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Milli Egitim Bakanlig tarafindan gelistirilen modiiller;

Talim ve Terbiye Kurulu Bagkanliginin 02.06.2006 tarih ve 269 sayili Karart ile
onaylanan, Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda kademeli olarak
yayginlagtirilan 42 alan ve 192 dala ait gergeve Ogretim programlarinda
amaglanan mesleki yeterlikleri kazandirmaya yonelik gelistirilmis Ogretim
materyalleridir (Ders Notlaridir).

Modiiller, bireylere mesleki yeterlik kazandirmak ve bireysel 0grenmeye
rehberlik etmek amaciyla 6grenme materyali olarak hazirlanmig, denenmek ve
geligtirilmek iizere Mesleki ve Teknik Egitim Okul ve Kurumlarinda
uygulanmaya baglanmustir.

Modiiller teknolojik gelismelere paralel olarak, amaclanan yeterligi
kazandirmak kosulu ile egitim &gretim sirasinda gelistirilebilir ve yapilmasi
onerilen degisiklikler Bakanlikta ilgili birime bildirilir.

Orgiin ve yaygin egitim kurumlari, isletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik
kazanmak isteyen bireyler modiillere internet iizerinden ulasabilirler.

Basilmis modiiller, egitim kurumlarinda 6grencilere iicretsiz olarak dagitilir.

Modiiller higbir sekilde ticari amacla kullanilamaz ve iicret karsiliginda
satilamaz.
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ACIKLAMALAR

KOD 525MT0201
ALAN Denizcilik ve Su Uriinleri
DAL/MESLEK Gemi Makineleri
MODULUN ADI Giiverte Makinelerinin Bakimin1 Yapmak
MODULUN TANIMI | Bu giiverte makinelerinin 6zelliklerini ve bakim islemlerini
iceren 6grenme materyalidir.
SURE 40/32
ON KOSUL
YETERLILIK Gemi yardime1 makineleri operasyonunu yapmak
Genel Amac
Uygun ortam saglandiginda gemi yardimci makineleri
operasyonunu yapabileceksiniz.
MODULUN AMACI | Amaclar
1. Irgatlarin bakimini yapabileceksiniz.
2. Vinglerin bakimini yapabileceksiniz.
3. Kreynlerin bakimini yapabileceksiniz.
4. Mataforalarin bakimini yapabileceksiniz.
EGITIM OGRETIM Ortam: Donanimli gemi yardimci makineleri atdlyesi,
ORTAMLARI VE motorculukta' kullanilan standart“el aletleri ve Olcii aletleri
Kumpas, mikrometre, kompratdr, teleskopik geye, yay
DONANIMLARI tansiyon aleti, sentil .
Modiiliin i¢inde yer alan her faaliyetten sonra verilen
OLCME VE olg:mfs .ar'ac;lavrl ile kazandlgl ‘bllgl ve becerileri 6l¢erek kendi
kendinizi degerlendireceksiniz.
DEGERLENDIRME Ogretmen modiil sonunda size 6l¢gme araci uygulayarak

modiil uygulamalar1 ile kazandigmiz bilgi ve becerileri
Olcerek degerlendirilecektir.
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Sevgili Ogrenci,

Giiverte yardimcilari, gemilerde kullanilan ve ana makinelerin operasyonu ile iliskisi
bulunmayan makinelerdir. Gemi yiiklerinin yiikleme ve bosaltilmasinda kullanilan vingler,
kreynler, ¢ipa ve ona baglh zincirin fundo ve vira edilmesinde ve palamarlar i¢in kullanilan
demir ve halat irgatlari, can sali ve can filikalarinin mayna ve virasinda kullanilan filika
mataforalar giiverte yardimcilari sinifina girerler.

Gemilerin yiiklerini ambarlarina alabilmeleri ve ambarlardan kisa siirede
bosaltabilmelerinde vingler kullanilir. Vingler, geminin bosaltma ve limanda kalma siiresini
kisaltir. Dolayisiyla geminin yiikleme bosaltma masraflar1 vingler sayesinde azalir. Bu
sebeple gemi yiik vinglerinin cinsi, adet ve kapasitelerinin isabetli secilmesi gerekir.

Irgatlar, geminin limanda veya agikta denize demirleme islemlerinde ve denize salinan
irgat demirini tekrar toplanmasinda kullanilir. Mataforalar (Filika vingleri) filikalarin ve can
sallarmin denize indirilmesi ve tekrar gemiye alinmasi islemlerinde kullanilir.

Bu modiilde vinglerin, irgatlarin, kreynlerin ve mataforalarin ¢aligmalarini, ¢esitlerini
ve bakim iglemlerini yapmayr Ogreneceksiniz. Ayrica vinglerde ve irgarlarda kullanilan
zincirleri, demirleri ve halatlarin gesitlerini ve bakim islemleri 6grenilecek.






OGRENME FAALIYETi-1

( AMAC )

Atolyede 1rgatlarin cesitlerini, caligmasini Ogrenecek ve igletim ve bakimini
yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Gemi yardime1 makineleri atolyesine veya bir tersaneye giderek:

»  Gemide kullanilan irgatin kisimlarini inceleyiniz.
> Gemide kullanilan 1rgatin ¢aligmasini aragtiriniz.

Arastiriniz, gézlemlerinizi bir rapor halinde yaziniz.

1. IRGATLARIN BAKIMINI YAPMAK

1.1. Irgatin Tanmim

Gemilerde, demirleme ve yiikleme islerinde kullanilan, bir yiikii ¢ekme, kaldirma ve
mayna etme yeteneklerine sahip makinelere irgat denir. Irgatlar ¢calisma prensiplerine gore
sitimli (buharli), elektrikli ve hidrolik olarak gruplara ayirabiliriz.

Irgatlar kullanim amacina gore ikiye ayrilir:

»  Demir irgati
»  Halatirgati

1.2. Demir Irgati

Demir irgatinin gorevi, gemilerin bas {istiine veya bag kasarasina yerlestirilen ¢capanin
funda ve virasini saglamaktir. Ikinci Diinya Savasi’ndan dnce pistonlu buhar makineleri
tarafindan calistirilirdi. Daha sonra elektrik motoru ve onu da hidrolik motorlar izledi.

Demir irgat donanimi, esas itibari ile su kisimlardan meydana gelmistir:

iki demir capa
Demir zincirleri
Loca demiri

iki stoper
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1.2.1. Demir Irgati ve Zincirlik

Demir 1rgat donanimlari, iki demiri ayn1 anda 50 m derinden 10 dakikada ¢ekebilecek
sekilde tespit edilir.

Demir zincir halkalart 19mm ¢apa kadar lokmali, daha biiylik ¢aptakiler ise lokmasiz
olarak yapilir. Zincirler 25 m’lik boylarda yapilir. Her 25 m’de bir kilit vurulur. Demirin
zincire baglantisi da bir firdondii ile yapilir.

Sekil 1.1: Demir 1irgati donanimi ve kisimlari
1-Go6z demiri 2-Lo¢a 3-Kurt kapani(stoper) 4- Demir 1rgati makinesi S-Zincir 6-Zincirlik

Genel olarak demir 1rgat1, su kisimlardan olusur:
> iki kavaleta (Kavramalarla hareket mekanizmasmna bagh)

Her kavaleta tekerleginin devamini teskil eden silindirik bir tambur iizerine sarilir.
Balatali, bir fren kasnagi ve bu kasnagi sikan veya gevseten bir kastanyola bulunur.

Kavaletalarin {izerinde bulundugu saft disler vasitasi ile harekete gecirilir. Bu hareket
el ve makine giicii ile temin edilir.

Saftin ucarlinda veya ayn saftin {izerinde dislilerden hareket alan iki adet fenerlik
bulunur.



Sekil 1.2. Diisey tiirden bir demir 1irgati ve kisimlari
A-Irgat kavelatas1 B-Palamar fenerligi C- Saport(tasitici) D-Fren bandi E-Fren hendvili G-El
tekeri

»  Elektrikli Demir Irgati

Elektrikli demir irgatina hareket, elektrik motoruyla verilir. Irgatta kullanilan elektrik
motorlari degigsken hizli tiirden olup 1rgat saftini ii¢lii bir grup olusturan diiz disliyle ¢aligtirir.
Elektrik motoru, demirin virasi sirasinda gii¢ kesintisi tehlikesine karsi irgati otomatik olarak
durduran bir elektrik freni ile donatilmigtir.

Sekil 1.3: Elektrikli demir irgat1



Demir zinciri Sekil 1.4’te goriilen ve dokme celikten yapilmis olan zincir
fenerliklerine sarilir. Zincir fenerlikleri zincir baklalarina uygun olan oyuklarla donatilmistir.
Bu oyuklara irgat kavelatasi veya sadece kavelata ad1 verilir. Ayrica seklin dis tarafinda bir
fenerlik daha goriilmektedir. Bunlara da halat ya da palamar fenerligi denir. Fenerlikler algak
hizli saft iizerine serbest bir sekilde ve cogu zaman ona bir kilitleme cihazi ile baglanmistir.
Demir serbest birakildigi zaman fenerlikler kilitlenmemis olmali ve demir vira edilirken
fenerlikler kilitlenmelidir.

Irgat
Fenerlik kavelatasi

Sekil 1.4: Elektrikli demir rgat1 ve kisimlari
»  Sitimli (Buharh) Demir Irgati

Sitimli demir 1rgatinda 1rgatin hareketi bir sitim makinesi ile saglanir. Sitimli demir
irgatinin demir fenerlikleri digliden kurtarma kolu vasitasiyla ayrilir. Bu durumda sitim
makinesinin buhar valfi agilarak makineye sitim verilir. Bundan 6nce silindirlerin dreyn
valflar1 agilmis olacaktir. Silindirin i¢inde ve devrede yogusmus olan su, eksoz borulariyla
makine dairesinde bulunan kondenserde toplanir. Silindirlerde su kalmadigindan emin
olduktan sonra biraz daha sitim acilarak makine ileri geri slayt koluyla agir agir ¢alistirilarak
wsitilir. Sitim makinesi iyice 1sindiktan sonra agir agir atilacagi yere dogru ilerler.

Demir suya birakilacaginda kastanyola kolu agilarak demir biiyiik bir giiriltii ile
bosanir. Demir fenerligi ana saftin {izerinde serbest olarak donerek demiri denize verir. Bu
sirada simli makine agir agir ¢calisabilir. Demir dibe vurduktan sonra kastanyola fren kolu ile
kilit verilir. Bununla birlikte zincirin makaradan gectigi demir zincir (bow stoper) bosasinda
araya bir demir lamas1 konarak zincir emniyete alinir.

Demir alma iglemine baglarken demir irgati ile demir fenerligi disli kaplin koluyla
birlestirilir. Yukarida anlatildigi gibi Sitimli makinenin 1sitilmas1 saglanir. Demir bosasi
bosaltilir.Demir alinirken loganin igine yerlestirilmis deniz suyu fiskiyeleri zincirin
¢amurunu temizler. Demir tamamen yukar1 alinip logaya oturtulur. Bosalanir ve kastanyola
fren kolu ile zincir fenerligi sikilir.



Zincir alma operasyonu bittikten sonra ayni sitimli 1rgat halat fenerlikleri ile halat
toparlanmasi da yapilir.

By by “-‘1,4

Sekil 1.5: Sitimli(Buharh) demir irgati
Krank a¢ilar1 90 derecelik bir ac1 farki bulunan iki yatay pistonlu buhar makinesi, diiz dislilerle
saft iki ayr1 hizda ¢cahstirilabilir.

»  Hidrolik Demir Irgati
Bu tip irgatlarda irgat1 harekete geciren makine hidrolik enerji ile ¢aligr.

Sekill.6 deki hidrolik demir 1rgatinin kisimlari:

1-Havalandirma borusu 7-Yag tamamlama valfi

2-Yag seviyesi 8-Yag pompasinin alici kismi

3- Genisleme tanki 9- Yag pompasi

4-Hidrolik motor 10-Pompanin yiiksek tazyik kismi
5-Tel halat 11-Kapama valfi

6-Filtre

Sekilde hidrolik pompa yag tankindan aldig1 yagin basincini artirarak hidrolik motora
gonderir. Hidrolik motor basingli yagin etkisiyle donmeye baglar ve irgatin harekete
geemesini saglar.



Sekil 1.6: Hidrolik irgatin ¢calismasi ve kisimlari

1.3. Halat Irgati

Yapis1 demir irgatina benzeyen; fakat geminin ki¢ kasarasina yerlestirilmis makineye
halat 1rgati denir. Halat 1rgati geminin ki¢ tarafindan verilen veya sahilden alinacak
palamarlan elleglemek igin kullanilir. Demir irgatlar1 zaman zaman halat irgati olarak
kullanilir; ama halat 1rgatlar1 demir irgatlari olarak kullanilamaz.

Sekil 1.7 Halat irgat



1.4. Kullanilan Yere ve Monte Edilme Sekillerine Gore Irgat
Cesitleri

Irgatlar kullanildiklar1 mevkilere ve amaglarina gore yatay milli ve dikey milli olarak
monte edilir.

Resim 1.1: Kii¢iik teknelerde kullanilan yatay ve dikey milli irgatlar

1.4.1. Dikey Milli Irgatlar

Sekil 1.8: Dikey milli irgatlar. iki farkh ¢ahsma durumunda olan

Bu tip irgatlar elektrik ve hidrolik sistemle caligir. Genelde demir irgati olarak
kullanilir ve makine kisimlar1 giiverte altinda bulunur. Kullanilan 1rgatin, ¢alistirma ve
bakim talimati ¢ok iyi bilinmeli ve irgat buna gore kullanilmalidir. Dikey saftli bir demir
iwrgatinin - kisimlart ise, giiverte iizerinde halat manevra alaninda kullamilan fener,
fenerin altinda demir zincirinin oturdugu gomina kapani ya da kavalda diye isimlendirilen
kisim bulunur. Dikey safthi irgatlar fundo ve vira durumu olmak iizere iki pozisyonda
calistirilir. Irgat vira durumda iken, ileri ya da geri ¢alistirilmasi suretiyle zincir mayna veya
vira edilebilir. Fundo durumda ise, gomina kapaninin hareketi bir balata sistemi ile kontrol
altinda tutulur. Balata sistemine dislilerle kastanyola adi verilen bir diizenekle kumanda
edilir.



1.4.2. Yatay Milli Irgatlar

Sekil 1.9: Yatay milli irgat cahismasi

Donanim vinci olarak kullanildiklar1 gibi ticaret gemilerinde demir irgati olarak da
kullanilir. Yiik donanimlarinda kullanilanlarinin orta kisminda madeni halatin sarildigi bir
dram mevcuttur. Irgatlarin  genel bakimlar1 rutin olarak aksatilmadan yapilmali,
grasorliiklerden yag basildiktan sonra irgatin normal ¢alisip ¢aligmadigi kontrol edilmelidir.
Irgatin boyanmasi sirasinda grasorliiklerin boyanmamasina 6zen gostermelidir.

1.5. Irgat Demirleri

Irgat demirleri irgat donanimu tarafindan suya gonderilen ve su dibine tutunarak
geminin sabitlenmesini saglayan irgat donanima pargasidir.

1.5.1. Demirin Kisimlari

irnak ipo
}] Birlegtirme

_~kilidi

Meme
Beden Anele

Birlegtirme

kilidi

Tirnak
Sekil 1.10: iki farkli demir ve kisimlari
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Anele: Demirin gemi ile irtibatin1 saglayan zincirin kilitlendigi, demir bedeninin gemi
tarafindaki son kismidir.

Beden: Demirin temelini teskil eden kisimdir.

Cipo: Kollarin diizlemine dik bir diizlemde bulunan, demirin atilmasinda tirnaklarin
dibe saplanmasi igin tirnaklar1 dibe saplayacak hareketi veren parcadir. Cipo; bazi tip
demirlerde hareketli olup beden iizerine yatirildigr gibi, bazilarinda ise demirin alt kisminda
bulunur.

Aski Mapasi: Demirin agirlik merkezine konmus kuvvetli bir mapadir. Demirin
taginmasi ya da yer degistirmesi durumunda demir bu mapadan askiya alinir.

Kollar: Demire tutma 06zelligi saglayan ve demirin dibe saplanan kismidir. Kollar
iizerinde tirnak ve gaga bulunur.

Tirnak: Kollarin son kisminda genis yiizeyli ve ucu sivri olan kismidir. Demirin deniz
dibine saplanmasini saglar.

Gaga: Tirnaklarin sivri olan u¢ kisimlaridir. Demirin dibe saplanmasina yardimci
olur.

Meme: ki kolun bedene baglandig1 kisimdir
1.5.2. Demir Cesitleri
»  Admiralti Demiri

Bu tip demirlerde kollar ile ¢ipo birbirlerine dik diizlem i¢inde bulunur. Ciponun bu
durumda bulunmasi dibe saplanma yetenegini ve gemiyi tutma &zelligini arttirir. Bu demirin
mahsurlu taraflar ise, gemide bulunduklari yer nedeniyle atilma zorluklaridir. Bu sebeple
yerlerini diger demirlere birakmistir. Su an genelde samandiralarin demirleme islerinde
kullanilir.

- Sekil 1.11: Admiralti demiri ve yapisi
11



»  Simiis Tipi Demir

Ciposuz bir demirdir. Ciposunun olmamasi nedeniyle logaya rahat oturmalari, funda
sirasinda kolaylik saglamasi, tutma 6zelligi az olmasina ragmen gemilerde ¢ok kullanilan bir
demir tiirlidiir. Simiis tipi demirlerde kollar 6ne ve arkaya 45 derece hareketlidir.

MARTEN DEMIRI SIMUS

Sekil 1.12: Irgat demirlerinden marten ve simiis demiri

»  Marten Tipi Demir

Simiis tipi demirin &zelliklerini tagir. Yalniz simiis tipi demirden farki, bedeni
iizerinde, kollarla ayn1 diizlem i¢inde ufak bir ¢iposu bulunmasidir. Bunda da kollar 6ne ve
arkaya 45 derece hareketlidir. Bedeni iizerinde ¢iposu olmasi nedeniyle gemilerde kullanilma
yerleri azdir.

»  Danfor Tipi Demir

Gemilerde g6z ve tonoz demiri olarak kullanilir. Ufak tip olanlar ise bot demiri olarak
kullanilir. Hafif olmalarina ragmen diger demirlere gore tutma 6zelligi ¢ok yiiksektir. Dip
tabiati camur olan yerlerde tutma o6zelligi yiiksektir. Kollar1 genis yiizeyli ve 6ne arkaya
hareketli, ¢iposu ise meme kismindadir. Meme kismindaki uzun ¢ipo yiik altinda demirin
tumba olmasini 6nler. Ciponun meme kisminda bulunmasi demirin logaya oturmasini ve
logadan fundasinda kolaylik saglamistir.
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CIPO

Sekil 1.13: Danfor tipi demir ve yapisi
»  Pulluk Demiri

Kiigiik tip teknelerde kullanilan, atilmasi ve toplanmasi kolay bir demir tipidir.
Camurlu dip yerlerde tutma yetenegi oldukga yiiksektir.

Sekil 1.14: Pulluk demiri
»  Semsiye Demiri

Samandira ve dubalar1 demirleme islemlerinde kullanilir. Camurlu dip yerlerde tutma
yetenegi oldukea yiiksektir.
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Sekil 1.15: iki farkh yapida semsiye demiri
»  Balik¢i Demiri
Balike1 ya da kiiciik teknelerde kullanilir. Beden etrafinda sabit alt1 kolu bulunur.
»  Tirmk

Gemilerde denize diisen halat, zincir gibi malzemeleri ¢ikarmak amaciyla kullanilan
demirdir.

Sekil 1.16: Tki farkh yapida ballkgi demiri
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1.5.3. Gemilerde Bulunmasi Gereken Demirler

> Goz Demiri

Gemilerde sancak iskele bas omuzlarindaki localarda bulunan ve gemiyi demirleme
islerinde kullanilan demirlerdir. Genelde simiis ve danfor tipindedir.

»  Yedek Goz Demiri

G0z demiri ile ayn1 agilikta ve tipte olan demir ¢esididir. G6z demirin birinde kirilma
meydana geldiginde demir birakma durumunda, zincire baglanarak géz demiri olarak
kullanilir.

»  Tonoz Demiri

Go6z demirine oranla daha hafif demir tipidir. Genelde danfor tipi demirler bu amagla
kullanilir; ama simiis tipi kullanilmaz. Bas taraftan galigma yapisi gereken gemilerde kig
bodoslamalardaki logalarinda bulunur.

> Bot Demiri

Kiiciik deniz araglarinda acil durumlarda kullanilmak iizere bulunan demirlerdir.
Simiis, danfor olanlar en ¢ok kullanilanlardir.

1.5.4. Demir islerinde Kullanilan Terimler
»  Fundo

Atilmaya hazirlanmis, yalniz maga ile bulunan demirin bu baglantisini keserek, denize
akitmak i¢in verilen kumandadir.

> Vira

Irgati caligtirarak demiri deniz dibinden giiverteye(locaya) almak igin verilen
kumandadir.

»  Kaloma
Demir iizerinde bulunan bir geminin denizde bulunan zincir uzunluguna denir.
»  Akova

Irgat iizerinde flinyaya hazir olarak bulunan ve demir memesinin su ile temasta
bulundugu durumdur.



> Sansabosa

Derin sularda demirlenecegi zaman irgat vasitasiyla demiri belirli bir miktar asagiya
indirerek, derin suyu si1g su yapma iglemidir.

»  Salpa

Demirin deniz dibinden kurtulup dogrulmasi ve agirliginin zincir iizerine binmesi
halidir.

»  Apiko

Vira demir sirasinda zincir deniz derinligine esit uzaklikta kaldigi ancak; demirin
deniz dibinde yatik durumda bulunmasi halidir.

> Abosa

Fundo veya vira demirden sonra zincirin emniyete alinmasi bosaya vurulmasi
amaciyla verilen kumandadir.

»  Suga

Fundo demir sirasinda zincirin akisim kontrol altinda tutmak igin kastanyolanin
sikilmas1 amaciyla verilen kumandadir.

»  Demir Atmak

Bir gemiyi istenen bir yerde tutmak i¢in demiri deniz dibine birakarak ve zincire
uygun uzunlukta kaloma vererek geminin emniyetli bir sekilde o mevkide bulundurulmasi
islemidir.

> Demir Almak

Demirli bulunan yerden, demirin vira edilmesi ile geminin ileri hareket kazanmasi
durumudur.

> Demir Birakmak

Bir geminin demirini herhangi bir nedenle alamamasi durumunda, zinciri uygun
goriilecek bir yerden ayirarak zincir ve demirini denize birakmasina denir.

> Demir Kestirmek

Demir zincirinin {izerine binen agir1 yiikten dolay1 zincirin kirilarak demirden
kurtulmasidir.



> Demirlemek

Bir mevkide demir atilacagini gdsteren bir deyimdir.
»  Demir Nobeti

Demirli bulunan gemilerde, firtinali havalarda ya da riizgarin aniden yon degistirmesi
dururumun da demir taramasina karsi bas iistiinde gemiciler tarafindan tutulan nébettir.

>  Demir Uzerinde
Bir geminin demir atarak orada kalmasina denir.
»  Demir Yeri

Liman i¢inde ve uygun mevkilerde demirlemeye miisait yerlere denir. Bu yerler
haritalarda 6zel isaretlerle gosterilmistir.

1.5.5. Demir Nasil Tutar

G0z demiri, yer ¢ekimi tesiriyle bagh oldugu zincirle birlikte diiser, ilk olarak, deniz
dibine demirin memesi deger, bundan sonrada zincirin akmasi nedeniyle dikey durumda
bulunan demir bedeni yatarak, tirnaklar zemine paralel olur. Ilk asamada deniz dibinde yatan
demir bu durumunu korur. Geminin, makine, akinti ya da riizgr etkisiyle yaptig1 yer
degisiklikleri, zincir vasitasiyla demirin tirnaklarinin ¢ekilmesine sebep olur. Bu durumda
tirnaklar dip tabiatina uygun olarak saplanir. Gemiyi demirin tutmasi i¢in 6nemli olan faktor
bu sekilde olugsmustur.

1.5.6. Demirleme (Fundo Demir) Hazirhklar:

Bir gemi demirlenecegi zaman sirasiyla asagidaki hazirliklart yapmalidir.

»  Makine dairesinden giiverteye elektrik bastirilarak, irgatlarin kontrolii
yapilmalidir.

> Zincirlik ve demir logasin kapaklari agilarak, zincirin denize akigini
engelleyecek bir sey olup olmadigi kontrol edilir.

> Kastanyola suga edilerek, irgat vira durumuna alinir. Demir bosasi fora edilerek
yiik kastonyala ve 1rgat iizerine bindirilir.

»  Kastanyola lagka edilerek yiik irgat tizerinde birakilir. Irgat ayboci ¢aligtirilmak
suretiyle demirin locadan kurtulmasi saglanir.

»  Demir samandirasi kullanilacak ise demir yeri derinligi koprii tistinden alinir ve
bu derinlige gére samandira incesi hazirlanir.

»  Irgat fundo alinarak demirin yiikii bosa tizerinde bildirilir ve demir fundoya
hazirlanir.

»  Kopri uistii dahili muhabere kurulur, zincirlikte personel olmamasina dikkat
edilir.
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1.5.7. Demirlemede Zincire Verilecek Kaloma

Demirlemeden 6nce demir yerinin haritadan bilinmesi ile zincire verilecek kaloma
miktart da tespit edilir. Bu kaloma miktarinin belirlenmesinde asagida belirtilen sartlar
dikkate alinmalidir.

»  Demir yeri derinligi

»  Demir iizerinde kalinacak zaman siiresi

»  Demir yerindeki deniz dibi tabiat.

»  Akinti durumu

»  Demir yerinde olan ya da olmasi beklenen hava durumu

Genelde deniz dibi derinliginin {i¢/dort kat1 zincire kaloma vermek uygundur. Deniz
dibi tabiatinda ise, kumlu veya camurlu deniz dibi demirin tutmasi yoniinden faydalidir.
Ancak tasl veya kayalik bir deniz dibi ise, demirin tutmasi yoniinden digerlerine gore kotii
bir yer sayilir.

1.5.8. Demirlemek (Fundo Demir)

Bir gemi ileri ya da tornistan yol ile demirleyebilir. Eger gemi iizerinde bir hareket
yok ise zincir birbiri lizerine yigilacak ve bu da baklalarin gamba almasina neden olacaktir.
Her tiirlii sart altinda demirin iyi tutmasi igin zincirin deniz dibine dosenmesi gerekir.
Demirlenecek mevkide akinti ve riizgar yok ise gemi makineyle ileri veya tornistan yaparak
fundo edilen zincirine kaloma vermek suretiyle demirleme yapar.

Demirleme yapilacak sahada akinti ve riizgar var ise gemi makineleri stop edilecek;
gemi, akinti veya riizgar etkisiyle siirilklenecek ve demir ile zincirin dosendigi diizlem
iizerine bir kavis yapacaktir. Bu sekilde demirin tutma 6zelligi daha da artacaktir.

1.5.9. Derin Suya Demirlemek

Demirlenecek sahanin derinligi yaklasik 15 kulagtan daha fazla ise fundo demir
sirasinda zincirin akig hiz1 yliksek olacaktir. Zincirin akiginin siiratli olmasi zinciri kontrol
yoniinden giicliik ¢ikmasina sebep olacaktir. Bu da irgat donanimu {izerinde hasar getirebilir.
Akis hizimi azaltabilmek i¢in 1rgatla demir belirli bir derinlige kadar indirilme ve daha sonra
irgat fundo duruma alinarak demirleme yapilmalidir.

1.5.10. Demiri Vira Etmek
Demiri vira etmeden 6nce hazirliklar yapilir. Bunlar:
> Giverteye elektrik ve deniz suyu verilmesi i¢in makine dairesine sdylenir.
> Irgat calistirilarak fener dondiiriiliir.

»  Irgat vira durumuna alinir. Bosa fora edilerek irgati agir agir galistirilarak viraya
baslanir.



> Demirin heniiz dipten kurtulmamis; fakat kurtulmak {izere oldugu ana Apiko,
dipten kesildigi ana da Salpa denir. Vira demir tamamlanip demirin locaya
alindiktan sonra bosaya vurulur ve fundoya hazir hale getirilir. Vira sirasinda
dibe gdmiilmiis ve camurlanmis zincir baklalar1 gelmeye baslayinca logalardan
agilan basingli deniz suyu ile gamurlar temizlenmeli ve irgat siirati ayarlanarak
temizlenmis zincir giiverteye gelmesi saglanir.

1.5.11. Demir Taramasi

Demir {izerinde yatarken (Demir atili iken) tabiat sartlarindan dolay1 gemi i¢in bazi
dezavantajlar dogacaktir. Bunlarin basinda akinti ve kuvvetli riizgdrdan dolayr geminin
salmasi gelir. Salma; geminin riizgar ve akint1 tesiri ile demir tizerinde dénmesidir. Zincire
binen yiilk miktar1 arttikca deniz dibindeki demir siiriklenmeye baglayacak ve kaloma
miktar1 yeterli degilse siirliklenme artacaktir. Demir ve zincirin siiriiklenmesine Demir
taramast denir.

Demirin taramasi demir ve zincirinin kontroli ile tespit edilir. Bunun i¢in yapilacak
islemler ise:

> Sabit yerlerde radar veya gdz ile alinan kerterizler

> Zincirin aralikli olarak deste duruma gelip tekrar boglamasiyla

»  Geminin salmamasi ya da riizgar ve akintiya bordo verip o pozisyonda siirekli
kalmasiyla

»  Zincire kulagimizi dayadigimizda dipte duyacagimiz seslerden

Bir geminin taradigini1 anlayabiliriz. Taramayi 6nlemek i¢in gemi makineleri devrede
ise demiri vira edip tekrar fundo etmek.

1.5.12. Cifte Demir Atmak

Bir gemide ¢ifte demir atmis demek, iki ayr1 yonde fundo ettigi demirlerle emniyete
alinmasi demektir. Cifte demirde yatmanin(Atmanin) avantaji daha emniyetli olmak ve daha
¢ok saha elde etmektir.

Ciinkii gemi, tek demirde yatarken taradigi dairenin ¢ifte demirde yatarken taradigi
daireden daima biiylik oldugu goriiliir.

Dezavantajl tarafi ise eger akint1 ¢ikarsa ¢ift demirin tutus kuvveti zayif olmasi ve
zincirlerin birbirine dolagsmasidir.

1.6. Irgat Zincirleri

Gemi demirlerini deniz dibine atmak veya selvicelerde kullanilmak {izere birbiri
icinden ge¢mis madeni halkalardir. Dokme ¢elik ve dovme c¢elik olarak yapildiklart gibi
kullanilacaklart yere gore degisik elementlerden yapilanlari da mevcuttur. Zinciri meydana
getiren her bir halkaya bakla denir gemilerde kullanilan zincirler iki tiptir.
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> Lokmasiz baklali zincirler

Fazla gii¢ gerektirmeyen yerlerde kullanilir. Vardevela zincirleri, kii¢iik deniz araglar
demir zincirleri, cayraskallarda bu tip zincirler kullanilir, genelde d6vme olarak yapilirlar

> Lokmal: baklali zincirler

Agir islerde ve gemi demir zinciri olarak kullanilirlar. Baklalarin ortasinda lokma diye
isimlendirilen bir par¢a bulunur. Lokma; bakla ortasina takviye amaciyla konulmus parcadir.
Lokma; Zincirin giicilinii artirir ve baklanin deforme olmasini 6nler.

1.6.1. Zincirlerin Ol¢iimii

Zincirler, kullanmildiklar yere ve amaca gore degisik biiyiikliiklerde imal edilir. Bir
zincirin ebadi, bakla ¢apiin pus metre ile dl¢iilmesi ile bulunur. Gemi demir zincirlerinin
agir olmasi nedeniyle naklinde kolaylik i¢in ya da zincirde meydana gelecek hasardan dolay1
tiim zincirin degismesini Onlemek igin zincirler parcalar halinde imal edilir. Bu pargalar
halinde imal edilen zincir pargalarinin her birine “Bir Kilit Zincir” adi verilir. Bir kilit
zincirin uzunlugu 75 kulagtir. ingiliz sisteminde ise, bir kilit zincir 12,5 kulagtir. Bu parca
zincirler zincir kilitleri ile eklenerek gemi demir zincirleri olusur. Bir gemideki demir
zincirin uzunlugu, geminin boyu ile orantili degisir. Asagidaki liste bize bir gemideki zincir
uzunlugu konusunda bilgili kilacaktir.

Tekne Boyu (Mt) :: Zincir Boyu (Kula¢-Kilit) :: Olgiisii

90 240 Kilg¢.- 16 Kilit 11/4 Pus
115 270 Kl¢. -18 Kilit 2 1/6 Pus
150 300 Klg. -20 Kilit 2 1/2 Pus

1.6.2. Gemi Demir Zinciri

Bir gemi zinciri incelendiginde, 1 kilit uzunlugundaki zincir baklalar1 ana pargadir.
Kilitler halindeki zincir pargalari, zincir kilitleri ile birbirlerine eklenerek bir biitiin haline
getirilir. Bir biitiin halindeki demir zinciri direk olarak demir anelesine kilitlenmez. Araya
belirli uzunlukta ve firdondii zinciri adim tasiyan bir diizenek irtibatlanir. Demir firdondii
zinciri, demir ile birinci kilidin baglangici arasinda kalan, gemi demir logasi ile su seviyesi
uzunluguna goére boyu degisen bir zincir parcasidir. Bir firdondii zinciri incelendiginde
asagidaki pargalardan olustugu goriiliir;

> Gomme Harbili Kilit: Zinciri demir anelesine irtibatlanmakta kullanilir.

> Uzun Ug Baklasi: Gomme harbili kilit ile acilir bakla arasina konulmus bir
bakladir.

»  Zincir Baklalari: Firdondii zincirinin boyuna gore adetleri degisiklik gosterir.

> Acilir Zincir Baklalari: Pargalari birbirine irtibatlanmakta kullanilir.
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»  Firdondii: Zincir ebadina gore degisik boylardadir. Zincirin gamba almagim
Onler. Ayrilabilen parcalardan olusmustur. Zincire baglanirken firdondiiniin
gozIli kismi gemi tarafina bakmalidir. Gemi demir zincirin gemi tarafinda kalan
son ¢imasl, zincirlikte kuvvetli bir mapaya kilitlenir. Zincirlerin gemi dahilinde
istiflendigi ambarlara zincirlik, zincirlikte, =zincirin son ¢imasinin
kilitlendigi mapaya da” Hirca Mapas1” adi verilir.

1.6.3. Gemi Demir Zincirinin Markalanmasi

Gemi demir zincirleri, fundo demir ve vira demir sirasinda denizdeki zincir miktarini
yada gemiye ne kadar zincir alindigini bilinebilmesi i¢in her zincir kilidi markalanir. Zincirin
markalanmasina demir tarafindan baglanir ve hirca mapasina dogru devam edilir.

Markalama asagidaki sekildedir:

»  Birinci Kilit: Birinci bir kilitlik zincir parcasimi, ikinci bir Kkilitlik zincir
parcasina baglayan zincir kilidi (Agilir bakla) kirmiziya boyanir. Agilir baklanin
saginda ve solundaki birer baklada beyaza boyanir. Beyaza boyanan baklalarin
lokmalarina, fundo veya vira demir sirasinda boyalarin dokiilmesi ihtimaline
kars, kilidi tamimlayabilmek amaciyla birer bogum bakir tel sarilir.

> Ikinci Kilit: ikinci bir kilitlik zincir parcasini, iigiincii bir kilitlik zincir
pargasimna baglayan zincir kilidi beyaza boyanir. Agilir baklanin sagida ve
solunda bulunan ikiser adet bakla da beyaza boyanir. Her iki taraftaki ikinci
baklalarin lokmalarina iki bogum bakir tel sarilir.

> Uciincii Kilit: Uciincii bir kilitlik zincir pargasmi, dordiincii bir kilitlik zincir
pargasma baglayan zincir kilidi mavice boyanir. Agilir baklanin saginda ve
solunda bulunan iicer adet baklada beyaza boyanir. Her iki taraftaki iiglincii
baklalarin lokmalarina iiger bogum bakir tel sarilir.

> Dérdiincii Kilit: Dordiincii bir kilitlik zincir pargasini, besinci bir kilitlik zincir
pargasma baglayan zincir kilidi, birinci kilitte oldugu gibi kirmizi'ya boyanir.
Acilir baklanin saginda ve solundaki dorder bakla beyaza boyanir. Her iki
taraftaki dordiincii baklalarin lokmalarina dérder bogum bakir tel sarilir.
Bundan sonra gelen pargalarda ayni yukaridaki siradan boyanarak markalanir.
Gemi demir zincirlerinin hirca mapasindan itibaren bir kilitlik zincir pargasinin
gereken markalamast  yapildiktan ~ sonra  artan  baklalar  komple
kirmiziya boyanir. Onun Oniindeki bir Kkilitlik zincir pargast da komple
sartya boyanir. Kirmizi; bir tehlike isareti olarak zincirin bittigi, sar1 ise, bitmek
iizere oldugu gdsteren bir ikaz isaretidir.
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1.6.4. Zincirlerin Muayenesi, Zincirlik ve Zincirlerin Bakimi

Bir geminin demir zincirleri, gemi emniyeti bakimindan hayati 6nem tagir. Bu yonden
zincirlerin bakiminin ihmal edilmemesi gerekir. Vira demir sirasinda, zincir baklalar
gozlenmeli, anormal durum ya da catlak olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Agilir baklalar sokiilen kisimlar, firdondii dikkatle incelenmelidir. Havuza veya;
biiyiik bakima giren gemilerin zincirleri, havuz giivertesi ya da tersanede uygun bir yere
salya edilerek asagidaki kontrollerden gegirilmelidir.

>

Ceki¢ Kontrolii: Zincir baklalarinda dokiim hatasini ya da gatlak bakla bulunup
bulunmadigini anlamak icin salya edilen zincirin biitiin baklalarina ¢ekig
vurularak kontrolden gegirilir.

Olcii Kontrolii: Uzun siire agir yiik altinda ¢alisan zincir baklalarinda zamanla
deforme olma goriilebilir. Zincirin orijinal 6l¢iisii bilindiginden, bu 6l¢iideki
degisiklikler zincirin emniyet giiclinden kaybettigim gosterir. Orijinalligini
kaybetmis zincirin ya tamami ya da orijinalligini kaybetmis parcasini
degistirmek gerekir.

Gerilme Testi: Uzun siire kullanilmis zincirler tersaneler tarafindan gerilme
testine (Cer muayenesine) tabii tutularak, durumlari hakkinda kesin bilgi sahibi
olunur. Gerekli kontrollerden gecen zincirler ve demir bundan sonra genel bir
bakima almir. Genel bakimda; demir ve zincirler raspa edilir, tel fir¢a ile
firgalanir. Agilir baklalar sokiilerek bakimlari yapilir. Daha sonra ise zincir 6zel
boya ile boyanarak markalama isine gegilir.
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Zincirleri markalayiniz.

(UYGULAMA FAALIYETI )
Islem Basamaklari Oneriler
» Elektrik irgatinda hareket veren elektrik | » Irgatin elektrik motorunun
motorunu kontrol ediniz. baglantilarini ve salterini kontrol ediniz.
» Hidrolik 1rgatta hidrolik pompay1 | » Hidrolik pompanin baglantilarint ve
kontrol ediniz. sizdirmazligim kontrol ediniz.
> Hidrolik irgatta hidrolik motoru kontrol | > Hidrolik motorun  baglantilarm  ve
ediniz. sizdirmazligini kontrol ediniz.
Zincirlik ve demir logasini kontrol > Z'mgl.rh ve dem_lr. logasinda denpnn ve
- zincirin hareketini engelleyen bir seyin
ediniz. - g
olup olmadigimni kontrol ediniz.
Zincir  fenerligindeki  kavelatalari > Zincir baklalarinin . takildigy
. kavelatalarin durumlariin iyi olmasina
kontrol ediniz. . .
dikkat ediniz.
Demirleri raspa etmek ve tel firca ile > Dem1rler1 uygun bir raspa ve f1rg?ay1a
temizlerken fazla aginmamalarina dikkat
firgalaymiz. .
ediniz.
Zincirleri raspa etmek ve tel firca ile > Zln.CIrlerl uygun bir raspa ve f1rg?ay1a
temizlerken fazla aginmamalarina dikkat
firgalaymiz. .
ediniz.
Zincirlerin agilir baklalarin1 s6kmek ve | » Zincirlerin agilir baklalarinin uygun bir
bakimini yapimiz. sekilde sokiiniiz.
» Zincirlerin ¢eki¢ kontrollerini kurallara
Zincirlerin ¢eki¢ kontroliinii yapiniz. uygun yapin ve zarar girmemesine
dikkat ediniz.
Zincirlerin 6l¢ii kontroliinii yapimiz. > .'er‘1.c1rler1{1 Oleii kontrolinii  uygun
Olgiilere gore yapimiz.
T . » Zincirleri uygun boya ve uygun boyama
Zincirleri 6zel boya ile boyayiniz. teknigi ile boyayiniz.
» Zincirleri kurallara uygun bir sekilde

markalamaya dikkat ediniz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme diizeyinizi asagidaki sorular1 cevaplayarak belirleyiniz.

Asagidakilerden hangisi demir irgatini olusturan kisimlardan degildir?
A)iki demir gapa

B)Demir zincirleri

C)Loca demirleri

D)Kedi (araba)

Asagidakilerden hangisi gemilerin bas iistiine veya bas kasarasina yerlestirilen ve
gorevi ¢apanin funda ve virasini saglamak olan bir makinedir?

A) Demir 1rgati

B) Halat irgati

C) Capa

D) Ving

Asagidakilerden hangisi geminin kig tarafindan verilen veya sahilden alinacak
palamarlar elleglemek (Toplamak) igin kullanilir?

A) Matafora

B) G6z demiri

C) Halat irgati

D) Demir irgati

Asagidakilerden hangisi gemilerde bulunmasi gereken demirlerden degildir?
A) Gz demiri

B) Yedek goz demiri

C) Bot demiri

D) Bas demiri

Asagidakilerden hangisi Irgat1 ¢aligtirarak demiri deniz dibinden(locaya) giiverteye
almak i¢in verilen kumandadir?

A) Fundo

B) Vira

C) Salpa

D) Apiko

Liman i¢inde ve uygun mevkilerde demirlemeye miisait yerlere asagidakilerden
hangisi denir?

A) Demir yeri

B) Demirlemek

C) Demir ndbeti

D) Demir tizeri
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10.

Asagidakilerden hangisi Gemi demirlerini deniz dibine atmak veya selvicelerde
kullanilmak iizere birbiri i¢ginden gegmis madeni halkalardir?

A) Irgat demiri

B) irgat halati

C) Irgat zinciri

D) Irgat sopasi

Asagidakilerden hangisi atilmaya hazirlanmis, yalniz maga ile bulunan demirin bu
baglantisini keserek, denize akitmak i¢in verilen kumandadir?

A) Fundo

B) Vira

C) Apiko

D) Salpa

Asagidakilerden hangisi demirin kisimlarindan degildir?
A) Cipo

B) Tirnak

C) Gaga

D) Salpa

Yukaridaki resimdeki demir asagidakilerden hangisidir?
A) Pulluk demiri

B) Admiralti demiri

C) Danfor tipi demir

D) Tirmik demiri

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilastirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendirebilirsiniz. Cevaplayamadiginiz soru varsa ilgili konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETIi-2

C AMAC )

Bu faaliyetin sonunda vinglerin gesitlerini, ¢alismasini &grenecek ve igletim ve
bakimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Cevrenizde gemicilik alaninda faaliyet gosteren tersanelerde ve herhangi bir gemide
vincin ¢aligmasini ve kisimlarini inceleyiniz. G6zlemlerinizi rapor halinde yaziniz.

2. VINCLERIN BAKIMINI YAPMAK

2.1. Vincler Tanim ve Gorevleri

Gemilerin yiiklerini ambarlarina alabilmeleri ve ambarlarindan kisa siirede
bosaltabilmelerinde vingler kullanilir. Vingler, geminin bosaltma ve limanda kalma siiresini
azaltir. Dolayisiyla geminin yiikleme bosaltma masraflari vingler sayesinde azalir. Bu
itibarla gemi yiik vinglerinin cins, adet ve kapasitelerinin isabetli se¢ilmesi, rantabilitesinde
biiyiikk rol oynar. Bu sebeple vingler geminin tahrik sisteminde uygun tipte, ekonomik,
emniyetli ve az personelle idare edilecek sekilde sec¢ilmelidir.

Genel olarak vingler, yiikii indirip kaldiran tek halatin sarildig1 bir tambur, bir devir
diistirticii disli grubu, bir fren tertibati ve bir de tahrik edici makineden meydana gelmistir.
Ekseriye ana hareket saft1 {izerinde ve uglarda birer fenerlik bulunur. Bu fenerlikler vasitasi
ile ylik bumbalarmin hareketi veya gemide liizumlu ¢esitli ¢cekme isleri goriilebilir.

Vingler, hareket sekilleri itibar1 ile bes gruba ayrilirlar:

> El ile hareket ettirilen vincler: Bu cesit vingler, kiiciik teknelerde kullanilir.
Bu vinglerin kaldirma giicii 1,5 tondur.

Buhar makinesi ile hareket ettirilen vincler: Bu cesit vingler, bir ¢ift buhar
silindiri 8-10 kg/cm” lik giicii temin ederek ¢alisir.

Hidro-elektrik tesisati ile hareket ettirilen vingler: Calisma prensibi hidrolik
rgatlarin aynisidir. Bu tip vingler sessiz galigir.

Elektrik motoru ile hareket ettirilen vincler: Bu ving genel olarak motorlu,
bazi hallerde de, buharli gemilerde kullanilir. Kaldirma giicii 3-5 tondur.

Dizel motoru ile hareket ettirilen vingler: Bu vingler, daha ziyade buhar ve
elektrik enerjisi bulunmayan yerlerde kullanilir.

vV V V VY
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2.2. Ving Cesitleri

Kullanin amaglarina gore gemilerde kullanilan vingler dort ¢esittir. Bunlar:

»  Yiik vingleri

»  Kreynler

»  Yedek ¢ekme vingleri

»  Mataforalar (Filika vingleri)

2.2.1. Yiik Vingleri

Yiik vingleri de diger giiverte yardimci makineleri gibi giiverte personeli tarafindan
calistirilir. Fakat iyi igletme kosulunda tutulmalarindan makine boliimii sorumludur. Yiik
vingleri, gemileri yiiklemek veya yiiklerini bosaltmak ve bumbalar1 hareket ettirmek veya
mayna veya vira yapmak ig¢in kullanilir. Gegmiste pistonlu buhar makineleriyle
calistirildiklar1 halde, giiniimiiziin ticaret gemilerinde daha yararli verimli ve giivenilir
oluglar1 nedeniyle elektrik motorlari ve hidrolik transmisyon kullanilmaktadir.

Tersanelerde, limanlarda ve biiylik insaatlarda kullanilan konsol vingler dikey bir kule
cevresinde donebilen yatay bir ving kolundan olusur. Bu tiir vinglere yiik, ving kolu {izerinde
hareket edebilen bir arabaya asilir. Cok katli yapilarin insaati sirasinda yapinin yiiksekligi
arttikca ving kulesinin ytiksekligi de arttirilabilir.

Koprii vingler ise ¢cogunlukla iki paralel yay iizerinde hareket eder. Yiikler ise, ving
boyunca hareket eden bir arabaya (kedi) asilir. Boylece ving dikdortgen bir alan tizerinde
rahatlikla calisir. Bu araba koprii iizerinde ileri geri hareket eder. Koprii vinglerin ¢alisma
alaninda bir engel olusturmalarini 6nlemek amaciyla raylar ¢ogunlukla yer diizeyinden
yiiksege yerlestirilir. Bu tir vingler genellikle, raylarin g¢atiy1 tasiyan kolonlara
yerlestirilebildigi kapali alanlarda kullanilir.

Asma ray yapimina uygun olmayan yerlerde kopriiniin uglari yerdeki raylar iizerinde
hareket eden kulelere baglanir.

AN

L/
[/

S 74

e b

Sekil 2.1: iki bumbal yiik vinci
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»  Vin¢ Bumbalan

Ambarlara, giivertelere yiik alip vermek i¢in gemilerde kullanilan cesitli araclara
bumba denir. Bumbalar tek, c¢ift yada agir bumba seklinde kullamilir. Tek bumba
yonteminde bumbanin kendisi, vinci bumbay1 saldiran; yani dondiiren "Abli" ler, abli
vingleri, bumbay1 indirip kaldiran "Mantilya" , makaralar ve ucu kancaya bagl celik tel halat
bulunur. Cift bumba da ise iki bumba, bumbaya kumanda eden iki adet ving, makaralar, iki
celik tel halat bulunur. Cift bumbada ise iki bumba, bumbaya kumanda eden iki adet ving,
makaralar, iki ¢elik tel halata bagh tek kanca, iki bumbaya indirip kaldiran iki mantilya ve
bunlarin donanimlart bulunur. Sekilde ayr1 ayri ve bumbalarin yastiklarinda bagli durumu
gosterilmistir. Bumbalar yiik alip vermede Onemli islevleri olan ¢elik borulardir. Sekil 2
1.’de goriildiigi gibi bumbanin alt ucuna "Topuk", iist ucuna ise "Cunda" denir.

Bumba topugu yerine "Kaz Boynu" denen kisim ile "Bumba mentesesine"
baglanmigtir. Kaz boynu bir pim seklinde mentesenin i¢inde doner. Ciinkii bumbalar
yiiklerin alnip verilme durumlarina gore saga sola ve asagi yukari hareket zorundadir.
Bumbalar sekilde goriildiigii gibi asagi yukari nantilyala, kaldirilip indirilirler. Bumbanin dik
pozisyonu saptandiktan sonra mantilya bosa zinciri aracilig1 ile giivertede bulunan mapaya
kilitlenir. Bumbalar saga sola ablilerle saldirilir, yani dondiiriiliir. Istendigi kadar dondiiriilen
bumbalar yerine "Abli Kamg¢ilar1" ile baglanir. Bumbalar yiikleme bosaltma isini, hareketini
bir vingten alan ¢elik tel halatin ucuna baglanmis bulunan yiik kancasi ile yaparlar. Celik tel
halat vincin kiitiigline sarilmis olup bu ving kiitigli, stim, motor, hidrolik devrelerden
aldiklar1 hareketle doner. Vincin bagindan bulunan palamar bagi mantilya virasinda ya da
diger halat manevralarii¢in kullanilir. Bumbanin topugunda bulunan "Topuk
Makarasi", cundasinda bulunan "Cunda makarasi" ndan gegen ¢elik tel halat makara teli
iizerine donerek hareket eder. Bumba cundasinda bulunan ¢esitli mapalara, makaralar, abliler

ve matilya baglanmistir.
| M
| | cunda e bumba

baslikas

abli

.y
|

abli kamgisi
muska

bumba topu///f

/]
/

kaz boynu —|

—vyilk kancas:

Sekil 2.2: Vin¢ bumbasi ve kisimlari

> Kaz Boynu: Bumbay1r hem yatay hem de diisey diizlem {izerinde hareketini
saglayacak sekilde 1skagasina baglayan diizenege kaz boynu(Bumba Mentesesi)
denir.
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> Kamgilar: Kam¢i bumba cundasindaki bir mapaya tespit edilmis, abliye
yardimci olmak i¢in kullanilan bedendir. Genellikle tel halat tercih edilir.

2.2.1.1. Vin¢ Bumbalari Cesitleri ve Donanimlar
»  Tek Bumba

Tek bumbanin direk dibine yerlestirilmesi seklindedir. Tek bumbanin sancak iskele
yoniindeki hareketi ablilere verilen kumandalarla saglanirken diisey hareket ise matilyalarla
saglanir. Tek bumba ile yiikiin kaldirilmasi, indirilmesi ve askida tutulmasi iglemlerini
yapabiliriz.

Tek bumbanin avantajlart:

Bumbanin disariya salinma agis1 genistir.
Bir operator tarafindan kolayca kullamlabilir.
Bumbanin bordadan tasinmasi icin ilave isleme gerek yoktur.
Her tip gemiye uygulanabilir.

Giiverte kreynlerinin olanaklarimi saglar.

° Egik Diizlemli Tek Bumba

Bir iskelenin yardimiyla tek bumba ve ving ile oldukga siiratli yiikleme yapilmasini
saglayan bir yontemdir. Bu yontemle once bumba cundasi, abli ve kamgilarla ambar agzina
gelecek sekilde ayarlanir. Rihtim {izerinden gemi kiipestesine iskele uzatilarak bir egik
diizlem olugturulur. Kancaya takilan yiik, sapanla birlikte egik diizlem iizerinden kayarak
kiipesteyi asar. Egik diizlemden kurtulan yiikiin salinim hareketi, yiik kancasina bagh
kamgiy1 kontrol eden kamgici tarafindan durdurulur. Ambar agzi hizasina gelen yiik, vincin
maynasiyla ambara alinir.

. Agir Bumba

Diger bumbalarin kaldiramadigi 100-600 Ton araligindaki agir yiiklerin ellegclenmesin
de kullanilir. Bir bumba hangi acida ne kadar agirligi kaldirabilecegi bumbanin {izerine
yazilmistir. Ingilizce "Safety Working Load-giivenli galisma yiikii" sozciiklerinin bas
harflerinden alinan SWL olarak yazilan bu uyari bize bumbanin ne kadar yiike dayanacagini
gosterir. Vinglere binecek yiikii azaltmak amaciyla dikme, yiik ve kamgr1 halatlarinda palanga
vardir. Operasyon sirasinda agir yiiklerin gemi stabilitesine etkisi goéz Oniine alinmali,
gerekirse Ozel balast bdlmeleri kullanilmalidir. Donanimlari 6zel oldugundan siirekli
donatilmis sekilde bulunmazlar ve donatilmalart ustalik isteyen bir istir. Geminin
seferi sirasinda hafif bumbalar yatay konumdayken agir bumbalar dik konuma direge bagl
olmalidir.

o Alavere Donanimi
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Cift bumba tek kanca sistemi olarak ta bilinir. Bu sistemde iki bumba ve iki ving, tek
bir yiikii aktarmak icin birlikte calisir. Bumbalardan bir ambar iistiine(ic Bumba) digeri ise
rihtima (Dig Bumba) kumanda edecek sekilde ayarlanir ve kamgilarla hareketsiz hale
getirilir. Her iki bumbanin yiik halatlar1 bir firdondii yardimiyla tek bir yiik kancasina
baglanir. Bumbalarin hareketleri mantilya ve ablilere, yiikiin mayna virast ise vinglerle
saglanir.

° Farrel Donanimi

Alavere donaniminda bazi degisikle yapan kaptan Farrel, 1947 yilinda bu donanimu
bulmustur. Yapilan degigikler:

1-D1s abli mapalari ile bumba topuklar1 ayni hizadadir.
2-Yiik vinglerinden ayri olarak mantilyalar i¢in iki ayr1 ving vardir.

Mantilya vinglerinin etkisi gdz oniine almarak orta abli (Ig Abli) kaldirilmistir.
Uygulamaya bakildiginda alavere donaniminda 10 saatte yapilan yiik islemi Farrel
donaniminda 4 saatte yapilir. Ambar kapaklari islemi ise Farrel donaniminda 4 kat daha
hizhdir.

o Ebel Donanim
FrancisG.EBELadli bir miihendisin Farrel donanimini gelistirmesiyle olusturulmustur.
Yapilan esas degisiklik ablilerinde vinglere alinmasidir. Boylece tiim halatlar vinglere

alimmistir ve tiim donanim sadece bir operator tarafindan kullanilabilir. Alavere donanima
gore biraz daha agir olmasidir.

° Hallen Donanim

En gelismis bumba donanimidir. Kreynlere en yakin diizeyde islem yapabilen
donanimdir.

Ozellikleri:

1. Ablileri yoktur. Boylece hem giiverte sahasi, ¢alisma agisindan daha giivenli ve
elverigli hale gelmistir. Hem de ablilerle makaralarin bakim tutumu geregi

kalmamustir.

2. Bumba, yastigindan alinarak kolayca isleme konacak sekilde direk bedenine
yuvarlanmistir.

3 Bumba ti¢ ving ile ii¢ diizlemde rahatca hareket edebilir.

4, Bumba, teknenin on iki dereceye kadar ki ayrilma agilarinda is gorebilir.

5. Uzun cisimler, direkler, kereste, giiverte yiikleri ve konteynerler kolayca
elleclenebilir.

6. Bir ving serdiimeni (Operatorii) ile donanim kullanabilir.

7. 40 tona kadar kaldirma olanag1 vardir.
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2.3. Yedek Cekme Vingleri

Bu vingler nakliye gemilerinin ki¢ taraflarina ve romorkdorlerin orta kisimlarina
yerlestirilir. Bu vingler hem sakin ve hem de agir denizlerde ¢ekme operasyonunu
basarabilmek iizere dizayn edilmistir. Kaba denizlerde yedek ¢ekme, ¢ekme halati iizerinde
olusan dinamik ytiklerin tahrip edici etkisini emmek iizere 6zel cihazlar gerektirir. Nehir
teknelerinde kullanilan ve ving tamburu {izerindeki halatin ani yiiklerini gideren yay tiirii
tamponlar, agik deniz gemileri i¢in uygun degildir.

Yiizer havuz ve pervanesiz teknelerinin ¢ekilisi sirasinda, agir denizlerde ¢eki halatin
etkileyen kuvvetleri dengeleyebilmek i¢in halatin ving tamburu iizerine birkag tam tur
sarilmasi gerekir. Bu vingler otomatik cihazlarla donatilmistir. Bu cihazin goérevi kuvvetleri
dengelemektir.

2.4. Vin¢ Halatlan

Bir deniz aracini sabit bir konumda tutmak i¢in veya iki cismi bir arada tutmak igin
kullanilan orgiilere denir. Halatlar yapildiklari malzeme yoniinden ¢esitlere ayrilir.

2.4.1. Bitkisel Halatlar

Bu halatlarin tiimii bir bitkinin yaprak, kok veya kabuklarindaki lif denen ipliksi
maddelerin saga veya sola biikiilmesi ile yapilir. Bitkisel halatlarin 6zellikleri yapildiklari
bitkinin lif karakterine baghdir. Bazis1 saglam, hafif, yumusak ve serttir. Denizcilikte
onceden kullanilan halatlarin tiimii kendirden yapilirdi. Fakat giiniimiizde degisik bitkilerden
imal edilen bitkisel halatlar mevcuttur.

»  Kendir halat: Bu halat kendir bitkisinin liflerinden yapilir. Fakat yapilirken
katran kullanilir. Katran halati nem ve sicaktan korur; ama direncini azaltir.
Kendir halatlar diger bitkisel halatlara nazaran daha saglam olmasina ragmen
suya girdiklerinde agirlasmakta ve sertlesmektedir. Ispaolo ve Gircala
imalatinda bu halatlar kullanilir.

> Manila halat: Gemicilikte kullanma alani en fazla olan bitkisel halattir. Manila
halat abaka ad1 verilen bir bitkinin liflerinden yapilir. Bal renginde ¢ekme giicii
ise diger bitkisel halatlardan yiiksektir. Manila halatlarin biinyesinde %15 yag
vardir. Bu yag miktar1 halati nem ve sicakligin zararlarimdan korur.

> Pamuk halat: Pamuk bitkisinden elde edilen halattir. Gemicilikte kullanma
alan1 genig degildir.

> Sisal halat: Manila halattan daha hafif ylizme kabiliyeti olan; fakat gekme giicii
bakimindan manila halattan daha zayif olan halattir.



Sekil 2.3:Bitkisel halatin yapisi
A.Halatin kollar1 B. Kollardaki filesalar C. Filasadaki lifler.

Bitkisel Halat1 meydana getiren kisimlar:

Lif: Halatlarin yapildig1 malzemenin en incesidir.

Flasa: Liflerin bir tarafa biikiilmesi ile halatlarin elde edilen ana elemanidir.
Halati meydana getiren en uzun kisimdir

Kol: Flasalarin bir tarafa biikiilmesi sonucu elde edilen ikinci ana elemandir. Flasa
gibi biitiin halat boyundadir.

Halat: Kollarin biikiimiiniin aksine hepsinin bir araya biikiilmesi ile halat meydana
gelir.

Ispavlo: En ince halat olup piyan yapma isleminde kullanilir.
Gircala: Ispavlonun biraz daha kalinina verilen isimdir
2.4.2. Sentetik Halatlar

Plastik sanayinin gelismesi sonucu sentetik lifler halat sanayinde kullanilmaya
baslanmistir. Buna gore sentetik halatlar naylon, polyester, polietilen liflerinden imal edilir.
Sentetik halatlar gerek ¢cekme giiglerinin fazlaliligi gerekse tabii ve kimyevi etkenlere kars1
yiiksek direngli olmalar1 nedeniyle gemicilikte bitkisel halatlarin kullanildig1 yerlerde tercih
edilerek kullanilmaya baglanmistir. Naylon ve polyester liflerinden elde edilen halatlar
kullanig yoniinden c¢ok elveriglidir. Bu tip halatlar tath suda islandiklar1 zaman batar.
Fakat polyetilen lifleri daha kabaca olur bunlar sudan hafiftir ve de yilizme kabiliyetlerine
sahiptir. Bir sentetik halat ayn1 kalinliktaki bir bitkisel halattan 2.5 kat daha fazla ¢ekme
giicline sahiptir.

Bir sentetik halatin hangi malzemeden yapildigin1 anlamak icin eger elimizdeki
sentetik halat naylon ve polyesterden imal edildi ise yanma esnasinda yanik yiin kokusu verir
yakici madde uzaklastirildiginda alev goziikkmez naylon halat ise mavi bir alevle yavas yavas
yanar polyester halat ise sar1 bir alevle hizlica yanar.
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Sentetik halat polyetilenden imal edildi ise; yanma esnasinda mum kokusu verir yakict
madde uzaklastiginda alev bir miiddet daha devam eder

Sentetik ve bitkisel halatlar nasil korunur

Bitkisel halatlar depolanirtken ve korunurken eskimeler gosterebilir. Bdyle bir
durumun ortaya ¢ikmasinin sebebi halatlarin ¢esitli bitki 6zlerinden imal edilmesidir. Ayn1
bir kagit gibi eskime 6zelligine sahiptirler. En iyi saklama sekilleri ile gevsemeler, renk
degistirmeler olur. Bu da tabiki halatlarin her yil giiciinden %1-2 arasinda kayip oldugunu
gosterir.

Bu gii¢ kaybetmekten daha 6nemli bir nokta ise halatlarin ambarlarda uzun siire
kalmasidir. Ambarda uzun miiddet kalic1 halatlar halat liflerinde biikiilme ve kopma gibi
olaylardan gii¢ kaybina ugrar. Ambarda uzun siire saklanmis halatlar fazla gii¢ gerektiren
yerler yerine daha az giicte caligsacak yerlerde kullanilmasi bir kazay1r dnlemek agisindan
onemlidir.

2.4.3. Madeni Halatlar

Kullanim sahalar kisitli olmalarina ragmen itina ile kullanildiklar takdirde bitkisel ve
sentetik halatlarin yer almadig1 birgok maksatlar i¢in yararli olurlar. Madeni halatlar ayr1 ayri
celik ya da diger farkli metallerden yapilan cesitli ebatlardaki liflerin bir tarafa biikiilmesi
sonucu kollarin ve bu kollarinda diger tarafa biikiilmesiyle olusur. Madeni halat kollarindaki
tel liflerin adedi halatin kullanilacagi amaca gore ayarlanmistir. Madeni halatlarin 6zelliklede
kollarin sayisi ve kollardaki metal liflerin sayisi ile belirlenir. Buna gore 6x19 'luk
bir madeni halatta 6 adet kol ve her kolda 19 adet lif bulunur. Madeni halatlar ¢cok sayida
ince tellerden meydana geldiklerinden ve bu tellerinde c¢ok c¢abuk kirilmaya yatkin
olduklarindan dolay1 harici olaylardan ¢ok ¢abuk etkilenir. Madeni halatlar inceledigimizde
kollarinin tam ortasinda ¢ekirdek vazifesi goren bitkisel veya ayr1 metallerden bir kol ya da
ince bir halat vardir. Diger kollar bunun etrafina sarilmis durumdadir. Eger orta kol ya da
fitil olur ise halat elastik olmasinin yan1 sira bir miktar yag tutacagindan halatin icten siirekli
olarak yaglanmasini saglar.

Metal halatlar ¢cap1 kiiglik makaralardan gegmesi durumunda halatin egilip-biikiilmesi
sonucunda daha kisa siirede malzeme yorulmasina bagl olarak hasar goriirler. Bu nedenle
metal halatlarin kiigiik ¢apli makaralar ile kullanilmamasi gerekir.

2.4.3.1. Tel Halatlar

Celik tel halatlar, vinglerde ¢ekme ve kaldirma elemani olarak genis kullanim alanina
sahip halatlardir. Tel halatlar yliksek mukavemetli (Genellikle 1600 — 1800 N/mm?2) gelik
tellerden imal edilir. Tel ¢aplar1 0,-2 ila 2.4 mm olan ince teller bir ¢ekirdek tel etrafinda bir
veya bir birkag katli olmak {izere helis seklinde sarilmasiyla kordonlar, kordonlarin bir 6z
etrafinda yine helis seklinde sarilmastyla halat meydana gelir.

> Tel Halatlarin Yapilarn



Tel halati meydana getiren teller, TS 2162 normunda verilen sartlara sahip gelik
tellerdir. Genellikle soguk ¢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 6z bitkisel elyaf 6z ise daha kolay
egilebilir; ancak caligma ortaminin sicakliginin yiiksek oldugu yerlerde ¢elik 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 ¢aplar1 her katta
farklilik gosterir. Bu tip kordonlara sahip halatlardan bazilar1 Seale, Warrington halatidir.

Bir kordonu olusturan tellerin sarim agis1 her tabakada ayni ise, bu kordona c¢apraz
sariml1 kordon denir. Bu kordonlarda sarim adimi farkli oldugundan teller birbirini ¢apraz
keser. Bu kordonlar1 olusturan tellerin yiizey basinci yiiksektir. Standard halatlar bu tip
kordonlardan olusur.

Tel Halat tipleri Halatlar kordonlarin sarilis yonlerine goére ve kordonlar1t meydana
getiren tellerin diizenlenis sekline gore siniflandirilir. Kordonlart meydana getiren teller ile
halat1 olusturan kordonlarm sarilig yonleri harflerle temsil edilir. Kordonu meydana getiren
teller saga sariligh ise « z », sola sariligh ise « s » harfleri ile gosterilir. Kordonlarin sarimi
saga dogru ise « Z », sola dogru ise « S » harfleri ile gosterilir.

Eger halatlart meydana getiren kordonlarin sarimi ile kordonu meydana getiren tellerin
sarim1 ayni yonde ise diiz sarimli, farkli yonde ise ¢apraz sarimli halat olarak adlandirilir
(Sekil 2.4). Buna gore halatlar:

a) Capraz sarimli halatlar

> Capraz sag sarimli halat s/Z
> Capraz sol sarimli halat z/S

b) Diiz sarimli halatlar

> 1-diiz sag sarimli halat z/Z
> 2-diz sol sariml1 halat s/S

Seklinde siniflandirilir.



a) Capraz sag sanmbhi  b) Cépru sol sariml a) Diiz sag sanmli b) Diiz sol sarimbt
halat (s /Z) halat (z/ 5 ) halat (z/Z) halat{ s/ 5 )

Capraz sanimli halat Diiz sarimli halat

Sekil 2.4: Halat sarim cesitleri

1
Sarim agis1 = silindire sarilan dogrunun (telin) eksen ile yaptigi agidir.

Sarim adimi = silindirin bir ana dogrusu helis egrisini ardi sira kestigi iki nokta
arasindaki uzunluga denir.

Endiistriyel Tagima ve Depolama 138 Kordonlarin i¢ diizenleri dikkate alindiginda
halatlar paralel ve ¢apraz sarimli olarak temelde ikiye ayrilir. Bu kordonlara ait sekiller,
Sekil 2.5’te goriilmektedir.

Warrington Seale demet Takviyeli Warrington demet Filler demet

Sekil 2.5: Tel halatlarda kullanilan kordon cesitleridir

Yukarida sayilan halatlarin disinda dénmeyen halat diye isimlendirilen ve ¢ok sirali
kordonlu halatlarda mevcuttur. Bu halatlarin i¢ siralardaki kordonlar diiz sarilish sol yonlii,
dis siradaki kordonlar ise gapraz sariligh sag yonlii diir. Donmeyen diger bir halat tiirii ise
oval kordonlu halatlardir. Burada ise, i¢ siradaki kordonlar diiz sariligh sol yonlid, dig
siradaki kordonlar diiz sarilisl sag yonlii olarak sarilirlar. Sekil 2.6’da donmeyen halatlara
ornekler goriilmektedir.
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Sekil 2.6: Donmeyen halatlara 6rneklerdir

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 dénmeye meyletmezler, yani agilmazlar. Bdylece daha uzun
Omiirli halat elde edilir ve daha kolay egilir.

> Tel halat 6mriine tesir eden etkenler

Kaldirma makinelerinde kullanilan halatlar gerekli tedbirler alinmaz ve bakimlar

periyodik olarak yapilmaz ise kullanim omiirleri azalir. Halatlarin 6mriine tesir eden etkenler
sekiz ana baglik altinda toplanabilir

1.

N

3.

LSERANRA

Isletme sartlar1.

Halat egilmesi

Tel kopma mukavemeti, 1300 N/mm2 den 1600 N/mm2 ye ¢ikarildiginda bir miktar
artim goriliir.

Yiv sekli ve malzemesi, telin yiizey basincini etkileyeceginden dmre etkisi olur.

Halat yap tipi ve imalat sekli

Halatlarin yaglanmasi, TS 8153 normuna uygun yapilmalidir.

Korozyon, etkisi ancak galvanizelime (Cinko ile kaplama) ile azaltilir.

Tel kalinlhigy, arttikca halatin 6mrii artar.

9.Tel halatin ¢ap1 ile halatin {izerinden gectigi makara ¢ap1 uyumlu olmalidir. Makara
cap1 olmasi gerekenden daha kiigiik ise halatin 6mrii beklenilenden kisa olacaktir.

> Tel Halatlarin Yaglanmasi

Yik altinda egilme ve diizelme esnasinda halat telleri arasinda bagil bir hareket

olusur. Benzer bir hareket halattaki kordon ile 6z arasinda ve halat ile kasnak arasinda da
goriiliir.
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Halat telleri arasindaki siirtiinmeyi ve tel paslanmasini azaltmak iizere gelik teller,
kordonlar ve halatlar sik sik yaglanmalidir. Halatin iyi bir tarzda yaglanmasinin halat dmrii
iizerinde de biiyiik bir etkisi vardir.

Halatin i¢ yaglamasi halat omriinii Ozellikle etkilemektedir. Bu nedenle yapim
sirasinda elyaf 6zilin yaglama yagi veya vazelin ile emdirilmis olmasi gerekir. Zira igletme
sirasinda halatin i¢inin yaglanmasi zordur. Ayni nedenle kordon telleri de yapim sirasinda
gresle iyice yaglanmalidir. Boylece isletme esnasinda kordonlar basing altinda halat
yiizeyine dogru yag verir.

Elyaf 6z asla yagsiz birakilmamalidir. Uzun siire yagsiz birakildiginda 6z 6zelligini
kaybeder ve kordonlar1 daha fazla destekleyemez. I¢ yaglayicinin halatin isletme &mrii
boyunca halat1 pasa ve asinmaya karst korumasi nadirdir. Bu nedenle zaman zaman halatin
yaglanmasi Onerilir. Eger halat yiizeyinde ince gres filmi varsa, yaglamaya gerek yoktur.

Yeterli miktarda yaglamayi saglamak zordur, bu miktar tahrik kabiliyetine ve halat
diizenine gore degisir. Bu nedenle asansor halati imalatcist en kotii hali goz oniine alarak, az
seviyede yaglayici uygulamalidir. Sonradan fazla yaglayici uzaklastirmak kolay bir islem
degildir. Yeni alinan halatlara imalat sirasinda yapilan yaglama, depolama ve ¢aligmanin ilk
zamanlarinda yeterli olabilir; ancak daha sonraki zamanlar i¢in halat imalatgisi, halat ve 6zii
yeterli miktarda ve kaliteli bicimde yaglamalidir.

Devamli ve yeterli bir yaglamay1 saglamak i¢in uygun yag ve gres periyodik olarak
uygulanmasi gerekir. Yetersiz yaglama halatta korozyona neden olabilir. Yaglama halat
tellerinin birbiri {izerinde muntazam hareketini saglayacagindan yorulma dayanimi da artar.
Asinma bolgeleri de etkili bir yaglama ile azaltilabilir. Diizenli ve devamli kullanilmayan
halatlar havanin tesiriyle yaglama kendini 6zelligini yitirir ve nemlenme ile elyaf 6z ile teller
bozulur.

Yetersiz yaglamanin halatta sebep oldugu sorunlar:
> Malzeme kaybina sebep olan korozyon ve pitting tesekkiili

»  Tellerin asir1 korozyondan gevsemesi ve mukavemetinin azalmasi
> Kasnak siirtlinmesinden olusan halat dis katlarindaki tellerin aginmasi



(UYGULAMA FAALIYETI

)

» Bumbanin kaz boynunu kontrol ediniz.

Islem Basamaklar Oneriler
> Hidrolik vincin hidrolik devresin | ~ Katalog = degerlerine gore hidrolik
. devreyi kontrol edin ve baglantilardaki
kontrol ediniz. < .
sizdirmazligi kontrol ediniz.
» Elektrikli vincin elektrik motorunu | » Elektrik morunun baglantilarim  ve
kontrol ediniz. salterini kontrol ediniz.
» Bumba ablilerini kontrol ediniz. » Ablilerin ariza durumuna bakin.
> Makaralar kontrol ediniz. > Mflkaralarln gahslpv calismadigini  ve
yagsiz kalip kalmadigina bakiniz.
» Yiik kancasim kontrol ediniz. » Kancanin agmma  durumuna  ve
korozyonuna bakiniz.
» Sentetik ve  bitkisel  halatlarin | > Gevsek halatlan tespit ederek dnlemleri
gevsemelerini kontrol ediniz. alimiz.
» Sentetik ve bitkisel halatlarin renk | » Halatin renk degisimini takip edin ve
degisimlerini kontrol ediniz. gerekli dnlemleri aliniz.
» Tel halatlarin korozyon durumunu > Tf.:l halatm korozyon durun'lun.kontfo}
- edin ve korozyonun giderilmesini
kontrol ediniz. -
saglayiniz.
> Tel halatlarin yaglanmasimi yapiniz, » Tel halatlarin yaglanmasi islemlerini
yapiniz.
» Kaz boynunun c¢aligma durumunu

kontrol ederek arizasini tespit ediniz.




((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme diizeyiniz asagidaki sorulari cevaplayarak belirleyiniz.

OLCME SORULARI

1.

Asagida halatlarin hangi malzemelerden yapildiklar1 yazilmigtir. Asagida verilmis
hangi malzeme halat yapiminda kullanilmaz?
A) Sentetik malzeme

B) Celik tel

C) Bitkisel (kendir) malzemeler

D) Kauguk malzeme

Asagidakilerden hangisi halatlarmn sarim sekillerinde degildir?
A)Yama biikiimii halat

B)Baglama biikiimii halat

C)Carmih biikiimii halat

D)Izbar¢ina veya gamina biikiimii halat

Halatlarin kalinliklar1 agsagidaki hangi s6zciik anlatir?
A)lzbar¢ina

B)Kendir

C)Burgata

D)Stoper

Asagidakilerden hangisi halatlarin kullanim alanlarindan degildir?
A)Gemi baglama isleminde

B)Yiik alip verme isleminde

C)Yedekleme isleminde

D)Capanin manya ve vira edilmesinde

Asagidakilerden hangisi vingleri olusturan elemanlardan degildir?
A)Yiikii indirip kaldiran tambur

B)Devir disiiriicti digli grubu

C)Bir fren tertibati

D)Zincirlerin toplandigi zincirlik

Asagidaki hareket sekillerinden hangisi vinglerin hareket sekillerinden degildir?
A)Benzin motoruyla hareket ettirilen vingler

B)Buhar makinesiyle hareket ettirilen vingler

C)El ile hareket ettirilen vingler

D)Dizel motoruyla hareket ettirilen vingler



Halatlarin 6mriiniin uzun olmasi i¢in hangi yagla yaglanmasi gerekir?
A)Gres yagiyla

B)Sentetik yagla

C)Madensel yagla

D)Makine yagiyla

Asagidaki ving gesitlerinden hangisi kiiglik teknelerde ve kaldirma giicleri 1,5 ton olan
vingtir?

A)Hidro-elektrik tesisati ile hareket ettirilen ving

B)Buhar makinesiyle hareket ettirilen ving

C)El ile hareket ettirilen ving

D)Dizel motoruyla hareket ettirilen ving

Asagidaki ving ¢esitlerinden hangisinde daha yetenekli personele ihtiya¢ vardir ayrica
yapisi karisik, yiiksek agirlik, yiiksek fiyat gibi dezavantajlara sahip bir vingtir?

A)Yuk vingleri

B)Kreynler

C)Yedek ¢ekme vingleri

D)Filika vingleri

Asagidaki hangi vingler hem sakin ve hem de agir denizlerde ¢ekme operasyonunu
bagarabilmek iizere dizayn edilir?

A)Mataforalar

B)Yedek ¢cekme vingleri

C)Kreyler

D)Irgatlar

Ambarlara, giivertelere yiik alip vermek i¢in gemilerde kullanilan gesitli araglar
agagidakilerden hangisidir?

A)Bumbalar

B)Mataforalar

C)Kreynler

D)Halatlar

DEGERLENDIRME

Cevaplarimiz1 cevap anahtar1 ile karsilastirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendirebilirsiniz. Cevaplayamadiginiz soru varsa ilgili konuyu tekrar ediniz.
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OGRENME FAALIYETI-3

( AMAC )

Bu faaliyetin sonunda Kreynlerin cesitlerini, ¢alismasini 6grenecek ve igletim ve
bakimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Cevrenizdeki gemicilik alaninda faaliyet gdsteren tersanelerde veya bir geminin
kreyninin ¢aligmasini ve kisimlarini inceleyiniz. Gézlemlerinizi kompozisyon halinde yazin.

3. KREYNLERIN BAKIMINI YAPMAK

3.1. Kreynlerin Tanim ve Gorevleri

Yiikleme bosaltma islemlerinde bumbalarin sagladiklari olanaklardan daha yararli bir
cabukluk ve pratiklik olusturmak icin teknolojinin gelismesi ile birlikte kreynler
dizayn edilmistir. Imalat maliyetleri daha yiiksek olmasina karsin tercih edilme sebepleri:

»  Daha yiiksek yiik kaldirma kapasitesi saglar.

> Yiik iglemleri i¢in daha az sayida personeli gerektirir.

»  Donanmmin hazirlanmasina gerek gostermeksizin her an gorev yapacak
durumdadir. Boylece zaman kayiplarim azaltir.

> Eksenleri etrafinda 360°C dénebilmeleri nedeniyle bir kreyn, komsu iki ambara
da yiik islemi yapabilir.

> Komsu iki ambara da kumana edebilir ve her an hazir durumda olur.

Gemi kreynlerinin sakincalari su sekilde siralanabilir.
»  Yiiksek fiyat, yiiksek agirlik ve karmasik yapi
Kreyn bumbasinin erigecegi mesafe ve kaldirma yiiksekligi sinirlidir.

>
»  Daha yetenekli personel gerektirir.
> Onarimlar ve igletme i¢in daha yiiksek giderler olusturur.
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Kreynin tipik yapisinda bir bumba kolu ve bir mantilya halati1 vardir. Bumba kolunun
cundasindaki makaradan gecen yiik telinin sarkan ucunda yiik kancasi bulunur. Diger ug ise
ana kabin i¢inde bir ving tamburuna baglanmistir. Yine kabin i¢indeki bir ving ile mantilya
halat1 sarildikca bumba kolu agilip yiikselmektedir. Kreyn yiikii kaldirdiktan sonra kendi
durumunda derhal yiikleme bosaltma yapmak i¢in hazir bulunur. Uzun sefere ¢ikarken
kreynin bumbalari dik degil giivertede bulunan "bumba yastiklar1" lizerine oturtulmalidir.

Kreynlerin yiik kaldirma kapasiteleri 1-5 ton arasinda degismekte ve bazen daha
yiiksek degerlere erismektedir. Kreynlerin yiik ambarlarina bir ¢ift olarak terlestirilir ve gemi
orta ekseni boyunca gdrev yaparlar. Geminin bir tarafina yerlestirilen Kreynler, kendi
bulunduklar taraftan kargo islemi yaparken, gemi orta eksenine donatilan Kreynler ise hem
iskele ve hem de sancak tarafindan yiik alip verebilirler. Kreyn mekanizmasi bir taraftan
yiikii vira ya da mayna ederken, diger taraftan da gerekli agiy1 alacak sekilde ¢aligmak iizere
dizayn edilir.

. e e

kil 3.1: Gemilerde kullanilan bir Kreyn

Gemilerde kullanilan kreynler, genel olarak elektrik motorlariyla ¢alistirilir. Hidrolik
kreynleri ise giderek daha yaygin bir bicimde kullanilmaktadir.
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Derrick olarak tanimlanan vinglerin en énemli 6gesi ving koludur (Bumba).Uzun kirig
bigcimindeki ving kolu, kendi i¢inden metal cubuklarla mesnetliginden biikiilmez bir
yapidadir. Kol, dip boliimiinden bir sereneye ya da kuleye tutturulur, ucundan da tel halatlar
araciligiyla gene serenin ucuna baglanir; serenin kendiside gergi telleri ile yere sabitlenir.
Ving kolu boyunca bir makara sistemi bulunur; sistemdeki halatlar ya da zincirler kolun
dibindeki tambura sarilidir, tambur ise bir motorla dondiiriiliir. Yiikler ving kolunun ucundan
sarkan halata baglanir ve dikey olarak kaldirilir. Ving kolunun kulenin dibindeki yerinden
dondiiriilmesi ile yiik sag sola hareket ettirilebilir.

Hareketli vinglerde ise makara sistemi, vin¢ kolu {izerindeki tekerlikli bir arabadan

sarkar ve araba kol boyunca hareket edebilir. Bu tiir hareketli vinglerin kaldirma giicii 5-250
ton arasinda degisir.

3.2. Kreynin Kisimlar

Sekil 3.2: Tek Kreynin yapisi ve kisimlari
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1-Kreyn kolu

2- Doner bilezik
3-Taban levhasi
4-Orsa silindiri
5-Kreyn govdesi
6-Kreyn kabini
7-J1b topuk yatag

13-Hidrolik motor
14-Kaldirma vinci
15-Kaldirma halati
16-Bilezik
17-Radansa
18-Kilit
19-Agirhk

8-J1b 20-Firdondii
9-Markalama 21-Dairesel kesit

10-Koruyucu levha 22-Lokmasiz zincir

11-Tutucu par¢a 23-Yiik kancasi

12-Halat koruyucusu

3.3. Kreyn Cesitleri
3.3.1. Cahisma Giiclerine Gore

3.3.1.1. Dizel Hidrolik Giiverte Kreynleri

Kreynin tiim hareketleri hidrolik basingla saglanir; fakat en biiylik yenilik kreynin
biinyesinde hidrolik motoru besleyen yiiksek basin¢li hidrolik pompalar1 ¢aligtiran bir dizel
makinenin bulunmasidir. Bu kreynler bas- ki¢ yoniinde giiverteye dosenmis raylar iizerinde
hareket edebilir ve bu 06zelligi hidrolik basingli motorlar ile saglanir. Boylece giiverte
iizerinde elektrik kablolarina, hidrolik baglantilara gerek olmadigi gibi bu tip kreynler gemi
yardimc1 makineye, jeneratorlere, kreynin ¢aligmasi sirasinda ek gii¢ bindirmez. Yardimei
makine ve jeneratorlerden bagimsiz olarak ¢alisir. Bu tip kreynler o6zellikle LASH tipi
gemilerde kullanilir.

3.3.1.2. Elektro Hidrolik Giiverte Kreynleri

Bu kreynlerde hidrolik motoru besleyen yiiksek basingli hidrolik pompalara bir
elektrik motoru baglanmigtir. Bu elektrik motoru gemi jeneratorlerinden gii¢ alir; fakat bu
giic diger elektrik tipi kreynlere gore c¢ok daha az miktardadir, ¢linkii kreynlerin tiim
hareketleri hidrolik giicle saglanir. Elektrik motorlar1 sadece hidrolik sistemleri harekete
gecirmek i¢in kullanilir. Ekonomik olmasi ve kullanim kolaylig1 baslica tercih sebebidir.
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Bu tip kreynlerin bir baska 6zelligi de istendiginde dizel hidrolik kreyn olarak da
kullanilmasidir.

3.3.1.3. Elektrik Tipi Giiverte Kreynleri

Elektrik tipi kreynler, gelisen teknoloji karsisinda artik istiinliiklerini yitirmis ve
pazarini kaybetmis durumdadir; ama hala yasli gemilerde kullanilmaktadir.

Bu tip kreynlerde bumbanin hareketi, bumba cundasinda ve operatdr kabinin
iistiindeki dram arsinda tel halatlarla ve bu dramin elektrik giicii ile dondiiriilmesiyle ¢alisan
mantilya donanim ile saglanir. Bu kreynlerin jeneratdre bindirdigi giic ¢cok fazla olmasina
karsin kaldirma kapasiteleri diisiiktiir, bakimlar1 zordur.

3.3.2. Yapilarina Gore Kreynler
3.3.2.1. Tek Kreyn

Geminin orta merkezinde veya bordasina yerlestirilmistir. Gilinlimiiziin en yaygimn
kullanilan kreyn tipidir. Modelleriyle birlikte kaldirma kapasiteleri gelismistir. Ana pargalari
yiik kancasi, halat makaralar1 bumba, tamburlar ve doner kolonlardir.

Sekil 3.3’teki kreynin kisimlari:

Kreyn vinci

Vira vinci

Matilya ayari

Sancaga iskeleye dondiirme vinci
Kreyn dikmesi

Kanca agirhig

Kanca

VVVVVVY
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Sekil 3.3:Tek kreyn ve kisimlari

3.3.2.2. Cift Kreyn

Iki sabit tek kreynin bir platform iizerine oturtulmasiyla meydana getirilmistir.
Calisma sistemi tek kreyn ile aynidir; fakat tek kreynden farkli olarak her iki kreyn de ayni
anda donebilir. Bu sistem istendiginde kreynler tek tek de kullamilabilir. Bu 6zellikleri
sebebiyle glinlimiizde kullanim alani genistir.

3.3.2.3. Ray Sistemli Giiverte Kreynleri

Bu tiir kreyn geminin biitiin giivertesi iizerinde hareket edebilecek sekilde dizayn
edilmistir. Kreyn yiik iglemi yapilacak ambar bagina gotiiriilmekte ve iizerindeki
raylarabaglhi  bir kabin, ambar agziyla rhtim arasinda gidip  gelerek
islemleri ger¢eklesmektedir.

3.3.2.4. Koprii Kreynler

Konteynir ve bazi 6zel tipteki yiiklerin elleclenmesi i¢in dizayn edilmis, giiverte
iizerinde koprii seklinde olan kreynlerdir. Degisik amaglarda kullanilmak {izere farkli tipleri
iretilmistir. Yiiksek performans, elektrik ve elektronik kontrolii, elektro hidrolik kullanma
sistemine sahiptir. Konteynir tasimaciliginin fazla talep gérmesi nedeniyle bu tiir kreynlerin
Onemi artmig ve bir ¢ok yeni gemide kullanilmaya baglanmustir.
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Araba

Koprt (esas kiris)

Yiriime yolu Yiik kaldirma
(kdprii ray1) mekanizmasi

Yiiriitme
mekanizmasi

1V
Sekil 3.4: Kopriilii kreyn yapisi ve kisimlar:

Bir kopriilii kreyn; taginacak yiikiin maksimum degeri, yani kaldirma kabiliyeti ve
koprii acikligr ile karakterize edilir. Kopriili kreynin asil karakterleri bunlardir. Ama
bunlarin yani sira agagidaki 6zelliklerinde dikkate alinmasi gerekir. Kopriilii kreynin giivenli
caligsmasina etki eden faktorler sunlardir:

> Ortam ve isletme sartlarina gore se¢cim
»  Kreynlerin imalati

»  Kreynlerin iizerindeki emniyet sistemleri
» Ik ve periyodik bakim ve testler

»  Kreyn operatorii segimi ve egitimi

3.4. Diger Yiikleme Bosaltma Araclari

Gemilerde tasman yiiklerin c¢esitli olmasi nedeniyle yiikleme bosaltma araglari
degisiktir. Ornegin, kuru yiikler bumbalarla, kreynlerle gemilere alinirken ya da bosaltirken
stvi yiikler tulumbalar ve hortumlarla, arabalar 6zel araclarla, hayvanlar sandiklar
icinde, araba tagiyan gemilerde arabalar kendi olanaklar ile, Ro-Ro gemilerde 6zel yiikleme
araglart ile madeni hurdalar miknatisli kapmalarla, dokme bugday silolardan dokiilerek ya da
emme ile almip verilir. Hatta bazi gemilerde yiikleme bosaltma araglari olmadigin1 da
gorebiliriz. "Donanimsiz" denen bu gemilere yiikler sahilde bulunan yiikleme araglar ile
yiiklenir ve yine sahilde olan araglarla gemiden tahliye edilir. Bu da hem zamandan hem de
ekonomik yonden bir kayiptir.

3.5. Kreynin Koruyucu Bakim

Bakim standartlarda, “Bakim personeli tarafindan yapilan temizlik, yaglama, ayar,
muayene ve deneyler” olarak tanimlanir. Kreyn ve vinglere uygulanan bakimin amaci,
donanimin performansini, giivenirliligini saglamaktir. Ayrica ving ve kreynleri diizenli ve
verimli, arizay1 dnleyecek diizeyde emniyetli olarak caligtirilacak en iist diizeyde tutmak ve
isletme kayiplarini en aza indirmek de bakimin amaglarindandir. Bunun i¢in uygulanmasi
gereken bakim yontemleri sunlardir:
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> Koruyucu ve Planhh Bakim: Donanim ve elemanlarin ¢aligmalarini yeterli ve
uygun bir sekilde siirdiiriilmesi i¢in diizenlenen bakimdir.

> Arizadan Kaynaklanan Bakim: Donanim ve elemanlarin yeniden eski ¢aligma
kosullarima donmesini saglayan bakimdir.

> Degistirme: Donanim ve elemanlar asindiginda veya daha fazla giivenli ve
uygun caligma kabiliyetini yitirdiginde uygulanan bakimdir.

»  Dinamik Bakim: Donanimin uzaktan izlenme ve bilgilerin bilgisayar
tarafindan stirekli degerlendirildigi bakimdir.

Kullanilan makine ve donanimlarin kalitesi ¢ok cesitlilik gosteren ve degisik
giivenirlilik seviyelerine sahip olan kreynler, tiim sistemle ve tek tek elemanlarla belirlenir.
Kreynler herhangi bir nedenle devreden ciktiklarinda tamir edilmek, ayarlanmak veya
degistirilmek zorundadir. Bununla birlikte “Koruyucu Bakim” sonunda, tamire olan ihtiyag
bir dereceye kadar azaltilabilir.

Kreyn ve vinglerde giivenirliligi arttirmak i¢in uygulanmasi gereken faktorler
sunlardir:

»  Koruyucu bakim

»  Dogru ve tam bir bakim

> Problem yaratan elemanlarin yerine daha giivenilir elemanlar1 kullanma
»  Rapor edilen tesisin tasarimcei tarafindan gerekli degisikliklerin yapilmasi

Koruyucu bakim, donanim hasara ugramadan dnlemek veya geciktirmek ve ek olarak
meydana gelen arizalarin siddetini azaltmak i¢in kullanilir. Bakim i¢in “muayene” ve
“servis” hizmetleri uygulanmaktadir.

3.5.1. Muayene

Kritik pargalarin muayenesi, tesisin gilivenirliliginin artmasiyla dogrudan ilgilidir.
Muayene, pargalarin degistirilmesi ve ileride olast arizlarin giderilmesini saglar ve normal
olarak biitiin bakim programlar siiresince uygulanir. Muayene genellikle yakin gelecekte
hangi elemanlarin tamir veya bakima ihtiya¢ duyacagini 6lgmek i¢in diizenli periyotlar da
yapilir. Bu gibi muayeneler kreynlerin gecici hizmet dig1 kalmasi gibi kisa siireli zararlara
yol acabilir. Ancak diger taraftan bu muayeneler, ariza esnasindaki zaman kayiplarinin
toplaminin  kabul edilebilir diizeylere indirir. Kreyn ve ving kullanicilart ve bakim
elamanlari, is¢ilik ve malzeme tutarlar1 yiliksek oldugundan koruyucu bakim tutarlarini
minimum diizeyde tutmaya ¢aligmalidir.
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3.5.2. Servis

Rutin temizleme, yaglama ve ayarlama, asinmay1 6nemli Ol¢iide azaltir ve arizalar
onler. Bu, hem kullanim deneyimine hem de imalatcilarin tavsiyelerine gore yapilmaktadir.
Ancak biitiin bunlar arizanin meydana gelmesini 6nlemez. Kreynlerin yaglanmasi gerekli
kisim ve pargalarin imalatgr firmanin tavsiyelerine gore ve onerdigi koruyucu yag ile
yapilmalidir. Siirekli yag i¢inde calisan elemanlarin yag diizey kontrolleri yapilmali,
belirtilen siirede yaglar degistirilmelidir. Siirtlinmeye tabi elemanlar paslanmaya karsi
koruyucu yag ile yaglanmalidir. Kapali kisimlar sokiilerek, i¢ kisimlar temizlenmeli ve
yaglanmalidir.

3.6. Kreynlerin Periyodik Bakim

Belirli bir caligma siiresi sonunda kreynin emniyet sistemlerinin iglerliginin kontrol
edilmesi gerekir. Bu sistemlerin is goremez hale gelmeden islerligini siirdiirmek &nem
kazanir. Kreynin bakimi, kreyn imalatgi firmasinin vermis oldugu isletme ve bakim
talimatlarina gore uzman bakim personeli tarafindan yapilmalidir

Kreynlerin ilk bakimi 50 igletme saati veya ilk birinci aym sonunda, diger periyodik
bakimlar ise isletme sartlarmin agirligina bagli olarak 1 ila 3 aylik periyotlar da yapilmalidir.

Kreynlerin bakimi yapilirken, kreyn iizerinde ¢alisanlarin emniyeti i¢in sebeke salteri
kilitlenmeli, iizerine ve vincin goriilebilen yerlerine bakim oldugunu belirten levhalar
asilmalidir. Kreynden diisebilecek parcalara karsi emniyet tedbirleri alinmalidir.

3.6.1. Kreynlerin ilk Bakim

Ik 50 isletme saati sonunda yapilacak bakimda yapilmasi gereken isler asagida
maddeler halinde verilmistir.

> Biitiin rediiktorlerin yaglar1 degistirilmelidir.
> Biitiin elemanlarin ve emniyet sisteminin islerlik kontrolii yapilmalidir.
> Imalat¢1 firmanin verecegi yaglama cetveline gore tiim yaglamalar yapilmalidir.

3.6.2. Periyodik Bakim
Kreynlere uygulanan koruyucu periyodik bakimda ise, ilk bakimdaki islemlere ilave
olarak aginma kontrolleri yapilarak, gereken parcalar degistirilmelidir. K&priilii kreynlerin en

kritik elemanlarindan olan kancalar, periyodik bakimda muayene edilmeli ve asagida
belirtilen hususlar goriildiigiinde servisten alinmalidir.
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Orijinal kesitin % 10 miktarini asan aginma

Tarafsi1z eksenden 10° sapan egilme veya burulma deformasyonu olugmasi
Emniyet mandalsiz kancalarda, kanca agzi genisliginin % 15 miktarin1 agmasi
Emniyet mandalli kancalarda, kanca agzi ile mandal arasindaki mesafenin % 8
agmasi

Emniyet mandali asinma veya deformasyondan kullanilmaz hale gelmesi
Emniyet mandali kanca agzin1 tamamen kapatacak sekilde deforme olmussa
Kanca ylizeyindeki catlak veya catlaklar

>
>
>
>
>
>
>

3.6.3. Kreynlerin Test Edilmesi

Bakim haricinde yapilmasi gereken kreyn testleri, ilk isletmeye alinirken yapilan test
ve bakim sonrasi test olmak iizere iki ana baglhk altinda toplanir.

Ik isletmeye alimirken yapilan testte, mekanik sistemlerin kasintisiz ve siirtiinmesiz
caligmasi, elektrik sistemlerinin amacina uygun olarak caligmasi, emniyet sistemlerinin
iglerliginin kontrol edilmesi ve geometrik dl¢ii kontrolii yapilir.

Ayrica agir1 yiikleme ve sehim kontrolii de yapilan test islemleri arasindadir. Bakim
sonrast yapilan testler ise, kreynin biitiin elemanlarinin islerlik kontrolii ile asin yiik ve
sehim kontroliidiir.

3.6.4. Kreynlerde Giinliik Koruyucu Bakim ve Kontrol

Kreynlerin emniyetli ve ekonomik olarak ¢aligmasinin temini i¢in giinliikk koruyucu
bakimlarinin, kreyn operatorleri tarafindan yapilmasi gerekir. Bu bakim isleri, ¢aligma
Oncesi, ¢calisma esnasinda ve ¢alisma sonrasi bakimi olmak iizere ii¢c asamada gergeklestirilir.

Calisma onceki bakim ve kontrolde operatorler, gevsek civata, pislik, yag kacagi olup
olmadiginin, yiiriiyiis yolunun ve kopriiniin, kaldrma mekanizmasi ile halatlarin genel
durumunu kontrol etmelidir.

3.6.5. Kren Halatlarimin Bakimi ve Muayenesi

Kreynlerde yapilmasi gereken en dnemli kontrol ve muayene, halatlarin kontroliidiir.
Makinelerin kullanimindaki ekonomi ve emniyetin saglanmasi tiim yiikii tasiyan halat ve
baglantilarinin periyodik muayene ve bakimini gerektirir. Asinma, yorulma, korozyon,
biikiilme ve yanlis halat baglama gibi faktorler celik tel halatin kullanilabilir 6mriini etkiler.
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Halatlarin 6mriine tesir eden etkenler sekiz ana baglik altinda toplanabilir:

Isletme sartlart

Halat egilmesi

Tel kopma mukavemeti, 1300 N/mm2 den 1600 N/mm2 ye ¢ikarildiginda bir miktar
artim goriliir.

Yiv sekli ve malzemesi, telin yiizey basincini etkileyeceginden 6mre etkisi olur.

Halat yap tipi ve imalat gekli.

Halatlarin yaglanmasi, TS 8153 normuna uygun yapilmalidir.

Korozyon, etkisi ancak galvanizeleme (Cinko ile kaplama) ile azaltilir.

Tel kalinligy, arttik¢a halatin 6mrii artar.



(UYGULAMA FAALIYETI

)

Islem Basamaklar:

Kreynlerin koruyucu bakimim
yapimiz.

Oneriler
Koruyucu bakim standartlarda, “Bakim
personeli  tarafindan  yapilan  temizlik,

yaglama, ayar, muayene ve deneyler” olarak
tanimlanir.  Donanim  ve  elemanlarin
caligmalarin1 yeterli ve uygun bir sekilde
stirdiiriilmesi i¢in bu bakimi yapiniz.

Kreynlerin muayenesini yapiniz.

Muayene, parcalarin degistirilmesi ve ileride
olasi arizlarin giderilmesini saglar ve normal
olarak biitiin bakim programlari siiresince
uygulaymiz. Muayene genellikle yakin
gelecekte hangi elemanlarin  tamir veya
bakima ihtiya¢ duyacagini 6lgmek igin
diizenli periyotlar da yapilir.

Kreynlerin temizleme ve yaglama
islemlerini yapimz.

Rutin temizleme, yaglama ve ayarlama,
agmmmay1 Onemli Olgiide azaltir ve arizalar
onler. Bu, hem kullanim deneyimine hem de
imalatcilarin ~ tavsiyelerine goére  yapin.
Kreynlerin yaglanmas1 gerekli kistm ve
pargalarin imalat¢1 firmanin tavsiyelerine gére
ve onerdigi koruyucu yag ile yapiniz.

Kreynlerin ilk  bakimlarini

yapiniz.

Kreynlerin ilk bakimi 50 isletme saati veya
ilk birinci ayin sonunda yapilan bakimdir. Bu
bakimlar1 imalat¢1 firmanin tavsiyelerine gore
yapiniz.

Kreynlerin periyodik bakimlarimi
yapiniz.

Kreynlere uygulanan koruyucu periyodik
bakimda ise, ilk bakimdaki islemlere ilave
olarak agmma kontrolleri yapilarak, gereken
parcalart degistiriniz.

Kreynlerin test islemlerini

yapiniz.

Bakim haricinde yapilmasi gereken kreyn
testleri, ilk isletmeye alinirken yapilan test ve
bakim sonrasi test olmak iizere iki ana baglik
altinda toplanmaktadir. Bu testleri imalatci
firmanin tavsiyelerine gore yapiniz.

Kreyn halatlarinin = bakim ve
muayene islemlerini yapiniz.

Makinelerin  kullanimindaki  ekonomi ve
emniyetin saglanmasi tiim yiikil tastyan halat
ve baglantilarinin periyodik muayene ve
bakimini imalat¢1 firmanin tavsiyelerine gore
yapiniz.
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((")LCME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme diizeyiniz asagidaki sorulari cevaplayarak belirleyiniz.

OLCME SORULARI

1.

Asagidaki ving cesitlerinden hangisinde daha yetenekli personele ihtiyag vardir ayrica
yapisi kanigik, yliksek agirlik, yiiksek fiyat gibi dezavantajlara sahip bir vingtir?
A)Yiik vingleri

B)Kreynler

C)Yedek ¢ekme vingleri

D)Filika vingleri

Asagidakilerden hangisi kreynlerin diger yiikleme ve bosaltma donanimlarina gére
yararlarindan degildir?

A)Dabha yiiksek yiik kaldirma kapasitesi saglar.

B)Yiik islemlerinde daha az sayida personeli gerektirir.

C)Onarimlar ve isletme i¢in daha az giderler gerektirir.

D)Eksenleri etrafinda 360 derece donebilir.

Asagidakilerden hangisi ¢calisma giiclerine gore kreyn cesitlerinden degildir?
A)Dizel hidrolik giiverte kreynleri

B)Elektro hidrolik giiverte kreynleri

C)Elektrik tipi giiverte kreynleri

D)Mekanik tip giiverte kreynleri

Asagidakilerden hangisi tek kreynnin pargalarindan degildir?
A) Yiik kancasi

B) Bumba

C) Go6z demiri

D) Makara

Konteynir ve bazi 6zel tipteki yiiklerin elleglenmesi igin dizayn edilmis, giiverte
iizerinde koprii seklinde olan kreyn asagidakilerden hangisidir?

A) Kopriilii kreyn

B) Tek kreyn

C) Cift Kreyn

D)Ray sistemli kreyn

Kreyn ve vinglerde giivenirliligi arttirmak igin uygulanmasi gereken faktorler
agsagidakilerden hangisidir?

A)Koruyucu bakim

B)Dogru ve tam bir tamir

C)Problem yaratan elemanlarin yerine daha giivenilir elemanlar1 kullanma

D)Rapor edilen tesisin tasarime1 tarafindan gerekli degisikliklerin yapilmast
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7.

Ilk 50 isletme saati sonunda yapilacak bakimda yapilmasi gereken isler
asagidakilerden hangisidir?

A)Biitiin rediiktorlerin yaglari degistirilmelidir.

B)Biitiin elemanlarin ve emniyet sisteminin islerlik kontrolil yapilmalidir.

C)imalatg1 firmanin verecegi yaglama cetveline gore tiim yaglamalar yapilmalidir.
D)Biitiin elemanlarin aginma kontrolii yapilmalidir.

Periyodik bakimlar isletme sartlarinin agirhigina bagh olarak hangi siirelerde yapilir?
A)2-3
B) 1-3
C)3-4
D) 1-4

Donanim ve elemanlarm g¢alismalarini yeterli ve uygun bir sekilde siirdiiriilmesi i¢in
diizenlenen bakim asagidakilerden hangisidir?

A) Dinamik Bakim

B) Koruyucu ve Planli Bakim

C) Arizadan Kaynaklanan Bakim

D) Degistirme

Uzun sefere ¢ikarken kreynin bumbalar giivertede asagidakilerden hangisidir iizerine
oturtulmalidir?

A) Kreyn yastiklar

B) Bumba kollar1

C) Bumba yastiklari

D) Giiverte yastiklart

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilastirmmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek

kendinizi degerlendirebilirsiniz. Cevaplayamadiginiz soru varsa ilgili konuyu tekrar ediniz.



OGRENME FAALIYETI-4

C AMAC )

Bu faaliyetin sonunda Matafora (Filika vinci) gesitlerini, ¢aligmasini dgrenir ve
isletimim, bakimini yapabileceksiniz.

( ARASTIRMA )

Cevrenizdeki gemicilik alaninda faaliyet gosteren tersanelerde veya bir gemideki
mataforanin ¢aligmasini ve kisimlarini inceleyiniz. Gézlemlerinizi rapor halinde yaziniz.

4. MATAFORALARIN BAKIMINI YAPMAK

4.1. Mataforalarm Tanimi

Gemiyi terk durumunda can filikalarinin (can sallarinin) denize indirilmesi
gerekecektir. Gemilerde can filikalari matafora denen bir g¢esit iki kollu ving iizerine
baglanir. Filika bas ve ki¢ tarafindaki kancasindan matafora kolundaki tel halatlara
baglanmistir. Normal durumda geminin filika giivertesinde kalastralar iizerinde durur. Gemi
terk edilirken kalastralardan kurtarilan filika bordaya ¢evrili ve denize mayna edilir.

4.2. Mataforalarin Cesitleri
Gemilerde kullanilan mataforalar dort gesittir.
4.2.1. Adi Matafora

Eski tip gemilerde goriilen mataforadir. Filika bas ve kigtaki palangalar yardimiyla
denize mayna edilir. Tamamen mekanik bir sistemdir.

Adi mataforalar filika giivertesinde karsilikli iki adet tist kisimlar1 yarim daire seklinde
ayaklardan meydana gelir. Bu ayaklar normal durumlarda i¢ce doniik durur, filika mayna
edilecegi zaman denize doniikk duruma getirilir. Matafora ayaklari dévme demirden
yapilmistir. Giiverteye oturan topuk kisimlari yumurta seklinde veya bilyeli olarak dizayn
edilmistir. Her ayak bilyeli yatak i¢inde ve kendi ¢evresinde 360 derece donebilecek
sekildedir. Bu yap1 sekli, giiverteye kadar kaldirilan filikay1 kolayca gemi igine almaya
yarar. Her iki matafora ayaginin birlikte ¢aligmasi gerekir, bu mataforalarin ¢aligmasi
cundalarina baglanmig falaka halati temin eder. Bu halatin daima gergin tutulmasi
zorunludur. Ayrica matafora ayaklarim kendi eksenlerinden dondiirmek icin basa ve kica
kumanda eden bas ve ki¢ ventolar vardir.
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Bundan bagka filika denize indigi zaman giivertede kalanlarin deniz {izerindeki
tekneye inmesini saglayan seytan ¢armihi denen halat merdivenler bulunur. Tekne iki palet
ile baglanmistir, bu paletler matafora cundalarina takilidir ve birbirlerini ¢aprazlama keserek
matafora kollanma topuklarina gider ve burada birer palanga ile gergin tutulur.

Ilatafora bovnu
. Matafora
&h:_ =i palangas:
.rl -\.:-‘_,.
oy e _
My Xy Bastika ve
T e ey tirenti
i i F
1.“. ﬂ ’;‘ o
-h_____=.___-' ‘n
B s
Matafora ,///
Bedeni >~
= Batiska

Sekil 4.1: Adi mataforanin yapisi ve calismasi
4.2.2. Egik Diizlem Matafora

Egik diizlemli matafora tipinde her matafora kolu topugundan filika giivertesine
menteselenmistir. Boylece matafora durus pozisyonundan giiverte digina veya igeriye dogru
devinebilir. Bu ¢esit matafora da disar1 ¢evrilmesi harig filikanin mayna edilmesi ve diger
islemler adi mataforada oldugu gibidir. Bu mataforalarda filika, matafora altindaki
kalastralara oturtulur. Bas-ki¢ matafora kollari diiz olarak yapilmigtir; fakat kollar
birbirlerine dogru yetecek sekilde kavislendirilerek filikanin bosa kancalar1 {izerine
getirilmigtir. Egik diizlemli matafora cifti disariya bir disli tertibat yardimiyla devinir egilir.
Matafora kollar1 filika giivertesine alindiginda iizerindeki tekne mataforanin kendi
yapisindaki kalastralara oturur.
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Sekil 4.2: Egik diizlem mataforanin ¢calismasi

Filikanin Mayna Edilmesi

Herhangi bir matafora {izerinde bulunan filikanin mayna edilmesi i¢in yapilacak

islemler sunlardir:

a)
b)

c)
d)

e)
f)

g)
h)

Filika ortiisii fora edilir ve donanimin iglemeye hazir durumda olup olmadigina
bakilir.

Filika i¢inde noksan bulunup bulunmadigi kontrol edilir.

Pelikan bosalan fora edilir.

Filika kalastradan disiiriilerek filika omurgasi giivertede serbest birakilir ve
tirentilere basilarak bir miktar yiikselmesi temin edilir.

Mataforanin bas ve ki¢ ventodan fora edilir.

Kog¢boynuzlarindan fora edilen tirentiler ¢ekilerek filika giiverteden 30 cm kadar
yiikseltilir.

Bundan sonra filikanin bag mataforay1 asacak sekilde disariya ve ileriye itilip kig
taraf matafora kolundan kurtarilir.

Filika ba ve ki¢ taraftan matafora kollarindan kurtularak mayna edilecek duruma
geldigi zaman tirentiler agir agir iagka edilerek teknenin denize inmesi saglanir. Bu
islem igin tirentilerin ko¢ boynuzlarindan volta alinarak agir agir kaginmasi yoluna
gidilir.

Denize indirilmis bir filikanin gemi bordasindan ayrilmasi igin sadece kanca
tertibatindan filikanin kurtulmasi gerekir.
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4.2.4. Sabit Matafora

Mataforada tekerlekler iizerinde hareket eden ve filikay1 oturacagi yere tasiyan bir
kisim vardir. Filika bu kizak iizerinde mataforaya alinarak maynaya hazirlanir.

4.2.5. Besik Matafora

Modern gemilerde kullanilan bir tip olup "Agirlikli sistemli matafora" adi da verilir.
Bu mataforaya bagl filika, matafora kollar1 disariya ¢evrilmesi gerekmeden filikanin agirhigi
ile inmekte ve istenen bir giiverte hizasinda fren tertibati ile tutulmakta ve istendiginde
yeniden mayna edilerek denize indirilir. Bu donanima elektrik vingleri yerlestirilmekle,
istendiginde mayna edilen filikanin gemiye alinmasi saglanir.

Sekil 4.3: Agirhiklh mataforanin calismasi

Besikli matafora her zaman filikayr denize mayna etmeye hazir bir donanimdir.
Gerektiginde filikanin acil bir durumda indirilmesi i¢in ving motorunun ¢alistirilmasi
gerekmez. Filika, matafora freni serbest birakildiginda kendi agirlig1 yiiziinden kollarin
disartya hareket etmesine sebep olur. Ving tamburuna kumanda eden serbest birakildikca
filika denize mayna edilir. Denizdeki bir filikanin mataforaya alinmasi icin elektrik vincin
calistirtlmasi zorunludur.

Yeni yapilan gemilere iistiin vasiflarindan dolay1 besikli mataforalar monte edilmisti.

59



Bu tip mataforalarin asagida gosterilen 6zellikleri tercih edilmelerinin sebebidir.

>
>
>
>
>

Bir filikay1 emniyetle denize mayna etmek i¢in yalniz bir kisiye ihtiya¢ vardi
Bu mataforanin tirentileri tek halattan yapilmistir. Bunlar filikanin mayna
olurken ayni vingten sagildiklarindan filikanin bag ve kig1 ayn1 seviyede algalir.
Matafora kollan raylar i¢cinde kayar ve filikay1 genel olarak 15 derecelik yatistan
daha fazla meyillerde mayna etmek miimkiin olur.

Geminin biitiin meyillerinde filika i¢ine giiverteden adam binecek kadar gemiye
yakin bulunur.

Filikalar giiverteden yukariya yerlestirilmis olduklarindan giiverte tizerinde
fazla yer iggal etmez.

4.2.6. Tek Kollu Matafora

Bu donanim daha ¢ok can sallarini denize indirmede kullanilir. Once matafora
giiverteye kumanda edecek sekilde tutulur. Matafora kancasi can sali muhafazasi {izerindeki
aski anelesine takilir. Caligtirma parimasi ¢ekilerek can sali giiverte iizerinde iken agilir. Can
sal1 acildiktan sonra elektrik motorunun hemen yaninda bulunan bir manivela ile matafora
kolu bordaya dogru dirisa edilir.

Bir kisi salin girisinde durarak gelenlere yardim ederek herkesi sala bindirir. Daha
sonra elektrik motoruyla sal mayna edilir. Herkes bindikten sonra matafora suya kadar
mayna edilir.

Virada da durum bunun tersidir. Oncelikle elektrik motoru ile vira edilir. Sal giiverte
hizasina kadar vira edildikten sonra elle kumanda kolu takilarak matafora kolu giiverte
izerine dogru cevrilir.

Kanca
muhafazast

A
Sekil 4.4: Tek kollu matafora

60



(UYGULAMA FAALIYETI )
Islem Basamaklari Oneriler

Matafora ~ motorunun  kontroliinii | > Elektrikli olan motorun elektrik
yapiniz. baglantilarini kontrol ediniz.

» Kancalarmm saglikli ¢alisip ¢calismadigini
Matafora  kancalarinin  kontroliinii kontrol ediniz. Caligmayan kancalara
yapiniz. servis iglemleri (Bakim ve Yaglama)

uygulayimiz.

» Halatlarin eskime ve deformasyon

Matafora  halatlarinin =~ bakim  ve durumlarin1 kontrol ediniz. Halatlarin

yaglama islemlerini yapiniz. yaglanmasi islemini uygun yag ile
yapiniz.

Matafora makaralarmmin  bakim ve > Makaralarlr%' calisma durunzlarl_m
kontrol ediniz ve uygun vyag ile

yaglama islemlerini yapiniz.

yaglanmasini saglayiniz.




((")L(;ME VE DEGERLENDIRME )

Ogrenme diizeyinizi asagidaki sorular1 cevaplayarak belirleyiniz.

1.  Gemiyi terk durumunda can filikalarinin veya can sallarinin denize indirilmesi
agagidakilerin hangisi ile saglanir?
A) Yiik vinci
B) Kreyn
C) Matafora
D) Irgat

2.  Asagidakilerden hangisi filika vingleri ya da mataforalarin kullanim nedenlerinden
degildir?
A)Geminin liman disinda demirliyken gemiyle sahil arasindaki ulagimin saglanmasi
B)Gemiye etki eden kuvvetler arasinda geminin dengesini saglamak amaciyla
C)Kaza meydana geldiginde yolcu ve miirettebatin kurtarilmasi
D)Role talimleri sirasinda filikalarm manya ve vira edilmesinde

3.  Asagidakilerden hangisi filika vinglerinin diger adidir?
A)Kreyn
B)Bumba
C)Matafora
D)Derrick

4.  Dabha ¢ok can sallarin1 denize indirmek i¢in kullanilan matafora asagidakilerden
hangisidir?
A) Sabit matafora
B) Tek kollu matafora
C) Besik matafora
D) Adi matafora

5.  Matafora kollan raylar i¢inde kayar ve filikay1 genel olarak 15 derecelik yatistan daha
fazla meyillerde mayna etmek miimkiin olur. Bu 6zelliklere sahip matafora
agsagidakilerden hangisidir?

A) Sabit matafora

B) Adi matafora

C) Besik matafora

D) Egik diizlem matafora

DEGERLENDIRME

Cevaplarimizi cevap anahtar1 ile karsilastirmiz. Dogru cevap saymizi belirleyerek
kendinizi degerlendirebilirsiniz. Cevaplayamadiginiz soru varsa ilgili konuyu tekrar ediniz.



MODUL DEGERLENDIRME

Asagidaki ifadelerin dogru veya yanlis oldugunu belirterek, modiil 6grenme
faaliyetlerinde kazanmis oldugunuz bilgileri dl¢iiniiz.

Ol¢me Sorulan Dogru Yanhs

Gemilerde, demirleme ve ylikleme islerinde kullanilan, bir
1. | yiikii ¢cekme, kaldirma ve mayna etme yeteneklerine sahip
makinelere 1rgat denir.

Elektrikli demir 1rgatina hareket elektrik motoru yardimi ile
verilir.

Irgat demirleri irgat donanimi tarafindan suya génderilen ve
3. | su dibine tutunarak geminin sabitlenmesini saglayan ving
pargasidir.

4. | GOz demiri genelde simiis ve danfor tipindedir.

5. | Vingler, hareket sekilleri itibar ile {i¢ gruba ayrilir.

Kamg¢i  bumba cundasindaki bir mapaya tespit
6. | edilmis, abliye yardimei1 olmak i¢in kullanilan bedendir.

Kol Flasalarin bir tarafa biikiilmesi sonucu elde edilen son
7. | elemandir.

Celik tel halatlar, vinclerde ¢ekme ve kaldirma elemani
olarak genis kullanim alanina sahip halatlardir.

Gemilerin  yiiklerini  ambarlarina  alabilmeleri  ve
9. | ambarlarindan kisa silirede bosaltabilmelerinde vingler
kullanilir.

10.| Bumbanin iist ucuna "Topuk", alt ucuna ise "Cunda" denir.

11.| Kreynler daha yiiksek yiik kaldirma kapasitesi saglar.

Kreynin tipik yapisinda bir ¢ipa kolu ve bir mantilya halati
vardir.

Koprii kreyn konteynir ve bazi o6zel tipteki yiiklerin
13.| elleglenmesi icin dizayn edilmig, giiverte {izerinde
koprii seklinde olan kreynlerdir.

12.

14.| Sabit matafora eski tip gemilerde goriilen mataforadir.

Tek kollu matafora daha ¢ok can sallarin1 denize indirmede
kullanilir.

15.
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PERFORMANS TESTI

Gergeklesmesi Gereken Davraniglar

Evet

Hayir

Irgatlar

Hidrolik 1rgatta hidrolik pompay1 kontrol
ettiniz mi?

Zincirlik ve demir logasinm1 kontrol ettiniz
mi?

Demirleri raspa edip ve tel firca ile
firgaladiniz mi?

Zincirlerin  agilir  baklalarmi  sokiip
bakimini yaptiniz mi?

Zincirlerin ¢ekic ve Ol¢li  kontroliinii
yaptiniz mi?

Vingler

Elektrikli  vincin  elektrik  motorunu
kontrol ettiniz mi?

Sentetik ve bitkisel halatlarin  renk
degisimlerini kontrol ettiniz mi?

Tel halatlarin yaglanmasini yaptiniz mi?

Kreynler

Kreynlerin koruyucu bakimini yaptiniz
mi1?

Kreynlerin  temizleme ve yaglama
islemlerini yaptiniz mi?

Kreynlerin ilk bakimlarim yaptiniz mi?

Kreynlerin test islemlerini yaptiniz m1?

Kreyn halatlarinin bakim ve muayene
islemlerini yaptiniz mi?

Mataforalar

Matafora motorunun kontroliinii yaptiniz
mi1?

Matafora kancalarinin kontroliinii yaptiniz
mi1?




» Matafora halatlarinin bakim ve yaglama
islemlerini yaptiniz m?

DEGERLENDIRME

Modiil faaliyetleri ve arastirma ¢aligmalar1 sonunda kazandiginiz bilgi ve becerilerin
Ol¢giilmesi icin size bu performans testi uygulanmistir. Test sonunda verdiginiz “HAYIR”
yanitlar1 fazla ise bu modiilii bir daha okumalisiniz.



CEVAP ANAHTARLARI

OGRENME FALIYETIi-1 CEVAP ANAHTARI.
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OGRENME FALIYETIi-4 CEVAP ANAHTARI.
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AÇIKLAMALAR

		KOD

		525MT0201



		ALAN

		Denizcilik ve Su Ürünleri



		DAL/MESLEK

		Gemi Makineleri



		MODÜLÜN ADI

		Güverte Makinelerinin Bakımını Yapmak



		MODÜLÜN TANIMI

		Bu güverte makinelerinin özelliklerini ve bakım işlemlerini içeren öğrenme materyalidir.



		SÜRE

		40/32



		ÖN KOŞUL

		



		YETERLİLİK

		Gemi yardımcı makineleri operasyonunu yapmak



		MODÜLÜN AMACI

		Genel Amaç

Uygun ortam sağlandığında gemi yardımcı makineleri operasyonunu yapabileceksiniz.

Amaçlar


1. Irgatların bakımını yapabileceksiniz.


2. Vinçlerin bakımını yapabileceksiniz.


3. Kreynlerin bakımını yapabileceksiniz.


4. Mataforaların bakımını yapabileceksiniz.



		EĞİTİM ÖĞRETİM ORTAMLARI VE DONANIMLARI

		Ortam: Donanımlı gemi yardımcı makineleri atölyesi, motorculukta kullanılan standart el aletleri ve ölçü aletleri Kumpas, mikrometre, kompratör, teleskopik geyç, yay tansiyon aleti, sentil .



		ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

		Modülün içinde yer alan her faaliyetten sonra verilen ölçme araçları ile kazandığı bilgi ve becerileri ölçerek kendi kendinizi değerlendireceksiniz.


Öğretmen modül sonunda size ölçme aracı uygulayarak modül uygulamaları ile kazandığınız bilgi ve becerileri ölçerek değerlendirilecektir.
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GİRİŞ



Sevgili Öğrenci,

Güverte yardımcıları, gemilerde kullanılan ve ana makinelerin operasyonu ile ilişkisi bulunmayan makinelerdir. Gemi yüklerinin yükleme ve boşaltılmasında kullanılan vinçler, kreynler, çıpa ve ona bağlı zincirin fundo ve vira edilmesinde ve palamarlar için kullanılan demir ve halat ırgatları, can salı ve can filikalarının mayna ve virasında kullanılan filika mataforaları güverte yardımcıları sınıfına girerler.

Gemilerin yüklerini ambarlarına alabilmeleri ve ambarlardan kısa sürede boşaltabilmelerinde vinçler kullanılır. Vinçler, geminin boşaltma ve limanda kalma süresini kısaltır. Dolayısıyla geminin yükleme boşaltma masrafları vinçler sayesinde azalır. Bu sebeple gemi yük vinçlerinin cinsi, adet ve kapasitelerinin isabetli seçilmesi gerekir.

Irgatlar, geminin limanda veya açıkta denize demirleme işlemlerinde ve denize salınan ırgat demirini tekrar toplanmasında kullanılır. Mataforalar (Filika vinçleri) filikaların ve can sallarının denize indirilmesi ve tekrar gemiye alınması işlemlerinde kullanılır.

Bu modülde vinçlerin, ırgatların, kreynlerin ve mataforaların çalışmalarını, çeşitlerini ve bakım işlemlerini yapmayı öğreneceksiniz. Ayrıca vinçlerde ve ırgarlarda kullanılan zincirleri, demirleri ve halatların çeşitlerini ve bakım işlemleri öğrenilecek.



ÖĞRENME FAALİYETİ–1




Atölyede ırgatların çeşitlerini, çalışmasını öğrenecek ve işletim ve bakımını yapabileceksiniz.



Gemi yardımcı makineleri atölyesine veya bir tersaneye giderek:

Gemide kullanılan ırgatın kısımlarını inceleyiniz.

Gemide kullanılan ırgatın çalışmasını araştırınız.

Araştırınız, gözlemlerinizi bir rapor halinde yazınız. 

1. IRGATLARIN BAKIMINI YAPMAK

1.1. Irgatın Tanımı

Gemilerde, demirleme ve yükleme işlerinde kullanılan, bir yükü çekme, kaldırma ve mayna etme yeteneklerine sahip makinelere ırgat denir. Irgatlar çalışma prensiplerine göre sitimli (buharlı), elektrikli ve hidrolik olarak gruplara ayırabiliriz.

Irgatlar kullanım amacına göre ikiye ayrılır:

Demir ırgatı


Halat ırgatı

1.2. Demir Irgatı

Demir ırgatının görevi, gemilerin baş üstüne veya baş kasarasına yerleştirilen çapanın funda ve virasını sağlamaktır. İkinci Dünya Savaşı’ndan önce pistonlu buhar makineleri tarafından çalıştırılırdı. Daha sonra elektrik motoru ve onu da hidrolik motorlar izledi. 

Demir ırgat donanımı, esas itibarı ile şu kısımlardan meydana gelmiştir:

İki demir çapa 


Demir zincirleri 


Loça demiri


İki stoper

1.2.1. Demir Irgatı ve Zincirlik


Demir ırgat donanımları, iki demiri aynı anda 50 m derinden 10 dakikada çekebilecek şekilde tespit edilir.

Demir zincir halkaları 19mm çapa kadar lokmalı, daha büyük çaptakiler ise lokmasız olarak yapılır. Zincirler 25 m’lik boylarda yapılır. Her 25 m’de bir kilit vurulur. Demirin zincire bağlantısı da bir fırdöndü ile yapılır.
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Şekil 1.1: Demir ırgatı donanımı ve kısımları

1-Göz demiri 2-Loça 3-Kurt kapanı(stoper) 4- Demir ırgatı makinesi 5-Zincir 6-Zincirlik


Genel olarak demir ırgatı, şu kısımlardan oluşur:

İki kavaleta (Kavramalarla hareket mekanizmasına bağlı)


Her kavaleta tekerleğinin devamını teşkil eden silindirik bir tambur üzerine sarılır. Balatalı, bir fren kasnağı ve bu kasnağı sıkan veya gevşeten bir kastanyola bulunur.

Kavaletaların üzerinde bulunduğu şaft dişler vasıtası ile harekete geçirilir. Bu hareket el ve makine gücü ile temin edilir.

Şaftın uçarlında veya ayrı şaftın üzerinde dişlilerden hareket alan iki adet fenerlik bulunur.
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Şekil 1.2. Düşey türden bir demir ırgatı ve kısımları


A-Irgat kavelatası B-Palamar fenerliği C- Saport(taşıtıcı) D-Fren bandı E-Fren hendvili G-El tekeri 


Elektrikli Demir Irgatı

Elektrikli demir ırgatına hareket, elektrik motoruyla verilir. Irgatta kullanılan elektrik motorları değişken hızlı türden olup ırgat şaftını üçlü bir grup oluşturan düz dişliyle çalıştırır. Elektrik motoru, demirin virası sırasında güç kesintisi tehlikesine karşı ırgatı otomatik olarak durduran bir elektrik freni ile donatılmıştır.
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Şekil 1.3: Elektrikli demir ırgatı

Demir zinciri Şekil 1.4’te görülen ve dökme çelikten yapılmış olan zincir fenerliklerine sarılır. Zincir fenerlikleri zincir baklalarına uygun olan oyuklarla donatılmıştır. Bu oyuklara ırgat kavelatası veya sadece kavelata adı verilir. Ayrıca şeklin dış tarafında bir fenerlik daha görülmektedir. Bunlara da halat ya da palamar fenerliği denir. Fenerlikler alçak hızlı şaft üzerine serbest bir şekilde ve çoğu zaman ona bir kilitleme cihazı ile bağlanmıştır. Demir serbest bırakıldığı zaman fenerlikler kilitlenmemiş olmalı ve demir vira edilirken fenerlikler kilitlenmelidir.
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Şekil 1.4: Elektrikli demir ırgatı ve kısımları


Sitimli (Buharlı) Demir Irgatı

Sitimli demir ırgatında ırgatın hareketi bir sitim makinesi ile sağlanır. Sitimli demir ırgatının demir fenerlikleri dişliden kurtarma kolu vasıtasıyla ayrılır. Bu durumda sitim makinesinin buhar valfı açılarak makineye sitim verilir. Bundan önce silindirlerin dreyn valfları açılmış olacaktır. Silindirin içinde ve devrede yoğuşmuş olan su, eksoz borularıyla makine dairesinde bulunan kondenserde toplanır. Silindirlerde su kalmadığından emin olduktan sonra biraz daha sitim açılarak makine ileri geri slayt koluyla ağır ağır çalıştırılarak ısıtılır. Sitim makinesi iyice ısındıktan sonra ağır ağır atılacağı yere doğru ilerler.

Demir suya bırakılacağında kastanyola kolu açılarak demir büyük bir gürültü ile boşanır. Demir fenerliği ana şaftın üzerinde serbest olarak dönerek demiri denize verir. Bu sırada simli makine ağır ağır çalışabilir. Demir dibe vurduktan sonra kastanyola fren kolu ile kilit verilir. Bununla birlikte zincirin makaradan geçtiği demir zincir (bow stoper) bosasında araya bir demir laması konarak zincir emniyete alınır.

Demir alma işlemine başlarken demir ırgatı ile demir fenerliği dişli kaplin koluyla birleştirilir. Yukarıda anlatıldığı gibi Sitimli makinenin ısıtılması sağlanır. Demir bosası boşaltılır.Demir alınırken loçanın içine yerleştirilmiş deniz suyu fıskiyeleri zincirin çamurunu temizler. Demir tamamen yukarı alınıp loçaya oturtulur. Bosalanır ve kastanyola fren kolu ile zincir fenerliği sıkılır.

Zincir alma operasyonu bittikten sonra aynı sitimli ırgat halat fenerlikleri ile halat toparlanması da yapılır.
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Şekil 1.5: Sitimli(Buharlı) demir ırgatı

Krank açıları 90 derecelik bir açı farkı bulunan iki yatay pistonlu buhar makinesi, düz dişlilerle şaft iki ayrı hızda çalıştırılabilir.

Hidrolik Demir Irgatı

Bu tip ırgatlarda ırgatı harekete geçiren makine hidrolik enerji ile çalışır.

Şekil1.6 deki hidrolik demir ırgatının kısımları:

1-Havalandırma borusu        7-Yağ tamamlama valfı

2-Yağ seviyesi                        8-Yağ pompasının alıcı kısmı

3- Genişleme tankı                  9- Yağ pompası

4-Hidrolik motor                   10-Pompanın yüksek tazyik kısmı

5-Tel halat                             11-Kapama valfı

6-Filtre

Şekilde hidrolik pompa yağ tankından aldığı yağın basıncını artırarak hidrolik motora gönderir. Hidrolik motor basınçlı yağın etkisiyle dönmeye başlar ve ırgatın harekete geçmesini sağlar.
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Şekil 1.6: Hidrolik ırgatın çalışması ve kısımları

1.3. Halat Irgatı

Yapısı demir ırgatına benzeyen; fakat geminin kıç kasarasına yerleştirilmiş makineye halat ırgatı denir. Halat ırgatı geminin kıç tarafından verilen veya sahilden alınacak palamarları elleçlemek için kullanılır. Demir ırgatları zaman zaman halat ırgatı olarak kullanılır; ama halat ırgatları demir ırgatları olarak kullanılamaz.
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Şekil 1.7 Halat ırgatı

1.4. Kullanılan Yere ve Monte Edilme Şekillerine Göre Irgat Çeşitleri

Irgatlar kullanıldıkları mevkilere ve amaçlarına göre yatay milli ve dikey milli olarak monte edilir.
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Resim 1.1: Küçük teknelerde kullanılan yatay ve dikey milli ırgatlar


1.4.1. Dikey Milli Irgatlar
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Şekil 1.8: Dikey milli ırgatlar. İki farklı çalışma durumunda olan

Bu tip ırgatlar elektrik ve hidrolik sistemle çalışır. Genelde demir ırgatı olarak kullanılır ve makine kısımları güverte altında bulunur. Kullanılan ırgatın, çalıştırma ve bakım talimatı çok iyi bilinmeli ve ırgat buna göre kullanılmalıdır. Dikey şaftlı bir demir ırgatının kısımları ise, güverte üzerinde halat manevra alanında kullanılan fener, fenerin altında demir zincirinin oturduğu gomina kapanı ya da kavalda diye isimlendirilen kısım bulunur. Dikey şaftlı ırgatlar fundo ve vira durumu olmak üzere iki pozisyonda çalıştırılır. Irgat vira durumda iken, ileri ya da geri çalıştırılması suretiyle zincir mayna veya vira edilebilir. Fundo durumda ise, gomina kapanının hareketi bir balata sistemi ile kontrol altında tutulur. Balata sistemine dişlilerle kastanyola adı verilen bir düzenekle kumanda edilir.

1.4.2. Yatay Milli Irgatlar
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Şekil 1.9: Yatay milli ırgat çalışması

Donanım vinci olarak kullanıldıkları gibi ticaret gemilerinde demir ırgatı olarak da kullanılır. Yük donanımlarında kullanılanlarının orta kısmında madeni halatın sarıldığı bir dram mevcuttur. Irgatların genel bakımları rutin olarak aksatılmadan yapılmalı, grasörlüklerden yağ basıldıktan sonra ırgatın normal çalışıp çalışmadığı kontrol edilmelidir. Irgatın boyanması sırasında grasörlüklerin boyanmamasına özen göstermelidir.

1.5. Irgat Demirleri

Irgat demirleri ırgat donanımı tarafından suya gönderilen ve su dibine tutunarak geminin sabitlenmesini sağlayan ırgat donanıma parçasıdır.

1.5.1. Demirin Kısımları
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Şekil 1.10: iki farklı demir ve kısımları

Anele: Demirin gemi ile irtibatını sağlayan zincirin kilitlendiği, demir bedeninin gemi tarafındaki son kısmıdır.

Beden: Demirin temelini teşkil eden kısımdır.

Çıpo: Kolların düzlemine dik bir düzlemde bulunan, demirin atılmasında tırnakların dibe saplanması için tırnakları dibe saplayacak hareketi veren parçadır. Çipo; bazı tip demirlerde hareketli olup beden üzerine yatırıldığı gibi, bazılarında ise demirin alt kısmında bulunur.

Askı Mapası: Demirin ağırlık merkezine konmuş kuvvetli bir mapadır. Demirin taşınması ya da yer değiştirmesi durumunda demir bu mapadan askıya alınır.

Kollar: Demire tutma özelliği sağlayan ve demirin dibe saplanan kısmıdır. Kollar üzerinde tırnak ve gaga bulunur.

Tırnak: Kolların son kısmında geniş yüzeyli ve ucu sivri olan kısmıdır. Demirin deniz dibine saplanmasını sağlar.

Gaga: Tırnakların sivri olan uç kısımlarıdır. Demirin dibe saplanmasına yardımcı olur.

Meme: İki kolun bedene bağlandığı kısımdır

1.5.2. Demir Çeşitleri

· Admiraltı Demiri

Bu tip demirlerde kollar ile çipo birbirlerine dik düzlem içinde bulunur. Çiponun bu durumda bulunması dibe saplanma yeteneğini ve gemiyi tutma özelliğini arttırır. Bu demirin mahsurlu tarafları ise, gemide bulundukları yer nedeniyle atılma zorluklarıdır. Bu sebeple yerlerini diğer demirlere bırakmıştır. Şu an genelde şamandıraların demirleme işlerinde kullanılır.
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Şekil 1.11: Admiraltı demiri ve yapısı


· Simüs Tipi Demir

Çiposuz bir demirdir. Çiposunun olmaması nedeniyle loçaya rahat oturmaları, funda sırasında kolaylık sağlaması, tutma özelliği az olmasına rağmen gemilerde çok kullanılan bir demir türüdür. Simüs tipi demirlerde kollar öne ve arkaya 45 derece hareketlidir.
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Şekil 1.12: Irgat demirlerinden marten ve simüs demiri 

· Marten Tipi Demir

Simüs tipi demirin özelliklerini taşır. Yalnız simüs tipi demirden farkı, bedeni üzerinde, kollarla aynı düzlem içinde ufak bir çiposu bulunmasıdır. Bunda da kollar öne ve arkaya 45 derece hareketlidir. Bedeni üzerinde çiposu olması nedeniyle gemilerde kullanılma yerleri azdır.

· Danfor Tipi Demir

Gemilerde göz ve tonoz demiri olarak kullanılır. Ufak tip olanlar ise bot demiri olarak kullanılır. Hafif olmalarına rağmen diğer demirlere göre tutma özelliği çok yüksektir. Dip tabiatı çamur olan yerlerde tutma özelliği yüksektir. Kolları geniş yüzeyli ve öne arkaya hareketli, çiposu ise meme kısmındadır. Meme kısmındaki uzun çipo yük altında demirin tumba olmasını önler. Çiponun meme kısmında bulunması demirin loçaya oturmasını ve loçadan fundasında kolaylık sağlamıştır.
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Şekil 1.13: Danfor tipi demir ve yapısı

· Pulluk Demiri

Küçük tip teknelerde kullanılan, atılması ve toplanması kolay bir demir tipidir. Çamurlu dip yerlerde tutma yeteneği oldukça yüksektir.
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Şekil 1.14: Pulluk demiri


· Şemsiye Demiri

Şamandıra ve dubaları demirleme işlemlerinde kullanılır. Çamurlu dip yerlerde tutma yeteneği oldukça yüksektir.
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Şekil 1.15: iki farklı yapıda şemsiye demiri


· Balıkçı Demiri

Balıkçı ya da küçük teknelerde kullanılır. Beden etrafında sabit altı kolu bulunur.

· Tırmık

Gemilerde denize düşen halat, zincir gibi malzemeleri çıkarmak amacıyla kullanılan demirdir.
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Şekil 1.16: İki farklı yapıda balıkçı demiri

1.5.3. Gemilerde Bulunması Gereken Demirler

· Göz Demiri

Gemilerde sancak iskele baş omuzlarındaki localarda bulunan ve gemiyi demirleme işlerinde kullanılan demirlerdir. Genelde simüs ve danfor tipindedir.

· Yedek Göz Demiri

Göz demiri ile aynı ağılıkta ve tipte olan demir çeşididir. Göz demirin birinde kırılma meydana geldiğinde demir bırakma durumunda, zincire bağlanarak göz demiri olarak kullanılır.

· Tonoz Demiri

Göz demirine oranla daha hafif demir tipidir. Genelde danfor tipi demirler bu amaçla kullanılır; ama simüs tipi kullanılmaz. Baş taraftan çalışma yapısı gereken gemilerde kıç bodoslamalardaki loçalarında bulunur.

· Bot Demiri

Küçük deniz araçlarında acil durumlarda kullanılmak üzere bulunan demirlerdir. Simüs, danfor olanlar en çok kullanılanlardır.

1.5.4. Demir İşlerinde Kullanılan Terimler

· Fundo

Atılmaya hazırlanmış, yalnız maça ile bulunan demirin bu bağlantısını keserek, denize akıtmak için verilen kumandadır.

· Vira

Irgatı çalıştırarak demiri deniz dibinden güverteye(loçaya) almak için verilen kumandadır. 

· Kaloma

Demir üzerinde bulunan bir geminin denizde bulunan zincir uzunluğuna denir.


· Akova

Irgat üzerinde fünyaya hazır olarak bulunan ve demir memesinin su ile temasta bulunduğu durumdur.


· Sansabosa

Derin sularda demirleneceği zaman ırgat vasıtasıyla demiri belirli bir miktar aşağıya indirerek, derin suyu sığ su yapma işlemidir.

· Salpa

Demirin deniz dibinden kurtulup doğrulması ve ağırlığının zincir üzerine binmesi halidir.

· Apiko

Vira demir sırasında zincir deniz derinliğine eşit uzaklıkta kaldığı ancak; demirin deniz dibinde yatık durumda bulunması halidir.


· Abosa

Fundo veya vira demirden sonra zincirin emniyete alınması bosaya vurulması amacıyla verilen kumandadır.


· Suga

Fundo demir sırasında zincirin akışım kontrol altında tutmak için kastanyolanın sıkılması amacıyla verilen kumandadır.


· Demir Atmak

Bir gemiyi istenen bir yerde tutmak için demiri deniz dibine bırakarak ve zincire uygun uzunlukta kaloma vererek geminin emniyetli bir şekilde o mevkide bulundurulması işlemidir.

· Demir Almak

Demirli bulunan yerden, demirin vira edilmesi ile geminin ileri hareket kazanması durumudur.


· Demir Bırakmak

Bir geminin demirini herhangi bir nedenle alamaması durumunda, zinciri uygun görülecek bir yerden ayırarak zincir ve demirini denize bırakmasına denir.


· Demir Kestirmek

Demir zincirinin üzerine binen aşırı yükten dolayı zincirin kırılarak demirden kurtulmasıdır.


· Demirlemek

Bir mevkide demir atılacağını gösteren bir deyimdir.


· Demir Nöbeti

Demirli bulunan gemilerde, fırtınalı havalarda ya da rüzgarın aniden yön değiştirmesi dururumun da demir taramasına karşı baş üstünde gemiciler tarafından tutulan nöbettir.


· Demir Üzerinde

Bir geminin demir atarak orada kalmasına denir.


· Demir Yeri

Liman içinde ve uygun mevkilerde demirlemeye müsait yerlere denir. Bu yerler haritalarda özel işaretlerle gösterilmiştir.

1.5.5. Demir Nasıl Tutar

Göz demiri, yer çekimi tesiriyle bağlı olduğu zincirle birlikte düşer, ilk olarak, deniz dibine demirin memesi değer, bundan sonrada zincirin akması nedeniyle dikey durumda bulunan demir bedeni yatarak, tırnaklar zemine paralel olur. İlk aşamada deniz dibinde yatan demir bu durumunu korur. Geminin, makine, akıntı ya da rüzgâr etkisiyle yaptığı yer değişiklikleri, zincir vasıtasıyla demirin tırnaklarının çekilmesine sebep olur. Bu durumda tırnaklar dip tabiatına uygun olarak saplanır. Gemiyi demirin tutması için önemli olan faktör bu şekilde oluşmuştur.


1.5.6. Demirleme (Fundo Demir) Hazırlıkları

Bir gemi demirleneceği zaman sırasıyla aşağıdaki hazırlıkları yapmalıdır.

Makine dairesinden güverteye elektrik bastırılarak, ırgatların kontrolü yapılmalıdır.


Zincirlik ve demir loçasın kapakları açılarak, zincirin denize akışını engelleyecek bir şey olup olmadığı kontrol edilir.


Kastanyola suga edilerek, ırgat vira durumuna alınır. Demir bosası fora edilerek yük kastonyala ve ırgat üzerine bindirilir.


Kastanyola laçka edilerek yük ırgat üzerinde bırakılır. Irgat aybocı çalıştırılmak suretiyle demirin locadan kurtulması sağlanır.


Demir şamandırası kullanılacak ise demir yeri derinliği köprü üstünden alınır ve bu derinliğe göre şamandıra incesi hazırlanır.


Irgat fundo alınarak demirin yükü bosa üzerinde bildirilir ve demir fundoya hazırlanır. 


Köprü üstü dahili muhabere kurulur, zincirlikte personel olmamasına dikkat edilir.


1.5.7. Demirlemede Zincire Verilecek Kaloma

Demirlemeden önce demir yerinin haritadan bilinmesi ile zincire verilecek kaloma miktarı da tespit edilir. Bu kaloma miktarının belirlenmesinde aşağıda belirtilen şartlar dikkate alınmalıdır.

Demir yeri derinliği


Demir üzerinde kalınacak zaman süresi 


Demir yerindeki deniz dibi tabiatı.

Akıntı durumu

Demir yerinde olan ya da olması beklenen hava durumu

Genelde deniz dibi derinliğinin üç/dört katı zincire kaloma vermek uygundur. Deniz dibi tabiatında ise, kumlu veya çamurlu deniz dibi demirin tutması yönünden faydalıdır. Ancak taşlı veya kayalık bir deniz dibi ise, demirin tutması yönünden diğerlerine göre kötü bir yer sayılır.

1.5.8. Demirlemek (Fundo Demir)

Bir gemi ileri ya da tornistan yol ile demirleyebilir. Eğer gemi üzerinde bir hareket yok ise zincir birbiri üzerine yığılacak ve bu da baklaların gamba almasına neden olacaktır. Her türlü şart altında demirin iyi tutması için zincirin deniz dibine döşenmesi gerekir. Demirlenecek mevkide akıntı ve rüzgâr yok ise gemi makineyle ileri veya tornistan yaparak fundo edilen zincirine kaloma vermek suretiyle demirleme yapar.

Demirleme yapılacak sahada akıntı ve rüzgâr var ise gemi makineleri stop edilecek; gemi, akıntı veya rüzgâr etkisiyle sürüklenecek ve demir ile zincirin döşendiği düzlem üzerine bir kavis yapacaktır. Bu şekilde demirin tutma özelliği daha da artacaktır.


1.5.9. Derin Suya Demirlemek 

Demirlenecek sahanın derinliği yaklaşık 15 kulaçtan daha fazla ise fundo demir sırasında zincirin akış hızı yüksek olacaktır. Zincirin akışının süratli olması zinciri kontrol yönünden güçlük çıkmasına sebep olacaktır. Bu da ırgat donanımı üzerinde hasar getirebilir. Akış hızını azaltabilmek için ırgatla demir belirli bir derinliğe kadar indirilme ve daha sonra ırgat fundo duruma alınarak demirleme yapılmalıdır. 

1.5.10. Demiri Vira Etmek

Demiri vira etmeden önce hazırlıklar yapılır. Bunlar:

Güverteye elektrik ve deniz suyu verilmesi için makine dairesine söylenir.


Irgat çalıştırılarak fener döndürülür.


Irgat vira durumuna alınır. Bosa fora edilerek ırgatı ağır ağır çalıştırılarak viraya başlanır.


Demirin henüz dipten kurtulmamış; fakat kurtulmak üzere olduğu ana Apiko, dipten kesildiği ana da Salpa denir. Vira demir tamamlanıp demirin loçaya alındıktan sonra bosaya vurulur ve fundoya hazır hale getirilir. Vira sırasında dibe gömülmüş ve çamurlanmış zincir baklaları gelmeye başlayınca loçalardan açılan basınçlı deniz suyu ile çamurlar temizlenmeli ve ırgat sürati ayarlanarak temizlenmiş zincir güverteye gelmesi sağlanır.

1.5.11. Demir Taraması

Demir üzerinde yatarken (Demir atılı iken) tabiat şartlarından dolayı gemi için bazı dezavantajlar doğacaktır. Bunların başında akıntı ve kuvvetli rüzgârdan dolayı geminin salması gelir. Salma; geminin rüzgâr ve akıntı tesiri ile demir üzerinde dönmesidir. Zincire binen yük miktarı arttıkça deniz dibindeki demir sürüklenmeye başlayacak ve kaloma miktarı yeterli değilse sürüklenme artacaktır. Demir ve zincirin sürüklenmesine Demir taraması denir.

Demirin taraması demir ve zincirinin kontrolü ile tespit edilir. Bunun için yapılacak işlemler ise:

Sabit yerlerde radar veya göz ile alınan kerterizler


Zincirin aralıklı olarak deste duruma gelip tekrar boşlamasıyla

Geminin salmaması ya da rüzgar ve akıntıya bordo verip o pozisyonda sürekli kalmasıyla


Zincire kulağımızı dayadığımızda dipte duyacağımız seslerden 

Bir geminin taradığını anlayabiliriz. Taramayı önlemek için gemi makineleri devrede ise demiri vira edip tekrar fundo etmek. 

1.5.12. Çifte Demir Atmak

Bir gemide çifte demir atmış demek, iki ayrı yönde fundo ettiği demirlerle emniyete alınması demektir. Çifte demirde yatmanın(Atmanın) avantajı daha emniyetli olmak ve daha çok saha elde etmektir.

Çünkü gemi, tek demirde yatarken taradığı dairenin çifte demirde yatarken taradığı daireden daima büyük olduğu görülür. 

Dezavantajlı tarafı ise eğer akıntı çıkarsa çift demirin tutuş kuvveti zayıf olması ve zincirlerin birbirine dolaşmasıdır.

1.6. Irgat Zincirleri

Gemi demirlerini deniz dibine atmak veya selvicelerde kullanılmak üzere birbiri içinden geçmiş madeni halkalardır. Dökme çelik ve dövme çelik olarak yapıldıkları gibi kullanılacakları yere göre değişik elementlerden yapılanları da mevcuttur. Zinciri meydana getiren her bir halkaya bakla denir gemilerde kullanılan zincirler iki tiptir.

· Lokmasız baklalı zincirler 

Fazla güç gerektirmeyen yerlerde kullanılır. Vardevela zincirleri, küçük deniz araçları demir zincirleri, cayraskallarda bu tip zincirler kullanılır, genelde dövme olarak yapılırlar



· Lokmalı baklalı zincirler

Ağır işlerde ve gemi demir zinciri olarak kullanılırlar. Baklaların ortasında lokma diye isimlendirilen bir parça bulunur. Lokma; bakla ortasına takviye amacıyla konulmuş parçadır. Lokma; Zincirin gücünü artırır ve baklanın deforme olmasını önler.

1.6.1. Zincirlerin Ölçümü 

Zincirler, kullanıldıkları yere ve amaca göre değişik büyüklüklerde imal edilir. Bir zincirin ebadı, bakla çapının pus metre ile ölçülmesi ile bulunur. Gemi demir zincirlerinin ağır olması nedeniyle naklinde kolaylık için ya da zincirde meydana gelecek hasardan dolayı tüm zincirin değişmesini önlemek için zincirler parçalar halinde imal edilir. Bu parçalar halinde imal edilen zincir parçalarının her birine “Bir Kilit Zincir” adı verilir. Bir kilit zincirin uzunluğu 75 kulaçtır. İngiliz sisteminde ise, bir kilit zincir 12,5 kulaçtır. Bu parça zincirler zincir kilitleri ile eklenerek gemi demir zincirleri oluşur. Bir gemideki demir zincirin uzunluğu, geminin boyu ile orantılı değişir. Aşağıdaki liste bize bir gemideki zincir uzunluğu konusunda bilgili kılacaktır.

Tekne Boyu (Mt)  ::  Zincir Boyu (Kulaç-Kilit)   ::  Ölçüşü

90                                  240 Klç.- 16 Kilit                   l 1/4 Pus 

115                                270 Klç.  -18 Kilit                  2 1/6 Pus

150                                300 Klç. -20 Kilit                   2 1/2 Pus

1.6.2. Gemi Demir Zinciri 

Bir gemi zinciri incelendiğinde, l kilit uzunluğundaki zincir baklaları ana parçadır. Kilitler halindeki zincir parçaları, zincir kilitleri ile birbirlerine eklenerek bir bütün haline getirilir. Bir bütün halindeki demir zinciri direk olarak demir anelesine kilitlenmez. Araya belirli uzunlukta ve fırdöndü zinciri adım taşıyan bir düzenek irtibatlanır. Demir fırdöndü zinciri, demir ile birinci kilidin başlangıcı arasında kalan, gemi demir loçası ile su seviyesi uzunluğuna göre boyu değişen bir zincir parçasıdır. Bir fırdöndü zinciri incelendiğinde aşağıdaki parçalardan oluştuğu görülür;

Gömme Harbili Kilit: Zinciri demir anelesine irtibatlanmakta kullanılır.

Uzun Uç Baklası: Gömme harbili kilit ile açılır bakla arasına konulmuş bir bakladır.

Zincir Baklaları: Fırdöndü zincirinin boyuna göre adetleri değişiklik gösterir.

Açılır Zincir Baklaları: Parçaları birbirine irtibatlanmakta kullanılır.

Fırdöndü: Zincir ebadına göre değişik boylardadır. Zincirin gamba almaşım önler. Ayrılabilen parçalardan oluşmuştur. Zincire bağlanırken fırdöndünün gözlü kısmı gemi tarafına bakmalıdır. Gemi demir zincirin gemi tarafında kalan son çıması, zincirlikte kuvvetli bir mapaya kilitlenir. Zincirlerin gemi dahilinde istiflendiği ambarlara zincirlik, zincirlikte, zincirin son çımasının kilitlendiği mapaya da” Hırca Mapası” adı verilir.

1.6.3. Gemi Demir Zincirinin Markalanması 

Gemi demir zincirleri, fundo demir ve vira demir sırasında denizdeki zincir miktarını yada gemiye ne kadar zincir alındığını bilinebilmesi için her zincir kilidi markalanır. Zincirin markalanmasına demir tarafından başlanır ve hırca mapasına doğru devam edilir.



Markalama aşağıdaki şekildedir:

Birinci Kilit: Birinci bir kilitlik zincir parçasını, ikinci bir kilitlik zincir parçasına bağlayan zincir kilidi (Açılır bakla) kırmızıya boyanır. Açılır baklanın sağında ve solundaki birer baklada beyaza boyanır. Beyaza boyanan baklaların lokmalarına, fundo veya vira demir sırasında boyaların dökülmesi ihtimaline karşı, kilidi tanımlayabilmek amacıyla birer boğum bakır tel sarılır.

İkinci Kilit: ikinci bir kilitlik zincir parçasını, üçüncü bir kilitlik zincir parçasına bağlayan zincir kilidi beyaza boyanır. Açılır baklanın sağıda ve solunda bulunan ikişer adet bakla da beyaza boyanır. Her iki taraftaki ikinci baklaların lokmalarına iki boğum bakır tel sarılır.

Üçüncü Kilit: Üçüncü bir kilitlik zincir parçasını, dördüncü bir kilitlik zincir parçasına bağlayan zincir kilidi mavice boyanır. Açılır baklanın sağında ve solunda bulunan üçer adet baklada beyaza boyanır. Her iki taraftaki üçüncü baklaların lokmalarına üçer boğum bakır tel sarılır.

Dördüncü Kilit: Dördüncü bir kilitlik zincir parçasını, beşinci bir kilitlik zincir parçasına bağlayan zincir kilidi, birinci kilitte olduğu gibi kırmızı'ya boyanır. Açılır baklanın sağında ve solundaki dörder bakla beyaza boyanır. Her iki taraftaki dördüncü baklaların lokmalarına dörder boğum bakır tel sarılır. Bundan sonra gelen parçalarda aynı yukarıdaki sıradan boyanarak markalanır. Gemi demir zincirlerinin hırca mapasından itibaren bir kilitlik zincir parçasının gereken markalaması yapıldıktan sonra artan baklalar komple kırmızıya boyanır. Onun önündeki bir kilitlik zincir parçası da komple sarıya boyanır. Kırmızı; bir tehlike işareti olarak zincirin bittiği, sarı ise, bitmek üzere olduğu gösteren bir ikaz işaretidir.

1.6.4. Zincirlerin Muayenesi, Zincirlik ve Zincirlerin Bakımı 

Bir geminin demir zincirleri, gemi emniyeti bakımından hayati önem taşır. Bu yönden zincirlerin bakımının ihmal edilmemesi gerekir. Vira demir sırasında, zincir baklaları gözlenmeli, anormal durum ya da çatlak olup olmadığı kontrol edilmelidir.

Açılır baklalar sökülen kısımlar, fırdöndü dikkatle incelenmelidir. Havuza veya; büyük bakıma giren gemilerin zincirleri, havuz güvertesi ya da tersanede uygun bir yere salya edilerek aşağıdaki kontrollerden geçirilmelidir.

Çekiç Kontrolü: Zincir baklalarında döküm hatasını ya da çatlak bakla bulunup bulunmadığını anlamak için salya edilen zincirin bütün baklalarına çekiç vurularak kontrolden geçirilir.

Ölçü Kontrolü: Uzun süre ağır yük altında çalışan zincir baklalarında zamanla deforme olma görülebilir. Zincirin orijinal ölçüşü bilindiğinden, bu ölçüdeki değişiklikler zincirin emniyet gücünden kaybettiğim gösterir. Orijinalliğini kaybetmiş zincirin ya tamamı ya da orijinalliğini kaybetmiş parçasını değiştirmek gerekir.

Gerilme Testi: Uzun süre kullanılmış zincirler tersaneler tarafından gerilme testine (Cer muayenesine) tabii tutularak, durumları hakkında kesin bilgi sahibi olunur. Gerekli kontrollerden geçen zincirler ve demir bundan sonra genel bir bakıma alınır. Genel bakımda; demir ve zincirler raspa edilir, tel fırça ile fırçalanır. Açılır baklalar sökülerek bakımları yapılır. Daha sonra ise zincir özel boya ile boyanarak markalama işine geçilir.




UYGULAMA FAALİYETİ




		İşlem Basamakları

		Öneriler



		· Elektrik ırgatında hareket veren elektrik motorunu kontrol ediniz.

		· Irgatın elektrik motorunun bağlantılarını ve şalterini kontrol ediniz.



		· Hidrolik ırgatta hidrolik pompayı kontrol ediniz.

		· Hidrolik pompanın bağlantılarını ve sızdırmazlığını kontrol ediniz.



		· Hidrolik ırgatta hidrolik motoru kontrol ediniz.

		· Hidrolik motorun bağlantılarını ve sızdırmazlığını kontrol ediniz.



		· Zincirlik ve demir loçasını kontrol ediniz.

		· Zincirli ve demir loçasında demirin ve zincirin hareketini engelleyen bir şeyin olup olmadığını kontrol ediniz.



		· Zincir fenerliğindeki kavelataları kontrol ediniz.

		· Zincir baklalarının takıldığı kavelataların durumlarının iyi olmasına dikkat ediniz.



		· Demirleri raspa etmek ve tel fırça ile fırçalayınız.

		· Demirleri uygun bir raspa ve fırçayla temizlerken fazla aşınmamalarına dikkat ediniz.



		· Zincirleri raspa etmek ve tel fırça ile fırçalayınız.

		· Zincirleri uygun bir raspa ve fırçayla temizlerken fazla aşınmamalarına dikkat ediniz.



		· Zincirlerin açılır baklalarını sökmek ve bakımını yapınız.

		· Zincirlerin açılır baklalarının uygun bir şekilde sökünüz.



		· Zincirlerin çekiç kontrolünü yapınız.

		· Zincirlerin çekiç kontrollerini kurallara uygun yapın ve zarar görmemesine dikkat ediniz.



		· Zincirlerin ölçü kontrolünü yapınız.

		· Zincirlerin ölçü kontrolünü uygun ölçülere göre yapınız.



		· Zincirleri özel boya ile boyayınız.

		· Zincirleri uygun boya ve uygun boyama tekniği ile boyayınız.



		· Zincirleri markalayınız.

		· Zincirleri kurallara uygun bir şekilde markalamaya dikkat ediniz.





ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME


Öğrenme düzeyinizi aşağıdaki soruları cevaplayarak belirleyiniz.




1.
Aşağıdakilerden hangisi demir ırgatını oluşturan kısımlardan değildir?

A)İki demir çapa


B)Demir zincirleri


C)Loca demirleri


D)Kedi (araba)


2.
Aşağıdakilerden hangisi gemilerin baş üstüne veya baş kasarasına yerleştirilen ve görevi çapanın funda ve virasını sağlamak olan bir makinedir?

A) Demir ırgatı


B) Halat ırgatı


C) Çapa


D) Vinç


3.
Aşağıdakilerden hangisi geminin kıç tarafından verilen veya sahilden alınacak palamarları elleçlemek (Toplamak) için kullanılır?

A) Matafora


B) Göz demiri


C) Halat ırgatı


D) Demir ırgatı

4.
Aşağıdakilerden hangisi gemilerde bulunması gereken demirlerden değildir?

A) Göz demiri


B) Yedek göz demiri


C) Bot demiri


D) Baş demiri


5.
Aşağıdakilerden hangisi Irgatı çalıştırarak demiri deniz dibinden(loçaya)  güverteye almak için verilen kumandadır?


A) Fundo


B) Vira


C) Salpa


D) Apiko 

6.
Liman içinde ve uygun mevkilerde demirlemeye müsait yerlere aşağıdakilerden hangisi denir?


A) Demir yeri


B) Demirlemek


C) Demir nöbeti

D) Demir üzeri


7.
Aşağıdakilerden hangisi Gemi demirlerini deniz dibine atmak veya selvicelerde kullanılmak üzere birbiri içinden geçmiş madeni halkalardır?


A) Irgat demiri


B) ırgat halatı


C) Irgat zinciri


D) Irgat sopası


8.
Aşağıdakilerden hangisi atılmaya hazırlanmış, yalnız maça ile bulunan demirin bu bağlantısını keserek, denize akıtmak için verilen kumandadır?


A) Fundo


B) Vira


C) Apiko


D) Salpa


9.
Aşağıdakilerden hangisi demirin kısımlarından değildir?

A) Çipo


B) Tırnak 


C) Gaga


D) Salpa
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10.
Yukarıdaki resimdeki demir aşağıdakilerden hangisidir?


A) Pulluk demiri


B) Admiraltı demiri


C) Danfor tipi demir


D) Tırmık demiri

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayınızı belirleyerek kendinizi değerlendirebilirsiniz. Cevaplayamadığınız soru varsa ilgili konuyu tekrar ediniz.

ÖĞRENME FAALİYETİ–2



Bu faaliyetin sonunda vinçlerin çeşitlerini, çalışmasını öğrenecek ve işletim ve bakımını yapabileceksiniz.



Çevrenizde gemicilik alanında faaliyet gösteren tersanelerde ve herhangi bir gemide vincin çalışmasını ve kısımlarını inceleyiniz. Gözlemlerinizi rapor halinde yazınız.

2. VİNÇLERİN BAKIMINI YAPMAK

2.1. Vinçler Tanımı ve Görevleri

Gemilerin yüklerini ambarlarına alabilmeleri ve ambarlarından kısa sürede boşaltabilmelerinde vinçler kullanılır. Vinçler, geminin boşaltma ve limanda kalma süresini azaltır. Dolayısıyla geminin yükleme boşaltma masrafları vinçler sayesinde azalır. Bu itibarla gemi yük vinçlerinin cins, adet ve kapasitelerinin isabetli seçilmesi, rantabilitesinde büyük rol oynar. Bu sebeple vinçler geminin tahrik sisteminde uygun tipte, ekonomik, emniyetli ve az personelle idare edilecek şekilde seçilmelidir.

Genel olarak vinçler, yükü indirip kaldıran tek halatın sarıldığı bir tambur, bir devir düşürücü dişli grubu, bir fren tertibatı ve bir de tahrik edici makineden meydana gelmiştir. Ekseriye ana hareket şaftı üzerinde ve uçlarda birer fenerlik bulunur. Bu fenerlikler vasıtası ile yük bumbalarının hareketi veya gemide lüzumlu çeşitli çekme işleri görülebilir.

Vinçler, hareket şekilleri itibarı ile beş gruba ayrılırlar:

El ile hareket ettirilen vinçler: Bu çeşit vinçler, küçük teknelerde kullanılır. Bu vinçlerin kaldırma gücü 1,5 tondur.


Buhar makinesi ile hareket ettirilen vinçler: Bu çeşit vinçler, bir çift buhar silindiri 8-10 kg/cm2 lik gücü temin ederek çalışır.


Hidro-elektrik tesisatı ile hareket ettirilen vinçler: Çalışma prensibi hidrolik ırgatların aynısıdır. Bu tip vinçler sessiz çalışır.

Elektrik motoru ile hareket ettirilen vinçler: Bu vinç genel olarak motorlu, bazı hallerde de, buharlı gemilerde kullanılır. Kaldırma gücü 3-5 tondur.

Dizel motoru ile hareket ettirilen vinçler: Bu vinçler, daha ziyade buhar ve elektrik enerjisi bulunmayan yerlerde kullanılır.





2.2. Vinç Çeşitleri

Kullanın amaçlarına göre gemilerde kullanılan vinçler dört çeşittir. Bunlar:

Yük vinçleri


Kreynler


Yedek çekme vinçleri


Mataforalar (Filika vinçleri)

2.2.1. Yük Vinçleri

Yük vinçleri de diğer güverte yardımcı makineleri gibi güverte personeli tarafından çalıştırılır. Fakat iyi işletme koşulunda tutulmalarından makine bölümü sorumludur. Yük vinçleri, gemileri yüklemek veya yüklerini boşaltmak ve bumbaları hareket ettirmek veya mayna veya vira yapmak için kullanılır. Geçmişte pistonlu buhar makineleriyle çalıştırıldıkları halde, günümüzün ticaret gemilerinde daha yararlı verimli ve güvenilir oluşları nedeniyle elektrik motorları ve hidrolik transmisyon kullanılmaktadır.

Tersanelerde, limanlarda ve büyük inşaatlarda kullanılan konsol vinçler dikey bir kule çevresinde dönebilen yatay bir vinç kolundan oluşur. Bu tür vinçlere yük, vinç kolu üzerinde hareket edebilen bir arabaya asılır. Çok katlı yapıların inşaatı sırasında yapının yüksekliği arttıkça vinç kulesinin yüksekliği de arttırılabilir.

Köprü vinçler ise çoğunlukla iki paralel yay üzerinde hareket eder. Yükler ise, vinç boyunca hareket eden bir arabaya (kedi) asılır. Böylece vinç dikdörtgen bir alan üzerinde rahatlıkla çalışır. Bu araba köprü üzerinde ileri geri hareket eder. Köprü vinçlerin çalışma alanında bir engel oluşturmalarını önlemek amacıyla raylar çoğunlukla yer düzeyinden yükseğe yerleştirilir. Bu tür vinçler genellikle, rayların çatıyı taşıyan kolonlara yerleştirilebildiği kapalı alanlarda kullanılır.

Asma ray yapımına uygun olmayan yerlerde köprünün uçları yerdeki raylar üzerinde hareket eden kulelere bağlanır.
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Şekil 2.1: İki bumbalı yük vinci


Vinç Bumbaları

Ambarlara, güvertelere yük alıp vermek için gemilerde kullanılan çeşitli araçlara bumba denir. Bumbalar tek, çift ya da ağır bumba şeklinde kullanılır. Tek bumba yönteminde bumbanın kendisi, vinci bumbayı saldıran; yani döndüren ''Abli'' ler, abli vinçleri, bumbayı indirip kaldıran ''Mantilya'' , makaralar ve ucu kancaya bağlı çelik tel halat bulunur. Çift bumba da ise iki bumba, bumbaya kumanda eden iki adet vinç, makaralar, iki çelik tel halat bulunur. Çift bumbada ise iki bumba, bumbaya kumanda eden iki adet vinç, makaralar, iki çelik tel halata bağlı tek kanca, iki bumbaya indirip kaldıran iki mantilya ve bunların donanımları bulunur. Şekilde ayrı ayrı ve bumbaların yastıklarında bağlı durumu gösterilmiştir. Bumbalar yük alıp vermede önemli işlevleri olan çelik borulardır. Şekil 2 1.’de görüldüğü gibi bumbanın alt ucuna ''Topuk'', üst ucuna ise ''Cunda'' denir. 

Bumba topuğu yerine ''Kaz Boynu'' denen kısım ile ''Bumba menteşesine'' bağlanmıştır. Kaz boynu bir pim şeklinde menteşenin içinde döner. Çünkü bumbalar yüklerin alınıp verilme durumlarına göre sağa sola ve aşağı yukarı hareket zorundadır. Bumbalar şekilde görüldüğü gibi aşağı yukarı nantilyala, kaldırılıp indirilirler. Bumbanın dik pozisyonu saptandıktan sonra mantilya bosa zinciri aracılığı ile güvertede bulunan mapaya kilitlenir. Bumbalar sağa sola ablilerle saldırılır, yani döndürülür. İstendiği kadar döndürülen bumbalar yerine "Abli Kamçıları" ile bağlanır. Bumbalar yükleme boşaltma işini, hareketini bir vinçten alan çelik tel halatın ucuna bağlanmış bulunan yük kancası ile yaparlar. Çelik tel halat vincin kütüğüne sarılmış olup bu vinç kütüğü, stim, motor, hidrolik devrelerden aldıkları hareketle döner. Vincin başından bulunan palamar başı mantilya virasında ya da diğer halat manevraları için kullanılır. Bumbanın topuğunda bulunan "Topuk Makarası", cundasında bulunan "Cunda makarası" ndan geçen çelik tel halat makara teli üzerine dönerek hareket eder. Bumba cundasında bulunan çeşitli mapalara, makaralar, abliler ve matilya bağlanmıştır. 
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Şekil 2.2: Vinç bumbası ve kısımları

Kaz Boynu: Bumbayı hem yatay hem de düşey düzlem üzerinde hareketini sağlayacak şekilde ıskaçasına bağlayan düzeneğe kaz boynu(Bumba Menteşesi) denir. 


Kamçılar: Kamçı bumba cundasındaki bir mapaya tespit edilmiş, abliye yardımcı olmak için kullanılan bedendir. Genellikle tel halat tercih edilir.

· 2.2.1.1. Vinç Bumbaları Çeşitleri ve Donanımları

Tek Bumba

Tek bumbanın direk dibine yerleştirilmesi şeklindedir. Tek bumbanın sancak iskele yönündeki hareketi ablilere verilen kumandalarla sağlanırken düşey hareket ise matilyalarla sağlanır. Tek bumba ile yükün kaldırılması, indirilmesi ve askıda tutulması işlemlerini yapabiliriz.

Tek bumbanın avantajları:

Bumbanın dışarıya salınma açısı geniştir.

Bir operatör tarafından kolayca kullanılabilir.

Bumbanın bordadan taşınması için ilave işleme gerek yoktur.

Her tip gemiye uygulanabilir.

Güverte kreynlerinin olanaklarını sağlar.


· 

Eğik Düzlemli Tek Bumba

Bir iskelenin yardımıyla tek bumba ve vinç ile oldukça süratli yükleme yapılmasını sağlayan bir yöntemdir. Bu yöntemle önce bumba cundası, abli ve kamçılarla ambar ağzına gelecek şekilde ayarlanır. Rıhtım üzerinden gemi küpeştesine iskele uzatılarak bir eğik düzlem oluşturulur. Kancaya takılan yük, sapanla birlikte eğik düzlem üzerinden kayarak küpeşteyi aşar. Eğik düzlemden kurtulan yükün salınım hareketi, yük kancasına bağlı kamçıyı kontrol eden kamçıcı tarafından durdurulur. Ambar ağzı hizasına gelen yük, vincin maynasıyla ambara alınır.

· Ağır Bumba

Diğer bumbaların kaldıramadığı 100-600 Ton aralığındaki ağır yüklerin elleçlenmesin de kullanılır. Bir bumba hangi açıda ne kadar ağırlığı kaldırabileceği bumbanın üzerine yazılmıştır. İngilizce "Safety Working Load-güvenli çalışma yükü" sözcüklerinin baş harflerinden alınan SWL olarak yazılan bu uyarı bize bumbanın ne kadar yüke dayanacağını gösterir. Vinçlere binecek yükü azaltmak amacıyla dikme, yük ve kamçı halatlarında palanga vardır. Operasyon sırasında ağır yüklerin gemi stabilitesine etkisi göz önüne alınmalı, gerekirse özel balast bölmeleri kullanılmalıdır. Donanımları özel olduğundan sürekli donatılmış şekilde bulunmazlar ve donatılmaları ustalık isteyen bir iştir. Geminin seferi sırasında hafif bumbalar yatay konumdayken ağır bumbalar dik konuma direğe bağlı olmalıdır.

· Alavere Donanımı

Çift bumba tek kanca sistemi olarak ta bilinir. Bu sistemde iki bumba ve iki vinç, tek bir yükü aktarmak için birlikte çalışır. Bumbalardan bir ambar üstüne(İç Bumba) diğeri ise rıhtıma (Dış Bumba) kumanda edecek şekilde ayarlanır ve kamçılarla hareketsiz hale getirilir. Her iki bumbanın yük halatları bir fırdöndü yardımıyla tek bir yük kancasına bağlanır. Bumbaların hareketleri mantilya ve ablilere, yükün mayna virası ise vinçlerle sağlanır.

· Farrel Donanımı

Alavere donanımında bazı değişikle yapan kaptan Farrel, 1947 yılında bu donanımı bulmuştur. Yapılan değişikler:

1-Dış abli mapaları ile bumba topukları aynı hizadadır.

2-Yük vinçlerinden ayrı olarak mantilyalar için iki ayrı vinç vardır. 

Mantilya vinçlerinin etkisi göz önüne alınarak orta abli (İç Abli) kaldırılmıştır. Uygulamaya bakıldığında alavere donanımında 10 saatte yapılan yük işlemi Farrel donanımında 4 saatte yapılır. Ambar kapakları işlemi ise Farrel donanımında 4 kat daha hızlıdır.


· Ebel Donanımı

FrancisG.EBELadlı bir mühendisin Farrel donanımını geliştirmesiyle oluşturulmuştur. Yapılan esas değişiklik ablilerinde vinçlere alınmasıdır. Böylece tüm halatlar vinçlere alınmıştır ve tüm donanım sadece bir operatör tarafından kullanılabilir. Alavere donanıma göre biraz daha ağır olmasıdır.

· Hallen Donanımı

En gelişmiş bumba donanımıdır. Kreynlere en yakın düzeyde işlem yapabilen donanımdır.

Özellikleri:

1. Ablileri yoktur. Böylece hem güverte sahası, çalışma açısından daha güvenli ve elverişli hale gelmiştir. Hem de ablilerle makaraların bakım tutumu gereği kalmamıştır.

2. Bumba, yastığından alınarak kolayca işleme konacak şekilde direk bedenine yuvarlanmıştır.

3. Bumba üç vinç ile üç düzlemde rahatça hareket edebilir. 

4. Bumba, teknenin on iki dereceye kadar ki ayrılma açılarında iş görebilir. 

5. Uzun cisimler, direkler, kereste, güverte yükleri ve konteynerler kolayca elleçlenebilir.

6. Bir vinç serdümeni (Operatörü) ile donanım kullanabilir.

7. 40 tona kadar kaldırma olanağı vardır.

2.3. Yedek Çekme Vinçleri

Bu vinçler nakliye gemilerinin kıç taraflarına ve romorkörlerin orta kısımlarına yerleştirilir. Bu vinçler hem sakin ve hem de ağır denizlerde çekme operasyonunu başarabilmek üzere dizayn edilmiştir. Kaba denizlerde yedek çekme, çekme halatı üzerinde oluşan dinamik yüklerin tahrip edici etkisini  emmek üzere özel cihazları gerektirir. Nehir teknelerinde kullanılan ve vinç tamburu üzerindeki halatın ani yüklerini gideren yay türü tamponlar, açık deniz gemileri için uygun değildir.

Yüzer havuz ve pervanesiz teknelerinin çekilişi sırasında, ağır denizlerde çeki halatını etkileyen kuvvetleri dengeleyebilmek için halatın vinç tamburu üzerine birkaç tam tur sarılması gerekir. Bu vinçler otomatik cihazlarla donatılmıştır. Bu cihazın görevi kuvvetleri dengelemektir.


2.4. Vinç Halatları

Bir deniz aracını sabit bir konumda tutmak için veya iki cismi bir arada tutmak için kullanılan örgülere denir. Halatlar yapıldıkları malzeme yönünden çeşitlere ayrılır.

2.4.1. Bitkisel Halatlar

Bu halatların tümü bir bitkinin yaprak, kök veya kabuklarındaki lif denen ipliksi maddelerin sağa veya sola bükülmesi ile yapılır. Bitkisel halatların özellikleri yapıldıkları bitkinin lif karakterine bağlıdır. Bazısı sağlam, hafif, yumuşak ve serttir. Denizcilikte önceden kullanılan halatların tümü kendirden yapılırdı. Fakat günümüzde değişik bitkilerden imal edilen bitkisel halatlar mevcuttur.

Kendir halat: Bu halat kendir bitkisinin liflerinden yapılır. Fakat yapılırken katran kullanılır. Katran halatı nem ve sıcaktan korur; ama direncini azaltır. Kendir halatlar diğer bitkisel halatlara nazaran daha sağlam olmasına rağmen suya girdiklerinde ağırlaşmakta ve sertleşmektedir. İspaolo ve Gırcala imalatında bu halatlar kullanılır.


Manila halat: Gemicilikte kullanma alanı en fazla olan bitkisel halattır. Manila halat abaka adı verilen bir bitkinin liflerinden yapılır. Bal renginde çekme gücü ise diğer bitkisel halatlardan yüksektir. Manila halatların bünyesinde %15 yağ vardır. Bu yağ miktarı halatı nem ve sıcaklığın zararlarından korur.

Pamuk halat: Pamuk bitkisinden elde edilen halattır. Gemicilikte kullanma alanı geniş değildir.

Sisal halat: Manila halattan daha hafif yüzme kabiliyeti olan; fakat çekme gücü bakımından manila halattan daha zayıf olan halattır.

[image: image26.png]





Şekil 2.3:Bitkisel halatın yapısı

A.Halatın kolları B. Kollardaki filesalar C. Filasadaki lifler.


Bitkisel Halatı meydana getiren kısımlar: 

Lif: Halatların yapıldığı malzemenin en incesidir.

Flasa: Liflerin bir tarafa bükülmesi ile halatların elde edilen ana elemanıdır. 

Halatı meydana getiren en uzun kısımdır

Kol: Flasaların bir tarafa bükülmesi sonucu elde edilen ikinci ana elemandır. Flasa gibi bütün halat boyundadır.

Halat: Kolların bükümünün aksine hepsinin bir araya bükülmesi ile halat meydana gelir.

Ispavlo: En ince halat olup piyan yapma işleminde kullanılır.

Gırcala: Ispavlonun biraz daha kalınına verilen isimdir

2.4.2. Sentetik Halatlar

Plastik sanayinin gelişmesi sonucu sentetik lifler halat sanayinde kullanılmaya başlanmıştır. Buna göre sentetik halatlar naylon, polyester, polietilen liflerinden imal edilir. Sentetik halatlar gerek çekme güçlerinin fazlalılığı gerekse tabii ve kimyevi etkenlere karşı yüksek dirençli olmaları nedeniyle gemicilikte bitkisel halatların kullanıldığı yerlerde tercih edilerek kullanılmaya başlanmıştır. Naylon ve polyester liflerinden elde edilen halatlar kullanış yönünden çok elverişlidir. Bu tip halatlar tatlı suda ıslandıkları zaman batar. Fakat polyetilen lifleri daha kabaca olur bunlar sudan hafiftir ve de yüzme kabiliyetlerine sahiptir. Bir sentetik halat aynı kalınlıktaki bir bitkisel halattan 2.5 kat  daha fazla çekme gücüne sahiptir.

Bir sentetik halatın hangi malzemeden yapıldığını anlamak için eğer elimizdeki sentetik halat naylon ve polyesterden imal edildi ise yanma esnasında yanık yün kokusu verir yakıcı madde uzaklaştırıldığında alev gözükmez naylon halat ise mavi bir alevle yavaş yavaş yanar polyester halat ise sarı bir alevle hızlıca yanar.

Sentetik halat polyetilenden imal edildi ise; yanma esnasında mum kokusu verir yakıcı madde uzaklaştığında alev bir müddet daha devam eder

Sentetik ve bitkisel halatlar nasıl korunur

Bitkisel halatlar depolanırken ve korunurken eskimeler gösterebilir. Böyle bir durumun ortaya çıkmasının sebebi halatların çeşitli bitki özlerinden imal edilmesidir. Aynı bir kâğıt gibi eskime özelliğine sahiptirler. En iyi saklama şekilleri ile gevşemeler, renk değiştirmeler olur. Bu da tabiki halatların her yıl gücünden %1-2 arasında kayıp olduğunu gösterir. 

Bu güç kaybetmekten daha önemli bir nokta ise halatların ambarlarda uzun süre kalmasıdır. Ambarda uzun müddet kalıcı halatlar halat liflerinde bükülme ve kopma gibi olaylardan güç kaybına uğrar. Ambarda uzun süre saklanmış halatlar fazla güç gerektiren yerler yerine daha az güçte çalışacak yerlerde kullanılması bir kazayı önlemek açısından önemlidir. 

2.4.3. Madeni Halatlar

Kullanım sahaları kısıtlı olmalarına rağmen itina ile kullanıldıkları takdirde bitkisel ve sentetik halatların yer almadığı birçok maksatlar için yararlı olurlar. Madeni halatlar ayrı ayrı çelik ya da  diğer farklı metallerden yapılan çeşitli ebatlardaki liflerin bir tarafa bükülmesi sonucu kolların ve bu kollarında diğer tarafa bükülmesiyle oluşur. Madeni halat kollarındaki tel liflerin adedi halatın kullanılacağı amaca göre ayarlanmıştır. Madeni halatların özelliklede kolların sayısı ve kollardaki metal liflerin sayısı ile belirlenir. Buna göre 6x19 'luk bir madeni halatta 6 adet kol ve her kolda 19 adet lif bulunur.  Madeni halatlar çok sayıda ince tellerden meydana geldiklerinden ve bu tellerinde çok çabuk kırılmaya yatkın olduklarından dolayı harici olaylardan çok çabuk etkilenir. Madeni halatları incelediğimizde kollarının tam ortasında çekirdek vazifesi gören bitkisel veya ayrı metallerden bir kol ya da ince bir halat vardır. Diğer kollar bunun etrafına sarılmış durumdadır. Eğer orta kol ya da fitil olur ise halat elastik olmasının yanı sıra bir miktar yağ tutacağından halatın içten sürekli olarak yağlanmasını sağlar. 

Metal halatlar çapı küçük makaralardan geçmesi durumunda halatın eğilip-bükülmesi sonucunda daha kısa sürede malzeme yorulmasına bağlı olarak hasar görürler. Bu nedenle metal halatların küçük çaplı makaralar ile kullanılmaması gerekir.

2.4.3.1. Tel Halatlar

Çelik tel halatlar, vinçlerde çekme ve kaldırma elemanı olarak geniş kullanım alanına sahip halatlardır. Tel halatlar yüksek mukavemetli (Genellikle 1600 – 1800 N/mm2) çelik tellerden imal edilir. Tel çapları 0,-2 ila 2.4 mm olan ince teller bir çekirdek tel etrafında bir veya bir birkaç katlı olmak üzere helis şeklinde sarılmasıyla kordonlar, kordonların bir öz etrafında yine helis şeklinde sarılmasıyla halat meydana gelir.

· Tel Halatların Yapıları

Tel halatı meydana getiren teller, TS 2162 normunda verilen şartlara sahip çelik tellerdir. Genellikle soğuk çekilerek veya haddelenerek elde edilirler. Tellerin etrafına sarıldıkları öz elyaf bir lif veya çelik tel olabilir. Her kordonun içinde ve halatı meydana getiren kordonların arasında öz bulunmaktadır. Halatın özü bitkisel elyaf öz ise daha kolay eğilebilir; ancak çalışma ortamının sıcaklığının yüksek olduğu yerlerde çelik özlü halatlar kullanılmalıdır.

Halatların kordonlarında bulunan tellerin sarım şekline göre adlandırılır. Eğer teller kordon içinde aynı sarım açısına sahip değilse bu tip kordonlara paralel sarımlı kordon denir.

Bu kordonlarda teller aynı sarım adımına sahiptir. Kullanılan tel çapları her katta farklılık gösterir. Bu tip kordonlara sahip halatlardan bazıları Seale, Warrington halatıdır. 

Bir kordonu oluşturan tellerin sarım açısı her tabakada aynı ise, bu kordona çapraz sarımlı kordon denir. Bu kordonlarda sarım adımı farklı olduğundan teller birbirini çapraz keser. Bu kordonları oluşturan tellerin yüzey basıncı yüksektir. Standard halatlar bu tip kordonlardan oluşur. 

· Tel Halat tipleri 

Halatlar kordonların sarılış yönlerine göre ve kordonları meydana getiren tellerin düzenleniş şekline göre sınıflandırılır. Kordonları meydana getiren teller ile halatı oluşturan kordonların sarılış yönleri harflerle temsil edilir. Kordonu meydana getiren teller sağa sarılışlı ise « z », sola sarılışlı ise « s » harfleri ile gösterilir. Kordonların sarımı sağa doğru ise « Z », sola doğru ise « S » harfleri ile gösterilir.

Eğer halatları meydana getiren kordonların sarımı ile kordonu meydana getiren tellerin sarımı aynı yönde ise düz sarımlı, farklı yönde ise çapraz sarımlı halat olarak adlandırılır (Şekil 2.4). Buna göre halatlar:

a) Çapraz sarımlı halatlar 

· Çapraz sağ sarımlı halat s/Z 


· Çapraz sol sarımlı halat z/S 

b) Düz sarımlı halatlar 

· 1-düz sağ sarımlı halat z/Z 


· 2-düz sol sarımlı halat s/S 

Şeklinde sınıflandırılır.
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Şekil 2.4: Halat sarım çeşitleri

1 Sarım açısı = silindire sarılan doğrunun (telin) eksen ile yaptığı açıdır. 

2 Sarım adımı = silindirin bir ana doğrusu helis eğrisini ardı sıra kestiği iki nokta arasındaki uzunluğa denir. 

Endüstriyel Taşıma ve Depolama 138 Kordonların iç düzenleri dikkate alındığında halatlar paralel ve çapraz sarımlı olarak temelde ikiye ayrılır. Bu kordonlara ait şekiller, Şekil 2.5’te görülmektedir. 
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Şekil 2.5: Tel halatlarda kullanılan kordon çeşitleridir


Yukarıda sayılan halatların dışında dönmeyen halat diye isimlendirilen ve çok sıralı kordonlu halatlarda mevcuttur. Bu halatların iç sıralardaki kordonlar düz sarılışlı sol yönlü, dış sıradaki kordonlar ise çapraz sarılışlı sağ yönlü dür. Dönmeyen diğer bir halat türü ise oval kordonlu halatlardır. Burada ise, iç sıradaki kordonlar düz sarılışlı sol yönlü, dış sıradaki kordonlar düz sarılışlı sağ yönlü olarak sarılırlar. Şekil 2.6’da dönmeyen halatlara örnekler görülmektedir. 

[image: image29.png]





Şekil 2.6: Dönmeyen halatlara örneklerdir

Ön gerilmesiz halat olarak adlandırılan halatlar ise imal edilme aşamasında, helis şeklinde sarılmadan önce ön gerilmeleri azaltmak için deforme edilir. Böylece kordon içinde helis şeklinde sarıldıklarında dönmeye meyletmezler, yani açılmazlar. Böylece daha uzun ömürlü halat elde edilir ve daha kolay eğilir. 

· Tel halat ömrüne tesir eden etkenler

Kaldırma makinelerinde kullanılan halatlar gerekli tedbirler alınmaz ve bakımları periyodik olarak yapılmaz ise kullanım ömürleri azalır. Halatların ömrüne tesir eden etkenler sekiz ana başlık altında toplanabilir

1. İşletme şartları.


2. Halat eğilmesi

3. Tel kopma mukavemeti, 1300 N/mm2 den 1600 N/mm2 ye çıkarıldığında bir miktar artım görülür.


4. Yiv şekli ve malzemesi, telin yüzey basıncını etkileyeceğinden ömre etkisi olur.


5. Halat yapı tipi ve imalat şekli


6. Halatların yağlanması, TS 8153 normuna uygun yapılmalıdır.


7. Korozyon, etkisi ancak galvanizelime (Çinko ile kaplama) ile azaltılır.


8. Tel kalınlığı, arttıkça halatın ömrü artar.

9. 9.Tel halatın çapı ile halatın üzerinden geçtiği makara çapı uyumlu olmalıdır. Makara çapı olması gerekenden daha küçük ise halatın ömrü beklenilenden kısa olacaktır.

· Tel Halatların Yağlanması 

Yük altında eğilme ve düzelme esnasında halat telleri arasında bağıl bir hareket oluşur. Benzer bir hareket halattaki kordon ile öz arasında ve halat ile kasnak arasında da görülür. 

Halat telleri arasındaki sürtünmeyi ve tel paslanmasını azaltmak üzere çelik teller, kordonlar ve halatlar sık sık yağlanmalıdır. Halatın iyi bir tarzda yağlanmasının halat ömrü üzerinde de büyük bir etkisi vardır.

Halatın iç yağlaması halat ömrünü özellikle etkilemektedir. Bu nedenle yapım sırasında elyaf özün yağlama yağı veya vazelin ile emdirilmiş olması gerekir. Zira işletme sırasında halatın içinin yağlanması zordur. Aynı nedenle kordon telleri de yapım sırasında gresle iyice yağlanmalıdır. Böylece işletme esnasında kordonlar basınç altında halat yüzeyine doğru yağ verir. 

Elyaf öz asla yağsız bırakılmamalıdır. Uzun süre yağsız bırakıldığında öz özelliğini kaybeder ve kordonları daha fazla destekleyemez. İç yağlayıcının halatın işletme ömrü boyunca halatı pasa ve aşınmaya karşı koruması nadirdir. Bu nedenle zaman zaman halatın yağlanması önerilir. Eğer halat yüzeyinde ince gres filmi varsa, yağlamaya gerek yoktur. 

Yeterli miktarda yağlamayı sağlamak zordur, bu miktar tahrik kabiliyetine ve halat düzenine göre değişir. Bu nedenle asansör halatı imalatçısı en kötü hali göz önüne alarak, az seviyede yağlayıcı uygulamalıdır. Sonradan fazla yağlayıcı uzaklaştırmak kolay bir işlem değildir. Yeni alınan halatlara imalat sırasında yapılan yağlama, depolama ve çalışmanın ilk zamanlarında yeterli olabilir; ancak daha sonraki zamanlar için halat imalatçısı, halat ve özü yeterli miktarda ve kaliteli biçimde yağlamalıdır. 

Devamlı ve yeterli bir yağlamayı sağlamak için uygun yağ ve gres periyodik olarak uygulanması gerekir. Yetersiz yağlama halatta korozyona neden olabilir. Yağlama halat tellerinin birbiri üzerinde muntazam hareketini sağlayacağından yorulma dayanımı da artar. Aşınma bölgeleri de etkili bir yağlama ile azaltılabilir. Düzenli ve devamlı kullanılmayan halatlar havanın tesiriyle yağlama kendini özelliğini yitirir ve nemlenme ile elyaf öz ile teller bozulur.

Yetersiz yağlamanın halatta sebep olduğu sorunlar: 

Malzeme kaybına sebep olan korozyon ve pitting teşekkülü 


Tellerin aşırı korozyondan gevşemesi ve mukavemetinin azalması 


Kasnak sürtünmesinden oluşan halat dış katlarındaki tellerin aşınması

UYGULAMA FAALİYETİ



		İşlem Basamakları

		Öneriler



		· Hidrolik vincin hidrolik devresini kontrol ediniz.

		· Katalog değerlerine göre hidrolik devreyi kontrol edin ve bağlantılardaki sızdırmazlığı kontrol ediniz.



		· Elektrikli vincin elektrik motorunu kontrol ediniz.

		· Elektrik morunun bağlantılarını ve şalterini kontrol ediniz.



		· Bumba ablilerini kontrol ediniz.

		· Ablilerin arıza durumuna bakın.



		· Makaraları kontrol ediniz.

		· Makaraların çalışıp çalışmadığını ve yağsız kalıp kalmadığına bakınız.



		· Yük kancasını kontrol ediniz.

		· Kancanın aşınma durumuna ve korozyonuna bakınız.



		· Sentetik ve bitkisel halatların gevşemelerini kontrol ediniz.

		· Gevşek halatları tespit ederek önlemleri alınız.



		· Sentetik ve bitkisel halatların renk değişimlerini kontrol ediniz.

		· Halatın renk değişimini takip edin ve gerekli önlemleri alınız.



		· Tel halatların korozyon durumunu kontrol ediniz.

		· Tel halatın korozyon durumun kontrol edin ve korozyonun giderilmesini sağlayınız.



		· Tel halatların yağlanmasını yapınız.

		· Tel halatların yağlanması işlemlerini yapınız.



		· Bumbanın kaz boynunu kontrol ediniz.

		· Kaz boynunun çalışma durumunu kontrol ederek arızasını tespit ediniz.







ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

Öğrenme düzeyiniz aşağıdaki soruları cevaplayarak belirleyiniz.

ÖLÇME SORULARI


1.
Aşağıda halatların hangi malzemelerden yapıldıkları yazılmıştır. Aşağıda verilmiş hangi malzeme halat yapımında kullanılmaz?


A) Sentetik malzeme

B) Çelik tel

C) Bitkisel (kendir) malzemeler

D) Kauçuk malzeme

2.
Aşağıdakilerden hangisi halatların sarım şekillerinde değildir?


A)Yama bükümü halat


B)Bağlama bükümü halat


C)Çarmıh bükümü halat


D)Izbarçına veya gamina bükümü halat


3.
Halatların kalınlıkları aşağıdaki hangi sözcük anlatır?


A)Izbarçına


B)Kendir


C)Burgata 


D)Stoper


4.
Aşağıdakilerden hangisi halatların kullanım alanlarından değildir?


A)Gemi bağlama işleminde

B)Yük alıp verme işleminde 

C)Yedekleme işleminde

D)Çapanın manya ve vira edilmesinde


5.
Aşağıdakilerden hangisi vinçleri oluşturan elemanlardan değildir?


A)Yükü indirip kaldıran tambur


B)Devir düşürücü dişli grubu


C)Bir fren tertibatı


D)Zincirlerin toplandığı zincirlik


6.
Aşağıdaki hareket şekillerinden hangisi vinçlerin hareket şekillerinden değildir?


A)Benzin motoruyla hareket ettirilen vinçler


B)Buhar makinesiyle hareket ettirilen vinçler


C)El ile hareket ettirilen vinçler


D)Dizel motoruyla hareket ettirilen vinçler


7.
Halatların ömrünün uzun olması için hangi yağla yağlanması gerekir?


A)Gres yağıyla


B)Sentetik yağla


C)Madensel yağla


D)Makine yağıyla


8.
Aşağıdaki vinç çeşitlerinden hangisi küçük teknelerde ve kaldırma güçleri 1,5 ton olan vinçtir?


A)Hidro-elektrik tesisatı ile hareket ettirilen vinç


B)Buhar makinesiyle hareket ettirilen vinç


C)El ile hareket ettirilen vinç


D)Dizel motoruyla hareket ettirilen vinç


9.
Aşağıdaki vinç çeşitlerinden hangisinde daha yetenekli personele ihtiyaç vardır ayrıca yapısı karışık, yüksek ağırlık, yüksek fiyat gibi dezavantajlara sahip bir vinçtir?


A)Yük vinçleri 

B)Kreynler 

C)Yedek çekme vinçleri 

D)Filika vinçleri

10.
Aşağıdaki hangi vinçler hem sakin ve hem de ağır denizlerde çekme operasyonunu başarabilmek üzere dizayn edilir?

A)Mataforalar


B)Yedek çekme vinçleri


C)Kreyler

D)Irgatlar


11.
Ambarlara, güvertelere yük alıp vermek için gemilerde kullanılan çeşitli araçlar aşağıdakilerden hangisidir?


A)Bumbalar


B)Mataforalar


C)Kreynler


D)Halatlar

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayınızı belirleyerek kendinizi değerlendirebilirsiniz. Cevaplayamadığınız soru varsa ilgili konuyu tekrar ediniz.

ÖĞRENME FAALİYETİ–3




Bu faaliyetin sonunda Kreynlerin çeşitlerini, çalışmasını öğrenecek ve işletim ve bakımını yapabileceksiniz.



Çevrenizdeki gemicilik alanında faaliyet gösteren tersanelerde veya bir geminin kreyninin çalışmasını ve kısımlarını inceleyiniz. Gözlemlerinizi kompozisyon halinde yazın

.

3. KREYNLERİN BAKIMINI YAPMAK

3.1. Kreynlerin Tanımı ve Görevleri

Yükleme boşaltma işlemlerinde bumbaların sağladıkları olanaklardan daha yararlı bir çabukluk ve pratiklik oluşturmak için teknolojinin gelişmesi ile birlikte kreynler dizayn edilmiştir. İmalat maliyetleri daha yüksek olmasına karşın tercih edilme sebepleri:

Daha yüksek yük kaldırma kapasitesi sağlar.


Yük işlemleri için daha az sayıda personeli gerektirir.


Donanımın hazırlanmasına gerek göstermeksizin her an görev yapacak durumdadır. Böylece zaman kayıplarını azaltır.


Eksenleri etrafında 3600C dönebilmeleri nedeniyle bir kreyn, komşu iki ambara da yük işlemi yapabilir.


Komşu iki ambara da kumana edebilir ve her an hazır durumda olur.

Gemi kreynlerinin sakıncaları şu şekilde sıralanabilir.

Yüksek fiyat, yüksek ağırlık ve karmaşık yapı


Kreyn bumbasının erişeceği mesafe ve kaldırma yüksekliği sınırlıdır.


Daha yetenekli personel gerektirir.


Onarımlar ve işletme için daha yüksek giderler oluşturur.

Kreynin tipik yapısında bir bumba kolu ve bir mantilya halatı vardır. Bumba kolunun cundasındaki makaradan geçen yük telinin sarkan ucunda yük kancası bulunur. Diğer uç ise ana kabin içinde bir vinç tamburuna bağlanmıştır. Yine kabin içindeki bir vinç ile mantilya halatı sarıldıkça bumba kolu açılıp yükselmektedir. Kreyn yükü kaldırdıktan sonra kendi durumunda derhal yükleme boşaltma yapmak için hazır bulunur. Uzun sefere çıkarken kreynin bumbaları dik değil güvertede bulunan "bumba yastıkları" üzerine oturtulmalıdır.

Kreynlerin yük kaldırma kapasiteleri 1-5 ton arasında değişmekte ve bazen daha yüksek değerlere erişmektedir. Kreynlerin yük ambarlarına bir çift olarak terleştirilir ve gemi orta ekseni boyunca görev yaparlar. Geminin bir tarafına yerleştirilen Kreynler, kendi bulundukları taraftan kargo işlemi yaparken, gemi orta eksenine donatılan Kreynler ise hem iskele ve hem de sancak tarafından yük alıp verebilirler. Kreyn mekanizması bir taraftan yükü vira ya da mayna ederken, diğer taraftan da gerekli açıyı alacak şekilde çalışmak üzere dizayn edilir.
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Şekil 3.1: Gemilerde kullanılan bir Kreyn

Gemilerde kullanılan kreynler, genel olarak elektrik motorlarıyla çalıştırılır. Hidrolik kreynleri ise giderek daha yaygın bir biçimde kullanılmaktadır.

Derrick olarak tanımlanan vinçlerin en önemli öğesi vinç koludur (Bumba).Uzun kiriş biçimindeki vinç kolu, kendi içinden metal çubuklarla mesnetliğinden bükülmez bir yapıdadır. Kol, dip bölümünden bir sereneye ya da kuleye tutturulur, ucundan da tel halatlar aracılığıyla gene serenin ucuna bağlanır; serenin kendiside gergi telleri ile yere sabitlenir. Vinç kolu boyunca bir makara sistemi bulunur; sistemdeki halatlar ya da zincirler kolun dibindeki tambura sarılıdır, tambur ise bir motorla döndürülür. Yükler vinç kolunun ucundan sarkan halata bağlanır ve dikey olarak kaldırılır. Vinç kolunun kulenin dibindeki yerinden döndürülmesi ile yük sağ sola hareket ettirilebilir.

Hareketli vinçlerde ise makara sistemi, vinç kolu üzerindeki tekerlikli bir arabadan sarkar ve araba kol boyunca hareket edebilir. Bu tür hareketli vinçlerin kaldırma gücü 5-250 ton arasında değişir.

3.2. Kreynin Kısımları
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Şekil 3.2: Tek Kreynin yapısı ve kısımları

		1-Kreyn kolu

		13-Hidrolik motor



		2- Döner bilezik

		14-Kaldırma vinci



		3-Taban levhası

		15-Kaldırma halatı



		4-Orsa silindiri

		16-Bilezik



		5-Kreyn gövdesi

		17-Radansa



		6-Kreyn kabini

		18-Kilit



		7-Jıb topuk yatağı

		19-Ağırlık



		8-Jıb

		20-Fırdöndü



		9-Markalama

		21-Dairesel kesit



		10-Koruyucu levha 

		22-Lokmasız zincir



		11-Tutucu parça 

		23-Yük kancası



		12-Halat koruyucusu

		





3.3. Kreyn Çeşitleri

3.3.1. Çalışma Güçlerine Göre

· 3.3.1.1. Dizel Hidrolik Güverte Kreynleri

Kreynin tüm hareketleri hidrolik basınçla sağlanır; fakat en büyük yenilik kreynin bünyesinde hidrolik motoru besleyen yüksek basınçlı hidrolik pompaları çalıştıran bir dizel  makinenin bulunmasıdır. Bu kreynler baş- kıç yönünde güverteye döşenmiş raylar üzerinde hareket edebilir ve bu özelliği hidrolik basınçlı motorlar ile sağlanır.  Böylece güverte üzerinde elektrik kablolarına, hidrolik bağlantılara gerek olmadığı gibi bu tip kreynler gemi yardımcı makineye, jeneratörlere, kreynin çalışması sırasında ek güç bindirmez. Yardımcı makine ve jeneratörlerden bağımsız olarak çalışır. Bu tip kreynler özellikle LASH tipi gemilerde kullanılır.

· 3.3.1.2. Elektro Hidrolik Güverte Kreynleri

Bu kreynlerde hidrolik motoru besleyen yüksek basınçlı hidrolik pompalara bir elektrik motoru bağlanmıştır. Bu elektrik motoru gemi jeneratörlerinden güç alır; fakat bu güç diğer elektrik tipi kreynlere göre çok daha az miktardadır, çünkü kreynlerin tüm hareketleri hidrolik güçle sağlanır. Elektrik motorları sadece hidrolik sistemleri harekete geçirmek için kullanılır. Ekonomik olması ve kullanım kolaylığı başlıca tercih sebebidir.

Bu tip kreynlerin bir başka özelliği de istendiğinde dizel hidrolik kreyn olarak da kullanılmasıdır.

· 3.3.1.3. Elektrik Tipi Güverte Kreynleri

Elektrik tipi kreynler, gelişen teknoloji karşısında artık üstünlüklerini yitirmiş ve pazarını kaybetmiş durumdadır; ama hâla yaşlı gemilerde kullanılmaktadır.

Bu tip kreynlerde bumbanın hareketi, bumba cundasında ve operatör kabinin üstündeki dram arsında tel halatlarla ve bu dramın elektrik gücü ile döndürülmesiyle çalışan mantilya donanımı ile sağlanır. Bu kreynlerin jeneratöre bindirdiği güç çok fazla olmasına karşın kaldırma kapasiteleri düşüktür, bakımları zordur.

3.3.2. Yapılarına Göre Kreynler

· 3.3.2.1. Tek Kreyn

Geminin orta merkezinde veya bordasına yerleştirilmiştir. Günümüzün en yaygın kullanılan kreyn tipidir. Modelleriyle birlikte kaldırma kapasiteleri gelişmiştir. Ana parçaları yük kancası, halat makaraları bumba, tamburlar ve döner kolonlardır.

Şekil 3.3’teki kreynin kısımları:

Kreyn vinci


Vira vinci


Matilya ayarı


Sancağa iskeleye döndürme vinci

Kreyn dikmesi


Kanca ağırlığı


Kanca
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Şekil 3.3:Tek kreyn ve kısımları

· 3.3.2.2. Çift Kreyn


İki sabit tek kreynin bir platform üzerine oturtulmasıyla meydana getirilmiştir. Çalışma sistemi tek kreyn ile aynıdır; fakat tek kreynden farklı olarak her iki kreyn de aynı anda dönebilir. Bu sistem istendiğinde kreynler tek tek de kullanılabilir. Bu özellikleri sebebiyle günümüzde kullanım alanı geniştir.

· 3.3.2.3. Ray Sistemli Güverte Kreynleri

Bu tür kreyn geminin bütün güvertesi üzerinde hareket edebilecek şekilde dizayn edilmiştir. Kreyn yük işlemi yapılacak ambar başına götürülmekte ve üzerindeki raylara bağlı bir kabin, ambar ağzıyla rıhtım arasında gidip gelerek işlemleri gerçekleşmektedir. 

· 3.3.2.4. Köprü Kreynler


Konteynır ve bazı özel tipteki yüklerin elleçlenmesi için dizayn edilmiş, güverte üzerinde köprü şeklinde olan kreynlerdir. Değişik amaçlarda kullanılmak üzere farklı tipleri üretilmiştir. Yüksek performans, elektrik ve elektronik kontrolü, elektro hidrolik kullanma sistemine sahiptir. Konteynır taşımacılığının fazla talep görmesi nedeniyle bu tür kreynlerin önemi artmış ve bir çok yeni gemide kullanılmaya başlanmıştır. 
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Şekil 3.4: Köprülü kreyn yapısı ve kısımları


Bir köprülü kreyn; taşınacak yükün maksimum değeri, yani kaldırma kabiliyeti ve köprü açıklığı ile karakterize edilir. Köprülü kreynin asıl karakterleri bunlardır. Ama bunların yanı sıra aşağıdaki özelliklerinde dikkate alınması gerekir. Köprülü kreynin güvenli çalışmasına etki eden faktörler şunlardır: 

Ortam ve işletme şartlarına göre seçim 


Kreynlerin imalatı 


Kreynlerin üzerindeki emniyet sistemleri 


İlk ve periyodik bakım ve testler 


Kreyn operatörü seçimi ve eğitimi 

3.4. Diğer Yükleme Boşaltma Araçları

Gemilerde taşınan yüklerin çeşitli olması nedeniyle yükleme boşaltma araçları değişiktir. Örneğin, kuru yükler bumbalarla, kreynlerle gemilere alınırken ya da boşaltırken sıvı yükler tulumbalar ve hortumlarla, arabalar özel araçlarla, hayvanlar sandıklar içinde, araba taşıyan gemilerde arabalar kendi olanakları ile, Ro-Ro gemilerde özel yükleme araçları ile madeni hurdalar mıknatıslı kapmalarla, dökme buğday silolardan dökülerek ya da emme ile alınıp verilir. Hatta bazı gemilerde yükleme boşaltma araçları olmadığını da görebiliriz. "Donanımsız" denen bu gemilere yükler sahilde bulunan yükleme araçları ile yüklenir ve yine sahilde olan araçlarla gemiden tahliye edilir. Bu da hem zamandan hem de ekonomik yönden bir kayıptır.

3.5. Kreynin Koruyucu Bakımı

Bakım standartlarda, “Bakım personeli tarafından yapılan temizlik, yağlama, ayar, muayene ve deneyler” olarak tanımlanır. Kreyn ve vinçlere uygulanan bakımın amacı, donanımın performansını, güvenirliliğini sağlamaktır. Ayrıca vinç ve kreynleri düzenli ve verimli, arızayı önleyecek düzeyde emniyetli olarak çalıştırılacak en üst düzeyde tutmak ve işletme kayıplarını en aza indirmek de bakımın amaçlarındandır. Bunun için uygulanması gereken bakım yöntemleri şunlardır: 

Koruyucu ve Planlı Bakım: Donanım ve elemanların çalışmalarını yeterli ve uygun bir şekilde sürdürülmesi için düzenlenen bakımdır. 

Arızadan Kaynaklanan Bakım: Donanım ve elemanların yeniden eski çalışma koşullarına dönmesini sağlayan bakımdır. 

Değiştirme: Donanım ve elemanlar aşındığında veya daha fazla güvenli ve uygun çalışma kabiliyetini yitirdiğinde uygulanan bakımdır. 

Dinamik Bakım: Donanımın uzaktan izlenme ve bilgilerin bilgisayar tarafından sürekli değerlendirildiği bakımdır. 

Kullanılan makine ve donanımların kalitesi çok çeşitlilik gösteren ve değişik güvenirlilik seviyelerine sahip olan kreynler, tüm sistemle ve tek tek elemanlarla belirlenir. Kreynler herhangi bir nedenle devreden çıktıklarında tamir edilmek, ayarlanmak veya değiştirilmek zorundadır. Bununla birlikte “Koruyucu Bakım” sonunda, tamire olan ihtiyaç bir dereceye kadar azaltılabilir. 

Kreyn ve vinçlerde güvenirliliği arttırmak için uygulanması gereken faktörler şunlardır: 

Koruyucu bakım 


Doğru ve tam bir bakım 


Problem yaratan elemanların yerine daha güvenilir elemanları kullanma 


Rapor edilen tesisin tasarımcı tarafından gerekli değişikliklerin yapılması

Koruyucu bakım, donanım hasara uğramadan önlemek veya geciktirmek ve ek olarak meydana gelen arızaların şiddetini azaltmak için kullanılır. Bakım için “muayene” ve “servis” hizmetleri uygulanmaktadır. 

3.5.1. Muayene 

Kritik parçaların muayenesi, tesisin güvenirliliğinin artmasıyla doğrudan ilgilidir. Muayene, parçaların değiştirilmesi ve ileride olası arızların giderilmesini sağlar ve normal olarak bütün bakım programları süresince uygulanır. Muayene genellikle yakın gelecekte hangi elemanların tamir veya bakıma ihtiyaç duyacağını ölçmek için düzenli periyotlar da yapılır. Bu gibi muayeneler kreynlerin geçici hizmet dışı kalması gibi kısa süreli zararlara yol açabilir. Ancak diğer taraftan bu muayeneler, arıza esnasındaki zaman kayıplarının toplamının kabul edilebilir düzeylere indirir. Kreyn ve vinç kullanıcıları ve bakım elamanları, işçilik ve malzeme tutarları yüksek olduğundan koruyucu bakım tutarlarını minimum düzeyde tutmaya çalışmalıdır. 

3.5.2. Servis

Rutin temizleme, yağlama ve ayarlama, aşınmayı önemli ölçüde azaltır ve arızaları önler. Bu, hem kullanım deneyimine hem de imalatçıların tavsiyelerine göre yapılmaktadır. Ancak bütün bunlar arızanın meydana gelmesini önlemez. Kreynlerin yağlanması gerekli kısım ve parçaların imalatçı firmanın tavsiyelerine göre ve önerdiği koruyucu yağ ile yapılmalıdır. Sürekli yağ içinde çalışan elemanların yağ düzey kontrolleri yapılmalı, belirtilen sürede yağlar değiştirilmelidir. Sürtünmeye tabi elemanlar paslanmaya karşı koruyucu yağ ile yağlanmalıdır. Kapalı kısımlar sökülerek, iç kısımlar temizlenmeli ve yağlanmalıdır. 


3.6. Kreynlerin Periyodik Bakımı 

Belirli bir çalışma süresi sonunda kreynin emniyet sistemlerinin işlerliğinin kontrol edilmesi gerekir. Bu sistemlerin iş göremez hale gelmeden işlerliğini sürdürmek önem kazanır. Kreynin bakımı, kreyn imalatçı firmasının vermiş olduğu işletme ve bakım talimatlarına göre uzman bakım personeli tarafından yapılmalıdır

Kreynlerin ilk bakımı 50 işletme saati veya ilk birinci ayın sonunda, diğer periyodik bakımlar ise işletme şartlarının ağırlığına bağlı olarak 1 ila 3 aylık periyotlar da yapılmalıdır. 


Kreynlerin bakımı yapılırken, kreyn üzerinde çalışanların emniyeti için şebeke şalteri kilitlenmeli, üzerine ve vincin görülebilen yerlerine bakım olduğunu belirten levhalar asılmalıdır. Kreynden düşebilecek parçalara karşı emniyet tedbirleri alınmalıdır. 

3.6.1. Kreynlerin İlk Bakımı 

İlk 50 işletme saati sonunda yapılacak bakımda yapılması gereken işler aşağıda maddeler halinde verilmiştir.

Bütün redüktörlerin yağları değiştirilmelidir. 


Bütün elemanların ve emniyet sisteminin işlerlik kontrolü yapılmalıdır. 


İmalatçı firmanın vereceği yağlama cetveline göre tüm yağlamalar yapılmalıdır. 


3.6.2. Periyodik Bakım 

Kreynlere uygulanan koruyucu periyodik bakımda ise, ilk bakımdaki işlemlere ilave olarak aşınma kontrolleri yapılarak, gereken parçalar değiştirilmelidir. Köprülü kreynlerin en kritik elemanlarından olan kancalar, periyodik bakımda muayene edilmeli ve aşağıda belirtilen hususlar görüldüğünde servisten alınmalıdır. 



Orijinal kesitin % 10 miktarını aşan aşınma 


Tarafsız eksenden 10º sapan eğilme veya burulma deformasyonu oluşması

Emniyet mandalsız kancalarda, kanca ağzı genişliğinin % 15 miktarını aşması 

Emniyet mandallı kancalarda, kanca ağzı ile mandal arasındaki mesafenin % 8 aşması 

Emniyet mandalı aşınma veya deformasyondan kullanılmaz hale gelmesi 

Emniyet mandalı kanca ağzını tamamen kapatacak şekilde deforme olmuşsa 

Kanca yüzeyindeki çatlak veya çatlaklar


3.6.3. Kreynlerin Test Edilmesi 

Bakım haricinde yapılması gereken kreyn testleri, ilk işletmeye alınırken yapılan test ve bakım sonrası test olmak üzere iki ana başlık altında toplanır.

İlk işletmeye alınırken yapılan testte, mekanik sistemlerin kasıntısız ve sürtünmesiz çalışması, elektrik sistemlerinin amacına uygun olarak çalışması, emniyet sistemlerinin işlerliğinin kontrol edilmesi ve geometrik ölçü kontrolü yapılır. 

Ayrıca aşırı yükleme ve sehim kontrolü de yapılan test işlemleri arasındadır. Bakım sonrası yapılan testler ise, kreynin bütün elemanlarının işlerlik kontrolü ile aşırı yük ve sehim kontrolüdür.

3.6.4. Kreynlerde Günlük Koruyucu Bakım ve Kontrol 

Kreynlerin emniyetli ve ekonomik olarak çalışmasının temini için günlük koruyucu bakımlarının, kreyn operatörleri tarafından yapılması gerekir. Bu bakım işleri, çalışma öncesi, çalışma esnasında ve çalışma sonrası bakımı olmak üzere üç aşamada gerçekleştirilir.

Çalışma önceki bakım ve kontrolde operatörler, gevşek cıvata, pislik, yağ kaçağı olup olmadığının, yürüyüş yolunun ve köprünün, kaldırma mekanizması ile halatların genel durumunu kontrol etmelidir. 


3.6.5. Kren Halatlarının Bakımı ve Muayenesi 

Kreynlerde yapılması gereken en önemli kontrol ve muayene, halatların kontrolüdür. Makinelerin kullanımındaki ekonomi ve emniyetin sağlanması tüm yükü taşıyan halat ve bağlantılarının periyodik muayene ve bakımını gerektirir. Aşınma, yorulma, korozyon, bükülme ve yanlış halat bağlama gibi faktörler çelik tel halatın kullanılabilir ömrünü etkiler

.

Halatların ömrüne tesir eden etkenler sekiz ana başlık altında toplanabilir: 

1. İşletme şartları 


2. Halat eğilmesi 


3. Tel kopma mukavemeti, 1300 N/mm2 den 1600 N/mm2 ye çıkarıldığında bir miktar artım görülür. 


4. Yiv şekli ve malzemesi, telin yüzey basıncını etkileyeceğinden ömre etkisi olur. 


5. Halat yapı tipi ve imalat şekli. 


6. Halatların yağlanması, TS 8153 normuna uygun yapılmalıdır. 


7. Korozyon, etkisi ancak galvanizeleme (Çinko ile kaplama) ile azaltılır. 

8. Tel kalınlığı, arttıkça halatın ömrü artar. 

UYGULAMA FAALİYETİ

		İşlem Basamakları

		Öneriler



		· Kreynlerin koruyucu bakımını yapınız.

		· Koruyucu bakım standartlarda, “Bakım personeli tarafından yapılan temizlik, yağlama, ayar, muayene ve deneyler” olarak tanımlanır. Donanım ve elemanların çalışmalarını yeterli ve uygun bir şekilde sürdürülmesi için bu bakımı yapınız.



		· Kreynlerin muayenesini yapınız.

		· Muayene, parçaların değiştirilmesi ve ileride olası arızların giderilmesini sağlar ve normal olarak bütün bakım programları süresince uygulayınız. Muayene genellikle yakın gelecekte hangi elemanların tamir veya bakıma ihtiyaç duyacağını ölçmek için düzenli periyotlar da yapılır.



		· Kreynlerin temizleme ve yağlama işlemlerini yapınız.

		· Rutin temizleme, yağlama ve ayarlama, aşınmayı önemli ölçüde azaltır ve arızaları önler. Bu, hem kullanım deneyimine hem de imalatçıların tavsiyelerine göre yapın. Kreynlerin yağlanması gerekli kısım ve parçaların imalatçı firmanın tavsiyelerine göre ve önerdiği koruyucu yağ ile yapınız.



		· Kreynlerin ilk bakımlarını yapınız.

		· Kreynlerin ilk bakımı 50 işletme saati veya ilk birinci ayın sonunda yapılan bakımdır. Bu bakımları imalatçı firmanın tavsiyelerine göre yapınız.



		· Kreynlerin periyodik bakımlarını yapınız.

		· Kreynlere uygulanan koruyucu periyodik bakımda ise, ilk bakımdaki işlemlere ilave olarak aşınma kontrolleri yapılarak, gereken parçaları değiştiriniz.



		· Kreynlerin test işlemlerini yapınız.

		· Bakım haricinde yapılması gereken kreyn testleri, ilk işletmeye alınırken yapılan test ve bakım sonrası test olmak üzere iki ana başlık altında toplanmaktadır. Bu testleri imalatçı firmanın tavsiyelerine göre yapınız.



		· Kreyn halatlarının bakım ve muayene işlemlerini yapınız.

		· Makinelerin kullanımındaki ekonomi ve emniyetin sağlanması tüm yükü taşıyan halat ve bağlantılarının periyodik muayene ve bakımını imalatçı firmanın tavsiyelerine göre yapınız.







ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

Öğrenme düzeyiniz aşağıdaki soruları cevaplayarak belirleyiniz.


ÖLÇME SORULARI

1.
Aşağıdaki vinç çeşitlerinden hangisinde daha yetenekli personele ihtiyaç vardır ayrıca yapısı karışık, yüksek ağırlık, yüksek fiyat gibi dezavantajlara sahip bir vinçtir?


A)Yük vinçleri 

B)Kreynler 

C)Yedek çekme vinçleri 

D)Filika vinçleri

2.
Aşağıdakilerden hangisi kreynlerin diğer yükleme ve boşaltma donanımlarına göre yararlarından değildir?


A)Daha yüksek yük kaldırma kapasitesi sağlar.


B)Yük işlemlerinde daha az sayıda personeli gerektirir.


C)Onarımlar ve işletme için daha az giderler gerektirir.


D)Eksenleri etrafında 360 derece dönebilir.


3.
Aşağıdakilerden hangisi çalışma güçlerine göre kreyn çeşitlerinden değildir?

A)Dizel hidrolik güverte kreynleri

B)Elektro hidrolik güverte kreynleri


C)Elektrik tipi güverte kreynleri

D)Mekanik tip güverte kreynleri

4.
Aşağıdakilerden hangisi tek kreynnin parçalarından değildir?


A) Yük kancası 

B) Bumba    

C) Göz demiri      

D) Makara


5.
Konteynır ve bazı özel tipteki yüklerin elleçlenmesi için dizayn edilmiş, güverte üzerinde köprü şeklinde olan kreyn aşağıdakilerden hangisidir?


A) Köprülü kreyn    

B) Tek kreyn     

C) Çift Kreyn       

D)Ray sistemli kreyn


6.
Kreyn ve vinçlerde güvenirliliği arttırmak için uygulanması gereken faktörler aşağıdakilerden hangisidir?


A)Koruyucu bakım 


B)Doğru ve tam bir tamir 


C)Problem yaratan elemanların yerine daha güvenilir elemanları kullanma 


D)Rapor edilen tesisin tasarımcı tarafından gerekli değişikliklerin yapılması

7.
İlk 50 işletme saati sonunda yapılacak bakımda yapılması gereken işler aşağıdakilerden hangisidir?

A)Bütün redüktörlerin yağları değiştirilmelidir. 

B)Bütün elemanların ve emniyet sisteminin işlerlik kontrolü yapılmalıdır. 


C)İmalatçı firmanın vereceği yağlama cetveline göre tüm yağlamalar yapılmalıdır.

D)Bütün elemanların aşınma kontrolü yapılmalıdır.

8.
Periyodik bakımlar işletme şartlarının ağırlığına bağlı olarak hangi sürelerde yapılır?

A) 2-3     

B) 1-3     

C) 3-4    

D) 1-4

9.
Donanım ve elemanların çalışmalarını yeterli ve uygun bir şekilde sürdürülmesi için düzenlenen bakım aşağıdakilerden hangisidir?


A) Dinamik Bakım 


B) Koruyucu ve Planlı Bakım


C) Arızadan Kaynaklanan Bakım

D) Değiştirme

10.
Uzun sefere çıkarken kreynin bumbaları güvertede aşağıdakilerden hangisidir üzerine oturtulmalıdır?

A) Kreyn yastıkları


B) Bumba kolları


C) Bumba yastıkları


D) Güverte yastıkları

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayınızı belirleyerek kendinizi değerlendirebilirsiniz. Cevaplayamadığınız soru varsa ilgili konuyu tekrar ediniz.

ÖĞRENME FAALİYETİ–4



Bu faaliyetin sonunda Matafora (Filika vinci) çeşitlerini, çalışmasını öğrenir ve işletimim, bakımını yapabileceksiniz.



Çevrenizdeki gemicilik alanında faaliyet gösteren tersanelerde veya bir gemideki mataforanın çalışmasını ve kısımlarını inceleyiniz. Gözlemlerinizi rapor hâlinde yazınız.


4. MATAFORALARIN BAKIMINI YAPMAK

4.1. Mataforaların Tanımı

Gemiyi terk durumunda can filikalarının (can sallarının) denize indirilmesi gerekecektir. Gemilerde can filikaları matafora denen bir çeşit iki kollu vinç üzerine bağlanır. Filika baş ve kıç tarafındaki kancasından matafora kolundaki tel halatlara bağlanmıştır. Normal durumda geminin filika güvertesinde kalastralar üzerinde durur. Gemi terk edilirken kalastralardan kurtarılan filika bordaya çevrili ve denize mayna edilir. 

4.2. Mataforaların Çeşitleri

Gemilerde kullanılan mataforalar dört çeşittir.

· 4.2.1. Adi Matafora

Eski tip gemilerde görülen mataforadır. Filika baş ve kıçtaki palangalar yardımıyla denize mayna edilir. Tamamen mekanik bir sistemdir. 

Adi mataforalar filika güvertesinde karşılıklı iki adet üst kısımları yarım daire şeklinde ayaklardan meydana gelir. Bu ayaklar normal durumlarda içe dönük durur, filika mayna edileceği zaman denize dönük duruma getirilir. Matafora ayakları dövme demirden yapılmıştır. Güverteye oturan topuk kısımları yumurta şeklinde veya bilyeli olarak dizayn edilmiştir. Her ayak bilyeli yatak içinde ve kendi çevresinde 360 derece dönebilecek şekildedir. Bu yapı şekli, güverteye kadar kaldırılan filikayı kolayca gemi içine almaya yarar. Her iki matafora ayağının birlikte çalışması gerekir, bu mataforaların  çalışması cundalarına bağlanmış falaka halatı temin eder. Bu halatın daima gergin tutulması zorunludur. Ayrıca matafora ayaklarım kendi eksenlerinden döndürmek için başa ve kıça kumanda eden baş ve kıç ventolar vardır. 

Bundan başka filika denize indiği zaman güvertede kalanların deniz üzerindeki tekneye inmesini sağlayan şeytan çarmıhı denen halat merdivenler bulunur. Tekne iki palet ile bağlanmıştır, bu paletler matafora cundalarına takılıdır ve birbirlerini çaprazlama keserek matafora kollanma topuklarına gider ve burada birer palanga ile gergin tutulur.
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Şekil 4.1: Adi mataforanın yapısı ve çalışması

· 4.2.2. Eğik Düzlem Matafora

Eğik düzlemli matafora tipinde her matafora kolu topuğundan filika güvertesine menteşelenmiştir. Böylece matafora duruş pozisyonundan güverte dışına veya içeriye doğru devinebilir. Bu çeşit matafora da dışarı çevrilmesi hariç filikanın mayna edilmesi ve diğer işlemler adi mataforada olduğu gibidir. Bu mataforalarda filika, matafora altındaki kalastralara oturtulur. Baş-kıç matafora kolları düz olarak yapılmıştır; fakat kollar birbirlerine doğru yetecek şekilde kavislendirilerek filikanın boşa kancaları üzerine getirilmiştir. Eğik düzlemli matafora çifti dışarıya bir dişli tertibat yardımıyla devinir eğilir. Matafora kolları filika güvertesine alındığında üzerindeki tekne mataforanın kendi yapısındaki kalastralara oturur.
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Şekil 4.2: Eğik düzlem mataforanın çalışması

· 4.2.3. Filikanın Mayna Edilmesi 


Herhangi bir matafora üzerinde bulunan filikanın mayna edilmesi için yapılacak işlemler şunlardır:

a) Filika örtüşü fora edilir ve donanımın işlemeye hazır durumda olup olmadığına bakılır.

b) Filika içinde noksan bulunup bulunmadığı kontrol edilir.

c) Pelikan boşalan fora edilir.

d) Filika kalastradan düşürülerek filika omurgası güvertede serbest bırakılır ve tirentilere basılarak bir miktar yükselmesi temin edilir.

e) Mataforanın baş ve kıç ventodan fora edilir.

f) Koçboynuzlarından fora edilen tirentiler çekilerek filika güverteden 30 cm kadar yükseltilir.

g) Bundan sonra filikanın baş mataforayı aşacak şekilde dışarıya ve ileriye itilip kıç taraf matafora kolundan kurtarılır.

h) Filika ba ve kıç taraftan matafora kollarından kurtularak mayna edilecek duruma geldiği zaman tirentiler ağır ağır iaşka edilerek teknenin denize inmesi sağlanır. Bu işlem için tirentilerin koç boynuzlarından volta alınarak ağır ağır kaçınması yoluna gidilir.

i) Denize indirilmiş bir filikanın gemi bordasından ayrılması için sadece kanca tertibatından filikanın kurtulması gerekir.

4.2.4. 

· Sabit Matafora

Mataforada tekerlekler üzerinde hareket eden ve filikayı oturacağı yere taşıyan bir kısım vardır. Filika bu kızak üzerinde mataforaya alınarak maynaya hazırlanır.

· 4.2.5. Beşik Matafora

Modern gemilerde kullanılan bir tip olup "Ağırlıklı sistemli matafora" adı da verilir. Bu mataforaya bağlı filika, matafora kolları dışarıya çevrilmesi gerekmeden filikanın ağırlığı ile inmekte ve istenen bir güverte hizasında fren tertibatı ile tutulmakta ve istendiğinde yeniden mayna edilerek denize indirilir. Bu donanıma elektrik vinçleri yerleştirilmekle, istendiğinde mayna edilen filikanın gemiye alınması sağlanır.
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Şekil 4.3: Ağırlıklı mataforanın çalışması

Beşikli matafora her zaman filikayı denize mayna etmeye hazır bir donanımdır. Gerektiğinde filikanın acil bir durumda indirilmesi için vinç motorunun çalıştırılması gerekmez. Filika, matafora freni serbest bırakıldığında kendi ağırlığı yüzünden kolların dışarıya hareket etmesine sebep olur. Vinç tamburuna kumanda eden serbest bırakıldıkça filika denize mayna edilir. Denizdeki bir filikanın mataforaya alınması için elektrik vincin çalıştırılması zorunludur.

Yeni yapılan gemilere üstün vasıflarından dolayı beşikli mataforalar monte edilmişti

.

Bu tip mataforaların aşağıda gösterilen özellikleri tercih edilmelerinin sebebidir.

Bir filikayı emniyetle denize mayna etmek için yalnız bir kişiye ihtiyaç vardı

Bu mataforanın tirentileri tek halattan yapılmıştır. Bunlar filikanın mayna olurken aynı vinçten sağıldıklarından filikanın baş ve kıçı aynı seviyede alçalır.

Matafora kollan raylar içinde kayar ve filikayı genel olarak 15 derecelik yatıştan daha fazla meyillerde mayna etmek mümkün olur.

Geminin bütün meyillerinde filika içine güverteden adam binecek kadar gemiye yakın bulunur.

Filikalar güverteden yukarıya yerleştirilmiş olduklarından güverte üzerinde fazla yer işgal etmez.


· 4.2.6. Tek Kollu Matafora

Bu donanım daha çok can sallarını denize indirmede kullanılır. Önce matafora güverteye kumanda edecek şekilde tutulur. Matafora kancası can salı muhafazası üzerindeki askı anelesine takılır. Çalıştırma pariması çekilerek can salı güverte üzerinde iken açılır. Can salı açıldıktan sonra elektrik motorunun hemen yanında bulunan bir manivela ile matafora kolu bordaya doğru dirisa edilir.

Bir kişi salın girişinde durarak gelenlere yardım ederek herkesi sala bindirir. Daha sonra elektrik motoruyla sal mayna edilir. Herkes bindikten sonra matafora suya kadar mayna edilir.

Virada da durum bunun tersidir. Öncelikle elektrik motoru ile vira edilir. Sal güverte hizasına kadar vira edildikten sonra elle kumanda kolu takılarak matafora kolu güverte üzerine doğru çevrilir.
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Şekil 4.4: Tek kollu matafora

UYGULAMA FAALİYETİ






		



		İşlem Basamakları

		Öneriler



		· Matafora motorunun kontrolünü yapınız.

		· Elektrikli olan motorun elektrik bağlantılarını kontrol ediniz.



		· Matafora kancalarının kontrolünü yapınız.

		· Kancaların sağlıklı çalışıp çalışmadığını kontrol ediniz. Çalışmayan kancalara servis işlemleri (Bakım ve Yağlama) uygulayınız.



		· Matafora halatlarının bakım ve yağlama işlemlerini yapınız.

		· Halatların eskime ve deformasyon durumlarını kontrol ediniz. Halatların yağlanması işlemini uygun yağ ile yapınız.



		· Matafora makaralarının bakım ve yağlama işlemlerini yapınız.

		· Makaraların çalışma durumlarını kontrol ediniz ve uygun yağ ile yağlanmasını sağlayınız.







ÖLÇME VE DEĞERLENDİRME

Öğrenme düzeyinizi aşağıdaki soruları cevaplayarak belirleyiniz.



1.
Gemiyi terk durumunda can filikalarının veya can sallarının denize indirilmesi aşağıdakilerin hangisi ile sağlanır?

A) Yük vinci  


B) Kreyn   


C) Matafora  


D) Irgat


2.
Aşağıdakilerden hangisi filika vinçleri ya da mataforaların kullanım nedenlerinden değildir?


A)Geminin liman dışında demirliyken gemiyle sahil arasındaki ulaşımın sağlanması


B)Gemiye etki eden kuvvetler arasında geminin dengesini sağlamak amacıyla 


C)Kaza meydana geldiğinde yolcu ve mürettebatın kurtarılması


D)Role talimleri sırasında filikaların manya ve vira edilmesinde

3.
Aşağıdakilerden hangisi filika vinçlerinin diğer adıdır?


A)Kreyn


B)Bumba


C)Matafora


D)Derrick


4.
Daha çok can sallarını denize indirmek için kullanılan matafora aşağıdakilerden hangisidir?


A) Sabit matafora


B) Tek kollu matafora


C) Beşik matafora


D) Adi matafora 

5.
Matafora kollan raylar içinde kayar ve filikayı genel olarak 15 derecelik yatıştan daha fazla meyillerde mayna etmek mümkün olur. Bu özelliklere sahip matafora aşağıdakilerden hangisidir?


A) Sabit matafora


B) Adi matafora


C) Beşik matafora


D) Eğik düzlem matafora

DEĞERLENDİRME

Cevaplarınızı cevap anahtarı ile karşılaştırınız. Doğru cevap sayınızı belirleyerek kendinizi değerlendirebilirsiniz. Cevaplayamadığınız soru varsa ilgili konuyu tekrar ediniz.



MODÜL DEĞERLENDİRME



Aşağıdaki ifadelerin doğru veya yanlış olduğunu belirterek, modül öğrenme faaliyetlerinde kazanmış olduğunuz bilgileri ölçünüz.

		

		Ölçme Soruları

		Doğru

		Yanlış



		1. 

		Gemilerde, demirleme ve yükleme işlerinde kullanılan, bir yükü çekme, kaldırma ve mayna etme yeteneklerine sahip makinelere ırgat denir.

		

		



		2. 

		Elektrikli demir ırgatına hareket elektrik motoru yardımı ile verilir.

		

		



		3. 

		Irgat demirleri ırgat donanımı tarafından suya gönderilen ve su dibine tutunarak geminin sabitlenmesini sağlayan vinç parçasıdır.

		

		



		4. 

		Göz demiri genelde simüs ve danfor tipindedir.

		

		



		5. 

		Vinçler, hareket şekilleri itibarı ile üç gruba ayrılır.

		

		



		6. 

		Kamçı bumba cundasındaki bir mapaya tespit edilmiş, abliye yardımcı olmak için kullanılan bedendir.

		

		



		7. 

		Kol Flasaların bir tarafa bükülmesi sonucu elde edilen son elemandır.

		

		



		8. 

		Çelik tel halatlar, vinçlerde çekme ve kaldırma elemanı olarak geniş kullanım alanına sahip halatlardır.

		

		



		9. 

		Gemilerin yüklerini ambarlarına alabilmeleri ve ambarlarından kısa sürede boşaltabilmelerinde vinçler kullanılır.

		

		



		10. 

		Bumbanın üst ucuna ''Topuk'', alt ucuna ise ''Cunda'' denir.



		

		



		11. 

		Kreynler daha yüksek yük kaldırma kapasitesi sağlar.



		

		



		12. 

		Kreynin tipik yapısında bir çıpa kolu ve bir mantilya halatı vardır.

		

		



		13. 

		Köprü kreyn konteynır ve bazı özel tipteki yüklerin elleçlenmesi için dizayn edilmiş, güverte üzerinde köprü şeklinde olan kreynlerdir.

		

		



		14. 

		Sabit matafora eski tip gemilerde görülen mataforadır.

		

		



		15. 

		Tek kollu matafora daha çok can sallarını denize indirmede kullanılır.

		

		





PERFORMANS TESTİ

		Gerçekleşmesi Gereken Davranışlar

		Evet

		Hayır



		Irgatlar



		Hidrolik ırgatta hidrolik pompayı kontrol ettiniz mi?

		

		



		Zincirlik ve demir loçasını kontrol ettiniz mi?

		

		



		Demirleri raspa edip ve tel fırça ile fırçaladınız mı?

		

		



		Zincirlerin açılır baklalarını söküp bakımını yaptınız mı?

		

		



		Zincirlerin çekiç ve ölçü kontrolünü yaptınız mı?

		

		



		Vinçler



		Elektrikli vincin elektrik motorunu kontrol ettiniz mi?

		

		



		Sentetik ve bitkisel halatların renk değişimlerini kontrol ettiniz mi?

		

		



		Tel halatların yağlanmasını yaptınız mı?

		

		



		Kreynler



		Kreynlerin koruyucu bakımını yaptınız mı?

		

		



		Kreynlerin temizleme ve yağlama işlemlerini yaptınız mı?

		

		



		Kreynlerin ilk bakımlarını yaptınız mı?

		

		



		Kreynlerin test işlemlerini yaptınız mı?

		

		



		Kreyn halatlarının bakım ve muayene işlemlerini yaptınız mı?

		

		



		Mataforalar



		Matafora motorunun kontrolünü yaptınız mı?

		

		



		Matafora kancalarının kontrolünü yaptınız mı?

		

		





		Matafora halatlarının bakım ve yağlama işlemlerini yaptınız mı?

		

		





DEĞERLENDİRME

Modül faaliyetleri ve araştırma çalışmaları sonunda kazandığınız bilgi ve becerilerin ölçülmesi için size bu performans testi uygulanmıştır. Test sonunda verdiğiniz “HAYIR” yanıtları fazla ise bu modülü bir daha okumalısınız.

CEVAP ANAHTARLARI




ÖĞRENME FALİYETİ-1 CEVAP ANAHTARI.


		1

		D



		2

		A



		3

		C



		4

		D



		5

		B



		6

		A



		7

		C



		8

		A



		9

		D



		10

		B





ÖĞRENME FALİYETİ-2 CEVAP ANAHTARI.


		1

		D



		2

		B



		3

		C



		4

		D



		5

		A



		6

		A



		7

		C



		8

		B



		9

		B



		10

		A





ÖĞRENME FALİYETİ-3 CEVAP ANAHTARI.


		1

		B



		2

		C



		3

		D



		4

		C



		5

		A



		6

		B



		7

		D



		8

		B



		9

		B



		10

		C





ÖĞRENME FALİYETİ-4 CEVAP ANAHTARI.

		1

		C



		2

		B



		3

		C



		4

		B



		5

		C





MODÜL DEĞERLENDİRME CEVAP ANAHTARI

		1

		D



		2

		D



		3

		Y



		4

		D



		5

		Y



		6

		D



		7

		Y



		8

		D



		9

		D



		10

		Y



		11

		D



		12

		Y



		13

		D



		14

		Y



		15

		D
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Talim ve Terbiye Kurulu Başkanlığının 02.06.2006 tarih ve 269 sayılı Kararı ile onaylanan, Mesleki ve Teknik Eğitim Okul ve Kurumlarında kademeli olarak yaygınlaştırılan 42 alan ve 192 dala ait çerçeve öğretim programlarında amaçlanan mesleki yeterlikleri kazandırmaya yönelik geliştirilmiş öğretim materyalleridir (Ders Notlarıdır).



Modüller, bireylere mesleki yeterlik kazandırmak ve bireysel öğrenmeye rehberlik etmek amacıyla öğrenme materyali olarak hazırlanmış, denenmek ve geliştirilmek üzere Mesleki ve Teknik Eğitim Okul ve Kurumlarında uygulanmaya başlanmıştır.



Modüller teknolojik gelişmelere paralel olarak, amaçlanan yeterliği kazandırmak koşulu ile eğitim öğretim sırasında geliştirilebilir ve yapılması önerilen değişiklikler Bakanlıkta ilgili birime bildirilir.



Örgün ve yaygın eğitim kurumları, işletmeler ve kendi kendine mesleki yeterlik kazanmak isteyen bireyler modüllere internet üzerinden ulaşabilirler. 



Basılmış modüller, eğitim kurumlarında öğrencilere ücretsiz olarak dağıtılır. 



Modüller hiçbir şekilde ticari amaçla kullanılamaz ve ücret karşılığında satılamaz.
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