KALDIRMA ARAGLARINDA PERIYODIK KONTROLLER (FENNI MUAYENE)

Ulkemizde calisma kosullarini belirleyen is giivenligi yasalarinin islerlii heniiz
kurumsallasamamistir.

7/7583 karar sayilh 11 Ocak 1974 tarihli resmi gazetede yayinlanan 1475 sayil Is kanunu
kapsamina giren isyerlerinde alinacak glivenlik tedbirlerinin neler oldugu belirlenmistir.

Her isveren, isyerinde iscilerin saghgini ve is glvenligini saglamak igin, Tuzlkte belirtilen
sartlari yerine getirecek arag ve gerecleri noksansiz bulundurmak, gerekli saglik ve
glivenlik tedbirlerini uygulamak ve 6gretmekle yukamltdur. 1475 sayili is kanununun 7.
bélimlinde Kaldirma Makinelerinde alinacak glvenlik tedbirleri Madde 373 ile 437'nci
maddeler arasinda belirlenmistir. Ilgili yasanin 74’linci maddesine gére Kaldirma ve
iletme grubuna giren araclarin (ving, Caraskal, forklift, asansor, girgir ving yikleyici gezer
ving, lift vb.) test ve kontrollerinin periyodik olarak yetkili ve ehliyetli Makina Mihendisleri
tarafindan yapilmasi ve sonucunda rapor dizenlenmesi zorunludur.

TMMOB Makina Mihendisleri Odasi, Anayasa'nin 135' inci maddesinde tanimlanan 66, ve
85 sayili KHK ve 7303 sayili yasa ile dedisik 6235 sayili, yasaya gére kurulmus kamu
kurumu niteliginde bir meslek kurulusudur. Dolayisi ile tarafsiz bir hakem kurulusu olan
Oda'nin bu tir test ve kontrolleri yapmak goérevleri arasindadir. Bu test ve kontroller
Oda'nin gézetiminde is Glvenligi TuzUgu geredi Ug ayda bir yapilir.

Genel olarak kaldirma gruplarinin bakim, onarim, cgalisma ve glvenligi ile ilgili olarak
calismalar is yerindeki sorumlu mihendisin gézetiminde yapilmaktadir. Sorumlu formen
yetkili, (ehliyetli) operatérler bakim ve kullanimdan sorumludur. Ehliyetsiz ve ilgisi
olmayan kisilere bu makinelerin kullandinlmamasi gerekmektedir.

Cok genel olarak bu kaldirma grubuna giren araglarin kontrollinde g6z 6nline alinmasi
gereken kosullar maddeler halinde asadida verildigi gibidir. Burada ayrica Ving ve
Caraskallar icin daha fazla ayrintilar verilmistir.

KALDIRMA GRUPLARININ TEST VE KONTROLLERINDE GOz ONUNDE
BULUNDURULMASI GEREKEN GENEL FAKTORLER:

Kaldirma makinelerinin tamburlarinin kaldiracagi yike ve kullanilacak halatin cap, nitelik
ve sargl sayisina uygun, iki yaninin gerektigi kadar faturali oldugu kontrol edilir. Celik
halat uglar, gift klemens ile ya da baska bir elemanla saglam bir sekilde baglanmis olmasi
gerekir.

- YUk en alt konumdayken en az iki tam sarim yapilmis olmahdir.

- Vingler icin yukin kaldirilacagi en alt ve Ust seviyelere switch konularak daha asadi
veya yukari yukin gikmasi 6nlenmelidir.

- Halatlar, zincirler, kancalar, sapanlar, kasnaklar, frenler ve otomatik durdurucular
yetkili bir teknik eleman tarafindan 3 ayda bir kapasitenin 1,5 kati ylik ile test edilir.

- Gezer koprala kaldinicilar hareket ettigi anda altinda galisanlari uyarici ses ya da isik
dizenegdi sahip olmalidir.

- Kaldirma araglarinin kancalarinin guvenlik katsayisi el ile galisanlarda (caraskal) 3
katina, mekan olarak calisanlarda 4 katina, erimis maden, yakici vb. tehlikeli madde
tasityan kancalarinki, 5 katina esit olacaktir.

- Ray Uzerinde calisan kaldiricinin kdpra yiritme grubu ve arabanin raylarin her iki ucuna
en fazla tekerleklerin yari capi yiksekliginde carpma etkisini absorbe edebilecek takozlar
bulunmalidir.

- Calily halarlarim Ciivienlily L areavzicr an a7 & AlascallFir



- Kaldirma kancalarinin yUkd givenli olarak tasiyabilmesi icin glvenlik mandali olmasi
gereklidir.

- Cektirmeler TS 1228'e uygun olmalidir.

Bununla birlikte konunun icerigi acisindan Vinglerin ve Caraskallarin test ve kontrolleri
icin daha fazla ayrintilar verilmistir.

VINCLERIN PERIYODIK KONTROL ESASLARI
Etiket kontrolii:

Ving lUzerinde;

- Imalatgi firmanin ismi,

- Vincin markasi

- Vincin imalat yih

- Vincin imalat seri no'su

- Kaldirabilecedi azami agirhk

- Kaldirabilecegi azami yukseklik

- Kaldirma motorunun gtici ve hiz

- Yurttme motorunun gici ve hizi gibi bilgiler teknik rapora kaydedilir.

Ving halatinin kontrolii:

Ving halatinin capi kumpasla olgllerek teknik rapora yazilir. Bu halatin gapinin DIN
Olgllerine gore kontrol edilecek ve kaldirabilecegi azami agdirlida uygun olup olmadigina
bakilir. YUk kanca en asadi seviyede iken tambur (zerinde en az iki tam devir yapacak
kadar halatin sarili oldugu halat uclan tambura sadlam bir sekilde baglanmis oldugu
kontrol edilir.

"Isci Sagligi ve Is Guvenligi tiztgu Madde 374"

Halatin 6zellikle sarilan kismi veya makarayla "Eger makarali ise" temas eden kismindan
1 "bir" metre isaretlenerek kontrol edilir. Bu kontrolde halatin kirilmalarinin mevcut olup
olmadigina bakilr.

6 BukUimla gelik halatlarinin

- 7 telli olanlarinda % 12

- 19 telli olanlarinda % 20

- 37 veya 61 telli olanlarinda % 25

Dayanimlarini kaybetmis olanlar isletmeden iptal edilir. "Isci Saghd ve Is Givenligi
Tuzigu Madde 432"

Kanca Kontrolii:

Yik kancasinin,

- Tipi

- Kanca agiz acikhdi

- Kanca agzinin ig gapi

- Kanca agirhgi

- Kancanin hangi malzemeden yapildigi

- Kanca glivenlik mandalinin olup olmadigi

tespit edilerek DIN oOlclleri ile karsilastirilarak kaldirilabilecegi azami agirhida uygun olup
olmadigi kontrol edilir. Kanca agzinda herhangi bir agilma, kirik, catlak mevcutsa kanca
isletmeden iptal edilir.



Kilavuz kontroli:

Halatin tambura dlzenli bir sekilde sarilmasini sadlayan kilavuzun gérevini yapip
yapmadidi ving kaldirma motoru harekete gegirilerek kontrol edilir.

Agirhk Kontrolii:

Vincin kaldirabilecegi azami adirliginin 1,5 kati ytk kaldirarak denemeye tabii tutulur.
Ving etkili ve glvenli bir sekilde bu ylUki kaldiracak ve askida tutabilecektir. Bu ytke
dayanikli yUk frenleri bulunmahdir. Yik 30 dakika kadar askida birakilarak frenlerde
kayma olup olmadigi kontrol edilir.

Ving Tertibatinin kontrolii:

Vincin asili bulundugu mesnetler ve bu mesnetlerin badlantilari glvenilir olmalidir.
Raylarin her iki basina en az tekerleklerin yarigapi yiksekliginde takozlar bulunmalidir.
Alttan askili vinglerde tekerlek milinin kopmasi halinde yuki askiya alabilecek bir veya
birkac glivenlik baglantisi bulunmalidir.

"Isci Saghigi ve Is Givenligi Tuziglu Madde 391-392"

Kaldirma makineleri ve araglar her galismaya baglamadan 6nce yetkili teknik bir eleman
tarafindan (¢ ayda bir batinuyle kontrol edilir.

"Isci Sagligi ve s Guvenligi Tizugu Madde 378"

Gerdirme islemlerinde kullanilan ve el ile tahrik edilen trifolarda ayr sistem oldugu zaman
trifolarda elektrik motoru olmadigi gibi seyyardir. Kontroli vince benzer. Ek olarak
trifolarda gerdirmeyi saglayan tambura bagh disli carkina kilitleyen sistemin kontroli de

yapilr.

CARASKALLARIN PERIYODIiK KONTROL ESASLARI
Etiket Kontrolii :

- Imalatgi firmanin ismi

- Markasi

- Kaldirabilecedi azami agirlk

- Kaldirabilecegi azami ytkseklik

- Imal yili

- Seri numarasi

gibi bilgiler Teknik Rapora kaydedilir.

Zincirlerin Kontrolii :

- Baklanin tel capi

- Baklanin igten ice genisligi

- Baklanin icten ice uzunlugu

Teknik rapora yazilir. Bu oélgllerin DIN 6lglleriyle karsilastirarak caraskalin kaldirabilecegi
azami adirhida uygun olup olmadidi kontrol edilir.



Zincir Asinmasinin Tespiti :

Zincirde degisik baklalarin kdsegenlerinden kumpasla 6lgciim yaparak 5-10 deder alinip
bunun en distk uzama dederi bulunur. Bu bulunan deger bakla 1/4'na ulasmissa zincirin
kullanilmasi uygun dedildir. Ayrica zincirin icten ice uzunlugu %5 oraninda uzamissa yine
zincir isletmeden alinmahdir.

(Is Guvenligi ve Isci Saghgi Tizigiu Madde-427)

Kilavuz Kontrolii :

Zincirlerin carklara dizenli sekilde oturmasini sadlayan kilavuzun gorevini yapip
yapmadidi zincir hareket ettirilerek kontrol edilir.

Carklarin Kontrolii :

Gerek yuk garklarinin gerekse tahrik garkinin,

- Taksimat dairesinin gapi

- Hangi malzemeden yapildigi

- Carkta herhangi bir hasarin olup olmadigi

- Yuva Sayisi

tespit edilerek teknik rapora kaydedilir. Zincir hareket ettirilerek zincir baklalarinin carkin
yuvalarin; uyumunun tam oldugu kontrol edilir.

Kancalarin Kontrolii :

- Kanca agiz aciklig

- Kanca agzinin ig gapi

- Kanca sapinin gapi

- Kancanin hangi malzemeden yapildigi

- Kanca gtlivenlik mandalinin bulunup bulunmadigi

Tespit edilerek Teknik Rapora kaydedilir. Kanca dlgimlerini DIN élglleri ile karsilastirarak
kaldirabilecegi azami adirhida uygun olup olmadigi kontrol edilir. Kanca adzinda herhangi
bir acilma kirik catlak mevcutsa kanca isletmeden iptal edilir.

Agirhik Kontrolii :

Caraskallarin kaldirabilecegi azami adirliginin 1,5 kati ylUk kaldirarak denemeye tabi
tutulur. Caraskalin asili bulundugu mesnet ve zincirler kancalar ile caraskallar ylk altinda
kontrol edilir. Sonu¢ Teknik Rapora yazilir. Caraskalin kullanima uygun olup olmadigi
rapor edilir.

Kaldirma makinalar ve parcalari her calismaya baslamadan 6nce ve yetkili teknik bir
eleman tarafindan g ayda bir batinlyle kontrol edilir.
(Isci Saghgi ve Is Glvenligi Tiz4iglu Madde 378)

NOT : Gerdirme igin kullanilan bucurgatlarda ayni sistem mevcut oldugundan kontroli
aynidir. Ayri olarak bucurgatlarin emniyet kolunun calisip calismadigi ve kilit dilinin asinip
asinmadigi kontrol edilir.
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