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Acik - kapali agiz tutyali soket

Soketleme islemi TS EN 13411-4 standardina uygun olarak yapiimaldir. Soketleme isleminde halatta herhangi bir
glc¢ kaybi olmamaktadir ve %100 performans saglamaktadir.

Montaj:
*

Soket secimi; halat ¢capi ve yapilan ise uygun olarak belirlenmelidir. Gereginden blyUk soket kullanilmamalidir.
Soketleme isleminde halat uygun boyda tel ile baglanmalidir. Bu tel aliminyum veya bakir olmamalidir (Sekil 1).

Tel ile baglanan halat, soketin icine iki farkli yol ile yerlestirilebilir; birincisi teller acilmadan dnce, ikincisi teller
acildiktan sonra. Halati soketin icerisine teller acilmadan 6nce yerlestirmek daha pratik bir ydntemdir.

*

*

% Damarlar tel tel ve daha sonra teller &zde dahil olmak UGzere birbirinden ayrilmalidir. Damarlarin aciima acisi
maksimum 45°'yi gecmemelidir (Sekil 2).

% Teller tek tek acildiktan sonra, Uzerindeki yad tabakasi ve halat plastik dolgulu ise plastik parcalari tamamen

temizlenmelidir. Tellerin birbirinden tamamen ayrilmasi dnemli bir husus olup recinenin tabana iyi bir sekilde

dolmasi gerekmektedir. Sonlandirmanin ylk kapasitesinin codu, soketin alttaki Gc¢te birinde yogunlasmaktadir

(Sekil 3-4).

Telleri kurutulmus olan halat, soketin icine dizgUn bir sekilde yerlestiriimeli ve soketi merkezleyip,

merkezlemedigine dikkat edilmelidir. Bunun icin bir mengene kullanilabilir (Sekil 5 - 6).

Recine sizintisini dnlemek icin ddékme isleminden 6nce soketin tabanini kapatmak gerekmektedir. Bunun icin
plastik veya kil bazli macun (pencere veya cam macunu ) kullanilmalidir (Sekil 7).

Recine karistirildiktan sonra, iyi bir verim almak icin soketin yan tarafindan dékudlmelidir. Bu sayede havanin

disari cikmasi ve bosluklarin daha iyi dolmasi saglanmaktadir. Dékme islemi hizli bir sekilde yapilmal ve
recinenin donmamasina dikkat edilmelidir (Sekil 8).

Recine ddkUlen soketin hareket etmemesi gerekmektedir. Soket yuvalari, yuvadaki malzeme katilastiktan
sonra en az 10 dakika boyunca hareket ettirilmemelidir.
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Sekil 1 Sekil 2

ATl -
Sekil 5 Sekil 6 Sekil 7 Sekil 8

Kontrol ve yeniden kullanim
*

Recinenin sokete ntfuzunu gdrsel yol ile kontrol etmek icin mengene veya macun kaldirilmalidir.
Halat mengeneden cikarildiktan sonra soketin altindan itibaren yeniden yaglanmalidir.

*

% Halat, sertlesme islemi gerceklestikten sonra sisteme monte edilmeli ve bir saat gtivenli yUkte calistiktan sonra
kullanilmalidir. MUmkUn ise halat gercek ylUke girmeden énce deneme yUk( ile test edilmelidir.

*

Soketlerin tekrar kullanimi icin gerekli testlerin yapilmasi ve imalatci tarafindan kullanima uygun oldugu
belirtilmelidir. Yeniden kullanima uygun soketlerin i¢ kisimlarinin da temizlenmesi dnemlidir.
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Rec¢inenin soketten c¢ikartilmasi
Recineyi soketten ¢ikarmak igin:
a. Halati soketin bitim noktasindan kesiniz.

b. Malzemeyi soketin disina cikartmak icin soketin disini tamamen isitiniz ve arkadan basin¢ uygulayiniz. Bu isitma
islemi bittikten sonra 3 - 4 dakika bekleyin ve malzemeyi soketten ¢ikariniz.

c. lIsiya maruz kalan soketlerin tekrar kullanilmadan énce normallestiriimesi 6nerilir.

Soket icin gerekli yapistiricinin yaklasik olarak hesaplanmasi

,.
(mm) (co (mm) (co)
6-7 9,0 4448 700
8-10 17,0 50 - 54 1.275
H om) 11-13 350 56- 60 1.400
14-16 52,0 84 - 68 1.850
20 86,0 70 2250
2 125,0 76 3.200
2% 1600 82 3.800
v 28 2100 88 4920
- 32-3 350,0 9% 6.000
d (em) 40 420,0 102 7.750

D+dy _
(T) x H x 3.142= cc 42 p— - -

Sicaklik etkisi

Soket tasarimcisi veya soket imalatc¢isi tarafindan aksi belirtiimedikce, soketlenmis halatlara asagidaki calisma
sicakligi sinirlari uygulanir.

Kursun esasl alasimlar igin: -45 °C ile 80 °C

Cinko ve ¢inko esash alasimlar:

* Lif 6zI0 6rguli halat: -40 °C ile 80 °C,

% Celik 6zI0 6rguli halat: -40 °Cile 120 °C,
% Spiral halat: -40 °C ile 120 °C.

Rec¢ine

* Lif 6zIU 6rgld halat: -50 °C ile 80 °C,
% Celik &zI0 6rgtli halat: -50 °C ile 110 °C,
% Spiral halat: -50 °C ile 110 °C.

Daha yUksek sicaklikta 6zellikle yikleme kosullarini dikkate almak icin soketleme imalatcisi veya soketleme sistemi
tasarimcisi tarafindan karar verilmelidir.

Soketlenmis sistemlerde belirli sicakliklardaki kapasite ylzdeleri asadida belirtilmistir.

Sicakhk °C Kapasite %

110 100
150 92
200 83
250 75
300 67
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Metal ve recine ile yapistirma soketler

Armut tip soket
Soketleme islemi TS EN 13411-4 standardina uygun olarak yapiimalidir. Soketleme isleminden sonra herhangi bir
glc¢ kaybi olmamakta ve %100 performans saglamaktadir.

Montaj
Armut tip soket ¢elik halata iki sekilde monte edilir.
1-) Recine  2-) Eritilmis metal

Armut tip soketinin icindeki konik bdlgenin boya, yad ve metal parcasi icermedidine emin olunuz.
Armut soketi celik tel halatin Gzerine Ustteki sekilde gorildigu gibi yerlestiriniz.

Celik halati en az 2d capi uzunlugunda tel ile dikkatlice baglayiniz. L mesafesi kadar asadidan tellemeye
baslayiniz. L mesafesini asagidaki tablolarda bulabilirsiniz.

Celik tel halatin L uzunlugundaki kismini Ustteki sekilde goéruldigu gibi tellerine ayiriniz.

Telleri iyice temizleyiniz. Telleri temizlerken yodnleri asagli konumda olmalidir. Aksi takdirde temizleyici sivi, ¢elik
halatin icine dogru girecektir. Celik tel halatin temizlenmis ucunu kurumaya birakiniz.

Armut soketin dokim seviyesine kadar celik halati soketin icine yerlestiriniz. Daha sonra celik halat ve soketi
dikey bir konumda sabitleyiniz. Celik tel halat, armut soketin gdvdesi ile merkezlenmis olmali ve celik tel halatin
capinin 24 kati bir uzunluga asiimahdir.

DokUm icin recine kullanilir ise;

* %% % %%

»

a. Ik dnce recineyi alt kisimdan biraz cikana kadar dékiin. Bu recinenin iceriye iyi bir sekilde islediginin kaniti
olacaktir.

b. Daha sonra armut soketin alt kismini esnek bir sizdirmazlik maddesi ile kapatin. Bu recinenin daha fazla
sizintl yapmasini 6nleyecektir.

Metalik dokim kullanilir ise dékimden dnce armut soketin alt kismini kapatin.

Recineyi veya dokim kuitlesini yukaridan sokete, seviye hizasina kadar dékin. Ayrica dokim malzemesi ile
gelen talimatlara bakilmasinda da fayda vardir.

* %

Celik Halat Capi L Gerekli Dokiim Miktar

(mm) (mm) (co)
924 22-24 96 205
1026 25-27 108 290
1130 28-30 122 340
1232 31-133 118 460
1336 34-36 118 700
1440 37-40 142 750
3221 42- 44 144 800
1548 46 - 48 157 970
1648 46-48 157 1.150
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Celik Halat Capi L Gerekli D6kiim Miktari
(mm) (mm) (cc)
58 70

4 16-17

5 18-19 64 85

6 20-21 74 125
7 22-24 78 150
8 25-27 90 175
9 28-30 98 195
10 31-33 110 200
1 34-36 110 400
12 37-39 130 400
13 40-42 132 700
14 43-145 155 700
15 46-48 170 700
17 52-56 200 1.550

Bakim

% Temas noktalarinin yaglanmasi hem soketin hem de baglanti elemaninin dmrind uzatir. 24 saatte bir gres ile
temas noktalari yaglanabilir. Asindirici ve tozlu cevherlerin bulundugu ortamlarda kullanildiginda yaglama
yapmayiniz.

% Kullanim sirasinda, asinmaya sebep olan parcaciklar yagd Gizerinde toplanabilir. Bu nedenle soketin temas
noktasini dtzenli olarak temizleyin.

% Her 200 saatte bir soketi g6z ile kontrol ediniz.

* Temas ylizeylerinde herhangi bir plrtiz olmamasi soketin dmriini uzatacaktir. Yapilan penetrant testlerinde
EN 1371-1 seviye 3 sinirinin asilmamasi gerekmektedir.

Servis disina alma

* Asadidaki kriterlerden herhangi birisi asilirsa, armut
soket servis disina alinmali ve imha edilmelidir.

* Asinmanin herhangi bir yerde nominal boyutun E|W
%15’inden fazla olmasi durumunda

*  “W” 8lcUsd, “E” nominal dlctiniin %85’inden fazla
olmadigi durumlarda
% 350 °C’den fazla sicaklikta

% Herhangi bir kaynak islemi veya isil islem yapilmasi
durumunda

% Herhangi bir kalici deformasyon veya ciddi
hasarlanmanin gerceklestigi durumlarda

* Malzemede herhangi bir catlak gdzlemlenmesi
durumunda veya catlak belirtisi oldugunda

% GuUvenli calisma yiki sinirlari icerisinde 250.000
devirden sonra

* %200’den fazla asir yikleme yapildiginda
% Yilksek manyetik &zellik kazandiginda

Depolama
Soketler kuru ortamda, nem gdérmeyecek sekilde muhafaza edilmelidir. Paslanmaya sebebiyet verecek malzemeler
ile temasindan kacinilmalidir. Eger bu mimkdn degil ise belirli periyotlarda soketler kontrol edilmelidir.
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isaretleme ve belgelendirme

Soketleme sistemlerinin isaretlenmesinde; soketleme imalatini yapan
imalatcinin belgesi ile montaj islemini tanimlayan izlenebilirlik kodu, soketin
genis ucuna okunakli ve kalici bir sekilde ilistirilmelidir. isaretleme damga
veya gdmulmus etiket ile yapilabilir.

Soketleme imalatcisi belgede en az asagidaki bilgileri ibraz etmek
zorundadir.

GUVEN

CELIK HALAT & KALDIRMA TEKNOLOJILER]

Soketlemeyi yapan firmanin adi, adresi ve gerekli ise yetkili temsilcisi
Tertibatin tanimi (anma boyu, yapisi)

Azami calisma yuku

Soketleme prosedirindn ilgili standarda uygunlugu

Q0o

Armut soket kilidi

Kepce ve diger kaldirma donanimlarinda baglanti yapmanin en kolay ve glvenilir olanidir. Kaliteli kilitleme sistemi
ile hizli ve en glvenilir baglama yontemidir. Sertlestirilmis ylzeyi sayesinde yUksek kullanim émri sunmaktadir.
izlenebilirlik imkani kalite sertifikasinda saglanmis olup, Urtin piyasa kosullarinda kolayca tedarik edilebilmektedir.

Calisma tablosu

b e
alisma -
: : NE:II;:;Q CY(EZ()ﬁ (mm) As(’l:;lk
B\ 4 3.000 25.000 760 | 760 | 245 190 300 210 0,9
\/ajj 5 4.500 33.000 840 840 270 210 325 230 1,2
’ g, 4%% 6 5.000 37.500 920 | 920 295 230 30 250 15
=3 7 7.000 49.000 1000 1000 320 250 380 280 2,0
8 8.000 54.000 1080 1080 345 270 405 @ 310 25
7 Ygg 9 9.500 60.000 1160 1160 370 290 435 340 3,1
10 12.000 75.000 1280 1280 405 320 480 | 370 Lb
1 15.000 95.000 1400 1400 440 350 530 400 57
12 17.000 110.000 1520 1520 475 380 570 | 430 7,2
13 21.000 135.000 1640 1640 510 410 615 460 87
14 26.000 160.000 1760 1760 @ 540 440 660 | 50,0 11,0
15 30.000 175.000 188,0 1880 580 470 705 520 13,5
17 42.500 260.000 2220 2220 680 560 840 | 620 230
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Baglanti metotlan

Baglanti kilitleri iki armut soketi birbirine bagladigi gibi, ¢alisma yUk kapasitelerinde bir uyumsuzluk yok ise mapa,
halka, zincir ve diger baglanti elemanlari ile de glvenli bir sekilde baglanti yapilabilir.

Servis disi

Soket kilitleri asagidaki durumlarda servis disina alinmahdir.

% Kilitlerde fiziksel olarak bir genisleme oldugunda

% Kilitlerde kirik, catlak ve asinmalar gérildiginde

*  Olci degerlerinin gerektiginden fazla degismesi durumunda

Ddénme Sayisi

>0,60 >%85 D >250.000
>0,60 >%85 D >250.000

4
5

\‘ o ] 6 >0,80 > 985 D > 250.000

< f } S — 7 >0,80 >%85 D > 250.000
oL E " ;
9

—t / >0,80 > %85 D > 250,000
\\ /) > 0,80 > %85 D > 250,000
V/ % Tﬁf 10 >0,10 >985 D >250.000

1 >0,10 >%85 D > 250,000

12 >0,10 >%85 D > 250,000

13 >0,10 >%85 D > 250,000

14 >0,10 >%85 D > 250,000

15 >1,25 >%85 D > 250,000

17 >1,25 >%85 D >250.000
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