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EK D
GARANTİLENMİŞ EKİPMAN TOPRAKLAMA VE İLETKEN PROGRAMI
Garantilenmiş ekipman topraklama programı, bütün kordon setleri, binanın ya da yapının kablo tesisatının kalıcı bir parçası olmayan alıcıların ekipman topraklam iletkenlerinin ve kordon ve fiş tarafından bağlantılandırılan ekipmanın inşaat şantiyelerindeki çalışanları korumak üzere kurulmasını ve muhafaza edilmesini sağlamak üzere belgelenmiş muayene ve test için yazılı bir usulden oluşmaktadır. Garantilenmiş bir topraklama iletken programı inşaat şantiyesinde sürekli olarak uygulanacaktır.

Hasarlı ya da kusurlu bulunan ya da önceden tanımlanmış incelemelerin ya da testlerin herhangi birinde başarısız olan ekipman tamir edilene ya da değiştirilene kadar kullanılamaz.

Aşağıdakiler (deforme olmuş ya da eksik bacaklar ya da yalıtım hasarı gibi) harici kusurlar için ve muhtemel dahili hasarların işaretleri için her gün kullanımdan önce görsel olarak muayene edilecektir :

(1) Kordon setleri,

(2) Bağlantı kapakları,

(3) Kordon setlerinin prizleri ve fişleri ve

(4) (Tespit edilmiş ve hasara maruz kalmayan kordon setleri ve prizler haricinde) kordon ya da prizle bağlanmış olan herhangi bir ekipman.
Aşağıdakiler üzerindeki ekipman topraklama iletkenleri süreklilik açısından test edilecektir ve elektriksel olarak sürekli olacaktır :

(1) Bütün kordon setleri

(2) Bina ya da yapının kalıcı kablo tesisatının bir parçası olmayan prizler, ve
(3) Topraklanması gereken bütün fiş bağlantılı ekipman.

Aşağıdakilerin her bir fişi ve prizi ekipmanın topraklama iletkenine doğru bir şekilde bağlanıp bağlanmadıkları açısından test edilecek ve ekipman topraklama iletkeni doğru terminaline bağlanacaktır :

(1) Bütün kordon setleri,

(2) Bina ya da yapının kalıcı kablo tesisatının bir parçası olmayan prizler ve
(3) Topraklanması gereken bütün fişle bağlantılı ekipman.

Bütün gerekli testler aşağıdaki sıklıkla gerçekleştirilecektir :

(1) İlk kullanımdan önce,
(2) Herhangi bir tamiratı müteakkip ekipman hizmete tekrar alınmadan önce,

(3) Makul bir şekilde hasara neden olduğundan şüphelenilen herhangi bir vakadan sonra ekipman kullanılmadan önce (örneğin, bir kordon seti aşırı çalıştırıldığında) ve

(4) Tespit edilmiş ve hasara maruz kalmayan kordon setlerinin ve prizlerin altı ayı geçmeyen aralıklarda test edilecek olması haricinde üç ayı geçmeyen aralıklarla.

Bütün muayeneler ve testler muayene ya da testi geçen her bir prizi, kordon setini ve kordon ve fişle bağlantılı olan ekipmanı, muayene ya da testin tarihini ve muayene ve testten sorumlu olan şahsı tanımlamak üzere belgelenecektir.

EK E
AHŞAP İŞLEME MAKİNASI KORUMASI
(a) 1910.213 Ahşap işleme makinası gerekleri.

(b) Makina konstrüksiyonu genel. 
(1) Her bir makinaya  en büyük ebattaki alet takıldığında ve tam hızda yüksüz olarak çalıştırıldığında hassas titreşimler içermeyecek şekilde inşa edilecektir.

(2) Miller ve mandreller sağlam ve sıkı bir yatağa sahip olacak ve hareket etmeyecek şekilde inşa edilecektir.

(3) (Ayrılmış)

(4) Operatörün her vurmayı kontrol edemediği ve sürekli olarak vuran herhangi bir otomatik kesme testeresi kullanılmayacaktır.
(5) Testere şaseleri ve tablaları, amaçlanandan daha büyük bir testere bıçağı monte edilmesinden kaynaklanan aşırı hızı engellemek üzere monte edilebilecek testere bıçağının ebadını sınırlamak için şase üzerine dökülmüş kulaklara ya da eşlenik araçlarla inşa edilecektir.

(6) Dairesel testere çitleri, bunların testereyle olan hizalamalarını değiştirmeksizin tablaya ya da tabla düzeneğine sağlamca tespit edilebilebilecek şekilde inşa edilecektir. Yatan tablalara ya da yatan millere sahip olan testereler için çit testerenin tabla ile olan açısına bakılmaksızın testere ile paralel bir çizgide olacak şekilde oluşturulacaktır.

(7) Dairesel testere mastarları kılavuzun bütün konumları için tam hizalamayı garantilemek üzere hassas bir şekilde işlenmiş olukların ya da kanalların içerisinde kayacak şekilde oluşturulacaktır.

(8) Menteşeli testere tablaları tabla herhangi bir konumda ve testere ile gerçek hizalamada olacak şekilde konumlandırılmak üzere inşa edilecektir.

(9) Bütün kayışlar, kasnaklar, dişliler, şaftlar ve hareketli parçalar 1910.219’un özgün gereklerine göre korunacaktır.

(10) Her bir elektrik tahrikli ahşap işleme makinasının kapalı konumda kilitlenebilen bir bağlantı kesme anahtarı ile donatılması tavsiye edilmektedir.

(11) Toprağa göre 90 volttan daha yüksek voltajda çalışan portatif elektrikli ahşap işleme makinasının şaseleri ve bütün açıktaki elektrik taşımayan parçaları topraklanacaktır ve işletilirken elde tutulan diğer bütün portatif motorla tahrik edilen elektrikli aletler toprağa göre 90 volttan daha yüksek voltajda çalışıyorlarsa topraklanacaklardır. Topraklama ayrı bir toprak kablosunun ve polarize fiş ve prizin kullanımıyla sağlanacaktır.

(12) Şartların gerek tablanın altında gerekse gerisinde temas olasılığı olan bütün dairesel testereler için testerenin bu kısmı bir eksoz başlığı ile örtülecek ve eğer eksoz sistemi gerekli değilse testere ile kaza eseri temas etmeyi önleyecek bir koruma ile örtülecektir.

(13) Döner çift milli testereler millerin üzerine monte edilen testerelerin türüne göre dairesel çapraz kesen testereler için olan gereklere ya da dairesel kaba dişli testere için olan gereklere göre tam olarak korumalı olacaktır.

(14) Aletler mile uyacak ebat ve şekle göre işlenmedikçe hiç bir testere, kesici kafa ya da alet bileziği makina mili üzerine yerleştirilmeyecektir.

(15) Lambri, oluk açma, eklemleme, kalıplama ve maden dökmede olduğu gibi standart bir koruma kullanılamadığında  kullanım için işyerinde taraklar (zıvana tahtaları) ya da uygun gabariler sağlanacaktır.

(c) Makina kontrolleri ve ekipman. 
(1) Operatörün işletim noktasındaki yerinden ayrılmaksızın her bir makinadan elektriği kesmesini mümkün hale getirmek üzere mekanik ya da elektrik   kontrol ayarı her bir makina üzerine yerleştirilecektir

(2) Kayışlarla ve şaftla tahrik edilen makinalarda kilitleme tipi kayış kaydırıcı ya da eşlenik bir pozitif aygıt kullanılacaktır.

(3) Eğer motorlar elektrik arızalarından sonra tekrar çalışırsa operatörün yaralanması muhtemel olan uygulamalarda, elektriğin tekrar gelmesi üzerine makinaların tekrar çalışmasının önlenmesi sağlanmalıdır.

(4) Elektrik kontrolleri ve işletim kontrolleri operatör olağan çalışma konumunda iken operatörün kolay erişebileceği bir yere yerleştirilerek ayarlamalar yapmak üzere operatörün kesici üzerinden uzanmasını gereksiz hale getirmelidir. Bu durum sadece kuruluş amaçları için kullanılan sabit basınçli kontroller için geçerli değildir.

(5) Elektrik motorlarıyla işletilen bütün makinalara tamir ya da ayarlamalar yapılırken kontrolleri ve aygıtları etkisiz hale getiren pozitif araçlar takılmalıdır.

(6) Her bir işletim kolu beklenmeyen ya da kaza sonucu hareket etmeye karşı korunmalıdır.

(7) Besleyici kollar operatörü tehlikeli noktalara karşı korumak üzere örtülmüş ya da korumalı besleme merdanelerine ya da diğer hareketli parçalara sahip olmalıdır.

(d) Elle beslemeli kaba dişli testereler (1) Her bir dairesel elle beslemeli kaba dişli testere testerenin tablanın üzerindeki kısmını ve kesilmekte olan malzemenin üzerindeki kısmını tamamen kapatacak bir başlıkla korunacaktır. Başlık ve montaj parçası, başlık kesilmekte olan malzemenin kalınlığına kendisini otomatik olarak ayarlayacak ve kesilmekte olan malzemeyle temas halinde olacak ancak malzemenin testereye gönderilmesine ve kesilmekte olan malzemeye önemli bir direnç vermeyecek şekilde ayarlanacaktır. Başlık makul işletim, ayarlama ve işlemeye has darbelere ve gerilimlere dayanacak şekilde tasarımlanacak ve uçan talaşlardan ve kırılan testere dişlerinden operatörü koruyacak şekilde tasarımlanacaktır. Bu başlık testere dişlerinin kırılmasına neden olmayacak kadar yumuşak bir malzemeden yapılacaktır. Başlık işletimi olumlu, güvenilir ve testere ile tam olarak hizalı bir şekilde olmasını sağlayacak şekilde monte edilecektir; montaj herhangi bir makul yana doğru itmeye ya da başlığı hizadan dışarı itmeye eğilimli diğer herhangi bir kuvvete karşı yeterli dayanıklılıkta olacaktır.
(2) Her bir elle beslemeli dairesel kaba dişli testere malzemenin testereyi sıkıştırmasını ya da operatörün üzerine geri fırlatılmasını önleyecek bir genişletici ile donatılacaktır. Genişletici sert menevişlenmiş çelikten ya da eşleniğinde yapılacak ve testere tarafından açılan kanaldan ince olacaktır. Bu genişletici herhangi bir yana itmeye ya da bunu yerinde bükmeye ya da fırlatmaya meyilli diğer herhangi bir kuvvete dayanacak kadar yeterli katılık ve sertlik sağlamak üzere yeterli kalınlıkta olacaktır. Genişletici testere ya da tabla eğildiğinde bile testere ile tam hizada olacak şekilde monte edilecektir. Oluk, lambri ya da döküm ile bağlantılı olarak genişletici takılması gerekmemektedir. Bu gibi işlemlerin tamamlanması üzerine, genişletici hemen takılacaktır.
(3) Her bir elle beslemeli dairesel kaba dişli testere testerenin itmesine ya da malzemeyi yakalama ya da operatöre geri fırlatma eğilimine karşı gelmeyecek şekilde konumlandırılmış geri tepmeyen parmaklar ya da tırnaklarla donatılacaktır. Bunlar kesilmekte olan bütün malzeme kalınlıkları için yeterli tutma kuvveti sağlamak üzere tasarımlanacaktır.

(d) Elle beslemeli çapraz kesişli tabla testereleri. (1) Her bir dairesel çapraz kesişli tabla testeresi bu bölümün dairesel kaba dişli testereleri için olan paragraf (c) (1)’in bütün gereklerini karşılayan başlıklar ile korunacaktır.
(e) Dairesel testereler (resaw’lar). (1) Her bir dairesel testere testere üzerindeki bir başlık ya da metal kalkan ile korunacaktır. Bu başlık ya da kalkan uçan kıymıklara ya da kırık testere dişlerine karşı korumak üzere tasarımlanacaktır.
(2) Her bir dairesel testere (resaw) (testerelerin arkasında merdane ya da çarkla kendi kendine besleyen testereler haricinde) testerenin arkasına sağlamca tespit edilmiş bir genişletici ile donatılacaktır. Genişletici testerenin malzeme üzerinde açtığı kanaldan hafif.e ince ve testere diskinden hafifçe geniş olacaktır.
(f) Kendi kendine beslemeli dairesel testereler. (1) Besleme merdaneleri ve testeler operatörün dönmekte olan merdanelerle herhangi bir noktada temasa geçmesini önlemek üzere bir başlık ya da koruma ile korunacaktır. Koruma, tercihen metal olmak üzere ağır metalden yapılacak ve korumanın tabanı taban tarafından oluşturulan ya da besleme merdanelerinin çalışma yüzeylerinin 3 / 8 inç kadarına kadar inecektir. Bu 10 mm (3 / 8 inç)’lik uzaklık başlığın ön ucunun ön merdane ve iş arasındaki yakalam noktasının önünde 140 mm (5 - ½ inç)’ten az olmaması şartıyla 20 mm’ye artırılabilir.
(2) Her bir kendi kendine beslemeli dairesel kaba dişli testereye besleme merdanelerinin tüm boyunca geri tepmeyen kesitsel tırnaklarla donatılacaktır. Bunlar testerenin önüne yerleştirilecek ve beslenmekte olan tahta ile tam temas halinde olacak şekilde ayarlanacaktır.
(g) Sallantılı kesme testereleri. Bu paragrafın gerekleri ayrıca tablanın üzerine monte edilmiş kayan kesme testerelerine de geçerlidir. (1) Her bir sallantılı kesme testeresine testerenin üst yarısını, mil ucunu ve testerenin her konumunda işletim noktasını tamamen kapatacak bir başlık monte edilecektir: Başlık operatörü uçan kıymıklardan ve kırık testere dişlerinden koruyacak bir yapıda ve malzemeden yapılacaktır. Başlık bıçağın alt kısmını otomatik olarak kapayacak ve testere tablaya geri döndüğünde başlık çitin üst kısmına yükselecek ve  testere başlığa doğru hareket ettiğinde başlık tablanın üzerine düşecek ve kesilmekte olan malzeme ya da tabla ile temas halinde kalacak şekilde tasarımlanacaktır.

(2) Her bir sallantılı kesme testeresi hareketinin herhangi bir noktasında serbest bırakıldığında testereyi otomatik olarak tablanın arkasına geri döndürecek bir aygıtla donatılacaktır. Bu gibi bir aygıt doğru işlemek üzere herhangi bir ip kordon ya da yaya bağımlı olmayacaktır. Eğer herhangi bir karşıt ağırlık varsa, çubuğu ve karşıt ağırlığı destekleyen civatalar tıkama pimleri ile donatılacaktır ; ve karşıt ağırlık gerek hem çubuk hem de karşıt ağırlık içerisinden geçen bir civata tarafından ya da çubuğun uzak ucuna konulmuş bir civata yahut karşıt ağırlık çubuğun çevresini sarmaması durumunda buna tespit edilmiş bir emniyet zinciri aracılığıyla düşmekten korunacaktır.

(3) Testerenin tablanın ön ve arka uçlarının ötesine ya da alt testere dişlerinin boynunun tablanın üstünden daha yükseğe yükseleceği noktadan ötede bir konumun ötesine gitmesini engellemek üzere sınırlama zincirleri ya da eşlenik derecede etkili bir aygıt takılacaktır.
(4) Ters çevrilmiş sallantılı kesme testerelerine tablanın ya da kesilmekte olan malzemenin üstüne çıkıntı yapan testere kısmını örtecek bir başlıkla donatılacaktır. Bu başlık kendisini otomatik olarak kesilmekte olan malzemenin kalınlığına ayarlayacak ve kesilmekte olan malzeme ile temas halinde kalacaktır.

(h) Radyal testereler. (1) Üst başlık testere milinin ucunu içeren bir noktaya kadar bıçağın üst kısmını kapatacaktır. Üst başlık operatörü uçan kıymıklar, kırık testere dişleri vs’den koruyacak ve talaşı operatörden başka bir yöne yansıtacak bir şekilde ve malzemeden yapılacaktır. Bıçağın alt açıktaki kısmının yanları kütüğün kalınlığına kendisini otomatik olarak ayarlayacak ve yerine getirilmekte olan işlem için mümkün olan maksimum korumayı sağlamak üzere kesilmekte olan kütük ile temas halinde kalacak bir aygıt tarafından bıçağın tüm çapı korunacaktır.

(2) Kesme için kullanılan her bir radyal testereye testerenin itişine ve malzemeyi yakalamak ve de operatöre doğru geri fırlatma eğilimini yenmek üzere testerenin her iki tarafına yerleştirilmiş geri tepmesiz parmaklar ya da tırnaklarla donatılacaktır. Bunlar kesilmekte olan tüm malzeme kalınlıkları için yeterli tutma kuvveti sağlamak üzere tasarımlanacaktır.

(3) Tekrarlayıcı işlemlerde kesme işlemini tamamlamak üzere gerekli olan konumun ötesine bıçağın ileri doğru hareketini önlemek üzere ayarlanabilir bir durdurma parçası takılacaktır.

(4) Kuruluş birimin ön ucu kesici kafanın operatör tarafından serbest bırakıldığında nazik bir şekilde başlangıç konumuna geri dönmesine neden olması için hafifçe arka taraftan daha yüksekte olacak şekilde yapılmalıdır.
(5) Kesme ve yarma testerenin döndüğü yönün tersine olacaktır. Testere dönüş yönü başlık üzerine şüpheye yer bırakmayacak şekilde işaretlenmelidir. Ek olarak 38 mm’ye (1 - ½ inç) 20 mm’den (3/4 inç) daha küçük olmayan ve üzerinde “Tehlike : Bu uçtan kesmeyin ya da yarmayın” yazan kalıcı bir etiket yaklaşık olarak mil seviyesinde korumanın arka tarafına tespit edilmelidir.

(i) Şerit testereler ve şerit resawlar. (1) Testere bıçağının bütün kısımları kılavuz merdanelerinin tabanıyla tabla arasındaki bıçağın çalışma kısmı haricinde kapatılmalı ya da korumalı olmalıdır. Şerit testere tekerlekleri tam muhafazalı olmalıdır.

Muhafazanın dış çevresi katı olacaktır. Şerit tekerleklerinin önü ve arkası gerek katı bir malzemeyle gerekse tel kafes ya da delikli metal ile muhafazalı olacaktır. Bu gibi kafes ya da delikli metal 1 mm’den (0.037 inç (ABD gage no 20)) daha ince olmayacaktır ve açıklıklar 10 mm’den (3/8 inçten) daha büyük olmayacaktır. Bu amaçla kullanılan katı malzeme eşlenik dayanımda ve katılıkta olacaktır. Kayar kılavuz ile üst testere tekerleği arasındaki bıçak kısmı için koruma önden ve dış taraftan testere bıçağını koruyacaktır. Korumanın bu kısmı kılavuzla birlikte yükselmek ve alçalmak üzere kendiliğinden ayarlanabilir olacaktır.

(2) Her bir şerit testere makinasına doğru olmayan gerginlik nedeniyle testerenin kırılmasını ortadan kaldırmaya yardımcı olmak üzere bu makina üzerinde kullanılan standart testereler için doğru gerginliği gösterir bir gerginlik kontrol makinası takılacaktır.

(3) Band resawların besleme silindirleri operatörün ellerinin herhangi bir noktada çalışan silindirlerle temasa gelmesini önlemek üzere uygun bir koruma ile korunacaktır. Korumalar tercihen metal olmak üzere ağır malzemeden yapılacaktır ve korumanın kenarı kesilmekte olan kütükle temasta olan besleme silindirinin iç yüzün tarafından oluşturulan yüzeyin 10 mm’sine (3/8 inç) kadar yaklaşacaktır.
(j) Ekleme aletleri. (1) Her bir elle beslemeli planya ya da yatay kafaya sahip ekleme aleti, bıçak izdüşümü kafanın silindirik gövdesini 3 mm (1/8 inç) aşmayacak silindirik bir kesme kafası ile donatılacaktır.

(2) Tabla içerisindeki açıklık mümkün olduğu kadar küçük tutulacaktır. Arka tablanın kenarı ile kesici kafanın arasındaki boşluk 3 mm’den (1/8 inç) daha fazla olmayacaktır. Tablalar ayarlandığında ya da sıfır kesim için birbirleri ile hizalandığında tabloların boğaz açıklığı 64 mm’den (2 - ½ inç) fazla olmayacaktır.
(3) Yatay kesme kafasına sahip olan her bir elde tutulan ekleme aleti çitin ya da mastarın çalışma yüzeti üzerindeki bütün kafa kesimlerini örtecek otomatik bir korumaya sahip olacaktır. Koruma otomatik olarak operatörün elinin dönen bıçaklarla temasa geçmesini önleyecektir. Koruma kendisini kafanın kullanılmayan kısmına otomatik olarak ayarlayacak ve daima malzeme ile temas halinde kalacaktır.

(4) Yatay kesme kafasına sahip olan her bir elde tutulan ekleme aleti mastar ya da çitin arka tarafında kalan kafa kısmını kapatacak bir korumaya sahip olacaktır.

(5) Dikey kafaya sahip olan her bir ahşap ekleme aleti eklenecek malzemenin uygulanması için gerekli ya da uygun olabilecek genişlikteki bir oluk haricinde dönen kafayı tamamen örtmek üzere ayarlanmış bir eksoz başlığına ya da diğer korumaya sahip olacaktır.
(k) Zıvana dili makinaları. (1) Hepsi çift uçlu zıvana dili makinalarının besleme zincirleri ve dişlileri tahtaları göndermek üzere kullanılan zincir kısmı dışında tamamen kapatılacaktır.
(2) Besleme konveyörlerinin çalıştığı şaselerin arka uçlarında, dişliler ve zincirler dişlilerin çevresi ve kulakların uçlarının ötesine uzanan plakalar tarafından yandan korumalı olacaktır.

(3) Her bir zıvana dili makinası bütün kesme kafalarını ve eğer kullanılıyorsa testereleri metal korumalarla kapatılacaktır. Bu korumalar en azından kesme kafasının kullanılmayan çevre birimlerini kapatacaktır. Eğer bu gibi korumalar sac metalden yapılmışsa, kullanılan malzeme 2 mm (1/16 inç) kalınlıktan az olmayacak ve eğer dökme demir kullanılıyorsa 5 mm (3/16) inç kalınlıktan az olmayacaktır.

(4) Eksoz sisteminin kullanıldığı yerlerde, koruma eksoz başlığının bir kısmını ya da tamamını oluşturacak ve bu paragrafın (3) no’lu alt paragrafında tanımlanan kalınlıklardan daha ince olmayacaktır.

(l) Delme ve zıvana açma makinaları. (1) Çıkıntı yapmayan vidalara sahip emniyet matkap uçları kullanılacaktır.

(2) Delme uçları çalışılmakta olan malzemenin yukarısındaki matkap ucunun ve montaj parçasının tamamını kapatacak bir koruma ile donatılacaktır.
(3) Kesme zincirinin ve tahrik mekanizmasının üst kısmı muhafazalı olacaktır.

(4) Eğer karşıt ağırlık varsa, aşağıdakilerden biri ya da eşlenik bir araç düşmesini engellemek üzere kullanılacaktır;

(i)   Hem çubuktan hem de karşıt ağırlıktan geçen bir civata aracılığıyla çubuğa civatalanacaktır.

(ii)  Çubuğun uzaktaki ucuna bir civata takılacaktır.

(iii) Karşıt ağırlığın çubuğu çevrelememesi durumunda buna bir emniyet zinciri takılacaktır.

(iv)  Diğer karşıt ağırlık tipleri zincir ya da tel kablo ile askıya alınacak ve düşebileceği ve yaralanmaya neden olabilecekleri yerlerde bir boru ya da diğer uygun bir muhafaza içerisinde hareket edecektir.

(5) Delme makinalarının milleri üzerindeki üniversal eklemler operatör tarafından kaza sonucu temas edilmesini önlemek üzere tamamen muhafaza içerisine alınacaktır.

(6) Her bir işletim kolu zemine tespit edilmiş ters döndürülmüş U şeklindeki ve kaza eseri hareket etmeyi önlemeye yetecek büyüklükteki bir metal koruma ile örtülecektir.

(m) Ahşap şekillendiriciler ve benzer ekipman. (1) Her bir ahşap şekillendiricinin, elle beslemeli panel kabartıcının ya da otomatik olarak beslenmeyen benzer diğer bir makinanın kesme kafaları operatörün elini kesme kafasından uzak tutacak şekilde tasarımlanmış bir kafesle ya da uygun bir koruma ile muhafaza içerisine alınacaktır. Dairesel şekillendirici korumalarının çapı kesicinin en büyük çapından daha büyük olmayacaktır. Hiç bir durumda mile tespit edilmiş deri ya da d,ğer malzemeden yapılmış bir uyarı aygıtı kabul edilmeyecektir.
(2) (Ayrılmış)

(3) Bütün çift milli şekillendiricilere her bir mil için mil çalıştırma ve durdurma aygıtı takılacaktır.

(n) Planyalama, kalıplama, yapıştırma ve uydurma makinaları. (1) Her bir planyalama, kalıplama, yapıştırma ve uydurma makinası bütün kesme kafalarını ve eğer kullanılıyorsa testereleri metal koruma ile örtecektir. Eğer bu gibi bir kılavuz sac metalden yapılmışsa, kullanılan malzeme 2 mm (1/16 inç) kalınlıktan az ve eğer dökme demir kullanılıyorsa 5 mm (3/16 inç) kalınlıktan az olmayacaktır.
(2) Eksoz sisteminin kullanıldığı yerlerde, koruma eksoz başlığının bir kısmını ya da tamamını oluşturacak ve bu bölümün h(1) no’lu paragrafında tanımlanan kalınlıklardan daha ince olmayacaktır.
(3) Besleme silindirleri operatörün ellerinin herhangi bir noktada çalışan silindirlerle temasa gelmesini önlemek üzere uygun bir koruma ile korunacaktır. Koruma herhangi bir tahta kalınlığı için ayarda kalması için silindirleri taşıyan şase üzerine tespit edilecektir.

(4) Eş zamanlı olarak pek çok malzeme parçasını kalınlaştırmada kullanılan yüzey kaplama aletleri ve planyalar tanımlanan ya da makinanın tasarımlandığı kütük kalınlıklarında izin verilebilir bir değişim üzerinde kütük üzerinde besleme temas basıncı sağlamak üzere bölümlerin mimarisi içerisinde yeterli baskıya sahip olan besleme silindirleriyle donatılacaktır. Bu gibi baskı yapan bölümlü silindirler yerine uygun bölüm geri tepme parmak aygıtları da besleme ucuna takılacaktır.

(o) Profil ve döner kafalı tornalar ve ahşap freze makinası. (1) Her bir profil ve döner kafalı tornanın kesme kafaları metal bir koruma ile örtülecektir. Eğer bu gibi bir koruma sac metalden üretilmişse, kullanılan malzeme 2 mm (1/16 inç) kalınlıktan az olmayacak ve eğer dökme demirden üretilmişse 5 mm (3/16 inç) kalınlıktan daha az olmayacaktır.

(2) Gerek döner gerekse dönmeyen olsun ahşap tornaları üzerindeki kesme kafaları mümkün olduğu kadar başlıklar ya da kalkanlarla örtülecektir.

(3) Çarık ve çubuk tornaları, tıkaç makinaları ve ahşap tornaları ve diğer döner bıçak tipi otomatik ahşap tornaları, tahtanın kesilmekte olduğu temas noktaları haricinde kesici bıçakları muhafaza içerisine alan başlıklarla donatılacaktır.
(4) Sadece iki merkezden tutulan uzun tahta parçalarını tornalamak için kullanılan tornalar eğer gevşek hale gelirse makinadan dışarı iş parçalarının fırlatılmasını önlemek üzere tornaların üst kısımları üzerinde uzanan uzun eğimli korumalarla donatılacaktır.

(5) Eksoz sisteminin kullanıldığı yerlerde, koruma eksoz başlığının bir kısmını ya da tamamını oluşturacak ve bu paragrafın (1) no’lu alt paragrafında tanımlanan kalınlıklardan daha ince olmayacaktır.

(p) Zımpara makinaları. (1) Kendinden beslemeli zımparalama makinalarının besleme silindirleri operatörün ellerinin herhangi bir noktada dönmekte olan silindirlerle temasa geçmesini önlemek üzere yarı silindirik koruma ile korunacaktır. Korumalar tercihen metal olmak üzere herhangi bir tahta kalınlığı ile ayarda kalması için silindirleri taşıyan şase üzerine sağlamca tespit edilmiş olan ağır malzeme ile üretilecektir. Korumanın tabanı ahşapa dokunduğunda besleme silindirinin tabanı ya da temas yüzey tarafından oluşturulan yüzeye 10 mm (3/8 inç) daha fazla yaklaşmayacaktır.
(2) Her bir tamburlu zımpara makinası bir eksoz başlığa ya da eğer kaplanacak malzemenin uygulanması için gerekli olan bir tabla kullanılıyorsa tablanın üzerindeki tambur kısmı haricinde dönen diski muhafaza içerisine alacak şekilde düzenlenmiş bir korumaya sahip olacaktır.

(3) Her bir diskli zımpara makinası bir eksoz başlığa ya da eğer kaplanacak malzemenin uygulanması için gerekli olan bir tabla kullanılıyorsa tablanın üzerindeki disk kısmı haricinde dönen diski muhafaza içerisine alacak şekilde düzenlenmiş bir korumaya sahip olacaktır.

(4) Kayışlı zımpara makinaları zımpara kayışının bir kasnak üzerine geldiği her bir noktada korumalarla donatılacaktır. Bu korumalar operatörün ellerinin ya da parmaklarının ekleme noktaları ile temasa geçmesini etkili bir şekilde önleyecektir. Zımpara kayışının boşta çalıştırılması kaza eseri temasa karşı korumalı olacaktır.
(q) Kaplama kesiciler ve merdaneler. (1) Kaplama dilimleme bıçakları hem önden hem de arkadan kaza sonucu bıçak ağzına dokunmayı önlemek üzere korumalı olacaktır.

(2) Kaplama kırpıcılar otomatik beslemeye sahip olacak ve ağacı beslerken ya da çıkarırken bıçağın altına parmakları sokmayı imkansız hale getirecek bir koruma ile donatılacaktır.

(3) Zincir ya da kayış konveyörler üzerindeki dişliler muhafazalı olacaktır.

(4) Uygun olan yerlerde el ve ayak gücüyle çlışan giyotin kaplama kecilerine, tahtayı yerine beslerken ya da yerleştirirken ellerin bıçağın kesici ağzına ulaşmaycak şekilde besleme tarafında düzenlenmiş çubuklar, plakalar ya da diğer tatminkar araçlarla donatılacaktır.

(5) Elektrik tahrikli giyotin kaplama kesiciler sürekli beslemeli kırpıcılar haricinde aşağıdakilerle donatılacaktır :
(i) Kesme hareketini başlatmak üzere her iki elin eş zamanlı hareketini ya da bıçağın tam bir vuruşu sırasında bir kontrol üzerinde en azından bir elin olmasını gerektiren çalıştırma aygıtları

(ii) Kesme hareketini başlatmak üzere aygıtın iki ayrı hareketini gerektiren ve bıçağın her tam döngüsünde bir başlangıçta olmayan konuma pozitif olarak geri döndüren tek elli çalıştırma aygıtları ile bağlantı halinde kullanılan bıçağın her aşağı inişinde operatörün ellerini tehlike bölgesinden çıkaracak olan otomatik bir koruma.
(6) İki elli kontrollerle donatılmış olan aynı elektrik tahrikli giyotin kaplama kesme makinası üzerinde aynı anda ili ya da daha fazla işçi istihdam edilirse aygıt, kesme hareketini başlatmak üzere her bir işçinin kontroller üzerinde her iki elini kullanmasını ya da kesme işlemini tamamlamak üzere her işçinin en azından bir elini bir kontrol üzerinde kullanmasını gerektirecek şekilde ayarlanacaktır.

(7) Sürekli kırpıcılar haricindeki elektrik tahrikli giyotin kaplama kesiciler fren ve diğer durdurma mekanizmasına ek olarak çalıştırma mekanizması başlangıç olmayan konumda dururken fren arızası olması durumunda makinanın çalışmasını önleyecek bir acil durum aygıtıyla donatılacaktır.
(r) Çeşitli ahşap işleme makinaları. (1) Rulo tipi tutkal yayıcıların besleme ruloları yarı silindirik bir koruma ile korunacaktır. Korumanın tabanı besleme rulosunun tabanı ya da tahtaya dokunduğu temas yüzeyi tarafından oluşturulan bir düzleme 10 mm (3/8 inç) kadar yaklaşacaktır.

(2) Sürüklemeli testereler, testere hareketin uzaktaki ucuna ulaştığında geçiş için en azından 1,2 m (4 ft) verecek şekilde yerleştirilecektir ; ya da eğer bu gibi boşluk elde edilemezse, testere ve tahrik mekanizması standart bir muhafaza ile donatılacaktır.

(3) Kombinsyon ve üniversal ahşap işleme makinaları için, herhangi bir aletin her bir işletim noktası ayrı bir makinaya yerleştirilmiş bu gibi alet için gerekli olduğu şekilde muhafazalanacaktır.

(4) (a)’dan (q)’ya kadar olan ve bu (r) paragrafında özgün makinalardan söz edilmesi diğer makinaların bu gibi makinaların işletim noktaları nedeniyle ortaya çıkan tehlikeyi en aza indirgemek üzere uygun korumalar ve eksoz başlıkları ile donatılmaları gereğini hariç tutmayacaktır.
(s) Ahşap işleme makinalarının muayenesi ve bakımı. (1) Kaba, kötü bir şekilde ayarlanmış, yanlış bir şekilde eğelenmiş ya da yanlış bir şekilde gerilmiş olan testereler, testereye normal hızda beslendiğinde malzemenin sıkışmasına, takılmasına ya da geri tepmesine neden olmaya başlamadan önce hemen hizmetten alınacaktır. Kenarlarına sakız yapışmış olan testereler hemen temizlenecektir.

(2) Ahşap işleme makinalarının bütün bıçakları ve kesme kafaları keskin, doğru bir şekilde ayarlanmış ve sağlamca tespit edilmiş şekilde muhafaza edilecektir. Bir kafada iki ya da daha fazla kafa kullanıldığı yerlerde bunlar doğru bir şekilde dengelenecektir.

(3) Yataklar hareket kaybından korunacak ve iyice yağlanacaktır.

(4) Bütün dairesel testerelerin milleri sallantı içermeyecektir.

(5) Testere bıçaklarının ve kesicilerin keskinleştirilmesi ya da gerginleştirilmesi sadece bu türden işlerde yeteneği kanıtlanmış şahıslar tarafından yapılacaktır.

(6) Özellikle korumaların etkili işlev göstermesi ve anahtar muhafazalarında, yataklarda ve motorlarda yangın riskinin önlenmesi açısından ahşap işleme makinasının çevresini temiz muhafaza etmenin önemi vurgulanmaktadır.

(7) Bütün çatlamış testereler hizmetten alınacaktır.

(8) Yaygın olarak “sallantılı testere” olarak bilinen testereyi oluşturmak üzere testere diski ve bilezik arasına kamalar sokma uygulamasına izin verilmemektedir.

(9) Yapılacak işe uygun pek çok büyüklükte ve tipte ittirme çubukları ve ittirme blokları iş yerinde tedarik edilecektir.

(10) - (11) (Ayrılmış)

(12) Ekleme aletlerinin bıçağı kafanın silindirik gövdesinden bir bölü sekiz inçten daha fazla dışarı çıkmayacak şekilde takılacak ve ayarlanacaktır. Yapılacak işe uygun pek çok büyüklükte ve tipte ittirme çubukları ve ittirme blokları iş yerinde tedarik edilecektir.
(13) Kütük sokmak ya da ayar yapmak üzere kaplama dilimleyici ya da döner kaplama kesme makinaları kapatıldığında operatör makinayı çalıştırmadan önce makinanın temiz olmasını ve diğer işçilerin tehlikeli konumda olmamalarını sağlayacaktır.

(14) Operatörler kaplama dilimleyicinin taşıyıcısını sürmeyecektir.

(39 FR 23502, 27 Haziran 1974, 43 FR 49750 24 Ekim 1978 ile düzeltildiği şekliyle ; 49 FR 5323 10 Şubat 1984(
EK F
İP EKİPMAN MUYENESİ VE SÖKME KRİTERİ
İp ekipman üreticinin talimatlarına göre muayene edilecek ve değiştirilecektir. Minimum olarak, ip ekipman şu arıza kipleri için muayene edilecektir : arıza kanıtı ekipmanın değiştirilmesi için bir nedendir. İp ekipmanın derecesinin azalması sadece ip ekipmanın güvensiz olduğuna ve değiştirilmesi gerektiğine işaret etmemekte aynı zamanda ip ekipman kuruluşu, kullanımı ya da bakımı ile problemler olduğuna işaret etmektedir.

TEL KABLO
1. Kopmuş teller : Standart döşenmiş ve yek pare halkalar için, tek bir ip içerisindeki on adet rastgele dağılımlı kopmuş tel ya da bir ip içerisindeki tek bir büküm içerisindeki beş adet kopmuş tel ; döşenmiş kablo ve örgülü halkalar için bakınız Tablo F -1.

2. Ciddi yerel aşınma ya da parçalanma.

3. Bükülme, ezilme, liflenme, iç damarların çıkması ya da ip yapısının bozulmasıyla sonuçlanan diğer herhangi bir hasar.

4. İpin ya da ucundaki armatürlerin ciddi korozyonu

5. Elektrik arkı ya da ısı hasarı kanıtları

6. Aşırı delinme ya da korozyon ya da çatlamış bozulmuş ya da kırık armatürler

7. Çap azalması : 8 mm (5 / 16 inç) dahil olmak üzere 8 mm’ye kadar olan çaplar için 0.4 mm(1/64 inç)’lik azalma ; 13 mm (1/2 inç) dahil olmak üzere 13 mm’ye kadar olan 10 mm’(3/8 inç)lik çaplar için 0.8 mm(1/32 inç)’lik azalmalar; 19 mm (3/4 inç) dahil 19mm’ye kadar olan 14 mm (9/16 inç) çapı için 1 mm (3/8 inç) azalma ; 29 mm (1 - 1/8 inç) dahil olmak üzere 22 mm’den (7/8 inç) 29 mm’ye kadar çaplar için 2 mm (1/16 inç) çaplar ; 38 mm (1 - ½ inç) dahil olmak üzere 22 mm’den (7/8 inç) 38 mm’ye kadar olan çplar için 2 mm’lik (3/32 inç) azalmalar.

8. Başlangıçtaki üretim dayanımının ötesine tel kablonun önemli oranda gerilmesi.

9. Tel kablonun dyanıma ilişkin şüpheler doğuran herhangi bir metal yorgunluğu ya da diğer görünür hasar işareti.

TABLO F - 1
Halka Gövdesi
Döşeme ya da bir örgü başına izin verilen kopmuş tel sayısı
Halka uzunluğu başın izin verilen kopmuş örgü sayısı

8 parçalı örgüden az
20
1

Kablo döşenmesi
20
1

8 parçalı ya da fazla
40
1

ELYAF İP
1. Gerek dahili gerekse harici olarak kırılmış ya da kesilmiş elyaflar.

2. Kesikler, yarıklar, aşınmalar ; ciddi derece ya da anormal bir şekilde aşınmış elyaflar.

3. Tozlaşmış elyaf ya da örgüler arasında ipin içerisinde kopmuş elyaf.

4.Ebat ya da yuvarlaklık yahut örgülerde değişiklik.

5.Renk solması ya da çürüme ; zayıflamış ya da kırılgan elyaflar.

6. Aşırı oyulma ya da korozyon ya da çatlak, bozulmuş yahut kırık armatürler.

7. Bükülmeler.

8. İpin erimesi ya da kavrulması.

9. İpin dayanımına ilişkin şüphe yaratan diğer görünür hasar.

ZİNCİR
Zincirleri tek tek baklalar temelinde inceleyin. Kir ya da yağın çatlakları ve hasarları gizlemesi nedeniyle, zincirler incelenmeden önce temizlenecektir.

1. Aşınma : Değiştirilmesi Tablo F - 2’de olduğu gibi olacaktır.

2. Uzamış (zinciri nominal uzunluğuyla ya da yeni bir zincirin uzunluğuyla karşılaştırın) : Eğer uzunluk % 3 oranında artmışsa zincir iyi bir şekilde incelenmelidir ; eğer uzunluk % 5 ya da daha fazla bir oranda artmışsa zincir değiştirilmelidir.
3. Deforme olmuş (bükülmüş ya da eğilmiş) baklalar ya da bakla düzeneğinin içinden geçtiği baklayla serbest bir şekilde bağlanmamış herhangi bir zincir.

4. Kesikler, oluklar ya da girintiler : Eğer bir kesik ya da oluğun derinliği Tablo F - 2’de gösterilen değeri aşarsa, düzenek değiştirilmelidir.

5. Zincirin dayanımına ilişkin şüphe oluşturan çatlaklar ya da diğer görünür hasarlar.

METAL KAFES HALKALAR
1. Halka kenarı boyunca kırılmış kaynak ya da sarı kaynaklı eklem.

2. Kafesin herhangi bir kısmında kopmuş tel.

3. Aşınm nedeniyle % 25’lik tel çapında azalma ya da korozyon nedeniyle % 15’lik azalma.

TABLO F - 2

Nominal Zincir Büyüklüğü
Çapın maksimum izin verilebilir aşınma oranı

7 mm (9 / 32 inç)
1 mm (0.037 inç)

10 mm (3 / 8 inç)
1,3 mm (0.052 inç)

13 mm (1/2 inç)
1,7 mm (0.069 inç)

16 mm (5/8 inç)
2,1 mm (0.084 inç)

19 mm (3/4 inç)
2,7 mm (0.105 inç)

22 mm (7/8 inç)
3 mm (0.116 inç)

25 mm (1  inç)
3,5 mm (0.137 inç)

32 mm (1 - ¼ inç)
4,2 mm (0.169inç)

-----------------------------------------------------------
4. Kafesin bozulması nedeniyle esneklik olmaması.

5. Oluğun derinliği % 10’dan fazla artacak şekilde tıkama armatürünün bozulması.

6. Göz açıklığının % 10’dan fazla azaltacak şekilde her iki uç armatürünün bozulması.

7. Uç armatürünün kanca açıklığı etrafındaki herhangi noktada metalin orjinal kesit alanında % 15’lik bir azalma.

8. Armatürlerin aşırı oyulması ya da korozyonu; kırık ya da çatlak armatürler; her iki uçtan birindeki armatürlerin düzleminin dışında bozulması;

9. Halkanın dayanımına ilişkin şüphe yaratan diğer görünür hasar

SENTETİK AĞ HALKALARI
1. Asit ya da bazik yanıklar

2. Halkanan her hangi bir kısmının erimesi ya da kavrulması

3. Çıkıntılar, delikler, yırtıklar ya da kesikler

4. Kopuk ya da aşınmış dikişler

5. Aşırı aşınma

6. Halkanın her hangi bir kısmındaki düğümler

7. Üretici tarafından tavsiye edilen miktarı aşan aşınma ya da uzama

8. Aşırı oyulma ya da korozyon yahut çatlak, bozuk ya da kırılmış armatürler

9. Halkanın dayanımına ilişkin şüphe oluşturan diğer görünür hasarlar

BAĞLANTILAR
1. Normal boğaz açıklığından (en dar noktada ölçülmüş) %15 daha fazla açılmış olan ya da bükülmemiş kancanın düzleminden %10’dan fazla bükülmüş olan kancalar.

2. Deforme olmuş ana bağlantılar ve kuplaj bağlantıları.

3. Çatlak kancalara ya da diğer uç armatürlere sahip olan düzenekler.

4. Aşırı oyulma ya da korozyon yahut bozulmuş veya kırık armatürler.

5. Kolun dayanımına ilişkin şüphe doğuran diğer görünür hasarlar.

EK G
USACE VİNÇ OPERATÖRLERİNİN MUAYENESİ VE KALİFİKASYONU 
1. İÇİN USULLER
2. Muayene usulleri.
a. Komutanların araç ve ekipman operatörlerini seçmesi, eğitmesi, test etmesi ve ruhsatlandırması ve de bütün askeri ve sivil personelin SF 46’ya sahip olması ve de vinçleri ve diğer malzeme işleme ekipmanını işletmek üzere yeterliliklerini kanıtlamaları kolordunun politikasıdır. Ek olarak ekipman operatörlerinin ekipman hakkındaki teknik bilgilerini kanıtlamak ve ruhsatlandırılacakları her tipten vincin işletiminde yeterliliklerini tatminkar bir şekilde göstermek üzere yazılı bir değerlendirme testini başarılı bir şekilde doldurmaları gerekmektedir. 

b. Her bir USACE komutanlığı yerleşik vinç sınav personelini seçmesi ve Komutanın bu bireyleri yazılı olarak ataması tavsiye edilmektedir. (Sınav personeli ticari bir belgeleme grubu gibi bağımsız bir kaynak tarafından eğitilecek ve belgelendirilecektir.) Sınav personeli bu Ek içerisindeki kriterlere dayalı olarak Komutanlığın vinç operatörlerini sınavdan geçirecek ve kalifiye edecektir. Bir kaç tane vinç operatörüne sahip olan ve yerleşik sınav personelinin maliyet etkili olmadığı komutanlıklar için operatörler aşağıdaki iki ve üç nolu paragraflar içerisindeki kritere dayalı olarak ticari bir belgelendirme grubu tarafından sınavdan geçirilmelidir.

c. “Sadece belirli bir makine tipini işletmek üzere kalifiye olan operatörler bu tipten makinaları işletebilir” ibaresi hem USACE hem de operatörler açısından geçerlidir. Yine bu yeni bir gereklilik değildir. OSHA ASME/ANSI B30.5 aracılığıyla vinç operatörlerinin kalifiye olmasını gerektirmektedir. B30.50’nin Paragraf 5-3.1.2 (operatörlerin kalifikasyonları) operatörlerin tatminkar bir kalifikasyon ve deneyim kanıtı veremediği sürece yazılı ya da sözlü bir sınavdan ve pratik bir işletim sınavından geçmelerini gerektirmektedir. Müteahit vinç ve maçuna operatörlerinin, vinç ve maçuna operatörlerini kalifiye eden bağımsız bir kaynak tarafından kalifiye operatörler olarak gösterilmeleri gerekmektedir; bu bağımsız test ve kalifikasyon şirket ya da kuruluşlarını, birliklerini, hükümet kuruluşlarını ya da (yerleşik olabilen) kalifiye danışmanları içermektedir. 

d. “Vinç ya da maçunanın tipi” ibaresi aşağıdakilere karşılık gelmektedir:

- Mobil vinç, kafes vinç kolu 

- Mobil vinç teleskopik vinç kollu vinç

- Eklemli vinç kollu (vinç kollu kamyon) vinci

- Yüzer vinç ya da yüzer maçuna

- Kızaklı vinç

- Kapı tipi ya da ayaklı vinç

- Başüstü vinç

- Kule vinç

- Maçuna

- Tek raylı ya da üstten sarkmalı vinç

2. Yazılı ya da sözlü sınav şartları Vinç operatörleri aşağıdakiler hakkındaki bilgilerini gösteren yazılı ya da sözlü sınavı geçecektir.

a. Operatörün, halatçının, işaretçinin ve kaldırma denetçisinin sorumlulukları;

b. USACE vinç güvenlik gerekleri ve vinç operatörünün kullanım klavuzu hakkında bilgi;

c. vinç konfigürasyonunu tespit etme, yüklerin büyüklüğünü ve şeklini hesaplama ve yük grafiğini kullanarak vincin kapasitesini tespit etme yetisi;

d. Vinç operatörü yardımcılarının kullanılması ve kısıtlamaları;

e. İnceleme test ve bakım gerekleri;

f. zemin koşullarının ve dış halat ve mat gereklerinin tespiti;

g. Vinç kuruluşu, montajı, sökülmesi ve seferberliğinin kaldırılması usulleri;

h. Elektrik kaynaklarından olan uzaklık için gerekler;

ı. İşaretleşme ve iletişim usulleri; ve

j. Nominal kapasiteyi azaltan kapasiteler.

3. Pratik sınav gerekleri. Vinç operatörleri aşağıdakileri yerine getirme yetilerini kanıtlayan bir pratik işletim sınavını geçecektir: 

a. Vinci muayene etme;

b. Stabil bir temel oluşturma ve vincin terazilenmesi;

c. Vinç kolunun kaldırılması, indirilmesi, uzatılması, geri çekilmesi ve döndürülmesi;

d. Yük hattının kaldırılması ve indirilmesi;

e. Yükün bağlanması, yükün tutulması ve yükün hareket ettirilmesi; ve

f. Yükün, vinç kolu açısının ve diğer gösterge aygıtlarının okunması.

4. Fiziksel kalifikasyonlar.

a. Operatörler kendilerinin aşağıdaki fiziksel kalifikasyonları karşıladıkları yönünde bir doktor onayına sahip olacaktır:

(1) Düzeltici gözlük camı ile ya da olmaksızın bir gözünde en azından 20/30 Sinellenlik ve diğerinde 20/50 lik görüş kuvveti;

(2) Normal derinlik algısı ve alan görüşü;

(3) Konuma bakılmaksızın renkleri ayırma yetisi;

(4) Özgün işlem için kulaklıkla ya da olmaksızın yeterli duyma;

(5) Ekipman işletiminin taleplerini karşılamak üzere yeterli kuvvet, dayanıklılık, çeviklik, koordinasyon, el yeteneği ve tepki hızı; ve

(6) Bulantı ya da benzer istenmeyen özelliklere olan eğilimin olmaması;

b. Operatöre, diğerlerine ya da vincin güvenli bir şekilde işletilmesine bir tehlike oluşturabilecek fiziksel kusurlar ya da duygusal kararsızlık kanıtı ya da diskalifiye edilmek üzere yeterli neden olabilecek operatörün tutukluğa ya da fiziksel kontrol kaybına kalması yönünde kanıt. Bu durumlarda bu koşulları ve bunların etkilerini tespit etmek üzere uzmanlaşmış tıbbi testler gerekli olabilir.

EK H
VİNÇ VE MAÇUNA MUAYENE KRİTERİ
MUAYENE ZAMANI
MUAYENE TİPİ

İlk kullanımdan önce – bütün yeni vinçler(a)
İlk muayene

Kullanımdan önce – bütün tadilata uğramış vinçler(b)
İlk muayene

Kolordu projesinde ilk kullanımdan önce(c)
Periyodik muayene

Kolurdu projesinde ilk kullanımdan sonra periyodik olarak (1 - 12 ay)
Periyodik muayene

Her işletimden (vardiyadan) önce
Çalıştırma muayenesi

Düzenli temelde kullanımda olmayan ve 1 aydan fazla ancak 6 aydan az bir süreyle boşta duran bir vinci kullanmadan önce(d)
Sık muayene

Düzenli temelde kullanımda olmayan ve 6 aydan uzun bir süreyle boşta duran bir vinci kullanmadan önce(d)
Periyodik muayene

Yedek vinçler, en azından 6 ayda bir(e)
Sık muayene

Yedek vinçler, kullanmadan önce(f)
Sık muayene

(a) Üretici tarafından yapılır

(b) “Tadilata uğratılmış” orjinal üreticinin tasarım konfigürasyonunda yapılan herhangi bir değişme yani ağırlık kaldırma ekipman parçalarının ve bileşenlerinin başka parçalarla ya da bileşenlerle değiştirilmesi olarak tanımlanmaktadır.

(c) İlk kullanım (1) Kolordunun bir vinci mülkiyetine aldığı ve monte ettiği ilk an ya da (2) müteahhit iş şantiyesine bir vinç getirdiği ve monte ettiği zamana karşılık gelmektedir.

(d) Bu gerek periyodik muayene gereğine ek olarak verilmektedir.

(e) Yedek vinçler düzenli temelde kullanılmayan ancak acil durumlar için -yedek temelinde- kullanılabilir olan vinçlerdir; bu yedek vinçlerin sık muayeneleri için olan gerekler periyodik muayene için olan gereklere ek olarak verilmektedir.

(f) 6 aylık sık muayeneye ek olarak kullanımdan önce de bir sık muayene yapılacaktır.

ÇALIŞTIRMA MUAYENELERİ İÇİN KRİTER
1. Doğru işletime müdahale eden yanlış ayarlamalar için bütün kontrol mekanizmaları.

2. Parçaların aşırı aşınması ve yağlayıcılar ya da diğer yabancı maddelerle kirlenmesi için bütün kontrol mekanizmaları.

3. Arıza ve ayarların yanlışlığı için bütün operatör yardımcıları, hareket ve yük sınırlama aygıtları ve diğer güvenlik aygıtları.

4. Bütün kordonlar ve bağcıklar.

5. Özellikle vincin işletiminde esneyenler olmak üzere bütün hidrolik ve pnömatik sistemler..

6. Deformasyon, kimysal hasar, çatlaklar ve aşınma için kancalar ve sürgüler.

7. Vinç üreticisine uyumluluk için tamburlar ve kasnaklar üzerinde iplerin doğru bir şekilde durdurğunu ve içlerinden geçen ipleri.

8. Arıza, aşırı bozulma, kir ve nem birikimi için elektrik aparatlar.

9. Doğru yağ düzeyi için hidrolik sistem

10. Tavsiye edilen basınç için lastikler (mobil vinçler).

11. Gevşeklik ve yerinden çıkma (tırmanan kule vinçler) için kamalar ve mesnetler.

12. Vinç direklerini destekleyen bilezikler ya da kablolar; gevşeklik ya da ön yük kaybı için ankraj civata temel bağlantıları.

13. Üreticinin tavsiyelerine uyumluluk için derik direği armatürleri ve bağlantıları.

14. Doğru balast için mavna ya da tuba balast bölmeler ; doğru tespit için güverte yükleri ; zincir kilitleri, depolar, yakıt bölümleri ve lombarların tirizleri; yangın söndürme ve can kurtaran ekipmanın yerinde ve işlevsel olup olmadığı; sızıntı için sağlamlaştırılmış olan gemi gövde boşluk bölümleri (yüzen vinçler ve derikler).

PERİYODİK MUAYENELER İÇİN KRİTERLER
1. Empoze edilen yüklere dayanmak üzere sürekli yetenek için temel ya da destekler.

2. Emniyet koşulları için vinç direklerini (kulelerini) destekleyen bilezikler; sıkılık ve ön yükün muhafazası için ankraj civata kaideler ; sıkılık ve doğru konumlandırma için tırmanan vinçlerin kamaları ve mesnetleri.

3. Doğru gerginlik için kablolar.

4. Derikler için bütün kordonları ve bağları, kablolardaki gerginliği, direğin ve derik direk armatürlerinin çekülünü ve üreticinin tavsiyelerine uyumluluk için bağlantıları.

5. Deformasyon, çatlak ya da korozyon yokluğu için vinç yapısı ve vinç kolu ve yelken üyelerini ve bunların bağlantıları.

6. Sıkılık için civatalar, perçinler, somunlar ve pimler.

7. Bağlantılarda ve fırdöndü yataklarda kullanılan yüksek dayanımlı (çekişli) civataların doğru gerginliği (tork).

8. Güvenlik gereklerine uyumluluk ve performans için elektrik santralleri.

9. Doğru işleme ve aşırı bozulma, kir ve de nem birikimi işaretleri için elektrikli aparatlar.

10. Doğru işleme ve hasar, sızıntı ve aşırı aşınma yokluğu için hidrolik ve pnömatik tanklar, pompalar, motorlar, vanalar, hortumlar, armatürler ve borular.

11. Doğru işletim ve doğru ayarlar, bileşenlerin aşırı aşınmasının yokluğu ve yağlayıcılar ya da diğer yabancı maddeler tarafından kirlenme için bütün kontrol mekanizmaları.

12. Aşınma, çatlak, korozyon ya da distorsiyon için pimler, yataklar, çarklar, şaftlar, dişliler, kasnaklar, tamburlar, silindirler, kilitleme ve kelepçeleme aygıtları, dişliler, tahrik zincirleri ua da kayışları, tamponlar ve durdurma parçaları gibi tahrik bileşenleri.

13. Doğru işletim, doğru ayar ve alışılmamış sesler için bütün vinç işlevi işletim mekanizmaları.

14. Doğru işlevsellik ve aşırı aşınma ya da hasarın yokluğu için hareket, yönlendirme, tutma.

15. Hasar ve aşırı aşınma için lastikler.

16. Aşırı aşınmanın yokluğu için fren ve debriyaj sistemi parçaları, balataları, kastanyola dişli çark mandalları.

17. Tel halatlar. Bütün hareketli halatları görsel olarak inceleyin ; bütün karşıt ağırlık halatlarını ve eğer varsa ağırlık arabası iplerini görsel olarak inceleyin. Görsel incelemeler bir anda tehlike oluşturabilecek aşağıda listelenenler gibi brüt hasarları ortaya çıkarma üzerinde yoğunlaşmalıdır; vinç kolu kaldırma halatları ve flnj eklemleri, çapraz noktalar ve kasnaklar üzerindeki tekrarlayan takılma noktaları gibi hızlı bozulmaya tabi olan kesimlere özel dikkat gösterilmelidir.

a. Bükülmei ezilme, liflenme, kafeslenme, ana büklümün yerinden çıkması ana damarın dışarı fırlaması gibi ipin bozulması;

b. Genel korozyon.

c. Görünen kopmuş tellerin sayısı, dağılımı ve tipi;

d. Kopmuş ya da kesik bükümler;

e. Dönmeye karşı dirençli halatlarda ana damarın arızalanması (yanlış kullanıma karşı hassas olması ve sınırlı tasarım parametrelerine sahip ekipman üzerinde kullanıldığında bozulma  potansiyeli nedeniyle dönmeye karşı dirençli olan halatları incelerken özel dikkat gösterilmelidir).

f. Damar  desteğinin kaybı, iç ya da dış korozyon ya da dış tellerin aşınması nedeniyle halat çapının nominal çapının altına düşmesi.

g. Uç bağlantılarda ciddi şekilde korozyona uğramış ya da kopmuş teller; ciddi şekilde korozyona uğramış çatlamış, bükülmüş, aşınmış ya da yanlış bir şekilde uygulanmış uç bağlantıları.

Aşağıdakiler gibi hızlı bozulmaya uğrayan halat kesimlerini incelerken dikkat edilmelidir : Koşumlarla eşitleyici kasnaklarla ya da ip hareketinin sınırlandığı diğer kasnaklarla temas halinde olan kısımlar; korozyona uğramış ya da kopmuş tellerin çıkıntı yapabileceği terminal uçlarında ya da terminal uçlarının yakınlarındaki halat kesimleri ; ve dış kasnaklar üzerinden geçen kısımlar gibi rutin görsel inceleme sırasında normal olarak gizli durumda olan halat kesimleri.

18. Flanjlarda ve tekerlek parmaklarındaki çatlakların yokluğu için kasnaklar

19. Tamburlar ve kasnaklar üzerinde doğru yerleşim ve doğru geçiş için halat.

20. Bozulma, kimyasal hasar, çatlaklar ve aşınma yokluğu için kancalar ve sürgüler.

21. Doğru işleme için vinç operatörü yardımcıları(emniyet aletleri) ve gösterge araçları.

22. Yüksük vinçle doğru işletim için hareket sınırlama aygıtları (her bir hareke dikkali bir şekilde düşük hozda çalışmak üzere sınırlama aygıtın ilerletilmelidir) ve ayarların doğruluğu ve doğru çalışma için yük sınırlama aygıtları.

23. Üretici tarafından tavsiye edilen toleraslar içerisinde doğru işletim ve hassasiyetler için yük, vinç kolu açısı, yük ya da yük momentumu göstergesi, rüzgür ve diğer göstergeler

24. Okunabilirlik ve değiştirme için güvenlik ve işlev etiketleri 

25. Yüzen tesis için doğru safra açısından safra bölümlerini inceleyin; doğru tespit için güverte yüklerini; zincir kilitleyicilerinin, yakıt bölümlerinin deponun güvenliği; lombarların tirizleri; sızdırmazlık için sağlamlaştırılmış gövde bölümleri; aşınma, korozyonun yokluğu ve sıkılık açısından mavnaya monteli yer vinçleri için bağlantılar; korozyon, aşınma, bozulma ve deformasyonun yokluğu için demirleri, babaları, tıkamaları çamurlukları, bocurgatları, merdivenleri, payandaları; dört adet köşe sürükleme ölçümü yapın.

SIK MUAYENELER İÇİN KRİTER
1. Emniyet koşulları için vinç direklerini (kulelerini) destekleyen bilezikler; sıkılık ve ön yükün muhafazası için ankraj civata kaideler ; sıkılık ve doğru konumlandırma için tırmanan vinçlerin kamaları ve mesnetleri.

2. Doğru gerginlik için kablolar.

3. Derikler için bütün kordonları ve bağları, kablolardaki gerginliği, direğin ve derik direk armatürlerinin çekülünü ve üreticinin tavsiyelerine uyumluluk için bağlantıları.

4. Doğru işleme ve aşırı bozulma, kir ve de nem birikimi işaretleri için elektrikli aparatlar

5. Doğru işleme ve hasar, sızıntı ve aşırı aşınma yokluğu için hidrolik ve pnömatik tanklar, pompalar, motorlar, vanalar, hortumlar, armatürler ve borular.

6. Doğru işletim ve doğru ayarlar, bileşenlerin aşırı aşınmasının yokluğu ve yağlayıcılar ya da diğer yabancı maddeler tarafından kirlenme için bütün kontrol mekanizmaları.

7. Doğru işletim, doğru ayar ve alışılmamış sesler için bütün vinç işlevi işletim mekanizmaları.

9. Tel halatlar. Bütün hareketli halatları görsel olarak inceleyin ; bütün karşıt ağırlık halatlarını ve eğer varsa ağırlık arabası iplerini görsel olarak inceleyin. Görsel incelemeler bir anda tehlike oluşturabilecek aşağıda listelenenler gibi brüt hasarları ortaya çıkarma üzerinde yoğunlaşmalıdır; vinç kolu kaldırma halatları ve flanj eklemleri, çapraz noktalar ve kasnaklar üzerindeki tekrarlayan takılma noktaları gibi hızlı bozulmaya tabi olan kesimlere özel dikkat gösterilmelidir.

a. Bükülmei ezilme, liflenme, kafeslenme, ana büklümün yerinden çıkması ana damarın dışarı fırlaması gibi ipin bozulması;

b. Genel korozyon.

c. Görünen kopmuş tellerin sayısı, dağılımı ve tipi;

d. Kopmuş ya da kesik bükümler.

e. Dönmeye karşı dirençli halatlarda ana damarın arızalanması (yanlış kullanıma karşı hassas olması ve sınırlı tasarım parametrelerine sahip ekipman üzerinde kullanıldığında bozulma  potansiyeli nedeniyle dönmeye karşı dirençli olan halatları incelerken özel dikkat gösterilmelidir).

f. Damar  desteğinin kaybı, iç ya da dış korozyon ya da dış tellerin aşınması nedeniyle halat çapının nominal çapının altına düşmesi.

g. Uç bağlantılarda ciddi şekilde korozyona uğramış ya da kopmuş teller; ciddi şekilde korozyona uğramış çatlamış, bükülmüş, aşınmış ya da yanlış bir şekilde uygulanmış uç bağlantıları.
10. Tamburlar ve kasnaklar üzerinde doğru yerleşim ve doğru geçiş için halat.

11. Bozulma, kimysal hasar, çatlaklar ve aşınma yokluğu için kancalar ve sürgüler.

12. Doğru işleme için vinç operatörü yardımcıları ve gösterge araçları.

13. Yüksek vinçle doğru işletim için hareket sınırlama aygıtları (her bir hareke dikkatli bir şekilde düşük dozda çalışmak üzere sınırlama aygıtı ilerletilmelidir) ve ayarların doğruluğu ve doğru çalışma için yük sınırlama aygıtları.

14. Üretici tarafından tavsiye edilen toleranslar içerisinde doğru işletim ve hassasiyetler için yük, vinç kolu açısı, yük ya da yük momentumu göstergesi, rüzgar ve diğer göstergeler

15. Okunabilirlik ve değiştirme için güvenlik ve işlev etiketleri 

16. Yüzen tesis için doğru safra açısından safra bölümlerini inceleyin; doğru tespit için güverte yüklerini; zincir kilitleyicilerinin, yakıt bölümlerinin deponun güvenliği; lombarların tirizleri; sızdırmazlık için sağlamlaştırılmış gövde bölümleri; aşınma, korozyonun yokluğu ve sıkılık açısından mavnaya monteli yer vinçleri için bağlantılar; korozyon, aşınma, bozulma ve deformasyonun yokluğu için demirleri, babaları, tıkamaları çamurlukları, bocurgatları, merdivenleri, payandaları; dört adet köşe sürükleme ölçümü yapın.

EK I
PERFORMANS TESTLERİ İÇİN VİNÇ TEST GEREKLERİ
1. Performans testi hem işletimsel performans testini hem de yük performans testini içermektedir. Aşağıdaki talolar ve bunlara eşlik eden klavuz çizgileri genel yapıdadır. Herhangi bir vinç için üreticinin klavuzu bu genel klavuzluk üzerinde önceliğe sahiptir ve üreticinin klavuzu takip edilecektir.

2. Aşağıdaki sıralama ve sınırlama performans testlerini uygularken uyulacaktır: 

a. Önce halatları test edin.

b. İşletimsel performans testini yük performans testinden önce yapın.

c. Yardımcı ya da kamçı vinçlerini test etmeden önce ana vinci test edin.

d. Test yükleri sadece testi yerine getirmek üzere yeterli olan bir yüksekliğe kadar kaldırılacaktır.

3. İşletimsel performans testi. İşletimsel performans testi aşağıda tanımlandığı şekliyle Tablo I - 1 içerisinde tanımlanan testleri içerecektir.

X1 = Yük kaldırma işlemi ve sınırlama anahtarı test. (1) (Uygun olan yerlerde) üst sınır anahtarımım altında durarak bütün kontrol noktaları aracılığıyla yük kancasını kaldırın; (2) Sınır anahtarının doğru bir şekilde çalışmasını sağlamak üzere üst sınır anahtarına yük kancasını yavaşça kaldırın ; (3) (Uygun olan yerlerde) sınır anahtarı by-pass’ını kullanarak üst limit anahtarının üzerine kancayı yükseltin ; (4) Bütün indirme kontrol noktalarını kullanarak yük kancasını üst sınır anahtarının altına indirin ; (5) Sınır anahtarının doğru bir şekilde çalışmasını sağlamak üzere alt yük kancasını alt sınırın altına yavaşça indirin.

X2 = Vinç kolu kaldırma işlemi ve sınır anahtarı testi, sabit vinç kolu. (1) Vinç kolunu bütün kontrol noktaları aracılığıyla üst sınır anahtarının altında durarak yükseltin ; (2) Vinç kolunu yavaşça üst sınır anahtarının üstüne yükseltin ; (3) (Uygun yerlerde) sınır anahtarı bypass’ını kullanarak vinç kolunu alt sınır anahtarının altına ve limit anahtarının üstüne yükseltin ; (5) (Uygun olan yerlerde) alt sınır anahtarının üstünde durarak bütün kontrol noktaları aracılığıyla vinç kolunu indirin ; (6) (Uygun olan yerlerde) sınır anahtarı bypass’ını kullanarak vinç kolunu alt sınır anahtarının üstüne ve sınır anahtarının altına yükseltin.

X2t = Vinç kolu kaldırma işlemi ve sınır anahtarı testi, teleskopik vinç kolu. X2’ye ek olarak aşağıdakileri yapın : (1) Teleskopik vinç kolu bölümlerini tüm hareket bölümleri boyunca uzatın ve geri çekin ; (2) Minimum ve maksimum vinç kolu açısında yarıçapı ölçerek yarı çap göstergesini kontrol edin.

X3 = Kaldırma kasnağı cırcır testi. (1) Cırcır dişlisi ile doğru bir şekilde kavramasını ve sınırlama anahtarı ile kaldırma kasnağı cırcırını kontrol edin ; (2) Kaldırma kasnağının kavrama yapmamasını sağlayın ; (3) (Eğer takılı ise) kaldırma kasnağı cırcır sınır anahtarını vinç kolu vincini kullanarak ve sınır anahtarını elle (kasnak üzerinde) etkin hale getirerek doğru bir şekilde çalışıp çalışmadığını kontrol edin ; (4) Vinç kolu kaldırma motorunun kapanıp kapanmadığını, frenin kavrayıp kavramadığını ve (uygun olan yerlerde) gösterge lambalarının doğru bir şekilde çalışıp çalışmadığını kontrol edin. UYARI : Cırcır dişlisinde kasnağı kavrattırmayın.

X4= Dönme kilitleme testi (dönme kilidi, kürek kilidi). (1) Dönme kilidini etkin hale getirin ve tam kavrama için inceleyin ; (2) (Saat ya da saatin aksi istikametindeki) dönme kilidi sınır anahtarlarının (uygun olan yerlerde) doğru bir şekilde çalışmasını sağlamak üzere kontrol edin. UYARI : Bypass’ın çalışmasını kontrol etmek üzere sadece yeteri kadar güç kullanın ; teste devam etmeden önce dönme kildinin serbest bırakılmasını sağlayın. NOT : Dönme kilidini etkin hale getirmek yerine doğru bir şekilde işleyip işlemediğini kontrol etmek üzere uygun anahtarlar elle çalıştırılabilir.

X5 = Dönme testi. Vinç kolu minimum yarıçapta iken saat ve saatin aksi yönünde döndürün.

X6 = Hareket testi. Yük olmaması haricinde L14 içerisinde tanımlandığı şekilde işletim hareket testini yerine getirin.

X7 = Ölü adam kontrol testi. (Takılı olan yerlerde) bütün ölü adam kontrollerini test edin : (1) Her bir hareketi başlatın ; (2) Ölü adam kontrolü serbest bırakın - hareket durmalıdır.

X8 = Araba testi. (1) Bütün kontrol noktalarını kullanarak araba pistinin izin verilen yüksekliğinde hareket ettirin ; (2) Düşük hızda arabayı sınır anahtarları düzeyinde çalıştırın ; (3) Arabayı geri getirin ve sınır anahtarı bypass’ını kullanarak, arabayı dış gövde ray duraklarına getirin ; (4) Yukarıdaki usulü gövde içi sınır anahtarları ve ray durakları için tekrarlayın.

X9 = Köprü testi. (1) Her iki yöndeki bütün kontroller aracılığıyla köprü hareket kontrol aracını çalıştırın ; (2) Kızağın tüm uzunluğu boyunca hareket ettirin ve kızak rayları duraklarını vinç köprüsü tamponlarına hafifçe dokundurun.

X10 = Diğer hareket testleri. Sallanma dahil olmak üzere diğer hareketleri bir döngü (ana bileşenlerin tam bir dönmesi) aracılığıyla çalıştırarak test edin.

4. Yük performans testi. Yük performans testleri aşağıda tanımlandığı şekilde Tablo I - 1’de tanımlanan testleri içerecektir.

L1= Stabilite testi. L2m, L3m, L5 ve L11 testleri sırasında, silindir açıklığını ve silindir yolundan silindirin kalkışını gözlemleyin.

L1v = Stabilite testi, değişken nominal değerli vinç. Vincin minimum yarı çapı üzerinde ana vinç üzerinde yükle birlikte L2m, L3m ve L11 testlerini yapın : silindir açıklığını ve silindir yolundan silindirin kalkışını gözlemleyin.

L2m = Yük ve vinç kolu kaldırma statik testi, ana vinç. (1) Test yükünü zeminden kalkacak şekilde kaldırın ve vinç kolu maksimum yarı çapta iken 10 dakika süreyle tutun ; (2) Taşıma işlemini kontrol etmek üzere yükü döndürün ; (3) Vinç kolu ya da yük palangası kasnağını angaje etmeyin. (4) Vinç kolu ya da palanga parçalarının ya da tutma frenlerinin arızasına işaret eden inmeyi gözlemleyin.

(3) Vinç kolu ya da yük kaldıracı kastanyolasını kapatmayınız; (4) vinç kolunda arıza olduğunu ya da kaldıraç bileşenlerinin ya da tutucu frenlerin arıza yaptığını gösteren alçalma olayının varolup olmadığını gözlemleyin. 

L2a = Yük palangası statik testi, yardımcı palanga. (1) Zeminden kaldırmak üzere test yükünü kaldırın ve palanga kasnağı angaje etmeden 10 dakika süreyle tutun. (2) Taşım işlemini kontrol etmek üzere yükü döndürün - vinç kolu ya da palanga parçalarının ya da tutma frenlerinin arızasına işaret eden inmeyi gözlemleyin.

L2w = Yük palangası, kırbaç palangası. (1) Zeminden kaldırmak üzere test yükünü kaldırın ve palanga kasnağı angaje etmeden 10 dakika süreyle tutun. (2) Taşım işlemini kontrol etmek üzere yükü döndürün - vinç kolu ya da palanga parçalarının ya da tutma frenlerinin arızasına işaret eden inmeyi gözlemleyin.

L2z = Yük palangası statik testi, ana palanga, mobil vinç. (1) Zeminden kaldırmak üzere test yükünü vinç kolu minimum yarı çapta iken kaldırın ve palanga kasnağı angaje etmeden 10 dakika süreyle tutun. (2) Taşım işlemini kontrol etmek üzere yükü döndürün  (3) vinç kolu ya da palanga parçalarının ya da tutma frenlerinin arızasına işaret eden inmeyi gözlemleyin. NOT : Hidrolik vinçler için test vinç kolu tam olarak geri çekilmiş ya da tam olarak uzatılmışken yapılacaktır.

L3m = Yük palangası dinamik testi, ana palanga. (1) Her bir palanga kontrol noktasın üzerinde test yükünü kaldırın ve indirin ve noktalar arasındaki kontrolün düzgün olup olmadığını görsel olarak gözlemleyin; (2) Palanga bileşenlerinden yükü ortadan kaldırmak üzere beş dakika bekleyin ve teste devam edin.

L3a = Yük palangası dinamik testi, yardımcı palanga. Her bir palanga kontrol noktasın üzerinde test yükünü kaldırın ve indirin ve noktalar arasındaki kontrolün düzgün olup olmadığını görsel olarak gözlemleyin;

L3v = Yük palangası dinamik testi, ana palanga, değişken oranlı vinç. Vincin maksimum yarı çapında L3m testini yapın.

L3w = Yük palangası dinamik testi, kırbaç palangası. Her bir palanga kontrol noktasın üzerinde test yükünü kaldırın ve indirin ve noktalar arasındaki kontrolün düzgün olup olmadığını görsel olarak gözlemleyin;

L4 = Tel halat testi. Gerek statik gerekse dinamik test sırasında, tel halatın tüm çalışma uzunluğunu kontrol edin.

L5 = Vinç kolu palanga işletim testi. Vinç kolu kontrol noktaları arasında dönüşün düzgün olup olmadığını görsel olarak kontrol edin. (1) Maksimum yarı çaptan başlayarak, bütün vinç kolu kontrol noktalarını kullanarak minimum yarı çapa indirin. (2) Bütün kontrol noktaları aracılığıyla vinç kolunu indirin.

L5z = Vinç kolu işletim testi, mobil vinç. Uygulanan yük için minimum yarı çaptan maksimum çapa kadar vinç kolunu çalıştırın ; Hidrolik vinçler için testler vinç kolu tam olarak açılmış ve kapanmış halde gerçekleştirilecektir ; Vinç için maksimum test yükünde ve vincin maksimum yarı çapı için maksimum yük testi yapın.

L6 = Vinç ayak freni testi (hidrolik ve mekanik fren). Test yükünü indirin, daha sonra  ilk kontrol noktasını kullanarak ayak frenini uygulayın. Bu test yükünün şağıya inmesini durdurmalıdır. UYARI : Yüke karşı hassas rektör tipi palanga kontrolleri için geçerli değildir.

L6b = Palanga yük freni. (1) Test yükünü yaklaşık olarak 1,5 m (5 ft) kaldırın. (2) Palanga kontrolü boş konumda iken, tutma frenini (elle) salın - yük freni test yükünü tutmalıdır. ; (3) yine freni serbest bırakılmış konumda tutarak,  test yükünü aşağıya doğru (ilk noktaya) indirmeye başlayın ve kontrolü test yükü aşağıya inderken kapalı konuma getirin - Yük freni test yükünün hızlanmasını önlemelidir. NOT : Yük freninin test yükünün aşağıya doğru olan hareketini durdurması gerekli değildir.

L7 = Vinç kolu ayak freni testi (hidrolik ya da mekanik fren). (1) Vinç kolu maksimum yarı çapa yakın olacak ve test yükü yaklaşık olarak yerden 0,6m (2 ft) yukarıda olacak şekilde başlayın ; (2) Vinç kolu palangasının ilk kontrol noktasını kullanarak test yükünü indirin ; (3) Ayak frenini uygulayın - bu vinç kolu ve yükün aşağı inme hareketini durdurmalıdır. UYARI : Yüke karşı hassas reaktör tipi palanga kontrolleri için geçerli değildir.
L8 = Otomatik vinç kolu freni. Bu fren kavramanın, vinç kolu palanga kontrolünün ve ayak freninin arızalanması durumda “serbest” vinç kolunu önlemek içindir :(1) Vinç kolunu minimum yarı çapına kadar yükseltin ve zeminden yaklaşık 100 mm (4 inç) yüksekteki test yükü ile vinç kolu ayak frenini sağlamca çekin; (2) Mekanik vinç kolu çenesini serbest bırakın; (3) Vinç kolu palanga kontrolünü işleterek vinç kolu kavramasını serbest bırakın; (4) ayak frenini hafifçe serbest konuma getirin; (5) 5 dakika süreyle test yükünü tutun ve daha sonra vinç kolu palanga kavramasını uygulayarak ve kontrol işletimi ile indirerek test yükünü indirin.

L8v= Otomatik vinç kolu freni, değişken nominal değere sahip vinç (mümkün olan yerlerde). L8 testini vincin maksimum yarıçapında gerçekleştirin.

L9= Yük kaldıracına verilen gücün kaybı (panik testi). Bu test bir kaldıraç biriminin, bir kaldırma işlemi sırasında güç kesintisi meydana gelmesi halindeki reaksiyonunun test edilmesi için tasarlanmıştır: (1) Test yükünü izin verilebilecek maksimum yarıçap ile zemin seviyesinden yaklaşık olarak 3 m (10 ft) kaldırın; (2) test yükünü kontrolör yavaş alçaltma konumundayken yavaşça indirin, ana güç kaynağı bağlantısını ana güç durdurma düğmelerine basarak kesin; (3) kontrolörü nötr konuma getirin – test yükü kontrolör nötr konuma getirildiğinde alçalmayı durdurmalıdır. DİKKAT: bu test güçle alçaltılan vinç kollarına ve yük kaldıraçlarına sahip olmayan vinçler üzerinde uygulanmamalıdır. 
L9b= Yük kaldıracı güç kaybı (panik testi): Bu test bir kaldırma biriminin bir kaldırma işlemi sırasında gücün kesilmesi durumundaki reaksiyonunun test edilmesi için tasarlanmıştır: (1) Test yükünü yüzeyden uygun bir mesafeye kadar kaldırın; (2) test yükünü kontrolör yavaş alçaltma konumundayken yavaşça indirin, ana güç kaynağı bağlantısını ana güç durdurma düğmelerine basarak kesin; (3) kontrolörü nötr konuma getirin – test yükü kontrolör nötr konuma getirildiğinde alçalmayı durdurmalıdır.(NOT: havayla çalışan kaldıraçlar bu test sırasında havalandırılmalıdır). 

L10= Vinç Kolu Kaldıracı Güç Kaybı (Panik Testi): Bu test, bir kaldırma işlemi sırasında gücün kesilmesi halinde, vinç kolu kaldıracının reaksiyonunun test edilmesi için tasarlanmıştır: (1) Test yükünü, vinç kolu yaklaşık olarak maksimum yarıçapta olacak şekilde zemin seviyesinden yaklaşık olarak 3 m (10 ft) yukarıya kaldırınız; (2)  vinç kolunu kontrolör yavaş alçaltma konumundayken yavaşça indirin, ana güç kaynağı bağlantısını ana güç durdurma düğmelerine basarak kesin; (3) kontrolörü nötr konuma getirin – test yükü kontrolör nötr konuma getirildiğinde alçalmayı durdurmalıdır. DİKKAT: bu test güçle alçaltılan vinç kollarına ve yük kaldıraçlarına sahip olmayan vinçler üzerinde uygulanmamalıdır. 
L11= Dönme testi. Vinç kolu maksimum yarıçapta olacak şekilde başlayın. 3600 sola ve sağa döndürün. (NOT: Test alanının izin vermemesi halinde, sallanma kanadının iki tam döngüsü yeterli sayılacaktır). DİKKAT: yüklerin su üzerinde döndürülmesi sırasında yeterli dikkat edilmeli ve ilk yük test, sırasında yüzer vincin tasarım verileri başına okumaya sahip olması sağlanmalıdır. 

L12= dönme fren testi. Düşük hızda sola ve sağa çevirin ve dönme sırasında frenleri ayrı ayrı  ve periyodik olarak uygulayın: her fren dönme hareketini düzgün, pozitif bir şekilde durdurabildiğini göstermelidir.

L13= hareket testi. Bu test vinç kolu izin verilen maksimum 

açıda vinç raylarıyla 900 açı yapacak şekilde ve vinç kolu çenesi kapalı durumdayken yapılacaktır. DİKKAT: vinci son derece yavaş hızda çalıştırın; yolun ve destek temelinin sağlam olmasını ve test hareket alanları içinde herhangi bir engel bulunmamasını sağlayın (yüzer vinçler için uygulanabilir değildir).

L14= Hareket işletim testi. (1) Test yükü zeminden yükseltilmiş ve vinç kolu vinç rayları arasında merkezlenmiş durumdayken ve vinç kolu çenesi kapalıyken, minimum 15 m (50 ft) boyunca bir yönde hareket ettirin; (2) kontrolörü tüm kontrolör noktalarından geçecek şekilde çalıştırın – vinç düzgün bir şekilde hızlanmalı ve yavaşlamalı ve tüm hareketler düzgün ve pozitif olmalıdır; (3) aynı işlemleri test yönde tekrarlayın. 

L15= Havai hat hareket testi. (1) test yükünü zeminden yükseltin ve havai hattı izin verilebilecek maksimum yarıçapta hareket ettirin – havai hattı havai hat sınır anahtarının gerisine kadar hareket ettirmeyin; (2) test yükünü 10 dakika boyunca tutun; (3) test yükünü kaldıraç hatları gevşek hale gelinceye dek zemine indirin; (4) 5 dakika bekleyin, test yükünü ve havai hattı, havai hattın hareket yolu boyunca izin verilebilir uzunluğa yükseltin.

L15b= Havai hat hareket testi. Havai hat test yükünü (alanın yeterli olması halinde) köprü raylarının tüm mesafesi boyunca son derece dikkatli bir şekilde çalıştırın: uygun fren işletiminin sağlanıp sağlanmadığını gözlemleyin. 

L16= köprü hareket testi. Köprüyü test yüküyle (alanın yeterli olması halinde) hareket yolunun tüm uzunluğu boyunca son derece dikkatli bir şekilde çalıştırın ve köprü kamyonlarının herhangi bir bağlantısını ve uygun fren işletimini gözlemleyin. 
L17= Hidrolik vinç kayması. (1) test yükünü maksimum yarıçapta kaldırın ve sıvının ve bileşen ısılarının stabilize olması için bekleyin; (2) yükü on dakika boyunca operatör kontrollerini kullanmadan bekletin – yükte, vinç kolunda ya da harici bağlantı kirişlerinde bileşen ya da sistem arıza ya da hatasına bağlı olarak test sırasında belirgin bir alçalma olmayacaktır. 

L18= serbest nominal yük testi. Bu vincin stabilitesinin ve vinç taşıyıcısının çalışmasının, tekerleklerin, lastiklerin, yolların, frenlerin vb’nin yük altında kontrol edilmesini amaçlayan bir testtir. (Not: serbest nominal yük testine başlamadan önce harici bağlantıları sıkıştırın): (1) Maksimum serbest nominal test yükünü arka tarafta maksimum yarıçapla kaldırın; (2) “arka taraftaki” çalışma arkını döndürün ve test yüküyle birlikte vincin arka tarafında, vinç kolu vinç taşıyıcısının yatay eksenine paralel olacak şekilde, minimum 15 m (50 ft) boyunca hareket ettirin; (3) maksimum serbest nominal test yükünü maksimum yarıçapla yan tarafta kaldırın; (4) tüm çalışma aralığı boyunca döndürün ve test yüküyle vinç taşıyıcısının sol ve sağ tarafı boyunca vinç kolu hareket ekseni ile 900 açı yapacak şekilde minimum 15 m (50 ft) hareket ettirin. 

L19= Birincil ve ikincil tutma frenleri. Birincil ve ikincil tutma frenlerine (vincin konfigürasyonu birincil bir frenin kontrolör nötr konuma getirildiğinde aktif hale geleceği, ikinci frenin ise bundan birkaç saniye sonra harekete geçeceği şekilde olacaktır) ve/veya indüksiyon akımlı kaldırma dinamik yük tutucularına sahip olan vinçler için: (1) ya statik ya da dinamik test sırasında, test yükünü kaldırın ve kontrolör nötr konuma getirildiğinde birincil ve ikincil frenin uygulanmasındaki uygun zamanlama dizisini gözleyin (görsel olarak doğru konumlandırmayı sağlamak için her iki kaldıraç tutma frenini gözlemleyin); (2) test yükünü yaklaşık olarak 0.3 m (1 ft) kaldırın, 10 dakika boyunca tutun ve ikincil tutma frenini birincil tutma frenini test ederken aktif halden çıkartın – test yükünün fark edilir şekilde alçalıp alçalmadığını gözleyin, vinç kolunun alçalması kaldıraç bileşenlerinin ya da frenlerin hatalı olduğunu gösterecektir; (3) ikincil tutma frenini yeniden kapatın ve birincil freni serbest bırakın ve 10 dakika boyunca bekleyin - test yükünün fark edilir şekilde alçalıp alçalmadığını gözleyin, vinç kolunun alçalması kaldıraç bileşenlerinin ya da frenlerin hatalı olduğunu gösterecektir; (4) birincil tutma frenini yeniden kapatın – zaman gecikmesinin gereken şekilde çalışıp çalışmadığını kontrol edin ve düzgün, pozitif bir durdurma olmasını sağlayın.

L20= kaldıraç dinamik yük freni (indüksiyon akımı). Frenin doğru çalışmasını sağlamak için alçalma hızını kontrol edin. (NOT: İndüksiyon akımlı frenler hareketi durdurmayacaktır).

L21= Sallanma testi (mümkün olan hallerde). Test yükünü (alanın yeterli olduğu yerlerde) maksimum yarıçapta çalışma aralığı boyunca sallandırın ve yükü birçok noktada durdurun: bu noktaların hiçbirinde vinç kolunda ya da havai hatta aşırı bir çekilme olmayacaktır (çekilmenin ne kadar belirgin olduğu değerlendirilecektir).

VİNÇ PERFORMANS TESTİ ŞARTLARI – YÜKSÜZ TESTLER
VİNCİN TÜRÜ
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Köprü / baş hizası üzeri gezer, duvar ve köprülü 
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Vinç kolu, direk, tekraylı ve sabit kaldırmalı
((1)






(

(

NOTLAR: (1) Ana, yardımcı ve kamçılı kaldıraçlar için gereken şekilde uygulayın; (2) normal tasarımlı çalışır arkla dönme testleri uygulayın; (3) tüm yapısal, mekanik ve elektriksel bileşenlerin mümkün olan tüm konfigürasyonlarda test edilmesini sağlayacak kombinasyonlarda kaldırma testleri uygulayın; (4) her kanca üzerinde tam testler yapılacaktır; harici bağlantıları ya da stabilizatörleri imalatçı tarafından belirtilen şekilde uzatın; vinci imalatçının yük çizelgesinde belirtilen şekilde düzeltin; vinç kolunu vinç taşıyıcısının yatay ekseni boyunca 900 döndürün ve vinç kolunu minimum çalışma yarıçapında konumlandırın; (5) sabit vinç kolu ya da teleskopik vinç kolu uygulayın. 

VİNÇ PERFORMANS TESTİ ŞARTLARI – YÜKLÜ TESTLER
VİNCİN TÜRÜ
L1
L2
L3
L4
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Köprü / baş hizası üzeri gezer, duvar ve köprülü 
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Vinç kolu, direk, tekraylı ve sabit kaldırmalı
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NOTLAR: Farklı nominal değerlere sahip olan vinçler için, gerekli olan diğer testlere ek olarak uygun değişken nominal değerli vinç testlerini uygulayın; (2)ana, yardımcı, vinç kolu ve kamçılı kaldıraçlar için uygulayın; (3) normal tasarımlı işler durumdaki arkla dönme testleri uygulayın; (4) tüm yapısal, mekanik ve elektriksel bileşenlerin mümkün olan tüm konfigürasyonlarda test edilmesini sağlayacak kombinasyonlarda kaldırma testleri uygulayın; (5) her kanca üzerinde tam testler yapılacaktır; harici bağlantıları ya da stabilizatörleri imalatçı tarafından belirtilen şekilde uzatın; vinci imalatçının yük çizelgesinde belirtilen şekilde düzeltin; vinç kolunu vinç taşıyıcısının yatay ekseni boyunca 900 döndürün ve vinç kolunu minimum çalışma yarıçapında konumlandırın; (6) imalatçı tarafından izin verilen maksimum derece ile döndürün; test vinç kolu tam olarak çekilmiş ve tam olarak uzatılmış konumdayken gerçekleştirilecektir.

VİNÇ KOLU DURDURMA TESTLERİ İLE İLGİLİ ŞARTLAR
Vinç kolu durdurma testlerinde aşağıdaki safhalar takip edilecektir:

Safha 1: gerekli operatör el kitabının mevcut olup olmadığını kontrol edin.

Safha 2: vincin harici bağlantıları gereken şekilde yapılmış olarak (bu şekilde teçhiz edilmiş olması halinde) düzgün olduğundan emin olun.

Safha 3: vinç kolunu ve vinç kolu durdurucularını yanlış hizalanmış olmaları, bükülmüş parçalar ya da diğer fiziksel hasarlar için kontrol edin.

Safha 4: vinç kolu durdurma pimlerini yağlama, aşınma ve hasar için (bağlantılarda) kontrol edin.

Safha 5: Vinç kolu açısı göstergesini eğim ölçerle doğru olup olmadığını görmek için kontrol edin.

Safha 6: Vinç kolu kaldırması çözücü cihazını operatör el kitabına göre doğru ayarlanıp ayarlanmadığı konusunda kontrol edin. 

Safha 7: Vinç durdurucuların ve vinç kolu kaldıracı çözücü cihazını gereken şekilde işleyip işlemedikleri konusunda kontrol edin. Vinç kolunu vinç kolu kaldıracı çözme cihazının işletim noktasının ötesine geçmeyecek şekilde aşağıda verilen noktalarda fiziksel olarak kaldırın. Vinç kolu kaldıracı cihazının üzerinden geçilmesi bu testin amacı değildir. 

a. Dirsekli kol ya da makas türleri için, bu nokta vinç kolunun ve vinç kolu durdurucularının temas etmesinden hemen önceki noktadır.

b. Teleskopik tipler için, bu nokta basınçtan hemen önceki noktadır. 
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