9. ASANSOR HALATLARININ YAPILARI

Asansor tesislerinde kabin ve karsi agirliklar celik tel halatlar ile asilirlar.
Stirtlinme ile tahrikli asansorlerde celik tel halatlarin kullanim adedini, TS 10922
standard1 en az 2 olarak bildirmekle birlikte genellikle 4 halatli olarak kullanilir. Aski
halatlarinin 6mriinii arttirmanin ve degistirmeden uzun siire kullanmanin bir yolu da
bakim periyodlar1 i¢inde diizenli olarak muayene etmek ve yaglamaktir. Halat
yapimcilar tarafindan tavsiye edilen yaglama yagi ile tahrik kabiliyetini bozmadan aski
halatlarinin yaglanmasi saglanmalidir.

9.1. TEL HALATLAR

Tel halatlar yiiksek mukavemetli (genellikle 1600 - 1800 N/mm?) gelik tellerden
imal edilir. Tel ¢aplar1 0,2 ila 2.4 mm olan ince teller bir ¢ekirdek tel etrafinda bir veya
bir birkag¢ katli olmak tizere helis seklinde sarilmasiyla kordonlar, kordonlarin bir 6z
etrafinda yine helis seklinde sarilmasiyla halat meydana gelir. Sekil 150°de tipik bir
halatta, 6z, tel ve kordon gosterilmistir.

Sekil 150. Tel halat1 olusturan elemanlar

9.1.1. Tel Halat Yapisi

Tel halatt meydana getiren teller, TS 2162 normunda verilen sartlara sahip celik
tellerdir. Genellikle soguk cekilerek veya haddelenerek elde edilirler. Halat yapiminda
kullanilan tel ¢esitleri sunlardir :

Ana Tel (AT) : 0z etrafinda sarilan, yiik tasiyan tel

Dolgu Teli (DT) : ana teli desteklemek, hizalamak i¢in kullanilan tel
Ciplak Tel (CT) : yiizeyi herhangi bir madde ile kapl olmayan tel
Kaph Tel (KT) : yiizeyi ¢inko ile kaplanmus tel

Tellerin etrafina sarildiklar1 6z elyaf bir lif veya celik tel olabilir. Her kordonun
icinde ve halatt meydana getiren kordonlarin arasinda 6z bulunmaktadir. Kullanilan 6z
malzemeleri sunlaridir:
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Celik 6z : kordon ve halat i¢cinde kullanilan tellerin malzemesinden olmasina
dikkat edilir.

Elyaf 6z : lifler, sentetik bitkisel (manila, sisal), yumusak bitkisel (hint
keneviri), sentetik (poliolefinlerden biri) olabilir.

Halatin 6zl bitkisel elyaf 6z ise daha kolay egilebilir, ancak calisma ortaminin
sicakliginin yiiksek oldugu yerlerde ¢elik 6zli halatlar kullanilmalidir. Halatlarin
kordonlarinda bulunan tellerin sarim sekline gore adlandirilirlar. Eger teller kordon
icinde ayn1 sarim agisina' sahip degilse bu tip kordonlara paralel sarimli kordon denir.
Bu kordonlarda teller aym sarim adimina’® sahiptir. Kullamlan tel caplari her katta
farklilik gosterir. Bu tip kordonlara sahip halatlardan bazilar1 Seale, Warrington
halatidir.

Bir kordonu olusturan tellerin sarim agis1 her tabakada ayni ise, bu kordona
capraz sarimli kordon denir. Bu kordonlarda sarim adimmi farkli oldugundan teller
birbirini ¢apraz keser. Bu kordonlar1 olusturan tellerin yiizey basinci yiiksektir.
Standard halatlar bu tip kordonlardan olusur. Bir kordonu olusturan tellerin sarimi
adimi1 ve agis1 Sekil 151°de gosterilmistir.
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Sekil 151. Kordon sarim adim1 ve sarim agisi

9.1.2. Halat Tipleri

Halatlar kordonlarin sarilis yonlerine gore ve kordonlar1 meydana getiren tellerin
diizenlenis sekline gore smiflandirilir. Kordonlar1 meydana getiren teller ile halati
olusturan kordonlarin sarilig yonleri harflerle temsil edilir. Kordonu meydana getiren
teller saga sariligl ise « z », sola sariligh ise « s » harfleri ile gosterilir (Sekil 152).

' Sarim agis1 = silindire sarilan dogrunun (telin) eksen ile yaptig1 agidur.
* Sarim adimi = silindirin bir ana dogrusu helis egrisini ardi sira kestigi iki nokta arasindaki uzunluga
denir.
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a) Sag sarimli demet (z) b) Sol sarimh demet (s)

Sekil 152. Kordon sarim sekilleri

Kordonlarin sarimi saga dogru ise « Z », sola dogru ise « S » harfleri ile gosterilir
(Sekil 153).

a) Sag sénmh halat (Z) b) Sol sarimlt halat (S)
Sekil 153. Halat sarim sekilleri

Eger halatlar1 meydana getiren kordonlarin sarimi ile kordonu meydana getiren
tellerin sarim1 ayn1 yonde ise diiz sarimli, farkli yonde ise ¢apraz sarimli halat olarak
adlandirilir (Sekil 154).

a) Capraz sariml1 halatlar
- ¢apraz sag sarimli halat SIZ
- ¢apraz sol sariml1 halat z/S

b) Diiz sarimli halatlar
- diiz sag sariml1 halat z/Z
- diiz sol sarimli halat s/S
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a) Capraz sag sarimh b) Cépraz sol sarimli a) Diiz sag sarimli b) Dz sol sanmh
halat (s/Z) halat (z/S) halat (z/Z) halat (s/8S)

Capraz sarumli halat Duz sarimh halat

Sekil 154. Halat sarim cesitleri

Kordonlarin i¢ diizenleri dikkate alindiginda halatlar paralel ve capraz sariml
olarak temelde ikiye ayrilir. Tel halatlarda kullanilan kordonlara ait sekiller, Sekil

155°de goriilmektedir.

Standart Demet Seale Demet

Warrington-Seale Demet Takviyeli Warrington Filler Demet

Sekil 155. Tel halatlarda kullanilan kordon ¢esitleri
9.2. ASANSOR ASKI HALATLARI

Asansor tesislerinde aski halati olarak ¢cogunlukla paralel sarili halatlar kullanilir.
Paralel sarimli halatlar olarak SEALE ve WARRINGTON halat1 asansorlerde yaygin
olarak kullanilmaktadir. Bunlarin tlirevi olan WARRINGTON-SEALE halati ve
FILLER halati da kullanilir (Sekil 156). Paralel sarimli halatin kordonlarindaki esit
sariml1 halatlarda kordon igindeki teller ayni1 uzunluga sahiptirler. Bu tip halatlar, capraz
sarili veya diiz sarili kordonlardan meydana gelirler. Capraz sarimli halatlarin daha
genis bir temas ylizeyine sahip olmalar1 ve kordonlardaki teller arasindaki birim
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basincin daha diisiik olmas1 avantajlaridir. Biitiin bu etkenler halatin daha uzun omiirlii
olmasini saglar.

8 x 19 Seale , Elyaf Ozlii 6 x 19 Seale , Celik Ozli

6x19 Warrington 8x19 Warrington 6 x 21 Filler, Elyaf 6zli 8 x 25 Filler, Celik 6zlii

Sekil 156. Asansor aski halatlari

Seale tipi halatta, her bir kordonda tel sayisi esit iki kat vardir ve dis kat telleri, i¢
kat tellerden daha kalindir. Tellerin tiimii bir defa da islenerek halat haline getirilmistir.

TS 1918/5 normunda 6 x 15 =6 (1+7+7) = 90 telli halat,
TS 1918/6 normunda 6 x 17 = 6 (1+8+8) = 102 telli halat,
TS 1918/7 normunda 6 x 19 = 6 (1+9+9) = 114 telli halat

Warrington tipi halat, bir 6z etrafina bir sira ana telin sarildigi, dis tabakaya da
gene ayni sirada ana telin sarildig1 ve arada kalan bosluga ayni sayida dolgu teli (ince
tel) sarildig1 kordon yapisidir.

TS 1918/8 normunda 6 x 19 = 6 (1+6+(6+6)) = 114 telli halat,
TS 1918/9 normunda 8 x 19 = 8 (1+6+(6+6)) = 152 telli halat

Asansor aski halatlar1 genellikle 6 kordonlu ve elyaf 6zlii olarak imal edilir. 1955
yilindan sonra asansor hizi, kuyu boyu ve ¢alistirma siklig1 arttigindan asansor halati
olarak 8 kordonlu ve elyaf 6zlii halatlar Almanya’da kullanilmaktadir. Ayrica son 30
yildir ¢elik 6z1ii asansor halatlarinin kullanimi artmastir.

Asansorlerde kullanilan halat ¢apt en az 8§ mm olarak secilmektedir ve halat
¢ekme mukavemeti 1570 N/mm® veya 1770 N/mm’ olmaktadir. Asansor halatlari
kabine ve kars1 agirliga ayr1 ayr1 baglanir. Asansorlerde kullanilan halatlarin nominal
caplart TS 10922 standardinda en az 8 mm olarak ; ABD ise A.17.1 giivenlik kodunda
en az 9 mm olarak verilmistir.

Bina diginda bulunan asansorler gibi nem altinda ¢alisan sistemlerdeki veya kimya
fabrikasinda c¢alisan asansorler gibi agir atmosferik sartlarda calisan sistemlerdeki
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halatlarin telleri galvanizlenmesi tavsiye edilir. Son yillarda galvanizlenmis tel halatlar
asansoOr halat1 olarak Almanya’da imal edilmekte ve kullanilmaktadir.

Halat boylar1 halat nominal capi ile ifade edilir. Bir halatin gercek capi ise
nominal ¢apindan +0.04 ile 0 toleransl olarak elde edilen degeridir. Gergek halat ¢ap,
halatin iki noktasindan ve bu iki noktadan ikiser Ol¢iim alinarak elde edilen dort
Ol¢iimiin ortalamasi alinarak bulunur (Sekil 157).

Yanhs

Sekil 157. Halat ¢apinin 6l¢iilmesi
9.3. ASANSOR BAKIMINDA HALAT YAGLAMASI

Asansor tesislerinin bakimi ile ilgili kurallar1 diizenleyen TS 2168 standardinda
asansOriin yaglanmasi gereken kisim ve pargalar, yapimci firma tarafindan asansoriin
yonergesinde belirtildigi sekilde ve koruyucu yag cesidi ile yapilmasi belirtilmistir. Aski
halatlarinin yaglanmasi ise Madde 1.3.2.1°de “aski halat1 yonergede belirtildigi sekilde
yaglanmalidir. Aski halat1 yaglandiktan sonra kabin birka¢ kez duraklarda durdurularak
asag1 yukar1 hareket ettirilmelidir. Bu hareketlerde aski halati, fazla yaglamadan otiirii
kaymamali ve kayma saptandiginda bu durum giderilmelidir” seklinde aciklanmustir.
Burada aski halatinin asansor yapimcisi tarafindan ne sekilde yaglanacag belirtilmekte
ve bu yaglamanin tahrik kabiliyetini bozacak derecede olmamasi istenmektedir.

Giivenlik halati i¢in ise Madde 1.3.2.2°de “giivenlik halati, asansor yonergesinde
belirtiliyorsa yaglanmamalidir” seklinde bir ifade kullanilmigtir. Burada parasiit
diizenini c¢alistiran halatlarin yaglanma mecburiyeti olmadig1 goriilmektedir. ABD’de
yayinlanan A.17 giivenlik kodu giivenlik halatinin yaglanmasi istege birakilmaistir.

9.3.1. Halat Yaglamanin Etkileri

Asansor halatlarinin 6miirleri asagida belirtilen faktorlere baghdir:
a) tahrik kasnagi ve saptirma makarasi

b) asansor aski halati

c) seyir ylksekligi

d) sapma agisindan halat siiriiklenmesi

e) yik degisimi

f) tahrik mekanizmasinin teknik parametreleri ve diger bilesenleri
g) asansor halatlariin yaglanmasi

h) asansor halatlarinin depolanmasi, kullanimi

1) cevre kosullar1 ve bakim

Yiik altinda egilme ve diizelme esnasinda halat telleri arasinda bagil bir hareket
olusur. Benzer bir hareket halattaki kordon ile 6z arasinda ve halat ile kasnak arasinda
da gortliir. Halat telleri arasindaki siirtiinmeyi ve tel paslanmasini azaltmak iizere ¢elik
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teller, kordonlar ve halatlar sik sik yaglanmalidir. Halatin iyi bir tarzda yaglanmasinin
halat 6mrii lizerinde de biiyiik bir etkisi vardir.

Birbiri iizerinde kayan tellerin saglanmasiyla siirtiinmeler azaltilmakta ve bu da
halatin omriinii uzatmaktadir. WOERNLE yaptig1 deneysel ¢aligmalariyla yaglamanin
halat omrii iizerinde olumlu etkide bulundugunu Sekil 158'de verilen diyagramla
ispatlamistir.
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Sekil 158. Halatin dmriine yaglamanin etkisi

Halatin i¢ yaglamasi halat dmriinii 6zellikle etkilemektedir. Bu nedenle yapim
sirasinda elyaf 6ziin yaglama yagi veya vazelin ile emdirilmis olmasi gerekir. Zira
isletme sirasinda halatin i¢inin yaglanmasi zordur. Ayni nedenle kordon telleri de yapim
sirasinda gresle iyice yaglanmalidir. Boylece isletme esnasinda kordonlar basing altinda
halat ylizeyine dogru yag verirler.

Elyaf 6z asla yagsiz birakilmamalidir. Uzun siire yagsiz birakildiginda 6z
ozelligini kaybeder ve kordonlar1 daha fazla destekleyemez. i¢ yaglayicinin halatin
isletme Omrli boyunca halati pasa ve asinmaya karst korumasi nadirdir. Bu nedenle
zaman zaman halatin yaglanmasi onerilir. Eger halat yiizeyinde ince gres filmi varsa,
yaglamaya gerek yoktur.

Yeterli miktarda yaglamayr saglamak zordur, bu miktar tahrik kabiliyetine ve
halat diizenine gore degisir. Bu nedenle asansor halati imalatcist en kotii hali géz oniine
alarak, az seviyede yaglayici uygulamalidir. Sonradan fazla yaglayicit uzaklastirmak
kolay bir islem degildir. Yeni alinan halatlara imalat sirasinda yapilan yaglama,
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depolama ve ¢alismanin ilk zamanlarinda yeterli olabilir ancak daha sonraki zamanlar
icin halat imalat¢isi, halat ve 6zii yeterli miktarda ve kaliteli bicimde yaglamalidir.

Devamli ve yeterli bir yaglamay1 saglamak i¢in uygun yag ve gres periyodik
olarak uygulanmasi1 gerekir. Yetersiz yaglama halatta korozyona neden olabilir.
Yaglama halat tellerinin birbiri iizerinde muntazam hareketini saglayacagindan yorulma
dayanimi da artar. Asinma bdlgeleri de etkili bir yaglama ile azaltilabilir. Diizenli ve
devamli kullanilmayan halatlar havanin tesiriyle yaglama kendini 6zelligini yitirirler ve
nemlenme ile elyaf 6z ile teller bozulur. Yetersiz yaglamanin halatta sebep oldugu
sorunlar :

Malzeme kaybina sebep olan korozyon ve pitting tesekkiilii

Tellerin asir1 korozyondan gevsemesi ve mukavemetinin azalmasi

Kasnak siirtlinmesinden olusan halat dis katlarindaki tellerin aginmasi

Halat egilmesi sirasinda halat tellerinin birbirine siirtinmesinden olusan halat
i¢ kat tellerinin aginmasi

e Pitting olusmasiyla i¢ tellerde ¢entik olusumu

9.3.2. Halat Yaglar

AsansOr aski halatlarinin  yaglanmasinda kullanilan halat yaglari, kimyasal
bakimdan nétr yaglardir. Yaglama yag1 ve vazelin elyaf 6zilin katranlanmasina oranla
daha iyi sonuglar verir. Isletmedeki halat, asitsiz ve iyi tutan gresle yaglanmalidir. Adi
Stauffer gresi ve kullanilmis karter yagi yaglamada kullanilmamalidir. Bu yaglarda
halat1 agindirici pargaciklar ve asit mevcuttur. Yaglayici iginde molibden siilfiir gibi kati
maddeler de bulunmamalidir. Halat i¢i yaglamanin yenilenmesi gerektiginde kolloid
grafitli ince sivi yaglar tercih edilmelidir. Yaglarda bitumen ve hidrokarbon
bulunmalidir. Sik kullanilan halat yaglarindan baglicalar1 sunlardir :

Gargoyle Viscolite Nr. 5
Shell Gres F12

Gazolin Sinit 1

Brilube 40 (kayma 6nleyici)

9.3.3. Halat Temizleme ve Yaglama Yontemleri

Asansor halatlarina uygulanacak yaglama yoOntemi, halatin ¢apma ve yapisina,
halatla birlikte kullanilan donanima ve uygulama sartlarina baghdir. Her asansor halati
icin yaglama sikligin1 vermek gii¢ olmakla birlikte, bu deger periyodik muayeneler
sonucu tespit edilir. Yaglama periyodu atmosfer ve sicaklik sartlari, halat tipi, halat hizi,
havalandirma durumu ve asansor servis sekli gibi bir¢ok faktore baglidir. Yaglamanin
uygun yapilabilmesi i¢in ¢ok fazla yaglama maddesinin halat diginda yer almasindan
kacinilmalidir. Cok fazla yaglama yetersiz tahrik ve yliksek hizlarda halatin atlamasi
gibi problemlere yol agabilir.

Etkili yaglama sadece g¢iplak metal temas halinde olacagindan, yaglayici
uygulanmadan Once halat kuru ve temiz olmalidir. Nemli halat yaglanmasindan
kacinilmalidir. Aksi durumlarda yaglayici akar ve nem igeri sizarak korozyona sebep
olunur. Halat yilizeyinde sert gres veya pislikler fircalanmali ve viskozitesi diisiik 1lik bir
yag ile yikanmali, yagin halat i¢ine sizmasina imkan taninmamalidir.
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Asansor aski halatlarma periyodik uygulanan distan yaglama, asansor tesisine
baglidir ve degisik yontemlerle yaglama saglanir. Uygun yOntem yagin viskozitesine,
kullanilan halat boyuna ve diger etkenlere gore secilir. Sekil 159’da uygulanan bazi
halat yaglama yontemleri gosterilmistir.
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Sekil 159. Halat yaglama yontemleri

Bu yontemlerden bazilar1 ise sunlardir :

e Hafif yaglar, fircalama yontemiyle, halatin yag banyosundan gegirilmesiyle,
kisa halatlarda ise spreyle piiskiirtiilerek uygulanir. Yagin halat icine iyice
niifus edebilmesi i¢in bir kasnak iizerinden gectigi yerde yaglama
yapilmalidir.

e Orta agir ve agir yogunluktaki yaglayicilar, bir firga ile sicak uygulanmali
veya yaglayict bulunan deri eldivenden halat gecirilmelidir. Ayrica hava
basinct uygulayarak da yaglama yapilabilir. Ancak kullanilan havanin
korozyona sebep olmamasi i¢in kuru olmasi gerekir.

e ABD’de kece tamponlu fitilli yaglama techizat1 kullanilmaktadir. Bu
yontemde ¢ok fazla yagin halat {istiinde kalmasi ve yetersiz tahrik sorunu
¢cOziilmistiir.

9.3.4. Asir1 Yaglarin Temizlenmesi

Asansor aski halatlariin asir1 yaglanmasini gidermek icin Avrupa’da uygulanan
en yaygin yontem : ¢ok ince kuartz kumu (pudra) ele takilan aginma eldiveni ile huniden
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halata yukaridan dokiiliir ve el ile yayilir. Pudra yag:1 emdiginde kurur ve halat iistiinden
dokiiliir. Geride kalan yaglanmis pudra ise tel firga ile alinir. Tahrik kasnag1 da istenirse
solvent ile temizlenebilir.

9.4. HALATLARIN SERVISTEN ALINMASI

Eger cok paslanmigsa halat1 servisten almak gerekir. Halatin yaprak gibi agilmasi,
biikiilmesi, ciddi hasara ugramasi veya asiri asinmasi hallerinde de halat isletmeden
alimir. Komsu tellere zarar vermemesi i¢in kopan tel uglart miimkiin oldugu kadar kisa
olarak kesilmelidir. Ayrica halatta Sekil 160'da goriildgli gibi asir1 yiliklemeden

kaynaklanan ¢ap degisimleri dikkate alinmali, gereken durumlarda halat
degistirilmelidir.
Sekil 160. Halat ¢gapindaki daralma
Normal * — Azalmis
¢ap
¢ap
——
Hasara ugramis
Halat ¢apinda halat

daralma

Gozle goriilebilen kopmus tel sayisi belli bir degere ulastiginda halat servisten
alinmalidir. Eger bir kordon kopmasi1 goriiliirse hemen halat isletmeden alinir.
Korozyon tehlikesinde bulunan halatlarin ayrica i¢ yapilar1 da dikkate alinmalidir.
Asansorlerde kullanilan degisik sayida tellerden olusan tel halati servisten almak i¢in
kopmus tellerin sinir sayilar1 Tablo 150°de goriilmektedir.

Tablo 150. Asansdr halatlarinin degistirilmesi

Kullanilabilir Degistirmek i¢in Acil degismesi
Kopmus tel boyu sinirlar gl?aznhk ’ gereizn
Halat 6x19 8x 19 6x19 8x 19 6x19 8x 19
Kompus teller (6d) <12 <15 > 12 > 15 > 24 > 30
Demette Kopmus teller <6 <8 >6 > 8 > 8 > 10




