CELIK HALAT KULLANIMI ve BAKIM BILGILERI
1- Uygun Calisma Sicakhig:
1 a) Karbon cgeligi tellerden yapilmis gelik tel halatlar igin:

Tel halatin calisma sirasinda ulasabilecegi azami sicaklk dikkate alinmalidir. Calisma sicakhgin
dusik tahmin edilmesi tehlikeli durumlara yol acgabilir.

Lif 6zl veya lif merkezli demetli halatlar en fazla 100°C’ de kullanilabilir.

Celik 06zl ve spiral halatlar (mesela spiral demetli ve kenetli halat) 200°C ye kadar
kullanilabilir, ancak kismi olarak miktari yiksek sicaklida maruz kalma siresi ve tel capina bagli
olarak yliz tasima sinirlarinin yeniden dederlendiriimesi gerekir. 100°C ve 200°C arasindaki
sicakliklarda galisma icin mukavemet kaybi %10 olarak kabul edilebilir.

200°C nin Uzeri icin 6zel yaglama yagi gerekebilir ve mukavemet kaybini yukarida belirledikten
daha fazla alacak sekilde dikkate almak gerekir. Halat veya makine imalatgisi ile temas
edilmelidir. Calisma sicakligi -40°C ye kadar galismada, celik tel halatlarin mukavemeti olumsuz
etkilenmeyecektir ve calisma yuUk sinirlarindan higbir azalma olmamasi gerekir: ancak disik
sicaklikta halat yadinin etkinligine badgh olarak, halat performansi azalabilir. Halata bir
sonlandirma takildi ise, Madde A.1.1.2'ye de bakiniz.

1 b) Halatin sonlandirma tipine gore sicaklik degerleri:

Halat icin yukarida belirtilen sinirlara ek olarak, halat imalatcisi ve makine ekipman veya tesis
imalatgisi tarafindan aksi belirtilmedikce, asagida belirtilen galisma sicakliklarini asmamalidir.

Aliminyum baslikl geri donls g6zlu 1 150°C
Celik baslkli, baslik sikmah gozlu : 200°C
Kursun bazh alasimli sokete gecmis : 80°C

Cinko veya ginko bazl alasimli soket 1 120°C

Regine ile doldurulmus soketlerde, soket sistemi tasarimcisinin talimatlarina gére yapilir.
2- Halatin dogru agilmasi ve servise alinmasi
2 a) Genel

Halatin yerine takilmasi igin, celik tel halata kullanicisi tarafindan yayinlanan detayh plana
uygun prosedulr takip edilmelidir.

2 b) Halat kangal halinde tedarik edildiginde:

Halat kangal yere yerlestirilmeli ve toz parcalarini, kum, nem ve zararli malzemelerle temas
etmemesinden emin olacak sekilde diz olarak yuvarlanmalidir.

2 c) Halat makaraya sarili olarak tedarik edildiginde:

Yeterle mukavemeti olan bir mil makaranin deliginden gecilerek ve makara dénmesine
musaade eden ve yerine takilirken fazla donmesini engelleyen bir frenleme sistemi olan uygun
bir sehpaya yerlestiriimeli.

ONEMLI

Bir tel halat ucunun bir tutucu yardimi ile birbirine baglanmasi, yeni halati, eski halat yardimi
ile yerine takmak igin kullanilabilecek bir metottur. Tutucunun ac¢ik ucu halata emniyetli bir



sekilde bir yardimci elemanla veya alternatif olarak uygun kenetleme ile baglanmalidir. iki ug,
burulmanin eski halattan yeni halata transferini 6nlemek igin, yeterli mukavemete ve belli bir
boyda Ilif halatla badglanmalidir. Alternatif olarak, pilot/tasiyic hat olarak, tel halat
kullanildiginda, dénmeye mukavemetli tipte veya vyeni halatla ayni demet tipinde ve
istikametinde olmaldir. Halat yerine takilirken firddndi kullanilmamahdir.

2 d) Halatin kesilmesi:

Halati kesmek gerektiginde, kesme isaretinin her iki tarafina emniyet tutamadi uygulanmalidir.
Demetli halatlarda emniyet tutamadinin uzunlugu en az halat gapinin iki kati kadar olmaldir.
On sekillendirilmeli halatlarda kemsi isaretinin iki tarafina birer adet tutamak genellikle
yeterlidir (EN 12385-2). On sekillendiriime olmayan halatlar, dénme direngli halatlar ve direngli
halatlar ve paralel kapali halatlar igin kesme yerinin her iki tarafinda en az iki adet tutamak
tavsiye edilir.

Halatin kesimi igin, tercihan yilksek hizli spiral tas kullaniir. Uygun olarak mekanik veya
hidrolik kesme ekipmanlari da kullanilabilir, halat ucu kaynak yapilacak veya lehimlenecek ise
bu kesme tavsiye edilmez. Kesme esnasinda, halattan veya teskil eden pargalarindan gikan
dumandan emin olmalidir.

Not 1- Bazi 6zel halatlar, Uretim islemi sartlarindakinden daha ylksek sicaklikta isitildiginda,
ozelligini kaybeden ve toksit duman cikarabilen sentetik madde ihtiva ederler.,

Not 2- Karbon celigi tellerden imal edilmis ve sevkiyata hazir halatlar saglik igin tehlikeli olarak
kabul edilmezler. Takip eden islemlerde (mesela; kesme, kaynak yapma, taslama, temizleme)
maruz kalan Kisileri etkileyebilen maddeler iceren, toz ve duman (Uretilebilirler. Kesmeden
sonra, halat ucunu dogru olarak emniyete almadaki hata, halatta gevseklie veya bozulmaya
yol acar. Eritme veya inceltmeden olusan alternatif kesme metodu, tellerin ve demetlerin
ayrilmasini 6nlemek igin tasarimlanan bir islemdir.

2 e) Yeni Halatla “calismaya baslama™:

Uygun oldugunda, yeni halatla “galismaya baglama" ekipmanlari yavasca, tercihen disuk ylikte
birkag gevrim calistinlmalidir. Bu durum halatin kendini kademeli olarak galisma sartlarina
ayarlanmasini saglar. Halat “galismaya baglama“ da asla tam ylkle veya asin yikle
cahstiriilmamalidir.

Halatin tambur yuvalarina tam oturdudgu ve halat da gevseme olup olmadigi veya tamburda Ust
Uste capraz binme olup olmadidi kontrol edilmelidir.

Not: Diizensiz sarma kaginilmaz olarak ciddi ylizey asinmasina ve halat deformasyonuna sebep
olacaktir.

3- Kangal sarma yonii:

Orijinal makine imalatgilarinin talimatlarinda aksi belirtiimemis ise, kangal sarim yoni Sekil'e
uygun olmahdir.

Asadidaki Sekil’de verilen kangal sarma yonl genellikle diiz ylizeyli ve halat yuvali tamburlar
igin uygulanir.

Halatlarin Yaglanmasi

Celik halatlar, galvanizli halatlar disinda, genelde imalat esnasinda yaglanmakla birlikte imalat
sirasindaki bu yaglama, halatlarin galisma kosullanirinda uzun sitre korunmalar igin yeterli
degildir. Yaglama, oksitlenme ve deder korozif atmosferlere karsi koruyucu 6zellik saglamasi
yaninda, tel ve demetlerin birbiri Gzerinde diizgiin olarak kaymalari icin de gereklidir.



Genel Olarak Halat Yaglari;

1. Alkali ve asit icermemelidir.
2. Tel ylizeyine yeterli yapisma kuvveti saglanmall
3. Tel ve demet aralarina kolaylikla niifus edebilecek viskozitede olmalidir.
4. Yuksek film mukavemetine sahip olmalidir.
5. Oksitlenme ve suya karsi direngli olmalidir.
6. Gergek calisma kosullarinda ¢éziinmemelidir.
7. Igerisinde herhangi bir zararli bakteri tasimamalidir.
HALAT YAGLAMA
Yadlama Tipi Yaglama Metodu Halat Cesidi Aciklamalar
Galvanizli Demet
Yagsiz Yaglama Yok Herhangi bir gres uygulanmiyor
ve Halatlar
Kuru Halatlama Yaglama uygulanmaz Galvanizli Kuru gérinumli ylizey, depolama
1A Demetleme | Cok az yad ve iyi slyirma
Azler Gevsek siyirma Halatlar pas oOnleyici yaglar kullaniimalidir.
Halatlama Yaglama uygulanmaz
A2 Demetleme | Cok az yad ve gevsek siyirma Galvanizli ve Dokunuldugunda az yagh izlenimi verir.
Ozler Demetlerden daha fazla yaglanir Siyah halatlar Petrolatum bazli gresler kullanilir.
ve slyirma islemi yoktur
Halatlama Yaglama uygulanmaz Siyah halatlarda uygulamadir. Doku-
A3 Demetleme | iyi yaglama, siyirma yok Siyah halatlar nuldugunda ele yapisan yagl bir izlenim
Azler Asiri yaglama, siyirma yok verir. Petrolatuz bazl gresler kullanilir.
Halatlama Yaglama uygulanmaz
= Ozel kullanim ve uzun sireli depolama
B Demetleme | Cok az yag ve gevsek siyirma Siyah halatlar
. Demetlerden daha fazla yaglanir sartlari igin uygulanir. Siyah asfalt bazli
zler
ve slyirma islemi yoktur gresler kullanilir.
Halatlama Yaglama uygulanmaz
. Kullanilan gresler orta sert
c Demetleme | Asiri yadlama Siyah halatlar yogunluktadir.
Ozler Asirl yaglama, slyirma yok Siyah asfalt bazli gresler kullanilir.
Korozyona karsi maksimum koruma ve
Halatlama Asiri yaglama, slyirma yok uzun
D Demetleme | Asiri yaglama Siyah halatlar sureli depolama sartlari igin uygundur.
Ozler Asini yaglama, slyirma yok Siyah asfalt bazli gresler kullanilir.




HALAT KOMPOZiSYONLARI ve GENEL OZELLiKLERI
ROPE GROUPS AND GENERAL REATURES

Halat gruplarn ve genel 6zellikler tabloda verilmistir.

Ancak halat se¢imi igin yine de firmamizdan goriis alinmasini tavsiye ederiz

Rope groups and their general are given in the below table. Howover, to determine the suitable

type of rope we recmommend ti cintact with our technical department

Halat Grubu

Genel Ozellikler

Rope Group General Features

Kalin tellerinde dolayi "kaba 6rim' seklinde nitelendirilebilir. Asinma ve
6x7 yipranmalarin énemli oldugu strtiinmeli yerlerde tercih edilir. Sert halat

sert halat grubudur ve biylk capli makara kullanimi gerektirir.

Preferred in places where wear and friction are important.

Large diameter reels should be used.

Birgok yerde kullanilir. Esneklik ve ayni zamanda asinmaya karsi dayanimlari
6 x 19 yuksektir.

Flexible and resistant. For general purpose

6 x 19 alt grubudur. Dolgu telleri iyi bir destekleme gorevi yapar ve demetlerin
6 x 25 Filler (Dolgu Telli) daha dengeli kalmasini saglar. Esneklik ve asinma diringleri iyidir.

Belongs to 6 x 19 subgroup. Filler wires perform a good supporting and make the
strands remain better balanced. They are flexible and resist very good to wearin

6 x 19 Warrington

6 x 19 alt grubudur. 6 x 25 Filler'den daha az ancak 6 x 21 Filler'den daha esnektir.
Belongs to 6 x 19 subgroup. Less elastic than 6 x 25 filler and more than 6x21

6 x 19 alt grubudur. 6 x 19 asinma direnci ile 6 x 19 - 6 x 37 gruplar arasinda

6 X 26 bir esneklik 6zelligi vardir.
belongs to 6 x 19 subgroup. Resistance to wear is between 6 x 19 and
6 x 19 - 6 x 37 groups.
Seale

Kompozisyonlar

Seale Compositios

6 x 19 grubunda en az esneklige sahip halatlardir. Aiinma ve ezilme
mukavametleri ile saglamliklari mikemmeldir.

Most unflexitble composition in the 6x19 group. Perfect resistance and strong
to wear and to crush

En taninmis Seale tipi halatlardir. Asinmaya karsi dayanimlari 6x 21 Seale'lere

6 x 19 Seale gore biraz daha fazladir.
Resistance to damage and wear is excellent. Their resistance against is a
little bit more than 6 x 21 Seale composition.

6 x 37 Esneklikleri gok iyidir. Asinma dayanimlari 6 x 19 grubundan daha azdir.

Elasticity is very good and resistance to wear better than 6 x 19 group

Dénmez Halatlar

(8 x 19S, 8 x 25F)
(19x 7,34 x7vb.)
Non Rotating Ropes
(19x7, 34x7)
(8x19S, 8x25F etc.)

Yiklendiklerinde donme edilimleri, geleneksel hatlara gére daha azdir. Yiklenme
kapasiteleri 6 x 19 ve 6 x 37 grubu halatlara gére daha disuktir.

Tendency to twist is less than traditional ropes. Load capacity is lower compared to
6 x 19 and 6 x 37 group of ropes




KREN HALATLARININ BAKIMI VE MUAYENESI

Krenlerde yapilmasi gereken en 6nemli kontrol ve muayene, halatlarin kontrolidir. Makinalarin
kullanimindaki ekonomi ve emniyetin sadglanmasi tim yukd tasiyan halat ve badlantilarinin
periyodik muayene ve bakimini gerektirir. Asinma, yorulma, korozyon, bikilme ve yanlis halat
baglama gibi faktérler gelik tel halatin kullanilabilir 6mrina etkiler [7,8].

Halatlarin dmrine tesir eden etkenler sekiz ana baglik altinda toplanabilir:

1. Isletme sartlari.

2. Halat egilmesi.

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

4. Yiv sekli ve malzemesi, telin ylizey basincini etkileyecedinden émre etkisi olur.

5. Halat yapi tipi ve imalat sekli.

6. Halatlarin yaglanmasi, TS 8153 normuna uygun yapiimahdir.

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

8. Tel kalinligi, arttikca halatin émri artar.

Tel Halatlarin Servisten Alinmasi

Eder cok paslanmissa halati servisten almak gerekir. Halatin yaprak gibi acilmasi, bikllmesi, ciddi
hasara ugramasi veya asiri asinmasi hallerinde de halat isletmeden alinir. Komsu tellere zarar
vermemesi icin kopan tel uglari mimkin oldugu kadar kisa olarak kesilmelidir. Ayrica halatta asiri
ylklemeden kaynaklanan cap degdisimleri dikkate alinmali, gereken durumlarda halat
degistirilmelidir. Sekil 2'de capinda daralma meydana

gelen halat gortlmektedir [9]. Gozle gorllebilen kopmus tel sayisi belli bir dedere ulastiginda halat
servisten alinmalidir. Eder bir kordon kopmasi gorilirse hemen halat isletmeden alinir. Korozyon
tehlikesinde bulunan halatlarin ayrica igyapilar da dikkate alinmalidir. DIN 15020 normunda verilen
bir tel halati servisten almak icin kopmus tellerin sinir sayilari, d halat capina gére Tablo 2'de
gorilmektedir.

Normal
cap

Azalmg

'Hasars1z
]
Halat

Hasara ugrans
Halat capinda halat
daralma

Sekil 2. Halat Capindaki Daralma



Tablo 2. Tel Halatlarn lsletmeden Alinma Smwlar (DIN 135020 normundan)

Gizle orilen kopmus tel adedi
Tel halattaki isletme Grubu isletme Grubu
tasivicr tel IE, 1D, 1C, 1B, 1A 2.3, 4.5
adedi Capraz Halat Dinz Halat Capraz Halal Diiz Halat
n o d Jd 0 d Jod 0d Jd o d Jod
=50 2 4 1 2 4 8 2 4
31 -75 3 ] 2 3 f 12 3 f
76 - 100 4 3 2 4 8 16 4 8
101 - 120 5 10 2 3 10 19 3 10
121 - 140 6 11 3 4] 11 22 f 11
141 - 160 8 13 3 4] 13 26 ] 13
161 - 180 7 14 4 7 14 29 7 14
181 - 200 8 16 4 8 16 32 8 16
201-220 9 18 4 9 18 35 9 18
221- 240 10 19 5 10 19 38 10 19
241 - 260 10 21 5 10 21 42 10 21
261 - 280 11 22 6 11 22 45 11 22
281 - 300 12 24 6 12 24 48 12 24
= 300 0,04 n 0,08 n 0,02 n 0,04 n 0,08 n 0,16 n 0,04 n 0,08 n

Halatlarin Yaglanmasi

Yik altinda edilme ve diizelme esnasinda halat telleri arasinda badil bir hareket olusur. Benzer bir
hareket halattaki kordon ile 6z arasinda ve halat ile kasnak arasinda da gorilir. Halat telleri
arasindaki sdrtiinmeyi ve tel paslanmasini azaltmak Uzere celik teller, kordonlar ve halatlar sik sik
yaglanmalidir. Halatin iyi bir tarzda yaglanmasinin halat émri Gzerinde de blylk bir etkisi vardir
[7-9]. Halatin i¢ yaglamasi halat 6mrini 6zellikle etkilemektedir. Bu nedenle yapim sirasinda elyaf
0zUn yaglama yadi veya vazelin ile emdirilmis olmasi gerekir. Zira isletme sirasinda halatin iginin
yadglanmasi zordur. Ayni nedenle kordon telleri de yapim sirasinda gresle iyice yaglanmalidir.
Boylece isletme esnasinda kordonlar basing altinda halat yilzeyine dogru yag verirler. Elyaf 6zasla
yagsiz birakilmamaldir. Uzun slire yagsiz birakildijinda 6z 6zelligini kaybeder ve kordonlari daha
fazla destekleyemez. i¢ yaglayicinin halatin isletme dmrii boyunca halati pasa ve asinmaya karsi
korumasi nadirdir. Bu nedenle zaman zaman halatin yaglanmasi onerilir.

Eder halat ylzeyinde ince gres filmi varsa, yaglamaya gerek yoktur. Yeterli miktarda yaglamayi
saglamak zordur, bu miktar tahrik kabiliyetine ve halat diizenine gore dedisir. Bu nedenle asansor
halati imalatgisi en kétl hali goz 6nine alarak, az seviyede yadlayicl uygulamalidir. Sonradan fazla
yadlayicl uzaklastirmak kolay bir islem dedildir. Yeni alinan halatlara imalat sirasinda yapilan
yadlama, depolama ve galismanin ilk zamanlarinda yeterli olabilir ancak daha sonraki zamanlar igin
halat imalatgisi, halat ve 6zl yeterli miktarda ve kaliteli bicimde yaglamalidir. Devamli ve yeterli bir
yaglamayi saglamak igin uygun yag ve gres periyodik olarak uygulanmasi gerekir. Yetersiz yaglama
halatta korozyona neden olabilir. Yaglama halat tellerinin birbiri Gizerinde muntazam hareketini
saglayacadindan yorulma dayanimi da artar. Asinma bdlgeleri de etkili bir yaglama ile azaltilabilir.
Duzenli ve devamh kullaniimayan halatlar havanin tesiriyle yaglama kendini 6zelligini yitirirler ve
nemlenme ile elyaf 6z ile teller bozulur.

Yetersiz yaglamanin halatta sebep oldugu sorunlar :

e Malzeme kaybina sebep olan korozyon ve pitting tesekkuli

e Tellerin asin korozyondan gevsemesi ve mukavemetinin azalmasi

e Kasnak surtinmesinden olusan halat dis katlarindaki tellerin aginmasi

¢ Halat edilmesi sirasinda halat tellerinin birbirine stirtinmesinden olusan halat i¢ kat tellerinin
asinmasi

e Pitting olusmasiyla ig tellerde gentik olusumu



Halat Yaglar

Halatlarinin yaglanmasinda kullanilan halat yadlari, kimyasal bakimdan noétr yadlardir. Yaglama
yadi ve vazelin elyaf éziin katranlanmasina oranla daha iyi sonuglar verir. isletmedeki halat, asitsiz
ve iyi tutan gresle yadlanmalidir. Adi Stauffer gresi vekullaniimis karter yadi yadlamada
kullanilmamalidir. Bu yaglarda halati asindirici parcaciklar ve asit mevcuttur. Yaglayicl icinde
molibden sUlftir gibi kati maddeler de bulunmamaldir. Halat igi yaglamanin yenilenmesi
gerektiginde kolloid grafitli ince sivi yaglar tercih edilmelidir. Yaglarda bitumen ve hidrokarbon
bulunmaldir. Sik kullanilan halat yadlarindan baslicalari sunlardir :

Gargoyle Viscolite Nr. 5

Shell Gres F12

Gazolin Sinit 1

Brilube 40 (kayma onleyici)

Etkili yaglama sadece ciplak metal temas halinde olacagindan, yadlayici uygulanmadan 6nce halat
kuru ve temiz olmaldir. Nemli halat yaglanmasindan kacinilmahdir. Aksi durumlarda yaglayici akar
ve nem igeri sizarak korozyona sebep olunur. Halat ylzeyinde sert gres veya pislikler firgalanmal
ve viskozitesi az ilik bir yag ile yikanmali, yagin halat icine sizmasina imkan taninmamahdir [7-9].
Celik tel halatlara periyodik uygulanan distan yadlama, asansor tesisine badghdir ve dedisik
yontemlerle yaglama saglanir. Uygun yontem yadin viskozitesine, kullanilan halat boyuna ve diger
etkenlere gére segilir. Bu yontemlerden bazilari ise sunlardir:

o Hafif yaglar, fircalama yontemiyle, halatin yag banyosundan gegirilmesiyle, kisa halatlarda ise
spreyle puskurtulerek uygulanir. Yagin halat igine iyice nifus edebilmesi igin bir kasnak Uzerinden
gectigi yerde yaglama yapiimahdir.

e Orta adir ve adir yogunluktaki yaglayicilar, bir firga ile sicak uygulanmali veya yaglayici bulunan
deri eldivenden halat gegirilmelidir. Ayrica hava basinci uygulayarak da yaglama yapilabilir. Ancak
kullanilan havanin korozyona sebep olmamasi igin kuru olmasi gerekir.

e ABD'de kege tamponlu fitilli yaglama techizati kullanilmaktadir. Bu yéntemde gok fazla yagdin
halat Ustlinde kalmasi ve yetersiz tahrik sorunu gozilmustar.

Halatlarin asin yaglanmasini gidermek igin Avrupa'da uygulanan en yaygin yontem : c¢ok ince
kuartz kumu (pudra) ele takilan asinma eldiveni ile huniden halata yukaridan doékdlir ve el ile
yayilir. Pudra yadi emdiginde kurur ve halat tstlinden dokulir. Geride kalan yaglanmis pudra ise tel
firga ile alinir. Tahrik kasnadi da istenirse solvent ile temizlenebilir.

SONUCLAR

Kren operatérleri tarafindan tespit edilen bir calisma sliresi sonunda krenin(vincin) emniyet
sistemlerinin islerliginin kontrol edilmesi, vinglerin emniyetli ve ekonomik olarak galismasinin temini
icin gunlik koruyucu bakimlarinin yapilmasi gerekir. Krenlere uygulanan koruyucu periyodik
bakimda ise, ilk bakimdaki islemlere ilave olarak asinma kontrolleri yapilarak, gereken pargalar
degistirilmelidir. Krenin en kritik elemanlari olan kancalar ve halatlar glnlik koruyucu periyodik
bakim ve kontrolde gézden gegcirilmelidir. Planli ve koruyucu bakim, hatalarin zamaninda tespit
edilmesini saglamakta, is emniyetini tehlike dustrecek ve bliyik ekonomik kayiplara yol agacak
aksakliklari 6nlemekte ve tesisin verimliligini arttirmaktadir.



