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ACIKLAMALAR

KOD 525MT0356
ALAN Motorlu Araglar Teknolojisi
DAL/MESLEK Is Makineleri
MODULUN ADI Vingler
o Tasima, istifleme, depolama ve iletme gibi bir¢ok alanda
MODULUN TANIMI kullanilan vinglerin, bakim ve onarimu ile ilgili yeterliklerin
kazandirildigi 6grenme materyalidir.
SURE 40132
ON KOSUL Bu modiiliin 6n kosulu yoktur.
YETERLIK Ving arabasinin bakim ve onarimini yapmak
Genel Amag
Bu modiil ile uygun ortam ve arag geregler saglandiginda
kaldirma ve iletme makinelerinin bakim ve onarimini
yapabileceksiniz.
Amaglar
1. Tekerlek tertibatinin bakim ve onarimini
P yapabileceksiniz.
IO DI A Vo 2. Araba yiiriitme motoru sisteminin bakim ve onarmmini
yapabileceksiniz.
3. Araba yiiriitme motorunun kontroliinii yapabileceksiniz.
4. Kaldirma sisteminin bakim ve onarimini
yapabileceksiniz.
5. Ving arabasinin periyodik bakimini ve onarimmini
yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Qrtam: Is maklnelerll a‘Folye ve lgboratuVarlarl, sinif,
isletme, kiitiiphane, ev, bilgi teknolojileri ortami vb.
ORIAIZAR Donamim: Televizyon, DVD, VCD, tepegéz, projeksiyon
DONANIMLARI S yorh LY, VL, IEPegoz, projeRsiyon,
bilgisayar ve donanimlari vb.
Modiil i¢inde yer alan her Ogrenme faaliyetinden sonra
Yerilen Ol¢me araglari ile kendinizi degerlendireceksiniz.
f)L(;ME VE Ogretmen modiil sonunda dlgme aract (goktan segmeli test,
DEGERLENDIRME dogru-yanlis testi, bosluk doldurma vb.) kullanarak modiil

uygulamalari ile kazandiginiz bilgi ve becerileri dlgerek sizi
degerlendirecektir.




GIRIS

Sevgili Ogrenci,

Is makinelerinde kaldirma ve iletmenin yeri oldukca onem tasir. Kaldirma
makinelerinden olan vingler, tasimacilik sektoriinde, liman hizmetlerinde, yiikleme
bosaltmanin (tahmil-tahliye) oldugu her alanda karsiniza ¢ikacaktir. Bu nedenle vinglerin
bakim ve onarim1 énem kazanir.

Bu modiilii tamamladiginizda, vinglerin bakim ve onarimini basarili bir sekilde yerine
getireceksiniz. Basarili olabilmeniz igin modiildeki istenenleri dikkatli ve istekli bir sekilde
yapmalisiniz. Basarili oldugunuz takdirde, vingler modiiliindeki faaliyetleri basarmis
olacaksimniz ve sahip olacaginiz donanimla, alanda basarili ve verimli ¢alisma imkani
bulacaksiniz.






OGRENME FAALIYETIi-1

( AMAC )

Ving arabasi tekerlek tertibatinin bakim ve onarimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA)

> Arabal1 vinglerin oldugu isletmeleri ziyaret ederek teknik dokiimanlari toplayip
sinifta arkadaglarimizla birlikte ving arabalarmin calismasi ile ilgili sunum
hazirlaymiz.

1. VINCLER

Gilinlimiizde, endiistri ve ticaret alaninda, agir yiiklerin gesitli bicimlerde kaldirilip
taginmasi gerekir. Bu islerin listesinden gelme amaciyla bir¢ok kren tiirli gelistirilmistir.

Kren (crane) kelimesi dilimize Ingilizceden gelmis olup ving ile es anlamlidir.

Krenlerde kaldirma araci olarak kancanin ucuna asilan file, ip ya da g¢elik halat gibi
geregler kullanilir. Maden filizi, kum ve toprak gibi dékme yiiklerin kaldirilmasinda birbirine
gecmis iki boliimden olusan kepgelerden yararlanilir.

DIN 15001°e gore krenler “Bir tasima elemanina asili olan (genellikle halata) yiikii

kaldiran ve cesitli yonlerde hareket ettiren kaldirma ve tasima makineleridir.” olarak
tanimlanmaktadir.

1.1. Krenlerin Smmiflandirilmasi ve Se¢imi

Kren c¢esitleri arasinda kopriilii krenler, ayakli krenler, doner krenler ve kablolu
krenler sayilabilir (Sekil 1.1).



KRENLER
[ [ r 1 |
KOPRULUKREMER | 1 | gvakuirakay | | YUKLEME | fo7pr kRENLER| | KABLOLU | [KONSOL
(Gezer Kapriler) KRENLER KOPRULERI KRENLER | |KRENLER
— Elle Tahiki —Tam Tk [Romsolt —Lokomofi — Sabit Okln
Krenleri
|__Elektrikle Déner -
Talikl Yamm Takl =g o | Dier Okl
Krenleri
—Yeraltt Ocak
Krenleri
DONER KRENLER
I | I
SABIT DONER YORER Ve DONER YOZER (Dubal)
KRENLER KRINLIR KRENLER
Siitunlu Doner Déner Tabanh =Rayli DonerKren  [=Kepeeli
Krenler 1 Rayh _—
Krenler Rl _ Agur Yik
-Yami(renleri Yiizer Krenler
L Duvar Diner Kren (= Vidah Déner
Kren = Mobil Krenler
~Dokimhane Liman Krenleri
Doner Kren —Cekme OKlu
=Derik Kreni Déner Kren =Derik Krenleri
=Sabit Sutunly
Doner Kren
_Sait Kuleli
Déner Kren

Sekil 1.1: Kren c¢esitleri

4




Yapisal olarak vingleri farkli bir sekilde de soyle cesitlendirebiliriz:
» Hareket kabiliyetlerine gore ving cesitleri

Sabit vingler
Lastik tekerlekli ving cesitleri
Paletli ving modelleri
Ray iizerinde hareketli ving ¢esitleri
o Kopriilii vingler
o Kule ving tiirleri

» Kaldirma Kkabiliyetlerine gore ving cesitleri

e Hidrolik ve halath ving
oTeleskopik vingler
oKurtaricilar

e Halath vingler
oAcik kafesli vingler
oSabit ving
oFabrika tipi vingler

» Kumanda sistemlerine gore ving cesitleri

Mekanik kumandali
Hidrolik kumandali
Hava kumandali
Elektrik kumandali

1.1.1. Kopriilii Krenler

Kopriili  krenler, yiiksege yerlestirilmis iki kren yolu arasinda bir koprii
konstriiksiyondan olusmaktadir. Yar1 agir ve agir endiistriyle ilgili biitiin fabrika, magaza ve
makine park salonlarinda kullanilir. Kumanda, basit bir operator kabininden olabilecegi gibi,
seyyar operator kabininden, yerden veya uzaktan da olabilir. Kopriilii kren tarafindan
gerceklenmesi gereken hareketler sunlardir (Sekil 1.2):

> Ox ekseni boyunca yatay hareket, arabanin koprii tizerinde yaptigi ileri geri
hareketi

> Oy ekseni boyunca yatay hareket, yiikii ileri geri kaydirma hareketi

> Oz ekseni boyunca diisey hareket, yani kaldirma ve indirme hareketi



Sekil 1.2: Koprii kren semasi

Bu duruma gore bir koprilii krende asagidaki mekanizmalarin olmast
Ongoriiliir:

> Tamburlu kaldirma (yiikil) mekanizmasi

»  Araba hareket mekanizmasi

»  Koprii yiiriitme mekanizmasi
Bir kopriilii kren;

> Tasinacak yiikiin maksimum degeri, yani kaldirma kabiliyeti,

> Koprii agikligi

ile karakterize edilir.

Kopriilii krenin asil yapisal 6zellikleri bunlardir. Ama bunlarin yanm sira asagidaki
ozelliklerin de dikkate alinmas1 gerekir.

Kaldirma hizi

Koprti ilerleme hizt
Araba ilerleme hiz1
Kaldirma yiiksekligi
Koprii gezinme mesafesi

VVVYVYY



Resim 1.1: Koprii kren resmi

Bir kopriilii krene ait esas hesaplarin yapilabilmesi i¢in biitiin bu 6zelliklerin bilinmesi
gereklidir. Sekil 1.2°de bir kopriilii krenin sematik konumu gosterilmistir. Koprii agiklig
atdlyenin boyutlarina bagli olarak tespit edilir. Q yiikii (tasiyacagi maksimum yik) ise
verilir. Bu sartlar altinda koprii tekerlekleri arasinda agikligin tayini miimkiindiir. e mesafesi
asagidaki gibi alinir. Resim 1.1°de bir kopriilii kren resmi goriilmektedir.

1.1
I <10 migi :(—'1 —)-£
migin e 41a6

1.1
migin € 51a6

Ozellikle, yiikiin u¢ kistmlarinda bulunmasi halinde, képriiniin yuvarlanma yolu
tizerinde sikisip kalmamasi i¢in bu agiklik yeteri kadar biiyiik tutulmalidir. Sekil 1.3°te gesitli
kopriilii krenler topluca gosterilmistir.



|
‘.
Asmali - dser Kren NMO":J

Sekil 1.3: Koprii kren cesitleri
1.1.2. Portal Krenler

Portal krenler cogu kez “liman krenleri” , “sehpali krenler” veya “ayakli krenler”
olarak da anilir. Limanlarda, tersanelerde ve depolarda genis capta kullanma alanlar1 bulur.
Kafes kiris sistemi veya levhali kirig sistemi kullanilmasi miimkiindiir. Genellikle raylar
iizerinde hareket ettirilmelerine ragmen, kiiciik ve orta agirlikta yiikler icin lastik yiiriime
elemanlar1 da kullanilabilir. Bu tip krenlerin son zamanlarda imalati ve kullanma alanlar1
biiyiik gelismeler gostermistir. Tasima kuvveti 800 tona kadar, agiklik ise 120 m’ye kadar
yiikselebilir (Sekil 1.4).

irisleri
Araba vekobin: Arabada bir ~ N
kakdrma ve bir de ime

motory,__ o~ mevcultur g‘m |I———ll
Vogoniarm yii esos Kiris Ym/-'
rmm" ‘ sattili ”g
1masn sog-
yon arka kop. l?m én kdp-
rd veya rd veya konsol
__Ryirgtmemetory 2
Demir yols Sotsstie: Dok =+ e =1
N \ AR R SRR S e S
Rhtim

Sekil 1.4: Portal kren semasi

Portal krenler, genellikle acik havada calistiklarindan firtinaya karsi emniyetinin
saglanmas1 gerekir. Bu amagla riizgar basinci belli bir degeri gectiginde kren durur ve rayi
kiskaglariyla kavrar (Resim 1.2). Tahrik kaynagi olarak elektrik motorlar1 veya ¢ok az da
olsa i¢ten yanmali kuvvet makineleri (benzin ve dizel motorlart) kullanilir. Sekil 1.5te portal
krenlerin bir kismi gosterilmistir.
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Resim 1.2: Portal kren resmi

Portal krenler

Tam Portal Krenler
Boyuna hareketli Enine ve boyuna hareketll

Tam Portal Kren :

-2:“ portal krenler [J

Sekil 1.5: Portal kren cesitleri




1.1.3. Oklu Krenler-Doner Krenler

Oklu krenler, liman ve santiyelerde 6nemli gorev iistlenen ve ¢cok kullanilan kaldirma
makineleri arasindadir. Genellikle ok ad1 verilen kiris, uclarindan birisi araciligi ile diisey bir
eksen etrafinda donme hareketi yapar. Kanca bloku, okun serbest olan &teki ucu tarafindan
tasinir (Sekil 1.6).

Oklu krenleri siniflandirirken kancanin hizmet edebildigi, erisebildigi alan1 dikkate
alacagiz. Bu bakimdan oklu krenleri ii¢ sinifa ayirtyoruz:

) , Ok best)
Diisey eksenl; rgg!
otak (Kolye)
7 .
A S
A
by =
1 3
Y 2 @i
/: ﬁé
Ouvar '/ g!
Y £
g 2
/j .U. Zemin i -

-Diisev elsenli ugf}.‘x Ck _geikiid -
yatcg! (Krapoctn)
Sekil 1.6: Oklu kren semasi

Sabit aplik krenleri: Bu krenler, atélye iginde bir duvara veya bir kolona tespit edilir. Okun
serbest ucu, yaricap1 ok agikligina esit olan bir yarim daire ¢izebilir.

Miistakil sabit kerenler: Bu krenler, bir duvar veya bir kolona tespit edilmeden kullanilir.
Okun serbest ucu tam bir daire yayi ¢izebilir.

Hareketli veya mobil krenler: Bu tip krenler raylar veya yollar tizerinde ya da herhangi bir
arazide hareket edebilen kaldirma araglaridir (Resim 1.3).

Yapisal ozellikleri

e Kaldirma kapasitesi veya kabiliyeti
e Ok agiklig
e Kaldirma yiiksekligi

10



Krenin sahip oldugu hareket kabiliyetleri

Kaldirma hareketi
Yoneltme de denilen donme hareketi

Mobil krenlerde ilerleme veya yiiriitme hareketi

Ok agikligmin degistirilmesi hareketi

Sekil 1.7°de oklu kren gesitleri goriilmektedir.

Resim 1.3: Oklu vin¢ resmi

Oilu Krenler ve Doéner Krenler
Okiu Krenler Déner Krenler [Dsrer Kulelie |Dayakli Krenler
. Krenler” =
" Oklu sabit Sabit. o =)
kren doner kren M i
- / |
z ; :
a 72 A Il sa, / Sabit
_[i____{/ ] o | déner | dayakl
o ; == == kuleli kren  kren
Rayh _ Rayh- &=
’_g okiu kren déner kren ’ |
£ !
5 :
e _,-/ ' Rayh déner
= S 6 | kuleli kren
:.- TIITITI?7T7. 'ﬁ‘

Sekil 1.7: Oklu-doner kren uygulamalari
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1.1.4. Kablolu Krenler

Kablolu krenler, tizerinde arabanin hareket ettigi bir veya daha fazla tel halatli (tagima
halatli) krenlerdir. Santiyelerde ve biiylik depolarda ¢okg¢a kullanilir. Agiklik 1000 m’ye
kadar yiikselebilir. Halatlar iki (sabit, hareketli veya donebilir) kule arasina gerilmistir
(Sekil 1.8.)

“- .
— —_‘-

Sekil 1.8: Kablolu kren semasi

Tagima halatlar1 olarak yar1 veya tam kapali spiral halatlar kullanilir. Arabanin
hareketi ¢ekme halati iizerinde olurken yiik de kaldirma halatina asilir. Araba ¢ogu kez,
icinde tekerleklerin ve halat makaralarinin (kaldirma halati makaralar1) yataklandig1 bir kafes
kiris sisteminden ibarettir. Tekerlek adedi, tekerlek yiikiiniin halat ¢ekme kuvvetine oraninin
1/50 degerini agmayacak sekilde secgilmelidir.

1.1.5. Mobiller

Vingler, diisey, yatay veya cesitli a1 altinda egik konumda yiiklerin belirli konumda
uzakliga taginmasi i¢in kullanilan makinelerdir.

Lastik tekerlekli vingler mobil ving (Sekil 1.9) olarak da adlandirilir. Tekerlek
diizeninde fren sistemi genellikle kampanalidir. Cesitli ving resim ve sekilleri asagida
verilmistir.
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Kkamyonlu ving arabasi

Hidrolil kaldireili mohil ving

1. Yardimer bum makaras! (tekil dsty 8. Bum agisi gostargest 15. Kumanda kolan

2. Askili tip halal sarg mekanizmast 9. Hidroilk yag tanki 16. Yakit tanki

3. Bum 10. Ving 17. Ving operatdr kabini

4. Uzatma jib bum 11. Ving otomatlk emniyet freni  18. Elektronik kontrol dnitest
5. Galigma lambasi 12. On(begincy) kriko 19. Doner platfarm

6. Ana kanca 13. Denge kolu 20. Danga kolu

7. Bum yilkseltme silindiri 14, Kriko 21. Kriko

Sekil 1.9: Kamyonlu mobil ving semasi

1.1.5.1. Lastik Tekerlekli Mobil Vin¢ Hidrolik Sistemi

» Yiik kaldirma ve doniis sistemi

Sekil 1.10: Hidrolik vin¢ hareketleri

Dizel motorun tahrik ettigi hidrolik pompalar basingli yag kontrol valflerine ve oradan
da (Sekil 1.11);
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Ana ve yardimei ving hidrolik motorlarina (3,4),
Bum kaldirma silindirlerine (2),

Bum teleskop silindirine (1),

Kule doniis hidrolik motoruna (7) gonderirler.

Kumanda kollar1 vasitasiyla kule saga-sola doniis (12), bum kaldirma- indirme (13),
teleskop bum igeri-disar1 (14), yardimci ving yukari-asagt (15), ana ving yukari-asagi (16),
hareketleri ile ana ve yardime1 ving kavramalarina kumanda edilir.

9. Yardimer ving kavrama kolu
10. Hizlandiricr merkez silindiri
11. Ana ving kavrama kolu

12. Kule déntsti kumanda kolu

Teleskop bum silindiri
Bum kaldirma silindiri
Yardime! ving

Ana vin
it nsor ]2 _lB_ulm kkaldlrma kumanda kolu
Kule doniis . Teleskop agma kumanda kolu

15. Yardimei ving kumanda kolu
16. Ana ving kumanda kolu

00 Oy D1 peld 19 -k

Donds hidrolik motoru
Kontrol valfleri

Sekil 1.11: Yiik kaldirma ve doniis hidrolik devresi

> Denge kollar1 ve mesnet ayaklar: hidrolik sistemi

Lastik tekerlekli vinglerle, denge kollar1 ve ayaklari agilarak ¢alisma yapilir. Lastik
tekerlekler iizerinde iken yapilan calismalarda kaldirma kapasiteleri ¢ok diisiiktiir. Denge
kollar1 ve ayaklarinin ¢alismasi hidrolik sistemle saglanir (Sekil 1.12).

Pompalarin (20) trettigi basingli hidrolik yagi kontrol valflerine gelir ve kumanda
kollar1 vasitastyla denge kollarini igeri disar1, mesnet ayaklarini yukari agagi hareket ettiren
silindirleri ¢aligtirir.

Denge kollar1 ve mesnet ayaklar1 makinenin ¢alisma sahasinda diizgiin, dengeli ve
terazisinde yerlesmesini saglamak igindir. Dengeli yerlestirmenin anlami vincin boyuna ve
enine egimlerinin sifir olmasidir.
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Motor 24.
Sanziman 25.
PTO gig cikis! 26.
4 disli pompa 27,
Hidrolik yag tanki 28.
Sanziman yirlyds ¢ikis! 29.
Hidrolik kumanda diizenegi 30.

24 25 26 27 28 23

Kule déniigt kumanda kolu
Bum kaldirma kumanda kolu

Teleskop agma kumanda kolu

Yardimei ving kumanda kolu

Ana ving kumanda kolu

Ving kavramast kumanda kolu

Mesnet ayaklar hidrolik kumanda kollari

Sekil 1.12: Denge kollar: ve mesnet ayaklar hidrolik devresi

» Lastik tekerlekli ving kumanda ve kontrol diizenleri

Sekil 1.13°te ornek operatér kabini verilmistir. Kullandigimiz makinenin teknik
ozelliklerini, kabin ig¢indeki tiim kumanda ve gostergeler ile fonksiyonlarini 6greniniz.

O

O O O O O O O

Calistirmadan once

Uretici firma talimatlar1 dogrultusunda giinliik bakim ve kontrollerini

yapiniz.
Operator koltugunu ayarlayimiz.

Tim kumanda kollar1 bos (n6tr) durumda olmalidr.

Park freni tatbik edilmis olmalidir.

Akdi ana salterini agik duruma getiriniz (varsa).

Gaz kolunu 1/2 (yarim gaz) konuma getiriniz.

Makinede kabin muhafazasi varsa (rops) emniyet kemerini baglayiniz.
Kule doniis kumanda kolu kilitli olmalidir.
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31

40

41
42

43

o wNS

=

10.

12.

13.
14,
15.

16.
17.
18.
19.
20.

Yardimei ving fren pedali
Korna anahtari

Ana ving pedali

Bum uzatma anahtari
Kule déniis kumanda kolu
Bum yikseltme kumanda
kolu

Teleskop bum kumanda
kolu

Yardimei ving kumanda
kolu

Ana ving kumanda kolu
Serbest dénls anahtarn

. Gaz pedall

Cperatdr koltugu kayma
ayari kolu

yardimei ving kavrama kolu
Ana ving kavrama kolu
Operatér koltugu yatirma
ayari kolu

Kule dénis fren kolu

El gazi

Gosterge gurubu

Basing gostergesi

Fren yag deposu

21,
22.
23.
24,
25.
26.

27.
28.
29.

30.
31.

32.

33.
34.
35.
36.
37.
38.

39.
40.
41,
42,

43.

Gosterge paneli

AML gdsterge paneli

Bum, Jib segici anahtar
On kriko segme anahtar
Denge agirhg! segici anahtari
Teleskopik bum 4. kademe
secici anahtari

Teleskopik bum 2. ve 3.
kademe segici anahtar
Teleskopik bum 2. kademe
diazeltme anahtart
Teleskopik bum 3 kademe
diizeltme anahtar

Kontrol anahtari

Ust sanimi harici kesme
anahtari

Serbest déniis kilidi segme
anahtar

Isitict anahtari

Jib uzunlugu se¢gme anahtarn
Denge kolu segici anahtar
Jib yerlestirme anahtar
Ving hizi segme anahtari
AML (Otomatik fimit modal)
gbsterge segici anahtar
Kontak (marg) anahtarn
Sigara ¢akmag! '
Cam silecedi anahtar
AML / caligma lamba
anahtart

Fan anahtar!

Sekil 1.13: Lastik tekerlekli vin¢ kumanda ve kontrol diizenleri
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Calistirilmasi ve 1sitma

Korna ile ¢evreyi uyardiktan sonra kontak anahtarimi start (¢aligma)
konumuna getirerek motoru ¢alistiriniz.

Motor ¢alisir ¢alismaz gaz kolunu rdlanti devrine alin ve gostergelerin
normal degerlerde olup olmadigimni, uyari lambalarini ve motordan
anormal ses gelip gelmedigini kontrol ediniz. Elektronik kontrol sistemi
olan makinelerde otomatik kontrol sistemi fonksiyonlarim tretici firma
talimatlari dogrultusunda kontrol ediniz.

Mars anahtarina 20 saniyeden fazla basmayiniz. Bu sirada motor
calismaz ise ikinci kez marsa basmadan Once akiiniin kendini
toparlayabilmesi i¢in birka¢ dakika bekleyiniz. R6lanti devrinde motoru
3-5 dakika 1sinincaya kadar calistiriniz. Soguk motor kesinlikle yiiksek
devirde ¢alistirilmamalidir.

Sifir derecenin altinda ve soguk havalarda ilk c¢alistirmada kizdirma
bujisi, eter gibi yardimci tertibatlar kullanimiz. Kizdirma bujisi ve eter
puskiirtme tertibatini  aynt anda kesinlikle kullanmaymiz. Sicak
iklimlerde caligan makinelerde eter piiskiirtme tertibati iptal edilmelidir.
Gaz kolu 1/2 konumda iken kizdirma bujisini 30-40 saniye calistiriniz ve
hemen marsa basiniz.

Motor calistiktan sonra hemen rolantiye aliniz. Soguk havalarda isitma
siiresi 5 dakikanin {izerine ¢ikabilir.

Calisma esnasinda

Motor 1sitildiktan sonra, hidrolik yagin da normal calisma sicakligina
gelmesi icin hidrolik pompalart caligtiran PTO sistemini harekete
geciriniz.
Vingle ¢alisma esnasinda tiim gostergelerin normal degerlerde oldugunu,
uyart ses ve 1siklarini gézlemleyiniz.
Vinci ¢aligma alanina konumlandirdiktan sonra denge kollarini sonuna
kadar uzatiniz, mesnet ayaklarimi tatbik ediniz, vinci teraziye aliniz.
Yiikk kumanda kolunu kullanarak halati bosaltiniz, kanca blokunu
baglandig1 sasi noktasindan ayiriiz.
Jib veya tekli u¢ (single top) kullanilacak ise montajlarin1 yapimiz.
Calisma durumuna gore otomatik yiik limitlerini seginiz.
Bumu yiikii kaldiracak pozisyona ayarlayiniz.

Is bitimi ve park etme
Uretici firma talimatlar1 dogrultusunda atasmanlar1 (kanca bloku, jib,
tekli ug) toplayiniz.
Ving kumanda levyelerini bos konuma getiriniz.
Doniis freni agik durumda iken kuleyi seyahat konumuna getirip doniis
kumanda kolunu kilitleyiniz.
Denge mesnet ayaklarini ve kollarini kilitleyiniz.
PTO (Power take-of= Sanzuman) ¢ikigini kesiniz.

17



o Makine diiz bir yerde durdurulduktan sonra sogutma igin motoru 3-5
dakika rolantide ¢alistiriniz ve yeterli sogutma saglandiktan sonra motoru
durdurunuz.

o Makineyi terk etmeden 6nce kontak anahtarini yaniniza alimniz.

» Gosterge panelleri

¢ Elektronik kontrol sistemleri ana iinite ve otomatik durdurma islemleri

Tim modern vinglerde ving c¢alismast ve hatta yiriyts ile ilgili islemlerde
operatorlere yardimci olmak, emniyetli ve ekonomik kullanimi saglamak {izere elektronik
kontrol sistemleri mevcuttur. Makinenin degisik sistemlerinin biitiin hayati noktalarindan bir
ya da birka¢1 merkezi bilgisayar birimine baglanmistir. Operatdr mahallindeki ekranlarda o
anki biitiin degerleri gosterir ve eger degerler (kaldirilacak yiikiin agirligi, radyiis, bum
uzunlugu vb.) programlanmis toleransi asarsa 1sikli ve /veya sesli uyar1 vererek operatorii
uyarir, onemli islemlerde sistemi kilitleyerek ilgili hareketi durdurur.

Sekil 1.14’te 6rnek vince ait (lastik tekerlekli, tek kabinli 30 ton kapasiteli) kontrol
iinitesi ve durdurma islemleri verilmistir.

Bum uzunludu dedektdri Bum acisi dedektdri Yik dedektdri

Cubuk ekran gisterge

Gosterge paneli 1

Gosterge paneli 2

L
&

Bum asag Bum uzatma Yukari kaldirma Alarm

Sekil 1.14: Elektronik kontrol sistemleri ana iinite ve otomatik durdurma islemleri
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Fonksiyon segici anahtar

IDUDUDD/DDDQIII

1. Oran igareti
2. Yuk gostergesi

g

3. Yukan
4. Asadi

Sekil 1.15: Cubuk ekran gosterge

i

1. Jib bum agI gdstergesi 12.
2. Halat sayisi gisterme sembolii 13.
3. Bum uzunlugu gosterme semboll 14.
5. Jib bum agist gdsterme sembolil 15.
6. Jib boyu gésterme sembold 16.
7. Gergek yik (kancadaki yik) géstergesi 17.
8. Kaldirma kapasitesi miktan gdstergesi 18.
9, Yk radyisi yetersiz limit gbsterme semboll 19.
10. Yiik radylst gsterma sembolil 20.
11. Yik radylsi gbstergesi 21.

Denge agirh§r semboli

Bum uzunlugu gostergesi

Bum yiksekligi

Bum yikseklik sinirt semboll
Bum agist st limit sinir sembold
Bum agisi gdsterme sembolil
Bum agisi alt limit sinir sembold
Bum ag! gdstergesi

Bum durum gdsterme sembol
Tekli ug durum gésterme semboll

Sekil 1.16: Gosterge paneli
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Yikseltme anahtari

Algaltma anahtar

Bum yiikseklik sinir anahtar

Bum ylkseklik sinin gdsterge lambasi
Bum acisi Ust sinirt gdsterge lambas)
Bum agisi alt sinin gdsterge lambasi
Bum agist (st sinin anahtarn

Bum agisi alt sinirt anahtari

Yik radyilist yetersiz gdsterge lambasi

10.
11.
12.
13.
14.
15.
16.
17.
18.

Sekil 1.17: Kontrol

Yik radylsU yetersiz anahtan
Gosterge degistirme anahtan

Kayit anahtar

Kontrol anahtari

Bum islem tilrleri segici anahtan
Lastikler Ozerinde islem

Sag denge ayaklan se¢me anahtarn
Sol denge ayaklan segme anahtar
Halat sayisi secme anahtari

1. Ontaraf yukarda semboli

2. Denge ayaklan durumu
gésterme sembolii

3. Lastikler Gizerinde durumunda
gosterme semboll

4. Salimm kilith durumu gosterme
semboll

Sekil 1.18: Gosterge paneli (Denge ayaklar)
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Sekil 1.19: Ornekteki vince ait denetim noktalar

Vinglerin yanlis kullanimi insanlarin yaralanmalarina ya da friniin ve / veya
donanimin hasar gérmesine neden olabilir. Bu yilizden makineler gordiikleri islerin 6nemine
gore operatdr hatalarin1 en aza (ideali sifir) indirecek sekilde denetimlerle donatilmustir.
Sekil 1.19’da bir ¢alisma platformlu vince ait 36 adet denetim yapma imkéani veren limit
anahtarlarinin yerleri gosterilmistir.

Makinelerde elektronik kontrol sistemlerinin bilgisayarlarin1 devre dis1 birakan baypas
anahtarlart mevcuttur. Sistemdeki bir ariza calismaya engel oluyorsa ¢ok kisa siire ve
mesafelerde bilingli, kontrollii ve dikkatli ¢alismak kosulu ile baypas anahtar1 kullanilabilir.

ID: Ikaz anahtar1
Kve KK Limit anahtar1
R: Yavaslatici anahtarlar

KH ve KKH : Baypas ve civali limit anahtarlar1
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1.1.5.2. Paletli Vingler ve Calismasi
Ug ana iiniteden olusurlar:

> Yiiriiyiis ve doniislerin hidrostatik sistemle saglandig1 palet gurubunu tasiyan
tasiyici sasi

> Denge agirligi, dizel motor, bum tahrik sistemleri ve kumanda kabinini lizerinde
bulunduran {ist sasi gurubu (doner tabla)

> Ust sasiye bagli bum ve bum calisma diizenekleri
Bumu destekleme gorevi yapan doner tabla karsi agirlik olusturmak {izere
tasiyict sasiye merkezden kagik sekilde yerlesiktir ve hidrostatik motorla 360°
dondiiriilebilir.

Paletli mobil vinglerin bumlar1 genellikle kafes tiptir. Jib veya fly atagsman ilave
edilebilir.

JIB BUM TASIYICEI HALATI

i K HALATI
JIB BUM YU KANCA BLOGU

VING HALATI (YUK)

KALDIRMA HALATI ORTA BUM

BUM TASIYICI HALAT

BUM UST MAKARA
GURURU

BUM HAREKETLENDIREN
HALAT

BUM ALTI MAKARA
GURUBU

,AELD
BUM DENGE !
AGIRLIG
2

Sekil 1.20: Paletli ving

ORTA (ILAVE) BUM

DIP BUM

BUM GERI HAREKET
STOP KOLLARI

22



Paletli kafes bumlu vinglere kanca yerine degisik eklentiler baglanmak ve halat
tambur sistemlerine yapilacak ilaveler ve cikarmalarla hizmet sekli degistirilir. Kazici,

yiikleyici, ekskavator gibi kullanilabilir.

1. Makina kabini 18. Paletli ayak sasisi

2. Ayak 19. Makaralar

3. Arka tambur dnitesi _ 20. Déndurme diglisi

4. Yardimci kaldirma halatlan (ving), tutma halati (kiskag 21. Ddnme yata@_
kepgeli ving) veya kova kaldirma halati (dragline) 22. Araba govdesi

5. Ayak 23. Kisa uzanti

6. Bum kaldirma Unitesi 24. Kilavuz gubuk B

7. Ana kaldirma halatlan {ving) veya kapatma halati (kiskag 25, Disli kutusu zinciri
kepgeli ving) 26. Zincir

8.  On tambur {initesi 27. Ayarlayici

9. Ayak 28. Tahrik zincir diglisi

10. Dondlrme Unitesi 29, Tahrik palet diglisi

11. Kabin 30. Palet

12. Bum ayak primleri 31. Déner plaﬂ_orm

13. Kurtagz: (sadece “dragline” igin) 32. Gug Unitesi

14. Dragline’halat 33. Karsl a_g_lrllklar

15. Paletli ayak dlzeni 34. A- Sasisi

16. Ayarlayici 35. Ugiinci tambur

17. Palet diglisi

Sekil 1.21: Paletli ving tasitici sasi ve doner tabla
Bum ve kanca hareketlerini saglayan diizenler doner platform {izerindedir. Bunlar:

A sasisi: Bum kaldirma halatinin (34) baglandig: sasidir.

On tambur iinitesi: On tambur (8) igten stkmal1 bir bant kavrama ve bir rediiktor
iizerinden bir hidrostatik motorla tahrik edilir. Motor iki hizli ve iki yonlidiir. Burada
kavrama yay baskili, havali ¢6ziilmelidir. Kavrama normal olarak ¢alisir haldedir ve sadece
yiik kendi agirligi ile indirildigi zaman bosa alinir.

Digtan sikmali bantli fren, yay baskili ve hidrolik bosa almalidir. On tambur ana
kaldirma halati (7) i¢in kullanilir.

Arka tambur iinitesi: On tambur {initesinin benzeridir. Yardime1 kaldirma halati
(4) i¢in kullanilir.
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. Bum kaldirma iinitesi: Iki adet bum kaldirma tamburu (6) ayn1 mil iizerindedir ve
bir rediiktor tizerinden iki yonlii bir hidrostatik motorla tahrik edilir. Motor disli mili uzantis
lizerine otomatik yay baskili hidrolik bosa almali bir disk fren baglanmustir.

Ugiincii tambur iinitesi: Vincin ekskavator gibi kullanilmas: (dragline) amaciyla
bulunur. On tambur iinitesinin benzeridir.

Dondiirme iinitesi: Kaldirma sisteminden ayri1 olarak hidrostatik pompa ve iki
yonlii hidrostatik bir motor dondiirme dislisini (20) tahrik ederek doner platformun

donmesini saglar. Motorun frenlemesi, yay baskili, havali ¢oziilmeli distan sikmali bantl bir
fren sistemi ile saglanir.

13
12
n
8
4
/
29 o
© /
28 !
;
27 /!
26
!
25 B 7
24 f 8
23 ﬂ L 19
gy =N iC S
~ [=]
21
A. Konik Uglu Buma Jib Baglantisi C. Konik Uglu Bum
B. Kesik Uglu Buma Jib Baglantisi D. Kesik Uglu Bum

1. Jib gergi halatlan 13 Konik bagl bum ucu makaralari 24 A- Sasisi makaralan
2. Jib ucu makarasi 14 Kanca blogu (emniyetli kanca) 25 Teleskopik bum durdurucular
3. Kanca ve kanca istagirhgi 15  Konik bagl bum dst kismi 26 Emniyetli ylik dinamosu
4, Jib st kismi 16 Konik bagh bum alt kismi 27 18- Pargall bum kaldirma
5. Jibalt kismu 17  Ana bum alt kismi duzeni
6.7. Jib durdurucu gergi halatiarr 18  Emniyetii yiik gosterge 28 Aski diredi (mast)
8 Yardimei kaldirma kolu 19 dinamometresi 29 Ust makara gurubu
9 Jib gergi kolu 20 Yk yangap gostergesi 30 Kesik basli bum ucu
10 Jib gergi kolu halatlan 21 Emniyetli ylk gostergesi makaralar
11 Ana bum gergi halatlar 22 Bum kaldirma halati 31. Kanca blogu
12 Ana kaldirma halati 23 A- Sasisi 32. Kesik bash bum st <5~

Sekil 1.22: Paletli vin¢ bum cesitleri ve bum diizenleri
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1.1.6. Vinclerin Simiflandirilmasinda Dikkat Edilecek Hususlar

Ving ve krenlerin siniflandirilmasinda ¢alisma saati ile yiikleme sekline bagli olan
“igletme sartlar1” dikkate alinir. Calistirma zamani sinifi, giinde ortalama saat olarak alinan
calisma zamaniyla belirlenir. Bu hesaplamada ortalama c¢alisma zamani, kaldirma
makinesinin bir yil i¢inde yalniz ¢aligma giinleri hesaba katilarak elde edilen ortalama
zamandir. Asagida siniflandirmada kullanilan zaman gruplar verilmistir.

V006 = 0,125 saate kadar V012 =0,125 - 0,25 saat V025 =0,25 - 0,5 saat
V05 =0,5-1 saat V1=1-2saat V2 =2-4saat
V3 =4 -8 saat V4 =8 - 16 saat V5 = 16 saatten fazla

Yikleme durumu; kaldirma makinesini tam veya kismi yiiklemenin hangi oranda
yapildigimi gosterir. Maksimum (nominal) yiikiin yilizdesi olarak yiikler ii¢ gruba ayrilir:
Kiiciik yiikler: Nominal yiikiin 1/3 ve daha az agirliklar
Orta yiikler: Nominal yiikiin 1/3 ile 2/3’{i arasindaki agirliklar
Biiyiik yiikler: Nominal yiikiin 2/3 ile 3/3’ii arasindaki agirliklar

Yiikleme durumu yukarida verilen yiik gruplarina gore,
Hafif: Az siklikta biiyiik yiiklerle ¢alisma veya kiigiik yiiklerle yiikleme
Orta: Kiiciik, orta ve biiyiik yiiklerle esit siklikta yiikleme
Agir: Her zaman biiyiik yiiklerle ylikleme

. Yapilan bu smiflandirmaya gore Tablo 1.3’te verilen isletme gruplari belirlenir.
Isletme gruplart IE, ID, IC, IB, IA, 2, 3, 4, 5 seklinde dokuz gruptan olusur. Kaldirma
makinelerinin se¢imi ve elemanlarinin konstriikksiyonu i¢in ilk adim isletme grubunun
tespitidir.

1.2. Vin¢ Arabasi Tekerlek Tertibati Bakim ve Onarimi

Ving arabasi tekerlek tertibatinin bakim onarimin yapmak i¢in pargalarimi bilmek ve
tanimak gereklidir. Uretici firmalar kendi iiriinleri igin farkli bakim ve onarim ydntemleri
uygulamaktadirlar. Calisma esnasinda goriilen ufak arizalar ¢oziilmedigi takdirde daha
biyiik arizalara neden olur. Bakim onarim yapmak suretiyle bilyiik arizalar olugmadan
onceden tespit edilmis olur.

1.2.1. imalat Resim Bilgisi

Resim 1.4: Ving arabasi tekerlek tertibati parcalari
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Parca listesi:

1. Frezeli mil

2. Tekerlek

3. Rulman (yatak)

Resim 1.4’te, tekerlek tertibatini olusturan pargalar verilmistir. 1 nu.li parga frezeli mil
olup hareketini elektrik motorundan rediiktor aracilig ile alip tekerlege (2 nu.li parga) iletir.
Sik olarak tavan vinglerinde kullanilir. Bu konu daha detayli olarak ving arabasi modiiliinde
islenecektir.

1.2.2. Rulman ve Yataklarin kontroli

Rulman ve yataklarin belirli ¢alisma saatleri sonunda degistirilmeleri gereklidir.
Ama bazen ¢alisma sartlarina bagh olarak arizalanabilir ve sikigmalara neden olur. Bu da
gii¢ diisiikliigiine ve verimsiz ¢aligmaya neden olur. Bu durumdaki arizali pargalar yenisi ile
degistirilir, tamirat1 yoktur.

> Rulmanlarin sokiillmesi

Rulmanlar zorunluluk yoksa sokiilmemelidir.

Sékme islemi ¢ektirme yardimiyla yapilmalidir.

Kosullar uygun ise hidrolik sistemlerden faydalanilmalidir.

Sokiilen rulman yikanmali ve temizlenmelidir.

Goriintd, titresim ve ses kontrolil yapilmalidir.

Sokiilen rulmanin hasar sebebi Ogrenilmeden yeni bir rulman
takilmamalidir.

o Conta kapakli rulmanlar yikanmamalidir.

Sekil 1.23.: Rulman sokmek
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Sekil 1.24: A, B, C rulman sokmek

> Rulmanlarin takilmasi

Rulman ambalaji montajdan 6nce agilmalidir. Boyut ve toleranslarinin uygunlugu kontrol
edilmelidir. Govde ve muylunun temas yiizeyleri temizlenmelidir. Ge¢me yiizeyleri ince yag
ile yaglanmalidir. Muyluya takilan rulmana, kuvvet i¢ bilezikten uygulanmalidir. Govdeye
takilan rulmana, kuvvet dis bilezikten uygulanmalidir. Miimkiinse takma i¢in hidrolik sistem
ve preslerden faydalanilmalidir. Muylu {izerine takilan biiylik capli rulmanlar isitilmalidir.
Kasinti yaratacak dengesiz kuvvet uygulanmamahdir. Bilezik gibi yardimci elemanlar
kullanilmalidir (Sekil 1.25).

A

Dogru Yanhs  Dogru
A-Aym capta yumusak bir B-Direkt hasing o .
malzeme ile basin¢ uygulanmalidir uygulanmaz C-Rulmanin Hidrolik Pres Ile Takilmas:

“ -
Yanhs Dogru
D- Rulmanmn civata ile talalmasy E- Rulmana direkt cekicle vurulmamalidir

Sekil 1.25: A, B, C, D, E rulman kontrolii
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1.2.3. Halat Makaralan

Halat makaralari, kaldirma ve yiiritme mekanizmalarinda sabit ve hareketli makaralar
olarak halatin dogrultusunu degistirmeye yarayan kaldirma makineleri elemanlarindan
biridir. Ayrica halat kollarindaki kuvvetleri dengelemek ve makara takimlar1 arasindaki
uzunluk farklarin1 gidermek icin kullanilan denk makaralart1 da mevcuttur. Kabestan ve
manevra tesisleri i¢in 6zel makaralar da bulunur.

1.3. Makara Konstriiksiyonu

Halat makaralar1 dokiim veya kaynak konstriiksiyon olarak imal edilir. D6vme olarak
alasimli ¢elikten halat makaralar1 da bulunur. Makara imalinde kullanilan malzemeler TS
11420 normunda makara imal yontemine gore verilmistir (Tablo.1.1). Kiigiik capli makaralar
dolu kesitli, biiylik olanlar ise 4 veya 6 takviye kanatli olarak imal edilir. Dokme demir halat
makaralarinin mekanik dayanimi diisiik oldugundan agir isletmelerde ¢elik dokiim makaralar

kullanilir.

Makara Imal Malzeme Kisa Gosterilisi
Yontemi TS Normu DIN Normu
CD-45 GS 45
Celik Dokiim CD-52 GS 52
CD-60 GS 60
Islah edilebilir CD42CrMo4V GS42CrMo4Vv
Celik Dokiim
Lamel Grafitli DDL 20 GG 20
Dokiim Demir Dokiim DDL 25 GG 25
Kiiresel Grafitli DDK 40 GGG 40
Demir Dokiim DDK 50 GGG 50
DDK 70 GGG 70
Aliiminyum Alagimli{Al-Sil0MgW Al-Sil0MgW
Dokiim
Makine Dis ¢gember igin
imalat Celigi Fe 37-2 |St37.2
Govde ispit i¢in
Kaynakli Fe 37-2 St 37.2
Gazi Alinmig Gobek igin
Oldiiriilmiis Celik  |Fe 52-3 St52.3
C 35V C35V
Do6vme veya arzuya Islah Celigi C 45V C45V
42 CrMo4V 42 CrMo4V

Tablo.1.1: Makara imalinde kullanilan malzemeler
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Imal kolaylig1 olan kaynakli halat makaralarm, dokiim makaralara nazaran daha hafif
olmasi ve ¢elik dokiim makaralardan daha ucuz olmasi kullanimlarini artirmistir. Dokiim ve
kaynakli makaralarin agirliklari, makara ¢apina gore Tablo 1.2°de verilmistir.

Makara Capi  [mm] 400 500 630 710 800 900
Dokiim makara [kg] 33 59 85 128 195 308
Kaynakli makara [kg] 14 23 30 45 60 75
Agirlik tasarrufu [%] 58 61 65 65 69 75

Tablo 1.2: Dokiim ve kaynakli makaralarin agirhk yoniinden mukayesesi

Dokiim makaralar norm héle getirildiginden kaynakli makaralar gibi detayh
mukavemet kontrolleri yapilmaz. Ancak gobeklerinde kullanilan burglarin ezilmeye gore
kontrolii kaynakli makarada oldugu gibi yapilir. Dokiim makaralar (d) halat anma ¢apina
gore secilir. Sekil 1.26’da goriilen dokiim makaranin imalat boyutlar1 asagida verilmistir.

et bg ——t
5 D=h, h,-d
I-J a=~(2+25)-d
d D,=D+2-a
E - 1’ D,=D+d/2
ﬁ% r=(053+056)-d
%% b,=(2+3)-d
b, ~(35+4)-d
wy I =b, +(10+30)
’ s d,=D,/s
; I dy~D /3
N | a s, = (0.01-D +10)
/ s, =085,
Z
T
’—*_____H_ <~°z
— T

Sekil 1.26: Dokiim makara

Kullanilan makara burcu ise kizil dokiim CuSn8 veya D-CuSn10 malzemelerinden
yapilir. Dokiim makaralarda ayrica bilyeli yataklar da kullanilabilir. Standart hale getirilen
halat makaralar1 DIN 15062 ve TS 11420 normlarindan secilir. Ayrica krenlerde kullanilan
kanca bloklar1 i¢in halat makaralar1t DIN 15417, DIN 15418, DIN 15421 ve DIN 15422
normlarinda verilmistir. Sekil 1.27 ve Sekil 1.28’de DIN normundan alinmis makaralara ait
sekiller goriilmektedir.
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> Dokiim makaranin hesabi

Dokiim makaranin hesab1 ve se¢iminde halat ¢apina bagli,
> D=h,-h,-d
ifadesi kullanilir. Burada h; degeri DIN 15020 normunda tablo halinde verilen ve isletme

grubu ile halat tipine baglh bir katsayidir. Tablo.1.3’te h; katsayilari verilmistir.
b} /2 ez ) b3 /2 ez
di

Tip C Tip D
Sekil 1.27: DIN normundan halat makaralari

Tambur Halat Makarast Denk makarasi
Doénmeyen | Doénebilen | Donmeyen | Donebilen Doénmeyen Donebilen

Halat Halat Halat Halat Halat Halat

1E 10 11,2 11,2 12,5 10 12,5

1D 11,2 12,5 12,5 14 10 12,5
1C 12,5 14 14 16 12,5 14
1B 14 16 16 18 12,5 14
1A 16 18 18 20 14 16
2 18 20 20 22,4 14 16
3 20 22,4 22,4 25 16 18
4 22,4 25 25 28 16 18
5 25 28 28 31,5 18 20

Tablo 1.3: h; katsayilari
h, katsayisi ise halat donanimina bagli bir katsayidir. h, katsayisi halatin makara ve

tambur iizerinde sarilip agildiginda egilme sayisina bagli olarak bulunur.
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Halat egilme sayisi, dogru halatin makaraya sarilirken egilmesi ve makaradan sonra
dogrulmasiyla tarif edilir ve bu durumda 1 egilme sayilir. Eger bir makaradan gecen halat
takip eden makarada aksi yonde egilip dogrulursa 2 egilme sayilir.

Tambur {izerinde sarilip acgilmada 0,5 egilme sayilir. Denk makaralarinda halat
egilmesi olmadig1 kabul edilir ve egilme sayis1 0’dir. Bir is seferindeki toplam egilme sayisi,
yiik kaldirma ve indirme sirasindaki halat egilmelerin toplamdir.

Hesap yapilirken yiik kaldirma i¢in bulunan w egilme sayisinin iki kati alinarak
toplam egilme sayisi bulunur. Toplam egilme sayisina gore h, katsayisinin aldig1 degerler
Tablo 1.4’te verilmistir.

w <5 6-9 > 10
hy 1.0 1.12 1.25

Tablo 1.4: h, katsayilar

d = 14 halat ¢ap1 i¢cin DIN 15062 normundan A tipi D = 355 mm capl halat
makarasinin gosterimi:

“Makara DIN 15062 - A - 14 x 355 - 50”

tekerlek

Sekil 1.28: Tekerlek Sekil 1.29: Tekerlek kesiti

Fabrika, atlye ve ambarlarda raylar lizerinde hareket eden 1 tondan 40 tona kadar
kaldirma kapasiteleri olan tavan vingleri elektrik motorlar1 ile tahrik edilir. Yerden
kumandal1 olabildigi gibi operatdr mahali ve joystik kumandali da olabilirler. Yerden
kumanda aleti ve joystik kumanda ile koprii hareketleri, araba hareketleri ve halat
fonksiyonlari kontrol edilmektedir.
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Ving tekerlekleri belli bir basinca zorlanir. Dokme demirden yapilan tekerlekler, daha
cok el ile calistirilan kaldirma makinelerinde kullanilir. Tekerleklerin gectigi raylarin tozsuz
ve diizgilin olmas1 gerekir. Buna ragmen yine de yiizeyi iyi islenmedigi ve yaglama olmadig,
ayrica ray iizerinde toz ve kir toplandigi i¢in verimli bir ¢alisma yapilamaz.

Ving tekerleklerinin bazilarinin her iki tarafinda, bazilarinin tek tarafinda flang (tirnak)
vardir. Bazilarinda ise hi¢ flang yoktur. Tekerlekler, mile kama ile baglanir. Bazi tekerlekler
de rulmanla yataklanmus olarak kullanilirlar (Sekil 1.30.)

o '
e
i v SO
sonsuz [ Tiy
{ Z| vida garki- b
K | i
s R sonsuz vid i

Sekil 1.30: Tek rayh araba elemanlari
» Genel imalat bilgisi

Mil disliler C 8620, cark disliler C 8640, miller C 1050 kalitesinde malzemeden imal
edilmis olup sementasyon veya nitriirasyon ile sertlestirilmistir. Rediiktor gévdeleri gerilme
giderme tav islemine tabi tutulmustur. Yiik kancasi tamburu, gelik sa¢ biikkme, kaynak
konstriiksiyon imalat olup yivli torna edilmistir.

Yiik kancasi DIN687'ye gore dovme celikten imal edilmistir. Ekseni etrafinda
serbestce donebilir ve rulman yataklidir. Kancada halat ¢ikmasini onleyen yayli kilit
mekanizmasi vardir. Celik tel halat makaralar1 GS 52 kalitesinde ¢elik dokiim olup halat
¢ikmasini 6nlemek amaci ile sac muhafaza i¢ine alinmislardir.

Kaldirma sisteminde kancanin en alt ve en iist konumuna gore ayarlanabilen elektrikli
limitler vardir. Biitiin frenler balatali ve yayl sistemdir. A¢ik ving sisteminde kaldirma fren
¢oziiciisii elektro hidrolik ¢oziiciidiir. Hassas hizlar ¢ift devirli elektrik motoru veya planet
sistemli rediiktorlerle temin edilmektedir. Kaldirma sistemi halatlar1 gelik tel halattir.
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Ving arabasi tekerlek tertibatinin bakim ve onarimini yapiniz.

Islem Basamaklar1 Oneriler
‘ » Giivenlik tedbirlerini aliniz.
» Tekerlek tertibatimn  kontrol | » Ving tekerleklerini gézle kontrol ediniz.
VE onarimint yapiniz. » Bozulmus yatak kisminda asinma, ray yiizeyine

oturan kisminda deformasyon olup olmadigini
kontrol ediniz. Tekerlek i¢ kisim yatagini (burg)
kontrol ediniz. Uygun yag ile yaglayiniz.

Burg aginmis ise sokerek yerine yenisini takiniz.
Ray 1iizerine oturma yiizeyi bozulmussa yeni
tekerlek takiniz.

Lastik tekerlekli ving arabasini giivenle sehpaya
almiz.

Lastikleri ve kampanay1 sokiiniiz.

Kegeleri kontrol ediniz.

Rulmanlari kontrol ediniz.

Salgi (yalpalama) var mi1? Kontrol ediniz

kramayer disli

» Rulman ve yataklarin pinyon , A
kontroliinii  ve  onarimmim ‘ . pinyon disli

yapiniz.

VVIVV VY VYV

» Pinyon dislinin aginma kontroliinii yapiniz.
» Pinyon disli milini kontrol ediniz.

D
)

pinyon disli
» Kontrol isleminden 6nce emniyet agisindan, biitiin
kancalar1 ve kaldirma aksesuarlarini yere indiriniz.
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» Motoru ¢alistiriniz. Bomu yere indiriniz.

» Tampon, uzatma bomun {ist tarafindadir. Tamponda
asinma ve deformasyon kontrolii yapiniz. Gevsek
baglanti civatasi olup olmadigini kontrol ediniz. Her
hangi bir anormallik tespit ettiginizde yenisi ile
degistiriniz.

Anahtar ebadi : 19 mm
Stkma torku : 35 N.m (4 kgf-m)

> Tekerlek tertibati  freninin
bakim ve onarimini yapimiz.

/Tam pon

» Tampon ve biitelerin kontrol
Ve onarimini yapiniz. \
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayr

1. Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?
2. Kullanacaginiz takimlar1 hazirladiniz mi?
3. Verilen siraya uygun sokiim yaptiniz mi?
4. Kren mekanizmalarinin kontroliinii yaptiniz mi1?
5. Mobil vinglerin hidrolik devre elemanlarini kontrol ettiniz mi?
6. Mobil vinglerde calistirma- is ani- is bitimi park etme

prosediirlerine uygun caligtiniz mi?
7. Ving arabasi tekerlek tertibatinin kontrollerini yaptiniz mi?
8. Soktiigiiniiz parcalarin sokiim sirasini takip ettiniz mi?

9. Uygun takim kullandiniz m1?

10. Montaj sirasini belirlediniz mi?

11. Kontrolleri yaptiniz m1?

12.  Temiz ve diizenli ¢alistiniz m1?

13.  Son kontrolleri (baglantilar, birlestirme elemanlar1 vb.)
yaptiniz mi?

14. Uygulamayi verilen saatte yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi vincin 6zelliklerinden degildir?
A)  Kaldirma hizi
B)  Koprii ilerleme hizi
C) Kanca biiytikligi
D) Kaldirma yiiksekligi

2. Rulmanlarda yatak icinde siirtinmeyi azaltmak i¢in kullanilan elemanin ismi
asagidakilerden hangisidir?
A) Bilezik
B) Bilye
C) Kapak
D) Higbiri

3. Asagidakilerden hangisi kren ¢esidi degildir?
A)  Kopriili kren
B) Portal kren
C) Bomlukren
D) Doner kren

4. Asagidakilerden hangisi kren mekanizmasini olusturmaz?
A)  Tamburlu kaldirma mekanizmasi
B)  Tamburlu yiiriitme mekanizmasi
C)  Araba yiiriitme mekanizmasi
D) Koprii yiiriitme mekanizmasi

5. Asagidakilerden hangisi tekerlek tertibatini olusturan parcalardan degildir?
A)  Frezeli mil
B) Tekerlek
C) Rulman
D) Pinyon disli

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirmmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

(AMAC )

Araba yiirlitme motoru sisteminin bakim ve onarimini yapabileceksiniz.

(AMSTIRMA )

> Arabal1 vinglerin oldugu isletmeleri ziyaret ederek teknik dokiimanlar1 toplayip
sinifta arkadaslarinizla birlikte, araba yiiriitme sisteminin bakim ve onarimu ile
ilgili sunum hazirlaymiz.

> Vinglerde kullanilan motor tip ve ¢esitlerini arastiriniz.

Y

Ving arabasinda kullanilan rediiktorleri arastiriniz.

> Vinglerde kullanilan frenleri arastiriniz.

2. VINC ARABASI YURUTME SISTEMI

2.1. Motor Tip ve Cesitleri

Elektrik motorlari, elektrik enerjisini mekanik enerjiye ¢evirir. Bundan dolayr giinliik
hayatta ve sanayide ¢ok kullanilir. Elektrik motorlar1 ¢alistirildiklart akima gore ikiye ayrilir:

> Dogru akimla ¢aligan motorlar
> Alternatif akimla ¢alisan motorlar

Alternatif akim motorlar1 ¢alistirildigr tesise gore ikiye ayrilir. Bunlar:

> Trifaze motorlar

Trifaze motorlar, ti¢ fazli alternatif akimla calisir. Bu motorlarin statorlarinda her faz
icin ayr1 ayr1 olmak {izere li¢ bagimsiz bobin grubu vardir. Bobinler yildiz ve tiggen olmak
tizere iki sekilde baglanir. Vinglerin hareket mekanizmalarinda genelde bu tip motorlar
kullanilir. Bobin uglar1 sdyle harflendirilir:

Fazlar Giris
Birinci faza ait bobin: Cikis
Ikinci  faza'ait bobin: )
Ucgiincii faza ait bobin: XV
Y W

Tablo 2.1: Motor sembolleri
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> Monofaze motorlar

Monofaze motorlar genelde kii¢iik giiglerde yapilir. Sanayide kiigiik torna, taglama,
matkap tezgdhlarinda; evlerde ise buzdolaplarinda, ¢amagir makinelerinde, vantilatér ve
aspiratorlerde kullanilir. Giigleri en fazla 1,5 veya 2 HP kadardir.

Monofaze motorlarin statorunda ana sargi ve yardimei sargi olmak tizere ayri iki
bagimsiz sargi grubu bulunur. Motor normal devrine ulaginca yardimci sargi santrifiij
(merkezkag) anahtar araciligi ile devreden gikarilir.

Bir ve ii¢ fazli olarak imal edilen asenkron makinelerin “stator” denilen bir duran, bir
de “rotor” denilen hareketli kismu vardir. Her iki bolimde de akiy: ileten bir sac paketi
bulunur. Statora agilmis oluklara bobinler yerlestirilir (Resim 2.1).

Rotor

Stator

Resim 2.1: Elektrik motoru
2.1.1. Yiiriitme Motorunun Kontrolii

Yiriitme motorlar1 ving arabasinin koprii lizerinde ileri ve geri hareketini saglayan
asenkron motordur (Sekil 2.1 ve Resim 2.1).

> Yiiriitme motorlarinin genel 6zelikleri:
. Iki hizlidur.
o Elektro manyetik disk frenlidir.
. Asirt 1sinmaya karsi termik korumali olmalidir.

Resim 2.2: Yiiriitme motoru
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2.1.2. Kaldirma Motorunun Kontrolii

Kaldirma motorlar rediiktér yardimiyla halat tamburunu ¢evirerek yiikiin yukari veya
asag1 kaldirma ve indirme hareketini saglayan asenkron motordur (Resim 2.2).

»  Kaldirma motorlarinin genel 6zelikleri:
. Iki hizlidur.
Elektro manyetik disk frenlidir.
Asirt 1stnmaya karsi termik korumali olmalidir.
Motoru sogutmak i¢in motora vantilator tertibati eklenmistir.

8

.
!
‘\\‘ -
\

N,

Resim 2.3: Kaldirma motoru ve vantilatorii

2.1.3. Elektrik Bilgisi

[ L e
el
®

Sigorta Start Stop G) G)

R-S-T:Faz uclan

AA :Asn Akim Rolesi
M :Kantaktiir (Anahtar)
MP :Natr

Trifaze Motor ::;@
Start-Stop Kontrol Baglanti Semasi

Sekil 2.1: Yiiriitme motoru elektriki baglanti uclari

2
| |
|
I
11
I L
[
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Elektriki sistemde herhangi bir onarim yapilacagi zaman ornekte oldugu gibi devre
semalarina ihtiyac vardir.

2.1.4. Salt (A¢cma Kapama) Malzemeler

Salt malzeme elektrik kumanda ve gii¢ devresinde kullanilan agma kapama koruma
vb. kontrol malzemeleridir.

Trifaze Motor

V)

-
o

Cad

' 3 |

) (v) (

-
¥
—
O
1

Q

Sekil 2.2: Akim gerilim devre semasi

Yiiriitme motorunun akim ve gerilimi sekilde verilen devre semasina uygun olarak
yapilir. Ampermetre devre seri baglanir. Voltmetre devreye paralel baglanarak dlglim yapilir.
Devrede ampermetre baglanmis olarak verilmistir. Ol¢iim cihazlarini kullanirken kuralina
uygun olarak kullaniniz (Resim 2.2).

Yiiriitme motorunun giicii soyle hesaplanir:

W= AxV W: watt  A: Amper V: volt

2.2. Vin¢ Arabasinda Kullanilan Rediiktorler (Disli Kutusu)

Ving arabasinda araba yiirlitme rediiktorii ve yiik kaldirma rediiktorii olmak tizere iki
adet rediiktor bulunur.

2.2.1. Kaldirma Rediiktori

Kaldirma rediiktorlerinde helisel disliler kullanilir. Motorlu veya motorsuz olmak
iizere iki tip imal edilir. Rediiktorlerin govde malzemesi GG 26 tiim diglilerse SAE 8620
sementasyon ¢eliginden imal edilir.

Rediiktor dislileri 1s11 isleme tabi tutularak sertlestirilir. Helisel diglilerin sessiz ve
titresimsiz ¢aligmalarini saglamak i¢in tiim rulman ve yliksek devirli donen dislilerin
taglanmasi gerekir (Resim 2.4).
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Resim 2.4: Kaldirma rediiktorii

2.2.2. Vin¢ Arabasi Rediiktorii

Ving arabasi rediiktorlerinde helisel digliler kullanilir. Motorlu veya motorsuz olmak
iizere iki tip imal edilir. Rediiktorlerin gévde malzemesi GG 26 tiim dislilerse SAE 8620
sementasyon ¢eliginden imal edilir. Rediiktor dislileri 1s1l isleme tabi tutularak sertlestirilir.
Helisel dislilerin sessiz ve titresimsiz ¢aligmalarini saglamak i¢in tiim rulman ve yiiksek
devirli donen dislilerin taglanmasi gerekir.

Rediiktor tahrikinin gdbekten yapilmasi uygun olur. Bu sayede tahrik bolgesi dis
etkenlerden korunarak bakim periyotlart minimum seviyeye indirilir (Resim 2.5).

Resim 2.5: Kaldirma rediiktorii

2.2.3. Disli ve Pinyon Olgiileri

Gli¢ ve devir ileten elemanlardan en ¢ok kullanilani disli mekanizmalari olup en az iki
disliden olusan sistemlerdir. Gii¢ iletme bakimindan, mekanizmanin bir dondiiren ve bir veya
birka¢ dondiiriilen elemani vardir. Genellikle mekanizmanin kiiciik dislisine pinyon, digerine
cark (disli) denir (Sekil 2.3 ve Sekil 2.4).
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Sekil 2.3: Disliler Sekil 2.4: Pinyon disli
2.2.4. Rediiktor Calisma ve Oran Hesaplar

Donme sayilarinin orani, ¢aplar veya dis sayilari oraninin tersi ile dogru orantilidir.

z : Dis sayist
n: Devir savist
I : Cevrim Oram

Sekil 2.5: Disli oranlari

2.2.5. Rediiktorlerin Disli ve Pinyon Kontrolleri (Rontgen ve Ultraviyole ile)

Resim 2.6: Rediiksiyon disli kutusu
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Sekil 2.6a: Komple rediiktor

Sekil 2.6a’da oOrnek bir rediiktoriin sokiimii goriilmektedir. Pargalari dikkatlice

inceleyiniz.

1- Pinyon 9- Kama 17-Kama 25- Segman

2- Govde 10- Mil Pinyonu 18-Kama 26- Kor Kapak
3- Tapa 11- Rulman 19-Yag Kegesi 27- Segman

4- Segman 12- Segman 20- Segman 28- Rulman

5- Rulman 13-Kor Kapak 21-Rulman 29- Mil-Pinyon
6- Boru 14- Cikas Flanst 22- Boru 30- Kama
7-Cark 15- Civata 23-Cark 31- Cark

8- Rulman 16-Cikis Mili 24-Rulman 32- Rulman

Sekil 2.6b: Komple rediiktoriin parcalari
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33- Segman
34- Civata
35- Kapak
36- Tapa
37-Kanca
38-Tapa



hﬂjgalgﬂn Kiisur Eﬁzertﬂ-yren

Réntgen

15N a?l Perdelems
pinyon digli
kontrol parcasi

Sekil 2.7: Rontgen muayenesi

Bu metotta, rontgen ve ultraviyole ismlarmin, metallerin iginden gegme
kabiliyetinden yararlanilir. Kontrol edilmesi gereken is pargasi, rontgen tiipii ile bir film
veya 151k perdesi arasina konulur. Burada is pargasinin gblge goriintiisii, kusurlu (hatali)
yerler daha agik olarak fark edilebilecek sekilde goriilebilir. Rontgen 1sinlari, bir
rontgen tiipii i¢inde iretilir. Bu 1ginlarin, ¢elikte 80 mm’ye kadar, bakirda 50 mm’ye kadar
ve altiminyumda 400 mm’ye kadar kalinlik i¢inden gegme 6zelligi vardir (Sekil 2.7).
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Ving arabasi yiirlitme sisteminin bakim ve onarimini yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler
> Giivenli calisiniz.
» Kablolara elinizle dokunmayiniz. Kagak kontrolii
yapiniz.
» Kagak varsa onarim yapmadan &gretmeninize
haber veriniz.
» Elektrik devresini dikkatlice inceleyiniz.
» Start stop kontrolii yapiniz. » Fazi (elektrik akimi) motor {istiindeki kablo
» Yon kontrolii yapiniz. renklerinden bulunuz.
» Ving arabasi motorunun | » Kumanda veya joyistikle start-stop kontrolii
amperajint dl¢iliniiz. yapiniz.
» Ving arabasi motorunun omajinin | » Y6n kontrolil yapiniz.
kontroliinii yapiniz. » Ving arabasi ampermetreyi seri baglayiniz.
» Yiriitme motorunun kontroliinii | > Akim veriniz.
yapiniz. » Akimin degerini bularak motor etiketi ile
» Kaldirma motorunun kontroliinii karsilastiriniz.
yapiniz. » Ving arabasi motorunun giiclinii hesaplayiniz.
» Rediiktoriin kontroliinii yapiniz. | » Rediiktoriin disli oranlarinin hesabini yapiniz.
W=AxV
A: Akim (amper)
V: gerilim (volt)
W: Watt (gii¢)
Birim analizi
Watt =amper x volt
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KONTROL LiSTESI

Verilen devrede start stop kontroliinii yapiniz. Atdlyenizde bulunan elektrik motorun
amperajini 6l¢iiniiz.

M O 0 O
¥
sigorta start J_
SR

Ad stop

Start  Stop Kontrol baglah semasa

R:S:T:123.Faz  AA:Asir Akim rilesi M:Komtakiir(anahiar) ° ° °
MP:mitiir

trifaze motor @

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler igin
Evet, kazanamadiginiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Hayir

Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?

Kullanacaginiz takimlari hazirladiniz mi?

Akim y6niinii buldunuz mu?

Akim verdiniz mi?

Star stop kontroliinii yaptiniz nu?

Ampermetreyi devreye dogru bagladiniz mi1?

Akim 6l¢iimii yaptiniz m1?

Uygun takim kullandiiz mi?

OO IN g~ w N -

Temiz ve diizenli galistiniz m1?

-
©

Son kontrolleri (baglantilar, birlestirme elemanlari vb.)
yaptiniz mi?

11.  Uygulamay1 verilen saatte yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.

46



AOLCME VE DEGERLENDIRME b

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Trifaze motorlar ka¢ adet akimla ¢alisir?

A) 3
B) 2
C) 1
D) Higbiri

2.  Asagidakilerden hangisi ving arabalarinda kullanilan rediiktorlerdir?
A)  Yiiriitme rediiktorii-indirme rediiktorii
B) Yiiriitme rediiktorii-Kaldirma rediiktorii
C) Iindirme rediiktorii-Kaldirma rediiktorii
D) Rotor rediiktorii-Dogru akim rediiktori

3. Asagidakilerden hangisi yiiriitme motoru genel 6zelliklerinden degildir?
A) Dogru akimla galisir.
B) ki hizlidr.
C) Elektromanyetik disk frenlidir.
D) Asiri isinmaya karsi termik korumalidir.

4.  Rontgen 1sinlarmin gelikte kag mm’ye kadar gegme 6zelligi vardir?
A) 60 mm’ye kadar
B) 100 mm’ye kadar
C) 80 mm’ye kadar
D) 70 mm’ye kadar

5. Asagidakilerden hangisi trifaze bobin ug harflerinden degildir?
A) U-X
B) V-Y
C) wW-z
D) Q-P

DEGERLENDIRME
Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastiriniz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap

verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETI-2

(AMAC )

Vinglerin fren sisteminin bakim ve onarimini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

»  Arabali vinglerin oldugu isletmeleri ziyaret ederek teknik dokiimanlari toplayip
sinifta arkadaslarinizla birlikte, vinglerde frenleme sisteminin bakim ve onarimi
ile ilgili sunum hazirlayiniz.

> Vinglerde kullanilan frenleri arastiriniz.

3. VINCLERIN FREN SISTEMLERI

Vinglerde frenleme sistemi; vinglerde kumandadan elimizi ¢ektigimiz zaman yiikleri
askida tutmayi1 saglayan pargadir. Vinglerde fren olmadan yiik askida kalmaz ve kagirma
yapar. Vincin ana pargasidir.

Elektrikli motor, rediiktoriin pinyon dislisi, araba disli tekerlegini tahrik ederek en iyi
kullanim kosullar1 saglanmis olur.

Ving kaldirma elemanlarinda ¢ogunlukla motor freni kullanilir. Bu fren asansor
tertibatinda kullanilan tertibata benzer.

Motorda elektrik akimi kesildiginde, bir siire salimim etkisi ile serbestce donmeye
devam eder. ig siirtiinmelerin etkisiyle de durur. Akim kesildiginde motorun hemen durmasi
istenir. Aksi takdirde motor kumanda edilemez ve yiikleme indirme vb. isleri yaparken
hedeften sapmalar olur. Bu sakincay1 ortada kaldirmak i¢in motorun i¢ kismina frenleme
sistemi yerlestirilmistir.

Motorun i¢ kismida bulunan stator sargilarina diyotlar araciligi ile dogru akim (diiz
akim; dalgasiz akim) uygulanarak motorun ic¢inde bulunan rotorun (donen kisim)
durdurulmasi saglanmisti. Resim 3.1°de bu kisimlar gosterilmistir.

Vinglerde kullanilan diger bir fren de siirtiinmeli frendir. Motorun bagh bulundugu
mili durdurmak i¢in mile monte edilmis siirtiinme elemanlarinin siirtiinmesi kontrol edilerek
durulmasi saglanir. Bu elemanlarm ylizey kalinliklar1 kontrol edilerek gerektiginde yenisi ile
degistirilmelidir.
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Balatali fren sisteminde frenlemede motorun kasnagi bir yay araciligiyla iki balata
tarafindan sikilir. Balatali frende bulunan bir elektromiknatis enerjilendiginde balatalari
acarak motor kasnagini serbest birakir. Balatali frenin (A) bobini frenleyecegi motorun
uclarina baglanir. Motor ¢aligmaya basladiginda elektromiknatisin bobini enerjilenir.
Balatalar motor kasnagindan ayrilir. Bu anda motor heniiz sebekeye baglandigindan yol
alarak normal calismasina baslar. Durdurulmak istendiginde motor elektriksel olarak
sebekeden ayrilir. Ayn1 anda (A) fren bobininin de enerjisi kesilmis olur. Sekil 3.1°de
goriildiigi gibi (Y) yaymin etkisiyle balatalar motor kasnagini sikar. Motor kasnag ile
balatalar arasindaki mekanik siirtiinme kuvveti motoru ¢ok kisa bir zaman ig¢inde durdurur.
Balatali frenler asansor ve ving benzeri diizeneklerde kullanilan motorlarin frenlenmesinde
sikca kullanilir.

Sekil 3.1: Elektromiknatis ile ¢alisan balatal bir fren diizenegi

Fren motorlar1 yardimiyla is makinelerinin zorlanmadan ve isinmadan frenlemesi
saglanir. Fren motorlarindan beklenen baslica 6zellikleri siralayacak olursak; fren balatasinin
az aginmasl1 ve az bakim gerektirmesi, kiigiik yer tutmasi, basit olmasi, korozyona dayanikli
olmasi, yiiksek isletme giivenligi saglamasi, biiyliik savurma kiitlelerini frenleyebilmesi,
durma esnasinda fren kuvvetini siirekli koruyabilmesi, minimum giiriiltii ile ¢aligmasi, fren
kuvvetinin mekanik olarak veya elektriksel olarak kolayca ayarlanabilmesi, ¢ok sik devreye
girip ¢ikabilmesidir.
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Resim 3.1: Ving arabasi kaldirma motoru freni

3.1. Balata Asinma Seviyeleri

Tamburlu halatl tip kaldiricilart durdurmak ya da sabit tutmak i¢in tambura kumanda
edilir. Bu is icin balatali tip fren kullanilir. Tambur iizerine yerlestirilen bir kampanaya
balatalarinin siirtiinmesi ile frenleme saglanir.

Balatalarin degistirme zamanlar1 ve Olgiileri liretici firmalara gore farklilik gosterir.
Ornegin:

Balatalarin yenisi yaklasik 12 mm kalinlikta olup genelde yanmayan asbest tiirtindeki
malzemelerden yapilir. Asinma seviyesi yaklasik 7 milimetreye kadar miisaade edilir.
Pratikte per¢in ya da civata baglarina kadar asinmasma miisaade edilir ve balata yenisi ile
degistirilir.

Asagida tambur tutucu balata resimleri verilmistir.

Sekil 3.2: Kaldirma fren tertibati
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Parca listesi

1ve 2-Yaylar1 s6kmek i¢in fren bandi kaldirma yayi somunlari
3-Ayar civatast 4. ve 5- Ayar civatasi (3) iizerindeki somunlar
6-Bant tutma pimi 7 ve 8-Bant tutma piminin kilitleme plakasi

3.2. Frenleme Mesafesi ve Fren Ayarlan

Vinglerde frenleme sisteminde yapilan ise gore ve amaca gore fren oOzelligi
verilebilmektedir. Frenleme mesafesi elektrikli frenlerde ani durma ve yavaslama olarak
ayarlanabilmektedir.

Mekanik etkili frenlerde kinetik ve potansiyel enerji siirtlinme yoluyla 1siya
donistiiriiliir. Kiigiik fren momenti ve uygun fren boyutlart elde etmek i¢in frenin yiiksek
devirli bir mil {izerine yerlestirilmesi gerekir. Bunun i¢in en iyi yontem, motor miline kamali
kavrama diskini fren kasnagi olarak kullanmak ve motor milinden faydalanmaktir.

Motorun i¢ kisminda bulunan stator sargilarina diyotlar araciligr ile dogru akim
uygulanarak motorun i¢inde bulunan rotorun durdurulmasi saglanir demistik. Elektrik etkili
(motorlu) frenleme sisteminde frenleme diyotlara gonderilen akim ile oldugundan bu akima
kontrol edilerek frenleme ayar1 yapilabilir.

Balatali tip fren sistemi olan ving arabasinda ise fren mesafesi ve fren ayarlari, lastikli
tip araglarinki ile aynidir. Genelde tiim lastikli tip araglarda yapilan fren ayarlari —sistemleri
hari¢-aynidir denebilir (Sekil 3.2).

Lastikli tip araglarin fren balatalar1 aginma seviyeleri pratik olarak pergin seviyesi
kabul edilir. Bir kampanali tip fren sisteminin genel olarak parcalari asagidaki resimde
verilmistir (Sekil 3.3).

Frenlerin siirekli ve periyodik olarak bakilmasi 6nem tasir. Bilindigi gibi hangi tip fren
kullanilirsa kullanilsin asil frenlemeyi saglayan diizen siirtiinme prensibiyle ¢alisir. Bu ise
asinma demektir.

Kampanali tip frenler i¢in Fren Sistemi modiiliine bakiniz.
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Sekil 3.3: Kampanal fren

3.3. Fren Cesitleri

Vinglerde gesitli fonksiyonlu frenler kullanilir. Bunlarin calisma prensipleri hep

aynidir. Ana fonksiyonlart kullanildiklar1 yerlerde karsi moment olusturmaktir. Fren
cesitlerini kullanilma ¢ogunluguna gore su siraya koyabiliriz.

YVVVYVYYVY

Kasnakli (kaldirma tahriginde)

Diskli (biitiin tahriklerde)

Balatali (yiiriiylis ve dondiirme tahriginde)
Banth

Savurmali

Lamelli vb.

3.4. Vinglerde Kullanilan Frenler

Frenler hareketi durduran veya yavaglatan mekanizmalardir. Kaldirma makinelerinde

ise bir yiikil durdurmak, sabit bit ylikseklikte tutmak veya istenilen sekilde hareket ettirmek
icin kullanilir. Calisma sartlarina uygun olarak ¢ok cesitli fren tipleri gelistirilmistir.

>

>

Kullanim amaglarina gore kaldirma makinelerinde frenler ii¢ gruba ayrilir:

Tutma frenleri: Yiikiin veya bir agirh@m potansiyel enerjisini alarak sabit bir
yiikseklikte kalmasini saglayan frenlerdir.

Yiiriitme frenleri: Yatay hareketi durduran frenlerdir. Kinetik enerjiyi alarak yatay
hareketi durdurur veya yavaslatir.

Indirme frenleri: Yiikiin potansiyel enerjisini alarak inis hizin1 ayarlayan frenlerdir.
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Kaldirma makinelerinde kullanilan fren sistemlerinin prensibi, kayma siirtinmesine
dayanmaktadir. Meydana gelen siirtiinme isi 1siya doniistiiriilmektedir. Fren sistemlerinin
hesab1 basitlestirilmis hesap yontemine veya DIN 15434 normunda verilen kesin hesap
yontemine gore yapilir.

Frenleme i¢in gerekli kuvvet, kol kuvveti, ayak kuvvet ve agirlik-yay kuvveti olabilir.
Kuvvet ¢ubuk mekanizmalari, halat veya hidrolik olarak iletilir. Fren agma isi ise kol
kuvveti, yay kuvveti, manyetik veya elektromanyetik agicilar gibi 6zel agma motorlar
kullanarak yapilir.

3.5. Basitlestirilmis Hesap Yontemi

Fren sistemlerinin hesabinda baslangi¢c noktasi, frenleme momentinin bulunmasidir.
Basitlestirilmis hesap yonteminde frenleme momenti hareket iiretme sisteminin toplam
verimi ve momenti gbz Oniine alinarak hesaplanir. Burada ilerleyen ve ddnen makine
elemanlari ile yiiklerin atalet kuvvetleri ve momentleri ayr1 ayr1 hesaplanmadan bir emniyet
faktorii tanimlanarak fren momenti bulunur.

Bu durumda frenleme momenti:
Mg =v-M, -n? dir.

MB : Frenleme momenti

Md : Tahrik motorundan elde edilen moment

n: Tahrik (hareket iireten) sisteminin toplam verimi
v : Emniyet faktorii

- elle tahrik edilen kaldirma makineleri 13..15

- motorla tahrik edilen kaldirma makineleri 2.3

- kepgeli kaldirma makineleri 3..4

- yiiritme ve dondiirme mekanizmalari 1.5 alinir.
3.6. Pabuclu Frenler

Kaldirma makinelerinde yaygin olarak kullanilan fren ¢esididir. Fren momenti fren
pabucu veya pabuglarinin bastirilmasi sonucu elde edilir. Bu tip frenlerin soguma kabiliyeti
digerlerine nazaran daha iyidir. Tek pabuglu ve ¢ift pabuglu olmak iizere iki tip pabuglu fren
vardir.

Tek pabuglu frenler, hafif isler igin disiiniilmiis kii¢iik frenleme momentlerinde
kullanilmistir. Tek pabuglu frende, fren mili (motor mili) tek yonlii basma kuvvetiyle
egilmeye zorlanir. Bu mahsur nedeniyle kaldirma makinelerinde hemen hemen ¢ift pabuglu
olarak tertip edilerek kullanilir.

3.7. Cift Pabuclu Frenler

Cift pabuclu frende, fren milinin diizensiz zorlanmasi giderilmis ve egilme gerilmeleri
onlenmistir. Sekil 3.4'te gosterilen her iki pabug birbirine kollar ve mafsalli gonye ile
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baglanmig olup kasnak {izerine birlikte etki eder. Fren pabuglari kollar ve 6n gerilmeli bir
yay yardimu ile cekilerek bastirilir. Biiyiik krenlerde, fren pabuglari fren kollarina mafsalli
olarak baglanir.
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Sekil 3.4: Cift pabuclu fren

3.8. Frenin Calisma Prensibi

Elektromagnetik ¢ift pabuglu frende frenleme, N noktasina etki eden bir G agirligi ile
fren acgilmasi ise elektromagnet ile saglanir. Mekanizma durdurulurken fren kolundaki G
agirhiginin veya yay kuvvetinin etkisi ile iki pabu¢ kasnaga basilarak frenleme saglanir.
Bunun i¢in H-V-W-S kollarindan faydalanilir.

Freni agmak i¢in mekanizmanin ikinci bir motorla elektromagnete akim vererek
manyetik alan etkisiyle i¢indeki ¢ekirdek Z kuvveti ile ¢ekerek fren kollarindaki baskiy1
kaldirir. Boylece fren kasnagi donmeye basglar.

Kaldirma makinelerinde diger makinelerinden farkli olarak frenler her zaman
devrededir. Tahrik motoru harekete gegtiginde fren acilir ve hareket baglar. Tahrik
motorunun elektrigi istenmeden kesildiginde fren sistemi kendiliginden devreye
gireceginden kazalara kars1 da emniyet saglanmis olur.

3.9. Fren Kasnaginin Boyutlandirilmasi

Fren kasnaginin boyutlandirilmasi kullanilacak sistemin frenleme momentine bagli
olarak ifade edilir. Fren kasnaginin D c¢apinin hesabi, frenlenecek moment yardimi ile
bulunur:
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Sekil 3.5: Pabu¢ boyutlari

DIN 15431 normunda fren kasnaginin boyutlari verilmistir. Buna goére standart ¢ap ve
geniglikler Tablo 3.1'de verilmistir.

Kasnak ¢cap1 D Kasnak genisligi b Kasnak cap1 D Kasnak genisligi b
(160) 60 500 190
200 75 630 236
250 95 710 265
315 118 (800) 300
400 150

Tablo 3.1: Fren kasnagi boyutlari

Fren kasnaginin boyutlandirilmasinda kasnagin ve kaplama malzemesinin (balatanin)
aginmasina ve fren kasnaginin isinmasina sebep olan fren tarafindan alinan saatteki enerji
miktar1 onemlidir. Fren kasnagi ve kaplama malzemesi ¢iftinden ylizey basinct (po), ¢evre
hiz1 (v) ve siirtiinme katsayis1 (i) kaplama malzemesinin dmrii etkilenir.

Kullanilan fren balatalarini siirtiinme katsayilar1 ve basing degerleri Tablo 3.2'de
verilmistir.

Balata Malzemesi Siirtiinme Kkatsayisi p Yiizey basinci p, [daN/cm?]
Pamuklu dokuma 0,45 - 0,55 0,3-3

Asbest dokuma 0,30-0,40 05-6

Buna malzemesi 0,30 - 0,45 05-15

Tablo 3.2: Fren balatas: degerleri



Fren kasnaklarinin boyutlandirilmasinda p,.v ve p,.v. p degerleri 6nemli rol oynar.
Kaldirma makinelerinde bu degerler,

>  pov =12-25daNm/cm?

>  Po.V.u =6 -10 daNm/cm?’s
arasinda alinir. Hafif isletmelerde yiiksek degerler, agir isletmelerde kiigiik
degerler dikkate alinir.

3.10. ELDRO Céziiciisii

Bir santrifiij pompa ile c¢alisan fren ¢oziiciisii cihazinin ¢aligma prensibi, ELDRO
cihaz1 ile agiklanabilir. Bu cihaz iginde kanatli pompa ve yataklanmis olan dokme demir
piston ile i¢i yag dolu hazneden meydana gelmistir.

Motor tahrik giicii 0,2 kW ile 1 kW arasinda degismektedir. Bu motor dik olarak
yerlestirilen bir mil iizerinden kanathh carki dondiirmektedir. Boylece yag, pistonunun
iistiinde bulunan silindir odasindan altindaki hazneye basilarak pistonun yukartya hareketi
saglanir.

Piston {izerine baglanmis olan ve hazne kapagindan disariya ¢ikan iki adet ¢elik pim
hareketi ile fren ¢ubuklarini iter. Bu cihaz ile 50 ila 160 mm strokta 200 ila 3000 N arasinda
bir itme kuvveti saglanmaktadir.

Saate yiik tekrar1 ise motor giiciine bagli olarak 400 ila 4000 1/h arasindadir. Eldro
fren ¢oziiciilerinin oldugu sistemde fren pabuglar1 kasnaga hafif sirtiiniir halde
dayandigindan strok motorunun kapanmasiyla fren hemen kapanir ve yiikiin kaymasi
onlenmis olur. Bazi tiplerde pompa motoru yag silindiri i¢ine yerlestirilmis olup yag i¢inde
caligir (Sekil 3. 6).
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Sekil 3.6: ELDRO céziiciisii
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Y

Frenlerde bakim periyotlar

Gerektiginde yapilan bakim

Gtinliik bakim

Haftalik bakim

Aylik veya 1500 km’lik (1000 millik) bakim

Alt1 aylik bakim veya 7500 km’lik (5000 millik)
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_( UYGULAMA FAALIYETI )—

Vinglerin fren sisteminin bakim ve onarimini yapiniz.

Islem Basamaklar Oneriler

Givenli galisiniz.

Kablolara elinizle dokunmayiniz. Kagak kontrolii
yapiniz.

Kacak varsa onarim yapmadan &gretmeninize
haber veriniz.

Elektrik devresini dikkatlice inceleyiniz.
Kumanda veya joyistikle start-stop kontrolii
yapiniz.

Elektrikli fren motorlarinin elektrik baglanti
kontrollerini yapiniz.

Diyotlarin kontrollerini yapiniz.

Balatalarin asint1 kontroliinii yapiniz.

Fren ayar yapiniz.

Fren momentini hesaplayiniz.

Fren sisteminin periyodik bakimini yapiniz.

Fren sistemi tipinin kontroliinii
yapiniz.

Frenlerin balatalarinin kontroliinii
yapiniz.

Fren kontroliinii yapiniz.

Fren ayarini yapimniz.

Fren bakimlarim yapiniz

VVVVYVY VYV VV VY VY

VVV VYV V

Mg =v-M, - n2

Burada,

MB : Frenleme momenti

Md : Tahrik motorundan elde edilen moment

1: Tahrik (hareket iireten) sisteminin toplam verimi

v :emniyet faktorii
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KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet | Haywr
1. Is giivenligi kurallarina uydunuz mu?
2. Kullanacaginiz takimlar1 hazirladiniz m?
3. Akim verdiniz mi?
4, Star stop kontroliinii yaptiniz m1?

Elektrikli fren motorlarimin elektrik baglanti kontrollerini
yaptiniz mi1?

6. Diyotlarin kontrollerini yaptiniz mi?

7. Fren ayar1 yaptiniz mi?

8. Balatalarin agint1 kontroliinii yaptiniz m?

9. Fren sisteminin periyodik bakimini yaptiniz m?

10.  Uygun takim kullandiniz m1?

11.  Temiz ve diizenli ¢aligtiniz mi1?

12.  Son kontrolleri (baglantilar, birlestirme elemanlar1 vb.)
yaptiniz mi?

13.  Uygulamayi verilen saatte yaptiniz mi?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gdzden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 6grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.
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Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Vinglerde fren sisteminin gorevi asagidakilerden hangisidir?
A) Kumandadan elimizi ¢ektigimizde yiiklerin kaldirilmasina devam ettiren
parcadir.
B)  Viglerde yiikii yavaslatmak i¢in kullanilan parcadir.
C) Vinglerde kumandadan elimizi ¢ektigimiz zaman yiikleri askida tutmay1
saglayan parcadir.
D)  Yiikii yavas yavas asagi indiren pargadir.

2. Kaldirma sistemi balata asint1 seviyesi kag mm olmalidir?

A) 7 mm
B) 12mm
C) 10mm
D) 8mm

3. Motor freninde, hangi elemana nasil bir akim uygulanir?
A) Rotor-alternatif akim
B) Stator-alternatif akim
C) Rotor- dogru akim
D) Stator-dogru akim

4, Asagidakilerden hangisi yliriitme motoru genel 6zelliklerinden degildir?
A) Dogru akimla galisir.
B) Iki hizhdur.
C) Elektromanyetik disk frenlidir.
D) Asiri isinmaya karsi termik korumalidir.

5. Asagidakilerden hangisi vinglerde kullanilan fren ¢esitlerindendir?
A)  Tutma frenleri
B) Yiiriitme frenleri
C) Indirme frenleri
D) Kaldirma frenleri

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayiniz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETi-4

( AMAC )

Kaldirma sisteminin bakim ve onarimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

> Kaldirma sistemi ile ilgili dokiiman toplayarak sinifta sunum hazirlayimiz

4. VINCLERDE KALDIRMA SISTEMLERI

Vinglerin konstriiksiyonunda standart kaldirma makine elemanlart mevcuttur. Bu
elemanlarin se¢imi ve dizaym1 gerek DIN gerekse TS gore yapilmaktadir. Geri kalan
elemanlarda ise uygun hesaplama yontemleri izlenerek konstriiksiyon tamamlanir. Krenlerde
kullanilan belli bagli standart elemanlar asagida belirtilmistir. Bunlar:

Tel halatlar

Yiik tutma elemanlar1 (kanca ve bloklari, kepgeler)
Makaralar ve makara donanimlari (palangalar)
Tamburlar

Frenler

Tekerlek ve raylar

Kaldirma sistemi tamburlu halatli, hidrolik ve elektrikli olmak iizere siniflandirilabilir.
Bu tiir vingler yapilan igin agirligina ve isin niteligine gore degisir.

Kaldirma sistemi tamburlu halath tip kaldiricilar daha ¢ok kamyon tipi mobil ving ya
da lastikli veya paletli tip agir tasitlara monteli vinglerdir.

Hidrolik tip olanlar bum tipli vinglerde daha sik kullanilir.

Elektrikli olanlar ise okullarda, dokiimhanelerde (koprii ving), limanlarda (portal ving)
vb. vinglerde kullanilir.

Hidrolik sistem harig, halathh tambur ve elektrikli kaldirma sistemlerinde kullanilan
tiirlerinde frenleme bulundurulmalidir. Bu emniyet i¢in de gereklidir.

Bakim ve onarim yapilirken kullanilan vince gore belirlenmis islemler gerceklestirilir.
Bakim ve onarimda firetici firmalarinin tavsiyeleri dikkate alinmalidir.

Krenlerde kullanilan belli basli standart elemanlar1 inceleyelim:
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4.1. Tel Halatlar

Celik tel halatlar, krenlerde gekme ve kaldirma elemani olarak genis kullanim alanina
sahip halatlardir. Tel halatlar yiiksek mukavemetli (genellikle 1600 - 1800 N/mm?) celik
tellerden imal edilir. Tel ¢aplar1 0,-2 ila 2,4 mm olan ince teller, bir ¢ekirdek tel etrafinda bir
veya bir birka¢ katli olmak tizere helis seklinde sarilmasiyla kordonlar, kordonlarin bir 6z
etrafinda yine helis seklinde sarilmasiyla halat meydana gelir. Sekil 3.1°de tipik bir halatta,
0z, tel ve kordon gosterilmistir.

Sekil 4.1: Tel halati olusturan elemanlar

4.1.1. Tel Halatlarin Yapilar

Tel halati meydana getiren teller, TS 2162 normunda verilen sartlara sahip gelik
tellerdir. Genellikle soguk c¢ekilerek veya haddelenerek elde edilirler. Tellerin etrafina
sarildiklar1 6z elyaf bir lif veya celik tel olabilir. Her kordonun i¢inde ve halati meydana
getiren kordonlarin arasinda 6z bulunmaktadir. Halatin 6zii bitkisel elyaf 6z ise daha kolay
egilebilir ancak ¢aligma ortaminin sicakliginin yiiksek oldugu yerlerde celik 6zlii halatlar
kullanilmalidir.

Halatlarin kordonlarinda bulunan tellerin sarim sekline gore adlandirilir. Eger teller
kordon i¢inde ayni sarim agisina® sahip degilse bu tip kordonlara paralel sarimli kordon
denir. Bu kordonlarda teller ayni sarim adimina® sahiptir. Kullanilan tel caplar1 her katta
farklilik gosterir. Bu tip kordonlara sahip halatlardan bazilar1 Seale, Warrington halatidir.

Bir kordonu olusturan tellerin sarim agist her tabakada ayni ise bu kordona ¢apraz
sarumli kordon denir. Bu kordonlarda sarim adimi farkli oldugundan teller birbirini ¢apraz
keser. Bu kordonlar1 olusturan tellerin yiizey basinci yiiksektir. Standart halatlar bu tip
kordonlardan olusur.

' Sarim ag1s1 = Silindire sarilan dogrunun (telin) eksen ile yaptig1 agidur.
2 Sarim adimi = Silindirin bir ana dogrusu helis egrisini ard: sira kestigi iki nokta arasindaki

uzunluga denir.
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4.1.2. Halat Tipleri

Halatlar kordonlarin sarilis yonlerine gére ve kordonlari meydana getiren tellerin
diizenlenis sekline gore siniflandirilir. Kordonlart meydana getiren teller ile halati olusturan
kordonlarin sarilis yonleri harflerle temsil edilir. Kordonu meydana getiren teller saga
sariligli ise « Z », sola sariligh ise « S » harfleri ile gosterilir. Kordonlarin sarimi saga dogru
iSe « Z », sola dogru ise « S » harfleri ile gosterilir.

Eger halatlar meydana getiren kordonlarin sarimi ile kordonu meydana getiren tellerin
sarimi ayn1 yonde ise diiz sarimli, farkli yonde ise ¢apraz sarumli halat olarak adlandirilir
(Sekil 4. 2). Buna gore halatlar:

» Capraz sarimli halatlar
e (Capraz sag sarimli halat s/Z
e Capraz sol sarimli1 halatz/S

» Diiz sariml1 halatlar
e Diiz sag sarimli halat z/1Z
e Diiz sol sarimli halat s/S

seklinde siniflandirilir.

a) Capraz sag sarimh b) C:;praz sol sarimlt a) Diiz sag saniml b) Diiz sol sanmlt
halat (s/Z) hatat (z/S) halat (z/Z) halat (s/S)
Capraz sarimlt halat Diiz sarimls halat

Sekil 4.2: Halat sarim cesitleri

Kordonlarin i¢ diizenleri dikkate alindiginda halatlar paralel ve ¢apraz sarimli olarak
temelde ikiye ayrilir. Bu kordonlara ait sekiller, Sekil 4.2°de goriilmektedir.
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Sekil 4.3: Tel halatlarda kullamlan kordon ¢esitleri

Yukarida sayilan halatlarin disinda donmeyen halat diye isimlendirilen ve ¢ok sirali
kordonlu halatlar da mevcuttur. Bu halatlarin i¢ siralardaki kordonlar diiz sarilislt sol yonli,
dis siradaki kordonlar ise ¢apraz sarilish sag yonliidiir. Donmeyen diger bir halat tiirii ise
oval kordonlu halatlardir. Burada ise i¢ siradaki kordonlar diiz sarilish sol yonli, dis siradaki
kordonlar diiz sariligh sag yonlii olarak sarilir. Sekil 3.4’te donmeyen halatlara 6rnekler
goriilmektedir.

Sekil 4.4: Donmeyen halatlara érnekler

On gerilmesiz halat olarak adlandirilan halatlar ise imal edilme asamasinda helis
seklinde sarilmadan 6nce 6n gerilmeleri azaltmak i¢in deforme edilir. Boylece kordon i¢inde
helis seklinde sarildiklarinda donmeye yeltenmezler yani agilmazlar. Boylece daha uzun
Omiirli halat elde edilir ve daha kolay egilir.
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4.1.3. Tel Halatlarin Gosterimi

Tel halatlar TS 1918 normunda standartlastirilmis haldedir. Buna goére bir tel halatin
gdsterimi:

Halat 20 TS 1918/10 - LO CT 1570 s/Z

20 : Halat anma ¢ap1 [mm]

TS 1918/10 : Halatin kordon tipine gore bulundugu norm ve f0y numarasi
(6rnek olarak STANDARD halat {6y numarasi 10)

LO : Halatin 6z malzemesini belirtir (Ornek: Lif Ozlii)

CT : Halati meydana getiren tellerin 6zelligini gosterir (Ornek: Ciplak
Tel)

1570 : Halatin kopma mukavemetini belirtir (Ornek: 1570 N/mm?)

siZ : Halatin sarilis seklini gosterir (Ornek: capraz sag sariml1 halat)

4.1.4. Tel Halatlarin Hesap Esaslari

Lif 6zIi halat Celik 6zlii halat
Halat Tipi g k F g k f
kg/m.mm? kg/m.mm?

1x7 - - - 0,9000 | 0,7700
1x19 - - - 0,8300 0,8800 | 0,7600
1x37 - - - 0,8700 | 0,7500
6x7 0,9682 0,9000 | 0,4700 0,9181 0,8379 | 0,5452
8x7 1,0200 0,8700 | 0,4350 0,9427 0,7777 | 05742
6x19 Filler 0,9682 0,8600 | 0,5000 0,9181 0,8007 | 0,5800
8x19 Filler 1,0200 0,8400 | 0,4450 0,9427 0,7509 | 0,5874
6x19 Seale 0,9682 0,8600 | 0,4900 0,9181 0,8007 | 0,5684
8x19 Seale 1,0200 0,8400 | 0,4350 0,9427 0,7509 | 0,5742
6x19 Warrington 0,9682 0,8600 | 0,4900 0,9181 0,8007 | 0,5684
8x19 Warrington 1,0200 0,8400 | 0,4350 0,9427 0,7509 0,5742
6x36 Warrington Seale 0,9682 0,8400 | 0,5000 0,9181 0,7821 | 0,5800
8x36 Warrington Seale 1,0200 0,8200 | 0,4450 0,9427 0,7330 | 0,5874
6x35 Takviyeli Warrington 0,8400 | 0,4800 0,7821 | 0,5568
6x19 Standart 0,9682 0,8600 | 0,4550 0,9181 0,8007 | 0,5278
6x37 Standart 0,8250 | 0,4550 0,7681 | 0,5278
6x24 Standart 7 1if 6z. 0,9880 0,8700 | 0,4100 - - -

18x7 Dénmeyen 0,9373 0,7800 | 0,5200 0,9295 0,7579 | 0,5512
10x10 Dénmeyen 1,0300 0,8600 | 0,4400 0,9894 0,8329 | 0,5586
34x7 Dénmeyen 0,9373 0,7500 | 0,5300 0,9375 0,7427 | 0,5459

Tablo 4.1: Halat tipine gore metalik Kesit faktorii (f), yapim ¢arpam (k) ve agirhg (g)
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> Halatlarin mukavemet hesaplari gekme gerilmesine gore yapilir. Burada kopma
kuvveti degisik sekillerde ifade edilir. Halatin teorik kopma kuvveti (Fy); halatin
metalik kesit alani® ile anma mukavemet degerinin ¢arpimina esittir.

F=A,-c [N

> Halatin en kiigiik kopma kuvveti (Fpn); halatin teorik kopma kuvveti ile yapim
katsayisinin ¢arpimina esittir.

I:min = Ft : k [N]

> Halat yapim kaybi ise halatin deney kopma kuvveti ile ger¢ek kopma kuvveti
arasindaki orandir. Bu oran halat tipine gore Tablo 3.1’de TS 1918 normundan
verilmistir.

4.1.5. Halat Omriine Tesir Eden Etkenler

Halatlarin 6mriine tesir eden etkenler sekiz ana baslik altinda toplanabilir:
Isletme sartlari
Halat egilmesi*
Tel kopma mukavemeti: 1300 N/mm?den 1600 N/mmPye cikarildiginda bir miktar
artim goriliir.
Yiv sekli ve malzemesi: Telin yiizey basincini etkileyeceginden 6mre etkisi olur.
Halat yap tipi ve imalat sekli
Halatlarin yaglanmasi: TS 8153 normuna uygun yapilmalidir.
Korozyon: Etkisi ancak galvanizleme (¢inko ile kaplama) ile azaltilir.
Tel kalinhig: arttik¢a halatin 6mrii artar.

VVVVY VVYYVY

4.1.6. Tel Halatlarin Servisten Alinmasi

Kaldirma makinelerinde yapilmasi gereken en 6nemli kontrol halatlarin kontrolidiir.
Makinenin kullanimindaki ekonomi ve emniyetin saglanmasi tim yiikii tasiyan halat ve
baglantilarinin periyodik muayene ve bakimini gerektirir. Asinma, yorulma, korozyon,
biikiilme ve yanlis halat baglama gibi faktorler tel halatin kullanilabilir mriinii etkiler.

Gozle goriilebilen kopmus tel sayisi belli bir degere ulastiginda halat servisten
alimmalidir. Eger bir kordon kopmas1 goriiliirse hemen halat isletmeden alinir. Korozyon
tehlikesinde bulunan halatlarin ayrica i¢ yapilari da dikkate alinmalidir. DIN 15020
normunda verilen bir tel halati servisten almak i¢in kopmus tellerin sinir sayilar1 Tablo
4.2’de goriilmektedir.

* Halatin metalik kesit alan1: Halat: meydana getiren biitiin ince tellerin kesit alanin
toplamidir. A=SA;

* Halat egilmesi: Halatin dogru durumundan egri duruma ve tekrar dogru duruma ge¢mesidir.
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Tel halattaki Gozle Goriilen Kopmus Tel Adedi
tastyici tel Isletme Grubu Isletme Grubu
adedi® IE, ID, IC, IB, IA 2,3,4,5
n Capraz Halat Diiz Halat Capraz Halat Diiz Halat

6d° 30d 6d 30d 6d 30d 6d 30d
2 50 2 4 1 2 4 8 2 4
51-75 3 6 2 3 6 12 3 6
76 - 100 4 8 2 4 8 16 4 8
101-120 5 10 2 5 10 19 5 10
121 - 140 6 11 3 6 11 22 6 11
141 - 160 6 13 3 6 13 26 6 13
161 - 180 7 14 4 7 14 29 7 14
181 - 200 8 16 4 8 16 32 8 16
201 - 220 9 18 4 9 18 35 9 18
221 - 240 10 19 5 10 19 38 10 19
241 - 260 10 21 5 10 21 42 10 21
261 - 280 11 22 6 11 22 45 11 22
281 - 300 12 24 6 12 24 48 12 24

> 300 0,04 n 0,08 n 0,02n 0,04 n 0,08 n 0,16 n 0,04 n 0,08 n

Tablo 4.2: Tel halatlarin isletmeden alinma siirlar: (DIN 15020 normundan)

4.1.7. Tel Halat Capinin Hesabi

Tel halatin diger gerilme durumlari ihmal edildiginde sadece ¢ekme gerilmesine gore
zorlandig1 kabul edilir. Bu durumda tel halatin ¢ap1 S, halat ¢ekme kuvveti [N] ve ¢ halat
katsayisi [mm/VN] olmak iizere,

d = c-+/Sdir.

Halat katsayisinin degerleri DIN 15020 normunda tablo hélinde verilmistir.

4.1.8. Halat Ucu Tespiti

Halatlar kullanilirken uglar1 serbest halde birakilmaz ve tagiyici kisma tespit edilmesi
gerekir. Bunun i¢in uygulanan bes temel yontem vardir.

4.1.8.1. Ekleme Yontemi

Bu yontem sadece tecriibeli elemanlar tarafindan yapilmalidir. Eklenen kismin
uzunlugu halat ¢apinin en az 20 ila 25 kat1 olmalidir. Detayl1 bilgi DIN 83318 normunda
verilmistir (Sekil 4.5).

® d ile tel halatin anma ¢ap1 degerleri alinmalidir.
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Sekil 4.5: Ekleyerek halat ucunun tespiti

4.1.8.2. Tespit Civatalar1 Kullanma

Bu yontemde tespit civatalari TS 6207 normunda gosterildigi tarzda kullanilarak halat
ucu baglanir. Bu yontemin dogru ve yanlis uygulamalar1 Sekil 4.6’da gosterilmistir.

Dogru tespit civatasi kullanma

Yanlig tespit civatast kullanma

Sekil 4.6: Tespit civatalari ile halat ucu tespiti
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Cift yonlii tespit civatasi kullanarak yapilan halat tespiti Sekil 4.7°de gosterilmistir.

Sekil 4.7: Cift yonlii tespit civatasi uygulamasi

Sekil 4.8’de tespit civatalart kullanilarak halat ucu tespit islemi adim adim
gosterilmistir.

Ikinci tespit civatasinun tatbiki : ikinci crvata
halkaya miimkiin oldugunca yakin yerlestirilir.
Somunlar dénmeyecek derecede sikilir.

Sekil 4.8: Halat ucu tespit isleminin uygulanmasi
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4.1.8.3. Talurit Kovam

Halat ucunun kopmaya kars1 korunmasinda en iyi yéntemdir. Ozel preslerde basilarak
serbest u¢ tasiyan kisma tespit edilir. Sekil 4.9°da talurit kovan1 uygulamalarma 6rnekler
verilmistir.

Sekil 4.9: Talurit kovani ile halat ucu tespit sekilleri
4.1.8.4. Halat Kovam

Bu yontemde halat ucu kovan igine gegirildikten sonra tel uclari kanca seklinde egilir.
Arada kalan bogluga beyaz metal veya ¢inko dokiiliir. Bu tespit sekli ile ilgili detayl1 bilgi
DIN 83315 normunda verilmistir. Sekil 4.10°da ¢esitli halat kovanlari goriilmektedir.

Sekil 4.10: Halat kovam ¢esitleri

Sekil 4.11°de halat kovani ile halat ucunun tespit islemi adim adim gosterilmistir.

Sekil 4.11: Halat ucu tespitinde halat kovanin uygulamasi
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4.1.8.5. Kamah Kilit

Tutma gorevini bir kama cebi igine yerlestirilen kama tarafindan yapilmaktadir.
Kolayca ¢oziilebilir olmasi olumlu bir 6zelligidir. Ancak ilave gerilmeler olusturdugundan
halatin tagima kapasitesi azalir. Sekil 4.12°de kamali kilidin uygulanmasina ait sekiller

verilmistir.

150-225 mm

Sekil 4.12: Kamal kilit ile halat ucu tespit sekilleri

4.2. Makara Donanimlari

Makaralarin halatlarla birlikte ¢esitli sekillerde diizenlenerek yiikleri kaldirmak i¢in
kullanilmasina, makara donanimlar1 veya palangalar denir. Kullanilan makaralar, sabit ve
hareketli halat makaralar1 ve denk makaralaridir.

4.2.1. Makara Tipleri ve Verimler

Halat makaralarinin verimleri, tiplerine gore degismektedir. Sekil 4.13’te halat
makaralar1 gériilmektedir. Bu makaralar:

> Sabit makara: Mil ekseni yer degistirmeyen makaralardir. Uzerinde halatin sevkine
kilavuzluk eden veya saptirma igini yapan makaralardir.

» Hareketli makara: Mil ekseni yer degistirebilen makaralardir. Calisirken makara
hem doner hem de dogrusal hareket eder.

» Denk makarasi: Sabit makaralar grubundan olup ikiz palangalarin tertiplenmesinde
kullanilir. Yiikiin tasiyict halat kollarina esit dagilmasim saglayarak kiiclik halat

uzamalarini dengeler.
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Sabit makara

Hareketli makara

Tambura Tombura

IRl
*Q

Denkmakarasi

Sekil 4.13: Halat makaralari tipleri

Halatla tahrikte makara verimi, halatin egilmesi ve makaranin yatak siirtiinmesinden
olusan kayiplar ile ifade edilir. Sabit ve hareketli makara ile ilgili ifadeler Tablo 4.3te

gosterilmistir.
Ifadeler Sabit Makara Hareketli Makara

Halat gekme kuvveti S = Q/n Q/2.n
Tagtyici halat sayis1  z= 1 2
Cevrim orani 1= 1 2
Halat cekme hiz1 v, = v, i.Vvy
Cekilen halat boyu h= s ? i.S
Makara verimi n=

- kaymal1 yatakli 0,96 0,98

- rulmanli yatakli 0,98 0,99

eV, : yiik kaldirma hizi
e s : yiik kaldirma yiiksekligi

4.2.2. Palangalar

Tablo 4.3: Makaralar ile ilgili ifadeler

Palangalar kullanildiklar1 yere gore basit ve ikiz palanga olmak iizere iki tiptedir.
Palangalar biiyiik ¢evrim oranlar1 elde etmek iizere sabit ve hareketli makaralarin belli bir

diizende birlestirilmesi ile elde edilen makara diizenleridir.

4.2.3. Basit Palangalar

Bagimsiz olarak yalniz baslarina kaldirma islerinde kullanilabildikleri gibi ¢ogunlukla
ving veya oklu krenlerde kullanilir. Makaralara sarilan halatin bir ucu ya alt bloka (hareketli
makara grubuna) veya st bloka (sabit makara grubuna) tespit edilir. Alt blokta kanca gibi

yiik tutma elemanlar1 bulunur.

72



Basit palanga makaralarinda genellikle esit capli makaralar kullanilir. Ust ve alt blokta
sabit ve hareketli makaralarin eksenleri ayr1 ayri ortaktir. Makaralar1 ayni diizlemde olup
caplar farkli ve tekil pernolu olan palangalar da vardir. Ayni sayili makaralara sahip basit
palangalarin hesabinda, halatin hareketli makarada basladig1 kabul edilir. Sekil 4.14°te ii¢ ve
dort halat kollu {i¢ basit palanga 6rnegi verilmistir.
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z=3 z=3 z=4
Sekil 4.14: Uc ve dort halat kollu basit palangalar

Basit palanga verimi

Makara sayisi n ile gosterilirse tasiyici halat sayis1 (n+1) olur. Tasiyici halat sayis1 ~ z
=n+1 ile ifade edilir.
1 1-n
W= n
Kaymali yatakli makara verimi = 0,96 ve rulmanh yatakli makara verimi n = 0,98
alinarak palanga verimi bulunur.

4.2.4. ikiz Palangalar

Kren arabalarinda kullanilan ikiz palangalar yiiklerin kaldirilmas1 esnasinda basit
palangalarda goriilen yatay kayma hareketinin olmadigi palanga diizenleridir. Benzer iki
basit palanganin paralel baglanmasi ile meydana gelir. Iki serbest halat ucu iizerinde sag ve
sol yivler bulunan tambura iki taraftan sarilir. ikiz palangalarin sagladig: avantajlar:
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» Yiik ¢ok sayida halata boliindiigiinden tel halat makara ve tambur capi
kiiciiliir.
» Yik kaldirtlirken yatay hareket goriilmez.

» Halat tambura iki taraftan sarildigindan halat ¢ekmesinden olugan tambur
zorlanmalar1 yoktur.

> Ikiz palangalar tertiplenirken denk makarasindan faydalamilir. Yiik
kaldirilirken halatlar tambur baslarindan ortaya dogru sarilir. Simetriden

dolay1 tamburda eksenel kuvvet meydana gelmez.

Sekil 4.15°te 4 halat kollu ve 8 halat kollu ikiz palangalar gosterllmlstlr
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ikiz palanga verimi:

Sekil 4.15: ikiz palanga 6rnekleri

Basit palanganin verimi ile tasiyici halat kolu sayisinin yarisi olan ikiz palanganin verimi

aynidir. Tasiyict halat kolu sayis1 z° = z /2 alindiginda verim:

Basit ve ikiz palanga ile ilgili ifadeler Tablo 4.4’te gdsterilmistir.

Ifadeler Basit Palanga Ikiz Palanga
Halat gekme kuvveti S = Ql/z.mp Ql/z.mp
Tag1yici halat sayisi Z z/2
Cevrim orani 1= Z z/2
Halat gekme hizi v, = iv vy
Cekilen halat boyu h= i.s 9 i.s
Palanga verimi Np= . :l . 1-1 et 1-n*
'z 1-nq "7 1-7

Tablo 4.4: Palangalar ile ilgili ifadeler

oV, : ylik kaldirma hiz
e s : yiik kaldirma yiiksekligi

4.3. Yik Tutma Elemanlarn

Tasmacak veya kaldirilacak mal veya yiikiin cinsi, biiyiikliigii ile diger fiziksel ve
mekanik 6zellikler yiik tutma elemaninin tipini belirler. Parga veya dokme mal olarak ¢ok
degisik mal tipine uygun yiik tutma elemanlar1 da ¢ok cesitlidir.

4.3.1. Yiik Tutma Elemanlarmin Ozellikleri

Kullanilan yiik tutma elemanlarinin bazi 6zellikleri sunlardir:

Yiikler kisa zamanda kolaylikla tutulabilmeli ve serbest birakilabilmelidir.
Tutma islemi miimkiin oldugunca az personelle yapilabilmelidir.

Kopma ve ylik kaymalarina karsi yiikler emniyetle tutulmalidir.

Yiik tutma elemanlari taginan mala zarar vermemelidir.

Yk tutma elemanlar1 kolay kullanilabilir sekilde olmalidir.

Yik tutma elemanlari, kaldirma makinelerinin tasima kapasitesinden
maksimum faydalanmak i¢in hafif yapida yapilmalidir.

YVVVYVYYVY

4.3.2. Yiik Tutma Elemanlarinin Siniflandirilmasi

Kaldirma makinelerinde kullanilan yiik tutma elemanlari temelde sekiz smifta ele
alinir,
» Kanca ve kanca bloklari
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Hamut ve hamut bloklari

Baglama halat1 ve zincirleri (sapanlar)
Tasima kovalar1 ve kepgeler

Travers, aks ve mengene

Kiskaglar ve kavrayicilar
Elektro-magnetler

Vakumlu tastyicilar

VVVYVVY

4.3.3. Kanca ve Kanca Bloklar

Yiik kancalari, basit yiik tutma elemanlarindan olup kancanin sekline gore
isimlendirilir. Kancalar, kanca bloklarinda saftlarinin tipine uygun olarak, uzun saftli ve kisa
saftli kancalar olarak yer alir. Kaldirma makinelerinden kullanilan kancalar:

> Basit kancalar
» Cift agizli kancalar
> Lamelli kancalar

4.3.3.1. Basit Kancalar

Basit kancalar, yiikiin kolayca asilmasina imkan veren kancalardir. Halat ucuna
baglanmalarinda kendi ekseni etrafinda donme serbestisi taninmalidir. Kancalar kalipta veya
serbest olarak doviilerek DIN 15400 normunda yazilan malzemelerinden imal edilir. Sicak
dévme igleminden sonra gerilme giderme tavlamasi yapilmalidir.

Kanca malzemeleri DIN 15400 normunda harfler (M, P, S, T, V) ile sembolize
edilmistir ve kullanilan ¢elikler DIN 17102 ve DIN 17103 normunda tanimlanmistir. Tablo
3.5 ve 3.6°da kanca capima uygun malzemelerin se¢imi goriilmektedir. Eski ve yeni kanca
malzemelerinin mukayesesi asagida verilmistir.
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DIN 15400°de

verilen malzeme sinifi

DIN 17135’e gore

DIN 17102 ve
DIN 17103 e gore

M

A St41

St E 285

)

A St 42

St E 355

Kanca DIN 17102 ve DIN 17103

DIN 17102, DIN 17103 ve DIN 17200

Nu. M

P S

T \'

1.6 StE 285

StE 355

StE 420
34CrMo4

100 StE 355

StE 420

StE 500 34CrMo4
34 CrMo4

34CrNiMo6

34CrMo4

34CrNiMo4 34CrNiMo8

Tablo 4.5: Kanca malzemelerinin siniflandirilmasi
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Kanca sisletme Grubu FiKanca
Malzemesi Malzemesi
M Leichterer Betrieb als nach Trieb- 1Bm 1Am 2, 3n 4y 5m M
R i+l AT T NP PR B I e
s werden. 1Bm | 1An | 2m 3m 4, 50 - - s
T 1B 1An 2 3 4 - - - - T
v 1By 1Am 2m 3, 4 - - - - - v
Lasthaken - e - Lasthaken
Kanca Kaldirma yiikii kg Kanca
Num%roag ! 320 250 200 160 125 100 - - - - }\(I)%%larm
010 500 400 320 250 200 160 125 100 - - 010
012 630 500 400 320 250 200 160 125 100 - 012
020 1000(, 800 630 500 400 320 250 200 160 125 020
026 1250 1000 800 630 500 400 320 250 200 160 025
04 2000| 1600| 1250{ 1000 800 630 500 400 320 250 04
05 2500| 2000) 1600 1250 1000 800 630 500 400 320 05
o8 4000, 3200| 2500 2000 1600 1250 1000 800 630 500 o8
1 5000| 4000| 3200| 2500| 2000| 1600| 1250| 1000 800 630 1
1.6 8000| 6300 5000| 4000| 3200| 2500, 2000| 1600| 1250| 1000 1.6
25 12500 10000| 8000| 6300 5000| 4000| 3200{ 2500| 2000| 1600 25
4 20000| 16000| 12500( 10000 8000 6300 5000 4000 3200 2500 4
5 25000| 20000 16000 12500 10000 8000 6300 5000 4000 3200 5
6 32000 25000| 20000| 16000| 12500| 10000| B8000| 6300 5000[ 4000 6
8 40000| 32000| 25000| 20000| 16000 12500| 10000| 8000| 6300| 5000 8
10 50000 40000 32000 25000| 20000| 16000| 12500 10000 8000 6300 10
I 12 63000| 50000| 40000 32000 25000 20000 16000 12500 10000 8000 12
16 80000 63000 | 500007 40000| 32000 25000| 20000| 16000| 12500 10000 16
20 100000 | 80000 | 63000 50000 40000| 32000| 25000] 20000| 16000| 12500 20
25 125000100000 B0000| 63000| 50000| 40000| 32000 25000 20000| 16000 25
32 160000 | 125000 | 100000 | 80000| 63000| 50000 40000 32000 25000| 20000 32
40 200000 | 160000 | 125000 | 100000 | 80000 | 63000 50000 40000 32000| 25000 40
50 250000 | 200000 (160000 [ 125000 (100000 | 80000 | 63000| 50000 40000 32000 50
63 320000 | 250 000 | 200000 | 160000 | 125000 | 100000 [ 8000DO| 63000| 50000 40000 83
80 400000 | 320000 | 250000 | 200000 | 160000 | 125000 [100000 | BOO0O | 63000| 50000 80
100 500000 400 000 320000 | 250 000 | 200000 | 160000 { 125000 | 100000 | 80000 | 63000 100
125 - |500000 |400000 | 320000 | 250 000 | 200000 [ 160000 | 125000 | 100000 | BO 00O 125
160 - - 500 000 | 400 000 | 320 000 | 250 000 [200 000 | 160 000 | 125 000 | 100000 160
200 - - - 500 000 | 400 000 | 320 000 [ 250000 | 200000 { 160 000 | 125000 200
250 - - - - 500 000 | 400 000 | 320 000 | 250000 { 200 000 | 160 000 250

Tablo 4.6: isletme grubu ve kaldirilan yiike gore kanca segimi
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Kanca Sekil 4.16°da goriildiigli gibi saft kismu ile egrisel kanca kismindan olusur.
Saft kismina ¢ogunlukla yuvarlak veya metrik vida acilir. Basit kanca sicaga maruz ortamda
kullanilacaksa ¢ekme mukavemeti 50 ... 80 N/mm2 olan DIN 17155°te belirtilen yiiksek
mukavemetli ¢elikten imal edilmelidir. Kanca blokunda kancalar bir traverse kanca somunu
ile asilir. Centik etkisini azaltmak i¢in yuvarlak profilli vida seklinin kullanilmasi tavsiye
edilir.

A-B Kesiti

C-D Kesiti

Sekil 4.16: Basit kanca

Basit kanca ve konstriiksiyonu standart hale getirilmistir. Motor ve el ile ¢alistirilan
kaldirma makineleri i¢in yiik kancasi DIN 15401 normundan se¢ilir. Norm kancada 0,063 ila
320 tona kadar normal yiikler igin verilmistir. Bunlardan bagka DIN 7540, DIN 7541
normundan ve TS 2340/4 normunda, yiik zincirleri i¢in gozlii kancalar kullanilir. Gozlii
kanca, hafif yiik kancalarindan olup zincire baglanmak tizere kullanilir. Kargo tagimasinda
kullanilan kancalar DIN 82017°de ve TS 2340/7°de verilmistir. Ozel kanca olarak da bu
anilan kancalar, hafif yiik liman ve gemi ving ve krenlerinde kullanilan kancalardir. Kancada
bulunan engel ile kanca burnunun gemi ambarina takilmasi dnlenir.

Emniyetli kancalarda, yiikiin kanca agzindan sigramasi bir engel yardimiyla 6nlenir.
Yik takilirken mandal geriye g¢ekilir. Birakildiginda yay ile kanca agzina dogru itilerek
kilitlenir. Boylece sapanlarin riizgarli havada sallanmasi veya dengesiz yiiklemeyle kancadan
kurtulmasi 6nlenir.

» Basit kancalarin hesap esaslari

Basit kancalarin hesabin ii¢ kisimda incelemek gerekir. ilk olarak kanca saft kisminda
bulunan vidali kistm, daha sonra kancanm egri kisminda bulunan iki tehlikeli kesitin
mukavemet kontrol hesaplar1 yapilir.
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» Kanca saftimin kontrolii

Kanca safti yikklemeye uygun olarak ¢ekmeye zorlanir. Saftin en tehlikeli kesiti ise dis
dibi kesitidir. Burasi ¢cekme gerilmesine gore kontrol edilmelidir. Ayrica vidali kisimda, vida
yiizey basinci hesaplanip vida uzunlugu tespit edilir.

Rd 64 I
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Sekil 4.17a: Kancanin saft kismu ve kritik kesitler (Basit Kanca DIN 15401 — RFN — 20 —-M)
4.3.3.2.Cift Ag1zh Kancalar

Biiyiik yiik degerleri icin ¢ift agizli kancalar tercih edilir. Bu tip kancalarda
zorlanmalar yiik askisinin simetrik olmasindan dolayi, basit kancalardan daha uygundur. Cift
agizli kancalar 0,5 ila 500 ton arasindaki yiikleri kaldirir. DIN 15402 normunda verilen ¢ift
agizli kanca Sekil 4.17a’da gosterilmistir. Kanca, saft kismu ile egrisel kanca kismindan
olusur. Saft kismina ¢ogunlukla yuvarlak veya metrik vida agilir.
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A-B Kesiti
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|
|
’ C-~D Kesiti
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Sekil 4.17b: Cift agizh kanca

» Cift agizh kancamin hesap esaslari

Cift agizli kanca hesabi, basit kancanin hesabinda yer alan kabuller ile yapilir. Benzer
sekilde vidali kismin hesabi ve tehlikeli kesitlerin mukavemet hesaplart yapilir. Buradaki
hesaplarda kanca egriligi ihmal edilerek yaklagik hesap yontemi uygulanir.

» Kanca saftimin kontrolii

Basit kancanin hesap esaslar1 ¢ift agizli kanca i¢in de gegerlidir. Buna gore kanca
saftinin cekme gerilmesine ve vida yiizey basincina gore kontrolii yapilir.

» Kancanin egri kisminin hesabi

Sekil 4.18: Cift agizh kancada kuvvet durumu (Cift Agizli Kanca DIN 15402 - RF - 20 —M)
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Kancanin egri kismm bilesik mukavemete gore kontrol edilir. Yaklagik hesap
yonteminde kritik iki kesit ayr1 ayr1 ele alinarak kontroller yapilir. Yiikiin kancaya sapanla
asildig1 diisiiniilerek Sekil 4.18°de verilen kuvvet durumu gbz 6niine alinir.

> Kanca bloklar:

Kanca, bir kanca takimi veya bloku yardimiyla bir palanga takimina baglanir.
Palangadaki tastyici halat kolu sayisi ile blokta bulunan makara sayisi bulunur. Eger kanca
dogrudan halata baglanacaksa halatin gevsemesini 6nlemek ve bosalan kancanin yukari
cekilmesini saglamak i¢in daima ilave bir agirlik baglanir. Bu agirliklar galistirildiklar
yerlerde ambar kapaklarina ve benzeri yerlere takilmamasi i¢in oval sekilde yapilir. Ayrica
agirlik ile kanca arasinda yeterince uzun bir zincir, kancaya hareket serbestisi kazandirmak
i¢in takilir.

Kanca bloklar1 kullanilan kanca saftina bagl olarak ti¢ gruba ayrilir:

e Uzun saftli kanca bloku
o Kisa saftli kanca bloku
e Modern kanca bloku

Uzun safth kanca blokunda, makaralar kanca traversinde kancanin her iki yanindadir.
Bu kanca blokunda sadece bir tek tasiyici travers vardir. Bu nedenle kisa saftli bloktan daha
genistir ancak blok yiiksekligi daha azdir. Kanca tambura daha iyi yaklastigindan kaldirma
yiiksekliginden daha iyi faydalanilir. Kanca burnunun makara kutusuna degmemesi i¢in saft
kismi1 uzatilmistir.

Uzun safth kanca blokunda, traversin yan kisimlarinda makaralar yataklanmis; orta
kisminda da uzun safth kanca asilmistir. Uzun safth kanca blokunda bulunan elemanlar:

Uzun saftli kanca (basit veya ¢ift agizli kanca) DIN 15401, DIN 15402
Makaralar ve bur¢lar DIN 15062

Travers DIN 15412

Bilyeli eksenel yatak

Kanca somunu DIN 15413

Koruma kutusu

Aks tutucusu DIN 15069

Yiik kanca Nu.10 i¢in C tipi traversin gosterimi :

Travers DIN 15412 -C-10-P

Rd 50 x 6 yuvarlak vidali yiik kanca somunu gosterimi :

Yiik kanca somunu Rd 50 x 6 DIN 15413

Delik agikligi f=75 mm ve genisligi g = 25 mm olan emniyet parcasi gosterimi
Emniyet parcast DIN 15414 - 75 x 25

Aks ¢ap1 140 mm i¢in ara halkanin gosterimi :

Ara halka DIN 15069 - 140 - KU

Genisligi 1 =40 mm ve kalinlig1 b = 10 mm olan aks tutucusunun gosterimi:
Aks tutucusu 40 x 10 DIN 15058
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Kisa safth kanca blokunda makaralar, pernonun iizerine yan yana yataklanmistir. Bu
nedenle dar bir konstriiksiyon elde edilir. Altta ise kisa safthi kancay1 tasiyan bir travers
bulunur, bu da blokun yiiksekligini artirir.

Modern kanca blokunun konstriiksiyonunda her iki konstriiksiyon birlestirilmis ve
norm hale getirilmistir. iki makarali kanca bloku DIN 15408, dort makarali kanca bloku DIN
15409°da verilmistir. Kanca bloku, uzun saftli kanca blokunun yiiksekliginde ve genisliginde
olup kisa safth kanca takilmustir. Boylece blok tipleri azaltilmis ve seri fabrikasyonla
ekonomi saglanmistir. Sekil 4.19'da modern kanca bloklar1 gosterilmistir.

Bu kanca blokunda, makaralar ile kanca ayri ayri yataklanir. Blokun st kisminda
sadece makaralarin iizerinde dondiigii makara pernosu ve alt kisminda da kanca traversi
vardir. Kisa saftli kanca blokunun elemanlari uzun saftli kanca ile ayn1 olmakla birlikte ilave
makara pernosu bulunur.

Sekil 4.19: Modern kanca bloklan

Makaral kanca bloku

Sekil 4. 20°de ti¢ tip kanca bloku sematik olarak bir arada gosterilmistir. Burada kanca
bloklarinin genislik ve yiikseklikleri mukayese edilmistir.
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Sekil 4.20: Kanca bloklarimn mukayesesi

Her ii¢ kanca blokunda da bos kancanin agirlik merkezi kanca bloku orta ekseninden
disarida olabileceginden kanca traversi hafif egik durmaktadir. Bu nedenle kancanin serbest
donmesi zorlasir. Bu durumu gidermek igin kanca eksenel bilyeli yatak ile traverse
yataklanir.

Kancanin somuna baglanmasi

Kanca saftinin vidali kismina takilan somun genellikle yuvarlak yapilmakta, 6zel
anahtar ile somun sikigtirilmaktadir. Somunlarin bazilar1 rulmanli yatagi korumak i¢in alt
kismi etekli olmaktadir. Kanca somunlart DIN 15413 normunda verilmistir. Rulmanli yatagi
korumak i¢in travers iizerine silindirik bir sac parcasi kaynak edilebilir.

Kanca saft lizerindeki somunun, eksenel rulmanlh yatak iizerinde dénme hareketleri
yaparken ¢6ziilmemesi i¢in somun ve saftin birbirleri ile tespit edilmesi gerekir. Bunun igin
cesitli tespit diizenleri vardir.

Tespit diizenlerinden birisi, somun ve kanca saftinin tepe kismi birlikte (montaj
halinde) yarilarak bu yariga tutucu bir plaka vidalamaktir. Bu is i¢in kullanilan tutucu saclar
DIN 15414 normundan segilir. Kiigiik yiikler tagiyan kanca bloklarinda tercih edilen diger bir
yontem ise kanca saft1 ile somunu tek bir civata ile birlesme sinirinda tespit etmektir.

4.4, Halat Tamburlari

Halat tamburlar yiikiin kaldirilmas1 sirasinda ¢ekme halatinin sarilmasina yarayan
kaldirma elemanidir. Iki yaninda flanslar bulunan silindirik halat tamburlar1 yivsiz veya yivli
olarak yapilir. Tamburlar kir dokiim, ¢elik dokiim veya kaynakli olarak ¢elik saclardan imal
edilir (Resim 4.1).
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Resim 4.1: Halat Tamburu
4.4.1.Yivli Tamburlar

Yivli tamburlarda vida seklinde helis yivler bulunur. Yapisina gore tek yivli veya gift
yivli olarak yapilir. Cift yivli olan tamburlarda helis yonleri birbirini aksi olacak sekilde
tertiplenir. Tamburda bulunan bu yivler, halatin diizgiin sarilmasini ve halatin korunmasini
saglar. Halat tek sira halinde sarilmaktadir.

Basit palangali sistemlerde tek yivli tamburlar kullanilir ve yivler sag veya sol yonlii
olacak sekilde boydan boya islenir. ikiz palangali sistemlerde ¢ift yivli tamburlara kullanilir
ve tamburlarin yarisina kadar sag ve diger yarisina kadar sol yiv agilmistir. Sekil 4.21°de
goriilen yivli dokiim tambura ait ana boyutlar asagida verilmistir.

Sekil 4.21: Dokiim tambur

4.4.2. Halat Tamburlarimin Yapimi

Dokiim tamburlar GG 18 malzemesinden imal edilir. Pahali olmast ve dokiim
tekniginden kaynaklanan zorluklar nedeniyle demir dokim tamburlarin cidar
kalinliklarindan daha kiiglik cidar kalinliklar1 verilir. Bu nedenle celik dokiim yontemi sik
kullanilmaz.
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Kaynakli konstriiksiyon ile yapilan halat tamburlari ise biiyiik caplarda biiyiik agirlik
tasarrufu sagladigi icin ekonomiktir. Silindir saclarin bir merdane tizerinde kivrilarak boyuna
bir dikis ile birlestirilmesi ile imal edilir.

4.4.3. Tambura Halat U¢larinin Baglanmasi

Tambur flanglarinin yanal halat kuvvetleri etkisinde ve halatlarin tambura emniyetli
bir sekilde baglanabilmesi i¢in yeterli sayida yiiksiiz halat sarimlar1 yardimiyla asiri
zorlanmalardan korunur. Bunun icin 2 veya 3 yedek halat sarimi yeterlidir. Halat tambura
civatalanan bir kama ile veya konik bir kama ile tespit edilir. Boylece halatin gerektiginde
kolayca degistirilmesi saglanir. Sekil 4.22°de degisik halat tespit sekilleri gosterilmistir.

SSSS
)
>

Sekil 4.22: Halat tespit sekilleri

4.4.4. Tambur Askis1 ve Dislisi

Halat tamburlar sabit bir aks iizerinde yataklandirilir. Mil sadece egilme gerilmesine
maruz kalir. Tambur dislisi de tambur gévdesine merkezlenerek civata ile baglanir. Donme
momentini emniyetli bir sekilde aktarabilmesi i¢in civata baglantis1 Sekil 4.23’te oldugu gibi
kesme bilezikleri kullanilir.

- ol o —

Sekil 4.23: Tambur dislisinin tespiti
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Yiv profili DIN 15061 - s x d
i X Detay1

25

Sekil 4.24: Tambur yivi

Halat ¢cap1 |Yiv y.capi | Hatve D 2 [[Halat capr |Yivy.capr | Hatve D 2
£dmm r, mm smm | Hmm | r,mm || £d mm r, mm smm | hmm | r,mm
3 1,6 4 1,2 31 17 35 12,0
4 2,2 5 15 32 36
5 2,7 6 19 33 18 37 12,5
6 3,2 7 2,3 0,5 34 38 13,0 1,3
7 3,7 8 2,7 35 19 39 13,5
8 4,2 9,5 3,0 36 40
9 4,8 10,5 3,5 37 20 41 14,0
10 53 11,5 4,0 38 42 14,5
11 6,0 13 4,5 39 21 44 15,0
12 6,5 14 40
13 7,0 15 50 41 22 45 15,5 1,6
14 7,5 16 55 42 23 47 16,0
15 8,0 17 6,0 43 48 16,5
16 8,5 18 44 24 49
17 9,0 19 6,5 45 50 17,0
18 9,5 20 7,0 0,8 46 25 52 17,5
19 10,0 21 7,5 47 53 18,0
20 10,5 22 48 26 54
21 11,0 24 8,0 49 55 18,5 2,0
22 12,0 25 8,5 50 27 56 19,0
23 12,5 26 9,0 52 28 58 19,5
24 13,0 27 54 29 60 21,0
25 13,5 28 9,5 56 30 63 2,5
26 14,0 29 10,0 58 31 65 22,0
27 15,0 30 10,5 60 32 67 22,5 3,0
28 31
29 16.0 33 11,0 P Halatin yivden ¢ikmamasi igin h = 0,375 - d
30 34 11,5 1.3 |Pr,degerih =04 - d kadar

Tablo 4.7: Tamburlarin yiv profilleri (DIN 15061°den)
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4.4.5. Tambur Boyu

»  Tam kaldirma halinde tambura iki taraftan sarilan halatin uzunlugu:

2-L=2-i -h

> Burada i, , halatl ikiz palanganin tahvil orani, h ise kaldirma yiiksekligidir.
Tamburun boyu, iizerine sarilan halatin uzunluguna baghdir. 2L boyundaki bir
halat’ D ¢apli tambura 2n sarim sayisi ile sarilacagina gore

2n 2L di
=——dir.
n-D

Buna ilaveten yiikiin en alt durumunda halat ucu baglantisinin emniyetli olmasi igin 2
ila 3 arasinda fazla sarim alinir. Bu durumda toplam sarim sayist,

2L
2n =——+ (2 + 3) tiir.
n-D

Tambur uzunlugu toplam sarim sayisinin s yiv adim ile ¢arpilmast ve buna kanca
blokunun e genisliginin eklenmesi ile bulunur.
L, =2n-s+e

4.4.6. Cidar Kalinh@

Tamburda olusan zorlanmalara kars1 tambur cidarinin yeterince kalin olmasi gerekir.
Bu zorlanmalar, donme momentinin yarattigi burulma, bosalan halatin ¢ekmesiyle olusan
egilme, halat sarimi sonucunda tamburun daralmasiyla olusan basma ve egilmedir. Bu
zorlanmalara gore halatin sarilma yerinde yapilacak hesaplamalar:

Basma gerilmesi:

S
c, :O.S-E

Egilme gerilmesi: 6, = 0.96-8-%/ﬁ

GG 18 malzemesinden yapilan dokim tamburlarin cen degeri 20 ila 25 N/mm?
arasinda almabilir. Fe 37 celiginden kaynakli konstriiksiyon olarak yapilan tamburlar i¢in
Gem degeri 50 N/mm? alimir. Hafif isletme sartlarinda % 25 daha fazla, agir isletme
sartlarinda ise % 20 daha diigiik degerler alinmalidir.

Dokiim tamburlarin cidar kalinlig1 genellikle halat ¢cap1 kadar alinir.

" Cift yivli tambur kullanildi§inda halatin sag ve sol yivlere esit miktarda sarilacagindan

hesaplarda ¢ift sarim sayisi (2n) i¢in sarilacak halat boyu da 2L olarak alinmigtir.
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h=d
Kaynakla imal edilmig tamburlarda islenmemis tambur borusunun kalinligi, x iglenme
pay1 olmak {izere

d
k= (h + E) —a+ X ’dir. Burada h cidar kalinlig1 0,6 d kadar alinabilir. x degeri ise

tambur ¢apina bagli olarak Tablo 4.8”de verilmistir.

Tambur capt D[mm] <500 500 - 1000 1000 — 1500
islenme payr x [mm] 2 3 4

Tablo 4.8: X islenme degerleri

4.4.7. Tambur Flanslar:

Halat tamburlarinin her iki tarafina flang konulmalidir. Bu flanglarin yiikseklikleri en
iist halat katindan 1,5 d kadar fazla olmalidir. Boylece halatin tambur digina kaymasi onlenir.
Dokiim tamburlarda flang kalinligi, tambur cidar kalinligi kadar alinabilir.

w=h

Kaynakli tambur konstriiksiyonlarinda ise sacdan kesilen flang, halatin yan ¢ekimi
nedeniyle levha olarak egilmeye zorlanmasini giderici olmalidir. Flangin egilme gerilmesi,
dikkate alinmalidir.

4.4.8. Halat Kilavuzu

Celik halatin tambura diizgiin sarilmasi i¢in tambur yivlerinde somun gibi ¢alisan
elemana denir. Tamburun ve halatin zarar gérmemesi icin kiiresel grafit sfero dokiim
malzemeden imal edilmelidir. Halat kilavuzu i¢indeki yay tambura sarilan halatin sikistirilip
gevsemesini saglar.

Halat kilavuzu halat1 ya da tamburu sokmeden degistirebilecek sekilde yapilmalidir
(Resim 4.2).

Resim 4.2: Halat kilavuzu
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_(UYGULAMA FAALIYETI

e

Kaldirma sisteminin bakim ve onarimini yapiniz.

Islem Basamaklar

Oneriler

VvV VYV V 'V

Tel halatlarin  hesaplamalarini
yapiniz.

Halat1 servisten alirken gerekli
kontrolleri yapiniz.

Elinizdeki makaralarin
kontrollerini yapiniz.

Kancalarin kontrollerini yapiniz.
Tamburlarin kontrollerini
yapiniz.

\ 274

Y

VVVVVVVVVVVYVYVYY

Guvenli galisiniz.

Halatlarin teorik kopma kuvvetini hesaplayiniz.
Ft = Am *Op [N

Halatlarin Kopma kuvvetini hesaplayiniz.
Fmin = Ft -k [N]

Halatlarin gerekli muayene ve bakimimi yapiniz.

Makaralar sokiiniiz.

Makaralar1 kontrol ediniz.

Makaralar yerine takiniz.

Kancanin tipini 6greniniz.

Kancay1 yerinden sokiiniiz.

Kancanin kontrollerini yapiniz.

Kancanin teknik degerleri ile karsilastiriniz.

Kancay1 yerine takiniz.

Tamburun tipini 6greniniz.

Tamburu yerinden sokiiniiz.

Tamburun kontrollerini yapiniz.

Tamburun teknik degerler ile karsilastiriniz.

Tamburu yerine takiniz.
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KONTROL LiSTESI

Asagida goriildiigii gibi ¢ift yonlii tespit civatasi kullanilarak yapilan halatin tespitini
yapiniz.
Adim 1

[k tespit civatasinin tatbiki : ilk civata kor ug
tarafina tavsiye edilen momentle sikilarak takilir

Ikinci tespit civatasinn tatbiki : ikinci civata
lkaya miimkiin oldugunca yakin yerlestrilir.
’;m‘zuar dén: kg:;‘ =4 s:l{:hrq arasina esit araliklarla dier civatalar yerlegtirilir

Diger civatalarin tatbiki : ilk iki tespit civatasin

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadigimiz beceriler i¢cin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olgiitleri Evet | Haymr

1. s giivenligi kurallarina uydunuz mu?

2. Kullanacaginiz takimlar1 hazirladiniz m1?

3. Halat sarim seklini ve yoniinii kontrol ettiniz mi?

4, Halatimizin TSE normunu buldunuz mu?

5. Halatin periyodik muayenelerini yaptiniz m1?

6. Halatinizin ucuna yapacaginiz ise gore ug taktiniz mi?

7. Palanganizin tipini tespit ettiniz mi?

8. Palanga makaralarini kontrol ettiniz mi?

9. Ise uygun kanca secimi yaptiniz mi1?

10.  Kanca saftin1 kontroliinii yaptiniz mi?

11. Kanca saft somununu 6zel anahtar ile siktiniz mi1?

12.  Tambura halat u¢larini emniyetli bir sekilde bagladiniz m?

13. Halat tambur ve aski elemanlarinin bakim ve kontrollerini
yaptiniz mi?

14.  Uygun takim kullandiniz m1?

15.  Temiz ve diizenli ¢aligtiniz m1?

16.  Son kontrolleri (baglantilar, birlestirme elemanlar1 vb.)
yaptiniz mi?

17.  Uygulamay verilen saatte yaptiniz mi1?

DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarimizi bir daha gozden gegiriniz.
Kendinizi yeterli gérmiiyorsaniz Ogrenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitiin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye geginiz.

91



AOLCME VE DEGERLENDIRME #

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi krenlerde kullanilan belli bagh elemanlardan degildir?
A)  Tel halatlar
B)  Makine tertibatlar1 (palangalar)
C)  Talurit kovanlar
D) Tekerlek ve raylar

2. Asagidakilerden hangisi halat 6mriine etki eden faktorlerdendir?
A) Halat egilmesi
B) Tel boyu
C) Tel kalinhigt
D) Halatin yaglanmasi

3. Halatlarda 18x7 gibi rakamlar neyi ifade eder?
A)  Demet sayisi x tel sayisi
B)  Cap x tel sayisi
C) Demet sayisi x ¢ap
D) Higbiri

4. Asagidakilerden hangisi halatlarda kullanilan makara tiplerinden degildir?
A)  Sabit makaralar
B)  Hareketli makaralar
C) Denk makaralar
D)  Stok makaralar

5. Asagidakilerden hangisi halat ucu tespitinde kullanilan elemanlardan degildir?
A)  Merkezleme civatasi
B)  Talurit kovani
C)  Tespit civatasi
D) Kamali kilit

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtartyla karsilastirrmiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlaymiz.
Cevaplarimizin tiimil dogru ise bir sonraki 6grenme faaliyetine geginiz.
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OGRENME FAALIYETIi-5

(AMAC )

Ving arabasinin periyodik bakimini ve onarimini yapabileceksiniz.

(ARASTIRMA )

> Arabal1 vinglerin oldugu isletmeleri ziyaret ederek teknik dokiimanlar1 toplayip
smifta arkadaslarinizla birlikte ving arabalarinin bakimlar: ile ilgili sunum

hazirlayiniz.

5. VINCLERIN PERIYODIK BAKIMI

5.1. Prosediir ve Onlemler

Tel halatlar 6miirlerinin uzun olmasi, verimli ¢alismalar1 ve is emniyeti acisindan

dikkatli kullanim ve bakim gerektirir. Bu nedenle asagidaki hususlara dikkat etmek gerekir:

YVVVY

YV VYV

YVVVYYYVY

Dogru halat kullanildigindan emin olunuz.
Ureticinin kontrol ile ilgili talimatlarina uyulmalidir.
Halati agir1 yiiklemeyiniz.
Halatta agirn gerilmeler olabilecegi i¢in ani yiikleme yapmayiniz. Halatta hicbir
bosluk olmadigindan emin olmak i¢in yiiklemeye baslarken giicii diiz ve dengeli
olarak veriniz ve halat1 yavas olarak kaldiriniz.
Soguk havalarda ani yliklemelerden kagininiz.
Donmus halatlar1 kullanmayiniz.
Asagidaki durumlarda 6zel 6nlem aliniz ve/veya daha mukavim halat kullaniniz.
e Tam yiik bilinmiyorsa
e Ani yiikleme durumu var ise
e Agir calisma durumu var ise
e (Calisanlar icin tehlike var ise
Halat keskin kenarlardan yastik veya kilavuzlar ile korunmalidir.
Halati yiiklerin altindan ¢ekmekten ve engeller iizerinde siiriiklemekten kagininiz.
Halat1 yiiksekten diislirmeyiniz.
Yiikleri halat tizerinden yuvarlamayiniz.
Kullanilmayan halatlar1 kuru ve temiz bir yerde depolayiniz.
Kesilmis biikiilmiis ve ezilmis halatlar1 asla kullanmayniz.
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VV VVVVVVVYV Y VVVYVY

Gevsek halatlardaki ilmiklerin ¢ekilip sikilarak biikiilmesinden kagininiz. Tel halatta
biikiilme olunca hasar kalict olmaktadir. Biikiilme ne kadar iyi diizenlenirse
diizenlensin daima zay1f bir nokta olusacaktir.

Tambur ve kasnaklarin dogru ¢apta oldugundan emin olunuz.

Ters egilmelerden kagininiz.

Hatali kilavuz ve rulmanlar1 tamir ediniz veya degistiriniz.

Kasnaklarin sirali oldugundan emin olunuz ve kasnak - halat arsindaki girig agisinin
dogru oldugundan emin olunuz.

Derince asinmis ve c¢izilmis yivlere ve/veya catlak kirtk gdvdeye, asinmis hasarli
yataklara sahip kasnaklar1 degistiriniz.

Hatali kavramlar1 degistiriniz.

Anormal halat titresimini kontrol ediniz.

Halatin tambur iizerine diizgiin sarildigindan emin olunuz.

Tambura gereginden fazla miktarda halat sarmayiniz.

Halatin ¢apraz sarilip st iiste binmesine engel olunuz.

Halat u¢larinin dogru baglandigindan emin olunuz.

Halatin kasnaklara dolanmasini 6nleyiniz.

Yeni tel halatlarin tam yiik ve hizda ¢alismadan 6nce bir alisma siiresi gerektirdigini
unutmayiniz.

Uretici firma tavsiyesine gore halat1 diizenli olarak yaglayimiz.

Yerel asinma igin kontrol yapilmalidir. Bir noktadaki yerel asinma siradan olabilir
ve bunun sebebi belirlenip bu durum 6nlenmelidir. Tambur sonunda sarili halatin
uygun bir kisminin kesilip tekrar sarilmasi ile gecit noktalarini degistirmek ve yerel
agimnmay1 dagitmak gerekir. Yani yerel asinma veya yorulma tiim halatin atilmasina
gerek olmadan baslangigta daha uzun bir boy secilip aginan kisimlarim, halat ucunun
kesilip kisaltilmasi ve tekrar sarilmasi ile kaydirilarak azaltilabilir.

Montaj sirasinda ne kadar dikkat edilirse edilsin tambur {izerinde sarili ¢alismayan
halat kisimlar1 zamanla gezer. Bu kisim zaman zaman sarilip sikilmalidir, aksi halde
gevsek tabakadaki esnemeler ve hareket sonucu tellerde kopmalar olabilir.

Halat bozulmasinin bir ugta asir1 oldugu montajlarda uglarin degistirilmesi ile halat
omrii uzatilabilir. Bu islem bozulma ¢ok siddetli olmadan yapilmalidir.

Donmeyen halatlarda farkli tipte bir halat bulunan ¢ok halatli sistemlerde, yeni
halatlar yiik blokunda déntislere neden olacak sekilde esner ve biraz agilir. Baglanti
uygun bir firdondiiye monte edilmemis ise acilmali, donisler geri alinmali ve
yeniden baglanmalidir. Halatin ¢alistigi sistemin diizenli bakiminin halat omrii
izerinde etkisi fazladir.

Asinmis yivler, makaralarin koti dizilisi, asinmis parcgalar ani yiiklemelere ve asirt
titresimlere sebep olup bozucu etkileri vardir.

Tambur, kasnak ve makaralar yivlerindeki asinma i¢in periyodik olarak kontrol
edilmelidir. Eger yiv halatin izini tasiyor ise islenerek diizeltilmeli veya o eleman
daha sert olani ile degistirilmelidir.

Biiyiik yivli kasnak ve tamburlar halati tam desteklemedikleri i¢in degistirilmelidir.
Kasnaklarm kotii dizilmesi kasnak flansinda asinmaya neden olur. Bu durum hemen
diizeltilmelidir, aksi halde yivler bozulacaktir.
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» Kasnak yataklarmin serbest c¢aligtirmalari saglanmalidir. Yataklarm tutukluk
yapmast halatin kasnak tizerinde kaymasina neden olup kasnak ve halatta asinma
olur. Bosluklu yataklar halatta titresim ve yorulmalara neden olur.

» Tambura sarilan halatin yiv dogrultusu ile yaptig1 ag1 fazla biiyiik ise tambur yivleri
ve halat hizla aginir ve 6miirleri kisalir.

5.2. Halatlarin Yaglanmasi

Yeni halatlarin iiretimi sirasinda yapilan yaglama, depolama ve hizmette alinmalarinin
ilk sathalarinda yeterli olabilir. Fakat halatlar diizenli araliklarda iiretici firma tavsiyesine
gbre yaglanmalidir. Diizenli olarak yaglanmayan halat zamanla ise yaramaz hale gelir.
Bunun nedenleri:

Korozyon ve pitting ¢elik malzeme kaybina neden olur ve halatin dayanimi azalir.
Teller asir1 korozyondan gevrer ve kolaylikla kirilir.

Her tel calisma sirasinda birbirleri iizerinde siirtiinerek asinir. Yaglama eksikligi
asinma hizini artirir ve halat dayanim azalir.

Pittingler tellerde ¢entiklere neden olur ve bu durumda halat dayanimi azalir.
Diizenli olarak hizmette tutulmayan halatlar ise havanin tesiri ile yaglama 6zelligini
yitirir ve iglerine nem sizacagi i¢in hem 6z hem de teller bozulur.

Kullanilmig karter yagi halati yaglamada asla kullamilmamalidir. Bu yagm iginde
pislik ve metal pargaciklart yaninda asidik olmalari nedeni ile halata zarar verirler.
Kullanilmis karter yagi halati yaglamada kullanilan yaglarin 6zelliklerinden pek
azina sahiptir.

YV VV VVY

Halati yaglamada kullanilan iyi bir yagin agsagidaki niteliklere sahip olmasi gerekir:

Korozyon direnci

Suyu defedici

Sizma kabiliyeti

Kimyasal olarak notr

Yapiskanlik ve ¢elikle birlesme egilimi
Plastik kaplama

Sicaklikla 6zelliklerinin degismemesi

YVVVYVYVVYYVY

Yaglama uygulanmadan once halat kuru ve temiz olmalidir ¢iinkii etkili yaglama
ancak siv1 ¢iplak metal ile temas halinde ise olur. Bu yapilmaz ise yaglayic1i madde (yag)
akar ve nem igeri sizarak korozyona neden olur. Ayrica agiri nem yavas yavas igcerideki yagi
da siizer.

Yaglama islemi asagidaki gibi yapilmalidir:

Eski yagin temizlenmesi (Sekil 5.1): Halat 6nce {iretici tarafindan belirtilen
temizleyicinin uygulandig1 bir banyodan gegirilir. Daha sonra eski yag doner fir¢alar ve
basingli hava ile tel lizerinden uzaklastirilir ve halat hava akimui ile kurutulur.
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‘ Hovaylo Kurvfrmo

) Temizleyici banyoiw

Sekil 5.1: Eski yagin temizlenmesi

Yeni yagin uygulanmasi (Sekil 5.2): Kordonlardaki teller ve halattaki kordonlarin
arasindaki kiiclik bosluklar1 dikkate alarak tiim yaglayicinin halatin icine sizacagini
diisiinmeyiniz. Distan yaglamanin esas amaci teller ve kordonlar arasindaki dis yilizeydeki
bosluklarin tamaminin yag ile doldurulmasidir. Bunu saglamak igin bu yaglama periyodik
olarak uygulanmalidir.

Yagin uygulanmasi birka¢ metot ile yapilir. Bu metotlar kullanilan yagin viskozitesi
ve halat boyuna gore belirlenir.

Yng Banyosv

Damlobme ve 3ilme

Sekil 5.2: Yeni yagin uygulanmasi
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Hafif yaglar firga ile, halati yag banyosundan gecirme ile, piskiirtme ile, daldirma
yontemi ile ve mekanik kuvvet uygulamak ile yaglanabilir. Maksimum sizma saglamak icin
yag halat bir kasnagin iizerinden gecerken ya da tambura sarilirken uygulanmalidir. Yaglama
¢ok soguk bir ortamda uygulanirsa yagin donma noktas1 distiriilmelidir.

Orta agirlikh bir yag ve agir yag, firca ile sicak olarak yapilir veya yagi igeren bir
deriden halati gecirerek yaglama yapilir. Ayrica basingli hava kullanilirsa havanin kuru
olmasi, nemin korozyon etkisini dnlemek i¢in gereklidir.

Uzun bir halatin firga ve el ile yaglanmasi sikici olabilir fakat halatin goz ile
kontroliinde yapildigi igin iki 6nemli is bir arada yapilmis olur.

Halatin hangi araliklarda yaglanacagini belirlemek ancak diizenli kontroller ile
belirlenebilir. Halat uzun siire hizmet dis1 kalacak ise yaglanip kuru bir yerde saklanmalidir.

5.3. Bakim Esaslan

Kaliteli imal edilmis kren donamimlarinda bakim, bu makinelerin iyi sartlarda
olmasinda biiyliik odlgiide etkilidir. Bu oOnemli is icin gilivenilir bakim miihendisligi
organizasyonu olusturulmalidir. Dogru zamanda, dikkatli ve titizlikle yapilan diizenli bakim,
gozlemlerle, disiplinli galigmayla basarilabilecektir.

Makine mihendisleri tel halatlari, halat donanimlari, kanca bloku, kaldirma
mekanizmasi, yiiriime mekanizmasi, raylar ve tekerleklerin bakimini yapabilecek nitelikte
bilgi birikimine sahip olmalidir. Bakim; donanimlarin verimini artirip giivenli g¢aligmasini
saglayarak ve arizalart Onleyerek isletme kayiplarini en alt diizeyde tutmak igin alinan
onlemlerdir. Calisanlarin hayati ve mal giivenligi acisindan krenlerde diizenli bakim biiyiik
Oonem tasimaktadir.

Krenlerde uygulanan bakim, sistemin verimini ve giivenli ¢caligmasini saglamaktadir.
Bakimin faydalarindan biri tesisi diizenli ve verimli, arizay1 dnleyecek diizeyde emniyetli
olarak calistirilacak en iist diizeyde tutmak ve isletme kayiplarini en aza indirmektir. Bunun
icin uygulanmasi gereken bakim yontemleri sunlardir:

> Onleyici bakim: Kren ve elemanlarmin ¢alismalarini yeterli ve uygun bir sekilde
siirdiiriilmesi i¢in diizenlenen bakim.

» Asmma smmirindan kaynaklanan bakim: Donanim ve elemanlarin yeniden eski
calisma kosullarina dénmesini saglayan bakim. Bakim sirasinda degistirme ihtiyaci
duyulabilen elemanlarin parcalarinin asinma sinirini agmasit durumunda degistirildigi
bakim.

» Diizeltici bakim: Donanim ve elemanlarin daha fazla giivenli ve uygun c¢alisma
ozelliklerini yitirdiginde uygulanan bakim.

Krenler igin gilivenirliligi artirmak igin diizeltici bakimda uygulanmasi gerekenler
sunlardir:
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Ariza bulma islemleri:

e Uygun moment degerleri, 6n yiikler ve diger montaj bilgilerini de ihtiva eden sirali s6kme
ve takma

e Frenler, kavramalar, zincirler, halatlar vb. elemanlar ig¢in degistirme Olgiitleri ile birlikte
asinma, uzama, c¢atlak kontroliiniin de gerekli oldugu pargalarin ve gruplarin 6zelligi

o Gerekli 6zel aletler ile donaniminin 6zelligi

e Kren pargalarimin kaldirma ve iletmesi ile ilgili 6zel sartlar

Bu faktorler diizeltici bakimda krenlerin emniyetli ve giivenli caligmasi i¢in dnemli bir
yer tutar.

5.4. Krenlerin Muayenesi ve Bakimi

Krenlere uygulanan bakim, donanim hasara ugramadan arizalar1 onlemek veya
geciktirmek ve ayrica meydana gelen arizalarin siddetini azaltmak igin uygulanmaktadir.
Bakima yardimci olarak “muayene” islemleri uygulanmaktadir.

5.4.1. Krenlerin Muayenesi

Krenlerin emniyetli ¢alismasi igin uygun calisma ve isletme sartlari korunmalidir.
Biitiin krenlerde diizenli muayenenin yapilmasi gereklidir. Muayeneler sonucunda emniyet
sartlarindan sapmalar tespit edildiginde diizeltilmesi yoluna gidilmelidir. Krenlerin diizenli
kontroliiniin ~ yapilmas1  kullanicinin =~ sorumlulugundadir.  Kullanicilara bu  biling
kazandirilmalidir.

Kren c¢alistirlmaya baglamadan oOnce operatdr tarafindan muayene ve kontrol
edilmelidir. Bu kontrole ¢calisma 6ncesi muayene demekteyiz, emniyet tertibatlarinin, igletme
talimatlarina uygun olarak yapilmasi gereken caligma deneyi ve bu esnada goriilecek
kusurlarin gozle muayenesidir.

Krenler, ¢aligma siiresi, isletme ve fabrika sartlarma bagli olarak tecriibeli bir
teknisyen veya bir uzman miihendis tarafindan, gerektigi sekilde ve gerektigi zamanda
muayene edilmelidir. Diizenli, esas muayene yilda en az bir kere yapilmalidir.

5.4.2. Muayene Personeli

Tecriibeli teknisyenler, 6zel olarak egitilmis, mesleki birikimleri ve tecriibeleri
sayesinde krenler konusunda yeterli bilgiye sahip olan ve uygun sartlardan sapmalari
belirlemek i¢in ilgili kurallari yeteri derecede bilen kisilerdir.

Uzman miihendisler; krenlerin tasariminda, imalat ve bakiminda tecriibeli, ilgili
standartlar ve kurallar hakkinda bilgi sahibi, muayene yapmak i¢in gerekli bilgi donanimina
sahip, krenin emniyet sartlar1 konusunda karar verebilecek, emniyetli ¢alismanin devamini
saglamak icin alinmasi gerekli tedbirler konusunda deneyimli olan miihendislerdir.
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5.4.3. Muayenenin Uygulanmasi
Muayenenin sirasi:

Etiketlemeyi de kontrol etmek iizere krenin diger dokiimanlarinin kontrolii,

Hasar, asinma, korozyon ve diger herhangi bir degisiklikte ilgili pargalarm ve
tertibatlarin durumlarinin kontrolii

Mekanizmalarin ¢alisma deneyi

Anma yiikii altindaki emniyet tertibati ve frenlerin etkinligi ile ilgili durumlarinin
muayenesi.

VV VYV

Diizenli muayene; gozle muayeneyi, ¢alismanin kontrolii ve etkinligini icermelidir.
Diger kurallar gerektirmedikge Ve imalatg1 tarafindan sart kosulmadik¢a tecriibeli
teknisyenlerin pargalari sokerek dagitmasi gerekmemektedir. Uzman miihendisler tarafindan
yapilan muayenelerde, krenin emniyetli ¢alisma durumunun degerlendirilecegi pargalarin
sokiilmesi gerekebilmektedir.

Tasima elemanlarinin dogru degerlendirilebilmesi i¢in parcalarin sokiilerek kontrolii
yapilmalidir. Tagima elemanlarinin dengeleme makaralar1 iizerinde temas yiizeyleri, halat
kelepgeleri altinda kalan basing noktalar1 ve halat baglantilar1 gibi gériinmeyen pargalarin da
iyi bir muayeneden gegmesi gerekmektedir.

5.4.4. Muayene Raporlar

Muayene sonuglarini gosteren raporlar, muayeneyi yapan kisiler tarafindan diizenli
olarak kaydedilmelidir. Tecriibeli teknisyenler, tuttuklar1 raporda biitiin goézlemlerini
aciklamalidir. Uzman miihendisler raporlar1 inceleyerek gozlemlerden ¢ikan sonuglari
irdelemelidir. Raporlar;

Muayenenin kapsami,

Devam eden muayeneler,

Tespit edilen kusurlar,

Krenin daha fazla ¢aligmasinin sakincasinin olup olmadig hakkinda gerekli bilgileri
igermelidir.

YVVVY

5.4.5. Muayenede Kontrol Edilmesi Gereken Elemanlar

> Parcalar ve mekanik donamim:

Vincin kizakli yataklanma yapisi, ayaklar, kirigler, kollar, baglantilar; erisim
merdivenleri ve yiirliylis yollari, basamaklar, ¢ikis merdivenleri, kirigler, yiiriiylis yolu
kaplamalari, platformlar vb., koruyucu mahfazalar (parmakliklar, ara kollar, ¢ember
mahfazalar, ayak mahfazalari), tehlikeli bolgeleri belirten bilgi etiketleri ve panolar; ving ve
tastyic1 Ust raylar, yiiriiyiis raylari, kizak tahditleri, kilitleme ve baglama tertibati; kren
konstriiksiyonu (koprii, portal, kol, kule) kirisler, kollar, baglantilar, tamponlar, u¢ tahditleri,
payandalar; tastyici iist yapi (yapi, kol), kirisler, kollar, baglantilar, déner makaralar; gruplar,
yiirliylis tekerlekleri, miller, kaplinler, tamburlar, makaralar, pimli dengeleme makaralari,
disli carklar, sonsuz vidalar, vidalar, somunlar, kamalar, hidrolik ve pnomatik pargcalar,

mekanik ikaz tertibatlari, sinir salterleri, asir1 yiik koruma tertibatlari; frenler, diskler,
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pabugclar, kayislar, levyeler, ayirma iiniteleri, agirliklar, pimler, yaylar; yaglama, yaglama
sistemleri ve yaglama noktalari, agikliklar, temeller, baglantilar

> Elektrik elemanlari

Anahtarlar ve calistirma tertibatlari, ana baglant1 anahtari, ayirma anahtari, ving
anahtari, kontrol dislisi, kontaktorler, asirt akim koruma tertibati, sinirlama anahtarlari, asiri
yiikk koruma; besleme hatlari, seyyar baglant1 hatlari, tevzi kablo hatlari, izolatorler, akim
toplayicilar, sabit yer hatlari; akim cekiciler, motorlar, fren ayirma fniteleri, direngler,
wsiticilar, aydinlatma, ikaz ve sinyal sistemleri, yiik kaldirma miknatislart ve enerji tiiketen
diger kaldirma elemanlar1

> Tasima elemanlar:
Halatlar, zincirler, yiik kancalari, tutucular, masalar ve diger yiik tasima elemanlari

5.4.6. Krenlerde Bakim El Kitabi

Bakim el kitabi, kren imalatgisi tarafindan hazirlanmalidir. Bu el kitabi; yeterli
aciklayict bilgilere sahip ve anlasilmasi kolay, uluslararasi kabul gormiis sembollerin
kullanildigi, kullanimi kolay, derli toplu ve dayanikli malzemeden yapilmig, normal olarak
imalatgr tarafindan kullanilan dil veya taraflar arasindaki anlasmada belirtilen dilde
olmalidir. El kitabi; tam, esas ve anlagilir olan biitiin bilgileriyle kullanacak kisiler i¢in
uygun ve basit olacak sekilde hazirlanmalidir. Gosterimler, semalar, grafikler ve gizelgeler,
yanlis anlama tehlikesini 6nleme igin yazili metin iginde kullanilmalidir. Bunlar agik ve basit
olmali, herhangi bir metnin yakininda bulunmamalidir. Terimler, tarifler, birimler ve
semboller ilgili standartlara uygun olmalidir. Hazirlanan el kitabi, sadece ilgili kren ve onun
uygulamast ile ilgili konular1 igermelidir.

El kitabinin 6n veya arka kapaginda veya ilk sayfasinda;

El kitabinin adi,

Bulunuyorsa el kitabinin referans numarasi,

Kullanilacak el kitabi ile krenin tanitim (kisa gosterimi, tipi, serisi, modeli)
Krenin seri numarasi veya numaralari,

Kren imalatgisi ve/veya temsilcisinin ad1 ve iletisim adresleri,

Icindekiler ve/veya alfabetik liste,

Krenin temel 6zellikleri bulunmalidir.

VVVYVVYYVY

Krenlerin bakim el kitaplarinda;

Tanitim,
Teknik temel 6zellikler,
Krenlerin ¢aligmasi ile ilgili dnlemlerin alinmasin1 gereken riizgar hizlar1 hakkinda
uyari,
Giivenlik i¢in uyarilar ve yapilmasi gerekenler,
Isaretlerin kullanildig1 genel uyarilar,
Yangindan korunma donanimlari igin talimatlar,
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> Her tiirlii uyari i¢in mekanizmalar1 gosteren teknik ¢izimler bulunmalidir.

Ayrica;

Tel halat sertifikasi,

Yag ve gres kullanimi i¢in talimatlar,

Mekanik donanimin ve elektrik donaniminin kontrol ve gozlem araliklari,
Celik konstriiksiyon elemanlarinin kontrolii ve korunmasi i¢in talimatlar,
Raylar i¢in miisaade edilen toleranslar vb. ayrintili olarak bulunmalidir.

VVVYY

Bakim el kitabi, ilgili krene ait diger el kitaplar1 (stirticii el kitabi, kullanici el kitabi
vb.) ile birlikte bir veya birden fazla cilt olarak basilmis olabilir. Diizenlemeler personel i¢in
kullanigh olmalidir. Bakim el kitabinda, yapilacak bakim seviyesine gore bakim birimlerinin
calisma prensipleri tanitilmali, birimlerin ¢aligma siralart ve Olgiilecek deney degerleri
aciklanmal1 ve gerekli semalar, kontrol listeleri ilave edilmelidir.

05.06.2002 tarih 24776 sayili Resmi Gazete’de yayinlanan Makine Emniyeti
Yonetmeligi (98/37/AT) madde 4.4’te normal kullanim sartlarinda, kullanma, montaj ve
bakim talimatlar1 ve kullanma smirlarinin talimat el kitabinda bulundurulmasi ile ilgili
maddeler yer almaktadir.

5.5. Krenlerin Yaglanmasi

Bakim el kitabinda, kullanilacak yaglayicilar ve akigkanlar vb.nin 6zellikleri ve kisa
gosteriligleri standarda uygun olarak belirtilmelidir. Depo ve devre kapasiteleri litre olarak
gosterilmeli, imalatginin tavsiye ettigi yaglayici tiplere ve/veya markalarinin listesi
verilmelidir.

Yapilacak yaglama zaman araliklari agik¢a belirtilmeli, yaglanmasi gereken pargalari
gosteren bir gema bakim kitabinda gosterilmelidir.

5.6. Bakimda Uygulanacak Emniyet Tedbirleri

Bakim, muayene ve yaglama personeli tarafindan izlenmesi gereken emniyet tedbirleri
bakim el kitabinda ayrintili olarak ele alinmalidir.

Bakim calismalar sirasinda santiyeyle, krenle, yapilan ¢aligma ve personelle ilgili
tedbirler alinmasi can ve mal giivenligi agisindan dnemlidir.

> is yeri ile ilgili tedbirler: Bakim alanina krenin tasinmasi, bakim alaninin
giivenliginin  saglanmasi, krenler ayni yol ve santiyede calistiginda
carpismalarin Onlenmesi, yazili ve isaretli ikaz/emniyet isaretlerinin koyulup
koyulmadiginin kontrol edilmesi.

> Krenle ilgili tedbirler: Uyar1 isaretlerinin kullanilmasi, yetkisiz ¢alismayi
onlemek icin gli¢ kesme anahtarinin kapatilmasi ve kitlenmesi, depolanmis

enerjinin bakim 6ncesi bosaltilmasi, biitiin enerji beslemelerinin kapatildiginin
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teyit edilmesi i¢in kontrolii, el kitabinda bulunmayan durumlar veya sartlar igin
imalat¢idan yardim istenmesi.

> Yapilan calisma ile ilgili tedbirler: Emniyet halatlarinin kullanilmasi, uygun
olan yerlerde caligma platformlarinin kullanilmasi, kaynak iglemleri yapilirken
gerekli tedbirlerin alindiginin kontrolii.

> Personel ile ilgili tedbirler: Bakim sirasinda emniyet kemeri, baret, goz
koruyucusu gibi donanimlarin kullanilmasi, uygun oldugu yerde destek
elemanlarinin kullanilmasi, yetkili ve nitelikli iscilerin belirlenmesi, tehlikeli
malzemelerin uygun olarak taginmasi ve atilmasi.

5.7. Krenlerde Bakim Arahklan

Kaliteli imal edilmis kren donanimlarinda diizenli bakim, bu makinelerin iyi sartlarda
olmasinda biiyiik 6l¢iide etkilidir. Bakimin diizenli yapilmasi ariza ve arizanin giderilmesi
icin harcanan zaman kaybini 6nler. Bakimla biitiin mekanizma iyi bir sekilde elden gegcirilir
ve basit pargalarin (civata, somun gibi) diizenli olarak kontroli saglanir (Tablo 5.1).

Mekanizma durduruldugunda ve calisirken gorsel kontroller siirekli yapilmalidir.
Calisma esnasinda, motor, kaplin, disli kutusu ve fren sicakligi kontrol edilmelidir. Sik
kullanilan krenlerde, agir sartlarda c¢alisan tel halatlarin sinirli Omiirleri vardir. Oklu
krenlerde tel halatlarin 6mrii 5-8 yildir.

5.8. Sonuclar

Krenlere koruyucu bakim, periyodik muayene uygulanmasi siirekli ¢alisabilirlik ve
giivenli ¢aligma sartlarinin olugmasini saglar. Krenlerin emniyetli ¢calismasini saglamak icin
uygun ¢alisma ve isletme sartlar1 korunmalidir. Muayeneler, emniyetli sartlardan sapmalarin
tespitini ve diizeltilmesini saglar.

Muayenelerin yapilmasi kullanicinin = sorumlulugundadir. Krenlerin muayenesi;
caligma siiresi, isletme ve fabrika sartlarina bagli olarak tecriibeli bir teknisyen veya bir
uzman miithendis tarafindan, gerektigi sekilde ve zamanda yapilmalidir. Bakim ¢aligmalari
sirasinda emniyet tedbirlerinin alinmast da Onemlidir. Bakim ve muayene sonuglari,
muayene ve bakimi yapan kisiler tarafindan kaydedilmelidir. Krenlerin giivenilirligi,
muayene ve bakimlarin siirekli olarak yapilmasiyla saglanabilir.
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Mekanik Bakim

Elektrik Bakimi

Yaglama Bakimi

ONLEYICI
BAKIM

Haftalik

Ug

Ayhk Aylik

Haftalik

Ug

Aylhk Aylik

Aylik

Ug
Aylik

Alt1
Aylik

Yillik

Gerektigi
yag
degisimi

Kaldirma
Mekanizmast

Disli kutusu

X y.d.

kaplinler

frenler

Asin yiik kor.

Tel halatlar

x

Tel halat
tamburlari

Kilavuz
makaralar

Tel halat
makaralari

Motor ve elek.
Par.

Halat
mek.

sarma

Salinim én.sis.

Araba yiiriitme
mekanizmast

Disli kutusu

xy.d

kaplinler

Frenler

Tekerlekler;raylar

Tel halatlar

Kilavuz
makaralar
Tel halat tamburu

Tel halat
makaralari

Motor ve elk. Par.

Ok kaldirma
mek.

Disli kutusu

X y.d.

Kaplinler

Frenler

x

Emniyet freni

Tel halatlar

tel halat
dengeleyicisi

Tel halat tamburu

Tel halat
makaralari

Ok mafsali

Motor ve elek.
par.

Kren yiiriitme
mek.

Disli kutusu

X y.d.

Aciktaki digliler

Kaplinler

Frenler

Tekerlekler

XX |X | X | X

Raylar

Tamponlar

Sabitleme sistemi

Motor ve elek.
Par.

XX | X | X
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Yag pom.,
emniyet frenleri;
yataklar

Elevator

Mekanik ve
elektriki parcalar

Tel halatlar

Yangin giivenlik
donanimi

Kren siiriicii ve
diger kabinler

Mek ve elek.
Parg.

Kabinin askilar

Kablo tamburu
ve kablolar

Mek.ve elek.
pargalari

Celik Donanim

Gorsel kontrol

Civata ve
somunlar

Kiriklar (gorsel)

Catlaklar (gorsel)

x

Boya (gorsel)

Mek. ve elektrikli
tesis.
donanimlart

Havalandirma ve
1sitma kanallart

Bakim kreni
kompresor

Transformator vb.
kontrolii

Sprederlerin
(tagima gergevesi)
kontrolii

Baglant1 ve motor
baglantilarinin
kon.

Ok mafsali
kontroli

Mafsalbaglanti
kon.

Giivenlik
donanim

xy.d

Kablolarin kont.

X X

Haftad | Ayda | Ug Haftad | Ayda | Ug Ayd | Ug altt
a bir ay a bir bir ayda a ayda | ayda
bir bir

Yilda
bir

Gerekti
8i
durum

Mekanik Elektrik

Tablo 5.1: Krenlerde bakim arahklar:
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()Y GULAMA FAALIYETI

Ving arabasinin periyodik bakimini ve onarimini yapiniz.

Islem Basamaklar:

Oneriler

YV VWV VYV V

Ving arabasi periyodik bakimi igin
gerekli onlemleri aliniz.

Halatlar1 yaglayiniz.

Ving arabasi periyodik bakim
esaslarini uygulayiniz.

Krenlerin muayenesi ve bakimini
yapiniz.

Krenleri yaglayiniz.
Bakimda uygulanacak
tedbirlerini aliniz.

emniyet

YV VYV

Giivenlik 6nlemlerini aliniz.

Disiplinli olunuz.

Yatak kisminda asinma, ray yiizeyine oturan
kisminda deformasyon olup olmadigint kontrol
ediniz. Tekerlek i¢ kisim yatagini kontrol ediniz
(burg). Uygun yag ile yaglayiniz.

Burg aginmis ise sokerek yerine yenisini takiniz.
Ray {izerine oturma yiizeyi bozulmussa yeni
tekerlek takiniz.

Halatlar1 yaglarken temiz ve dikkatli galiginiz.
Krenlerin muayenesi ve bakimini iiretici firma
onerileri dogrultusunda yapiniz.

Krenlerin bakimini1 yaparken gerekli parcalari
sOkiiniiz ve yaglama yapiniz.

Kegeleri kontrol ediniz.

105

)—




KONTROL LiSTESI

Bu faaliyet kapsaminda asagida listelenen davranislardan kazandiginiz beceriler i¢in
Evet, kazanamadiginiz beceriler icin Hayir kutucuguna (X) isareti koyarak kendinizi
degerlendiriniz.

Degerlendirme Olciitleri Evet Hayr
1. Is giivenligi kurallarma uydunuz mu?
2. Uygun takim ve anahtarlar1 hazirladiniz mi?

Tel demetini dagilmayacak sekilde tespit ettiniz mi?

Tel halatlarin 6miirlerinin uzun olmasi, verimli ¢alismalar1 ve
is emniyeti agisindan gerekli tedbirleri aldiniz m?

5. Halatlar1 diizenli olarak prosediirlere uygun yagladiniz mi1?

6. Krenlerin bakim ve muayenesini yaptiniz mi?

7. Muayene raporu hazirladiniz m?

8. Emniyetli ¢aligtiniz mi1?

9. Uygulamay1 verilen saatte yaptiniz mi?
DEGERLENDIRME

Degerlendirme sonunda “Hayir” seklindeki cevaplarinizi bir daha gozden geciriniz.
Kendinizi yeterli gormiiyorsaniz 0grenme faaliyetini tekrar ediniz. Biitlin cevaplarimiz
“Evet” ise “Ol¢me ve Degerlendirme”ye ge¢iniz.
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_< OLCME VE DEGERLENDIRME )—

Asagida bos birakilan parantezlere, ciimlelerde verilen bilgiler dogru ise D,
yanlis ise Y yazimz.

1) () Teller asir1 korozyondan gevser ve kolaylikla kirilir.

2) () Pittingler tellerde ¢entiklere neden olur ve bu durumda halat dayanimi azalir.
3) () Korozyon ve pitting ¢elik malzeme kaybina neden olur ve halatin dayanimi azalir.
4) () Kullanilmus karter yagi halat1 yaglamada kullanilabilir.

5) () Krenlerin diizenli kontroliiniin yapilmasi kullanicinin sorumlulugunda degildir.
Asagidaki sorular dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

6) Asagidakilerden hangisi halati yaglamada kullanilan iyi bir yagin niteliklerinden degildir?
A) Korozyon direnci
B) Sicaklikla 6zelliklerinin degismesi
C) Suyu defedici
D) Yapiskanlik ve gelikle birlesme egilimi

7) Asagidakilerden hangisi yaglama isleminde hafif yaglarin uygulama yontemlerinden biri
olamaz?

A) Halat1 yag banyosundan gegirme ile

B) Piiskiirtme ile

C) Daldirma yontemi ile

D) Firga ile sicak olarak uygulanmalidir.

DEGERLENDIRME

Cevaplarinizi cevap anahtariyla karsilastirimiz. Yanlis cevap verdiginiz ya da cevap
verirken tereddiit ettiginiz sorularla ilgili konular1 faaliyete geri donerek tekrarlayimiz.
Cevaplarimizin tiimii dogru ise “Modiil Degerlendirme”’ye geginiz.
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MODUL DEGERLENDIiRME

Asagidaki sorularn dikkatlice okuyunuz ve dogru secenegi isaretleyiniz.

1. Asagidakilerden hangisi kumanda sekillerine gore ving ¢esitlerinden degildir?
A)  Mekanik Kumandali
B)  Hidrolik Kumandali
C)  Elektrik Kumandali
D) Manyetik Kumandali
2. Asagidakilerden hangisi bir kopriilii krende olmasi gereken mekanizmalarindan
degildir?
A)  Tamburlu kaldirma (yiikii) mekanizmasi
B)  Araba hareket mekanizmasi
C)  Araba kamera mekanizmasi
D) Kopri yiiriitme mekanizmast
3. Asagidakilerden hangisi, lizerinde arabanin hareket ettigi bir veya daha fazla tel halat

(tasima halat) bulunan krenler ¢esididir?

A)  Kablolu Krenler
B)  Oklu Krenler
C) Doner Krenler
D) Portal Krenler

Asagidakilerden hangisi lastik tekerlekli mobil ving hidrolik sistemi eleman1 degildir?
A)  Kule doniis hidrolik motoru

B)  Anave yardimei ving hidrolik motorlari

C)  Elefant pompast

D) Bum teleskop silindiri

Asagidakilerden hangisi paletli mobil vinci olusturan ana iinitelerdir?
A)  Tasiyici sasi-Doner tabla-Bum mekanizmasi

B) Makaralar-Doner tabla-Bum mekanizmasi

C)  Destek ayaklari-Doner tabla-Bum mekanizmasi

D) Tastyict sasi-Doner tabla-Fren mekanizmasi

Asagidakilerden hangisi ving arabasi tekerlek tertibati elemani degildir?
A)  Rulman (yatak)

B)  Talurit kovani

C)  Frezeli mil

D) Tekerlek

108



7. Asagidakilerden hangisi kaldirma motorlarinin genel 6zeliklerinden biridir?
A)  Tek hizhdur.
B)  Motor sogutmasi yoktur.
C)  Asirt hizlanmaya karsi korumalidir.
D) Elektromanyetik disk frenlidir.

8.  Ving arabalar1 ve kaldirma rediiktorlerinde hangi tip disli kullanilir?
A) Dizdisli
B)  Helisel disli
C) Sonsuz disli
D)  Avare disli

9. Rediiktor ve pinyon disli kontrolii nasil yapilir?
A)  Rontgen ve ultraviyole ile
B)  Rontgen ve video kamera ile
C) Elile
D) Gozile

10. Asagidakilerden hangisi vinglerde kumandadan elimizi cektigimiz zaman yiikleri
askida tutmay1 saglayan sistemdir?

A)  Vinglerde kaldirma sistemi

B)  Vinglerde dondiirme sistemi

C) Vinglerde frenleme sistemi

D)  Vinglerde aski sistemi

11.  Asagidakilerden hangisi kullanim amaglarina gore kaldirma makinelerinde kullanilan
frenlerden degildir?

A)  Tutma frenleri

B) Indirme frenleri

C)  Yiriitme frenleri

D) Dondiirme frenleri

12.  Halatlar1 meydana getiren kordonlarin sarimi ile kordonu meydana getiren tellerin
sarimi ayn1 yonde ise bu halata ne isim verilir?

A) Diiz sariml

B) Capraz sariml

C) Parelel sarimli

D) Dairesel sarimlt

13.  Asagidakilerden hangisi halat ucu tespit sekilleri degildir?
A)  Aks kovaniile
B)  Halat kovani ile
C)  Cift yonli tespit civatasi ile
D) Talurit kovani ile
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14.

15.

Asagidakilerden hangisi kaldirma makinelerinden kullanilan kancalardan degildir?
A)  Lamelli kancalar

B) Basit kancalar
C)  Cift yonli kancalar
D) Cift agizli kancalar

Halatlarin yaglanmasi i¢in kullanilan metotlar neye gore belirlenir?
A)  Yagm viskozitesi ve halat ¢capina gore

B)  Yagin viskozitesi ve halat boyuna gore

C)  Yagn viskozitesi ve halat sarim yoniine gore

D)  Yagin viskozitesi ve halat sayisina gore
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CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FAALIYETIi-1’IN CEVAP ANAHTARI
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MODUL DEGERLENDIRMENIN CEVAP ANAHTARI

1. D
2. C
3. A
4. C
5. A
6. B
7. D
8. B
9. A
10. C
11. D
12. A
13. A
14. C
15. B
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