altin)baret

KALDIRMA ARACLARINDA IS GUVENLIGI TALIMATI

Bir is¢inin aragsiz olarak 25 kg dan fazla yiik kaldirmasina miisaade edilmediginden, kaldirma
araclari, sanayide en ¢ok kullanilan araglardandir. Bu araglar isyerlerinde, kaldirma, tasima ve

istifleme islerinde kullanilmaktadir.

Insan giiciiniin zorlanmamasi, rahat calisma ortaminin yaratilmasi, risklerin azalmas,
zamanin kisalmasi, verimin artmasi i¢in isyerlerinde mekanik ve elektrikli olarak
faydalandigimiz ving, kreyn, asansor, caraskal, fork-lift ve benzeri araglarin endistrideki bir
cok faydalarinin yani sira bilingli ve bakimli kullanilmamasi nedeniyle 6nde gelen risk

gruplari arasinda yer almaktadir.

Kaldirma araglarinda bulunan, tamburlar, otomatik salterler ve frenler, zincir ve ¢elik halatlar,
sapanlar, kancalar kontrol edilmeden, gerekli emniyet tedbirleri alinmadan caligma yapilacak

olursa biiyiik tehlikeler ve kazalar kaginilmaz olacaktir.
Kaldirma ara¢larimin énemli boliimleri,

a-Tamburlar,

b Salterler ve frenler, c- Halatlar ve zincirler, d- Kancalar,
e- Sapan lar ve

f- Motorlar dir.
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TAMBURLAR:

1- Kaldirma makinalarinda iizerine tel veya halat sarilan tamburlarin yanlar1 flansh (faturalr)
olmalidir. Tamburlar, kullanilan halat ¢ap, nitelik ve sargi sayisina uygun olacaktir. Flanglar,

tambura sarilan halat ¢apinin 2,5 kat1 olmali, halat firlamalarim 6nleyecek tarzda yapilmalidir.

2- Halatin ucu tambura iyi baglanmis olmali, yiik tutma elemani en alt seviyede oldugu

zaman, tambur Uzerinde en az iki sarim halat bulunmalidir.
SALTERLER VE FRENLER:

1- Kaldirilan yiikiin 6zellikle maksimum seviyeye c¢iktigi zamin durmasimi saglayacak,
otomatik olarak elektrik akimimi kesecek saltr bulunacaktir. Kaldirma araglarinda, c¢alisma
sartlarina, kaldirilack, indirilecek veya tasinacak malzemenin 6zelligine uygun olarak alt ve {it

noktalar belirlenerek otomatik durdurucular yerlestirilecektir.

2- Frenler, kaldirilacak maksimum yiikiin 1,5 katin etkili ve giivenli bir sekilde askida tutacak

giicte olacaktir.
HALATLAR VE ZiINCIRLER:

Kullanildig1 yere, yiikiin durumuna ve agirligina gore halat ve zincir se¢imi yapilmamasi, bir

cok 15 kazasina sebep olmaktadir.
HALAT:

Lifli veya celik telli bir 6z etrafina bir veya birka¢ kat halinde helisel sarilmis halat

damarlarinin meydana getirdigi bir mamuldiir.

Halatlar, biikliimlere - biikliimler, biikiimlere — biikiimlerde (nebati halatlarda) liflere ve

(celik halatlarda) tellere ayrilir.
Halatlar ikiye ayrilir,
A- NEBATI (LIF- KENDIR) HALATLAR,

B- CELIK HALATLAR
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A- NEBATI (LiF) HALATLAR: Pamuk ve kenevirden yapilir, Sisal veya Manila
kenevirinden yapiianiara SERT halatlar, Pamuk ve Hint kenevirinden yapilana YUMUSAK
halatlar, Polietilen, polipropilen ve poliamidlerden yapilan halatlara SENTETIK halatlar

denilmektedir. Sentetik halatlar maksimum 80 santigrat dereceye kadar dayanirlar.

B- CELIK HALATLAR: Sade karbonlu gelikten soguk cekme veya haddeleme suretiyle
yapilan ¢elik tellerden yapilirlar.

Halat yapiminda kullanilan ¢elik tellerdeki kiikiirt ve fosfor oran1 %0,050 (yiiz binde elli) den

¢ok olmamalidir.

Halatlarin paslanmamasi i¢in, tellerin iizeri, sicak daldirma veya elektroliz yolu ile homojen

veya kusursuz ¢inko kaplanmis olmalidir.

Celik halatlar yapilarina gore,

a- Yuvarlak damarli halatlar,

b- Oval damarli halatlar,

c- Uggen damarli halatlar olarak 3 smifa ayrilir.

Celik halatlar 6zlerine gore, Celik 6zIi halatlar Lif 6zIi halatlar olarak da 2 ye ayrilirlar.

Halatlar tizerinde 6X19 seklinde syilr goriiriiz, bu sayilardin birincisi halatin biikiim rgti)
syisin:, ikincisi, ler biikiimde(6rgiide) bulunan jer sayisini belirtmektedir. Orgiidki tellerin

cogalmasi ile orgiiniin elastikiyeti artar, asinmada o nispette azalir.

Halatlar1 tamdiktan sonra yapilan ise uygun halati se¢gmek, halati yiilke ve kancaya saglam

olarak baglamak, halatin muhafazasini1 ve bakimini uygun olarak yapmak gerekir.
HALATIN BAKIMI ve MUHAFAZASI:

* Tel halatlar,lizerindek: kir, toz v.s, kendisinden yumusak bir malzemeyle kaziyarak veya

buhar piiskiirtiilerek temizlenir.
* Halatin bakimindaki en 6nemli husus ¢elik halatlarin yaglanmasidir.

* Yavas hareket eden kaldirma islerinde damlatma usulii ile yaglama yapilir.
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* Halatlar daldirma usulii ile yaglanir,
« Ustiipii veya fir¢a ile yaglama yapilir.
* Piiskiirtme ile yaglama ve

* Sicak yag ile yaglama yapilir. (Sicak yaglama isleminde, yag 1sitilarak halata siirtiliir,
1sinmig olan yag veya ince gres, halatin derinlerine kadar isler, soguduktan sonra ileri
derecede yapiskanlik ve halati meydana getiren teller ilizerinde koruyucu film olusmasini

Saglar.)
KENDIR HALATLAR,
1- Yapilan ise ve kaldirilacak yiike uygun se¢ilmeli,

2- Her kullanimdan 6nce kontrol edilmeli, kontrol edilirken halat ters burularak agilir, kendir

tozlar1 dokiiliirse halatta ¢iiriime var demektir. Bu halat kullanilmamalidir.
3- Kendir halatlar 1slak ve gergin as:lmamali, kuru ve gevsek asilmalidir.

4- Halatlar, demir askilara degil aga¢ veya plastik askilara asilmalidir.Demir pasi halatlara

zarar verir.
5- Kendir halatlar, asitlerden, asit buharlarindan ve kemirici maddelerden korunmalidir.

6- Metal ve koseli malzemeler kaldirildiginda, yiik kosesi ile halat arasina lastik ve benzeri

parcalar konmalidir.

7- Halat uglarina, a¢ilma olmamasi i¢in sarim yapilmalidir.

TEL HALATLAR,

1- Kendir halatlarla ayn1 ¢apta olduklar1 halde daha

mukavemetlidirler.

2- Islak ve kuru halde mukavemeti sabit kalir.

3- Uzun Omiirlii ve dayaniklidir.

4- Koseli malzemeler kaldirilirken, halatin ezilmemesi i¢in 6zel kosebentler kullanilmalidir.
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5- Asirt sicaklik, rutubet ve asit etkilerinden korunmali,
6- Haddinden fazla yiiklerde kullanilmamali,

7- Orgiiler arasina sikisan kiiciik ve sert kaya veya metal gibi asindiric1 cisimlerin uygun

sekilde temizlenmeli,
8- Kalinhigina gore yari ¢api kiigiik olarak biikmemehi,

O- Halatlara ek yapilmamali, zorunlu hallerde halata yapilacak eklerde klernens
kullanilmalidir. Tel halatlarda baglama yapilirken, kullanilan — U — civata, manda! veya

klemensler hi¢bir zaman kuvvet tarafina baglanmamalidur.
10- Klemensler halat kalinliginin 6 kati araliklarla konulmals,

11- Tel halat gap1, 3/4 parmaktan kii¢iik ise en az 4 adet klemens, 1 — 1/4 parmaktan daha
biiyiik ise bu takdirde klemens yerine kelepge tercih edilmelidir.

12- Aski olarak kullanilan halatlarda da ayni hususlara dikkat edilmelidir.
13- Celik halatlarda giivenlik katsayis1 6 dan asag1 olmayacaktir.
ZINCIRLER:

Kaldirma makinalarinda yiiklerin kaldirilmasinda yiiksek mukavemetli ¢elik zincirler

kullanilir. Bu zincirler 6zel olarak yapilmis, su verilmis mukavemetli malzemelerdir.

1 -Zincirlerde kullanilacaklar1 isin mahiyetine, ¢alisma yerinin 6zelliine ve yiikiin agirligina

gore secilir.

2-Zincirler kullanilmadan 6nce gozle kontrol edilerek baklalarda ezilme, asinma veya ¢atlakik

varsa kullanilmamalidir.
3- Zincir baklalarindaki asinma, bakla kalinliginin %10 u gectigi anda ku!lanilmamali,
4- Baklalardaki boyuna uzama %5 1 gectigi anda da zincirler kullanilma mali d 1 .

5- Zincir baklalar1 higbir zaman civata ile birbirine tutturulmamali, civata, zincir iizerinde

cekme, egilme ve kesilmeye maruz kalir, bu durumlarda baklalara zarar verir.
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6- Zincirlerin birbirine baglanmasinda 6zel plarak yapilmis, zincir kilitleri veya zincir ekleme

baklalar1 kullanilmalidir.

7- Zincirler kullanihirken ve asildiklar1 yerlerde, baklalarin diizgiin olmasina, i¢ ice

gegmemesine, bir biri tizerine binmemesine dikkat edilmelidir.
KANCALAR:

Kaldirma makinesi ile yiik arasinda baglantiyr saglayan elemandir. Kancalar her zaman

kullanilan halat ve zincirlerden saglam olarak kabul edilirler.
Kancalarin, adi kancalar, levha kancalar ve mandal disli kancalar gibi ¢esitleri vardir.

Yiik kancalarinda, kaldirilan yilikiin sahnim gibi ve beklenmedik hareketlerine karsi her
halinde, yiiklerin kurtulup diismelerini 6nlemek i¢in igeri, dogru hareket eden yayli giivenlik

mandal veya kilit tertibati bulunmalidir.

Kaldirma araglarinda kullanilan kancalarin giivenlik katsayilari en az,

a- Elle yapilan ¢alismalarda, yiikiin 3 (ii¢) katina,

b- Mekanik olarak yapilan ¢alismalarda, yiikiin 4(dort) katma,

c- Erimis maden veya korozif maddelerin kaldirilmasina, yiikiin 5 (bes) katina, esit olacaktir.

d- Yiik kancalarinda, 10 derecelik bir burulma veya 15 derecelik agizda a¢ilma oldugu zaman,

kanca kullanilmamalidir.
e- Dovme ¢elikten yapilmali ve maksimum yiik kapasitesi bilinmelidir.

Operatorlerin egitilmis olmasi ve kullanmis olduklari kaldirma aracimi ¢ok iyi tanimasi

gerekir.

Operatorler calismaya baslamadan once,

- Kaldirma aracinin kapasitesini,

- Halatin cinsini ve kaldirma kapasitesini, (yerine gre ¢alisma saatini ve dmriinii) bilmeli,

- Fren sistemlerini,
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- Halatin yag durumunu,

- Halatlar, zincirler, kancalar, ve sapanlardaki(ISG tiiziigiine uygun olmali ulusal-uluslar aras1
standartlara CE uygun olmalidir ve kaldirabilecekleri tonaja gore renklendirilmeli-yazilmali
ve bu durumunda operatdr tarafindan bilinmesi gerekir) liflenme, yipranma ve asinma

durumunu,

- Otomatik durdurucu sistemlerinin calisip, calismadigni, Yikle ilgili baglant1 yerlerinin

saglamhgmu,
- Elektrik donanimlari, aydinlatma ve sinyal sistemlerini,

- Metal yapilar1 ve bunlarin baglantilari, koprii, ray, platform ve merdiven gibi ¢elik
konstriksiyonlarin civata ve kaynakli baglanti yerleri, operatdr tarafindan gozle kontrol

edilmelidir.
- Operatdrler agir ve eritilmis maden gibi tehlikeli yiikleri is¢ilerin {izerinden ge¢irmemels,

- Yiik asili vaziyette birakdmayacak, yere indirilecek, yiikiin salininm yapmasini 6nleyecek

sekilde kaldirma, donme ve yiirime hizi ile ¢aligacaktir.
- Gerektiginde, manevraci veya isaretci ile birlikte ve yiik baglayici personelle ¢aligmalidir.
KALDIRMA ARACLARININ TEKNIK KONTROLU:

1- Kaldirma makine ve araglar1 operatorleri tarafindan fiziki olarak yapian gdzle muayene
haricinde yetkili teknik elemanlar tarafindan {i¢ ayda bir biitiinliyle statik ve dinamik testlere

tabi tutularak kontrol edilecek ve durumunun uygunlugu raporda belirtilecektir.
2- Kaldirma makinalarinda yiik kaldirma yeterligi deneylerle tepit edilecektir.

3- ig giivenligi mevzuat1 hikkiimleri geregince, kaldirma makinasinin ve elemanlarinin, fren

sistemlerinin kaldirma kapasitesinin 1,5 kat1 yiikle sttik testi yapilacaktir.

4- Test esnasinda deney yiikii yerden 10-20 cm kaldirilip, en az 10 dakika askida tutularak

gerekli kontroller yapilmalidir.

5- Statik test uygulamalar1 diinyada genelde yiikiin 1,25 kat1 ile yapilmaktadir.
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6- Kaldirma araglarinin frenlerinin emniyetle isledigini kontrol etmek icin dinamik deneyler
uygulanmalidir. Kaldirma aracinin her hareketi i¢in an= ayr1 dinamik deneyler yapilip, ytikiin

asla durumunda ve diger konumlarirda frenler kontrol edilmelidir.

7- Kanca statik olarak yiiklendiginde vincin devrilmemesini kontrol igin kararlilik deneyleri
yapilmali, ving bomunun degisik konumlarina g3re degisik yiiklerle kararlilik deneyleri

yapilmalidir.
8- Vincin calisma sahasi belirlenmeli, yiikler bu gilizergahtan taginmali,
9- Sinyal ve ikaz sistemleri, alt ve iist noktalarda kesici otomatik salteler ¢alisir olmalidir.

10-Vinglerde(kaldirma araglar) isg tliziigiinde 373-437 maddelerine daima uyulmalidir.

Is yeri tarafindan tutanak halinde hazirlanan Talimati okudum . Bir suretini aldim, diger
suretini de ig yerine verdim. Talimatta agiklanan kurallara uyacagimi beyan ve kabul ederim.

Is bu talimat1 tam sihhatte olarak, kendi rizamla isteyerek ve bilerek imzaladim.

TEBLIG EDEN TEBELLUG EDEN
ADI SOYADI ADI SOYADI
TARIH TARIH
IMZA IMZA
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