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ISCI SAGLIGI VE IS GUVENLIGI

HALATLI TASIMA SISTEMLERINDE OZEL KONTROLLER

VE YAPILMASININ ONEMI

1. GiRis

Sanayide, ulasimda, tasimacilikta ve bircok alanda, farkh
amaclara hizmet eden celik konstriiksiyon yapilar ve ha-
lath sistemler kullanilmaktadir. Ozellikle kamusal alanda
yogun olarak kullanilan “Halath Tasima Sistemleri’ne ¢ok
dikkat edilmesi gerekir. Halatli tasima sistemleri bircok
ekipmanin birlesiminden meydana gelmekte olup, su-
rekli kullanilmakta ve cogunlukla agir cevresel kosullarla
karsilasmaktadir.

Bununla birlikte bu konstriksiyonlarin kullanimindaki
cevre sartlari ve strdirilebilirlikleri de diistiniildigiinde,
surresiz calismalari olasi degildir. Bu nedenle bu ekipman-
larin gozlemlenmesi ve olumsuzluklarin, belirli araliklarla
yapilacak kontrollerle tespit edilmesi gerekmektedir.

Ozellikle isletme asamasindaki kontrollerin standartlara
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uygun olarak ve titizlikle uygulanmasi gerekmektedir.
Devamli gobzetim altinda tutulmayan, bakim ve
kontrolleri dizenli olarak yapilmamis tesislerde buytk
kazalarin olmasi kaginilmazdir. Bu yazida, halatli tasima
sistemlerinde uygulanmasi gereken 6zel muayene
metotlarindan bahsedilecektir.

2. HALATLI TASIMA SiSTEMLERI

Kullanilan yapilarin kontrolleri, kullanim sireci igerisin-
deki ylklemeler, dogal etkenler gibi nedenlerle hayati
bir 6nem tasir. Gerek yapim asamasinda, gerekse kulla-
nim asamasinda, 6zellikle olusan plastik deformasyon
ve catlak gibi hatalarin bilyik bir cogunlugunun, gozle
fark edilmesi zordur. Bununla birlikte olusan hatalarin
bir kismi, yapilarin gozle gorilmeyen kisimlarinda da
olusabilir. Yapilarda olusan bu hatalar, alisilagelmis yon-



temlerle yapilan testlerle belirlemek zordur ve yapilarin
bu hatalarla kullanilmasi da ¢ok risklidir. Ozellikle Tiirkiye
gibi deprem bdlgesinde olan, dogal etkilerin yogun ol-
dugu bir bolgede, sanayi kullanimi da birlesince bu riskin
blylkligu aciktir. Bu kapsamda yapilarin dayanim he-
saplarinin ve projelerinin kontrolii kadar, Gretim ve islet-
me asamalarindaki kontroliin de blyik 6nemi vardir. Bu
nedenle, anilan denetim ve testler zorunlu olmalidir.

Celik yapilar, gliniimiizde bircok alanda kullanilmakta ve
gunlik yasam icerisinde insanlarin yasamlarini kolaylas-
tirmaktadir. Bu yapilarin bazilari, endustriyel ¢calismalarda
onemli bir yer tasir. Bazilari insanlarin barinmalarini sag-
lamakta, bazilari da insanlarin ulasimlarina destek ver-
mektedir. Ozellikle “Halath Tasima Sistemleri” gibi ulasimi
saglayan yapllar, celik konstriiksiyon yapilari etkin olarak
kullanmaktadir (Sekil 1). Yapisal olarak tretiminin 6zenli
yapilmasi gereken bu yapilarin, kullanim sirasinda da
glnlik denetimlerinin yapilmasi ve degerlendiriimeye
alinmasi gerekmektedir.

Halath tastyici sistem konstriksiyonlarinin uzun yillar
boyunca tekrarli yiklemelerle kullanildigi diistndlirse,
bu yapilar icin en buyik risklerden birisinin de malzeme
yorulmasi oldugu gorilmektedir. Genel olarak yorulma;
“malzemenin tekrarli yliklere maruz kalmasi; belli bir tek-
rar sayisindan sonra ylizeyde catlak olusmasi, bunu izle-
yen kopma olayi ile malzemenin son bulmasi olayi“dir.
Dolayisiyla meydana gelebilecek hasar, statik zorlanma-
da konstriiksiyonun tasiyabilecegi tasarim gerilme de-
gerlerinden, cok daha dusiik diizeylerde gerceklesebil-
mektedir.

Bununla birlikte cevre kosullari nedeniyle etki eden kar

yagisi gibi durumlar, konstriiksiyonlarda korozyon gibi
durumlara neden olabilir. Bu yapilarda korozyon, malze-
menin yapisini zayiflatan kanser 6zelligini tagimaktadir.
Korozyonun ilerlemesi, yapilardaki malzeme kalinhiginda
incelmelere neden olacaktir. Bu durum genel birincelme-
ye yol actigi gibi, bolgesel incelmelere de neden olabil-
mektedir. Bu tip yapisal zayifliklar, hem tekrarh yikleme-
lere karsi konstriiksiyonun dayanimini distirmekte, hem
de ani kazalara neden olabilmektedir.

Sekil 2. Halatl Tagima Sistemindeki Direk Kazasi

isletme asamasinda olusabilecek bu eksikliklere, bir de
bilingsizce yapilan bakim ve onarimlar devreye girince,
konstriksiyonlarin dayanimi daha da azalmaktadir. Kons-
triksiyon tGzerindeki bu sinir sartlari, konstriiksiyonun ani
kirilmalarina neden olabilecegi gibi, plastik deformasyon
seklinde de kendini gosterebilir.

Tum bu nedenlerle isletme asamasindaki halatl tasima
sistemlerinin periyodik olarak kontrollerinin yapilmasi ve
belirli bir kullanimdan sonra cevrim sayisi da g6z oniline
alinarak tahribatsiz muayene iceren, 6zel kontrollerinin
yapilmasi gerekir. Tersi durumda olusabilecek kazalarda,
maddi ve manevi kayiplarin yasanmasi kacinilmazdir.

3. TAHRIBATSIZ MUAYENE

Tahribatsiz muayene, kalite sistemlerinde belirtilen ve
bircok isletmede kullanilan 6nemli bir kontrol yontemi-
dir. Gerek imalat kontrollerinde, gerekse isletme asamasi
kontrollerinde 6nemli bir yere sahiptir ve giin gectikge
onemi artmaktadir. Bununla birlikte, titiz calisan firma
ve kurumlar tarafindan, gerek Uretimden Once yapilan
arastirma-gelistirme calismalarinda, gerekse Uretimden
sonraki isletme asamasinda etkin olarak kullanilmaktadir.

MUHENDiS ve MAKiNA giim:el = MAYIS 2024 lwww.mmu.org.tr'



Tahribatsiz muayene, incelenen parganin malzemesine
zarar vermeden yapilan test ve incelemeyle, incelenen
yapinin dinamik ve statik 6zellikleri hakkinda bilgi edini-
len muayene ydntemlerinin tiimUine verilen addir.

Sahada yapilacak tahribatsiz muayene ¢alismalarinda, la-
boratuvara veya malzemeden numune alinmasina gerek
yoktur. Testler, malzemenin bulundugu ortamda dog-
rudan parca Uzerine yapilir. Bu sebepten dolayi liretim
esnasinda yeni parcalara oldugu kadar, periyodik bakim-
larda ve hatta isletme esnasinda servisteki parcalara da
uygulanir. Bu durumlarda parcayi, montajh oldugui siste-
me takili oldugu yerden sokmeden ve bazen de isletmeyi
hi¢ durdurmadan muayene yapmak mimk{inddir.

Ozellikle yorulma ile ilgili ortaya cikan belirtilerin saptan-
masi icin tahribatsiz muayene yontemlerinden yararla-
nilabilir. Tahribatsiz muayene yontemleri, hizli ve pratik
yontemler olmasinin yaninda, yorulma ile ilgili belirtile-
rin, 6zellikle catlak olusumlarinin ortaya cikarilmasinda
blylk 6nem tasir. Genel olarak tahribatsiz muayene asa-
gidaki 6zelliklere sahiptir;

Yapinin veya parcanin incelenemesi sirasinda malzeme
zarar gormediginden, kullanilmasinda sakinca yoktur.
Dolayisiyla daha glivenilir sonuglara varilir. Tahribath
muayenelerdeki drnek alma sorunu ve alinan 6rnegin
bitlin kutleyi ne derece yansitabildigi kararsizigi da or-
tadan kalkmis olur.

Yapinin veya parcanin farkli 6zelliklerine ve farkli bol-
gelerine, duyarh bir¢ok tahribatsiz muayene ayni anda

ES N

Sekil 3. Halatl Tasima Sistemlerinde Tahribatsiz Muayene Uygulamasi

’ MUHENDIS ve MAKINA giincel m MAYIS 2024 m www.mmo.org.tr

veya pes pese uygulanabilir. Boylece isletme sirasindaki
basarimi ile baglanti kurulabilir ve istenen sayida ozellik
denetlenebilir.

Tahribatsiz muayene, ayni bolge tizerinde bircok kez tek-
rarlanabilir. Boylece yorulma ve kullanim sirasindaki ha-
sarinin gelisimi izlenebilir.

Tahribatsiz muayene, muayene isini laboratuvardan atol-
yeye veya sahaya tasimistir. Muayene islemi, yapilarin
kullanim ortaminda gerceklestirilebilir (Sekil 3).

Halatli tagsima sistemlerinin 6zel kontrolleri asagidaki mu-
ayene turleri ile gerceklestiriimektedir;

«  GOrsel Muayene (VT)

« Manyetik Parcacik Muayenesi (MT)
«  Penetrant Muayenesi (PT)

« Ultrasonik Muayene (UT)

3.1 Gorsel Muayene

Bir Urlinlin ylzeyindeki slreksizliklerin, yapisal bozuk-
luklarin, ylzey durumu gibi kaliteyi etkileyen degisken-
lerin, optik bir yardima (bUyuteg¢ gibi) kullanarak veya
kullanmaksizin muayene edilmesi, gorsel muayenenin
kapsamini olusturmaktadir. Gorsel muayene tim malze-
me tiplerine uygulanabilir ve ¢atlak, plastik deformasyon
gibi tiim yiizeye acik kusurlari saptanabilir. insan gézii-
ndn sinirlart nedeniyle, mikro catlaklar gibi saptanmasi
pek mimkin olmayan belirtiler icin, gorsel muayene
diger tahribatsiz muayene yontem veya yontemleriyle
desteklenmelidir.




3.2 Manyetik Pargacik Muayenesi

Manyetik parcactk muayenesi, kuvvetli bir sekilde mik-
natislardan etkilenen 6zellikteki, ferromanyetik malzeme
olarak isimlendirilen malzemelerden olusan test ylizeyin-
de veya hemen altindaki ¢atlaklarin tespitinde kullanilir.
Oldukga basit, hizli ve diisiik maliyetle uygulanabilir bir
yontemdir. Oldukga genis bir kullanima sahiptir. Bu yon-
temde ylzey hatalarinin belirlenebilmesi, hatanin boyu-
tuna ve ylizeye yakinligina bagl olup sadece ferromanye-
tik yani miknatislanabilen malzemelere uygulanir. Genel
olarak catlak gibi lineer hatalarin tespitinde kullanish bir
yontemdir.

3.3 Penetrant Muayene

Penetrant muayene, ylizey hatalarinin tespit edilmesinde
kullanilan oldukca yaygin bir yontemdir. Penetrant mu-
ayene yontemi, manyetik parcacik muayene yontemine
gore oldukca yavastir. Manyetik parcacik muayene yon-
teminden Ustunligu ise tim malzemelere uygulanma-
sidir. Tespit edilmek istenilen hatalar, uygulanan hatanin
gorilmesini engellemeyecek diizglinliikte ve puriizsiiz
ylzeye acik olmasi gerekir. Bu nedenle ylizey altinda ka-
lan veya herhangi bir nedenle ylizeyle baglantisi kesilmis
bulunan hatalar, bu yontemle tespit edilemez. Sireksiz-
likler; catlak tlrU ise cizgisel belirtiler, gozenek tiiri ise
yuvarlak belirtiler elde edilir.

3.4 Ultrasonik Muayene

Bu tahribatsiz muayene yontemi, incelenecek malzeme-
deki streksizlikleri tespit edebilmek icin, muayene probu
tarafindan Uretilen, yiiksek frekanstaki (0.1-20 MHZ) ses
UstU dalgalarinin, test malzemesi icerisinde yayillmasi ve
bir siireksizlige carptiktan sonra tekrar proba yansimasi
ve boylece prob tarafindan algilanmasi temeline dayan-
maktadir. Prob tarafindan algilanan dalgalar elektrik sin-
yallerine donustlrullr ve katot isinlan tlipu ekraninda,
malzeme icyapisinin habercisi olan yankilar (ekolar) sek-
linde gorilir. Ekran Gzerinde gézlenen ekolarin konum-
lari ve genlikleri, streksizligin bulundugu yer ve boyutlari
hakkinda bilgi verir.

4. HALATLI TASIMA SISTEMLERINDE OZEL KONTROL-
LER VE TAHRIBATSIZ MUAYENE

Halath Tasima sistemlerinde, yiki tasiyan ve dinamik
yuklemelere maruz kalan konstriiksiyonlardan en 6nem-

lisi ve en kritik yeri direklerdir. Dolayisi ile yorulma kont-
rolleri, genel olarak halath tasima sistemlerindeki di-
reklerin muayenesini kapsamaktadir. Bu muayenelerde
“tahribatsiz muayene yontemleri” kullanilmaktadir. Bu
konuda TS EN 1709 standardi bizlere yol gostermektedir.
Bu standart icin “Ozel Kontrollere” tabi olan donanimlar
sunlardir;

1. YUk Tastyan Yapilarin Yorulma Gerilmelerine Maruz Ka-
lan Bilesenleri,

. Mekanik Fren Sistemi Donanimlari,
. Halat Tutucular,

. Tasiyici Vagonlar/Kabinler,

. Askilar,

. Yorulma Yiklemesi Etkisinde Kalan Tum Diger Gliven-
lik Bilesenleri

N U1 A W N

Direkler, ana tastyici konstriiksiyon olup, gerilmeye maruz
kaldigi gibi cevre kosullarindan da etkilenen donanimlar-
dandir. Kontrole konu olan direklerin boltimleri asagidaki
gibi incelenebilir;

1. Degisken yiikte olan veya sikistirma direklerinin saft-
lari,

2. Degisken yiikte olan veya sikistirma direklerinin tasi-
ma catallari,

Destek direklerindeki saftlar,

Destek direklerindeki tasima catallari.

4.1 Halath Tasima Sistemlerinde Kontrol Siireleri

isletme asamasinda bulunan bir halath tasima sisteminin
kullanim siresi izlenmeli, bakim ve kontrolleri bu stireler
temel alinarak yapilmalidir. Dolayisi ile ¢alisan sistemin
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hem siire hem de calisma saati olarak, isletmeci firma 4.1.2 Direklerin Ozel Kontrolleri

tarafindan dikkatle izlenmesi gerekmektedir. Halatli tasima sistemlerinde direklerin 6zel kontrolleri ge-

4.1.1 Ekipmanlarin Kontrolleri nel olarak 2 sekilde incelenmelidir.

TS EN 1709 Standardina gore, belirli stireler ve cevrim sa- 1. Rutin yorulma testleri
yilarinda, donanimlarin kontrollerinin gerceklestirilmesi
gerekmektedir. Bu kontroller deneyimli ve yeterlilikleri

2. Ozel yorulma testleri

belgelendirilmis personeller tarafindan, kontrol ydntem-  4.1.3 Rutin Yorulma Testleri

lerinin sinirlari cercevesinde organize edilmelidir. Ozel Rutin yorulma testleri her 5 yilda bir veya 7.500 calisma
kontrollere konu olan ekipmanlarin kontrol sureleri ile saatinde (hangisi erken gelirse) yapilmasi énerilen test-
ilgili tablo asagida verilmistir; lerdir. Bu testlerde genel olarak saft ve catallarda, kulla-

Tablo 1. Ekipmanlarin Ozel Kontrollerinin Siireleri

No Kontrolii Yapilacak Ekipman Kontrol Siireleri

1 | YukTasiyan Yapilarin Bilesenleri 15 yilda bir veya 30.000 saatlik calismada.

5> | Mekanik Eren Sistemi Donanimlan Ilk kontrol 15 yilda sonra yapilacak, sonraki her 10 yilda

bir.
Her 5 yilda bir veya her 10.000 saatlik calismada. Ta-
3 | Sokilebilir Halat Tutucular mamil en az 25 yilda bir veya 50.000 saatlik ¢calismadan
sonra kontrol edilecektir.
4 Sabit Halat Tutucular 10 yil ve 20.000 calisma saatinde. Daha Sonra bes yilda
(Teleski Harig) bir veya 10.000 ¢alisma saatinde.
5 | Teleski Halat Tutuculari Her 10 yilda bir veya 20.000 calisma saatinde.
ik 5 yil icinde, dah her 2 yilda bi il
Tastyici Vagonlar/Kabinler 4 |ng .(.e ana sonra her 2 yr'da ) e
6 s parcalar sokulerek. Tamami 15 yilda bir veya 30.000
(Tek yonlu) .
saatlik calismadan sonra.
. En az her 5 yilda bir kontrol edilmelidir. Sokilmus bi-
Ti V lar/Kabinl
7 astyici Vagonlar/Kabinler lesenlerle birlikte ise en az her 10 yilda bir veya 20.000

T ilebili
(Ters Gevrilebilir) saatlik calismadan sonra.

Akl Secilen parcalar bes yil icinde ilk defa, daha sonra iki
8 el yilda bir. Tim askilar her 15 yilda bir veya 30.000 saatlik
Y€l calismadan sonra.

Askilar
(Tek halath tasima tesislerinde sokilebilir halat tutucular, Secilen parcalar 5 yillik araliklarla. Tim askilar en az 25
cift dongiilu tek halath tasima tesislerinde, tastyici vagonlu | yilda bir veya 50.000 saatlik calismadan sonra.

telesiyejlerde)

Askilar Secilen parcalar 10 yil veya 20.000 ¢alisma saati icinde.

10 Dah her 5 yilda bi 10.000 cal tin-
(Sabit halat tutuculu mono kablolu tesis) aha sohra her > ylida birveya Gallsma saatin

de.

11 Askilar En az %10’u her on yilda bir veya 20.000 calisma saa-
(Teleskiler) tinde.

12 Askilar Her 10 yilda bir veya 20.000 calisma saatinde
(Teleferikler) y ya c0.000¢alls '

. . . - . . Baslangicta 15 yil icinde veya 30.000 saatlik calisma-

Yorulma Ykl M Kalan Ti lik

13 orulma Yaklemesine Maruz Kalan Tum Diger Gavenli dan sonra. Ardindan her 10 yilda bir veya 20.000 saatlik

Bilesenleri
calismadan sonra.
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nim suresi icerisinde yorulma ¢atlaginin olup olmadigi
kontrol edilmektedir. Kontrol yontemleri ile ilgili bilgi
asagidaki tabloda verilmistir.

3. Uclincti ézel yorulma testi: Birinci ve ikinci yorulma
testinden sonra her 5 sene de bir veya 7.500 ¢alisma
saatinde (hangisi erken gelirse),

Tablo 2. Rutin Kontroller

NO KONTROLU YAPILACAK EKIPMAN

KONTROL METODU

KONTROL KAPSAMI

Degisken yiikte olan veya sikistirma di-

Manyetik Parcacik Testi

Ulasilabilen Kaynaklarin %100i

reklerinin saftlar (MT)
Degisken yiikte olan veya sikistirma di- Manyetik Parcacik Testi .

2 . Ulasilabilen Kaynaklarin %100
reklerinin tasima catallari (MT)

4.1.4 Ozel Yorulma Testleri

Ozel yorulma testleri, genel olarak uzun yillar kullaniimis
olan bir halath tasima sisteminin direklerinin, detayh
yorulma kontroliiniin yapilmasi isini kapsamaktadir.
Bu testlerde, rutin yorulma testlerinde oldugu gibi
isletme sureleri ve calisma saatleri dikkate alinarak
gerceklestiriimektedir.

Ozel yorulma testleri ise siralamada

gerceklestirilmelidir;

asagidaki

1. ilk 6zel yorulma testi; 15 senede bir veya 22.500
calisma saatinde (hangisi erken gelirse),

2. Ikinci 6zel yorulma testi: ilk 6zel yorulma testinden 10
sene sonra veya 15.000 calisma saati sonra (hangisi
erken gelirse),

Konstriiksiyonun isletme asamasindaki kullanim siiresi
arttikca, 6zel yorulma test sireleri kisalmakta ve daha
kisa periyotlarda kontroli kapsamaktadir. Bunun nedeni,
kullanilan bir konstriiksiyonda yorulma etkilerinin gordil-
me olasihiginin dolayisi ile riskin artmasi durumudur.

Ozel yorulma kontrolleri, ézellikle saftlarin ve catallarin
manyetik parcacik muayenesinin yani sira, tastyici kons-
triksiyonda cevresel etmenlerden kaynaklanan “koroz-
yon durumlarinin”da incelenmesini 5ngormektedir (Tab-
lo 3).

4.2 Degerlendirme Kriterleri

Degerlendirme kriterlerinde Avrupa Normlari temel alin-
malidir. Bu kapsamda, Manyetik Parcacik Testi icin deger-
lendirme TS EN ISO 23278'e gbre kabul seviyesi 2 olarak
alinmasi uygundur. Bununla birlikte yapilan muayeneler
sonucunda saptanan catlaklarin tamami reddedilmelidir.

Tablo 3. Ozel Kontroller

NO | KONTROLU YAPILACAK EKIPMAN

KONTROL METODU

KONTROL KAPSAMI

Manyetik Parcacik Testi (MT)

Ulasilabilen Kaynaklarin %100

1 | Destek direklerindeki saftlar

Ultrasonik Muayene
(Duvar Dayanimi) (UT)

Korozyon Kontrolii icin Kalinlik Olciimii
Secilen Noktalardan

Degisken yiikte olan veya sikistirma

Manyetik Parcacik Testi (MT)

Ulasilabilen Kaynaklarin %100

direklerinin saftlari

Ultrasonik Muayene
(Duvar Dayanimi) (UT)

Korozyon Kontrolii icin Kalinlik Olciimii
Secilen Noktalardan

3 | Destek direklerindeki tasima catallari

Manyetik Parcacik Testi (MT)

Ulasilabilen Kaynaklarin %100

Degisken ytikte olan veya sikistirma

direklerinin tasima catallar

4 Manyetik Parcacik Testi (MT)

Ulasilabilen Kaynaklarin %100
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Ultrasonik Muayene ile gergeklestirilen kalinhk él¢timleri
sonucunda elde edilen kalinliklar, iireticinin belirledigi li-
mitlerde olmalidir. Bu limitlerin disinda olan kalinliklarin
reddedilmesi uygun olacaktir.

Ayrica genel olarak yapilan gorsel muayenede saptanan
plastik deformasyonlar belirlenmeli ve bu durumlarin or-
tadan kaldirilmasi icin gerekli calismalarin yapilmasi 6ne-
rilmelidir.

Tim muayenelerden sonra irdelenecek bagka bir konu
ise konstriksiyonun genel olarak yorulma durumudur.
Konstriiksiyonun kullanim siresi temel alinarak, elde
edilen catlaklar ile korozyonun ilerleme durumlari deger-
lendirilmelidir. Tersi durumda bdlgesel olarak yapilacak
degisiklikler, yorulma etkilerine agik bir konstriiksiyonda,
catlak olusturma riskinin fazlaligi nedeniyle nasil degisik-
lik yapilirsa yapilsin, yorulma nedeniyle catlaklar ve plas-
tik deformasyonlar artmaya devam edecek, bu da riskli
durumu daha da artacaktir.

Sekil 5. Yorulma Catlagi Ornegi

5. HALAT KONTROLLERI

9.1 Giris

Celik tel halatlar, madencilik, agir kaldirma, vingler,
teleferikler, asansorler, kdpriler, vb. gibi bircok endustri-
deki farkli makine ve tesislerin ¢alismasinda kritik bir rol
oynar. Halatin uygun sekilde incelenmesi, glivenilirligini
ve calisma suresini artirir. Tel halatlarin tahribatsiz muaye-
nesinde gorsel ve manyetik inceleme iki pratik yontemdir.
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Yorucu ve subjektif olan gorsel inceleme, genel olarak
halat yuzeyindeki kusurlarin ortaya cikarilmasi icin etkili
olup kontroloriin tecriibesine baglidir. Bununla birlikte
manyetik yontem ise halatla ilgili hem dis hem de i¢ ku-
surlar tespit edebildigi gibi, halatin kesit kaybini 6lcerek
korozyon ve asinma diizeyini de dederlendirebilmektedir.

o . o

Sekil 5. Yorulma Catlag Ornegi

Manyetik halat test cihazi metalik alan kaybini (LMA) 6l-
cerek ve kirik teller, teller, korozyonu gibi dis ve i¢ lokalize
kusurlari tespit ederek halat muayenesine olanak tanir. Ci-
haz, tel halat tretimi sirasinda ve farkli uygulamalarin ye-
rinde calistiriimasi sirasinda 6l¢iim yapmak icin uygundur.

5.2 Yontemin Prensibi

MRT yontemi, manyetik aki kacagr (MFL) prensiplerine



Ak Sizintis)

Sensor Sistem

Sekil 7. Celik Halat Kontrol Aygitinin Calisma ilkesi

dayanmaktadir. Tel halat gibi ferromanyetik bir malzeme
miknatislandiginda, manyetik alan malzemenin uzunlu-
gu boyunca yayilir. Ancak malzemede bir ariza (korozyon
veya catlak gibi) varsa, kusurun oldugu yerde manyetik
alan malzemenin disina sizmaya baslar (Sekil 7).

Halatlarin kontrolleri sirasinda halat kontrol aygitinin
Unitesi, halatin etrafina sikistirilir ve halat prob yardimiy-
la miknatislanir. Prob veya sensor dizisi daha sonra ya
halatin uzunlugu boyunca hareket ettirilir, ya da halat,
sensor dizisi tarafindan hareket ettirilir. Sizintinin neden
oldugu manyetik alan degisiklikleri incelenerek, kusurlar
saptanir. Kontrol sirasinda aygit tarafindan toplanan veri-
ler, halattaki herhangi bir ariza veya kusuru tanimlamak
icin incelenir. Manyetik alandaki degisiklikler, korozyon,
asinma veya kopmus tellerin varligina isaret edebilir. Bu
konuda egitim almis denetgiler, saptanan arizalarin 6ne-
mini ve yerini belirlemek icin verileri inceler ve yorumlar.
Elde edilen veriler sonrasinda yapilan degerlendirmeler
ile halatlarin durumuna, herhangi bir bakim gerekliligine
veya degistirme gerekip gerekmedigine karar verilir.

5.3 Halatlarda Kontrol ve inceleme Gerekliligi

Halath tasima sistemleriyle ilgili Grliin standartlarinda
halatlarin belirli stirelerde denetim ve incelenmesi icin,
ozellikle uyarida bulunulmaktadir.

Bununla birlikte, var olan is Saghgi ve Givenligi
Yonetmeligi'ne gore de, asagidaki agiklamalar yapilmistir:

6331 sayili “is Saghgi ve Givenligi Kanunu” geregin-
ce olusturulan 25.04.2013 tarih ve 28628 sayili Resmi
Gazete'de yayimlanarak yrirliige giren “is Ekipmanlari-
nin Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlari Yonetmeligi”
kapsaminda, Teleferik Periyodik Kontrolleri yapilmaktadir.

Yénetmeligin Ek Ill Balimiinin 2.2. Kaldirma ve iletme
Ekipmanlari Maddesinin 2.2.1.Bendinde; “Standartlarda
aksi belirtiimedigi stirece, kaldirma ve iletme ekipmanlari,
beyan edilen yiikiin en az 1,25 katin, etkili ve glivenli bir se-
kilde kaldiracak ve askida tutabilecek glicte olur ve bunlarin
bu ylike dayanikli ve yeterli yiik frenleri bulunur.” denilmek-
tedir. Teleferikler de bir kaldirma iletme ekipmani olarak

Gorsel Olgiim MRT - Yillar olarak dnerilen degerler Ray Notlar
1123 (4|56 |7 |8 ]9 |10 [11 |12 |13 |Daha Sonra
- . M1 WOP2 0 0 0 [6yl DCf
Kilitli bobin halatinin taginmasi VB WOP V12
Germe Halati M1°WOP? D.C.
DC
MRT testi olanagi olmayan soketler ve bitisik halat uzunlugu. (tagima halatiar ve oC
i halatl
gergi halatlarr) BT
- B 0 12 yil Taginma siresi
er degistirme ile | | | | | | | | | | | | H
Capa tamburlarinda Y i ile ilgili
Yer degistirmesiz M3=WOP 20yl bC
Sokmed
yer degistirme ile cxmeden | | | | | |U | | | | | | 0 [&yil D.C.
Eyerlerde —— .
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K Klar tizerind Astarli 0 6 yil DC
asnaklar Gzerinde ASTarSz 5 5 5 i} T3 5C
Makarali/zincirli 0 0 0 0 0 |3yl D.C.
Olagan disi kusurlar Belirlenen arizadan sonra muayene siklidi, arizanin gelisimine ve ciddiyetine bagl olarak yetkili bir kisi tarafindan belirlenir Egld:wgeng
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€M1 1ay.
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Sekil 8. EN 12927-7 Standardina Gére MRT Kontrol Siireleri
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bu kapsamda degerlendiriimekte ve bagl bulundugu
standart isiginda kontrol edilebilmektedir.

TS EN 12927-7 standardinda [10] ise, MRT testinin hangi
strelerde yapilmasi gerektigi tablo olarak verilmistir. Bu
tabloda, halatin kullanim bicimleri gruplandirilarak, hangi
strelerde ve hangi yontemle denetlenmesi gerektigi acik
bir sekilde belirtilmistir (Sekil 8).

6. SONUC

Halath tasima sistemleri, kamusal alanda yogun olarak
kullanilan, en fazla 6nem verilmesi ve 6zen gosterilmesi
gereken sistemlerin basinda gelmektedir. Dinamik yukle-
meler altinda kullanilan bu yapilar icin en buyik tehlike,
onemsiz gibi goziiken kuglk kusur belirtilerinin, koroz-
yon gibi cevresel etkiler de eklendiginde, yillar icerisinde
blyuyerek, sistemin kullanimi sirasinda, kopma ve kiril-
malar gibi, can kaybina ve maddi kayiplara neden olabi-
lecek kazalara yol agabilmesidir.

Halatli tasima sistemleri, kullanim amaci ve konumu ne-
deniyle hizli yipranabilecek bir yapidir. Her yil gercekles-
tirilen diizenli denetim ve testlerin de, celik yapilar ve
halatlarin yorulma durumlarini ve korozyon olusumlarini
belirlemede yetersiz kalabilecegi aciktir.

Halatli tasima sistemlerinde meydana gelen kazalar di-
sinuldiginde, standartta belirtilen 6zel denetimlerin
zorunlu olmasi gerekliligi tartisilmazdir. Kamusal anlam-
da bu denetimlerin yapilip yapiimadigi da titizlikle denet-
lenmelidir.

Bu nedenle, TS EN 1709 ve TS EN 12927-7 standartlarinda
da belirtildigi gibi, yillik denetimlerin yani sira, belirli si-
relerde ve belirli cevrim sayilarinda, tahribatsiz muayene-
leri iceren 6zel kontrollerin de yapilmasi zorunludur.

isletme asamasinda standartlara uygun ve Ureticinin de
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onerdigi donemler g6z 6niinde bulundurularak yapilan
denetimler, kazariskini en azaindirecek, kamusalanlamda
glvenligi saglayacak ve can kayiplarinin yasanmasinin
online gececektir.
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