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Celik Halatlarda Yaglama

Celik halatlarda yaglama hususu ile ilgili sahadan gelen bircok soru ile karsilasiimaktadir.

Neden?

Ne zaman?

Ne kadar?

Hangi yontem ile?

Ne tUr bir yag?

gibi bir cok sorunun cevabina asagida ulasmaniz mimkinddr.
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Neden ?

Zamaninda yapilan yeniden yaglama halatin servis &mr Uzerinde olumlu etkiler yaratacagi gibi ekipmanin
ve diger aksamlarinin da korunmasini saglayacaktir. imalat asamasinda celik halatlar belirli proseduirler
Isiginda yaglanmaktadirlar. Bu yaglama ile halatlar paslanma ve asinmaya karsi sinirli bir sGre korunmus
olur. Ancak ilerleyen zamanlarda halatlarda 6zellikle stGrtiinme ve bUkUlme noktalarinda hareketli parcalar
olan teller birbirine daha fazla temas edeceklerdir. Bu temas kosullarinin iyilestirilmesinin bir yéntemi de
yaglama yapmaktir. Eger operasyonel sebeplerden 6tlrl yaglama yapilamiyor ise bu durumda c¢elik halatin
hizmet dmrinin kisalacadinin bilinmesi gerekmektedir.

Ne zaman ?

Celik halatlar kullanim yerleri, calisma ortamlari, cevresel faktorler, halat yapisi, operasyonel sebepler
g6z 6nlne alinarak isletmelerin kendi tecribeleri isiginda belirledikleri periyotlarda yaglanmalidir. Bu
periyotlar her bir sektdrde farklik gdsterecedi gibi ayni sektor icin farkli lokasyonda olan isletmelerde de
farklilik gdsterebilmektedir. Burada énemli olan husus, isletmenin yaglama periyodunu yapilan kontroller
sonrasinda kendi sartlarina gore belirlemesi olacaktir.

Ne kadar ?

Bilindigi Uzere celik halatlarda dis tel kirik sayisi tespiti yapilmalidir. Bu tespitin saglikli olarak yapilabilmesi
icin celik halatlarin dis yUzeylerinin tamamen yag ile kaplanmamasi gerekmektedir. Aksi takdirde goz ile
muayene yapma sansiniz ortadan kalkacaktir. Onemli olan psikolojik yaglama degildir. Daha profesyonel bir
sekilde yaglama yapilmasi isteniyor ise yaglama makinalari ile bu durum kontrol altina alinabilir.

Hangi yontem ile ?
Halat yaglamak icin gecmisten glnimuze bircok yontem uygulanmis olup glinimuzde bu uygulamalarin
bircodu halen kullaniimaktadir.

Bu uygulamalari;
% Firca (En genel yaglama metodudur).

Damlamali besleme (Sonsuz sistemlerde sireklilik acisindan tercih edilebilir. Teleferik sistemleri buna
ornektir).

*
% Tasinabilir basincli sprey (Isletme kosullarina gére tercih sebebi olabilir).
*

YUksek basin¢ (Halatin devamli temizlenmesi, nemin, kalan yadin ve artiklarin uzaklastiriimasi icin ideal
bir sistemdir). Yagdin en ince bosluklara nifuz etmesi ancak basincli yaglama yapilir ise garanti altina
alinabilir.

Banyo (Balik¢ilik sektériinde uygulamasi daha uygun olabilir).
Bez (ilkel bir metot sayilabilir).

Kece (Halat ile tambur arasina koyularak uygulanabilir ancak ¢oklu sarimlarda etkisi disik olacaktir)
olarak siralayabiliriz.

* % %

Ne tiir bir yag ?

Yeniden yaglamada kullanilacak yagd imalatcinin kullanmis oldugu yag ile 6zdes olmali ve eski yag ile
tepkimeye girmemelidir. Yagdin ihtiyac halinde 6ze nlfuz edebilmesi ve halatin disinda ince bir film tabakasi
olusturmasi beklenmektedir. Aksi takdirde yaglama basarili olmayacaktir. Yag, demetlerin ve 6zin icine
ulasamayip strtinmeyi dnleyemeyecektir. Bu tlr uygulamalar icin molibden sulfir bazli yagdlar tercih
edilmektedir. Ancak halat kullanim yerinin riskine gbére, yag sec¢imi icin halat imalat¢isina danismak faydali
olacaktir.

Yaglama tipleri nelerdir?

ilgili tabloda yaglama tipleri ve bu islemi yaparken kullanilan siyirma metotlari bulunmaktadir. Bu islem
halat imalati esnasinda uygulanabilmektedir.
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Yaglama Tipi Yaglama Metodu Halat Cesidi Aciklama

Yagsiz Yaglama yok Galvanizli demet ve halatlar Galvanizli halatlar
Halatlama Yaglama uygulanmaz
A1 (Kuru) Demetleme Cok az yag ve iyi slyirma Galvanizli halatlar
Ozler Gevsek styirma
Halatlama Yaglama uygulanmaz
A2 Demetleme Cok az yaglama, gevsek styirma Galvar?;zlgt\l/:rsiyah
Ozler Demetlerden daha fazla yaglanir ve siyirma yoktur.
Halatlama Yaglama uygulanmaz
A3 Demetleme Iyi yaglama, styirma yok Galva}?;zlgt\l/:rsiyah
Ozler Asirt yaglama, styirma yok
Halatlama Yaglama uygulanmaz
B Demetleme Cok az yaglama, gevsek styirma Siyah halatlar
Ozler Demetlerden daha fazla yaglanir ve siyirma yoktur.
Halatlama Yaglama uygulanmaz
C Demetleme Asir yaglama Siyah halatlar
Ozler Asiri yaglama, styirma yoktur
Halatlama Asiri yaglama, siyirma yoktur
D Demetleme Asir yaglama Siyah halatlar
Ozler Asiri yaglama, siyirma yoktur

Yaglama yapilmamasinin sonucu nedir?

isletmede yaglama yapilmamasi sonucu halatlarda performans yetersizligi
gorilebildigi gibi en kétl senaryo ise tespit edemeyecediniz i¢csel paslanma
olarak karsiniza cikacaktir. Unutmayiniz ki halati olusturan tellerin %80’i
gdzimiz ile gdrmedigimiz ic kisimda yer almaktadir. icsel paslanma
sonucunda ise halatin 6z kisminda tel kirilmalari meydana gelecektir.

Yanhs bilinen bazi hususlar nelerdir?

Galvanizli halatlarin imalat asamasinda kayganlastirici madde kullanmadan
imal edimesi veya yeniden yagdlama gerekmemesi konusunda yanlis bir kabul
vardir. Metalin metal Uzerinde kaydigi, strtindlgu yerlerde (teller

her sefer bir kasnagdin tzerine bUkuldiginde teller birbirine dogru kayar)
strtinmeyi azaltmak icin bir yaglayici gerekmektedir. Hi¢c kimse bir arac
motorunun pistonlarini galvanizleme fikrini ve daha sonra herhangi bir motor
yagdi olmadan kullaniimasini kabul edemez. Ayni durum celik halatlar icin de
gecerlidir.

Galvanizli veya paslanmaz halatlarin paslanmayacagdi distnulebilir. Ancak bu
uygulamalar sadece paslanmayi geciktirici 6zellikler sunar.

Asirl miktarda yeniden yaglama, halatin i¢c kismindaki korozyon sorunlarini
¢cbdzmez. Yeniden yaglamada kullanilan yaglayicilar halatin ic ylzeyine zor ntfuz
eder, bu nedenle asir yaglama 6nlenmelidir. Geregdinden fazla yadlama ve
yvanlis yaglama yabanci dékUntulerin halat ylizeyinde toplanmasina yol acar. Bu
durum halatlarda, tamburlarda ve makaralarda asinma kaynakl hasarlanmalar
meydana getirebilir. Halat yUzeyinde kalan ¢cok miktarda yag, halatlarda tel
kirilmalarinin tespit edilmesini zorlastirir. Halatin servis disina alinmasi icin gercek
durumunun tespit edilmesinde glcluk cikarabilir.

TUm plastik dolgulu halatlarin, 6z kismindan yadin disariya sizmasini esit
seviyede 6nleyecedi algisi yanlis bir algidir.

Bu durumun yansimasi ancak plastik malzemenin kalitesi ile dogru orantil
olacaktir. Plastik dolgu malzemesi ne kadar kaliteli ise asinma suresi o kadar
uzun sUrecektir ve yadi o kadar uzun sire i¢erisinde hapsedecektir.

Herhangi bir yaglama yapilmamaktadir

Kuru gortinimli yiizey.
Depolamada pas dnleyici yaglar
kullamilmalidir.

Dokunuldugunda az yagli izlenimi verir.
Petrol bazli gresler kullanilr.

Siyah halatlardaki genel uygulamadir.
Dokunuldugunda yagi bir izlenim ve ele yapisma
hissi verir. Petrol bazli gresler kullanilir.

Ozel kullanim ve uzun siireli depolama
sartlar icin uygulanir. Siyah asfalt bazli
gresler kullanilir.

Kullanilan gresler orta sert yogunluktadir.
Siyah asfalt bazli gresler kullanilir.

Korozyona karsi maksimum koruma ve
uzun siireli depolama sartlari icin uygundur.
Siyah asfalt bazli gresler kullanilr.
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Yaglamanin halat 6mriine katkisi nedir?

Celik halatlar, kullanim yerlerine goére (6zellikle de blkilme ve sUrtiinmeye maruz kaldigi bolgeler) duzenli olarak
yvaglanmalidir. E§er operasyon nedenlerinden 6tUrQ tekrar yaglama yapilamiyor ise &mrinUn kisaltilmasi ve
denetim periyotlarinin buna gbére ayarlanmasi gerekir.
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Yaglamanin avantajlari nelerdir?

Surtinmeye karsi metal asinmasini geciktirir.

Calisma esnasinda kaybettigi yadi geri kazanir.

Korozyona karsi ic ve dis tellerin dayanimini korur.

Asinmadan dolayi tellerin mukavemetlerinin kaybolmamasini saglar.
BukUlmelerden dolayi i¢ tellerde meydana gelebilecek ¢entik olusumunu 6nler.
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Halat yaglama makinesi

Halat yaglama makinelerinin prensibi, ylksek basinca dayall bir plskirtme ydntemi ile birlikte halatin eski
yvaginin siyrilmasi ve yeni yag ile yaglanmasi esasina dayanmaktadir.

Yaglama isleminin baslama zamani tel kiriklari olusmadan &nce olmalidir. Kirik teller olusursa, halat yaglama
makinesindeki contalar daha hizli yipranacaktir.

Her halat capi icin farkli contalara intiya¢c duyulacadindan dolayi, halat capinin tespiti &nemlidir.

Yari sivi, yumusak, distk ortam sicakligina veya yUksek ortam sicakliklarina sahip c¢esitli marka yaglar
kullanilabilir.

4 mm'den 76 mm'ye kadar olan tim tiplerinde ve boyutlarinda kullanilabilir. Daha ylUksek caplarda 6zel
Uretime tabi yaglama makinesi kullanilir.

Contalar halatin durumuna bagli olarak 3 ile 4.000 metre arasinda (9 ile 12.000 ft) kullanilabilir.
Cesitli halat caplari ve konstriksiyonlari icin yag ttiketimi farklilik gdsterebilir.
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