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TRANSPORT TEKNIGi

Tarihin ilk caglarinda, yavas yavas gelisen

[ insan zekasi; bu gelismeye paralel olarak daha az
gigc sarf ederek daha ¢ok is basarma yollarini
ramistir. Heniiz makinalasmanin olmadig

devirlerde; 6rnegin piramitlerin yapilisi, dikili

taslarin tagsinmasi ve dikilmesi, bliylik yapilarin
ingaatinda gliniimiiz tekniginde kullandigimiz
transport araglarini daha basit olan sekilleri

kullanilmistir.

Bu nedenle, bu tiir makinalar gok eski teknik
ve hesaplama tarzina sahiptir. Emniyet
agisindan, bozulmasi ve hasara ugramasi

halinde, dogrudan dogruya insan hayati ile ilgili
oldugundan, bu tiir makinalarin hesabinin
teknik agidan 6nemini arttirmigtir.

Ik caglarda tasima ve kaldirmada kolaylik
saglayan makina ve mekanizmalarin fiziksel
ve teknik prensiplerinin tam olarak
belirlenmesiyle, bu tir makinalarda biliylik
gelismelere yol agmistir.

16. lylizyillarda kaldiracin fiziksel prensibini bulan
i Galite™"Bana bir destek noktasrgdsterin, ]
dinyay! yerinden oynatayim” demekten kendini
alamamistir.

Yéneltilen amag ayni olmakla birlikte,
gunimiizde yapi ve teknik bakimindan gok
gelisen modern transport makinalan ile blylk
miktarda yiik ve insan tagima isleri

yapilabilmektedir.

ransport:
Bir malin konumunun degistiriimesidir.

Transport makinalan tagiyici makinalardir.
Endii

Isletme ici transport (kisa mesafede tasima)
Atolyeler arasi tasima
Ambarlar arasi tagima
Birimler arasi tagima
Isletme digi transport (uzun mesafede tagsima)
Yart mamul maddelerin taginmasi
Malzemelerin tasinmasi
Yakit taginmasi
Bitmis Griinlerin tasinmasi
Artiklarin taginmasi




Tasinacak malzemelerin tiirii ve mekanik Transport Araglarinin Siniflandiriimasi

T ; ; = ; Bu tlr makinalari, calisma sirelerini de
gzell!klt_erl makinay! belirleyen en o_neml| dikkate alarak iki ana gruba ayirmak
Ozelliktir. Tasinacak malzemeleri iki grupta :

| mimkinddr:
ncelemek uygun olur. 1.Siirekli (Kesintisiz) Calisan Makinalar

Bu makinalar calistigi siirece mal veya

. materyal iletimi kesintiye ugramaz. Yatay,

L. Pargall_ Malze.IneI?r. o egimli veya diisey konumlarda iletim _
Boyut, sekil ve diger 6nemli dzellikleri belirli yapilabilmektedir. Ancak iletilen malzemenin
olan malzemelerdir. cinsine, materyalin blyGklidine ve iletilerek

yerin konumuna ?ore gegltll surekli iletim
makinalari kullanilimaktadir. Bunlardan bazilari:

2. Taneli ve Sayllamayan Malzemeler: egik dizlemler, vidal konveyérler, bantl

konveydrler, teleferikler, hidrolik ve pnomatik
, konveyorler, yiriyen merdivenler ve
elevatorlerdir.
o
2, Siireksiz (Kesintili) Calisan - —
Transport Makinaleri
Kesikli galigan transport makinalarinda, | [t ] [ame | [ romne | [rortene | [ oame | [ omee |
makinanin konstriiksiyon ve fonksiyonuna o . " - J o ] o
bagli olarak materyal iletiminde kesintiler ﬂ'} Toove Herdven

vardir. Bu segilen makinadan
kaynaklandigi gibi talep edilen isten de
kaynaklanmaktadir. Mesken ve yiik
asansorleri, vingler, kreynler, vb. gibi
makinalar bu gruba dahil edilmektedir. cekive

Romorkér

Catalli
Yikleyici
(Forklift)

Vidalt
Transportor

1 Kutulu Stirekli
GOy Tagiyict ] asansor ]

Déner
Diizenli
Taslyic

Hidrolik/
Pnomatik
Transportor

Kesintili Calisan Transport Makinalari

KOPRULU KRENLER ortal Kreyn
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Kesintili Galisan Transport Makinalari
Yarn Portal Kreyn

Kesintll Galisan Transport Makinalari

Kesikli Calisan Transport Makinalari
Liman Vinci

Kesikli Calisan Transport Makinalar
Krikolar

Kesikli Calisan Transport Makinalari
Palanga(Ceraskal)

Kesikli Calisan Transport Makinalar
Forklift




Kesikli Calisan Transport Makinalar
Asansorler

Me*tanik Transportorler
Banth Konveyor

esintisiz Galsan Transport MaKinalar
Mekanik Transportorler

Vidali Konveyor

Mekanik Transportorler

Kesa?tlsa Calisan Transport Makinalari
Kovali Elevatorler(Gotiiriiciiler)

Mekanik Transportorler

Kesa?tlsa Calisan Transport Makinalari
Rulolu Konveyor




Kesintisiz Calisan Transport Makinalari Kesintisiz Calisan Transport Makinalari
Mekanik Transportorler Mekanik Transportorler
Montaj Hatlar Bakla Zincirli Konveyor

Mekanik Transportérler ransport Makinalarinin Elemanlari

Flex Konveyor Transport makinalari sayllamayacak kadar ¢ok
B ) - B gesitlidirler, ve bu makinalari ancak bazi

Kesrtlsu Calisan Transport MaKinalari T

prensiplere gére gruplandirmak mimkunduir.
tinimiizde mevcut bu teknik yapitlarin timini
ne ders miifredati igine ne de bu konuda yazilacak
bir kitap icine sigdirmak mimkiin degildir.

Bu miifredat programi iginde , bu tiir

makinalarda kullanilan gesitli elemanlarin yapisi,

sekillendirilmesi, hesaplanmasi ve standartlari ile

ilgili bilgiler verilerek daha sonra kullanma
Onemlerine gére bazi transport tesisleri

» incelenecektir. -

()

1. HALATLAR b Bitkisel Halatlar
Vinglerde, krenlerde,

asansor ve havai hatlarda

- kuvvet-iletimi,

tagima gorevi yapan
elemanlardir. Kolay
biikiilebilmeleri nedeniyle bu
tir| kaldirma ve iletme
makinalarinda biyik kullanim
alanina sahiptir.

Halatlar yapildiklari
malzemeye gore iki ana gruba
ayrilir:

Mukavemetleri yliksek olmayan halatlardir.
Nispeten hafif yiiklerin taginmasi ve ytiklerin
baglanmasinda kullanilirlar. Mukavemetlerinin
disiik olmasi nedeniyle bliylik caplarda
yapilmalari; yag, benzin ve asitlerle temasi halinde
cabuk yipranmalari ve bu nedenle ézel koruma
gerektirdiklerinden kullanim alanlar gittikge
daralmaktadir.

WIREROFE
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1.Bitkisel Halatlar
2.Celik Halatlar




Bu tip halatlar dig etkilere karsi korumak igin

genellikle zift emdirilir. Bu islem sonucu halat
mukavemetinde %15 diisme ve adiriginda da
%15 artma goralir.

Malzeme olarak genellikle kendir, pamuk,
sisal ve manila kullanilir.

LAsaﬁldaki sekilde bitkisel halatin genel
yapisi gosterilmektedir. Bu tip halatlarin farkh
caplardaki yapisi ayni olup, ayri demetlerin
[sariimasindan meydana gelmistirler.
Halatlarin calisacagi ortama gore tasiyacagi
yiik | imalatgilar tarafindan belirlenmistir.

Bitkisel halatin tasiyacadi yiiki yaklasik olarak
da hesaplamak mumkinddr.

F<700xd’

Burada:

F: Halatin tasiyacagi yik(N)

d: Halat ¢api (c m)

Daha hassas bir hesap igin ;

2 rd® _7Z'd2

3577

A=

Bu ifade halatin kesit alani olmak Uzere;

Kendirden yapilmis bitkisel halatlarin ok ve cem
degerleri:

ok(N/mm2)  oem(N/mm?2)
i - F=a.x4 Yeni halat: 120 15
e . Kullanilmis: 50 6.25 olarak alinabilir.
formiilii kullamilabilir. En| cok kullanilan halat gaplari ve tagiyacadi ytkler:
cap! d(mm) Emniyetle tasiyacadi yiik:F(N)
_ O« 13 33 1300 8500

Oem = —~ 16 36 2000 10000

S 18 39 2500 12000

ok:Halatin gercek kopma mukavemeti (N/mm?2) 20 46 3150 16600

S: 8-10 olarak emniyet katsayisidir. 23 52 4200 21000

N 26 55 5300 22000,

29 60 6600 25000




Kendir malzemesinin elastiklik modiilii E:60000- Celik Halatlar
150000 N/cmz2 olarak alinabilir. Cellk halatlar bUYUk oranda

Bu halatlarin kullanma yerinde sarilacagi standartlastinimistirlar. Her yéne kolay egilebilir,
| makarn gnpl en az | gOk k . PrR . "
D210d olmasi gerekmektedir. Adirliklarinin gok ytiksek olmayisi, kolay
D:Makara capl uygulanmalari, nispeten ucuz olmasi ve bakim
d:Halat capi masraflarinin az olmasi nedeniyle gok yaygin

v " olg
Baglama elemani olarak kullanildiginda

taglyacad ylik:

F=s
2xsinf3

Celik tel halatlar, soguk gekilmis
ellerden degisik sarimlarla
meydana getirilmis demetlerin

yine dedisik sekillerde

“sarimalanyla

olusmuslardir.Genellikle bu
demetler bitkisel 6zIU bir
cekirdek (izerine sarilarak halat
teskil edilir.

Asagida farkl halat gesitleri goriilmektedir:

Bazi hallerde ortadaki 6z,ince
tellerden meydana getirilmis
olabilir. Cok degisik tel
caplarinin ve degisik sekillerde
sariimalari, kullanim yerlerine
uygun halat segimini (
kolaylastirmistir. ‘

Ving Halatlan

WIREROFE

Madencilikte Kullanilan Halatlar

Telesiyej Halatlari




Denizcilikte Kullanilan Halatlar

Asansor Halatlan

Halatlarin Kullanim Yerleri

..- : -\_‘_‘--‘-
=

=
—




Halat meydana getiren teller soguk ¢cekme
ile/imal edilir ve genellikle halat icinde alacadi

L sekle gére-dnceden-sekil verilir. Béylece halat |

icindeki i¢ gerilmeler azaltilir.

Ayrica bu teller, halati dis etkilere karsi
mukavim kilmak icin halat sekline getiriimeden
o6nce o6zel bazi islemlere tabii
tutulur(Galvanizieme).

Bu islem sonunda halat mukavemeti

1%10-15 kadar-azalirsa-da,-buna karsiik-6mri——

biiylk oranda artmaktadir.

Halat yapiminda kullanilan tellerin
¢ekme mukavemeti

0,=1300 N/mm?2,1600 N/mm2,1800 N/mm2dir.

Bunlarin arasinda da, gekme mukavemeti
1600 N/mm?2 olani kullanilr.

Tel halatlar, halati meydana getiren demet bu
kordonlardaki tel sayisi, tel ve demet sarim sekillerine
gore gok gesitlidir.

Celik tel halatlar; DIN 655,DIN 656, DIN 6895 ve
TSE 1918'de standartlari verilmistir.

Bu standartlara gore bir halatin gdsterilisi su
sekildedir:

6x19=114

6:Demet sayisi

19: Demet igindeki tel sayisi

114: |Halat igindeki toplam tel sayisi st

arimlarina Gore Celik Halatlar

Daha Once tel halatlarin gerek demetler meydana

getiren tellerin, gerekse halati olusturan demetlerin
degisik sarim tarzlarinda yapildiklarindan bahsetmistik.

Buna gére meydana gelen dért segim tarzi vardir.

LEFT L REGULAR

Capraz sol sarimh (Sz)

RIGHT_L&Y REGUL AR_LAY

qapraz sag sarimli(Zs)

LEFT_LAY LANG LAY

Paralel sol sarimh(Ss) s,

RIGHT_LAY LANG_LAY

Taralel sag sarimli(Zz)

T
a) Capraz sarunl halatlar
- capraz sag saruml halat s/Z
- gapraz sol sarmmh halat z/S
b) Diiz sariml1 halatlar
- diiz sag sannmh halat z'Z
- diiz sol sarimli halat s/S
seklinde symflandirihr.

b) Dtz sol sanimh
halat (s/S )

2) Diiz sag sanmh

a) Gapraz sag sanmb b) Capraz sol serimh
halat (2 /Z)

halat(s/Z) halat (z/§ )
Capraz sarimh halat Duiz sariml halat

Sekil 5.2. Halat sarim gesitleri

WIREROPE
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Sarim Sekillerine Gore Halat
Seciminde Dikkat Edilecek
i Hususlar

H{Iatm tambura sarilis yoni soldan sada ise; sol
sarimli halat, sagdan sola sariliyorsa ise sag sarimli
halat kullanilmalidir.

birkag halat birden kullaniliyorsa, ayni sayida

m Paralel sarimli halat kullaniliyor ise ve sistemde
sag ve sol sariml halat kullanilmalidir(yikiin

L yada sistemin-dénmesini-dnlemek-amaciyla).—|

m Paralel sariml halatlar egilmeye daha
mukavemetlidirler. Ancak serbest sallanan bir
yUk kaldiriirken ters yonde agilmaya ya da
donmeye zorlanacaktir. Bu nedenle serbest
yliklerde capraz sarimli, asansor ve benzeri
yerlerde paralel sarimli halatlar kullanilir.

YUKE GORE HALAT SECIMI

imalatgl firmalarin kataloglarinda veya
normlarda halat ¢apina gdre halatin
kopma mukavemetleri verilmistir. Bu

dederler halati meydana getiren
tellerin  kopma  mukavemetinden
hesaplanan tel  halat kopma

mukavemetidir.

HALATLARIN BAZI
HESAPSAL BUYUKLUKLER]

1. Madensel tel halat kesidi:

Halati meydana getiren tellerin nominal
kesit alanlarinin toplamidir.

2. Tel halat capr:
Halat kesidini gevreleyen dairenin capidir.

3. Hesapsal kiriima yuki:

Madensel tel halat kesit alaninin, halat
tellerinin - nominal mukavemeti ile

garpimidir.

4. Halatin bulunmus kirlma yukd:

Halati meydana getiren her bir telin
¢ekme deneyi ile tespit edilmis kirnima
yiklerinin toplamidir. Bu deger, hesapsal
kirima yikinin %15 asag veya %15
yukari degerinde olabilir.

10



5. Halatin gergek kirlma yiiku:

Halatin timinl c¢ekme deneyi ile
koparma sonucu bulunmus kiriima

ylkinin %15...20'sine kadar asadiya
disebilir.

6. Halat imalat kaybi:

Kinima vyiki ile gergek kirlma yuki
arasindaki farkti. Bulunmus kinima
yukiinlin % si olarak ifade edilir.

HAL.AT —MAKAR-TAMBUR CAPI

TEL HALAT CAPI:

Bir kaldirma sisteminde, tel halat
capinin  yaklagsik hesabl asagidaki
amprik formdl kullanihir.

d=k\F,

d= mm olarak halat ¢api
Fy = Halat yiiki (N)
k= Isletme durumuna gére bir katsayi

Grup HALAT Tambur Makara Dengelem
i s
_ [¢) Emniyet K ¢ C emal.
F,== olur c
2 B Katsayisl | katsayis)
/\ 1 556 0.095 | 150191 | 1.59-2.23 | 1.43-1.59
\F 0.102
Q 2 556 | 0095 | 191223 223-255 | 1.43-1.75
- R 0.102
Fy, yukiine gore tambur veya makara ¢api da
3 67 0.102- | 573-2.55 | 2.55-3.19 | 1.59-1.91
@ =C,/F, Amprik formiilii ile hesaplanir. 0.108
0.102-
4 78 2.55-2.87 | 2.87-3.83 | 1.91-2.39
D= mm olarak tambur gapi, F,= N olarak 0.118
halat yoki . K ve C katsayilan - asagidaki 5 895 | 0118 |555787|2.87-383 | 1.91-239
ablodan tayin edilir. o 0.127 o
Kaldirma makinalarinin gruplari ise;
Grup Hareketin sekli Yiikiin sekli Ornegin;
I A_yal}auuuq HUL _yl'.:ll\}clllc [ . R
hareket(Ayn1 hareket) sekli igin Kiigiik krenler 2.grup makinalar,
2 Az tekrarlanan Yar1 yiikte Dékiimhane krenleri 2. ve 3. grup,
hareket . Depo ve atélye krenleri 2. ve 3. grup
3 Cok tekrarlanan Yari yiikte makinalar sinifina girer.
hareket
Az tekrarlanan Tam yiikte
hareket
4 Cok tekrarlanan Tam yiikte
hareket
5 Cok tekrarlanan Demirhane °
hareket kosullari

11



Amprik formiillerle hesaplanan halat ve
tambur (veya makara) gaplari minimum
dederlerdir.  Ozellikle tamburlar igin

bulunan — dederlerden daha — dlsilk
dederlerin alinmasi edilme gerilmesinin
azalmasi nedeniyle tercih edilmelidir.

PROBLEM
Q=

makara ve tambur ¢apini bulunuz.
Krenin yiik kaldirma diizeni ikiz palangalidir.

Halat capinda %25 veya daha fazla bir Kaldrma  dizenegi
biyiltme yapilirsa, daha biiyik bir 4 Q4 tam yukte az
tambur veya makara c¢api alinmaldir. /\K ) tekrarlanan  hareket
%25’ in altindaki degerlerde ise tambur = = yapmaktadir (3.grup)
veya makara c¢apinda herhangi bir T / T
blyultmeye gerek yoktur. *f

Q

Halat gapi: d

A

k=0,102 (tablodan segilir)
10

FH = % == 2a5

d=0,102424525 15,97 = mm 16 mm

ton = 24525 N

Burada yer alan hesaplar; strtiinmesiz durum
icin yapiimis olup sadece yaklasik sonug verir.
Calismalarinizda dikkate almayiniz. ®

DIN 655’ ten B tipi halattan 6*37 = 222
halat segilir. Bu halatin kesiti A = 98,1

i 4

F, 24525

G.=—"1 =250 2
T4 T 081 N/mm
1
Emniyet katsayisi S = 1600 =6,4
emniyetli. 250

tablodan S = 5,5 - 6 arasinda
oldugundan uygundur.

Tambur ¢cap1 D

D= CJF, , C= 223 (2 ve 3.
grup makinalar igin)

D;= ’T‘ V24525 = 349,2 mm olur.

‘ D;’ nin Hesabi igin Diger Bir
Yontem

D; =500 ¢ = 500.0,75 = 375 mm gikar

ﬁengeleme ve makara ¢aplari:
engeleme makarasi

D, =C\F, =1,75\24525 = 274,05 mm

EO =275 mm

akara capi
D, =Cy[F, =2,55/24525=3993 mm
Tm =400 mm

12



TEL I_-IALATLARDAKi
GERILMELER

Transport makinalarinda  kullanilan
halatlar, goriiniiste g¢ekiye zorlanan
birer eleman olarak goériinmelerine
ragmen igletme Omirlerine etki eden
esas zorlanma, cekme vyiki altinda
tambur ve makara etrafinda sarilirken
meydana gelen egilme gerilmeleridir.

CEKME GERILMESI

Geki

halatlardaki ¢cekme gerilmesini teorik olarak

hesaplamak imkansizdir.

gerilme dagdilisi icteki tellerden farklidir.

Clnkl halatin yapisi karmagsiktir. Tellerin
spiral  seklinde  birbirine  sariimasiyla
olusturulan bu yapida gerilmelerin dadihigi
diizglin degildir. Yapiy! olusturan dig tellerin
boylarinn daha wuzun olusu nedeniyle

Ancak, hesaplarda bu geriime dadilisinin
Uniform oldugu kabul edilerek yapilan
hesapla bulunan gerilme degeri,

%15 — 20 vyaklagik degeri ile bulmak
mimkundr.

EGILME GERILMESI

Tambur veya makara (zerine sarilirken,
halatta meydana gelen egilme
gerilmelerini hesaplamak, cekme
gerilmesinden daha zordur.

75

Yine yaklasik bir kabulle bu gerilme degerini
Hooke kanunun uygulanmasiyla her bir telde;

0 = mm olarak tel capi
D = mm olarak makara gapi

2,1.105> N/mm?

)
o, = BE N/mm? olarak hesaplayabiliriz

= tel malzemelerinin elastiklik modulQ

Eder halati tam bir kitle olarak kabul
etseydik.

o, =dDE N/mm? olurdu

Halatta meydana gelen gergek egilme
gerilmesi bu iki gerime degeri
arasindadir.

DIGER GERILMELER

Yukarida bahsedilen gerilmelerin disinda
halatta, makara ve tambur vyivlerinde
temas sirasinda ylizey basinci gerilmesi,
basi gerilmesi ve kayma gerilmeleri
olusur.

Ancak, bu gerilmelerin degerini tam
olarak hesaplamak miimkiin degildir.

13



HALAT KONSTRUKSIYONLARINDA
DIKKAT EDILECEK HUSUSLAR

. Makaralara sarili olarak gelen
- -
o

halat, halat ucundan tutularak
9

climamalidir. Bu durumda ¢6zlilme
irasinda S seklinde sarimlar
diigimlenmeler) meydana
elir. Bu da drali artirir.
- 0
Dral: Biikiimiin ters yoniinde

Dogru Goziim

halatin goziilmesi.

".ih ™ _légg-’;n' .
™ ol o

PR R — —_ B

A | =

= P AR NP

2. Halat yivsiz tambura sariliyorsa ylizey
basinci ¢ok yliksek olur, dolayisi ile
asinma da fazladrr.

Ayrica yivsiz tamburlarda, halat
birbirleriyle de temas ettiginden kendi
arasinda da asinma olur.

Asansorlerde vyivsiz tambur kullaniimasi
yasaktir.

3. Yuvalar (yivler) gok
dar olursa halat sikisir,

¢ok genig olursa bosiuk
olur ve halat iyi oturmaz.

n iyi konstriiksiyon, "\.‘__,rJI

yiv yarigap! olmak {izere
= (0.53-0,55)d olmasidir.

= == m




Yy .||||'||'||| DN F5G] -sxd

4. Halatin makaralara sarim yoéniine
dikkat edilmelidir. Halatin  makaralar
lizerinde farkli yonde edilmesi halat
omrini_azaltir

7>
Q

Egilme hep ayni yonde
(dogru uygulama)

Egilme ters yonde, zorlanma
dedisken olur, halat daha g¢ok

o5 yipranir (yanlis uygulama) [
5. Birbirini takip eden iki L
makaranin disey
eksenleri_arasindaki 1 |
sapma dederi fazla { ¥
olmamal. |

x 1 o
tanag=="<—
[ 15 k
i i
olmalidir. i
Hatali uygulama tel halattaki tel kinlmalarini artir. ®
HALAT SIPARISINDE

Halatlar iistiiste sariimamalidir.

ONEMLI HUSUSLAR

Daima hatirda tutulmahdir ki halatin
gercek boyutlari siparis edilen nominal
boyuttan cizelgelerde verilen toleranslar
dahilinde farkhilik arz eder.

Halat siparisinde kullaniima maksatlarina
en uygun halatin segimi kullanici
tarafindan yapilip siparisin imalatgiya
dogru olarak aktarlmasinda biiyiik 6nem
tasir.

15



1. HALAT BOYUT VE
KALITEST

m Halat boyut ve kalitesi her zaman istenen
emniyet faktorini kargilamalidir.

» Halat capi ile tambur ¢api uyumlu olmalidir.
m Makara ve tamburlarnin yivlerinde gerekli
diizenleme yapilmadan daha emniyetli olsun
diye asla blylik caph halatlar
kullanilmamaldir.

2. KONSTRUKSIYON

Herhangi bir uygulama igin halat
konstriiksiyonu kullanildigi calisma
sartlarina ve donanimlarina  uygun
olmalidir.

3. HALAT SARIM YONU

Halatin sarim yéni servis omrinii ve
calisma durumunu etkileyeceginden;

Sarim yon, sarim tipi (capraz veya diiz)
detaylan yapimciya aclk olarak
belirtilmelidir.

Aksi belirtiimeyen durumlarda halatlar
sag capraz olarak imal edilir. o

4. HALAT Oz CiINsi

Halat 6ziinlin tip ve kalitesi sarididi
tamburlarda ezilmeye karsi direncini veya
kiiglik tamburlarda halatin gosterecegi
performansi yonlendirecek ve halatin
kopma mukavemetini etkileyecektir. Bazi
eskavatér ve yiksek firin halatlarinda
bagimsiz celik 6z uygun gelmesine karsin
genel amach halatlarda lif 6z tercih
edilmelidir. Aksi belirtiimeyen durumlarda
halatlar, lif 6zIG imal edilir.

9%

5. HALAT TEL KALITESI

Halati teskil eden celik teller isletme
sartlarina en uygun sekilde secilmelidir.

Kullanima amaglarina paralel olarak
yorulma sinirn yiiksek olmasi talep edilen
halatlarin telleri (1600 N/mm2) arzu
ediimesine ragmen  yiiksek  tonajli
kaldirmalarda ve sirtiinme aginmasinin
cok fazla oldugu yerlerde daha yiiksek
mukavemetli (1800 N/mm?) teller tercih
edilir.

%
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Tel ylizeyinin kaplamas kullanildigi
sartlara uygun olarak segilir. Imalatclya
acikca belirtiimelidir.

6. OZEL TALEP

Kullanildigi standart disi cihaz ve sartlara
uymasi agisindan Ozellikleri en iyi sekilde
dengelenmis halat temin edebilmek igin,
yapimciya gerekli  bitin  detaylan
verilmelidir.

Typical Rope Damage

A rops Saling fren fatigus
R bending
e, T2 STl pheawes
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