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Zincir sapanlarda kullanim, bakim ve muhafaza bilgileri

Genel

Genis bir aralikta dizayn edilmis olan yUk zincirleri ve aksesuarlari genel amaclh kaldirma uygulamalari
icin kullanilabilir. TGm zincirlerin, baglanti parcalarinin ve zincir sapanlarin detayl bilgileri bu katalogda
kullaniminiza sunulmus olup, tUm GrUnler standartlarda yer alan glvenli calisma yUk kapasitelerine uygun
olarak imal edilmistir.

Ayrica, zincir sapanlarin kapasitelerini siniflandirmak icin alternatif bir de metot vardir (Trigonometrik
metot). Bu metot sadece adirlik, ytk dagilimi ve sapan kollarinin yaptigi acilarin belli oldugu ve kaldirma
isleminin dikkatlice planlanip uzman bir kisi tarafindan denetlendigi durumlarda kullaniimalidir. Bu tir
uygulamalarda lUtfen teknik personelimizle irtibata gecilmelidir. Katalogda vermis oldugumuz bilgiler
alternatif siniflandirma metodu kullanilan zincir sapanlara dair detaylari icermemektedir.

Zincir sapanlar sadece egitimli personeller tarafindan kullanilmalidir. Eger uygun bir sekilde kullanilirsa,
Pewag zincir sapanlar cok uzun servis dmrine sahiptir ve yUksek derecede emniyetlidir. Personel
yaralanmasi ve maddi hasar ancak belirtilen kurallara uygun kullanim sayesinde &énlenebilir. Bu nedenle
kullanicr bilgilerini okuyun, anlayin ve kaldirma ekipmani kullanirken lGtfen sorumlu olarak meydana
gelebilecekleri hesaba katarak hareket edin.

Kullanim kisitlamalari

Pewag zincir sapanlari tamir ederken veya Uzerinde degdisiklik yaparken sadece Pewag tarafindan
saglanan orijinal yedek parcalari kullanilmahdir (somunlar, pimler, vidalar gibi). Sapanin sekli yapisal olarak
degistiriimemelidir. Ornek olarak bukllme, asinma, parcalara ayrilma, oyulma gibi yapisal bozukluklara
neden olan olaylar sonucu meydan gelen sekil bozukluklarina kati surette izin verilmemelidir. Pewag
Winner 400 zincirler icin 380 °C'den, Pewag Winner 200 zincirler icin 200 °C'den fazla i1siya maruz
kalmasina izin verilmemelidir. Herhangi bir parcasi ¢cikartilmamalidir (emniyet mandali, pim, emniyet

kilidi gibi). Pewag zincir sapanlara herhangi bir ylzey kaplamasi uygulanmamali yani sicak galvanizleme
veya elektro galvanizleme kati surette yapilmamalidir. Kimyasallardan 6tlrd zincir sapanlar Gzerindeki
kaplamanin akmasi veya uzaklasmasi tehlikelidir ve mutlaka imalatci firma ile bu durum goértsullUp
mutabakat elde edilerek kullanima devam edilmelidir.

Riskli ve tehlikeli durumlardan dolayi kullanim sinirlamalari icin sayfa 153'e bakilmahdir.

Sicakhk

YUlksek sicaklik nedeniyle yUk kapasitesindeki azalma, sayfa 153’e ifade edildigi gibi, tekrar oda sicakhdina
ddénen zincir veya yedek parcay! kullanim disi hale getirir. Pewag kaldirma aksesuarlari belirtilen sicaklik
arahginda kullanilmahdir. Belirtilen sicaklik araliginin disina ¢cikilmasi durumunda, zincir sapan kullanilmamali
ve servis disina alinmalidir.

Asitler, yanici, korozif ve kimyasal maddeler

Pewag kaldirma Grlnlerini kesinlikle asitlere, yanici korozif sollsyonlara veya asidik, yanici korozif ortamlara
maruz birakilmamalidir. Pewag kaldirma ekipmanlarinin yUksek sicaklikla birlikte asiri yogun kimyasallarin
oldugu bir ortamda kullanimina ancak herhangi bir sipheye mahal birakmayacak sekilde kontrol
yvaplildiktan sonra misaade edilmelidir.

Uyari: Bazi Uretim prosedurleri asit, gaz, duman veya buhar ¢cikartmaktadir.

Calisma yiik siniri

Bu katalogda belirtilen glvenli calisma yUk limitleri ve sapanlarin Gzerlerinde belirtilenler, herhangi 6zel bir
riskli ve tehlikeli durum olmayacadi ve simetrik ylUkleme yapilacagdi kabul edilerek belirlenmistir. Bahse konu
tehlikeli durumlara 6rnek olarak offshore uygulamalari, insanlarin kaldirilmasi ve potansiyel tehlikeli ytkler
verilebilir. Ornegdin maden eriyikleri, korozif, yanici maddeler veya niikleer malzemelerde bu gruba dahil
edilebilir. Bir zincir bogma yontemi ile kullanildiginda, zincir sapanin ¢alisma yUk limiti zincir sapan Uzerinde
isaretli CYS degerinin %80’inden fazla olmamalidir.

Asimetrik (esit yUikleme yapilmayan) zincir sapanlar icin kaldirma islemi zincir sapanda glvenli dengede
yUkleme yapabilecek uzman bir kisiye yaptiriimalidir. Kése yUklemeler - keskin kdseler etrafinda zincir
sapanlar kullanilirken dikkat edilmelidir. Bu durum zincir sapaninin gdvenli calisma yUk kapasitesini
etkileyebilir. Eger zincir sapan bu tlr amaclar icin kullanilacaksa, uzman bir kisi tarafindan karsilasilacak
riskin boyutlari tahmin edilebilir ve buna gbére glvenli calisma yUkU ayarlanabilir.
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Kontroller ve testler

Herhangi bir kaldirma ekipmanini kullanmadan énce, asadidaki hususlar kontrol edilmelidir.

Zincir sapan tam olarak siparis edilenin aynisi midir?

Muayene sertifikas! veya uygunluk sertifikasi var midir?

Zincir Uzerinde belirtilen isaretleme ve yUk kapasitesi bilgileri muayene veya uygunluk belgesindeki bilgiler
ile uyusmakta midir?

Zincir sapana dair tum 6zellikler kaldirma ekipmaninin kayit cihazina girilmis midir? (eder gerekirse)

Zincir sapanin kullanimina dair egitici bilgiler saglanmis ve ilgili personel tarafindan okunup anlasiimis midir?

* % %%

Her kullanim 6ncesi

Her kullanim éncesinde gdzle gbrilebilir hasar ve asinma belirtileri icin zincirler kontrol edilmelidir. SUphe veya
hasar durumunda zincirler kullanilmamali ve uzman biri tarafindan muayene edilmelidir. Zincir baklalarinin
boyca uzamalarinin kontrol edildigi bir ekipman ile zincirin uzama yapip yapmadigi kontrol edilmelidir.

Periyodik muayene

Olagan durumlar harici, zincir sapanin normalin disinda bozulmasina neden olan olaylarda zincir bir uzman
tarafindan kontrol edilmelidir (mesela kontrolstz sekilde 1siya maruz kaldiktan sonra). EN 818’e gére, zincirin
her sene tasima yUk kapasitesinin 1,5 kati bir test yUklUne tabi tutulmasina muteakiben gdzle muayene veya
catlak testi (manyetik akim) yapilmasi énerilir. Bu stre her Glkenin mevzuatina gére degisebilir.

GOzle muayene sonucu servis disina alma kriterleri

Kirik parca

Kayip veya okunaksiz zincir sapan isaretlemesi, yani kimlikbilgisi ve/veya yUk kapasitet bilgisi
Sapan parcalarinin veya zincirin kendisinin hasarlanmasi

Zincirin uzamasl. Eger adim boyu t > 1,05t ise zincir servis disina alinmalidir. Asinma; dogru bir
acida iken yapilmis olan iki cap élcimdndn d, ve d, ortalama degeri ile belirlenir (Sekile bakiniz).
dm=(d]+d2)/2 =09d,

* % % %

% Kesikler, centikler, cizikler, ylizey kiriklari, yodun paslanma, sicakliktan 6tiirli renk atmasi, sonradan yapilan
kaynak belirtileri, btktlmis/burulmus baklalar ve diger kusur/defolar.

GOz ile goérllebilen capraz catladi olan zincirler mutlaka iskartaya c¢ikartilmak zorundadirlar.

Burulma veya agizlarinda genisleme belirtisi olan kancalar, Gzerinde emniyet kilidi olmayan veya emniyet kilidi
arizall olan kancalar, dikkat ¢cekecek dlzeyde agdiz acikligi veya sekil bozuklugu olan kancalar.

* %

Not: AJiz acikligindaki artis normal dederinin %10'nu gecmemelidir.
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Azami kabul edilebilir boyut degisiklikleri (nominal boyut degerlerine gére)

Grade 100 zincir ve aksesuarlar i¢in

Zincir d -%10
t %5
Baklalar d -%15
t %10
Kancalar* e %5
d,veh -%10
g %10
CW, CARW, CLW Yarisi kayip Degisiklige miisaade yok
e %5
c -%10
BWW, GWH e %5
d -%15
d, %5
A Agi <%3
SCH, GSCH, U Civata kaybi Degisiklige miisaade yok
e %5
dd,d,veM -%10
SM e %5
g %10
d -%10
BA d, -%10
FA d, -%10
Clevis ve Connex-Pim d -%10
LHW, KLHW, WLH(B)W dw -%10
h -%10
Kanca agilmasi 2 x s Maks.

*HSW, WS, FW, PW, KHSW, DFW, GKHSW, SH, KSCHW, KCHW, KFW, KPW, KVS, XKW, KOW, KRW

Grade 120 zincir ve aksesuarlar igin

Zincir d, -%10
t %5
Kenar asinmalarinda d=dn
Halkalar d -%15
t %10
Kancalar e %5
d,veh -%10
g %10
Baglanti baklalari Yarisi kayip Degisiklige miisaade yok
e %5
c -%10
d -%10
Clevis ve Connex-Pim d -%10
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Zincir sapanlarin dogru kullanimlar

Egim acisi - sapanlama noktalari

Sapanlama noktalari ve zincir tipi seciminde tim zincir kollarinin egim acilari sapan etiketinde verilen sinir
degerleri icinde kalmalidir. TUm egim acilari tercihen ayni olmalidir. YUk dengesizligi riskinden 6tird 15°°den
klUcUk acilardan sakinilmalidir. 60°’yi asan edim acisina sahip bir zincir sapan asla kullanilmamalidir.

Koseli yiik - yiik ve zincirin korunmasi

Pewag zincir sapanlarin maksimum yUk kapasiteleri zincir kollarinin dogrusal olarak yUkte iken cekildikleri
kabul edilerek tanimlanmistir yani bir kdse etrafinda donmemelidir. Kdseli yiklemeler durumunda, yUkin
hasarlanmadan korunmasi icin yik koruma (ambalaj - kenar - kdse koruyucu) kullaniimalidir. Dogru ve yanhs
kullanim icin asagidaki gbrsellere bakiniz.
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Eder zincir uygun bir koruma olmadan keskin kdse etrafinda calisiyorsa kapasitesi dUser. Buna karsilik gelen
yUk katsayilari icin lUtfen sayfa 153’teki tabloya bakilmahdir. Fakat zincir bir profil veya diger yuvarlak sekilli
yukler etrafinda digUmlendi ise zincir capi zincir egim acisinin minimum 3 kati kadar olmalidir. Daha dustk
zincir ¢caplari icin zincirin emniyetli calisma yUk sinirt (CYS) %50 azaltilmalidir.

Darbe

Pewag zincir sapanlarin azami yUk kapasiteleri her bir zincirin kolundaki yUk, herhangi bir sok ylkleme veya
darbe olmaksizin yiklenmistir varsayimi ile tanimlanmistir. Olasi darbe/sok durumlarinda, sayfa 153’teki yuk
katsayilari g6z dnlne alinmalidir.

Darbe/sok asagidaki gibi tanimlanir.

% Hafif darbe: Kaldirma veya indirme hareketlerinin ivmelenmesiyle olusan darbedir.

% Orta darbe: Zincirin yikin sekline gére ayarlanmasi sirasinda zincirin kaymasi durumunda olusan darbedir.
% Kuvvetli darbe: Yk, yiikstz zincirin Ustline distigdu zaman aldigi darbedir.

Titresim

Pewag kaldirma zincirleri ve elemanlari 20.000 devir icin onayli boyutlandiriimistir. Yliksek dinamik baski
olmasi durumunda bir hasarlanma riski s6z konusudur. Berufsgenossenschaft Metall Nord Std’e gbre yik
kapasite sinirindaki baski, daha yUksek boyutlu zincirler ve elemanlari kullanilarak azaltilabilir.

Simetrik yiikleme

Pewag zincir sapanlarin yUk kapasiteleri her bir zincir koluna yUkUin simetrik olarak dagitildigi varsayimi ile
tanimlanmistir. YUkUn kaldiriimasi ile birlikte sapan kollari birbiri ile ayni egim acilarina sahiptir ve tim sapan
kollari birbirine simetriktir.

Asagdida belirtilen durumlar séz konusu oldugunda yUkleme simetrik kabul edilir.
% YUk belirtilen yik kapasitesinin %80’inden daha kiicik oldugunda,

% Zincir sapan kollarinin dikey ile aralarindaki acilarin tamami minimum 15°’den az oldugunda,

% Zincir kollarinin tamaminin dikeye olan acilari tamamen birbirinin aynisi veya birbirinden maksimum 15° sapma
oldugunda,

* Uc veya dort kollu zincir sapanlar olmasi halinde, karsilik gelen plan acilari her birinin 15° icinde olmasinda.
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Listelenmis parametrelerin yerine gelmedigi durumlarda yUkin asimetrik oldugu dUstntlir ve yik kaldima
yoénteminin belirlenmesi icin uzman bir kisi cagirilmalidir. SUphe halinde, sadece sapanin bir kolunun yUkU ¢cekecegi
dustnUlmelidir. Karsilik gelen yUk kapasitesi icin yUk kapasite tablosuna bakilmalidir.

Asimetrik kaldirma 6rnegi

YUkun fazlasi bir kol tarafindan YUkUn fazlasi iki kol tarafindan
tasinmaktadir. tasinmaktadir.

Pewag zincir sapanlarin arzulanan/diisiiniilen amagclar disinda kullanimi

Zincir sapanlarini sadece amaclarina uygun yerlerde kullaniniz. TUm zincir kollarinin ayni anda kullanilmayacagdi
veya birkac¢ sapan zincirinin ayni anda kullanilacagdi yerlerde yUk kapasitesini bulabilmek icin lUtfen yUk
kapasite tablosuna bakiniz. SUphe halinde veya bir alternatif olarak, yUk kapasitelerini asagidaki tablonun
siniflama etiketlerine gére dedistiriniz.

Etikette Belirtilen Yiike Bagl Olarak Kullanilacak

Zincir Sapan Tipi Kullanilan Kol Sayisi Katsay!
2 Kollu 1 1/2
3ve 4 Kollu 2 2/3
3ve 4 Kollu 1 173
2 x Tek Kollu 2 1,4°'den 45°'ye
2 x 2 Kollu 3veyah 1,5°'den 45°- 60°'ye

Kaldirma esnasinda zincir sapanin kullanilmayan kolu/kollari var ise ana halkaya asilmalidir. Bu sekilde kolun/kollarin
serbest olarak hareket etmesinden dogabilecek risk ve tehlikeler ortadan kaldirilmis olur. Ayni anda birkac tane
zincir sapan kullaniimasi gerekiyor ise dnce ving kancasinin bGtln ana halkalari alabilecek kadar blUyUk oldugundan
ve kullanim esnasinda halkalarin kancadan dismeyeceginden emin olunmalidir. 45°°den fazla egim acisina
mUsaade edilmemelidir. Ayni anda sadece esit nominal kalinlik ve grade sinifina sahip zincir sapanlar kullaniimalidir.

ilave detayl bilgi
Kanca uc¢ kismindan yuke tabi tutulmamaldir.
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