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1- Celik halat tanimi

Birbirleriyle sUrekli etkilesim halinde olacak sekilde
tasarlanip Uretilmis belli sayidaki hareketli parcadan
olusan bir makinedir. Celik halatlar; teller, damarlar

ve bir 6zden olusmaktadir (Sekil 1). Ana elemani celik
teldir. Onceden belirlenmis fiziksel &zelliklere ve anma
dayanimina sahip tellerin dikkatlice islenmesi ve forma
sokulmasi ile ¢elik halatlar Uretilir.

Sekil 1: Celik halat bilesenleri

2- Celik halat yapisi

Celik halatlar yapilari ile adlandirilirlar. Ozel halatlarin
kendilerine 6zgU adlari olabilir (6x19 Seale, 6x36
Warrington Seale, X 53, HD 8 K vb.). Standard, Filler,
Seale, Warrington Seale gibi uzantilar ise damarlar
icindeki tellerin incelik, kalinlik ve dizilis sekillerini ifade
etmektedir (Sekil 2).

Sekil 2: Celik halat yapi 6rnegi

3- Yiizey kaplama

Celik halatlar normal kosullarda herhangi bir kaplama yapilmamis siyah tellerden Uretilirler. Eger pas, nem ve
buhar gibi sebeplerden 6tlrd koruma gerekirse galvaniz ile kaplanirlar. Bazi halatlar da bu sebeplerden &tlrl
izoleli olarak Uretilirler.

4- Anma dayanimi

Halat Gretiminde secilen tellerin mm?sinin dayanabildigi yUk miktarini ifade eder. Bazi anma dayanimlari asagdidaki
gibidir.

1770 N/mm?2 = 180 kgf/mm?
1960 N/mm?2 = 200 kgf/mm?
2160 N/mm?2 = 220 kgf/mm?

5- Sarim yonii

Halat Gretimi sirasinda tellere ve damarlara helisel
sekil verilirken secilen yatma yonleri, halatin sarim
yoénUnl ifade eder. Damar sarim yonu ile tel sarim
yonUnln birbirlerine zit oldugu sarim sekilleri capraz
sarim, birbirleri ile ayni oldugu sarim sekilleri ise

dlz sarim olarak adlandirilir. Halatin sarim yéninu
damarin sarim yonu belirler. Temel sarim yénleri
Sekil3'te gosterilmistir.

Sag duz z/Z Soldizs/S Sad caprazs/Z  Sol capraz z/S

Sekil 3: Celik halat sarim yonleri
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6- Preforme (On sekillendirme)

Halat Gretimi yapilirken tel ve damarlarin énceden geri dénlsl olmayacak sekilde forma sokulmasi
islemidir.

7- Halat 6zii

Temel olarak iki adet 6z tipi vardir; bunlar kendir 6z ve celik 6z olarak adlandirilirlar. Kendir 6zler
genellikle sizal ve polipropilen gibi sentetik Grlnlerin liflerinden olusturulur. Celik &z ise yine celik
tellerden olusur; halat 6z ve damar 6z olmak Uzere iki ana tipi vardir.

8- Halat kesme

8 mm halat ¢capina kadar el kesme makaslari kullanilabilir ancak 8 mm’den yUksek caplar icin mekanik veya
hidrolik kesici kullanilmalidir. En iyi ydntem ise spiral ile kesme yontemidir. Halat eger hurda degil ise alevli
kesici aletler kullanilarak kesilmesi tavsiye edilmez.

Halatlar asagida bulunan sekil 4'teki gibi tel ile baglanarak spiral ile kesilmelidir. Halat capinin 3 kati kadar tel ile
sada ve sola dogru sarilmalidir. Bu islem halatin fiziksel 6zelliginin bozulmamasi icin dnemlidir.

Sekil 4: Halat kesme

9- Halat yaglama
Uretimi esnasinda celik halatlara uygulanan yag; pas, clriime ve sirtinmeden kaynakli asinma gibi sorunlarin
olusmasini engellemek Uzere kullanilmaktadir. Genel olarak asfalt bazhdirlar.

10- Asinma esneklik iliskisi

Halat secimine etki eden iki temel 6zellik vardir; bunlar sGrtinmeden dolayl meydana gelen asinma direnci ve
egilme - bUkllmeden dolayl meydana gelen yorulma direnci 6zellikleridir.
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Halat Kompozisyonlarinin Asinma, Ezilme ve

Halat Se¢imini Etkileyen Faktorler

Standart - Biikiilme Yorulmasina Karsi Goreceli Etkileri
G | OBl || Sazsiame | SO
Kesit Orani Toplaminin %’si Dis Tel Capi, mm EITEETE BEE Ezilmeye Diren¢
o7 6x7 (6/1) 0.385 17,0 2,70 6
6x10 FS (7/3) 0.440 23,0 2,69 7
6x17S. (8/8/1) 0.385 28,0 2,20 8 b
ol 6x24 FS. (9/12/3) 0.440 31,3 2,26 9
6x19 6x19S.(9/9/1) 0.395 32,0 2,03 9
6x25S. (9/9/6/1) 0.395 31,0 2,03 9 e
ol 6x25 FS. (10/12/3) 0.440 31,3 2,05 10
6x19 6x21F. (10/5 & 5/5/1) 0.395 37,0 1,87 10 | N
6x26 W.S. (10/5 & 5/5/1) 0.400 38,0 1,87 10
ol 6x27 F.S (12/12/3) 0.400 34,0 1,77 12
. 6x19 W. (6 & 6/1) 0.400 41,0 1,87/1,42 12 e
17 veya 18x7 N.R. (6/1) 0.426 46,0 1,62/1,72 6
6x19 6x19 (12/6/1) 0.395 40,4 1,62 12 |
8x19 8x19S. (9/9/1) 0.352 32,0 1,62 9
6x19 6x25F. (12/6 + 6/1) 0.405 45,0 1,62 12
8x19 8x19 W. (6 & 6/6/1) 0.352 41,0 1,52/1,14 12 |
6x37 6x31 S.W. (12/6 & 6/6/1) 0.405 42,0 1,62 12
8x21F. (10/5 +5/1) 0.352 37,0 1,52 100
8x19 12x6/3x 24 NR. 0.370 50,0 1,44 6 —
6x30 F.S. (15/12/3) 0.440 37,5 1,34 15
6x37 6x36 S.W. (14/7 & 7/7/1) 0.405 50,0 1,44 1
6x24 6x24 (15/9 LO) 0.330 37,5 1,37 15
6x19 6x26 W. (7 & 7/7/7/4/1) 0.400 48,0 1,67/1,16 14
6x37S. (15/15/6/1) 0.400 51,0 1,3 15 -
6x37 34x7 N.R. (6/1) 0.436 59,5 1,19/1,29 6
6x33F.S. (18/12/3) 0.445 53,0 1,24 18 |
8x19 6x25F. (12/6 + 6/1) 0.352 45,0 1,32 12
6x37 6x41F. (16/8 & 8/8/1) 0.404 54,0 1,29 16
6x37 6x41S.W. (16/8 & 8/8/1) 0.404 55,0 1,29 16 | I
6x37 6x49 S.W. (16/8 & 8/8/1) 0.405 56,0 1,29 16
6x37 6x37 (18/12/6/1) 0.388 56,0 1,16/1,34 18 EN AZ EN COK
6x37 6x43 F. (18/9 + 9/6/4) 0.404 57,0 1,16 18 Asinma ve ezilmeye Biikiilme yorulmasina
6x37 6x46 F. (18/9 + 9/9/1) 0.405 59,0 1,16 18 direng diren

Asinma esneklik tablosu

11- Muadil halat tespiti

Mevcut kullanmis oldugunuz halati temin edemediginizde veya herhangi bir sebeple muadil bir halati
kullanmaniz gerektiginde asagida belirtilen hususlara dikkat edilmelidir.

% Her zaman halat capi ayni olmalidir.

% Muadil halatin minimum kopma yUku, énceki halatin minimum kopma yUkiine esit veya daha fazla olmak
zorundadir.

% Her zaman icin temel olarak ayni karakteristik dzellige sahip bir halat ile degistiriimelidir. Mesela dénmez bir halat
dénmez halat ile degistiriimelidir.
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12- Halat ¢api 6l¢ciimii
Halat capl, halat dis tel ve demetlerini cevreleyen ve tUm halat kesitini icine E\ o

alan cemberin capidir. Halat élcimUinde dnemli olan 6l¢t cihazinin ‘19,3nmm| |
cenelerinin mutlaka en dis iki demete temas etmesidir (Sekil 5). Genelde (
birbirine dik iki 6lctm, birbirinden en az 1 metre mesafedeki iki noktada x
yapllir ve bu dért 6lcimin ortalamasinin toleranslar icerisinde olmasi
istenir. Standartlarda, anlasmazlik halinde halat capinin belli bir gergi
altinda olctlmesi de 6ngorilmuastar.
o
Nominal Halat Capi
Toleransi ‘ 20.00 mm | |
3 mm'ye kadar %0 %8 y
3 mm -5 mm arasl %0 %7 ¢/
5mm - 8 mm arasl %0 %6
8 mm istii %0 %5

Sekil 5: Dogru ve yanlis cap 6lcimu

13- Yiv ve halat iliskisi

Makara ve tambur caplari ile bunlar Gzerindeki yivlerin cap ve diger &zellikleri, halat dmri Gzerinde ¢cok blUylk
etkiye sahiptir. Yivlerin capi ve genislik dlcimlerinde genelde yiv ¢akilari kullanilir. Tambur ve makaralarin, uygun
malzemeden yapilmasi halat dmrU acisindan faydahldir. Eger yivler gerekenden genis ve halat temas acisi da fazla
ise halatta ovallesme; gerekenden dar ve az ise bu durumda tel ve demetlerde sikisma meydana gelir. Her iki
durum da halat dmrU acisindan sakincalidir. Genelde halat - yiv temas acisi 135° - 150° arasinda olmalidir (Sekil 6).

a. Yeni halat - yeni yiv
b. Yeni halat - asinmis yiv
c. Asinmis halat - asinmis yiv

a b c
Sekil 6: Yiv ve halat iliskisi
14- Halatlarin agilmasi

Halatlarin, genelde makaraya sarili veya kangal seklinde teslim edilmesi gerekmekte olup kullanim veya aktarma
amacilyla halatin devreye alinmasi sirasinda, Sekil 8de goérildigi gibi aciimaldir. Halatin acilmasi sirasinda
meydana gelen asiri halkalanmalar, daha sonraki islemlerde “burulma ve kus gdzU” gibi degdisik yapilarda halat
kullanimini imkansiz kilan ve istenmeyen kalici hasara neden olur (Sekil 7). Halka ve gam meydana gelmis
halatlarin tamiri mUimkUin olmayip bu durum halatlarin devre disi kalmalarina neden olur.

Bu tlr kullanim hatalarindan dolayl meydana gelen halat hasarlanmalarinda imalat¢inin kusuru séz konusu
degdildir. Benzeri durumlara mahal vermemek amaciyla halat aciminda ve belli boylara kesme islemlerinde
mutlaka belli bir gerginin verildigi aktarma makineleri kullaniimahdir.

Halatlar, calisan bir sistemin parcasi olmalari nedeniyle kullanim éncesi ¢cok dikkatli bir sekilde depolama
islemine tabi tutulmalidir. Batln bu faaliyetlerde halat kalitesini etkileyecek dis etkenlerin halatlara temasi
onlenmelidir. Unutulmamalhdir ki halatlar, yakindan incelendiklerinde gérilecegi
gibi cok sayida ince telden meydana gelmekte ve bu durum dis etkilere karsi
cok hassas bir yapi olusturmaktadir.

Kullanilacagi yere montaji esnasinda makaradan ya da rodadan acilirken, servis
sonrasl tekrar makaraya ya da roda olarak sarilirken halatta sinir olusmamasina
ve dis etkenlerden dolayi halata herhangi bir zarar gelmemesine dikkat
edilmelidir. Her ne metot ile acilir ise aclilsin, halata kum, cakil ve sair sert
cisimlerin yapismamasina dikkat edilmelidir. Aksi halde yapisan bu sert cisimler;
halatin kullanimi esnasinda ve makaradan gecerken sisteme ve kendi yapisina
zarar verebilir. Agac makaranin zemin yUlzeyinde yuvarlanmasi yoluyla halat
acma isleminde problem gdriinmese dahi pratik ve verimli bir ydntem olmadigi
tespit edilmistir.

Sekil 7: Yanls halat acilimi sonucu
meydana gelebilecek hasarlanmalar
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Sekil 8: Dogru ve yanlis halat acma érnekleri

15- Donmez halatlar

Ozellikle ddnmez halatlarin acma, aktarma, uc kesme ve kullanim sirasinda diger halatlardan daha hassas
oldugu unutulmamalidir.

Bu nedenle;

% Doénmez halatlarin her iki ucu kesilmeden énce mutlaka sikica baglanmalidir.

* Aktarma ve boy kesme islemleri bu ise uygun aktarma makinelerinde ve Sekil 7'de gdsterilen kurallara
uygun sekilde yapilmaldir.

% Halat vince monte edilmeden dnce mimkun ise yere diiz olarak serilmeli, varsa ic gerilmeleri giderecek

sekilde kendi ekseni etrafinda dénmesine izin verilmelidir. Daha sonra vince baglanan halat en az bir saat

yUksUz calistirilmalidir. Bu sirada meydana gelebilecek ic gerilmelerin giderilmesi amaci ile uclar serbest

hale getirilerek demet veya celik 6zUn hareket etmesine verilmelidir. Yeniden kesilen halat uclari uygun

sekilde sabitlenerek vince baglanmalidir. Kullanim sirasinda herhangi bir nedenle halatin déndurtlerek sinir

meydana getirilmesi halinde yukarida belirtilen u¢ kesme islemi yeniden uygulanmaldir.

Kullanim sirasinda ani yUklerin uygulanmasindan kacinilmali ve halatin klc¢Uk capli makaralardan

gecmemesi ve keskin kdselere strtmemesi saglanmalidir.

Donmez halatlar ¢alisirken ani yUk bosaltilmasi yapilmamalidir.

Doénmez halat uclari kullanim éncesi ve kesme esnasinda mutlaka baglanmalidir.

Doénmez halatlar yUk altinda diger dis kuvvetlerin etkisi ile ddondUrilmemelidir.

* %% %

16- Halat se¢ciminde dikkat edilecek hususlar

Halat kompozisyonlari; calisma kosullarina, maruz kalacagdi yUke ve hayati risk olasiligina gore secilir. Halat
secimi ile ilgili olarak asagidaki bilgilerin dikkate alinmasinda fayda goértlmektedir.

1. Tel mukavemeti
Halatlarin;

* Kopma yuk,

% Ezilme ve carpmalara karsi direnci,

% Esnekligi,

% Egilme yorulma direnci tel mukavemet degerine gére degismektedir.
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2. Halat kompozisyonlari
Halatlarin;

% Asinma ve darbelere karsi direnci,
* Egdilme yorulma direnci halat kompozisyonuna gére degismektedir. Ekonomik halat émri ve
kullanim sartlari dikkate alinirken bu 6zellikler de dikkate alinmahdir.

3. Halat emniyet katsayisi

Emniyet katsayisinin amaci, halat Gzerindeki degdisik kuvvetlerin toplami ile halat kopma yUkU arasinda tatmin
edici bir oran tespit etmektir. Bu oranin tespitinde;

Halatin kendi agirhg “statik agirlik”,

Ani yUklenme agirliklari "dinamik agirhk”,

Hizlanma ve yavaslama anindaki kuvvet degisimleri "ivmeli agirhk”,

BukUlmelerde olusan gerilimler “halat verimlilik orani”,

Vibrasyon ve sarim aninda olusan gerilim degisiklikleri,

Tasinan cinsi (insan, malzeme vb.),

Kullanim sartlari,

Halat 6mur tayinindeki glclUkler,

Kullanim hatalarina bagdli tahmin edilemeyen degdismeler gibi etkenler dikkate alinmahdir.

* % % % % % % % %

4. Halat acisli, kaldirma kapasitesi ve kullanimda dikkat edilecek hususlar

Belli bir acida yapilan kaldirmalarda halatin yUk kaldirma kapasitesinin etkilendigi dikkate alinmalidir. Bu
etkilenme miktari asagidaki tabloda gdsterilmistir.

Kaldirma Agisi Halat Kapasitesindeki Diisiis
0°-30° %5
30° - 60° %13
60° - 90° %30
90° - 120° %50

% Halatlar, tel kesilmelerini engellemek icin kesinlikle keskin kdselere degecek sekilde kullaniimamalidir.

% Lif 6zI0 halatlar yUksek sicakliklarda, 6rnedin ergimis metallerin tasinmasinda kullanilmamalidir.

% Halat capi, kirik tel sayisi, yaglama vb. dnemli hususlarin kullanim sirasindaki durumu stirekli kontrol
edilmeli ve bunlar kayit altina alinmalidir.

% Cift olarak kullanilan halatlar mutlaka birlikte takilmali, birlikte degerlendirilmeli ve sékilmelidir.

17- Halat hasarlanmalar ve teshis methotlar

imal edilen halat ne kadar kaliteli olursa olsun halat &mr:
% Halatin 6zelliklerine,

% Kullanim yerine,

% Temasta oldudu veya birlikte calistigr ekipmanlara,
* Kullanim sekline baglidir.

Yukaridaki etkenler yaninda halatlarin servisten alinmasina neden olan veya halatin dmrlne etki eden faktorler

asagida verilmistir.

Bunlar;

% Uygun olmayan halat kompozisyonu, tel kopma
mukavemeti ve capi

% Uygun olmayan tel dzellikleri (galvanizli - siyah)

% Asindiricl ylzeyler Gzerinde calistirilmalari ve keskin

kdseli yUklerin halata dogrudan temas ettirilerek

kaldiriimalari,

Kullanim kosullarina uygun olmayan yaglama sekli,

Uygun olmayan boyutlardaki tambur ve makaralar

Uzerinde calismasi,

Tambur Gzerinde Ust Uste veya caprazlama

calismasi,

Hizalanmamis tambur ve makaralarda calismasi,

Uygun olmayan yivli tambur ve makaralarda
calismasi,

Makaralardan disari atlamasi,

Nem ve asitli ortam ile temasi,

Uygun olmayan baglanti parc¢alari kullaniimasi,
Ters dénmelerine mUsaade edilmesi,

YUksek sicakliga maruz kalmasi,

Gam yapmasi,

Uygun olmayan kosullarda halatlarin asiri ytkle
yUklenmesi,

Demetler ve teller arasina giren asindirici
parcaciklarin halatlari zedelemesi.

*» % %%
LR 2 2 2 2 2 5 I 4
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Bir halati incelerken asagidaki hususlarin da mutlaka not edilmesi gereklidir.

Halat capinda ktc¢Ulme,

ic ve dis tellerdeki asinmalar,
Halatlarin adimi,

Tel ve demetlerde darbe izleri,

Kazima izleri,

Korozyon,

Kirilmis teller ve bunlarin kirilma tipleri.

* % % % % % %

Yukaridaki hususlar cok iyi bir sekilde gdzlenmeli ve bu hususta tecriibeye biyik dnem verilmelidir. inceleme
mUmkUnse halatin takip ettidi yol sonuna kadar devam etmeli ve uygun olmayan hususlar tek tek ortadan
kaldirilmalidir. Dikkatli ve bilin¢li bir g6z, hatanin nedenini bulmakta glc¢lik cekmeyecektir.

18- Kopmus halat ve tellerin tipik 6zellikleri

Gerilme kopmasi

Kopan telin bir ucunun konik, diger ucunun ise kupa seklinde olmasi
durumu telin gerilmeden dolayi koptugunu gosterir. Kirik tel uclarinin
asagdl dogru dolasmasi bu tir tel kopmalarinin tipik 6zelligidir. Sebebi
ise genellikle asiri yUklemedir.

Asinma kopmasi

Kopan tel uclarinin bicak gibi oldugu durumlardir. Asinma kopmasi
halatin herhangi bir sey ile temas eden bdlgesinde, tambur, makara
veya vivler ile temas ettigi bdlgelerde meydana gelir. Beklenmeyen
bir asinma kopmasi; tamburda, yivlerde veya makaralarda bir
dizensizligi, hatali sapma acisini veya lokal bir asindirici olusumunu
isaret eder.

Yorulma kopmasi

En 6nemli belirtisi plrizIQ bir yapi gdsteren tel kirikliklarinin enine
veya kare olmasi en dnemli belirtisidir. Halatin calisma ortamina bagli
olarak boyle kiriklar ile calisiimaya devam edildiginde, bu kirikliklar
zamanla paramparca ve purizIG bir hal alacaktir. Genellikle halatin
cok klcUk capl bir cisim etrafinda tekrar tekrar kullaniimasi ile
olusur. Carpma, titresim ve burulma gerilimi de yorulma kopmasi
nedenidir. SUrtinmeden dolayi olusan asinma ve ¢entiklenme,
yorulma kopmalarini hizlandirir.

Paslanma kopmasi

Tel yUzeyindeki pastan dolayi olusan cukurcuklar bu ttr
kopmalarin belirtisidir. Pasin 6zellikle halatin ic bdlgelerinde
olusturdugu hasar kolay fark edilemeyecedi icin ¢cok tehlikeli
tel kopmalari meydana gelebilir. Bu durum yaglamanin iyi
yapilmadigini gdsterir.

Kesilme kopmasi
Harici etkenlerden dolayi olusan kesilme kopmalaridir. Mesela kirilmis
bir makara flansi bu tir bir kopmanin nedeni olabilir.
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19- Halat siparisi nasil verilmeli?

Gereksiz zaman kaybinin ve yanlis anlasiimalarin énlenmesi amaciyla siparis bilgilerinin mimkin oldugunca tam ve
dogru olarak verilmesinde yarar vardir.

Bu amacla, siparis verilirken;

1. Varsa mutlaka ilgili standardin bildirilmesi,
2. Standart yoksa asagidaki bilgilerin verilmesi,
3. Halatin mevcut sertifikasi var ise paylasiimasi gerekmektedir.

Asagdidaki tabloda siparis verilirken bildirilmesi gereken asgari bilgiler bulunmaktadir.

Uzunluk 500 metre
Cap 26 mm
Demet sayisi 6
Demetteki tel sayisi 36
Halat kompozisyonu Warrington seale
Sarim yoni Sag capraz
Tel mukavemeti 1770 N/mm?
0z tipi Celik 6z
Tel yiizey durumu Siyah
Yag cinsi Nyrosten T55
Yaglama tipi A2

20- Tasima, depolama ve ambalaj

Halatlar istenilen metraja ve adirliga uygun olarak tahta makara ve celik
makara Uzerine sarilmalidir. Kisa metrajli halatlar dizgUn bir sekilde roda
olarak disi korumaya alinmis vaziyette sevk edilmelidir.

Celik halatlar tasinirken hicbir sekilde sert, keskin, kdseli ylzeylere temas
etmemelidir. Aksi takdirde ciddi bicimde hasarlanmalar meydana gelebilir

(Sekil 9).

Celik halatlar kapall, kuru ve serin ortamda saklanmali ve zemin ile irtibati mutlaka kesilmis olmalidir. Eger acik
alanda depolama yapilacaksa islak, nem ve rutubetten dolayi paslanmanin édnlenmesi icin uygun sekilde ambalaj
yapilmahdir.

Halatlar stok alanina yerlestirirken ilk giren ilk cikar prensibine gore yerlestirilmelidir. Bdylece stoklarda cok uzun
sUre beklemis halat bulunmamis olacaktir.

Sekil 9: Dogru - yanlis tasima ve dogru ambalaj érnegdi
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21- Kompakt halat

Damarlarin Uretim esnasinda sikistirilarak sekillendirilmesi sonucu olusur. Bu sekillendirmeyle damar capi diser ve
damar ylzeyi pUlrlzsUz hale gelir (Sekil 10). Damarlar ve teller arasinda ki temas, yuvarlak damarli halatlara gére
artar.

Kompakt damara sahip halatlar, geleneksel halatlara gére daha fazla kopma yUkUne sahip olup daha esnektir.
YUzey alani arttigindan dolayi, tambur ve yivler ile daha genis ylzeyde temas ederler (Sekil 11). Bdylece, halata etki
eden yUk azalmis olur. Ayni zamanda asinma ve korozyona da dayaniklidir.

___________________________ 1 sikistirma

Temas alaninin
artmasi

_______________________ ] sikistirma

Standart damar Kompakt damar

Sekil 10: Kompakt halat damar gérinim

Standart damarli halatlarda temas Kompakt damarli halatlarda temas

Sekil 11: Geleneksel ve kompakt halatlarda temas

22- Paralel sarim
Capraz sarim halatlarda teller ve damarlar farkli uzunluga ve sarim boyuna sahiptir. Birbirlerine noktasal
olarak baski yapar ve bu noktalarda kuvvet artacadi icin erken hasarlanmalar meydana gelir.

Paralel sarim halatlarda teller ve damarlar ayni uzunlugu ve ayni sarim boyuna sahiptir. Birbirlerine paralel
temas ettikleri icin yUk dagilimi daha homojen olur ve bdylece erken hasarlanmanin énline gecmis olur
(Sekil 12).

ARAETENERRANENRNRRRNRRNNNY

Capraz sarim teller arasi yUuk dagilimi Paralel sarim teller arasi yuk dagilimi

Sekil 12: Halatlarda sarim tipleri
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23- Tambur c¢api - halat ¢api iliskisi D/d

Tambur ve makaralar kaldirma sistemlerinde énemli birer elemandir. Halatin tamburla olan iliskisi halatin
calisma 6mrinU olumlu veya olumsuz sekilde etkilemektedir. Asagidaki tablo halat kompozisyonlarina gore
onerilen ve minimum tambur/halat capi (D/d) oranlarini vermektedir.

Halat Yapisi Onerilen D/d orani Minimum D/d orani

6x7 72
6x19 S 5l 3
19x7 - 18x7 51 34
6x25 B Diizlestirilmis damar 45 30
6x27 H Diizlestirilmis damar 45 30
6x30 G Diizlestirilmis damar 45 30
6x21 FW 45 30
6x26 WS 45 30
6x25 FW 39 26
6x31 WS 39 26
6x37 SFW 39 26
6x36 WS 35 23
6x43 FWS 35 23
6x41 WS 32 21
6x41 SWF 32 21
6x49 SWS 32 21
6x43 FW 28 18
6x46 SFW 28 18
6x46 WS 28 18
8x19 S 41 27
8x25 FW 32 21

24- Sapma agisi

Asagdidaki sekil 13'te gosterildigi gibi; yiv merkezinden tambur flansina ve tambur merkezine dik olarak cizilen
iki cizgi arasindaki acidir. Sag ve sol olmak Uzere iki ¢cesit sapma acisindan bahsedilebilir. E§er halat makaraya
ylksek sapma acisi ile giriyorsa dncelikle halat makaranin yanaklarina (flanslarina) dedecek ve daha sonra
yivin dibine dogru yuvarlanacaktir. Béylece halat bu yolla déondUrtimuUs olacaktir. Sapma acisinin artmasiyla
ddbnmede artmis olacaktir.

Doénme dayanimi olan halatlarda acinin 2°'den kiiclk olmasi ve aradaki B/a oranin 15'den buyUk olmasi
gerekmektedir. Dénme dayanimi olmayan halatlarda acinin 4°’den klgUtk olmasi ve aradaki B/a 7°den buyUk
olmasi gerekmektedir.

ARIAMAN
\\\\\\\\\\\

Sekil 13: Sapma acisi
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25- Tambur ve halat sarim yonii tespiti

Donanim sisteminin uygun hizmet vermesi icin dogru halat secimi énemlidir. Yanlis secilen halat yonu, tork
olusmasina yol acar ve halatta yapisal hasarlanmalara sebep olur. Asagdidaki sekil 14'te ok isareti ile gdsterilen
yonler tambur sarim yénUnd, el isareti ile gdsterilen yodnler ise halat sarim yoninU gdstermektedir.
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Sekil 14: Tambur ve halat sarim yonU tespiti

26- Montaj

Halatin kullanim yerine montaji esnasinda uygulanacak uygun metotlar sistemden sisteme degdiskenlik gdsterebilir.
Her kosulda amag, halati monte ederken halatta burulmanin mimkdn olan en az seviyede olusmasi ve ayni
zamanda halatin dis etkenlerle olan temasindan dolayi olusabilecek zararin da minimize edilmesidir.

Yiikte iken montaj: Cok kath sarim yapilan tamburlarda kusursuz bir sarimi gerceklestirebilmek icin montaj
esnasinda halata gerginlik saglayici yUik uygulamak dnemlidir. Eger ilk birkac sira sarim yUkte gerili vaziyette
sarilmaz ise bu sarimlar cok gevsek olabilir. Takip eden sarimlar kullanim esnasinda yUke geldigi zaman alttaki
gevsek sarimlarin icine dogru hareket edecektir.

Bu durum halatta yapisal bozukluklara sebebiyet verir ve halatin ¢alisma dmrini olumsuz yonde etkiler. Montaji
biten halat herhangi bir sorun olup olmadigi anlasiimasi icin hafif ylUkte bir stre calistiriimalidir. Ne yazik ki pratikte
cogu zaman bu tavsiyenin tam tersi yapilmaktadir. Genellikle yeni halat daha ince bir halat veya eski bir halat

ile cekilir. Her iki durumda da bu iki halat arasinda glvenli bir baglanti saglanmalidir. Halat montaji esnasinda
kilavuzluk yapacak eski halat ile sisteme takilacak yeni halat arasinda glvenli bir baglanti elemani

kullanilmalidir (Sekil 15). Kilavuz halat ve sisteme alinacak halat kesinlikle birbirine kaynatilarak baglanmamalidir.
Halatin dénmesine muisaade edilmelidir.

Sekil 15: Dogru ve yanlis halat montaiji

27- Bakim ve yaglama

Celik halatlara dtzenli olarak bakim yapilmalidir. Yapilacak olan bakim; Gzerinde calistigi makine, kullanim sekli ve
secilmis halata gore cesitlilik gdsterebilir. DUzenli olarak bakim yapilan celik halatin hizmet &mri kayda deder oranda
artis gbsterir.

Kirik tellerin ayiklanmasi: Kontrol esnasinda kirilmis tel uglari tespit edilirse mutlaka sistemden uzaklastiriimaldir. CUnkU
bu kirik teller, kirilk olmayan diger teller Uzerine capraz bir sekilde yatabilir, halat calisirken ve makaralardan gecerken
diger telleri tahrip edebilir. Ciplak el ile midahale edilemeyecek kadar kalin ¢apli halatlarda bulunan kirik teller ise bir alet
yardimiyla uzaklastirilabilir.
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Celik halatlar asinma ve paslanmaya karsi koruma amaciyla Uretim esnasinda belirli bir miktarda yaglanir. Fabrika
icerisinde Uretim sirasinda yapilan bu uygulama sayesinde, halatlarda asinma ve paslanmaya karsi yeteri miktarda
koruma saglanmis olacaktir. Bir baska ifadeyle yapilan bu yaglama islemi halati olusturan elemanlarin birbirleri
arasindaki strtinmeleri oldugu kadar halat ile tambur, makara vs. arasindaki strtinmeleri de azaltacaktir. Bununla
birlikte fabrikadaki ilk yaglama sinirl bir stre ézelligini korur, daha sonra periyodik olarak yaglama islemi yapilmaya
devam edilmelidir.

Celik halatlarin duzenli araliklarla yaglanmasi gerekebilir. Kullanim sekillerine bagdli olarak, dzellikle buktlme islemine
maruz kalan bolgeler boyunca yadlanmalidir. Operasyonel nedenlerden 6tUrd yaglama islemi yapilamiyorsa halatin
servis dmrinuin kisa olacadi bilinmelidir.

28- Swage halat

Halat yapildiktan sonra, ¢cekicleme yapilarak halatin sikistiriimasi islemidir.
Swage halatlar adir sanayide cok katmanli tamburlarda kullanilmak Gzere
Uretilmektedir. YUksek strtinme direnci, yiksek dayanim, plrlzstz ylzey
ve ylUksek kopma mukavemeti saglar.

29- Kaplamali ve dolgulu halatlar

Halat icerisindeki bosluklari kapatmak, 6z ile demetlerin bagdlantisini
kesmek amaciyla tasarlanmis halatlardir. Bu islem pUskirtme veya
kaplama ydntemiyle yapilabilir. Ayrica halati, mekanik olarak dis
etkenlerden korumak amaciyla tamamen kaplama yéntemi de
uygulanabilir.

Avantajlari asagidaki sekilde siralanabilir.

Halatin kus g&zU yapma orani diiser veya tamamen ortadan kalkar.

Su ve asindirici maddeleri uzak tutar.

Damarlar ve 6z arasinda tampon goérevi gorr.

SUrtinmeden dolayi i¢ tel kirllmalarini énler.

Calisma sirasinda halatin sesini azaltir.

Dinamik enerjiyi emer.

Halatin yapisini saglamlastirir.

Yaglayicl maddeyi sizdirmaz ve &z icinde yaglamaya yardimci olur.

Metal - metal temasini énler.

* % % % % % % % % %

Halatin montaj sirasinda uygun sekilde durmasini saglar.

30- Muayene

1- Genel
Vin¢ imalatcisi, halat imalatcisi ve halat tedarikgisi tarafindan herhangi bir ek kontrol kriteri belirlenmemis
olmasi durumunda muayene ile ilgili asagidaki maddeler takip edilmelidir.

2- Giinliik goérsel kontrol

Halatlarda herhangi bir mekanik hasarin olup olmadiginin tespit edilmesi amaciyla belirli glinlerde, halatin
calisan bélumu gdzlenmelidir. Bu gdzleme, halatin ving baglanti noktalari da dahil edilmelidir. Halatin tambura
ve kasnaklara dogru sekilde oturdugundan emin olunmalidir. Kayda deger bir durum var ise kontrol edilmeli ve
yetkili kisi tarafindan incelenmelidir. Ving farkli bir yere tasindiginda, tekrar montaji yapildiginda veya donanimi
degdistirildiginde halat tekrar gérsel kontrolden gecirilmelidir.

3- Periyodik kontrol

a. Genel

Periyodik muayeneler yetkili kisiler tarafindan yapilmalidir. Periyodik muayenede elde edilen veriler, halatin
servis disina alinip alinmayacagdina karar vermede yardimci olur.

*  Gulvenle kullanilabilecegine ve bir sonraki periyodik muayenin ne zaman yapilacagina karar verilebilir.
. Derhal veya belli bir zaman periyodu icerisinde halatin servis disina alinmasina karar verilebilir.

Yan sayfadaki tabloda yaygin bozulma bicimleri ve dlcim metotlari verilmistir.
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Bozulma Bigimi Degerlendirme Yontemi

Goriindr kirik tellerin sayisi (rastgele dagitilmis olanlar dahil olmak iizere, yeri
belirlenmis gruplar, dip tel kiriklari ve yakin olan tellerde ya da Saymaiile
sonlandirma gevresinde)

Halat capinda azalma (dis asinma/asinma, i¢ asinma ve 6z bozulmasindan kaynakli) Olgiim ile
Tellerin yapisi Gorsel
Deformasyonlar Gorsel
Mekanik hasar Gorsel
Isil hasar (elektrik arki dahil) Gorsel ve dlgtim ile (sadece dalgasal cihazlar ile)

b. Muayene sikhigi
Periyodik muayenenin siklidl, yetkili kisi tarafindan belirlenir. En azindan asagdidaki maddeler g6z énlnde
bulundurulmalidir.

Vincin kullanildigi Glkenin getirdigi mevzuatlar,

Vincin tlrd ve calistig cevre kosullari,

Vincin calisma sinifi,

Onceki denetim(ler)’in sonuclari,

Karsilastirilabilir vinglerde yapilan incelemelerden elde edilen deneyim,
Halatin kullanimda oldugu sure,

Kullanim sikhgu.

* % % % % % %

c. Muayene kapsami

Her halat, uzunlugu boyunca incelenir. Bununla birlikte inceleme yapan personelin istedi Gzerine tamburda
kalan emniyet sarimi da incelenebilir. Daha énceki calismalarda halat uzun veya kisa kullanim boyuna sahip
olabilir. Bununla birlikte asagidaki noktalarda da kontrol yapilmahdir.

Tambur bagdlanti noktasi,

Halat sonlandirmasi ve sonlandirmanin cevresi,

Bir veya daha fazla kasnaktan gecen bélimler,

Kanca blogundan gecen kisimlar,

Isiya maruz kalan kisimlar,

Dis etkenlere maruz kalan kisimlar,

Halatin dengeleme kasnagdi lUzerine gelen kismi,

Tekrarlayan operasyonlarda vin¢ yUklt durumda iken halatin kasnagin tGzerinde kalan kismi,
Halatin makaralardan gecen bélimleri,

Cok kath sarimlarda &zellikle tambur Gzerinde kalan kisimi.

22222220 D

d. Sonlandirma kontrolii

Halat, 6zellikle sonlandirmaya girdigi yerlerde; titresim, diger dinamik etkiler ve ortamin durumuna bagh
olarak korozyon nedeni ile tel kopmalarina maruz kalabilecedi icin incelenmelidir. Ayrica sonlandirmalar ve
burada kullanilan baglanti ekipmanlari da asinmaya maruz kalmis olabilir. Malzemedeki kiriklar ve catlaklar
halati olumsuz olarak etkileyebilir. Bu sebepten dolayi baglanti ek parcalari da kontrol edilmelidir.

e. Kontrol kayitlari

Her periyodik muayeneden sonra yetkili kisi, muayene kayitlarini almalidir ve bir sonraki periyodik kontrol
icin zaman periyodunu belirlemelidir. Bu kayitlar muhafaza edilmelidir.

4- Problem sonrasi yapilan incelemeler
Halat veya sonlandirmaya zarar verebilecek bir olay meydana geldiginde isin baslamasindan énce madde 3'teki
gibi yetkili bir kisi tarafindan gerekli periyodik muayenenin yapiimasi gereklidir.

5- Calisma disi kalan vinglerde kontrol
Vincin 3 aydan uzun bir slre servis disi kalmasi durumunda, madde 3'teki teki gibi yetkili kisi tarafindan periyodik
kontrolleri yapilmalidir.

6- Tahribatsiz muayene

Elektromanyetik ekipmanlar ile yapilan tahribatsiz muayene, halatlarin bozulma yasanabilecek yerlerini belirlemek
amaciyla gbérsel muayeneye yardimci olmak icin kullanilabilir. Halat &mri boyunca mimkun olan en kisa sUrede ilk
muayeneye tabi tutulmalidir (Gretim, montaj, tercihen halat takildiktan sonra). Bu uygulama gelecekte yapilacak
karsilastirmalar icin referans noktasi olarak alinabilir.
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31 - Celik halat servis disina alma kriterleri (ISO 4309'a gére)

1- Genel

Ving Ureticisi, halat Ureticisi veya tedarikgisi tarafindan belirtilen herhangi bir talimat bulunmadigi durumda
asagdida belirtilen servis disina alma kriterleri uygulanmalidir. Halatlarda bozulma, cogu zaman ayni pozisyonda
farkli kosullarin bir araya gelmesinden kaynaklandigdi icin yetkili kisi “kombine etki metodu” nu kullanabilir. Her
kosulda halatin Gzerinde hasarlanma olmasi mimkuln olabilecedi icin dlzeltici dnlem alinmalidir. Asiri hasarlanma
durumunda yetkili kisi halati servis disina almaya karar verebilir veya servis disina alma kriterlerini degistirebilir.
Yetkili kisi halatin kisa mesafe icerisinde hasar meydana gelen kismin disari alinmasina, kalan kismin ise kullanip
kullanilmayacagdina karar verebilir.

2- Goriiniir tel kiriklan
a. Goriinlir tel kiriklan igin kriterler
Gorundr tel kiriklari icin servis disina alma kriterleri asagidaki tabloda belirtilmistir.

GOoriiniir Tel Kingi Cesidi Servis Disina Alma Kriteri
Tel kiriklarinin celik halatin rastgele bélimlerinde meydana Tek katmanli ve paralel sarim halatlar ve donme
gelmesi durumu dayanimi olan halatlar tablosuna bakiniz

Eger gruplasma komsu iki damar arasinda ise kirik tel
sayllari 6d ve 30d tablo degerlerinden kiiciik olsa bile
degisim gerekli olabilir.

Tamburun tizerine veya disina sarilmayan bolgelerde
tel kiriklarinin gruplasmasi

Yanal kirklar Halat adiminda iki veya daha fazla kirik

Halat sonlandirmalarindaki tel kirklari iki veya daha fazla tel king

b. Halat kategori numarasi (RCN)
Eder muayane edilen halat tek katmanli ya da paralel sarimli ise asadidaki Tablo 2 degderleri okunmalidir.
Eder donme dayanimli bir halat ise Tablo 1 degerleri okunmalidir.

c.Kullanim disi meydana gelen tel kiriklari

Nakliye, depolama, tasima ve montaj esnasinda tel kiriklari olabilir. Bu kiriklar tablolarda bulunan degerlerdeki
hizmet icin calismaktan kaynaklanan bozulmaya atfedilmez. Bu kirik teller normal olarak halat incelerken
sayllmazlar ancak tespit edildiginde bir sonraki muayenede gdz énlne alinacadi icin kayit altina alinmalidir.

d. D6nme dayanimi olan halatlar

Goriiniir Kirik Dis Tel Sayisi

Dis Tel Sayisi ve Halatin

Halat Dis kisminda Yiik Celik Kasnaklarda ve/veya Tek

Kategori Tasiyan Tellerin Toplam Katmanh Tamburda Calisan Halatlar L CELTED 1IN ED

Uzerinde Calisan Halatlar

Numarasi Sayisi (Diizensiz Dagilmis Tel Kiriklari)
21 *4 damarli n < 100" 2 4 2 4
22 "3yada 4 damarlin= 100" 2 4 4 8
231 En a?”1 Lr:llit%garsa 2 4 4 8
23-2 101<n<120 3 5 5 10
23-3 121<n<140 3 5 6 [l
24 141<n<160 Y 6 6 13
25 161<n<180 4 7 7 14
26 181<n<200 4 8 8 16
27 201<n<220 4 9 9 18
28 221 <n<240 5 10 10 19
29 241<n<260 5 10 10 21
30 261<n<280 6 11 11 22
31 281<n<300 6 12 12 24
= n> 300 6 12 12 24

Tablo 1: D&nme dayanimli halatlar icin mUisaade edilen kirik dis tel sayilari (d= Halat capi, n= Halat dis tel sayisi)
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e. Tek kath ve paralel kapali halatlar
D llerdeki Goriiniir Kirik Sayisi

Celik Kasnaklarda ve/veya Tek Katmanl Tamburlarda Calisan Halatlar Cok Katmanh Tamburlarda
Halat Halatin Dis (Diizensiz Dagilmis Tel Kiriklari) Calisan Halatlar

Katagori LRkl M1-M4 Siniflan veya Sinifi Bilinmeyen Tiim Siniflar
Tasiyici Tel Sayisi
Numarasi "

6d Mesafesi 30d Mesafesi 6d Mesafesi 30d Mesafesi 6d Mesafesi 30d Mesafesi
Boyunca Boyunca Boyunca Boyunca Boyunca Boyunca

01 n<50 2 2

02 51<n< 75 3 6 2 3 6 12
03 76< n< 100 4 8 2 4 8 16
04 101< n< 120 5 10 2 5 10 20
05 121< n< 140 6 1 3 6 12 22
06 141< n< 160 6 13 3 6 12 26
07 161<n< 180 7 14 4 7 14 28
08 181< n< 200 8 16 4 8 16 32
09 201<ns< 220 9 18 4 9 18 36
10 221< n< 240 10 19 B 10 20 38
11 241 <n<260 10 21 5 10 20 42
12 261<n< 280 11 22 6 11 22 (A
13 281< n< 300 12 24 6 12 24 48

n>300 0,04 xn 0,08 xn 0,02xn 0,04 xn 0,08 xn 0,16 xn

Tablo 2: Tek katmanli veya paralel sarimli halatlar icin mUisaade edilen kirik dis tel sayilari (d= Halat ¢capi, n= Halat
dis tel sayisi)

3- Halat ¢capindaki diisiis

a. Halat capindaki homojen azalma
Halat capindaki azalmanin tespit edilmesinde kullanilan tablo asagida verilmistir.

Halat Cesidi Captaki Azalma (Yiizdelik halat ¢api olarak ifade edilmistir) Aciklama Onem Derecesi (%)

%6'dan daha az

%6 ve Ustii %7'den daha az Az 20

Kendir gali %7 ve Ustii %8'den daha az Orta 40

%8 ve Ustii %9'dan daha az Yiiksek 60

%9 ve Ustli %10'dan daha az Cok yiiksek 80
%10 ve Usti Servis disi 100

%3,5'ten daha az - 0

%3,5 ve stii %4,5'dan daha az Az 20

Paralel kapali ya da celik %4,5 ve Uistii %5,5'den daha az Orta 40
0zl halat %5,5 ve Gstii %6,5'den daha az Yiiksek 60

%6,5 ve listii %7,5'den daha az Cok yiiksek 80
%7,5 ve Usti Servis disi 100

%1'den daha az - 0

%1 ve Ustii %2'den daha az Az 20

Dénmeye kars! direncl halat %2 ve istii %3'den daha az Orta 40
%3 ve istil %4'den daha az Yiksek 60

%4 ve iistli %5'den daha az Cok yiiksek 80
%5 ve Ustl Servis disi 100
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b. Captaki diisiisiin homojen olarak hesaplanmasi
[((dref -dm) / d) * %100]

dref : Referans cap

dm : Olciilen cap

d : Nominal cap

c. Lokal azalmalar

Eger 6z veya 6z merkezinin hasarlanmasindan kaynaklanan lokal olarak bariz ¢ap dUsUsleri var ise halat servis
disina alinmalidir.
[((dref -dm) / d) * %100]

Uyari: Tam bir damar kopmasi oldugu durumlarda, halat hemen servis disina alinmalidir.

4- Korozyon, paslanma

Paslanma derecesini degerlendirirken, tellerin paslanmasi ile yabanci parcaciklardan meydana gelmis paslanma
arasindaki farki ayirt etmek énemlidir. Bu ylUzden degderlendirme yapmadan énce halatin inceleme yapilan
kisimlari temizlenmis ya da fircalanmis olmalidir. Temizlik yaparken ¢6zlcU kullaniimasindan kacinilmahdir.
Asagdida dis korozyonu degerlendirme icin gdrsel referanslar verilmistir.

a. Ylzey oksidasyonu baslangici, ylzeysel olarak b. Dis tellerde genel ylzey oksidasyonu baslamissa -
temizlenebilen oksidasyon var ise - Degerlendirme: %0 Degerlendirme: %20 (Kombine etki metoduna katilacak
(Kombine etki metoduna katilacak deger) deger)

c. Halat yUzeyi oksidasyondan bUyUk él¢clide d. Halatin oksidasyon nedeni ile malzeme kaybi
etkilenmeye baslamissa - Degerlendirme: %60 yasamaya baslamasi - Degerlendirme: %100 (Halati
(Kombine etki metoduna katilacak deger) acilen servis disina alinmahdir)
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5- Deformasyon ve hasarlanma
Cesitli yapilara sahip halatlarin, halat kategori numaralari (RCN) asagidaki tabloda verilmistir.

Halat Kategori

Halat Yapisi Numarasi (RCN)
6x7-FC Tek katmanli halat RCN.01
6x19S-IWRC Tek katmanli halat RCN.02
6x19M-WSC Tek katmanli halat RCN.04
6x25F-IWRC Tek katmanli halat RCN.04
6x25TS-IWRC Tek katmanli halat RCN.04
6x36WS-IWRC Tek katmanli halat RCN.09
6x41WS-IWRC Tek katmanli halat RCN.11
6x37M-IWRC Tek katmanli halat RCN.10
8x19S-IWRC Tek katmanli halat RCN.04
8x25F-IWRC Tek katmanli halat RCN.06
8x19S-PWRC Paralel kapali halat RCN.04
8xK26WS-IWRC Tek katmanli - Kompakt damarli halat RCN.09
4xK26WS Tek katmanli/Donme dayanimli - Kompakt damarli halat RCN.22
6xK26WS-IWRC Tek katmanli - Kompakt damarli halat RCN.06
6xK36WS-IWRC Tek katmanli - Kompakt damarli halat RCN.09
8xK26WS-PWRC Paralel kapali - Kompakt damarli halat RCN.09
18xK19S-WSC veya 19xK19S Donme dayanimli - Kompakt damarli halat RCN.26
4x29F Tek katmanli / Dénme dayanimli halat RCN.21
K3x40 Tek katmanli kompaktlastirilmis (swage) halat/Donme dayanimli kompaktlastirilmis (swage) halat RCN.22
K&x40 Tek katmanli kompaktlastirilmis (swage) halat/Donme dayanimli kompaktlastirilmis (swage) halat RCN.22
K3x48 Tek katmanli kompaktlastirilmis (swage) halat/Donme dayanimli kompaktlastirilmis (swage) halat RCN.22
K4x48 Tek katmanli kompaktlastiriimis (swage) halat/Donme dayanimli kompaktlastirilmis (swage) halat RCN.22
17x7-FC Donme dayanimli halat RCN.23-1
18x7-WSC veya 19x7 Donme dayanimli halat RCN.23-1
12xP6:3xQ24 Dénme dayanimli halat (Paragon) RCN.23-1
34(W)x7-WSC veya 35(W)x7 Donme dayanimli halat RCN.23-2
39(W)=7-WSC Donme dayanimli halat RCN.23-3
34(W)=K7-WSC Donme dayanimli - Kompakt damarli halat RCN.23-2
39(W)xK7-KWSC Donme dayanimli - Kompakt damarli halat RCN.23-3
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6- Halat hasarlanma tipleri

a. Damar cikmasi ya da bUkulmesi b. Yassilasmis kisim

c. Disa dogru gam yapma d. ice dogru gam yapma

e. Dalgalanmalar f. Kafes olusumu

g. Dis asinma h. Dis korozyon

1. Dis korozyonun yakinlastirilmis sekli i. Tepe tel kiriklari

j. Vadi tipi tel kiriklar k. D&6nme dayanimli halatlarda &zUn disari cikmasi
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I. Oz hasarlanmasindan dolayi captaki lokal artislar m. Gamlanma

n. Ezilme o. I¢c korozyon

7- Kombine etki metodu

Bozulmanin Onem Derecesi )
Kombinasyon

Tel Kingi Cap Kaybi Dis Paslanma :
0 20 20

1 40 Glivenli devam
2 20 20 0 40 Glivenli devam
3 20 20 20 60 Glivenli devam
4 40 20 20 80 Sik kontrol
5 40 40 0 80 Sik kontrol
6 0 80 0 80 Captaki diists gercek olarak dig
slirtinmeye bagli ise degistirin
7 40 0 0 40 Ozellikle kirik tellerin sik kontrolli
yapilmali
Ozellikle kirik tellerin sik kontrolii
8 60 20 0 80 yapilmali ve degisim icin hazir

olunmali

Ornek tablo olup, farkllik gdsterebilir.
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