapraz ve eş�t olarak bel�rt�len torkta sıkınız.

4.5.2

a. Maks�mum ve 
    m�n�mum mesafe
b. Eksenel kayma
c. Açısal kayma

Şek�l 53: Kapl�n Montajı

a b c
Bas�t b�r sıkma 
tert�batı örneğ�;

a. Çıkış M�l�
b. Kapl�n
c. Rondela
d. Somun
e. Saplama

a

b

c

d

e
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Yanlış h�zalama neden�yle redüktörlerde erken aşınma ve malzeme hasarı!

Redüktörler, yanlış h�zalanmışlarsa erken aşınma ve madd� hasarlara maruz 
kalab�l�rler. Çalışma sırasında �z�n ver�len maks�mum yer değ�şt�rme değerler�n�n 
asla aşılmadığından em�n olunuz. Bu değerler, kapl�n�n kullanım kılavuzunda 
bulunab�l�r. Açısal ve radyal yer değ�şt�rmeler eş zamanlı olarak meydana geleb�l�r. 
Her �k� yer değ�şt�rmen�n toplam değer�n�n �z�n ver�len maks�mum açısal veya radyal 
yer değ�şt�rme değer�n� aşmadığından em�n olunuz. Başka üret�c�ler tarafından 
sağlanan kapl�nler� kullanıyorsanız, bu firmalarla �let�ş�me geç�n�z ve müsaade ed�len 
maks�mum yanlış h�zalama toleranslarını �stey�n�z, apl�kasyonunuz �ç�n potans�yel 
radyal yükler� bel�rtt�ğ�n�zden em�n olunuz.

TEHLİKE !

Aşağıdak� tabloda flanş bağlantılarındak� sıkma torkları l�stelenm�şt�r:

Tablo 15: Flanş Bağlantılarının Sıkma Torkları

Bağlantı cıvatalarının eş�t olmayan şek�lde sıkılmasndan dolayı redüktör hasar 
göreb�l�r!

Redüktör, bağlantı cıvatalarının eş�t olmayan şek�lde sıkılmasından hasar göreb�l�r. 
Bağlantı cıvatalarını çapraz ve eş�t olarak bel�rt�len torkta sıkınız. Bağlantı cıvatalarını 
sıkarken, redüktörün mekan�k ger�l�m olmadığından em�n olunuz.

TEHLİKE !

Sıkma TorkuRedüktör Gövdes�
Cıvata Sınıfı

10.9 10

10.9 10

10.9 10

10.9 10

5 ... 6

7 ... 10

11 ... 16

17 ... 20

21 ... 22 10.9 10

610 Nm

1 050 Nm

2 100 Nm

3 560 Nm

5 720 Nm

Cıvata DIN 931 Somun DIN 934



H�zalama:

H�zalama, b�rb�r�ne göre d�key olan �k� eksen düzlem�nde yapılmalıdır. Bu durum, d�yagramda göster�ld�ğ� g�b� 
cetveller (radyal ofset) ve hassas�yet göstergeler� (açısal kayma) kullanılarak mümkündür. Komparatör  veya
lazer h�zalama s�stem� kullanarak daha yüksek b�r h�zalama doğruluğu elde edeceks�n�z.

Aşağıdak� şema esnek b�r kapl�n örneğ�ne dayanan h�zalama �şlem�n� göstermekted�r:

Şek�l 54: Esnek Kapl�n �le H�zalama İşlem�

Tahr�k b�leşenler�n� d�key yönde h�zalamak �ç�n montaj ayaklarının altına laynerler veya 
metal parçalar yerleşt�r�lmes� tavs�ye ed�l�r. Tahr�k b�leşenler�n� yanal olarak ayarlamak 
�ç�n temeldek� ayar v�daları �le destek komponentler�n� kullanmak faydalıdır.

NOT !

Del�k m�ll� çıkış şaftı ve çıkış flanş şaftı;

Çıkış tarafındak�  kapl�n�, del�k  m�ll� çıkış  şaftı veya flanşlı çıkış  şaftı  olan redüktörlere  monte  etmeye gerek 
yoktur.

PGR tarafından sağlanan kapl�nler �ç�n yanlış h�zalama toleransları hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün do-
kümantasyonundak� kapl�nler�n �lg�l� kullanım kılavuzunda bulunab�l�r.
Eğer d�ğer üret�c�ler�n kapl�nler� kullanılacaksa, o zaman ortaya çıkan radyal yükler� bel�rterek, üret�c�ye hang� 
h�zalama hatalarına �z�n ver�leceğ�n� sorunuz.
Bağlantılar hakkında ek b�lg�ler� �lg�l� kullanım kılavuzunda bulab�l�rs�n�z.

B�leşenler�n Bağlanması

Monte Ed�lm�ş B�leşenlere Sah�p Redüktörler

S�par�ş özell�kler�ne bağlı olarak, redüktör çeş�tl� b�leşenlerle donatılab�l�r. 
C�haz tedar�kç�s�n�n  özell�kler�ne uygun olarak,  kapalı devre  kontrol ve açık devre  kontrol  elektr�kl� c�hazları 
bağlayınız.
Çalışma ve bakım �le �lg�l� ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonunda bulunan �lg�l�  kullanma kılavuzunda bula-
b�l�rs�n�z. Monte ed�len parçaların tekn�k ver�ler�n�, redüktör dokümantasyonunda  yer alan ek�pmanın sözleşme 
l�stes�nde bulab�l�rs�n�z.

4.7

4.7.1

4.7.2 Önceden Kablolanmış Redüktörler �ç�n Term�nal Kutusu Bağlantılarının Yapılması

Redüktörü kablolamak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Term�nal kutusundak� devre şemasında göster�ld�ğ� g�b� önceden kablolanmış tüm redüktörler� bağlayınız.
2.   Eğer b�r basınç mon�törü monte ed�lm�şse, devreye alma sırasında basınç mon�törü s�nyal�n� yaklaşık 20 
      san�ye boyunca devre dışı bırakınız.
   * Bu, �lk önce redüktördek� basıncın dengelenmes� gerekt�ğ�nden dolayı gerekl�d�r.

Cetvel1

2 Sent�l

3 Ölçüm noktaları

3

3

33

2

1
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Soğutma  serpant�n� (Sayfa 38)  bölümünde  ver�len  b�lg�lere  uyunuz.

NOT !

Soğutma Serpant�n� Bağlama

Soğutma serpant�n�n� redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Soğutma serpant�n� bağlamadan önce, sızdırmazlık tapalarını bağlantı burçlarını çıkarınız,
2.   K�r veya tozu tem�zlemek �ç�n soğutma serpant�n� yıkayınız,
3.   Soğutma suyu g�r�ş�n� ve tahl�ye hatlarını bağlayınız. Bağlantıların konumu �ç�n tekn�k ç�z�m�ne bakınız,
    * Soğutma serpant�n� hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonunda bulunab�l�r.

4.7.3

4.7.5

4.7.4 Hava - Yağ Soğutucusunun Bağlanması

Hava - yağ soğutucusunu redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Hava - yağ soğutucusunu bağlamadan önce havanın serbestçe dolanab�ld�ğ�nden em�n olunuz,
2.   Hava - yağ soğutucuyu basınçlı hava �le doldurunuz,
3.    ve basınç gösterges�n�n k�rlenme gösterges�n� elektr�ksel olarak bağlayınız,Ç�ft filtre
4.   Fan motorunu elektr�ksel olarak bağlayınız.

 

  * Hava -yağ  soğutucusuyla �lg�l� ek  b�lg�ler�, redüktör  dokümantasyonunda  ver�len  hava- yağ  soğutucusu 
      çalıştırma tal�matlarında bulab�l�rs�n�z.

Hava - yağ soğutucusuyla yağ besleme s�stem� monte ed�lm�ş redüktör 
bölümündek� b�lg�ler� �nceley�n�z (Sayfa 39-40).

NOT !

Su - Yağ Soğutucusunun Bağlanması

Su - yağ soğutucusunda hasar!

Boru tes�satını monte ederken, su-yağ soğutucusunun bağlantılarının 
kuvvet, tork veya t�treş�me maruz kalmasına �z�n ver�lmez.

NOT !

Su - yağ soğutucusunu redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Su - yağ soğutucusunu bağlamadan önce bağlantı burçlarını soğutma suyu bağlantısından çıkarınız,
2.   K�rler� ve k�rl�l�ğ� tem�zlemek �ç�n su - yağ soğutucusunu yıkayınız,
3.   Soğutma suyu g�r�ş�n� ve tahl�ye hatlarını bağlayınız,
      Akış yönü ve bağlantıların konumu �ç�n tekn�k ç�z�m�ne bakınız,
4.   Basınç gösterges�n� elektr�ksel olarak bağlayınız (sadece uygun şek�lde donatılmış redüktörler �ç�n).
    * Su - yağ soğutucusuyla �lg�l� ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonunda bel�rt�len su - yağ soğutucu ün�tes�-
      n�n kullanım kılavuzunda bulab�l�rs�n�z.

Su - yağ soğutucusuyla yağ besleme s�stem� monte  ed�lm�ş redüktör 
bölümündek� b�lg�ler� �nceley�n�z (Sayfa 40-41).

NOT !
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Isıtma Elemanının Bağlanması

Isıtma elemanlarını redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Isıtma elemanı bağlantısının hasarlı olup olmadığını kontrol ed�n�z,
2.   Yağ sıcaklığı �zleme s�stem�n� yağ karter�ne bağlayınız,
3.   Isıtma elemanları �ç�n elektr�k kablolarını takınız.

Ayrı B�r Yağ Besleme S�stem� Kurulması

Yağ besleme s�stem�n� redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   S�stem� bağlamadan önce flanş bağlantılarını, emme ve dağıtım hattından çıkarınız,
2.   S�stem� dokümantasyondak� tekn�k ç�z�mler�ne uygun olarak redüktöre bağlayınız ve ayrı b�r s�stem olarak 
      monte ed�n�z,
3.   S�stem� kurarken, boru tes�satının mekan�k strese maruz kalmadığından em�n olunuz.
    * Yağ besleme s�stem� �le �lg�l� daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak� yağ besleme s�stem� kul-
      lanım kılavuzunda bulunab�l�r.

4.7.8

Yağ Sev�ye Gösterge S�stem�n�n Bağlanması

Yağ sev�ye gösterge s�stem�n� redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Dolum sev�yes� emn�yet şalter� bağlantısının hasar görmed�ğ�nden em�n olunuz,
2.   Dolum sev�yes� emn�yet şalter�n� elektr�ksel olarak bağlayınız,
3.   S�nyal�, "yağ sev�yes� çok düşük" s�nyal� akt�f olduğunda redüktör motorunun başlayamayacağı ve b�r alarm 
      vereceğ� şek�lde bağlayınız.
      Çalışma anında bu s�nyal� devre dışı bırakınız.

 
Yağ sev�ye gösterge s�stem� hakkında ek b�lg�, redüktör dokümantasyonunda sağlanan yağ sev�ye gösterge 

 s�stem� b�leşenler�n�n kullanım kılavuzunda bulunab�l�r.
Tekn�k ver�ler�, ayrı ver� sayfasında ve redüktör dokümantasyonundak� ek�pman l�stes�nde bulab�l�rs�n�z.

4.7.9

Isıtma hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak� ısıtma kullanma tal�matlarında bulunab�l�r.

4.7.7 Basınç Gösterges�n�n Bağlanması

B�r basınç gösterges� bulunan redüktörlerde, basınç gösterges�n�n doğru şek�lde bağlamanız gerek�r.
Devreye alma sırasında basınç mon�törü s�nyal�n� yaklaşık 20 san�ye devre dışı bırakınız.

Basınç kontrolüyle �lg�l� ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonunda bulunan basınç gösterges� kullanım kılavu-
zunda bulab�l�rs�n�z.

4.7.6

Yangın tehl�kes�!

Açıkta kalan ısıtma elemanları yangın tehl�kes� oluşturur. Tamamen yağ banyosuna 
daldırıldığından em�n olmadan ısıtma elemanlarını çalıştırmayınız.

TEHLİKE !
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Pt 100 D�rençl� Termometren�n Bağlanması

Pt 100 d�renç termometres�n� bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Pt 100 d�renç termometres� bağlantısının hasar görmed�ğ�nden em�n olunuz,
2.   Elektr�k kablolarını Pt 100 d�renç termometres� ve  değerlend�rme ün�tes� arasına takınız. Müşter�, değer-
      lend�rme ün�tes�n� sağlamaktan sorumludur.
   * Pt 100 d�renç termometres� hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak� Pt 100 d�renç ter-
      mometres� kullanım tal�matlarında bulunab�l�r.

4.7.10

4.7.11 Sıcaklık Gösterges�n�n Bağlanması

Sıcaklık mon�törünü redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Sıcaklık gösterges� bağlantısının hasarsız olduğundan em�n olunuz,
2.   Sıcaklık gösterges� �ç�n elektr�k kablolarını takınız.
    * Sıcaklık gösterges� hakkında daha fazla b�lg�, sıcaklık gösterges� kullanım kılavuzunda, redüktörün dokü-
      mantasyonunda bulunab�l�r.

4.7.13 Enkoder� Bağlama

Hız enkoder�n� redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Hız enkoder bağlantısının hasar görmed�ğ�nden em�n olunuz,
2.   Hız enkoder�n� elektr�ksel olarak bağlayınız.
    * Enkoder hakkında daha fazla b�lg� enkoder �le alakalı datasheetlerden elde edeb�l�rs�n�z.

 

4.7.14 Motor Pompasının Bağlanması

Motor pompasını bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Motor pompasının bağlantılarının hasarlı olmadığından em�n olunuz,
2.   Motor pompasını term�nal şemasına ve �lg�l� kullanım tal�matlarına göre bağlayınız.
    *  Motor pompası hakkında daha fazla b�lg� Motor pompası �le alakalı datasheetlerden elde edeb�l�rs�n�z.

4.7.12 Rulman İzleme S�stem�n�n Bağlanması

Rulman �zleme s�stem�n� redüktöre bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� yapınız:

1.   Rulman gösterge ek�pmanını tutmak �ç�n sağlanan bağlantıların hasarsız olduğundan em�n olunuz,
2.   Rulman gösterge ek�pmanını redüktöre müşter�n�n tes�s�nde kurunuz.
    * Rulman �zleme s�stem� hakkında daha fazla b�lg� ek�pmanla alakalı datasheetlerden elde edeb�l�rs�n�z.
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Elektr�k Bağlantıları

Motorları ve �zleme c�hazlarını bağlamak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Motorların ve �zleme c�hazlarının bağlantılarının hasar görmed�ğ�nden em�n olunuz,
2.   Motorları ve �zleme c�hazlarını term�nal şemasına ve �lg�l� kullanım tal�matlarına göre bağlayınız,
3.   Ek�pmanın çalışacağı ortam �ç�n gereken elektr�k donanımındak� tüm kablo g�r�ş noktalarını (rakorlar) yalı-
      tınız.
   * Elektr�k bağlantıları �le �lg�l� ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonunda ver�len term�nal şemaları ve ek�pman  
      l�steler�nde bulab�l�rs�n�z.

4.7.15

Sıkma Prosedürü

Cıvatalar

Cıvataların aşağıdak� özell�klere sah�p olması gerek�r:

·   Çel�kten yapılmış,
·   Tavlanmış veya fosfatlanmış,
·   Hafifçe yağlanmış (�lave yağ eklemey�n�z).

4.8

4.8.1

Cıvataların değ�şt�r�lmes�!

Aynı t�p ve  muka vemet  sınıfındak�  cıvatalarla,  kullanılmaya  uygun  olmayan 
cıvataları değ�şt�r�n�z.

NOT !

B�r yağlayıcı kullanmak!

Kural olarak, yağlayıcılar kullanılmamalıdır çünkü bu, cıvata bağlantısının aşırı 
yüklenmes�ne neden olab�l�r.

NOT !

Montajlanacak v�da d�şler�;

Montajlanacak v�da d�şler� aşağıdak� özell�klere sah�p olmalıdır:

·   Çel�k veya dökme dem�rden yapılmış olmalı,
·   Kuru ve güçlend�r�lm�ş yapıda olmalıdır.
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Elektr�k çarpması!

Ger�l�m  altındak�  parçalar elektr�k çarpmasına neden olab�l�r.  Elektr�k tes�sat 
�ş�ne başlamadan önce tüm tes�s�n elektr�ğ�n�n kes�ld�ğ�nden em�n olunuz.

ELEKTRİK TEHLİKESİ !



4.8.3 Ön Yükleme Kuvvetler� ve Sıkma Torkları

Bel�rt�len cıvatalı bağlantılar, aşağıdak� tabloda bel�rt�len torklarla sıkılmalıdır:
Sıkma torkları μtotal = 0.14 sürtünme değerler� �ç�n geçerl�d�r.

Aşağıdak�  tabloda  cıvata  bağlantıları,  çeş�tl�  güç  sınıfları  8.8  �ç�n  ön  yükleme kuvvetler�  ve sıkma  torkları 
l�stelenm�şt�r: 10.9, 12.9

Cıvata Bağlantı Sınıfları

Sab�tleme cıvatalarını takmak �ç�n aşağıdak� tablodak� b�lg�ler� not ed�n�z:

Tablo 16: Bağlantı Cıvatalarının Sıkılması �le İlg�l� B�lg�ler

4.8.2

Motor ve fren�  monte ederken,  sıkma torkları  �le  �lg�l�  ek  b�lg�ler�, bel�rl�  b�r üret�c�n�n  kullanma tal�matlarında 
bulab�l�rs�n�z.

Tablo 17: Ön Yükleme Kuvvetler� ve Sıkma Torkları
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Sıkma Prosedürü
Parçaya Yayılan 

Tork M�ktarı

Cıvata Bağlantı 

Sınıfı
Montaj Poz�syonu

Redüktör 

Motor

Fren 

Tork kolu

Koruma Kapağı

Fan Kapağı

C

D

E

± 5 % ... ± 10 %

± 10 % ... ± 20 %

± 20 % ... ± 50 %

·���Mekan�k tornav�da �le h�drol�k sıkma.

·�� Tork anahtarı veya s�nyal yayan tork 

     anahtarı �le tork kontrollü sıkma.

·   D�nam�k tork ölçümü �le hassas 

     mekan�k tornav�da �le sıkma.

·   Mekan�k tornav�da �le konrollü sıkma.

·   Ayar kontrol c�hazı olmadan darbel� 
     anahtar �le sıkma.

·   Elle sıkma, tork ölçüm cıhazı 
     olmayan b�r anahtar kullanarak.

M10

M12

M16

d
mm

C D E C D E

F M m�n.

N

FA

Nm

18 000

26 400

30 900

26 300

38 600

45 100

49 300

72 500

11 500

16 900

19 800

16 800

24 700

28 900

31 600

46 400

7 200

10 600

12 400

10 500

15 400

18 100

19 800

29 000

44.6

65.4

76.5

76.7

113

132

186

273

38.4

56.4

66.0

66.1

97.1

114

160

235

34.3

50.4

58.9

59.0

86.6

101

143

210

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9 85 000 54 400 34 000 320 276 246

Cıvata sıkma torkları sayfa 83-84' de bulunan 

cıvata sıkma tablosundan alınmalıdır.

Cıvata kal�teler�ne göre ön yükleme kuvvetler� 

ve sıkma torkları sayfa 83-84' den alınmalıdır.

Cıvata 

Gücü 

Sınıfı

Nom�nal 

D�ş 

Çapı
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Tablo 17: Ön Yükleme Kuvvetler� ve Sıkma Torkları

C D E C D E

M20

M24

M30

M36

M42

M48

M56

M64

d
mm

M72x6

M80x6

M90x6

M100x6

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

8.8

10.9

12.9

77 000

110 000

129 000

109 000

155 000

181 000

170 000

243 000

284 000

246 000

350 000

409 000

331 000

471 000

551 000

421 000

599 000

700 000

568 000

806 000

944 000

744 000

1 060 000

1 240 000

944 000

1 340 000

1 570 000

1 190 000

1 690 000

1 980 000

1 510 000

2 150 000

2 520 000

1 880 000

2 670 000

3 130 000

49 200

70 400

82 400

69 600

99 200

116 000

109 000

155 000

182 000

157 000

224 000

262 000

212 000

301 000

352 000

269 000

383 000

448 000

363 000

516 000

604 000

476 000

676 000

792 000

604 000

856 000

1 000 000

760 000

1 100 000

1 360 000

968 000

1 380 000

1 600 000

1 200 000

1 710 000

2 000 000

30 800

44 000

51 500

43 500

62 000

72 500

68 000

97 000

114 000

98 300

140 000

164 000

132 000

188 000

220 000

168 000

240 000

280 000

227 000

323 000

378 000

298 000

423 000

495 000

378 000

535 000

628 000

475 000

675 000

790 000

605 000

860 000

1 010 000

750 000

1 070 000

1 250 000

364

520

609

614

875

1 020

1 210

1 720

2 010

2 080

2 960

3 460

3 260

4 640

5 430

4 750

6 760

7 900

7 430

10 500

12 300

11 000

15 600

18 300

15 500

22 000

25 800

21 500

30 500

35 700

30 600

43 500

51 000

42 100

60 000

70 000

313

450

525

530

755

880

1 040

1 480

1 740

1 790

2 550

2 980

2 810

4 000

4 680

4 090

5 820

6 810

6 400

9 090

10 600

9 480

13 500

15 800

13 400

18 900

22 200

18 500

26 400

31 400

26 300

37 500

43 800

36 200

51 600

60 400

280

400

468

470

675

790

930

1 330

1 550

1 600

2 280

2 670

2 510

3 750

4 180

3 650

5 200

6 080

5 710

8 120

9 500

8 460

12 000

14 100

11 900

16 900

19 800

16 500

23 400

27 400

23 500

33 400

39 200

32 300

46 100

53 900

F M m�n.

N

FA

Nm

Cıvata sıkma torkları sayfa 83-84' de bulunan 

cıvata sıkma tablosundan alınmalıdır.

Cıvata kal�teler�ne göre ön yükleme kuvvetler� 

ve sıkma torkları sayfa 83-84' den alınmalıdır.

Cıvata 

Gücü 

Sınıfı

Nom�nal 

D�ş 

Çapı



Patlama tehl�kes�: Et�ket eks�kl�ğ�nden kaynaklanan patlama tehl�kes�. 

Uyulmaması ağır veya ölümcül yaralanmalara neden olab�l�r.
Sıcaklık sınıfı T4 redüktörler veya maks�mum yüzey sıcaklığı 135 °C'n�n altında olan 
redüktörlerle b�rl�kte ver�len kend�nden yapışkanlı sıcaklık et�ket� (121 °C  değer�nde 
basılmıştır) redüktör gövdes�ne yapıştırılmalıdır. 

PATLAMA !

Sıcaklık sınıfı veya maks�mum yüzey  sıcaklığı,  ürün et�ket�n�n son satırındak�  ATEX et�ketlemes�nden görüleb�l�r.
Örneğ�n; II 2G Ex h IIC T4 Gb  ya da  II 2D Ex h IIIC T120°C Db g�b�.

Sıcaklık çıkartması, yağ  sev�yes�  tapasının yanına  yapıştırılmalı ve  (bkz. 1.4.2 "Özel Tehl�ke  Türler� ve K�ş�sel
Koruyucu Ek�pman" sayfa 13-15) motora doğru  olmalıdır. Yağ sev�ye haznes�ne sah�p redüktörler �ç�n sıcaklık 
et�ket�,  yağ sev�yes�  haznes� olmayan redüktörler �ç�n olduğu g�b� aynı konuma yapıştırılmalıdır. Yağ bakımı 
yapılmaksızın ömür boyu yağlanan redüktörler �ç�n, sıcaklık et�ket� ürün et�ket�n�n yanına yapıştırılmalıdır.

4.9 Sıcaklık Et�ket�

4.9.1 Sıcaklık Et�ket�n�n Kontrol Ed�lmes�

Patlama tehl�kes�: Uyulmaması ağır veya ölümcül yaralanmalara neden olab�l�r.

●    Sıcaklık et�ket�n�n s�yah renkl� olup olmadığını kontrol ed�n�z. 

●    Eğer sıcaklık et�ket� s�yaha dönüşürse, redüktör aşırı ısınmıştır.

PATLAMA !

Aşırı ısınmanın neden� bel�rlenmel�d�r. Lütfen hemen PGR serv�s departmanıyla �let�ş�me geç�n. Aşırı ısınma-
nın sebeb� düzelt�lmeden redüktör tekrar çalıştırılmamalıdır ve yen�lenen aşırı ısınma bertaraf  ed�leb�l�r. Tekrar 
çalıştırılmadan önce redüktöre yen� b�r ısıya dayanıklı yapışkan et�ket takılmalıdır. Tozları tem�zley�n�z. 
(Yalnız Kategor� 2D �ç�n gerekl�d�r)

Patlama tehl�kes�: Uyulmaması ağır veya ölümcül yaralanmalara neden olab�l�r.

●    Redüktör gövdes�ndek� b�r�km�ş tozlar 5 mm'den daha fazla �se tem�zlenmel�d�r.

PATLAMA !
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Şek�l 55: Sıcaklık Et�ket�

Orta nokta beyaz: 
sıcaklık normal

Orta nokta s�yah: 
sıcaklık çok yüksek



Son Yapılacaklar

Tüm elemanlar b�rleşt�r�ld�kten veya bağlandıktan sonra aşağıdak� final çalışmasını gerçekleşt�r�n�z:

·   Nakl�yeden dolayı sökülmüş tüm c�hazların yen�den monte ed�l�p ed�lmed�ğ�n� kontrol ed�n�z,
·   Redüktörün montajı tamamlandıktan sonra tüm cıvata bağlantılarının sızdırmazlığını kontrol ed�n�z,
·   Sab�tleme  elemanlarını  sıktıktan  sonra  h�zalamayı  kontrol  ed�n�z. H�zalama  h�çb�r  şek�lde  değ�şmem�ş 
     olmalıdır,
·   Yağ tahl�ye valfler�n� kazara açılmaya karşı k�l�tley�n�z,
·   Redüktörü düşen c�s�mlere karşı koruyunuz,
·   Dönen parçalar üzer�ndek� korumaların güvenl� b�r şek�lde bağlandığını kontrol ed�n�z,
     Dönen parçalarla temasa (tesadüfi veya kast�) �z�n ver�lmez,
·   İlg�l� düzenlemelere ve kurallara uygun olarak potans�yel dengeleme yapınız,
     Redüktörde b�r toprak bağlantısı �ç�n v�da d�şl� del�kler yoksa; lütfen uygun alternat�f önlemler� alınız, bu �ş 
     her zaman uzman elektr�kç�ler tarafından yapılmalıdır.
·   Kablo g�r�şler�n�, nüfuz eden neme karşı koruyunuz.

Redüktör hakkında daha fazla b�lg� ve tüm  monte  ed�lm�ş veya ayrı  tedar�k ed�len parçalar, redüktörün dokü-
mantasyonunda bulunan �lg�l� b�leşenler�n kullanım kılavuzunda bulunur.
İlave tekn�k dökümantasyona, ayrı b�r ver� sayfasında redüktör dokümantasyonunda bulab�l�rs�n�z.

4.10
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Devreye Alma

Devreye Alma Önces� Önlemler

Redüktörü devreye almadan önce aşağıdak� önlemler� alınız:

·   Kullanım kılavuzunu okuyunuz ve d�kkate alınız,
·   V�dalı tapayı, hava filtres� veya ıslak hava filtres�yle değ�şt�r�n�z,
·   K�l�tl� redüktörler: K�l�tl� redüktörler� devreye almadan önce uygun önlemler� alınız (Sayfa 87),
·   Yardımcı tahr�kl� redüktör: Yardımcı tahr�kl� redüktörler�n devreye alınmasından önce uygun önlemler� alınız 
     (Sayfa 88),
·   Redüktöre yağ doldurunuz,
·   Yağ besleme s�steml� redüktör: Yağ besleme s�stem�n�n düzgün çalıştığını kontrol ed�n�z,
·   Yağ sev�yes�n� kontrol ed�n�z,
·   Redüktöre sızdırmazlık kontrolü yapınız,
·   İzleme c�hazlarının bağlı ve açık olup olmadığını kontrol ed�n�z,
·   Yağ besleme s�stem�ne sah�p redüktör: Yağ  besleme s�stem�n� devreye almadan önce Önlemlerdek� tal�-
     matları uygulayınız (Sayfa 89),
·   Tüm boru ve b�leşenler�n yağla doldurulduğundan em�n olunuz.

Hava filtreler�n�n yağlanması ve değ�şt�r�lmes�yle �lg�l� daha fazla b�lg�, redüktör dokümantasyonda bulunab�l�r.
B�reysel b�leşenler hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün  dokümantasyonundak�  b�leşenler�n kullanım kılavu-
zunda bulunab�l�r.

5.1

5.1.1

5.1.2 K�l�tl� Redüktör

K�l�tl� redüktörü devreye almadan önce aşağıdak� önlemler� alınız:

·   Yağ m�ktarını (redüktörün et�ket�nde bel�rt�len), k�l�d�n yağ doldurma  doldurunuz.tapa yer�nden
     Redüktörün kend�s�nde olan aynı yağ t�p�n� ve yağ v�skoz�te değer�n� kullanınız.
·   K�l�d�n, aşırı güç uygulamak zorunda kalmadan serbestçe tek yönde kolayca döndürüleb�ld�ğ�n� kontrol ed�-
     n�z. Bunu yaparken, redüktördek� dönme oklarının yönüne bakınız.
·   Motoru bağlamadan önce, b�r faz sırası gösterges� kullanarak üç fazlı güç s�stem�n�n faz sırasını bel�rley�n�z.
     Tanımlanan dönüş yönüne karşılık gelen motoru bağlayınız.

5. ÜNİTEİŞLETMEYE ALMA
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K�l�t ve redüktör hasar göreb�l�r!

Redüktörü ger� döndürmez k�l�de a�t blok yönüne ters yönde çalıştırırsanız, k�l�t ve redüktör 
hasar göreb�l�r.
Redüktörü, k�l�de a�t bloklama yönüne ters yönde çalıştırmayınız. Redüktörün et�ket�ndek� 
b�lg�ler� d�kkate alınız.

TEHLİKE !



Yağ Sev�ye Gösterge S�stem�

Redüktör, dolum sev�yes� emn�yet şalter� kullanılan b�r yağ sev�yes� �zleme s�stem� �le donatılab�l�r.
Yağ sev�yes� �zleme  s�stem�, redüktör başlamadan  önce durduğunda  yağ sev�yes�n� kontrol etmek �ç�n tasar-
lanmıştır.

Yardımcı tahr�k redüktörü hakkında ek b�lg�ler�, redüktörün dokümantasyonunda yardımcı tahr�k redüktörü kul-
lanım kılavuzunda bulab�l�rs�n�z.

Yardımcı Tahr�kl� Redüktör

Yardımcı tahr�kl� b�r redüktörü devreye almadan önce aşağıdak� önlemler� alınız:

·   Lütfen, yardımcı tahr�k�n kullanım kılavuzunda ver�len b�lg�ler� d�kkate alınız,
·   Tek yönlü mekan�k kavramayı, ara flanş üzer�nden yağla doldurunuz. Redüktörün kend�s�nde olan aynı yağ 
     t�p�n� ve v�skoz�tes�n� kullanınız,
·�� �Eğer gerek�rse, yardımcı motordak� fren� serbest bırakınız,
·    Aşırı güç sağlamak zorunda kalmadan, tek yönlü mekan�k kavramanın serbestçe  tek yönde kolayca  dön-
     dürüleb�ld�ğ�n� kontrol ed�n�z,
     Bunu yapmak �ç�n, yardımcı tahr�k redüktörünün motor m�l�n�, dönme yönü yönünün ters yönünde çev�r�n�z,

 ·   Motoru bağlamadan önce, b�r faz sırası  gösterges� kullanarak üç fazlı  güç kaynağının faz sırasını  bel�rley�n�z,
    Tanımlanan dönüş yönüne karşılık gelen motoru bağlayınız,
·   Ana motoru ve yardımcı motoru elektr�kle k�l�tley�n�z, böylece �k� motordan sadece b�r� açılab�l�r,
·   Redüktörün bakımı �ç�n: Hız �zlemen�n kapatma �şlev�n� kontrol ed�n�z (Sayfa 97).

5.1.4

Soğutma Serpant�nl� Redüktörler

Soğutma serpant�nl� redüktörü devreye almadan önce aşağıdak� önlemler� uygulayınız:

·   Bağlantı borularının sıkıca oturduğundan ve sıkıldığından em�n olunuz,
·   Soğutma s�stem�n�n soğutma suyu g�r�ş ve çıkış hatlarındak� kapatma valfler�n� ardına kadar açınız,
·   Soğutma serpant�n�ndek� basıncın �z�n ver�len maks�mum basıncı aşmadığından em�n olunuz,
·   Soğutma suyunun sıcaklığının �z�n ver�len maks�mum değerden yüksek olmadığından em�n olunuz.

Soğutma serpant�n� hakkında daha fazla b�lg�, ver� sayfasında ve redüktörün dokümantasyonundak� ek�pman 
l�stes�nde bulunab�l�r.
Bağlantı ölçüler� ve soğutma suyu parametreler� hakkında daha fazla b�lg� redüktörün tekn�k ç�z�m�nde redük-
törün dokümantasyonunda bulunab�l�r.
Gerekl� soğutma suyu akış oranı ve �z�n ver�len maks�mum g�r�ş sıcaklığı hakkında daha fazla b�lg�, ver� sayfa-
sında ve redüktörün dokümantasyonundak� ek�pman l�stes�nde bulunab�l�r.

5.1.5

5.1.3

S�nyal�,    "yağ   sev�yes�   çok   düşük"    s�nyal�   akt�f    olduğunda   redüktör   motorunun 
başlayamayacağı şek�lde ve b�r alarm ses�n�n çıkması �ç�n bağlayınız. Bu s�nyal� redüktör 
çalışır durumda �ken devre dışı bırakınız.

NOT !

5. ÜNİTE İŞLETMEYE ALMA
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K�l�t ve redüktör hasar göreb�l�r!

Redüktörü k�l�de a�t blok yönüne ters yönde çalıştırırsanız, k�l�t ve redüktör hasar göreb�l�r.
Redüktörü, k�l�de a�t bloklama yönüne ters yönde çalıştırmayınız. Redüktörün et�ket�ndek� 
b�lg�ler� d�kkate alınız.

DİKKAT !



Isıtma elemanları hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonunda ısıtma elemanı kullanım tal�mat-
larında bulunab�l�r.

Isıtmalı Redüktör

Redüktörün ısıtılması �ç�n aşağıdak� önlemler� alınız:

·   Isıtma elemanlarının açıkta olmadığından em�n olunuz,
·   Sıcaklık gösterges�n�n şalter noktalarını kontrol ed�n�z.

5.1.6

K�l�t veya Yardımcı Tahr�kl� Redüktörlerde Yağ Doldurma

K�l�t veya yardımcı tahr�kl� redüktörlere yağ doldurmak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Doldurulması gereken yağ m�ktarını ve yağ sınıfını kontrol etmek �ç�n ürün et�ket� veya �lave et�ket� kontrol 
      ed�n�z.
2.    mekan�k kavramadan veya k�l�tten çıkarınız.Yağ tapasını
3.   Yağı en fazla 25 μm gözenekl� filtre olan b�r doldurma filtres�nden dökünüz.
4.    tekrar takınız ve sıkınız.Yağ tapasını
5.   Devreye almadan önce mekan�k kavramaya b�r fonks�yon test� yapınız.

5.1.8

Yağ Besleme S�stem�ne Sah�p Redüktör

Redüktörü yağ besleme s�stem� �le devreye almadan önce aşağıdak� önlemler� alınız:

·   Yağ besleme s�stem� b�leşenler�nde �z�n ver�len maks�mum basıncın aşılmamış olduğundan em�n olunuz,
·   Yağ besleme s�stem� b�leşenler�n�n �z�n ver�len maks�mum sıcaklığının aşılmadığından em�n olunuz,
·   Yağ besleme s�stem�n� kullanarak, ön yağlama aşamasını kullanarak redüktörü 2 dak�ka süreyle yağlayınız. 
     Bu süre zarfında, rulmanlar ve d�şl�ler çalışmaya başlamak �ç�n yeterl� m�ktarda yağ �le beslen�r.

5.1.7

5. ÜNİTEİŞLETMEYE ALMA
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Yangın tehl�kes�!

Açıkta kalan ısıtma elemanları yangın tehl�kes� oluşturur. Tamamen yağ banyosuna 
daldırıldığından em�n olmadan ısıtma elemanlarını çalıştırmayınız.

DİKKAT !

Yeters�z  veya  tamamen  yağlama   kaybı  veya  yeters�z  soğutma  neden�yle 
redüktörde hasar!

Redüktör,  yeters�z  veya  tamamen soğutma veya yağlama kaybı neden�yle hasar 
göreb�l�r. Soğutma  s�stem�n�n soğutma suyu g�r�ş ve çıkış hatlarındak� kapatma 
valfler�n�   sonuna   kadar   açınız.  Bağlantı   borularının  sıkıca   oturduğundan   ve 
sıkıldığından em�n olunuz.

TEHLİKE !



5.2

5.2.1

Devreye Alma Sırasındak� Önlemler

Redüktörün devreye alınması �ç�n aşağıdak� önlemlere uyunuz ve bu önemler� belgeley�n�z:

·   Yağ besleme s�stem�ne sah�p redüktörler �ç�n: Yağ besleme s�stem�n�n düzgün çalıştığını kontrol ed�n�z.
·   Yağ sev�yes�n� kontrol ed�n�z.
·   Redüktör çalıştıktan sonra yağ karter sıcaklığını ölçünüz.
·   Redüktördek� şaft keçes�n�n sızdırmazlığını kontrol ed�n�z (Sayfa 31).
·   Dönen parçalara herhang� b�r şek�lde temas �ht�mal�n�n olup olmadığını kontrol ed�n�z.
·   Redüktör üzer�ndek� tüm (yağ boşaltma vanaları har�ç) vanaların açık olup olmadığını kontrol ed�n�z.
     -Tüm yağ boşaltma valfler�n�n kapalı olduğunu kontrol ed�n�z.
·   Tüm bağlantı hatlarının sağlam b�r şek�lde sıkıldığını ve sızdırmazlığını kontrol ed�n�z.
·   T�treş�m� ölçerek rulman �zleme c�hazı bulunan redüktörler �ç�n: İlk ve  karşılaştırma değerler�n� oluşturmak 
     �ç�n rulmanların t�treş�m sev�yeler�n� ölçünüz.
·   Pt 100 d�rençl� b�r termometre kullanarak rulman �zleme özell�ğ�ne sah�p redüktörlerde: İlk ve karşılaştırma 
     değerler�n� oluşturmak �ç�n rulmanların sıcaklığını ölçünüz.  
·   Devreye alma sırasında basınç gösterges� s�nyal�n� yaklaşık 20 san�ye devre dışı bırakınız. Bu durum, re-
     düktördek� basıncın �lk önce dengelenmes� gerekt�ğ�nden dolayıdır. Yağ basıncı hala 20 san�ye sonra oluş-
     mazsa, bu sürey� üret�c�ye danışarak b�raz uzatab�l�rs�n�z.

Yağ hakkında daha fazla b�lg�y� redüktör dokümantasyonunda bulab�l�rs�n�z.
Yağ besleme s�stem� �le �lg�l� daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak� yağ besleme s�stem� kullanım 
kılavuzunda bulunab�l�r.

Tork Sınırlandırıcılı K�l�tl� Redüktörler

Aşırı ısınma neden�yle hasar:

Aşırı ısınma, k�l�d�n hasar görmes�ne veya tahr�p olmasına neden olab�l�r.
12 aylık  aralıklarla  (sayfa 36) "xm�n"  boyutlarını  kontrol  ed�n�z. K�l�d�n  et�ket�nde bel�rt�len ölçü asla "xm�n" 
m�n�mum boyutundan küçük olmamalıdır. 

Tork sınırlandırıcılı k�l�t hakkında daha fazla b�lg�, redüktör dokümantasyonunda sağlanan tork  sınırlandırıcılı 
k�l�t kullanım tal�matlarında bulunab�l�r.

5. ÜNİTE İŞLETMEYE ALMA
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6.2 İşletmedek� Düzens�zl�kler

Eğer redüktör kullanım esnasında düzens�z hareketler serg�l�yorsa, derhal kapatınız.

Örnek olarak b�rkaç düzens�zl�k aşağıda l�stelenm�şt�r:

·   Yağ sıcaklığı �z�n ver�len maks�mum değer� aşıyor,
·   Yağ soğutma s�stem�ndek� basınç mon�törü veya yağ besleme s�stem� alarmı harekete geç�r�yor,
·   Olağandışı çalışma gürültüsü.

Arızalar redüktörde hasara neden olab�l�r!

B�r arıza meydana geld�ğ�nde eğer kapatma yapılmazsa redüktör hasar göreb�l�r.
Herhang� b�r hata durumu gel�ş�rse, redüktörü derhal kapatınız.

NOT !

İşletmedek� düzens�zl�kler� �y�leşt�rme:

Kullanımdak� herhang� b�r düzens�zl�ğ� �y�leşt�rmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Eğer redüktör kullanım esnasında düzens�z hareketler serg�l�yorsa, derhal kapatınız,
2.   Arızanın neden�n� bulmak �ç�n hata b�lg�ler�ne (Sayfa 100) bakınız,
3.   Arıza neden�n� hala tesp�t edem�yorsanız, PGR Müşter� H�zmetler� �le �let�ş�me geç�n�z. (Sayfa 121).

İşlet�m

İşlet�m Ver�ler�

S�stem�n doğru ve sorunsuz  çalışmasını sağlamak �ç�n, redüktörün  kullanım ver�ler�ne  ve s�par�ş özell�kler�ne 
bağlı olarak, yağ besleme s�stem� kullanım kılavuzundak� ver�lere d�kkat ed�n�z.
Geçerl� kullanım ver�ler� ektek� Tekn�k ver�lerde (Sayfa 22) bulunab�l�r.

Yağ basıncı hakkında b�lg�y� ver� sayfasında, ek�pman l�stes�nde ya da redüktörün dokümantasyonundak� tek-
n�k ç�z�m�nde bulab�l�rs�n�z.

6.1

6.1.1

6. ÜNİTEREDÜKTÖRÜN ÇALIŞTIRILMASI

Tablo 18: İşletme Ver�s�

Redüktörün tekn�k ver�ler� hakkında  daha fazla b�lg�,  ver� sayfasında ve  redüktörün dokümantasyonundak� 
ek�pman l�stes�nde bulunab�l�r.

Maks�mum çalışma sıcaklığı

Maks�mum çalışma sıcaklığı

(Kısa per�yotlar �ç�n)

Serpant�n veya sulu yağ 

soğutucusunun su basıncı

90 °C

100 °C

100 °C

110 °C

< 8.0 bar

M�neral yağlarda, API grupları I veya II ve doymuş sentet�k 
ester �ç�n uygundur.

Yarı sentet�k yağlarda, API grubu III, PAO ve PG yağları 
�ç�n uygundur

M�neral yağlarda, API grupları I veya II ve doymuş sentet�k 
ester �ç�n uygundur.

M�neral yağlarda, API grubu III, PAO ve PG yağları �ç�n 
uygundur.
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7.1

7.1.1

Serv�s

Genel Bakım B�lg�ler�

  Operatör, bel�rt�len zaman sınırlarına uyulmasını sağlamalıdır. Bu, bakım faal�yetler� operatörün dah�l� bakım 
programlarına dah�l ed�lm�şse de geçerl�d�r.
Bakım ve serv�s �ç�n öngörülen süre sınırları d�kkate alınmadığında redüktör hasar göreb�l�r. Bakım programın-
da bel�rt�len zaman sınırları  büyük ölçüde redüktörün kullanım koşullarına bağlıdır. Bu nedenle, burada sadece 
ortalama zaman l�m�tler�n� bel�rtmek mümkündür.

Bunlar aşağıdak� kullanım koşullarına bağlıdır:

·   Günlük çalışma süres� 24 saat,
·   Görev döngüsü "ED" % 100,
·   Redüktör g�r�ş hızı 1500 rpm,
·   Yağ karter�ndek� ortalama yağ sıcaklığı.

7. ÜNİTE KONTROL VE BAKIM

7.2 Kontrol ve Per�yod�k Bakım

Bakım ve serv�s çalışmaları;

Aşağıdak� tablo, sürekl� veya düzenl� aralıklarla gerçekleşt�rmen�z gereken tüm serv�s ve bakım çalışmalarına 
genel b�r bakış sunmaktadır.

Tablo 19: Serv�s ve Bakım Çalışmaları

Hareketl� s�stem neden�yle hayat� tehl�ke!

Operasyondak� b�r redüktörde çalışmak tehl�kel� ve potans�yel ölümcül yaralanmalara 
neden olab�l�r. Herhang� b�r �ş yapmadan önce da�ma redüktörü ve herhang� b�r yağ 
besleme s�stem�n� (redüktöre ayrı veya takılı olsun)  kapatınız. R edüktör tert�batının 
yanlışlıkla yen�den başlatılmasını önlemek �ç�n önlemler alınız. Redüktörde çalışmanın 
yapıldığını açıkça bel�rten b�r uyarı notu asınız.

TEHLİKE !
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Gerekt�ğ�nde:

Günlük:

Her 3 ay:

Aylık ve önceden planlanmış 
her başlangıçta:

·  Islak hava filtres�n� değ�şt�r�n�z.
·� Hava filtres�n� tem�zley�n�z.
·  Fanı ve redüktörü tem�zley�n�z.

·  Yağ sıcaklığını kontrol ed�n�z.
·  Yağ basıncını kontrol ed�n�z (basınç yağlaması varsa).
·  Redüktör gürültüsündek� değ�ş�kl�kler� kontrol ed�n�z.
·  Su basıncını kontrol ed�n�z.

·  Sızıntıları kontrol ed�n�z.
·  Yağ sev�yes�n� kontrol ed�n�z.

Devreye alındıktan sonrak� 400 
çalışma saat�:

·  Yağın su �çer�ğ�n� kontrol ed�n�z.
·  Yağı değ�şt�r�n�z (veya yağ numunes� test�n�n sonuçlarına 
    bağlı olarak).
·  Tüm sab�tleme cıvatalarının sıkı olduğunu kontrol ed�n�z.

·  Yardımcı tahr�k redüktörün hız gösterges�n� kontrol ed�n�z.
·� Yardımcı tahr�k redüktörü kontrol ed�n�z.
·  Yağ filtres�n� tem�zley�n�z.
·� Hava filtres�n� tem�zley�n�z.
·  Havalandırma tapasını tem�zley�n�z.

ÖnlemlerAralıklar ve Zaman Sınırları



7. ÜNİTEKONTROL VE BAKIM

Tablo 19: Serv�s ve Bakım Çalışmaları
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Bakım ve Serv�s Çalışmaları

Bu bölümde ver�lmem�ş olan redüktör yağlaması ve korunması �le �lg�l�  bakım ve serv�s önlemler�n�, redüktör 
dokümanlarında bulab�l�rs�n�z.

7.3

Ek bakım ve serv�s çalışmaları �le �lg�l� daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak� ayrı ver� sayfasında 
bulunab�l�r.
Montajlı b�leşenler hakkında  daha  fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak�  b�leşenler�n  kullanım kılavu-
zunda bulunab�l�r.

En az 6 ayda b�r (Ürün et�ket�nde 
yağmaya �l�şk�n şartnameye bakınız):

Her 3000 çalışma saat�nde, 
en az her 6 ay:

·  Takon�te keçeler� yen�den gres �le yağlayınız.
·  Takon�te contalarını yen�den gres �le yağlayınız.

·  Gresle yağlanan rulmanların gres�n� yen�ley�n�z.

Her 5000 çalışma saat�nde, 
en az her 10 ay:

·  Yağ tutucu borudak� gres� tekrar doldurunuz.

Her 12 ay:

Her 2 yıl:

Bel�rt�len üret�m tar�h�nden
6 yıl sonra:

Her 20 000 çalışma saat�nde, 
en az 4 yıl:

Her 10000 çalışma saat�nde, 
en az her 2 yıl:

·  Tork sınırlayıcı k�l�tler�n sürtünme kaplamalarını kontrol ed�n�z.
·� Hortum hatlarını �nceley�n�z.
·  Kon�k sıktırmayı �nceley�n�z.
·� Yağın su �çer�ğ�n� kontrol ed�n�z.

·  API Grup I veya II m�neral yağları veya doymuş sentet�k 
    esterler (veya yağ numunes� test�n�n sonucuna bağlı olarak) 
    kullanılıyorsa yağı değ�şt�r�n�z.
·  Hava-yağ soğutucusunu kontrol ed�n�z (yağı değ�şt�rd�ğ�n�z 
    zaman).
·  Su-yağ soğutucusunu kontrol ed�n�z (yağı değ�şt�rd�ğ�n�z 
    zaman).

·  Redüktörün genel kontrolünü yapınız.
·� Soğutma serpant�n� kontrol ed�n�z.
·  Tüm sab�tleme cıvatalarının sıkı olduğunu kontrol ed�n�z.
·  Fanı ve redüktörü tem�zley�n�z.

·  API Group III, PAO veya PG yağının yarı sentet�k yağını 
   kullanıyorsanız (veya yağ numunes� sonucuna bağlı olarak) 
   yağı değ�şt�r�n�z.

·  Hortumları değ�şt�r�n�z.

ÖnlemlerAralıklar ve Zaman Sınırları

Her 3000 çalışma saat�: ·  Rulmanların t�treş�m sev�yeler�n� ölçünüz.



Tork Sınırlayıcı K�l�t�n Dış Kafes�n� Kontrol Etme

Tork sınırlayıcı k�l�d�n dış kafes�, özell�kle sürekl� kayma hal�nde aşınab�l�r.

Şek�l 56: Tork L�m�tl� K�l�t

Yağ Sıcaklığını Kontrol Etme

Aşırı yüksek yağ karter� sıcaklıkları neden�yle redüktörde hasar!

Redüktörün, �z�n  ver�len  azam�  sıcaklığın  üzer�nde  yağ karter�  sıcaklıklarında  çalışmasına  �z�n  ver�rsen�z, 
yeters�z yağlama neden�yle hasar göreb�l�r.
Redüktörü �z�n ver�len maks�mum yağ karter� sıcaklığının üzer�nde çalıştırmayınız.

Yağ sıcaklığını kontrol etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Redüktörün normal çalışma sıcaklığına ulaşmasına �z�n ver�n�z,
2.   Redüktörü maks�mum tahr�kl� mak�ne gücüyle çalıştırınız,
3.   Yağ karter�ndek� yağın sıcaklığını ölçünüz,
4.   Ölçülen değer� �z�n ver�len maks�mum yağ sıcaklığı �le karşılaştırınız (Sayfa 91),
5.   İz�n ver�len azam� yağ sıcaklığı aşıldığında redüktörü derhal durdurunuz.
   * PGR Müşter� H�zmetler� �le �let�ş�me geç�n�z.

7.3.3

7.3.1

7. ÜNİTE KONTROL VE BAKIM

K�l�t yağ doldurma tapası1

2 Kapak

3 Dış kafes

4 İç kafes

5 M�l

6 K�l�t

7 Atık yağ boşaltma tapası

2

1 3 4

5

7

6
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K�l�d�n Yağ �le Doldurulması

Yağ t�p� ve doldurma filtres�:

K�l�d� yağ �le doldururken, aşağıdak� noktalara d�kkat ed�n�z:

●   Redüktörün kend�s�nde olduğu g�b� aynı yağ t�p� ve yağ v�skoz�tes�n� kullanınız,
●   Redüktörün kend�s�yle aynı gözenekl� filtre ölçüsüne sah�p b�r doldurma filtres� kullanınız.

K�l�d� yağ �le doldurmak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   K�l�d�n yağ doldurma noktasını tem�zley�n�z,
2.   K�l�d�n yağ doldurma tapasını açınız,
3.   K�l�d�n et�ket�nde bel�rt�len yağ m�ktarını doldurunuz; redüktörün  kend�s�nde olduğu g�b�  aynı yağ t�p�n� ve 
      yağ v�skoz�tes�n� kullanınız,
      Redüktörün kend�s�yle aynı gözenekl� filtre ölçüsüne sah�p b�r doldurma filtres� kullanınız,
4.   Yağ doldurma tapasını takınız.

7.3.2



Tork sınırlayıcı ger� döndürmez k�l�d�n sürtünme kaplamalarını kontrol etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   K�l�d�n ölçüm yer�n� tem�zley�n�z,
2.   Boyutları "x" ölçünüz (sayfa 36),
3.   Eğer "x"  ölçüsü, k�l�d�n  et�ket�ne  basılmış "xm�n"  sınır değer�n�n  altına düşerse, o zaman  tork sınırlayıcı 
      k�l�d� değ�şt�rmel�s�n�z.
   * Redüktörün hemen durdurulmalıdır.

Tork sınırlayıcı k�l�t hakkında daha fazla b�lg�, redüktör dokümantasyonunda sağlanan tork sınırlayıcı k�l�t�n ça-
lışma tal�matlarında bulunab�l�r.

Yardımcı Tahr�k Redüktör Mekan�k Kavramasının Yağ �le Doldurulması

Mekan�k kavramayı yağ �le doldurmak �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Mekan�k kavramanın yağ doldurma noktasını tem�zley�n�z,
2.   Mekan�k kavramanın yağ doldurma tapasını açınız,
3.   Mekan�k kavramanın et�ket�nde bel�rt�len yağ m�ktarını doldurunuz; redüktörün kend�s�nde olduğu g�b� aynı 
      yağ t�p�n� ve yağ v�skoz�tes�n� kullanınız,
      Redüktörü doldurmak �ç�n kullanılan filtre �le aynı gözenekl� filtre ölçüsüne sah�p b�r doldurma filtres� kulla-
      nınız,
4.   Yağ doldurma tapasını takınız.

7.3.4

7.3.5 Yardımcı Tahr�k Redüktörünü Kontrol Etme

Redüktörün komple dökümantasyonunda bulunan yardımcı redüktörün kullanım tal�matlarına uyunuz.

7.3.6 Fan ve Redüktörün Tem�zlenmes�

Redüktörü, hasarlı veya k�rl� b�r fanla çalışırsanız, yeters�z soğutma neden�yle hasar göreb�l�r. Kurulum yer�n-
dek� koşullara bağlı olarak, fan ve redüktörün bakım programında bel�rt�lenden daha sık tem�zlenmes� gereke-
b�l�r.
M�l keçeler�n�n tem�zl�k maddeler�yle temas etmes�n� önlemek �ç�n uygun önlemler� alınız.

Fan ve redüktörün tem�zlenmes� �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Fan sacını çıkarınız,
2.   İnatçı k�rler�; pervane, fan sacı ve koruyucu ızgaradan çıkarmak �ç�n sert b�r fırça kullanınız,
      Kes�nl�kle yüksek basınçlı tem�zl�k c�hazı kullanmayınız,
3.   Korozyonlu tüm alanlara müdahale ed�n�z,
4.   Fan sacını tekrar takınız.
      Fan sacının doğru şek�lde  bağlandığından em�n olunuz. Fan ve fan  sacı arasında temas olmadığından 
      em�n olunuz.

7. ÜNİTEKONTROL VE BAKIM

Garant� kaybı!

Yayların  kılavuz   v�dalarındak�  k�l�tleme   tel�n�  çıkarır   veya  hasar   ver�rsen�z  garant� 
geçers�z olur.
Kayma tork ayarını değ�şt�rmey�n�z. Kayma torku fabr�kada doğru değerde ayarlanmıştır.

NOT !
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7.3.7 Soğutma Serpant�n�n� Kontrol Etme

K�rlenm�ş b�r soğutma serpant�n�, redüktörde hasara neden olab�l�r. Bu nedenle soğutma serpant�n�n� düzenl� 
olarak kontrol etmek öneml�d�r.

Soğutma serpant�n�n� kontrol etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Soğutma suyu kaynağını kapatınız.
2.   Soğutma suyu g�r�ş�n� ve tahl�ye hatlarını soğutma serpant�nden ayırınız.
3.   Soğutma serpant�n�n�n �ç yüzey�nde tortu olup olmadığını kontrol ed�n�z.
      -    Soğutma serpant�n�n�n �ç�nde ağır b�r�k�nt�ler olduğunu fark edersen�z, soğutma suyunu veya tortuları 
          anal�z edecek şek�lde düzenley�n�z. Bu tür anal�z h�zmetler�, uzman k�myasal tem�zl�k ş�rketler� tarafın-
          dan sunulmaktadır. Bu ş�rketler ayrıca b�r�k�nt�ler� g�dermek �ç�n özel tem�zl�k maddeler� de satmaktadır.
      -    B�r tem�zl�k maddes� kullanmadan önce, soğutma serpant�n�  malzemeler�n�n  kullanım �ç�n uygun olup 
          olmadığını kontrol ed�n�z. PGR Müşter� H�zmetler� �le �let�ş�m kurulmalıdır. Farklı türde tem�zl�k maddeler� 
          kullanmadan önce üret�c� tarafından sağlanan kullanım tal�matlarını d�kkatl�ce okuyunuz.
      -    Özell�kle çok k�rl� soğutma serpant�n�n� yen�ler�yle değ�şt�r�n�z. Daha fazla öner� �ç�n lütfen PGR Müşter� 
          H�zmetler�ne (Sayfa 121) danışınız.
4.   Soğutma suyu g�r�ş�n� ve tahl�ye hatlarını soğutma serpant�n�ne yen�den bağlayınız.

7.3.8 Kon�k Sıktırmanın Kontrolü

Kon�k sıktırma kontrolü, durumunun görsel olarak değerlend�r�lmes�yle sınırlıdır.

Denet�m�n yönler�;

Kon�k sıktırma �ncelen�rken aşağıdak� noktalara d�kkat ed�n�z:

●   Gevşek cıvata,
●   Kuvvet kullanımı neden�yle hasar,
●   İç halkanın dış halkaya dayanarak gevşemes�.
   * Kon�k sıktırma hakkında daha fazla b�lg�, redüktörün dokümantasyonundak� kon�k sıktırma kullanım kılavu-
     zunda bulunab�l�r.

7.3.9 P�sl�k Tutucu F�ltren�n Tem�zlenmes�

 tem�zlemek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:P�sl�k tutucu filtrey�

1.    filtrey� kontrol ed�n�z,P�sl�k tutucu
2.   Boşaltma tapasını çıkarınız,
3.   Süzgec� dışarı çek�n�z ve k�r parçacıklarını çıkarınız,
4.   Arızalı olan süzgeçler� veya sızdırmazlık halkalarını değ�şt�r�n�z.

 filtre �le �lg�l� ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonunda ver�len  filtre çalışma tal�matla-P�sl�k tutucu p�sl�k tutucu
rında bulab�l�rs�n�z.
İlave tekn�k ver�ler�, ayrı ver� sayfasında ve redüktör dokümantasyonunda  sağlanan ek�pman  l�stes�nde bula-
b�l�rs�n�z.

7. ÜNİTE KONTROL VE BAKIM
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K�rlenm�ş soğutma bob�nler� neden�yle ısı b�r�kmes�!

Aşırı ısınma redüktöre zarar vereb�l�r.
Soğutma serpant�n� c�dd� şek�lde k�rlend�ğ�nde, redüktörün etk�n şek�lde soğutulması 
artık garant� ed�lemez. 
Bu g�b� durumlarda, soğutma serpant�n�n�n �ç kısmını k�myasallarla tem�zlemel� veya 
yen�s�yle değ�şt�rmel�s�n�z.

TEHLİKE !



7.3.10 Ç�ft F�ltren�n Tem�zlenmes�

Ç�ft filtrey� tem�zlemek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

   Ç�ft filtrey� �nceley�n�z,1.
   Ç�ft filtre �ç�n kullanma kılavuzunu tak�p ed�n�z.2.

Ç�ft filtre hakkında ek b�lg�ler�, redüktör dokümantasyonunda sağlanan ç�ft filtre çalışma kılavuzunda bulab�l�r-
s�n�z.
İlave tekn�k ver�ler�, ayrı ver� sayfasında ve redüktör  dokümantasyonunda sağlanan ek�pman l�stes�nde bula-
b�l�rs�n�z.

7.3.11 Yardımcı Tahr�k Redüktörün Hız Gösterges�n� Kontrol Etme

Yardımcı tahr�k redüktörün hız gösterges�n� kontrol etmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Yardımcı tahr�k redüktörünü açınız,
2.   Hız �zlemen�n otomat�k olarak değ�ş�p değ�şmed�ğ�n� kontrol ed�n�z.

Sonuç:

Hız gösterges� otomat�k olarak değ�şmezse onarınız veya gerek�rse değ�şt�r�n�z.

Yardımcı tahr�k redüktör �le �lg�l� �lave b�lg�ler�  redüktör dokümantasyonunda  bulunan yardımcı tahr�k redüktör 
çalışma kılavuzunda bulab�l�rs�n�z.

7.3.12 Rulmanların T�treş�m Sev�yeler�n� Ölçme

Rulmanların t�treş�m sev�yeler�n� ölçmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Rulmanların t�treş�mler�n� ölçünüz,
2.   Ölçüm sonuçlarını belgeley�n�z,
3.   Ölçülen değerler�; redüktör devreye alınırken belgelenen  �le karşılaştırınız,değerler
4.   Raporu bu tal�matlarla b�rl�kte arş�vley�n�z,
5.   Müşter� Serv�sler� arızalı rulmanları değ�şt�rmel�d�r.
    * Redüktör  dokümantasyonundak� kullanım kılavuzunda ölçüm sensörünün rulmanlardak� t�treş�m sev�yele-
      r�n� ölçmes� �ç�n gereken �lave b�lg�ler� bulab�l�rs�n�z.

7.3.13 Rulmanlarda Sıcaklığın Ölçülmes�

Rulmanlarda sıcaklığı ölçmek �ç�n aşağıdak�ler� uygulayınız:

1.   Rulmanlardak� sıcaklığı ölçünüz,
2.   Ölçüm sonuçlarını belgeley�n�z,
3.   Ölçülen değerler�, redüktör devreye alınırken belgelenen  �le karşılaştırınız,değerler
4.   Raporu bu tal�matlarla b�rl�kte arş�vley�n�z,
5.   Müşter� Serv�sler�, arızalı rulmanları değ�şt�rmel�d�r.
    * Rulmanlardak� sıcaklığın ölçülmes�yle �lg�l� daha fazla b�lg�,  Pt 100 d�renç termometres� kullanım kılavu-
      zunda bulunab�l�r.

7. ÜNİTEKONTROL VE BAKIM
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7.3.14 Tüm Sab�tleme Cıvatalarının Sıkı Olduğunu Kontrol Ed�n�z

Sab�tleme cıvatalarının sıkı olduğunu kontrol ederken aşağıdak� noktalara d�kkat ed�n�z:

●   Bağlantı sınıfları ( Sayfa 83 ), ön yükleme kuvvetler� ve sıkma torkları ( Sayfa 83-84 ) �le �lg�l� ver�ler� d�kkate 
     alınız.
●   Kullanmaya uygun olmayan cıvataları, aynı mukavemet sınıfı ve t�p�ndek� cıvatalarla değ�şt�r�n�z.

7.3.15 Redüktörün Genel Denet�m�

Redüktörün �ncelenmes� �ç�n PGR Müşter� H�zmetler�n� arayınız. Deney�mler� sayes�nde, bu mühend�sler hang� 
redüktör b�leşenler�n�n değ�şt�r�lmes�n�n gerekt�ğ�n� değerlend�rmek �ç�n en �y� b�lg�ye sah�pt�r.

7.3.16 Son Yapılacaklar
 
Bakım programında  l�stelenen  tüm  �şler�  tamamladıktan sonra, kullanmaya  uygun olmayan  cıvataları, aynı 
mukavemet sınıfı ve t�p�ndek� cıvatalarla değ�şt�r�n�z.

7. ÜNİTE KONTROL VE BAKIM
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SORUN GİDERME 8. ÜNİTE
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8.1

8.1.1

Ürün Bertarafı

Bu kılavuzda ver�len tal�matlara göre parçalar b�rb�r�nden ayrılarak mak�ne sökülmel�d�r. 
Parçalar yapıldıkları malzemeye göre gruplandırılmalıdır: dem�r, alüm�nyum, bakır, plast�k veya kauçuk. 
Parçalar sanay� atıklarını parçalarına ayırma ve yok etme �le �lg�l� yasalara ve kurallara tamamen uyarak  �lg�l� 
merkezlerde bertaraf ed�lmel�d�r. 

Atık Yağ:  Atık yağ bertarafında çevrey� koruma  yasalarına ve mak�nen�n  kullanıldığı  ülkede  yürürlükte olan 
yasalara ve yönetmel�klere uyunuz.

Tasfiye

Atık malzemeler �ç�n geçerl� yönetmel�kler d�kkate alınmalıdır.

Tablo 20: Tasfiye Tablosu

Çevreye b�yoloj�k olarak parçalanmayan malzeme, yağlar, dem�r �çermeyen b�leşenler 
(PVC, kauçuk, reç�neler, v.b.) dökmey�n�z.

NOT !

İnceleme  sırasında  hasarlı  parçaları  tekrar  kullanmayınız,  yalnızca  uzman  k�ş�ler 
tarafından değ�şt�r�lmel�d�r.

DİKKAT !

Çel�k

Gr� dökme dem�r

Alüm�nyum 

Bronz 

Çel�k yay ve elastomer malzeme,

Çel�kl� plast�k 

Asbest �çermeyen �zolasyon malzemes�

 Katkılı m�neral yağ   

Pol�gl�kol bazlı yağlama maddes�

D�şl�ler, m�ller, makaralı rulmanlar, ayar yayları, segmanlar, ...

Redüktör gövdes�, redüktör parçaları, ...

Hafif metal redüktör gövdes�, hafif metal redüktör parçaları, ...

Sonsuz v�dalar, burçlar, ...

M�l keçeler�, k�l�t başlıkları, kauçuk elemanlar, ...  

Kavrama parçaları 

Düz contalar 

Redüktör yağı 

Sentet�k redüktör yağı (et�ket: CLP PG) 

Soğutma kanalı, Serpant�nl� soğutma rez�stansları ve rez�stans 
bağlantı ek�pmanları, v�dalı bağlantı

Bakır, epoks�d, p�r�nç 

MALZEME REDÜKTÖR PARÇALARI 



8.2 Muhtemel Hatalar

Aşağıda l�stelenen arızalar sadece b�r sorun g�derme kılavuzu olarak tasarlanmıştır.
Ün�te hala garant� kapsamındayken herhang� b�r arıza meydana gel�rse, PGR Müşter� H�zmetler� dışındak� k�-
ş�ler�n onarım yapmaya teşebbüs etmes�ne �z�n vermey�n�z.
Garant� süres�n�n sona ermes�nden sonra  b�le, PGR Müşter� H�zmetler� tarafından arızaların düzelt�lmes� �ç�n 
görüşmeler yapmanız gerek�r.

Garant� kaybı!

Önceden PGR onayını almadan veya or�j�nal yedek parça kullanmadan, herhang� b�r 
değ�ş�kl�k yaparsanız redüktörün garant�s�n� geçers�z kılab�l�rs�n�z.
Sadece or�j�nal yedek parçaları PGR'den kullanınız. Redüktör garant� kapsamındayken 
meydana gelen arızaları onarmak �ç�n da�ma PGR Müşter� H�zmetler�n� arayınız.

NOT !

Olası Arızalar ve Bu Arızaların Düzelt�lmes�

Aşağıdak� tablo, olası arızalara da�r genel b�r bakış sunar ve bunların nasıl düzelt�leb�leceğ�n� göster�r.

8.2.1

8.2.1.1

SIKINTI ÇÖZÜM

K�l�t engelleme �şlev� 
başarısız oldu.

Hasarlı k�l�t.

GÖZLEMLENEN

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  K�l�d�n kontrol ed�lmes� ve gerek�rse değ�şt�r�lmes�.

Basınç anahtarı 
alarm ver�yor.

Yağ basıncı m�n�mum değer�n 
altına düştü.

●  Yağ sev�yes�n� oda sıcaklığında kontrol ed�n�z.
●  Gerek�rse yağ doldurunuz.
●  Yağ pompasını kontrol ed�n�z.
●  Gerek�rse, yağ pompasını değ�şt�r�n�z.
●  Yağ filtres�n� ve p�sl�k tutucu filtrey� kontrol ed�n�z.
●  Gerek�rse, yağ filtres�n� değ�şt�r�n�z veya p�sl�k tutucu 
    filtrey� tem�zley�n�z.

Çıkış m�l�nden yağ 
kaçağı.

●  Döner m�l keçeler�n� kontrol ed�n�z ve gerek�rse 
    değ�şt�r�n�z.

Arızalı döner m�l keçeler�.

Redüktörde ses. D�şl� d�şler�n hasar görmes�. ●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  D�şl� parçalarını �nceley�n�z.
●  Gerek�rse, hasarlı parçaları değ�şt�r�n�z.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  Rulman boşluğunu ayarlayınız.

Rulman boşluğu fazladır.

Arızalı rulmanlar. ●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  Arızalı rulmanları değ�şt�r�n�z.

Frekans dönüştürücüdek� 
çalışmanın neden olduğu 
aşırı akım sesler�.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  Kapalı devre motor kontrol s�stem�n� kontrol ed�n�z.

Redüktör bağlantılarının 
çalışırken gevşemes�.

●  Cıvata ve somunları bel�rt�len sıkma torkuna sıkınız.
●  Sarlı cıvata ve somunları değ�şt�r�n�z.

NO

1

2

3

4
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Sorun G�derme

Tablo 21: Sorun G�derme
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SIKINTI GÖZLEMLENEN ÇÖZÜMNO

5

6

7

8

9

Yağ �le k�rlenm�ş 
redüktör dış yüzey�.

Gövde kapağının veya 
bağlantılarının sızdırmazlığı 
yeters�z.

●  Gövde kapağı veya bağlantılarının sızdırmazlığını 
    yapınız.

●  Yağ doldurmayı kontrol ed�n�z.
●  Lab�rentler keçeler� tem�zley�n�z.

Yağ �le k�rlenm�ş lab�rent 
keçeler, yanlış taşıma 
poz�syonu.

Motor dönüş yönü yanlış. ●  Motorun kutuplarını değiştiriniz.Ana tahrik motoru 
çalışmıyor.

Yanlış takılmış veya hatalı 
k�l�t kafes�.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz
●  Ger� döndürmez k�l�t kafes�n� 180° çev�r�n�z - veya 
    değ�şt�r�n�z.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  Yen� b�r mekan�k kavrama takınız.

Mekan�k kavrama blokel�.

Yanlış takılmış ve/veya 
arızalı mekan�k kavrama 
kafes�.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz
●  Mekan�k kavrama kafes�n� 180° çev�r�n�z - veya 
    değ�şt�r�n�z.

Yardımcı tahr�k 
redüktörü çalışırken, 
ana tahr�k motoru 
çalışmaya 
başlayab�l�r.

●  Bağlantıları kontrol ediniz.
●  Gerekirse, arızalı cihazları değiştiriniz.

Ana ve yardımcı motor 
arasındaki hatalı elektriksel 
kilitleme.

Arızalı hız gösterges�. ●  Bağlantıları kontrol ed�n�z.
●  Gerek�rse, arızalı c�hazları değ�şt�r�n�z.

Yardımcı tahr�k 
redüktör motoru 
çalışmıyor.

Redüktör çıkışında aşırı 
yükleme.

●  Redüktör çıkışındak� yükü azaltınız.

Arızalı yardımcı redüktör 
motoru.

●  Motoru onarınız veya değ�şt�r�n�z.

Motor fren� serbest değ�l. ●  Motor fren�n�n elektr�k bağlantısını düzelt�n�z.
●  Gerek�rse, motor fren�n� değ�şt�r�n�z.

Yardımcı tahr�k 
redüktör motoru 
çalışmaya başlar, 
ana redüktör çıkış 
m�l� dönmüyor.

Motor dönüş yönü yanlış. ●  Motorun kutuplarını değ�şt�r�n�z.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  Tek kollu mekan�k kavrama kafes�n� 180° çev�r�n�z - 
    veya değ�şt�r�n�z.

Yanlış takılmış mekan�k 
kavrama kafes�.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  Yen� b�r mekan�k kavrama takınız.

Arızalı mekan�k kavrama.

10 Sızıntı. Yağ ile kirlenmiş labirent 
keçeler, yanlış taşıma 
pozisyonu.

●  Yağ doldurmayı kontrol ediniz.
●  Labirentler keçeleri temizleyiniz.
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SIKINTI GÖZLEMLENEN ÇÖZÜMNO

10

11

Sızıntı. ●  Keçeler� kontrol ed�n�z ve gerek�rse değ�şt�r�n�z.
●  Gövde kapağı veya bağlantılarının sızdırmazlığını 
    yapınız.

Gövde kapağının veya 
bağlantılarının sızdırmazlığı 
yeters�z.

Arızalı döner m�l keçeler�. ●  Döner m�l keçeler�n� kontrol ed�n�z.
●  Gerek�rse değ�şt�r�n�z.

Islak hava filtres�nde 
c�dd� renk değ�ş�m�.

●  Islak hava filtresini değiştiriniz.Islak hava filtresi geçirgen.

12

13

14

Islak hava filtres� 
yukarıdan aşağıya 
doğru renk 
değ�şt�r�yor.

Yağda su var. ●  Yağa su karışma durumunu öğrenmek �ç�n yağdan test 
    tüp �le numune alınız.
●  Yağın b�r k�myasal laboratuvar tarafından �ncelenmes�n� 
    sağlayınız.
●  Gerek�yorsa yağı değ�şt�r�n�z.

Yağ, redüktörde 
köpürüyor.

Koruma maddes� tamamen 
boşaltılmamış.

●  Yağı değ�şt�r�n�z.

Yağ besleme s�stem� düşük 
sıcaklıklarda çok uzun süre 
çalışmaya bırakıldı.

●  Yağ besleme s�stem�n� kapatınız.
●  Yağın gazını g�der�n�z.

Redüktör çalışma anında 
çok soğuk.

●  Redüktörü kapatınız.
●  Yağın gazını g�der�n�z.
●  Yen�den soğuk çalıştırma sırasında soğutma suyu 
    olmadan çalıştırınız.

Yağda su var. ●  Yağa su karışma durumunu öğrenmek �ç�n yağdan test 
    tüp �le numune alınız.
●  Yağın b�r k�myasal laboratuvar tarafından 
    �ncelenmes�n� sağlayınız.
●  Gerek�yorsa yağı değ�şt�r�n�z.

●  Yağı �nceley�n�z.
●  Gerek�yorsa yağı değ�şt�r�n�z.

Yağ köpük kes�c� b�tt�.

●  Yağı �nceley�n�z.
●  Gerek�yorsa yağı değ�şt�r�n�z.

Yağların uygun olmayan 
karışımı.

Gövde kapağının veya 
bağlantılarının sızdırmazlığı 
yetersiz.

●  Keçeleri kontrol ediniz ve gerekirse değiştiriniz.
●  Gövde kapağı veya bağlantılarının sızdırmazlığını 
    yapınız.
●  Sıkıştırma keçelerini kontrol ediniz ve gerekirse 
    vidaları tekrar sıkınız.

Redüktörden sızan 
yağ.

●  Boruları kontrol ed�n�z ve gerek�rse değ�şt�r�n�z veya 
    kapatınız.

Sızdıran borular.

15 Yağ besleme 
s�stem� arızası.

●  Yağ besleme sisteminin kullanım talimatlarına uyunuz.-
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SIKINTI GÖZLEMLENEN ÇÖZÜMNO

16

17

Çalışma sırasında 
yüksek sıcaklık.

Redüktör gövdes�ndek� 
yağ sev�yes� çok yüksek.

●  Yağ sev�yes�n� kontrol ed�n�z.
●  Gerek�yorsa yağ sev�yes�n� düzelt�n�z.

Yağ çok esk�. ●  Son yağ değ�ş�m�n�n ne zaman yapıldığını öğren�n�z.
●  Gerek�yorsa yağı değ�şt�r�n�z.

Yağ c�dd� şek�lde k�rlenm�ş. ●  Yağı değ�şt�r�n�z.

Yağ besleme s�stem� veya 
soğutma serpant�n� arızalı.

●  Yağ besleme s�stem�n� veya soğutma serpant�n� kontrol 
    ed�n�z.
●  Gerek�rse arızalı parçaları değ�şt�r�n�z.
●  Yağ besleme s�stem�n�n kullanım tal�matlarına uyunuz.

Su-yağ soğutuculu redüktör: 
Soğutucu akışı çok düşük 
veya çok yüksek.

●  Vanaları, besleme ve dönüş hatlarını ayarlayınız.
●  Serbest akış �ç�n su-yağ soğutucusunu kontrol ed�n�z.

●  Hava-yağ soğutucusunu tem�zley�n�z.Hava-yağ soğutuculu 
redüktör: Yeters�z hava akışı.

●  Yağ filtres�n� ve p�sl�k tutucu filtrey� kontrol ed�n�z.
●  Gerek�rse, yağ filtres�n� değ�şt�r�n veya p�sl�k tutucu 
    filtrey� tem�zley�n�z.

Yağ soğutmalı redüktör: 
Yağ soğutucusundan 
yeters�z yağ akışı.

●  Soğutma serpant�n�n� tem�zley�n�z veya gerek�rse 
    değ�şt�r�n�z.

Soğutma serpant�nl� 
redüktörler: Soğutma 
serpant�n�n �ç�ndek� 
b�r�k�nt�ler.

Fanlı redüktör: Hava kılavuz 
kapağı veya redüktör 
gövdesindeki hava giriş 
açıklığı kirli.

●  Hava kılavuzu kapağını ve redüktör gövdesini 
    temizleyiniz.

●  Sıcaklığı kontrol ed�n�z; gerek�rse düzelt�n�z.Soğutucu sıcaklığı çok 
yüksek.

●  Yağ pompası fonksiyonunu kontrol ediniz.
●  Gerekirse, yağ pompasını onarınız veya değiştiriniz.

Arızalı yağ pompası.

Rulman noktalarında 
yüksek sıcaklık.

Redüktör gövdes�ndek� 
yağ sev�yes� çok düşük 
veya çok yüksek.

●  Yağ sev�yes�n� oda sıcaklığında kontrol ed�n�z.
●  Gerek�yorsa yağ sev�yes�n� düzelt�n�z.

Yağ çok esk�. ●  Son yağ değ�ş�m�n�n ne zaman yapıldığını öğren�n�z.
●  Gerek�yorsa yağı değ�şt�r�n�z.

●  Soğutucu ek�pmanı tem�zley�n�z.Hava-yağ soğutuculu 
redüktör: Soğutucu ek�pman 
k�rl�.

Yağ besleme s�stem� arızalı. ●  Yağ besleme s�stem�n� veya soğutma serpant�n� 
    kontrol ed�n�z.
●  Gerek�rse arızalı parçaları değ�şt�r�n�z.
●  Yağ besleme s�stem�n�n kullanım tal�matlarına uyunuz.
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SIKINTI GÖZLEMLENEN ÇÖZÜMNO

17

18

19

Rulman noktalarında 
yüksek sıcaklık.

Arızalı rulmanlar. ●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  Rulmanları kontrol ed�n�z ve gerek�rse değ�şt�r�n�z.

Arızalı yağ pompası. ●  Yağ pompası fonks�yonunu kontrol ed�n�z.
●  Gerek�rse, yağ pompasını onarınız veya değ�şt�r�n�z.

K�l�tte yüksek 
sıcaklık.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  K�l�d� kontrol ed�n�z ve gerek�rse değ�şt�r�n�z.

Hasarlı k�l�t.

Rulman 
noktalarında artan 
t�treş�m genl�ğ�.

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  Rulmanları kontrol ed�n�z ve gerek�rse değ�şt�r�n�z.

Arızalı rulmanlar.

20

●  Müşter� H�zmetler�ne başvurunuz.
●  D�şl� çarklarını kontrol ed�n�z ve gerek�rse değ�şt�r�n�z.

D�şl� çarkları arızalı.

●  Ayrı çalıştırma tal�matlarına uygun ç�ft filtrey� bütünüyle 
    değ�şt�r�n�z.
●  F�ltre elemanını tem�zley�n�z.

Ç�ft filtre tıkalı.Ç�ft filtren�n 
k�rlenme gösterges� 
b�r alarmı tet�kler.

21 Yağ besleme sistemi veya 
soğutma serpantini arızalı.

●  Yağ besleme sistemini veya soğutma serpantini kontrol 
    ediniz.
●  Gerekirse arızalı parçaları değiştiriniz.
●  Yağ besleme sisteminin kullanım talimatlarına uyunuz.

Yağda su.

●  Redüktör gövdes�n� korumak �ç�n uygun ısı yalıtımı 
    takınız.
●  Yapısal önlemler� kullanarak hava çıkışını kapatınız 
    veya hava çıkış yönünü değ�şt�r�n�z.

Mak�ne da�res� fanı soğuk 
havayı redüktöre üflüyor: 
Su yoğunlaşması.

●  Müşteri Hizmetlerine başvurunuz.
●  Gerekirse ıslak hava filtresi kullanın.

İklim koşulları.

Yağ karter�ndek� yağ 
köpükler�.

●  Yağa su karışma durumunu öğrenmek �ç�n yağdan test 
    tüp �le numune alınız.
●  Yağın b�r k�myasal laboratuvar tarafından �ncelenmes�n� 
    sağlayınız.



9.1

YETKİLİ SERVİS 9. ÜNİTE

Yetk�l� Serv�s

F�rmamız  tarafından bel�rlenm�ş, elektr�k  ve  mekan�k  konularında eğ�t�m almış ve  bu  konuda yeterl�l�ğ� olan 
deney�ml� personel�m�zd�r. 

Aşağıda firmamız ,yetk�l� serv�s ve müşter� tarafından uyulması gerekl� olan 

aks�yon l�stes� yer almaktadır. Bu l�stede ver�len b�lg�lere uyulması zorunludur. 

Aykırı durumlarda Kullanım ve Bakım Tal�matları geçers�zd�r.

NOT !

Tablo 22: Yetk�l� Serv�s

2-3  : Kontam�ne olmuş atık bertarafına (l�sanslı firma) gönder�l�r.

4     : L�sanslı firmaya bertaraf �ç�n gönder�l�r.

: UYGUN

: UYGUN DEĞİLX  

Redüktörün demontajı X  

Gövde değ�ş�m� X  

D�şl� değ�ş�m� X  

M�l / Şaft değ�ş�m� X  

Sızdırmazlık elemanları har�ç tüm

sarf malzemeler�n değ�ş�m� 

Yağ kapağı değ�şt�rme 

Sızdırmazlık elemanı değ�şt�rme

IEC bağlantılı redüktörler�n elektr�k

motor montajı

1

1.1

1.2

1.3

1.4

2

3

4

5

W bağlantılı redüktörler�n montajı 6

7
Elektr�k motorunun IEC bağlantılı 

redüktör demontajı

X  

KRİTERLER ÜRETİCİ (PGR) YETKİLİ SERVİS MÜŞTERİNo

Yağ değ�şt�rme
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Yedek Parçalar

Kurulum alanındak� en öneml� yedek parçaları stoklayarak, redüktörün her an kullanıma hazır olmasını sağla-
yab�l�rs�n�z.

●   PGR Müşter� H�zmetler�n�n �let�ş�m adres� İLETİŞİM başlığı altında bulunab�l�r (Sayfa 121).

10.1

Yedek Parça S�par�ş� �ç�n Gerekl� B�lg�ler

Yedek parçaları s�par�ş etmek �ç�n yedek parça l�stes�ne bakınız. Sadece PGR yedek parçalarını kullanınız.

Yedek parça s�par�ş� ver�rken lütfen aşağıdak� b�lg�ler� ed�n�n�z:

●   S�par�ş kalem� �le numarası,
●   Ürün t�p� ve ebatı,
●   Parça numarası,
●   Adet.

10.1.1

YEDEK PARÇA10. ÜNİTE
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Uygun olmayan yedek parçaların kullanılması neden�yle redüktörde hasar!

Sadece PGR or�j�nal yedek parçalarını kullanınız. PGR, kend�s� tarafından tedar�k 
ed�lmeyen yedek parçalar �ç�n garant� talepler�n� kabul etmeyecekt�r. D�ğer yedek 
parçalar PGR  tarafından test ed�lmem�ş ve onaylanmamıştır.  Onaylanmamış 
yedek parçalar, redüktörün tasarım özell�kler�n� değ�şt�reb�l�r ve böylece akt�f  veya 
pas�f güvenl�ğ�n� bozab�l�r.
PGR, onaylanmamış  yedek  parçaların kullanımı sonucunda meydana gelen 
hasarlar  �ç�n  h�çb�r sorumluluk kabul etmez.  Aynı  şey PGR  tarafından tedar�k 
ed�lmeyen aksesuarlar �ç�n de geçerl�d�r.

TEHLİKE !



11.1

11. ÜNİTETEKNİK AÇIKLAMALAR
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Ortam Sıcaklığı

Redüktör, -20 °C �le 40 °C arasında b�r  ortam sıcaklığında çalıştırılab�l�r. Çeş�tl� uygun önlemler uygulayarak 
redüktör, -40 °C �le 60 °C arasında değ�şen ortam sıcaklık aralığında kullanılab�l�r. Ancak, bu her zaman PGR 
tarafından yetk�lend�r�lmel� ve s�par�ş metn�nde bel�rt�lmel�d�r.

Redüktörün depolanması;

Redüktörü agres�f k�myasal ürünler, yüksek hava k�rl�l�ğ� veya nem� olan ortamlar veya 0 °C' n�n altındak� veya 
40 °C'n�n üzer�ndek� ortam sıcaklıkları g�b� zararlı etk�lere maruz bırakmayınız.



Ürün T�pler�

Redüktörde aşağıdak� ürün t�pler� mevcuttur. Daha fazla b�lg� ve redüktörün ayrıntılı b�r tasv�r�, redüktörün do-
kümantasyonundak� tekn�k ç�z�m�nde bulunab�l�r.

11.2

11. ÜNİTE TEKNİK AÇIKLAMALAR

Şek�l 57: Ürün T�pler�

PB ... -HV  

PB ... -SV  

PB ... -DV  

PB ... -KV  

PB ... -FV

PH ... -DV  

PH ... -KV  

PH ... -FV

PH ... -SV  

PH ... -HV  

Hel�sel D�şl�l� 
Redüktörler

T�p
PH ... 2
PH ... 3
PH ... 4

2 ... 4 Kademe
�N = 6.3 - 450 

Hel�sel-Kon�k D�şl�l� 
Redüktörler

T�p
PB ... 2
PB ... 3
PB ... 4

2 ... 4 Kademe
�N = 5 - 400

D�key Montaj Poz�syonu

Hel�sel D�şl�l� 
Redüktörler

T�p
PH ... 1
PH ... 2
PH ... 3
PH ... 4

1 ... 4 Kademe
�N = 1.25 - 450 

PH ... -SH  

PH ... -HH  

PH ... -DH  

PH ... -KH  

PH ... -HM 
PH ... -DM
PH ... -KM 
PH ... -FM

PH ... -FH

Hel�sel-Kon�k D�şl�l� 
Redüktörler

T�p
PB ... 2
PB ... 3
PB ... 4

2 ... 4 Kademe
�N = 5 - 400

Yatay Montaj Poz�syonu

PB ... -HH 

PB ... -KH 

PB ... -SH 

PB ... -DH 

PB ... -FH 

PB ... -HM 
PB ... -DM
PB ... -KM
PB ... -FM
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Ağırlıklar

Kes�n ağırlıklar, tekn�k belgeler�nde dökümantasyonda veya ürün et�ket�nde bel�rt�lm�şt�r.
Tüm ağırlık özell�kler�, yağ doldurma veya monte ed�len b�leşenler har�ç olarak ürünler� �fade eder.
Redüktörler�n ağırlıkları (kg c�ns�nden yaklaşık değerler) �ç�n aşağıdak� tablolara bakınız:

11.3

11. ÜNİTETEKNİK AÇIKLAMALAR

Tablo 23 - 1b: Ağırlıklar

T�p�

22212019181716151413

2400 - 3210 - 4260 - 5850 - - -

2030 2600 3460 3700 4700 5150 6650 7550 8960 9700

1910 2460 3270 3510 4470 4895 6350 7250 8460 9300

2320 2650 3500 3910 4595 5070 6750 8150 9200 9900

2180 2515 3285 3660 4285 4780 6250 7650 8600 9400

2400 2750 3655 3990 4710 5220 6850 8250 9270 9990

2280 2620 3460 3765 4475 5950 6350 7750 8670 9490

2460 2845 4010 4350 5650 6200 - - - -

2360 2745 3815 4175 5350 5910 - - - -

2400 2770 3760 4025 5025 5530 7040 8150 9250 9990

2280 2635 3570 3795 4795 5275 6540 7650 8650 9490

2295 2620 3650 4005 4720 5030 6850 8250 9260 9990

2290 2650 3455 3785 4485 4960 6350 7750 8660 9490

Kg

PH1 - SH

PH2 - H

PH2 - M

PH3 - H

PH3 - M

PH4 - H

PH4 - M

PH2 - H

PB2 - M

PB3 - H

PB3 - M

PB4 - H

PB4 - M

Tablo 23 - 2a: Yardımcı Tahr�kl� Redüktörlerde (Arıza Bakım Çalışması) �ç�n;

121110987654

T�p�

PB3 - H

Kg

288 405 455 684 764 1044 1284 1704 1979

43 6 8 1211109

T�p�

5 7

130 - 305 - 550 - 865 - 1520 -

- 195 305 360 510 600 840 970 1350 1630

- - - - - - - - - -

- - 325 370 550 635 890 1040 1430 1705

- - - - - - - - - -

- - - - 560 655 890 1030 1480 1750

- - - - - - - - - -

- 240 365 415 620 710 1010 1165 1655 1930

- - - - - - - - - -

- 215 330 385 555 645 900 1030 1470 1745

- - - - - - - - - -

- - 340 390 560 670 905 1040 1505 1770

PH1 - SH

PH2 - H

PH2 - M

PH3 - H

PH3 - M

PH4 - H

PH4 - M

PH2 - H

PB2 - M

PB3 - H

PB3 - M

PB4 - H

PB4 - M - - - - - - - - - -

Kg

Tablo 23: Ağırlıklar
 
Tablo 23 - 1a: Ağırlıklar

www.pgr.com.tr  < 109



Yağ M�ktarları

Gerekl� yağ m�ktarı redüktörde olan ürün et�ket�nde bel�rt�lm�şt�r.
Döner

 

 m�l keçe  contaları ve takon�te keçeler� �le  yatay montaj konumunda b�r redüktörün yağ m�ktarları �ç�n 
(l�tre olarak yaklaşık değerler) aşağıdak� tablolara bakınız.

Tablo 24: Yağ M�ktarları

Tablo 24 - 1a : Çıkış Keçes� Yağ M�ktarları

11.4

11. ÜNİTE TEKNİK AÇIKLAMALAR

Tablo 23 - 2b: Yardımcı Tahr�kl� Redüktörlerde (Arıza Bakım Çalışması) �ç�n;

181716151413

T�p�

2691 3041 4106 4371 5581 6036PB3 - H

Kg

Tablo 23 - 3a: Yardımcı Tahr�kl� Redüktörlerde (Yük Atında Çalışma) �ç�n;

121110987654

T�p�

PB3 - H

Kg

290 424 474 716 796 1092 1332 1786 2061

Tablo 23 - 3b: Yardımcı Tahr�kl� Redüktörlerde (Yük Atında Çalışma) �ç�n;

181716151413

T�p�

PB3 - H

Kg

2917 3267 4802 5067 6332 6787

T�p�

121110986 754321

PH - 1SH

PH - 2H

PH - 2M

PH - 3H

PH - 3M

PH - 4H

PH - 4M

PB - 2H

PB - 2M

PB - 3H

PB - 3M

PB - 4H

PB - 4M

- -

- -

- -

- -

- -

- -

- -

- -

- -

- -

- -

- -

- -

7

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

10

10

-

-

-

-

-

-

-

-

-

10

22

15

19

-

16

-

-

-

-

-

18

-

17

-

16

23

-

18

-

-

-

-

-

20

-

18

42

27

37

-

30

-

29

-

-

-

32

-

29

-

30

45

-

35

-

32

-

-

-

36

-

34

68

44

57

-

48

-

49

-

-

-

52

-

50

-

45

60

-

52

-

50

-

-

-

55

-

52

120

74

95

-

85

-

85

-

-

-

87

-

80

-

82

114

-

93

-

96

-

-

-

100

-

92

Redüktör Gövdes�
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Yardımcı tahr�k s�steml� ana d�şl� kutusuna bağlanması sırasında kullanılan ara flanş �ç�n gerekl� olan �lave yağ 

m�ktar tabloları:

Tablo 24 - 3a: Ara Flanş �ç�n Yağ M�ktarları

11. ÜNİTETEKNİK AÇIKLAMALAR

Tablo 24 - 1b: Çıkış Keçes� Yağ M�ktarları

22212019181716151413

T�p�
Redüktör Gövdes�

PH - 1SH

PH - 2H

PH - 2M

PH - 3H

PH - 3M

PH - 4H

-

340

370

490

540

420

-

320

350

470

515

395

-

340

320

450

415

380

390

320

300

420

390

430

-

300

240

315

250

305

270

290

230

305

240

290

-

215

165

245

195

235

190

210

160

235

190

230

-

140

115

165

130

140

175

135

110

160

125

130

Bu tabloda yatay montaj poz�syonunda kullanılacak yağ m�ktarları göster�lmekted�r (Lab�rent keçelerde):

Tablo 24 - 2 : Lab�rent Keçe Yağ M�ktarları

1817161514131211109876543 19

T�p�T�p�
Redüktör Gövdes�

PH - 1SH

PH - 2SH

5.2

-

-

7

18

11

- 34 - 57 -

3433232112

100 - 155

1206058

-

130

156

190

- 225

260200

-

270

330

-

121110987654

T�p�
Redüktör Gövdes�

PB - 3H 1 2 2 5 5 5 6 12 12

Yardımcı  tahr�k  redüktörü hakkında ek b�lg�ler�, redüktörün dokümantasyonunda yardımcı tahr�k  redüktörü 
çalışma kılavuzunda bulab�l�rs�n�z.

Tablo 24 - 3b: Ara Flanş �ç�n Yağ M�ktarları

22212019181716151413

T�p�
Redüktör Gövdes�

PB - 3H 15 15 20 20 25 25 40 40 60 60

22212019181716151413

T�p�
Redüktör Gövdes�

120

140

120

130

110

145

120

PH - 4M

PB - 2H

PB - 2M

PB - 3H

PB - 3M

PB - 4H

PB - 4M

125

155

130

140

115

150

125

170

220

180

210

160

230

170

175

230

190

220

165

235

175

225

320

260

290

230

295

230

230

335

275

300

235

305

235

310

-

-

380

360

480

440

330

-

-

440

420

550

510

430

-

-

370

420

540

590

450

-

-

430

490

620

680

Tablo 24 - 1c: Çıkış Keçes� Yağ M�ktarları
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11. ÜNİTE TEKNİK AÇIKLAMALAR

Tablo 24 - 4a: Daldırma Yağlama

T�p�

121110986 754321

Redüktör Gövdes�

PH - 2V

PH - 3V

PH - 4V

P  - B 2V

P  - 3B V

P  - 4B V

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

23

-

-

23.5

20

-

35

37

-

38

34

36

37

40

-

46

36

40

62

64

62

74

58

65

69

76

70

81

68

73

98

106

108

115

100

105

110

116

110

120

105

110

160

185

180

190

160

175

180

200

210

225

184

200

Tablo 24 - 4b: Daldırma Yağlama

22212019181716151413

T�p�
Redüktör Gövdes�

PH - 2V

PH - 3V

PH - 4V

P  - B 2V

P  - 3B V

P  - 4B V

120

160

140

125

115

135

135

180

160

140

130

150

185

255

220

190

180

210

200

260

230

200

190

220

265

325

280

270

260

270

285

335

300

295

275

285

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

Tablo 24 - 5b: Basınçlı Yağlama

21 222019181716151413

T�p�
Redüktör Gövdes�

PH - 2V

PH - 3V

PH - 4V

P  - B 2V

P  - 3B V

P  - 4B V

120

160

140

125

115

135

135

180

160

140

130

150

185

225

220

190

180

210

200

260

230

200

190

220

265

325

280

270

260

270

285

335

300

295

275

285

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

-

Tablo 24 - 5a: Basınçlı Yağlama

121110986 754321

T�p�
Redüktör Gövdes�

PH - 2V

PH - 3V

PH - 4V

PB - 2V

PB - 3V

PB - 4V

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

- - -

11.5

-

-

-

10

-

17.5

24.5

-

19

17

18

20

27

-

23

18

20

31

42

46

37

29

32

35

50

52

40

34

36

50

71

80

57

50

52

53

77

81

60

52

55

83

109

120

95

80

87

90

118

135

114

92

100
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Ölçüm Yüzey� Ses Basıncı Sev�yes�

Redüktörün 1m mesafeden ölçülen ölçüm yüzey� ses basınç sev�yes� değer� Tablo 25' te ver�lm�şt�r.
Bu ölçüm DIN EN ISO 9614 / 2 standardına göre yapılmıştır.
Redüktörü çalıştıran personel redüktörden 1m uzaklıktak� alanda bulunmalıdır.

Ölçüm yüzey� ses basıncı redüktör et�ket�nde bel�rt�len g�r�ş devr� (n1), g�r�ş gücü (P1)'e ulaşması durumunda 
geçerl�d�r. Değerler b�rden fazla �se en yüksek dev�r ve güç geçerl�d�r.
Ölçüm yüzey� ses basıncı yağlama ün�teler� göz önüne alınarak bel�rlenm�şt�r.

Tablodak� mevcut ölçülen değerler kal�te kontrol bölümümüzün yaptığı �stat�st�ksel değerlend�rmeler sonucun-
da elde ed�lm�şt�r.

22212019181716151413121110987654

n1
1/m�n

�NT�p�
Redüktör Gövde Büyüklüğü

PB2

PB3

5
.
.
.
8

9
.
.
.

14

16
.
.
.

22.4

12.5
.
.
.

31.5

35.5
.
.
.

56

63
.
.
.

90

-

-

-

-

-

-

-

-

-

95

88

81

93

86

79

92

84

77

-

-

-

-

-

-

-

-

-

95

88

81

93

85

79

92

83

77

-

-

-

-

-

-

-

-

-

93

86

79

92

84

78

91

82

76

-

-

-

-

-

-

-

-

-

93

86

79

92

83

77

91

82

75

-

-

85

-

87

80

-

84

76

93

85

78

91

82

76

90

81

75

-

90

83

-

86

79

-

84

75

93

84

78

90

81

75

89

81

74

-

89

82

90

84

78

90

83

74

91

83

77

89

80

74

88

80

73

94

87

81

88

83

77

89

82

74

90

83

76

88

79

73

87

79

72

92

85

78

87

82

75

88

81

73

89

82

75

87

78

72

86

78

71

91

84

77

86

81

74

87

80

73

88

80

74

86

77

71

85

77

70

89

83

76

85

80

73

84

79

72

85

78

73

84

75

70

83

75

68

88

82

75

84

79

72

83

78

71

83

77

71

82

73

69

81

73

67

87

80

73

83

77

70

81

74

69

82

74

70

79

72

67

78

71

66

85

79

72

82

75

68

80

73

68

81

73

69

77

71

65

76

69

64

84

78

71

81

74

67

79

72

67

80

72

68

75

69

64

74

68

63

83

77

70

78

73

66

78

70

65

79

71

66

74

67

62

73

66

61

81

74

67

76

70

64

76

68

63

77

69

64

73

66

*

71

64

*

79

73

66

75

68

62

74

67

61

75

68

63

72

65

*

70

63

*

76

71

64

73

67

61

71

64

*

72

65

*

69

63

*

68

61

*

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

* LpA < 60 dB [A]

11. ÜNİTETEKNİK AÇIKLAMALAR

11.5

Tablo 25: Ölçüm Yüzey� Ses Basıncı Sev�yes�

Tablo 25 - 1: Fan Soğutmalı Kon�k Hel�sel Redüktör �ç�n Ölçüm Yüzey� Ses Basınç Sev�yes� LpA, dB [A]
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22212019181716151413121110987654

n1
1/m�n

�NT�p�
Redüktör Gövde Büyüklüğü

PB2

PB3

PB4

5
.
.
.
8

9
.
.
.

14

16
.
.
.

22.4

12.5
.
.
.

31.5

35.5
.
.
.

56

63
.
.
.

90

80
.
.
.

125

140
.
.
.

224

250
.
.
.

400

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

75 78 80 82 83 84 86 87 88 89 90 93 - - - - - - -

70 72 73 76 77 78 79 81 82 83 84 86 88 89 - - - - -

63 65 66 69 71 72 73 74 75 77 78 80 82 83 84 - - - -

71 74 75 77 79 80 81 83 84 85 86 87 89 - - - - - -

65 67 69 72 73 74 76 77 78 80 81 82 83 85 86 - - - -

60 63 65 66 67 69 71 72 73 74 76 77 78 79 - - - -

66 69 71 72 74 75 77 78 80 81 82 85 85 - - - - - -

61 63 65 67 68 69 71 72 74 75 77 79 80 81 81 - - - -

60 62 63 64 66 67 68 70 72 73 74 75 - - - -

68 71 74 75 76 77 79 81 83 84 85 86 87 87 88 89 90 91 92

63 66 68 69 70 72 73 75 77 78 80 80 81 82 82 84 85 86 86

61 62 64 65 66 68 71 71 73 73 74 75 75 77 78 79 79

65 67 70 71 71 72 74 77 79 80 81 82 83 83 84 86 86 88 88

62 65 65 66 66 69 71 73 75 76 76 77 77 78 80 81 82 83

62 65 67 68 69 70 70 71 72 74 74 75 76

61 64 70 67 68 68 70 73 75 76 78 78 79 79 80 82 83 84 84

63 62 62 62 65 68 70 71 72 73 73 74 75 76 77 78 79

61 63 64 65 66 67 67 68 70 70 72 72

- 64 65 67 68 70 72 75 76 77 79 80 81 82 83 84 85 86 86

- 61 63 64 67 69 70 72 73 74 75 76 77 78 79 80 80

- 62 64 65 66 68 68 69 71 71 72 73 74

- 60 61 63 65 66 68 71 72 73 75 76 77 78 79 80 81 82 82

- 61 63 65 67 68 69 71 71 72 74 75 75 76 77

- 61 62 64 65 66 67 68 69 69 70

- 62 63 65 67 69 70 71 73 73 75 76 77 77 78 79

- 62 63 64 66 67 68 69 70 71 72 73 73

- 61 62 63 64 65 66 66

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

* * * * * *

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

* * *

*

*

*

* LpA < 60 dB [A]

11. ÜNİTE TEKNİK AÇIKLAMALAR

Tablo 25 - 2: Fansız Kon�k Hel�sel Redüktör �ç�n Ölçüm Yüzey� Ses Basınç Sev�yes� LpA, dB [A]
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11. ÜNİTETEKNİK AÇIKLAMALAR

Tablo 25 - 3: Fan Soğutmalı Hel�sel Redüktör �ç�n Ölçüm Düzey� Ses Basınç Sev�yes� LpA, dB [A]

222120191817161514131211109876543

n1
1/m�n

�NT�p�
Redüktör Gövde Büyüklüğü

PH1

PH2

PH3

1.25
.
.
.
2

2.24
.
.
.

3.55

4
.
.
.

5.6

6.3
.
.
.

10

11.2
.
.
.

16

18
.
.
.

28

22.4
.
.
.

35.5

40
.
.
.

63

71
.
.
.

112

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

76 - 81 - 84 - 87 - 91 - - - - - - - - - - -

71 - 76 - 79 - 81 - 83 - 85 - - - - - - - - -

67 - 72 - 75 - 78 - 80 - 82 - 85 - - - - - - -

73 - 79 - 82 - 84 - 89 - 90 - - - - - - - - -

68 - 74 - 77 - 79 - 82 - 84 - 87 - - - - - - -

64 - 70 - 72 - 75 - 78 - 80 - 83 - 84 - - - - -

70 - 77 - 81 - 83 - 86 - 89 - 93 - - - - - - -

65 - 71 - 75 - 77 - 80 - 82 - 84 - 85 - 87 - - -

61 - 68 - 71 - 72 - 75 - 77 - 79 - 81 - 83 - - -

- 75 76 77 80 81 82 84 85 86 88 90 92 94 96 96 - - - -

- 69 71 72 74 75 77 79 80 81 83 84 85 86 87 88 88 89 90 -

- 66 68 69 70 72 73 75 76 77 79 80 81 82 83 83 84 84 85 85

- 73 75 77 79 80 81 82 85 88 90 91 92 93 95 95 - - - -

- 68 69 70 72 73 75 77 79 80 82 83 84 85 85 86 86 87 87 87

- 64 66 67 69 70 71 73 74 76 78 79 79 80 81 81 82 82 83 83

- 71 73 75 77 78 80 82 84 86 87 90 91 92 93 94 94 95 95 95

- 65 67 68 71 72 73 75 77 78 80 81 82 83 83 84 85 85 86 86

- 62 64 65 67 68 69 71 73 74 75 77 78 79 79 80 80 81 81 81

- - 71 72 75 75 77 77 80 80 81 81 84 84 84 85 - - - -

- - 65 66 69 70 71 72 74 75 75 75 78 78 78 79 - - - -

- - 62 62 66 67 67 68 70 70 71 72 74 74 75 76 - - - -

- - 70 71 73 74 76 76 79 79 80 80 83 82 83 83 - - - -

- - 64 65 67 68 69 70 73 73 73 74 77 77 77 77 - - - -

- - 62 62 63 64 65 66 69 69 69 70 72 73 73 73 - - - -

- - 70 70 72 72 75 75 78 78 78 78 82 82 82 82 - - - -

- - 64 64 65 66 68 69 71 72 72 72 75 75 75 76 - - - -

- - 61 61 62 62 64 65 67 67 68 68 71 71 71 72 - - - -
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11. ÜNİTE TEKNİK AÇIKLAMALAR

Tablo 25 - 4: Fansız Hel�sel Redüktör �ç�n Ölçüm Düzey� Ses Basınç Sev�yes� LpA, dB [A]

* LpA < 60 dB [A]

222120191817161514131211109876543

n1
1/m�n

�NT�p�
Redüktör Gövde Büyüklüğü

PH1

PH2

PH3

PH4

1.25
.
.
.
2

2.24
.
.
.

3.55

4
.
.
.

5.6

6.3
.
.
.

10

11.2
.
.
.

16

18
.
.
.

28

22.4
.
.
.

31.5

35.5
.
.
.

63

71
.
.
.

112

100
.
.
.

140

160
.
.
.

250

280
.
.
.

450

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

1500

1000

750

73 - 77 - 79 - 81 - 83 - - - - - - - - - - -

69 - 72 - 75 - 76 - 78 - 80 - - - - - - - - -

65 - 69 - 71 - 73 - 75 - 77 - 79 - - - - - - -

70 - 75 - 77 - 79 - 81 - 83 - - - - - - - - -

66 - 70 - 72 - 74 - 76 - 78 - 80 - - - - - - -

62 - 67 - 68 - 71 - 73 - 75 - 77 - 79 - - - - -

67 - 72 - 74 - 76 - 78 - 79 - 82 - - - - - - -

- 67 - 70 - 71 - 73 - 75 - 77 - 79 - 81 - - -

- 63 - 66 - 67 - 70 - 71 - 74 - 76 - 78 - - -

- 71 74 75 76 77 79 79 80 81 81 82 84 85 85 86 - - - -

- 66 69 70 71 72 74 74 75 76 76 77 80 80 80 81 83 83 84 -

- 63 66 67 67 69 70 71 72 73 73 74 76 77 77 78 80 80 81 81

- 69 72 73 74 75 77 77 78 79 79 80 82 83 83 84 - - - -

- 64 67 68 69 70 72 72 73 74 74 75 77 78 78 79 81 81 82 82

- 61 64 65 66 67 69 69 70 71 71 72 74 75 75 76 77 78 79 79

- 66 69 70 71 72 74 74 75 76 77 78 80 80 81 82 83 84 84 85

- 61 64 65 66 68 69 69 70 71 72 73 75 75 76 77 78 79 79 80

- 61 62 63 64 66 66 67 68 69 70 72 72 73 73 75 75 76 76

- - 68 69 73 74 74 75 77 77 78 79 81 81 82 83 83 84 85 86

- - 63 65 68 69 69 71 72 73 73 74 76 77 77 78 79 79 81 81

- - 60 61 65 66 65 67 69 69 70 71 73 73 74 75 75 76 77 78

- - 65 67 70 71 71 73 74 75 76 76 78 79 79 80 81 81 83 83

- - 62 65 66 66 68 69 70 71 72 73 74 75 75 76 77 78 78

- - 62 63 63 65 66 67 67 68 70 71 71 72 73 73 75 75

- - 62 64 67 68 68 70 71 72 73 74 76 76 77 78 78 79 80 81

- - 62 63 63 65 66 67 68 69 71 71 72 73 73 74 75 76

- - 62 63 64 65 66 68 68 69 70 70 71 72 72

- - - - 66 67 68 69 70 71 72 73 75 75 76 76 77 78 78 78

- - - - 62 63 63 64 65 66 67 68 70 70 71 72 72 73 73 74

- - - - 61 62 63 64 64 66 67 68 68 69 69 70 70

- - - - 64 65 66 66 68 68 69 70 72 73 73 74 74 75 75 76

- - - - 60 61 62 63 64 64 65 67 68 68 69 70 70 71 71

- - - - 60 61 61 62 64 64 65 66 66 67 67 68

- - - - 61 62 63 64 65 66 67 67 69 70 70 71 72 72 73 73

- - - - 60 61 62 63 64 65 66 66 67 68 68 68

- - - - 61 62 62 63 64 64 65 65

*

*

*

*

*

*

*

*

* *

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

*

* * * * *

*

*
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Garant� Şartları12.1

1.    Garanti süresi, malın teslim tarihinden itibaren başlar ve 2 yıldır.

2.    Malın bütün parçaları dahil olmak üzere tamamı Firmamızın garanti kapsamındadır.

3.    Malın tamir süresi 30 iş gününü, binek otomobil ve kamyonetler için ise 30 iş gününü geçemez. Bu 

       süre, garanti süresi içerisinde mala ilişkin arızanın yetkili servis istasyonuna  veya satıcıya bildirimi 

       tarihinde, garanti süresi dışında ise malın yetkili servis istasyonuna  teslim tarihinden itibaren başlar. 

       Malın arızasının  10  iş günü içerisinde giderilememesi  halinde, üretici  veya  ithalatçı;  malın tamiri 

       tamamlanıncaya kadar, benzer özelliklere sahip başka bir malı tüketicinin kullanımına tahsis etmek 

       zorundadır. Malın garanti süresi  içerisinde  arızalanması  durumunda,  tamirde geçen süre garanti 

       süresine eklenir.

4.    Malın garanti süresi içerisinde gerek malzeme ve işçilik, gerekse montaj hatalarından dolayı arıza-

       lanması halinde, işçilik masrafı, değiştirilen parça bedeli ya da başka herhangi bir ad altında hiçbir  

       ücret  talep etmeksizin tamiri yapılacaktır.         

5.    Tüketicinin onarım hakkını kullanmasına rağmen malın;

       ●   Tüketiciye teslim edildiği tarihten itibaren, belirlenen garanti süresi içinde kalmak kaydıyla, bir yıl 

             içerisinde; aynı arızanın ikiden fazla tekrarlanması veya farklı arızaların dörtten fazla meydana  

             gelmesi veya belirlenen garanti süresi içerisinde farklı arızaların toplamının altıdan  fazla olması 

             unsurlarının yanı sıra, bu arızaların maldan yararlanamamayı sürekli kılması,

       ●    Tamiri için gereken azami süresinin aşılması,

       ●    Firmanın servis istasyonunun, servis istasyonunun mevcut olmaması halinde sırayla satıcısı, 

             bayii, acentesi temsilciliği ithalatçısı veya imalatçı-üreticisinden birisinin düzenleyeceği raporla  

             arızanın  tamirini  mümkün bulunmadığının  belirlenmesi, durumlarında tüketici malın ücretsiz 

             değiştirilmesini, bedel iadesi veya ayıp oranda bedel indirimi talep edilebilir. 

6.     Malın  kullanma  kılavuzunda  yer  alan  hususlara  aykırı  kullanılmasından  kaynaklanan  arızalar 

       garanti kapsamı dışındadır.

7.    Tüketici, garantiden doğan haklarının kullanılması ile ilgili olarak çıkabilecek uyuşmazlıklarda yer-

       leşim yerinin  bulunduğu veya  tüketici işleminin  yapıldığı yerdeki  Tüketici Hakem  Heyetine  veya 

       Tüketici Mahkemesine başvurabilir.

8.    Satıcı  tarafından  bu  Garanti  Belgesinin  verilmemesi  durumunda,  tüketici  Gümrük  ve  Ticaret 

       Bakanlığı Tüketicinin Korunması ve Piyasa Gözetimi Genel Müdürlüğüne başvurabilir.

9.    Müşteriler servis veya tamir sonrası oluşan problemler için üreticiyi bilgilendirilmelidir.

10.  Bu garanti, ürünün  kendisi dışında,  ürünün kullanıldığı  müşteri  tarafındaki  tesis durması, fiziksel 

       veya ruhsal yaralanmalar gibi zararları kapsamaz.

11.  Satın alınan ürünlerimizde yapılacak değişiklikler, kusurlu  arıza tamiri,  hatalı kullanımlar, ilgili ürüne 

       ait kullanım kılavuzuna  uygun olmayan  işlemler, firmamızın  onayı  olmadan  satılan  malzemeler, 

       yeterli teknik donanımı olmayan elemanların işletmeye alması sırasında  meydana gelecek  arıza ve 

       bozulmalar garanti kapsamında değildir.

12.  Müşteri, sevk edilen ürünü kontrol etmekle yükümlüdür. Herhangi  bir hasar vb. uygunsuzluk duru-

       munda ürün kabul edilemez ve uygunsuzluğun Firmamıza bildirilmesi gerekir.

13.  Arıza durumunda, garanti kapsamında olan ürünlerin kullanımı hemen durdurulmalı ve firmamıza 

       gönderilmelidir. 

14.  Müşteri tarafından çalışma koşulları bilgisi doğru verilmediğinde (yanlış, eksik, koşulların değişmesi 

       vs. bilgi) ya da servis  faktörünün önerilenin  altında seçilmesi durumunda ürün,  garanti kapsamı 
 

       dışındadır.

15.  Ürünlerin kullanım alanında tamir edilmesi, garanti şartlarına dahil değildir.

16.  Ürünün kullanım ömrü 10 yıldır.

Aşağıdak� b�lg� yurt�ç� müşter�ler �ç�n hazırlanmıştır, yurt dışındak� müşter�ler �ç�n geçerl� değ�ld�r. 
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Garant� Belges�

GARANTİ 12. ÜNİTE

12.2

Polat Group Redüktör San. ve T�c. A.Ş.

Ata OSB Mah. Ast�m 1 Cad. No: 4, PK 105    

Efeler / Aydın / TÜRKİYE

+90 256 231 19 12 - 16 (pbx)

+90 256 231 19 17

:

:

:

:

REDÜKTÖR

PGR

30 İş Günü

2 Yıl

:

:

:

:

:

:

:

:

:

:

:

:

:

İmza : Kaşe :

ÜRETİCİ FİRMANIN

Ünvanı

Adres�

Telefon

Fax                                                 

İmza ve kaşe 

ÜRÜNÜN

C�ns�

Markası

Model�

Ser� No

Tesl�m Tar�h�  ve Yer�

Azam� Tam�r Süres�

Garant� Süres�

Belgen�n Ver�l�ş Tar�h� ve Sayısı

SATICI FİRMANIN

Ünvanı

Adres�

Tel

Fax

Fatura Tar�h� ve No

Tar�h :
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12.3 AT Uygunluk Beyanı

AT UYGUNLUK BEYANI

Tarih: 11 Temmuz 2016 

Ürünlerimiz  yukarıda  tanımlanan  Yönetmelik  ve Standartlara  uyumludur. Ürünlerimiz  üzerinde  Elektrik 
Motoru  takılı  olduğu  durumlarda  Alçak  Gerilim  Yönetmeliğinin  2014/35/AB  uygulama  alanına  girdiği 
ölçüde gerekliliklerini yerine ge�rir.

         Yetkili Kişi
Neclet DEMİR
Genel Müdür      

       

FİRMA
ADI         : POLAT GRUP REDÜKTÖR SAN. VE TİC. A.Ş. 
ADRES   : Ata OSB Mah. As�m 1.Cad. No: 4,  PK 105    Efeler / Aydın / TÜRKİYE
TEL         : +90 256 231 19 12 - 16 (pbx)  
FAKS      : +90 256 231 19 17 

UYGULANAN HARMONİZE STANDARTLAR: TS EN ISO 12100:2010
TS EN ISO 13857
TS EN 60204
TS EN ISO 80079-36:2016
TS EN ISO 80079-37:2016

2006/42/AT
2014/34/EU
2014/35/AB

UYGULANABİLİR YÖNETMELİKLER: 

Makine Emniyet Yönetmeliği
ATEX
Alçak Gerilim Yönetmeliği

ÜRÜN
ADI        : ENDÜSTRİYEL TİP REDÜKTÖR
TİPİ        : PH / PB 
MARKA : PGR
MODEL  : PH   31 … 221
                          42 … 222
                          53 … 223
                          74 … 224

PB    42 … 222
         43 … 223
         54 … 224



GARANTİ 12. ÜNİTE

www.pgr.com.tr 120 >

12.4 ATEX Belges�



İlet�ş�m B�lg�ler�

İLETİŞİM BİLGİLERİ 13. ÜNİTE

13.1

IN DER SCHLINGE 6, D-59227 A    hlen / ALMANYA

ALMANYA BÖLGE

Tel

Web
e-ma�l        

:
:
:
:
:
:

+49 (0) 238 2855 7010
+49 (0) 238 2855 7011
+49 (0) 238 2855 7012
+49 (0) 238 2855 7016
www.pgr.com.tr
�nfo@pgrgermany.de

Web
e-ma�l

:
: �stanbul@pgr.com.tr

İSTANBUL BÖLGE

ŞERİFALİ MAH. ALPTEKİN CAD. SÖYLEŞİ SOK. NO:31    Ümran�ye / İstanbul / TÜRKİYE

www.pgr.com.tr

ANKARA BÖLGE

BÖLGELER

AHİ EVRAN CAD. ÜRKİYE 1203.SK NO:18 D:58-60 İSGEM    Ostim / Ankara / T  

Tel

Fax      
Web
e-mail  

:

:
:
:

+90 312 354 44 08 
+90 312 385 86 68
+90 312 385 79 27

ankara@pgr.com.tr
www.pgr.com.tr

AYDIN ORGANİZE SANAYİ BÖLGESİ UMURLU MAH. NO:66    Efeler / Aydın / TÜRKİYE

Tel
Fax      
Web
e-ma�l  

:
:
:
:

+90 256 231 19 12 - 16 (pbx)
+90 256 231 19 17
www.pgr.com.tr
�nfo@pgr.com.tr  -  sat�ssonras�@pgr.com.tr

MONTAJ FABRİKASI VE LOJİSTİK MERKEZİ

ATA OSB MAH. ASTİM 1. CAD. NO: 4,  PK 105    Efeler / Aydın / TÜRKİYE

Tel
Fax      
Web
e-ma�l  

:
:
:
:

+90 256 231 19 12 - 16 (pbx)
+90 256 231 19 17
www.pgr.com.tr
info@pgr.com.tr  -  satissonrasi@pgr.com.tr

MERKEZ FABRİKA
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▪  Ata OSB Mah. Astim 1. Cad. No: 4,  Pk 105    Efeler / Aydın / TÜRKİYE
▪  T: +90 256 231 19 12 - 16 (pbx)
▪  F: +90 256 231 19 17
▪  info@pgr.com.tr  -  satissonrasi@pgr.com.tr 
▪  www.pgr.com.tr
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