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جواد خسروی طیب
کارشناس متالورژی

پرشیا آبادگران نامور

میر و نگهداری فلکه ها در آسانسور

مقدمه
فلکه ه��ا قطعات مدوری هس��تند که به ص��ورت ریخته گری 
شده یا جوش��کاری شده ساخته می ش��وند و جهت انتقال قدرت،  
ساپورت یا تغییر جهت یک طناب سیمی متحرک مورد استفاده قرار 

می گیرند. 

فلکه رانشی یا کششی موتور
 )Traction or Drive Sheave( 

 برای انتقال قدرت و حرکت به س��یم بکس��ل ب��ه کار می رود. 
نیروی کشش��ی ایج��اد ش��ده در اثر اصطکاک بین س��یم بکس��ل 
 و ش��یار ه��ای فلکه می باش��د فلکه کشش��ی جزء اصلی سیس��تم

 محرکه می باشد.

شکل 1 : فلکه کششی

 )Secondary Sheave( فلکه ثانویه
فلکه ای اس��ت ک��ه معم��ولاً در آسانس��ورهای گیرلس مورد 
استفاده قرار می گیرد و مستقیماً  در زیر موتور یا فلکه رانشی نصب 

می شود.
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     شکل 2 : فلکه ثانویه

)Deflector Sheave( فلکه انحرافی
فلکه ای اس��ت برای انحراف یا تغییر جهت س��یم بکسل های 
تعلیق و بین کابی��ن و وزنه تعادلش قرار می گی��رد. وقتی که فاصله 
افقی بین محل اتصال کابین و وزنه تعادل بیشتر از قطر فلکه کششی 
باشد یک یا چند فلکه انحرافی برای هدایت سیم بکسل های تعلیق  
مورد اس��تفاده قرار می گیرد. تعداد و اندازه فلکه انحرافی تابع سایز  
 آسانس��ور، محل قرارگیری موتور و سیس��تم س��یم بکس��ل بندی 

دارد.

توجه : فلک��ه انحرافی و فلکه ثانویه در ای��ران به فلکه هرزگرد 
معروف هستند. 

فلکه ها جزء اصلی سیس��تم محرکه و تعلیق آسانس��ور هستند، 
بنابراین تعمیر و نگهداری آنها از اهمیت بس��زایی برخوردار است. 
اینجان��ب در کنترل کیفی��ت قطعات آسانس��ور از جمله فلکه های 
هرزگرد مشغول فعالیت هستم و به جهت اهمیت موضوع مواردی 
را پیرام��ون تعمیر و نگهداری فلکه ها به رش��ته تحریر درآورده ام. 
از خوانن��دگان محت��رم تقاض��ا دارم در صورت تمای��ل، نظرات و 
پیشنهادات خود را به ایمیل jkhosravi61@yahoo.com  ارسال 

نمایند.  

مشکلات احتمالی فلکه ها
)Wear( 1- سایش

)Rifling( 2- حک خوردن سیم بکسل رو شیار ها
)Failure( 3- شکست

شکل 4 : مسائل و مشکلات احتمالی در طول عملکرد فلکه

- علل رایج این مشکلات عبارتند از :
- نصب ناصحیح سیستم

- روانکاری نامناسب سیم بکسل
- کشش نابرابر سیم بکسل ها
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- سیم بکسل های نامناسب
- فلکه های نرم

- شیارتراشی نادرست
- خرابی های بلبرینگ

نصب نادرست سیستم می تواند شامل عدم هم ترازی و کشش 
نادرست باشد.

)Alignment( 1- هم ترازی
عدم هم ترازی می توان��د به علل زاویه دار بودن عمودی، زاویه 
دار بودن افقی و انحراف بودن از محور خود باشد. در هنگام نصب و 

بازدید به این موارد باید توجه کرد. 

شکل 5 : هم تراز نمودن فلکه برای عملکرد صحیح آن و جلوگیری از خرابی 
های مانند سایش، شکست، ارتعاش و غیره

2- بررسی کشش 
نوع ش��یار و نوع سیس��تم آسانس��ور باید با هم متناسب باشند. 
کشش همه سیم بکس��ل ها باید برابر باشند. در غیراینصورت برای 

رفع آن باید اقدام شود.  

شکل 6 : بررسی کشش سیم بکسل ها
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3- شیار های فلکه
 نوع، ابعاد و اندازه ش��یار ها باید مناسب با نوع سیستم آسانسور 
 باش��د. برای آگاهی بیش��تر به کتب طراحی آسانسور مراجعه کنید. 
در صورتیک��ه ش��یار ه��ا دارای عمق ه��ای نابرابر باش��ند منجر به 
کش��ش نابرابر در س��یم بکس��ل ها ش��ده و در نتیجه آن، س��ایش 
بیش��تر ش��یار ها را در پ��ی خواهد داش��ت. همچنی��ن در صورت 
گش��اد بودن ش��یار ی��ا زی��اد بودن آکس ش��یار، س��یم بکس��ل به 
 راحت��ی درون ش��یار غلتی��ده و موج��ب س��ایش بیش��تر ش��یار 

می شود.

شکل 7 : انواع شیار برای فلکه ها

در صورت سایش ش��یار های فلکه به نحوی که در عملکرد آن 
خلل وارد می ش��ود باید شیار ها شیار تراش��ی شوند. یکی از روش 
های شیارتراش��ی مجدد یا تعمیر ش��یار ها توس��ط راب��رت دوید 
 US       ویلس��ون و همکارانش در 23 آگوست 2012 با پتنت شماره
A1 0210833/2012 به ثبت رس��یده اس��ت. این اختراع ش��امل 
یک وس��یله برای بررس��ی وضعیت س��ایش غیر یکنواخت شیار 
 ه��ای فلکه و نیز اب��زاری برای شیارتراش��ی مجدد ش��یار هایی که
 با س��ایش غی��ر یکنواخت مواجه هس��تند می باش��د و یک روش 
 تس��ت کردن ب��ه منظور نگه��داری و تعمیرات ش��یار ه��ای فلکه

 است. 
        این وسیله تست شامل آهنرباهای استاندارد است که به انتهای 
شیار چسبیده می شوند، در اینصورت، سایش غیر یکنواخت شیار 
های فلکه، به طور ظاهری، به وس��یله نگهداش��تن یک میله مستقیم 
در مج��اورت با آهنرباهای اس��تاندارد مش��خص می ش��ود. ابزار 

شیار تراشی ش��امل یک دس��ته که می تواند در نزدیک فلکه تنظیم 
شود، یک بدنه متصل به دس��ته و یک رنده تراش برای شیار تراشی 
ش��یار های فلکه در بدنه تعبیه ش��ده اس��ت. در اثر چرخش فلکه، 
 شیار فلکه به وس��یله رنده ترش، شیار تراش��ی مجدد می شود. این
 عم��ل به طور متوالی برای همه ش��یار ها تکرار می ش��ود تا وقتیکه 
 همه ش��یار ها در اثر تراش مجدد به ش��کل یکنواخت و یکسان در

 بیایند. 

شکل 8 : یک روش شیار تراشی مجدد و اصلاح شیار ها توسط رابرت دوید 
ویلسون و همکارانش )2012(
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4- عملکرد بیرینگ ها
       به علت کارکرد مداوم، بلبرینگ ها و بوش ها/ یاتاقان فرسوده 
می ش��وند. اگ��ر این قطعات به ط��ور صحیح کار نکنن��د،  بر طناب 
س��یمی تنش وارد می ش��ود و این تنش ها به شیار ها وارد می شود و 
متناظراً ش��یار های فلکه ها ممکن است سائیده شوند. بنابراین، بعد 

از بازرسی فلکه ها به سؤالات زیر پاسخ دهید :
- آیا چرخش فلکه ها دچار مشکل است یا اصلًا صورت نمی گیرد؟

- آیا خلاصی شفت زیاد است؟
- آیا فلکه لنگی دارد؟

- آیا پوسته یاتاقان/بوش داغ است؟
- آیا روی شفت یا در پوسته یاتاقان/بوش گریس ریخته شده است؟

- آیا لبه های فلکه به طور یکنواخت سائیده شده است؟
- آیا محل های صاف در فلکه وجود دارد؟

اگر پاس��خ هر یک از سؤالات "بله" بود مشکل را بررسی کنید و 
آن را اصلاح کنید تا منجر به بروز سایش و سایر عیوب نگردد. برای 
آگاهی بیش��تر می توانید به اس��تاندارد ملی ایران به شماره 12890 ، 
یاتاقانهای غلتشی – آسیب و خرابی – عبارات، مشخصات و علتها 

مراجعه کنید.

5- زاویه عبور
        در اثر بارهای وارده و س��رعت حرکت، طناب س��یمی تحت 
تأثیر دینامیکی نیروها قرار می گیرد. این نیروها باعث ارتعاشات در 
طناب می شود. برای به حداقل رس��یدن آسیب ها، زاویه عبور باید 
حداقل باش��د. از لحاظ فنی، زاویه عبور برابر اس��ت با زاویه طناب 
خارج ش��ده از فلکه کشش��ی تا تماس به محل اتصال بار. این زاویه 
باید به دقت کنترل ش��ود و در س��طح کمی باش��د. هر چه این زاویه 
بیش��تر ش��ود و طناب تعلیق از لبه ای به لبه دیگر ش��یار سائیده شود 
منجر به س��ایش در سطح طناب و ش��یار فلکه می شود. بنابراین هم 
ترازی نادرست فلکه ها مشکلات جدی را برای طول عمر طناب و 
عملکرد فلکه ها ایجاد می کند و باعث ایجاد تنش های س��طحی در 

طناب و نهایتاً سایش طناب سیمی و شیار فلکه می شود .
عملًا این زاویه نباید از°1.4 تجاوز کند. برای کنترل اینکه زاویه 
عبور از °1.4 تجاوز نکرده باش��د، باید طناب های بیرونی را بررسی 
کنیم، زیرا طناب ها بیرونی بیش��تر منحرف می ش��وند و این زاویه 
را باید زمانی محاس��به کنیم که کابی��ن در نزدیکترین حالت به فلکه 
اس��ت. این زاویه وقتی در وضعیت بحرانی قرار می گیرد که کابین 
یا وزنه تعادل در بالاترین توقف ایستاده اند. بدیهی است که هر چه 
کابین و یا وزن��ه تعادل به طبقات پایین تر ب��رود این زاویه کمتر می 

شود

شکل 9 : زاویه عبور نادرست سبب پیچش طناب های تعلیق و در نتیجه 
غلتیدن درون شیار های فلکه می شود.

برای این منظور می توان با اس��تفاده از بس��ت های مخصوصی پس از 
بستن طناب ها به سربکسل ها، فواصل بین سیم بکسل ها را کاهش دهید.  

           شکل 10 : استفاده از بست برای کم کردن زاویه عبور
6- انطباق سیم بکسل با شیار ها

شکل هندسی شیار ها در طول زمان به دلیل سایش تغییر می کند. 
در صورتی که نیاز به تعویض س��یم بکس��ل باشد، سیم بکسل جدید 
معمولاً بزرگ تر اس��ت و ممکن اس��ت درون شیار ها خوب جفت و 

جور نشود. بنابراین شیار ها باید دوباره تراشی و اصلاح شوند.

شکل 11 : سیم بکسل و شیار باید در انطباق با هم باشند
 و تغییر شکل چندانی در سیم بکسل داخل شیار مشاهده نشود.


