CELIK HALAT

Bir halati meydana getiren elemanlar ;

e  Demetleri meydana getiren teller,

e  Bir 6z etrafinda helisel olarak sariimis demetler,

e Halatin merkezinde, demetlere destek gorevini yapan 6z
seklinde ifade edilmektedir.

Demet™, Tel

Halat &z

Halati meydana getiren elemanlar

Teller,demetler ve Ozler degisik kompozisyonlarda orilerek
degisik halat kompozisyonlari meydana getirilir.

CELIK HALAT OZLERI

Celik halatin olusumunda kullanilan 6ézler ¢ ana grupta
toplanir.

Lif 6z :Esnekligin 6n planda tutuldugu durumlarda aranir.
Bagimsiz celik halat 6zii :YUksek mukavemet ve isinin
6nemli oldugu kalin halat grubunda tercih edilir.

Celik tel grubu : Germe igleminin oldugu halatin sabit
kullanimi gerektiren durumlarda daha ince halat grubunda
tercih sebebidir.

CELIK TEL GRUBU LiIF 6z BAGIMSIZ HALAT 62U

HALAT CAPI OLCUMU

Halat capi,halat digi tel ve demetlerini gevreleyen ve tim
halat kesitini igine alan ¢emberin ¢apidir. Halat élgiminde
Olgu cihazi ¢enelerinin mutlaka en dis iki demete temasi
gerekli olup genelde birbirine dik iki élctim, birbirinden en az
1 m. mesafedeki iki noktada yapilir ve bu dért &lgim
ortalamalarinin  toleranslar  dahilinde olmasi istenir.
Standartlarda, anlasmazlik halinde halat belli bir gergi altinda
Olglilmesi de 6ngoérilmustir. Boélinemeyen sayida demete
sahip halatlarda, 6lcilen bu halat ¢aplari genellikle belli
oranlarda artirilir.

HALAT ORUM SEKILLERI

i m A. Sag capraz
(eSS B o gapraz
- C. Sagdiz
D. Soldiz
E. Sag degisken

2

HALAT CAP OLCUM YONTEMI

HALATLARIN YAGLANMASI

Celik halatlar, galvaniz halatlar disinda,genelde imalat

esnasinda yaglanmakla birlikte imalat sirasindaki bu yaglama

halatlarin galisma kosullarinda uzun sire korunmalari igin

yeterli degildir. Yaglama, oksitlenme ve diger Kkorozif

atmosferlere karsi koruyucu 6zellikler saglamasi yaninda, tel

ve demetlerin birbiri Gzerinde diizgiin olarak kaymalari igin de

gereklidir.

1. Alkali ve asit icermemelidir.

2. Tel yuzeyine yeterli yapisma kuvveti saglamali.

3.Tel ve demet aralarina kolaylikla nlfuz edebilecek
viskozitede olmal.

4. Yiiksek film mukavemetine sahip olmali.

5. Oksitlenme ve suya kars! direncli olmali.

6. Gergek calisma kosullarinda ¢é6zinmemeli.

7. Igerisinde herhangi bir zararli bakteri tagimamalidir.

MAKARA, TAMBUR ve HALAT iLISKILERI

Makara ve tambur ¢aplari ile bunlarin Gzerindeki yivlerin ¢gap
ve diger 6zelikleri, halat émri Uzerinde g¢ok blylUk etkiye
sahiptir. Yiv asinmasi, c¢api ve genisligi Olcimlerinden
genelde yiv cakilari kullanilabilir. Tambur ve makaralarin,
uygun malzemeden yapilmasi halat 6mri agisindan
faydalidir. Eger yivler gerekenden genis ve halat temas agisi
da fazla ise halatta ovallesme, gerekenden dar ve az ise bu
durumda tel ve demetlerin sikismasi ve tel hareketlerinin
Onlenmesi s6z konusudur. Her iki durum da halat édmru
acisindan sakincalidir. Genelde halat — yiv temas agisi 135°-
150° arasinda olmalidir. Uzun kullanimlardan sonra halat
capinda incelme olabilir. Incelen bu halat yivde kalici
hasarlara sebep olabilir.

Halat degisiminden sonra makara ve tamburlarin yivleri
kontrol  edilmelidir. Tambur ve makaralarin  uygun
malzemeden yapilmasi halatin kullanim émrl agisindan
oldukga dnemlidir.

HALAT ACMA ve SARMA

Makarada veya kangal halindeki bir halatin sarilmasi ya da
aglimasi igleminde makara veya kangalin, kendi ekseni
etrafinda dénebilen bir diizenekte olmasi gerekir. Bu sekilde
yapilan agma ve sarma isleminde halatta her hangi bir hasar
meydana gelmez. Aksi halde sabit duran makara veya
kangalda, agma-sarma islemi yapilirsa,ileride ciddi sorun
yaratabilecek yipranmalar olabilir. Farkina varamadigimiz
yipranmalarin halatin kullanimi sirasinda blyUk sorun olarak
karsimiza ¢gikmamasi icin bu konuda dikkatli olmak gerekir.
Halat agilmasi sirasinda meydana gelen asiri halkalanmalar,
daha sonraki iglemlerde ” burulma ve kus gozi “ gibi degisik
yapilarda halat kullanimini imkansiz kilan ve istenmeyen “
kalici hatalara “ neden olurlar.

DOGRU DOGRU

YANLIS YANLIS

YANLIS HALAT ACILMASINDAN KAYNAKLANAN
HATALAR

Halka ve gam meydana getirilmis halatlarin tamiri mimkan
degildir. Bu durumda halat devre disi kalmahdir. Benzeri
durumlara meydan vermemek igin halat agiminda mutlaka
belli bir gerginlik uygulandigi aktarma makinalari kullanmali.
Halatlar,calisan bir sistemin pargcasi olmalari nedeniyle,
kullanim 6ncesi ¢ok dikkatli bir sekilde depolama islemine tabi
tutulmalidir.Halat dis etkenlerden korunmalidir. Halatlar ¢ok
sayida ince tellerden meydana gelmekte ve bu durum dig
etkilere karsi cok hassas bir yapi olusturmaktadir.



HALAT ACISI

Kaldirma kapasitesi ve kullanimda dikkat edilecek hususlar

1.Sapanla belli bir agi ile yapilan kaldirmalarda halatin yik
kaldirma kapasitesinin etkilendigi dikkate alinmaldir.

Kaldirma Agisi Halat kaldirma
°B kapasitesindeki disme ( %)
30 5
60 13
90 30
120 50

2. Halatlar,tel kesilmelerini engellemek icin kesinlikle keskin
koselere degecek sekilde kullaniimamalidir.

3.Lif 6zl halatlar ylUksek sicakliklarda, 6rnedin ergimis
metallerin taginmasinda kullaniimamalidir.

4.Halat capikirik tel sayisi,yaglama vb.6nemli hususlarin
kullanim sirasindaki durumu surekli kontrol edilmeli ve
bunlar kayit altina alinmalidir.

5.Cift olarak kullanilan halatlar mutlaka birlikte takilmali,
birlikte degistirilmeli ve sékilmelidir.

HALATIN iLK KULLANIMI

Halatin ilk kullanimi, hafif yik ve disik hizda olmalidir. Bu
sayede halatin asama asama calisma kosullarina uyum
saglamasi, demetlerin tam anlamiyla yerine oturmasi, bunun
sonucunda da tam yUk uygulamaya gegildiginde halatin tam
randimanli kullanimi saglanmis olur. Halat kullanim hizi, halat
omri agisindan oldukca 6nemlidir. Calismalar sirasinda sok
yUklemelere dikkat edilmelidir. Ani yUk ylkleme ve bosaltma
halatta ciddi hasarlar meydana getirir.

HALATIN ONEMLi KONTROL NOKTALARI

Halatin bazi noktalari i¢ gerilim ve dis kuvvetler maruz kaldigi
igin kontrol edilmelidir. Bozukluklarin daha sik olabilecegi bu
noktalari iyi tespit edilip siki kontrol edilmelidir. G6z &niine
alinmasi gereken noktalar, tambur veya makaralardaki
temas noktalari ve halatin baglanti yerleridir.

Halatin dis tellerinde kirilmalar meydana gelmeye basliyorsa
halat dmrini tamamliyor demektir. Ama gergcek sebebi
bulmak ig¢in halatin iyice temizlenip, ylkten ve tamburdan
ayrildiktan sonra gerilimin yodun oldugu noktalar iyice
incelenmelidir. Kiriklik fazla gorilirse halat tamamen kontrol
edilmeli, o bdlgedeki ¢ap ve sarim élgilerine bakilmal, i¢ tel
kopmasi ve 6z hasarl incelenmelidir. i¢ hasar incelemesi
yaparken olduk¢a hassas davraniimali, halata zarar
vermeden, halat gevsek konumdayken demetler aralanarak
6z ile demetlerin temas noktalari kontrol edilmelidir. Ozde
ufak parcalar halinde kopmalar gériiliyorsa halat sikistiriimig
veya siddetli darbeye maruz kalmis olabilir.

HALAT HASARLARININ TESHIS YONTEMLERI

imal edilen halat ne kadar kaliteli olursa olsun halat émr( ;

a. Yeni halatin ézellikleri,

b.Halatin temasta oldugu aksamlar,
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c. Halati kullanan operatér gibi , hususlara baghdir.

Baslangictaki halat ézelliklerini tespit etmek mimkin, halatin

temasta bulundugu aksamlari kontrol etmek de belli bir dikkat

ve beceri gerektirmektedir. Ancak operatér faktorli, bu

faktorler arasinda kontroll en zor olanidir.

Yukaridaki etkenler yaninda halatlarin servisten alinmasina

neden olan ve en ¢ok rastlanan olaylar asagida anlatiimistir.

1. Uygun olmayan halat ¢api ve kalitesi,

2. Halatlarin asindirici engeller lzerinde calistiriimalari ve
keskin késeli yiklerin halata dogrudan temas ettiriimeleri.

3. Halatlarin uygun bir sekilde yaglanmamalari,

4. Halatlarin uygun olmayan tambur ve makaralar Gzerinde
galismasi,

5. Halatlarin tambur U(zerinde Ust Uste veya capraz
galismasi,

6. Halatlarin  hizalanmig
galistiriimalari,

7. Halatlarin makaralardan disari atlamasi,

8. Halatlarin nem ve asitli ortam ile temasi,

9. Halatlarda uygun olmayan  baglanti
kullaniimasi,

10. Halatlarin ters dénmelerine miisade edilmesi,

11. Halatlarin yUksek sicakliga maruz kalmasi,

12. Halatlarin gam yapmasi,

13. Uygun olmayan kosullarda asiri yikle yUklenilmesi,

14. Demetler ve teller arasina giren asindirici parcaciklarin
halatlari zedelemesi.

Bir halat incelenirken asagidaki hususlar da mutlaka not

edilmesi gereklidir.

a) Halat capinda kigllme ,

b) g ve dis tellerdeki asinmalar ,

c) Halatlarin adimi,

d) Tel ve demetlerdeki darbe izleri,

e) Kazimaizleri,

f) Korozyon,

g) Kirilmis teller ve bunlarin kirihs sekilleri ,

Yukaridaki hususlar cok iyi bir sekilde gdézlenmeli ve bu

hususta tecriibeye blylUk énem verilmelidir.

tambur ve makaralarda

pargalar

TS - 1918 STANDARDINDAN ALINMIS ORNEK TABLO

Cehik Cap | Kopma Tip (ehk Cap Kopma
Halat | (mm) yiikii Halat () yiikit
6x19 k. gz Egkn 6x19 ¢.0z Egkn
[ 1990 6x19 G 2150
8 3540 6x19 § 3820
10 5350 6x19 10 5970
12 7970 6x19 12 8610
13 9350 6x19 13 10100
14 10800 6x19 14 11700
16 14200 6x19 16 15300
18 17900 6x19 18 19300
6x19 19 19950 6x19 6x19 19 21900
Lif ozlii | 20 22100 6x19 Celik azlia 20 23900
22 26800 6x19 22 28900
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