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OZET

Kaldirma ve iletme makineleri ¢ogu zaman yiikii kaldirmada yardimci bir aparat kullanir. Bu
aparatlar islevsel olarak da birbirlerinden farkiilik gésterir. Calisma sartlari icerisinde maruz
kaldiklar: zorlanmalardan dolayr bircok risk de olusturmaktadirlar. Bu ¢alismada bu riskler
irdelenerek sektorde kullanilan yiik kaldirma aparatlarmmin tahribatsiz muayenelerinin 6neminden
bahsedilecektir.

1. GIRIS

Sanayide bircok sektdérde kullanilan kaldirma ve iletme makinelerinde yiikii kaldirmada
yardimc1 donanim olarak yiik kaldirma aparatlart kullanilmaktadir. Bu aparatlarin ¢ogu
Ozellik olarak farkliliklar gosterir. Bu c¢alismada sektérde kullanilan yiik kaldirma
aparatlarinin kontrolleri ve tahribatsiz muayenelerinin 6neminden bahsedilecektir. Bunlardan
bazilari; Sekil 1, 2, 3°de verilen plaka kelepgeleri, kaldirma catallari, kaldirma kirigleri ve
kancalar1 olarak sayilabilir.
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2. YUK KALDIRMA APARATLARI VE ORNEKLERi

= Plaka kelepceleri: Plakalar1 ceneleri arasinda sikistirarak tutan, giic kaynagi olmayan
yardimc1 aparatlardir (Sekil 1).

Sekil 1. Ornek Plaka Kelepgeleri

= C-kanca: I¢i bos yiiklerin kaldirilmasi i¢in kullamlan 'C' seklindeki ekipman (Sekil 2).
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Sekil 2. Ornek C-Kanca

» Kaldirma kirigleri: Cesitli noktalarda destek gerektiren yiiklerin taginmasini
kolaylastirmak igin baglant1 noktalar1 ile donatilmig bir veya daha fazla elemandan
olusan yardimei ekipman (Sekil 3).
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Sekil 3. Ornek Kaldirma Kirisi
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= Kelepgeler: Nesneleri kaldirmak igin belirli bir bolimiinden sikistirarak tutan
yardimce1 ekipman (Sekil 4).

SRS,

Sekil 4. Ornek Kelepce

= Kaldirma catallart: Bir iist kol ile dikey olarak sabitlenmis iki veya daha fazla koldan
olusan, esas itibari ile paletli veya benzer yiikleri kaldirmak i¢in kullanilan yardimci
ekipman (Sekil 5).

Sekil 5. Ornek Kaldirma Catali
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3. TAHRIBATSIZ MUAYENE NEDIR VE NiCiN YAPILIR?

Tahribatsiz Muayene, inceleme yapilacak olan malzeme ya da parcanin biitiinliigline zarar
vermeden yapilan muayene tiirlidiir. Tahribatsiz muayene yontemi ile malzemeler iiretim
sirasinda veya tiretimden sonra isletme asamasinda muayene edilebilmekte ve {iretimden
kaynaklanan veya kullamim sirasinda olusan hatalar bulunabilmektedir. Bu hatalar
malzemelerin imalat yOntemlerinden (dovme, dokiim, haddeleme gibi), kaynakli
birlestirilmelerinden, kesme islemlerinden kaynaklanan yiizeysel ve hacimsel hatalar olarak
karsimiza c¢ikmaktadir. Mekanik testler (¢ekme, burma, siirtlinme vs.) veya tahribath
muayene yontemleri sonucunda {iriin zarar gorecegi gibi, ¢cok biiylik ve kompleks parcalarda
mekanik testlerin uygulanmasi zordur. Ayrica, liretilen bir {irliniin iginde olusacak kilcal
catlak, gozenek gibi hatalar1 tespit etmek bu yontemler ile miimkiin degildir. Bundan
dolayidir ki tahribatsiz muayene yontemlerine ihtiya¢ duyulmaktadir.

Tahribatsiz muayene yontemleri;

* GOz ile Muayene Yontemi (VT),

* S1vi Penetrant Yontemi (PT),

* Manyetik Partikiil Yontemi (MT,)

* Ultrasonik Muayene Yontemi (UT),

* Radyografi Yontemi (RT),

* Girdap Akimlar1 (Eddy Current) Y 6ntemi

olarak siralanmaktadir.

Her bir yontemin kendine gore avantaj ve dezavantajlari oldugu gibi, uygulama alani ve
sinirlamalar1 sebebiyle her yontemin her bir {irlin veya parca i¢in kullanim imkani1 yoktur.
Ornegin gézle muayene ve sivi penetrant yontemi uygulanarak sadece yiizeydeki kusur ve
hatalar tespit edilebilirken, radyografi ve ultrasonik muayene ile ylizeyden uzakta, parca
veya lirlin govdesi icerisindeki hata ve kusurlarin tespit edilebilmesi miimkiin olmaktadir.

4. YUK KALDIRMA APARATLARINDA TAHRIBATSIZ MUAYENENIN ONEMi

Yukarida 6rnekleri verilen yiik kaldirma aparatlart maruz kaldiklar1 yiikler ve darbelerden
dolay1 zaman igerisinde gilivenli olarak ¢aligmalarini saglayan mekanik &zelliklerini
kaybederek risk olugturmaya baslar.

Sektordeki periyodik kontrollerde karsilastigimiz yukarida ornekleri verilen aparatlarin
muayenesi en az kaldirma ve iletme makinelerinin periyodik kontrolleri kadar 6nem tegkil
etmektedir.

Sabit olmayan yilik kaldirma aparatlarmin gozle muayenesi sirasinda tespit edilebilecek
yapisal bozulmalar disinda gézle muayenelerinde tespit edilemeyecek veya ¢ok zor tespit
edilebilecek olan ve parcanin isletme omrii sirasinda olusan yiizey catlaklar1 da ciddi risk
olusturmaktadir. Bu nedenle yukarida oOrnekleri verilen yiik kaldirma aparatlari icin
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periyodik kontrol ve tahribatsiz muayenelerinin birlikte yapilmasi gerekmektedir. So6z
konusu yardimei aparatlarin kontrol ve muayenelerinin yapilmamasi, sadece bunlarin
kullanildigr kaldirma iletme makinalarinin kontrollerinin yapilmasi, bu ekipmanlarda
bulunmasi muhtemel kusurlarin tespitini imkansiz kilacak ve sonucu 6liimlii is kazalarina
degin gidebilecek belirsiz bir risk durumunu ortaya koyacaktir.

Go6z ile muayenede tespiti cok zor olan bu hatalarin bulunmasi diger tahribatsiz muayene
metotlarini1 kullanarak rahatlikla yapilabilmekte ve olusabilecek is kazalarinin Oniine
gecilebilmektedir.

5. KALDIRMA iLETME MAKINALARININ PERiYODIK KONTROLLERI
SONUNDA YUK KALDIRMA APARATLARINA YAPILAN ORNEK
TAHRIBATSIZ MUAYENELER.

Catal kollart TS ISO 5057 standardinda da belirtildigi gibi forklift kontrollerinde muayenesi
yapilmast gereken 6nemli bir ekipmandir ve kontrollerde 6nemli bir yer tutmaktadir. Ciinkii
catal kollar iizerinde olusabilecek en kiiclik hatalar, sakat kalmaya varan yaralanmali veya
6liimciil kazalara neden olabilmektedir. Ayrica catal kollar sadece forkliftlerde degil farkl is
makinalarinda da kullanilan bir yiik kaldirma ve tasima ekipmanidir. Yiikler ve kullanim
kosullar1 zamanla ¢atallarda yorulmaya sebep olmakta, gézle goriiliir deformasyon ve plastik
sekil degisimi olabildigi gibi gozle goriilemeyen kilcal ¢atlaklar ya da farkli hacimsel hatalar
olabilmektedir, bu hatalarin tespiti i¢in de tahribatsiz muayene yontemleri kullanilmaktadir.

a. Forklift catah 6rnegi

Periyodik kontrolleri yapilan forkliftin, yardime1 ekipmani olarak kullanilan kaldirma
catalinin kontrolleri sirasinda ¢atal iizerinde gozle goriiniir bir hata tespit edilememis ancak
catal iizerinde tahribatsiz muayene yontemlerinden segilen, manyetik parcacik yontemiyle
yapilan ylizey ¢atlak kontrolii sonucunda agagidaki hatalar gozlemlenmistir (Sekil 6,7).

Sekil 6. Forklift Catalinda, Manyetik Par¢acik Yontemiyle Yapilan Kontrol Sonucunda
Tespit Edilen Catlaklar
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Sekil 7. Forklift Catalinda, Manyetik Par¢acitk Yontemiyle Yapilan Kontrol Sonucunda
Tespit Edilen Catlaklar

Forklift ¢atallarinin biikiim bolgelerinde birbirine paralel birden ¢ok enine ¢atlaklar tespit
edilmistir (Sekil 6).

Catallarin forklift baglantisini saglayan kisimlarda ¢ok sayida boyuna ve enine catlak catlak
tespit edilmistir (Sekil 7).

Forklift catallarinda gozle goriiniir bir deformasyon olmamasina ragmen, uygulanan
tahribatsiz muayene sirasinda birgok catlak tespit edilmistir. Catlaklar, ani ve gevrek
kirilmalara neden olabileceginden is¢i sagligi ve is gilivenligi agisindan ciddi risk
olusturmaktadir.

b. C-Kanca ornegi

Periyodik kontrolleri yapilan vincin kontrolleri sonucunda C-kanca lizerinde gozle goriiniir
bir hata tespit edilememis ancak C-kanca {izerinde, segilen tahribatsiz muayene
yontemlerinden, manyetik parcacik yontemiyle yapilan ylizey ¢atlak kontrolii sonucunda
asagidaki hatalar gozlemlenmistir (Sekil 8).

Manyetik pargacik yontemiyle gerceklestirilen kontroller sonucunda C-kancanin ana govdesi
iizerinde 102 mm. uzunlugunda lineer bir hata tespit edilmistir. Ayrica C-kanca baglanti
mapasi lizerinde 25 mm. uzunlugunda lineer bir bagka hata tespit edilmistir.

C-kanca tizerinde gozle goriiniir herhangi bir deformasyon olmamasina ragmen, manyetik
pargacik yontemiyle gerceklestirilen tahribatsiz muayene sonunda catlaklar tespit edilmistir.
Catlaklar, ani ve gevrek kirilmalara neden olabileceginden isci sagligi ve is giivenligi
agisindan risk olusturmaktadir.
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Sekil 8. C kanca Uzerinde, Manyetik Parcacik Yontemiyle Yapilan Kontrol Sonucunda
Tespit Edilen Catlaklar.

c. Kaldirma Kirisleri
Rutin periyodik kontrolleri yapilan vincin kontrolleri sonucunda kaldirma kirisi iizerinde
gbzle goriiniir bir hata tespit edilememis ancak kaldirma kirisi iizerinde secilen tahribatsiz
muayene yontemlerinden, manyetik pargacik yontemiyle yapilan yiizey gatlak kontrolii
sonucunda asagidaki hatalar gézlemlenmistir (Sekil 9).

Sekil 9. Kaldirma Kirisi Uzerinde, Manyetik Parcactk Yontemiyle Yapilan Kontrol Sonucunda
Tespit Edilen Catlaklar.
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Manyetik parcacik ydntemiyle gergeklestirilen tahribatsiz muayene sonrasinda, tasima
kirisinin ylik baglant1 noktalarinda bir¢ok kilcal catlak tespit edilmistir. Bu ¢atlaklar, tagima
kirisinin stirekli bicimde dinamik yiiklemeye maruz kalmasindan kaynaklanmaktadir.
Catlaklar, bu tarz, siirekli dinamik yiiklemeye maruz kalan ve bu yiiklemeler sirasinda ani ve
gevrek kirilmalara neden olabileceginden kabul edilemeyecek hatalardir ve ayni zamanda
is¢i sagligi ve is glivenligi agisindan risk olusturmaktadir.

6. SONUC

Sektoriin bir¢cok alaninda ve farkli ¢alisma kosullarinda kullanilmakta olan yiik kaldirma
aparatlarinin sadece rutin fiziksel kontrollerinin yapilmasinin yeterli olmadig1 goriilmektedir.
Ekipmanlarin imalatlarindan gelen hatalarmin haricinde isletme asamasinda da maruz
kaldiklar1 dinamik ve darbeli yiiklemelerden, yorulmalardan, 1sil degisimlerden, asir
yiiklemelerden kaynakli hatalar, siireksizlik ve catlaklar seklinde kendini gostermektedir.
Gozle goriilmesi miimkiin olmayan bu hatalarin tespiti ancak, akredite egitim kurumlarinin
verecegi, pratik uygulamalart da igeren egitim ve bu egitim sonrasinda uygulanan
sinavlardan basari saglayan, yetkin personel tarafindan standart ve prosediirlere uygun olarak
gerceklestirilecek tahribatsiz muayenelerin yapilmasi ile miimkiindiir.

Yapilacak olan kontroller sonucunda tespit edilebilecek hatalar, sakat kalmaya varan
yaralanmali veya Oliimciil kazalarin Oniine gegerck can ve mal kaybi yaganmasini
engelleyecek sonuglari elde etmemizi saglayacaktir.

7. KAYNAKCA

[1] TS EN 13155+A2. Vingler-Giivenlik-Sabitlenmemis yiikler i¢in sapanlar. Cranes -
Safety - Non-fixedloadliftingattachm

[2] TS ISO 5057. Endiistriyel Araglar- Kullanimda olan forklift ¢atal kollarinin muayenesi
ve tamiri. Industrialtrucks-Inspectionandrepair of forkarms in service on fork-lift trucks

[3] TS EN 13018. Tahribatsiz muayene-Gézle muayene-Genel kurallar. Non-
destructivetesting - Visual testing - General principles

[4] TS EN ISO 9934-1. Tahribatsiz muayene - Manyetik par¢actk muayenesi - Bélim 1:
Genel ilkeler. Non-destructivetesting - Magneticparticletesting - Part 1: General
principles

[5] TS EN 1330-1. Tahribatsiz muayene - Terimler ve tarifleri - Boliim 1: Genel terimler
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[6] Is Ekipmanlarmm Kullaniminda Saglik ve Giivenlik Sartlar1 Yonetmeligi
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