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Yeni Insa kontrol miithendisinin
asagidaki konularda bilgi sahibi olmasi
beklenir:

1- klas ve Uluslararas1 Kurallar,

2- Gemi insa siireglerti,

3- Genel malzeme bilgisi,

4- Kaynakli imalat hakkinda genel bilgi,
5- Projeleri takip edecek kadar dizayn
bilgisi,

6- Sevk sistemleri, genel makina ve
donatim bilgisi,

7- Kalite sistemleri hakkinda bilgi,

8- Is emniyeti, isci sagligl, yangin
emniyeti, cevre faktorleri hakkinda bilgi,
9- Ingilizce bilgisi,

10- Raporlama, iletisim vs i¢in bilgisayar
bilgisi,

11- Tirk Loydu’nun genel isleyisi
hakkinda bilgi
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Yeni Insa kontrol mithendisinin asagidaki meziyetlere sahip olmasi
beklenir:

1- Kurallar1 okuma ve yeni kurallar takip etme aliskanhigi,

2- Kendi 1sini 1y1 planlama,

3- Calisma arkadaglan ile bilgi paylagimi,

4- s emniyeti kurallarina uyma, koruyucu melbusati kullanma, ekipmanlarini
sorveylerde yaninda bulundurma aliskanligi,

5- Raporlama ve dosyalamay1 zamaninda ve diizgiin yapma,

6- Problem ¢0zebilme yetenegi,

7- Karar verebilme ve insiyatif kullanma yetenegi,
8- Adil kisilik, diplomatik yetenek,

9- Esnek calisma saatlerme uygunluk, | > ‘

Menholden gegeblllr' misin?
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Yeni Insa kontrol miihendisinin asagidaki konularda
hassas olmalidir:

1- Sorveyde buldugu kusurlan soyler, ama ¢oziimu
tersanenin bulmasini bekler. Is tarifi yapmaz.

2- Tersane ve Armator yetkilisi ile gereksiz tartismalara
girmez.

3- Onemli konulari sozlii degil, yazih olarak bildirir.

4- Tirk Loydunu temsil eder, Tiirk Loydu’nun dahili
sorunlarini ulu orta konusmaz.

5- Tersanenin kalite kontrol eleman1 gibi calismaz.
Tersanenin On kontrollar1 kendiliginden yapmasini
saglamaya calisir.

6- Politik, dini konular gibi tartismali konularda diyaloga
girmez.

7- Giinliik islerini ertelemez, raporlarin1 zamaninda
yazar, diizenli ve tertiplidir.

8- Mesafeli ama samimi bir kisilik sergiler, herzaman
giilimser.

9- Tiirk Loydu’nu temsil ettigi bilinci ile bakiml ve tam
aksesuarla goreve gider.

10- Hata arayan, bulunca sevinen kisi olsa bile bunu belli
etmez.
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Acllis Toplantis1 Konulari

Gemiy1 insa edecek tersane ile 1sin basinda bir agilis toplantis1 yapmak
gerekmektedir. Bu toplantida su konulara yer vermek yerinde olur.

1- Tersaneden istenecek dokiimanlar tersaneye bildirilir:
1.1- Blok plan

1.2- Tank plan

1.3- Boru devreleri listesi (¢calisma basinci-test basinci vs.)
2- Yapilacak kontrollar hakkinda bilgi verilir.:

2.1- Blok kontrolu (Montaj kontrolu, Ol¢ii kontrolu,
Deformasyon, Iscilik vs. kontrolu, Kaynak kontrolu, Blok
Olcii kontrolu, Perdelerin hava testi

2.2- Blok birlestirme kontrolu

2.3- UT-RT kontrollari

2.4- Tank hava testleri (donatim tamamlanmis haliyle)
2.5- Kinistinler hava testi

2.6- Kapatilacak mahallerin gozle muayenesi (0rn. skeg)
2.7- Geminin nihai 6l¢ii kontrollar:

2.8- Borularin atélyede hidrostatik basing testleri
2.9- Diimen yelpazesi kapatilmadan once kontrolu, hava testi
2.10- Diimen donanimi, saft pervane donanimi kontroly.,
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2.11- Denize inis oncesi kontrollar

2.12- Boru devre kontrollari, testler Aglll S Toplantls1 (Devam)
2.13- Izolasyon kontrollar

2.14- Elektrik montaj kontrollar

2.15- Meyil tecriibesi

2.16- Devreye almalar, liman tecriibeleri

2.17- Seyir tecriibesi

2.18- Remarklarin kapatilmasi

2.19- Sertifikalarin teslimi

2.20- As-built resimlerin tamamlanmasi

2.21- Sertifikalandirma

3- Devam eden kontrollar:

3.1- Malzeme ve iirilin sertifikalandirmalari

3.2- Program dis1 kontroller

4- Diger hususlar:

4.1- Kaynakei sertifikasyonu,

4.2- WPS (Welding Procedure Specification), WPQR (Welding Procedure
Qualification Record)

4.3- Uygun sartlarda kaynak yapilmasinin temini.

4.4- Tersane Kalite Kontrol Sistemi’nin etkin ¢alistirilmasi

|
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TERMINOLOJI
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Ortak terminoloji1 kullanmak 6nemlidir!

Dagitilan kitapg¢ikdaki terimlerle

ilgili boliime bakiniz. Sag sancak,

Sol 1skele

Sekil 8.6 Boyuna sistem dip konstriiksiyvonu

I-Borda kaplamasi; 2-Enine perde,; 3-Posta; 4-Enine perde stifnerleri; 5-Hopper tank
kaplama levhasi; 6-Merkez omurea; 7-Yan Tulani; 8-Dolu dések (tulaniler arast lama
takviveli); 9-Dip tulani; 10-Braket
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Sekil 8.7 Kombine biinyesel konstritksiyon

1-Derin tulani; 2-Ust gitverte kaplamasi; 3-Giivertealt: fulanileri; 4-Derin kemere; 5-Giiverte
braketi;, 6-Posta; 7-Gladora giiverte kaplamasi; §-Kemere; 9-Borda kaplamasi; 10-Sintine
braketi; 11-Merkez omurga; 12-Yan tulani; 13-Dip ve i¢ dip tulanileri; 14-Dolu dosek; 15- I¢
dip kaplamasi; 16-Dip kaplamasi; 17-Enine perde; 18-Perde stifnerleri; 19-Puntel

o) Ofl O] O

Sekil 8.5 Enine konstriksiyonda dip ve perde vapisi

I-Enine perde; 2-Merkez omurga; 3-Sit gegmez dések; 4-Dolu disek; 3-Bog dosek;
0-I dlip kaplamasi; 7-Posta gecine slotu; 8-Dikey lama
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Di1s kaplama boy istikametinde sag birlestirme
yerlerine armuz , buna dik 1stikamette birlesme
yerlerine i1se sokra ve bunlarin kaynaklarina da
sokra ve armuz kaynaklar denir.
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KAYNAK TURLERI
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ORTULU ELEKTROD ARK KAYNAGI :

Ortiilii elektrod ark kaynag, kaynak i¢in gerekli 1sinin, ortii kapl tiikkenen bir
elektrod ile is parcasi arasinda olusan ark sayesinde ortaya ciktigl, elle yapilan
bir ark kaynak yontemdir. Elektrodun ucu, kaynak banyosu, ark ve is parcasinin
kaynaga yakin bolgeleri, atmosferin zararh etkilerinden 6rtii maddesinin yanmasi
ve ayrigsmasl ile olusan gazlar tarafindan korunur. Ergimis 6rtii maddesinin
olusturdugu ciiruf kaynak banyosundaki ergimis kaynak metali i¢in ek bir
koruma saglar. Ilave metal (dolgu metali), tiikenen elektrodun cekirdek telinden
ve bazi elektrodlarda da elektrod oOrtiisiindeki metal tozlan tarafindan saglanir.
Ortiilii elektrod ark kaynag1 sahip oldugu avantajlar1 nedeniyle metallerin
birlestirilmesinde en ¢ok kullanilan kaynak yontemidir.

Avantajlari :

1- Ortiilii elektrod ark kaynag1 acik ve kapali alanlarda uygulanabilir.

2- Elektrod ile ulasilabilen her noktada ve pozisyonda kaynak yapmak miimkiindiir.

3- Diger kaynak yontemleri ile ulasilamayan dar ve sinirli alanlarda kaynak yapmak miimkiindiir.

4- Kaynak makinesinin gii¢ kaynagi uglar1 uzatilabildigi i¢cin uzak mesafedeki baglantilarda kaynak yapilabilir.

5- Kaynak ekipmanlar hafif ve tasinabilir.

6- Pek cok malzemenin kimyasal ve mekanik 6zelliklerini karsilayacak ortiilii elektrod tiirii mevcuttur. Bu nedenle
kaynakl birlestirmeler de ana malzemenin sahip oldugu 6zelliklere sahip olabilir.

Dezavantajlar :

1- Ortiilii elektrod ark kaynaginin metal y1ima hiz1 ve verimliligi pek ¢ok ark kaynak yonteminden diisiiktiir.

2- Elektrodlar belli boylarda kesik ¢cubuklar seklindedir, bu nedenle her elektrod tiikendiginde kaynag1 durdurmak
gerekir.

3- Her kaynak pasosu sonrasinda kaynak metali iizerinde olusan ciirufu temizlemek gerekir.
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GAZALTI KAYNAGI :

Gazalt1 kaynagi, kaynak icin gerekli 1sinin, tiikkenen bir elektrod ile is pargasi arasinda olusan ark
sayesinde ortaya ¢iktig1 bir ark kaynak yontemdir. Kaynak bolgesine siirekli sekilde beslenen
(stiriilen), masif haldeki tel elektrod ergiyerek tiikkendikge kaynak metalini olusturur. Elektrod,
kaynak banyosu, ark ve is parcasinin kaynaga yakin bolgeleri, atmosferin zararh etkilerinden kaynak
torcundan gelen gaz veya karisim gazlar tarafindan korunur. Gaz, kaynak bolgesini tam olarak
koruyabilmelidir, aksi taktirde ¢ok kii¢iik bir hava girisi dahi kaynak metalinde hataya neden olur.
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GAZALTI KAYNAGI :

Avantajlari :

1- Gazalt1 kaynagi ortiilii elektrod ark kaynagina gore daha hizli bir kaynak yontemidir. Clinkii;

1.1-Tel seklindeki kaynak elektrodu kaynak bolgesine stirekli beslendigi igin kaynakg1 ortiilii elektrod ark kaynak
yonteminde oldugu gibi tiikenen elektrodu degistirmek i¢in kaynagi durdurmak zorunda degildir.

1.2-Ciiruf olusmadigi i¢in ortiilii elektrodlardaki gibi her paso sonrasi cliruf temizligi islemi yoktur ve kaynak metalinde
ctiruf kalintis1 olusma riski olmadigindan, daha kaliteli kaynaklar elde edilir.

1.3- Ortiilii elektrod ark kaynagina gére daha diisiik caph elektrodlar kullanildigindan, ayni akim arahginda yiiksek
akim yogunluguna ve yiiksek metal y1i8ma hizina sahiptir.

2- Gazalti kaynagi ile elde edilen kaynak metali diislik hidrojen miktarina sahiptir, bu 6zellikle sertlesme 6zelligine
sahip ¢eliklerde onemlidir.

3- Gazalt1 kaynaginda derin niifuziyet saglanabildigi i¢in bazen kiigiik kose kaynaklar1 yapmaya izin verir ve ortiilii
elektrod ark kaynagina gore daha diizgiin bir kok penetrasyonu saglar.

4- Ince malzemeler ¢ogunlukla TIG kaynak yontemi ile ilave metal kullanarak veya kullanmadan birlestirilse de, gazalti
kaynag1 ince malzemelerin kaynagina ortiilii elektrod ark kaynagindan daha iyi sonug verir.

5- Hem yar1 otomatik hem de tam otomatik kaynak sistemlerinde kullanima ¢ok uygundur.

Dezavantajlari :

1- Gazalt1 kaynak ekipmanlari, ortiilii elektrod ark kaynagi ekipmanlarina gore daha karmasik, daha pahali ve tasinmasi
daha zordur.

2- Gazalti kaynak torcu is parcasina yakin olmasi gerektigi icin ortiilii elektrod ark kaynagi gibi ulagilmasi zor alanlarda
kaynak yapmak kolay degildir.

3- Sertlesme 6zelligi olan celiklerde gazalti kaynagi ile yapilan kaynak birlestirmeleri ¢atlamaya daha egilimlidir
clinkii, ortiilii elektrod ark kaynaginda oldugu gibi kaynak metalininin soguma hizini diisiiren bir ciiruf tabakas1 yoktur.
4- Gazalti kaynagi, gaz korumasini kaynak bolgesinden uzaklastirabilecek hava akimlarina karsi ek bir koruma
gerektirir. Bu nedenle, ortiilii elektrod ark kaynagina gore agik alanlarda kaynak yapmaya uygun degildir.
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OZLU TELLE ARK KAYNAGI :

Ozlii telle ark kaynag, kaynak igin gerekli 1s1n1n, tiikkenen bir 6zlii tel elektrod ile is pargasi
arasinda olusan ark sayesinde ortaya ¢iktig1 bir ark kaynak yontemdir. Ark ve kaynak bolgesini
koruma islevi 6zlii tel i¢indeki 6z maddesinin yanmasi ve ayrismasi sonucunda olusan gazlar
tarafindan veya gazalt1 kaynagindaki gibi distan beslenen bir koruyucu gaz tarafindan
gerceklestirilir. Kendinden korumali olan (agik-ark 6zlii kaynak telleri) kaynak islemini ise daha
cok ortiilii elektrod kaynak yontemindeki gaz korumasina benzer. Ortiilii elektrodlarin
tizerindeki ortii maddesi elektrodlarin diiz cubuklar olarak iiretilmesine ve boy kisitlamasina
neden olur. Ozlii tellerde ise bu rtii maddesi boru seklindeki tel elektrodun i¢inde oldugu igin
makaralara sarili tel seklinde iiretilir ve stirekli kaynak bolgesine beslenebilir.

Bu kaynak yontemi, hem yar1 otomatik hem de otomatik kaynak sistemlerinde uygulanabilir.
Ozlii telle ark kaynagimin dezavantaji, kaynak dikisi iizerinde ortiilii elektrod ark kaynaginda
oldugu gibi ama biraz daha ince bir ciiruf tabakasinin olusmasidir. Fakat, su an ciiruf
temizligine ihtiya¢ olmayan veya ciiruf olusturmayan pek c¢ok ozlii tel elektrod tiiri
uretilmektedir.
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TIG KAYNAGI :

TIG (Tungsten Inert Gas) kaynagi, kaynak icin gerekli 1sinin,
tilkenmeyen bir elektrod (tungsten elektrod) ile is parcasi arasinda
olusan ark sayesinde ortaya ciktig1 bir ark kaynak yontemdir. Elektrod,
kaynak banyosu, ark ve is parcasinin kaynaga yakin bolgeleri,
atmosferin zararh etkilerinden kaynak torcundan gelen gaz veya
karisim gazlar tarafindan korunur. Gaz, kaynak bdlgesini tam olarak
koruyabilmelidir, aksi taktirde ¢ok kiigiik bir hava girisi dahi kaynak
metalinde hataya neden olur.

Avantajlar :

1- TIG kaynagy, siirekli bir kaynak dikisi yapmak, araliklarla kaynak yapmak ve punto kaynag1 yapmak
icin hem elle, hem de otomatik kaynak sistemleri ile uygulanabilir.

2- Elektrod tiikenmedigi i¢in ana metalin ergitilmesiyle veya ilave bir kaynak metali kullanarak kaynak
yapilir.

3- Her pozisyonda kaynak yapilabilir ve 6zellikle ince malzemelerin kaynagina ¢ok uygundur.

4- Kok paso kaynaklarinda yiiksek niifuziyetli ve gozeneksiz kaynaklar verir.

5- Is1 girdisi kaynak bélgesine konsantre oldugu icin is par¢asinda deformasyon diisiik olur.

6- Diizgiin kaynak dikisi verir ve kaynak dikisini temizlemeye gerek yoktur.

Dezavantajlar :

1- TIG kayna@inin metal yigma hiz1 diger ark kaynak yontemlerine gore dusiiktiir.

2- Kalin kesitli malzemelerin kaynaginda ekonomik bir yontem degildir.

o Log,
PSP
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TOZALTI KAYNAGI :

Tozalt1 kaynagi, kaynak i¢in gerekli 1sinin, tiikkenen elektrod (veya
elektrodlar) ile is pargasi arasinda olusan ark (veya arklar) sayesinde
ortaya ciktig1 bir ark kaynak yontemidir. Ark bolgesi kaynak tozu
tabakasi ile, kaynak metali ve kaynaga yakin ana metal de ergiyen
kaynak tozu (ciiruf) ve kaynak dikisi tar afindan korunur. Tozalt1
kaynaginda elektrik arktan ve ergimis metal ile ergimis ciiruftan olugan
kaynak banyosundan geger. Ark 1s1s1 elektrodu, kaynak tozunu ve ana
metali ergiterek kaynak agzini dolduran kaynak banyosunu olusturur.
Koruyucu gorevi yapan kaynak tozu ayrica kaynak banyosu ile
reaksiyona girerek kaynak metalini deokside eder. Alasimh ¢elikleri
kaynak yaparken kullanilan kaynak tozlarinda, kaynak metalinin
kimyasal kompozisyonunu dengeleyen alasim elementleri bulunabilir.
Tozalt1 kaynag1 otomatik bir kaynak yontemidir. Baz1 tozalt1 kaynak
uygulamalarinda iki veya daha fazla elektrod ayni1 anda kaynak agzina
stiriilebilir. Elektrodlar yan yana (twin arc) kaynak banyosuna
stiriilebilir veya kaynak banyolarinin birbirinden bagimsiz
katilasmasini saglayacak kadar uzaklikta, arka arkaya stiriilerek yiiksek
kaynak hizi ve yiiksek metal yigma hizina ulasilabilir.

;.
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TOZALTI KAYNAGI :

Avantajlari :

1- Diiz ve silindirik parcalarin kaynaginda, her kalinlik ve boyuttaki borularin kaynaklarinda ve sert
dolgu kaynaklarinda kullanilabilen yiiksek kaynak hizina ve yiiksek metal yigma hizina sahip bir
yontemdir.

2- Hatasiz ve yliksek mekanik dayaniml kaynak dikisleri verir.

3- Kaynak esnasinda sicrama olmaz ve ark 1sinlar1 gériinmez bu nedenle kaynak operatorii i¢in
gereken koruma daha azdir.

4- Diger yontemlere gore kaynak agzi agilarini kaynak yapmak miimkiindiir.

5- Tozalt1 kaynag kapali ve acik alanlarda uygulanabilir.

Dezavantajlar :

1- Tozalt1 kaynak tozlar1 havadan nem almaya egilimlidir, bu da kaynakta gdzenege neden olur.
2- Yiiksek kalitede kaynaklar elde edebilmek i¢in ana metal diiz, diizgiin olmali, ana metal
ylzeyinde yag, pas ve diger kirlilikler olmamalidir.

3- Ciiruf kaynak dikisi {izerinden temizlenmelidir, bu baz1 uygulamalarda zor bir islem olabilir.
Cok pasolu kaynaklarda, kaynak dikisine ciiriif kalintis1 olmamasi i¢in ciiruf her paso sonrasi
temizlenmelidir.

4- Tozalt1 kaynag1 5 mm’den ince malzemelerde yanma yapabilecegi i¢in genellikle uygun
degildir.

5- Yontem 6zel bazi1 uygulamalar harig, diiz, yatay pozisyondaki alin kaynaklar ve kose kaynaklari
i¢cin uygundur.

6- Her metal ve alasim i¢in uygulanabilen bir yontem degildir.

Lt
Q* 0;—
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BLOK KONTROLU
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Bloklarda onayli resimlere uygunluk
kontrol edilir.
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Eleman kalinliklari, boyut kontrollar1 yapilir.
Bu kontrollarda serit metre, kumpas, kontrol
aynasl gibi aletler kullanilir.
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Kaynaklarin gozle muayenesi en az 30 cm
mesafeden yapilmalidir.
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Elemanlarin birbirini karsilayip
karsilamadigina dikkat edilir.

Celik ylizey hazirhigi kontrol edilir.

#TURK LOYDU

Blok 6l¢i kontrolu yapilir
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1- Itimat kontrola mani degildir!

Tersanenin is1 yaptigindan yilizde yliz emin olsaniz dahi
kontrol etmekten kacinmamak gerekir. Unutmayin bu
aynl zamanda tersanenin de uzun zamanda i§iney Blok kontrol
gelecektir. atasozleri

2- “Random check”i random uygula!

Miimkiin oldugunca herseyi kontrol etmek gerekir. Blok

kontrolunda bazi alanlara bakip genel kanaate ulasmak

en biiylik tehlikelerdendir. Miimkiin oldugunca blogun

heryeri kontrol edilmelidir. Bunun da en 1y1 yontemi bir

referans noktasindan baslayip (6rnegin iskele bas

taraftan baslayarak) tiim blogu ii¢ boyutlu dolasip tekrar

baslangi¢ noktasina gelmektir.

3- Murphy kanunu!: Bir geminin batmasina yol acacak
kusur, senin sadece bir kere kontrol ettigin o geminin,
senin gittigin sorveyinde gozden kacirdigin eksik isten
kaynaklanir.

4- Onemsiz sorvey yoktur, 6zensiz sdrveyor vardir:

5- Misafirin davetlisi, Sorveyoriin davetsizi makbuldur.
Sadece davetli sorveylere gitmeyin. Arasira yapacaginiz
davetsiz ziyaretler isin kalitesini olagantsti artirir. &8 b
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WPS, WPQR, KAYNAKCI
SERTIFIKALARI
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WPS (Welding Procedure Specification),

Tiirk Loydu gozetimi altinda insa edilecek veya degisim yapilacak
gemilerde yapilacak kaynaklarin kaynak yontem onay1 Tiirk Loydu

tarafindan yapilmis olmalidir.

Kaynak yontem onayi1; bir kaynakli birlestirmede, malzeme ile e
kaynak sarf malzemelerinin (elektrod, tel, ozlii tel, gaz, toz, v.b.) /
uygunlugunun ¢esitli tahribatli ve tahribatsiz testler yaparak teyit
edilmesidir. Bu konuda ¢esitli standartlar mevcuttur. Tiirkiye’de en —
yaygin olarak kullanilan EN 15614-1 standartidir.

Kaynak yontem prosediirii (WPS) EN 15609-1 veya EN 15609-2
standartlarina gore hazirlanir. Imalatci, kaynakl birlestirme ile ilgili
(kaynak agz1 dizayni, paso sayisl, kullanilan malzeme, kulllanilan

kaynak sarf malzemesi (tel, gaz, elektrod, toz v.s) kaynak detay1,

amper, voltaj) tasarladigi tiim bilgileri bu formlarda belirtir. Bu
tasarim dogrultusunda standartta belirtilen portatif test pargalari
kaynaklanir, tahribath ve tahribatsiz testler yapilir.
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WPQR (Welding Procedure Qualification Record)

EN 15614-1 standardina gore yapilacak “kaynak yontem
testleri” (WPQR) icin agsagidaki tahribath ve tahribatsiz
testler yapilir.

- Gozle muayene (EN 970)

- Radyografik muayene (EN 1435)

- Ultrasonik muayene (EN 1714)

- Manyetik parcacik ile muayene (EN 1290)
- S1v1 penetrant testi (EN 571-1)

- Enine ¢ekme testi (EN 895)

- Egme testi (EN 910)

- Centik darbe testi (EN 875)

- Sertlik testi (EN 1043)

- Makroskopik muayene (EN 1321)
Yukarida belirtilen testler olumlu sonug¢landig taktirde, test
sonuc¢lart WPQR (Welding Procedure Qualification Record)
formuna doldurularak onaylanir.

|

@ TURK LOYDU




TURK LOYDU

Locaton

Yer
imalaig WAs Wo
[ wean No

e

Webler's Narre
Kagnahgs o
Piddrg oo
| Kaynak Yamtern
Jni Ty
Sitegtime Tipy

WELDING PROCEDURE SPEC¥ICATION
KAYNAK PROSEDURU SARTNAMES!

DEAREAN Gurri logaat

DAWPS 001
lml‘ 20!

DEARSAN Gornd lngasmt Sanagi A 5
Tasda — IS TAMLL

ADO X 200 x 3

EN 180 156091

Mathod of Prep esd Claaney

HARVAE Vo 1TERITe Mo
Pocest Motoral Speaicaton

s

Ans Malesrnes Tan

Medorial THck ross (e
Matzama kalnbg

Orutwcia chamvader jremi|

1 M

Murmas KOGE | M.)a!l",
Viekdrg Pration
1" »F_L[’C:Tp.‘ ARK KAY) | "-.’“.. m’\'t‘n ¥
I (ALIN KAYNAGD il S
WELD PREPASATION DETALS

400 X M0

| Saeol | '..;“ Hast ingunt
(] Conrent tae girdial
Rar Frocess | Gpeect
o Youtm | ::;v ;’“" Kopnak tvay | i)
| (roem) rnd ] -
' m | 2.8 st 128 0309
2 m i 034 1) 12s | 0312
Fller Mol ClassTication SRR RS
Dalgu matranest ENADOE 423042 110 | On tav secabing Ma - 5T —
Trace Norme rtwpass Terpetstre
b __AS KAYNAX AS B-240 Pasclar arese sicahk Max +200°C
Spacal Baking or Drying Pos-Aekd Mol Tieermest -
Karutmas in Sesl wbmote _250-400°C (2-3 SAAY ayvak sorvass i igen
Thaci Yoz
Trace reerm Trrm . Semperaturn, mettod
Ll __ IS L daman, ucakiik, metot
Shieting Qs G Hasiig eed Cusing flotes
Katuyuou gae Instrma v Bof)itms ramany
Backiyg Wearasp
Kok koruma = . Selwreen
Gax fow far - Aghlade_Feguecy. owel e
Oaz dublal 1 Oerighip, sdviy, durma wives
Tusgatsn Ewciisds Tyebis Fuise wakdieg dwcads -
ATl I — L LT =
—— ;::m Stare ot dsancn
Kok samirierme dutzy: __Teglama | Prcasra Korak mems mesades|
Towh arge
L e Terg agm :
HAZIFLAY AN | KONTROL EDEN | ONAYLAYAN
laem Satth KIZILHAN I Taver ORSAX
|
—r—w — —
v | M A sFined
Tarly 1205, 10§ 42 . ¢a. 298

WELDING PR{
KAYNAK YONTEM| YETERLILIK KAYIT FORMU (WPQH)

JCEDURE QUALIFICATION RECORI

Welkdng Procedurs Qualhcation Test Carnicase

WPOR Mo DPOR 001

Coce

0y Stencoent

Dale of welkding

Korete gt L e

KIIM Yondemi Yelaelilik Toat Sertiikas:
Manclachier's WROR No
AT e

Masclactame
Imalang: ; DEARIGAN Gere ingast Sanpyi A S
Aass

Adres : Aythrdepe Mety et Omtey Cnd. N2 38840 Tt

Tadinat ! Test Standands - EX B0 156941 (2004)

Exrrsser of Ecanring Body
NMusyonn Flemant voyn Musyors Sundugy  Ti Lopd

Refowecs Mo
Rbwrms Ko - 00— 1031

ISTAMILL

Rasge ¥ oot

Parent Maseds Gosaann) vl 54 Grvapin
Ana amane U | proplan ve st grog/

grplan
Parest Motnas Trowwes

e ]
Theae Thaaress

Kige Biyvads Bogen babatgs pues)
Wi otal Thickress

Kareh Mated Kabebgy fvos|
Srgie R { M Mam

Location

DEARSAN Gemi
Irgaat Sanayi A §

Yatordit
Process
Kapask Yooturs | igferdan 111 (FAGKTREC ARM KAYNAGY
Type o Jowng snd Wetd
Bitayiore ve kagrak I AL EATYMALL

Yor Dikzenlome Tarlls

72.05". 2e08 I

TL At 34

N 40 L 425 1 42 W10

A5 FAYMAK AS 15243

®3%

PPY
Nt C

M 42007 ©

Haores rebareewt 450 N vt ye hader chan TelteTeRTy bagrwdavie Wbermaite

Examiner or Examning Boay
Date of Issue

Musy ' veya Muay

Hosan ‘:,\‘.HEI\'C,%L‘A'
S

Kurulugu

Sayfa 173



TURK LOYDU

WELDING PROCEDURE QUALIFICATION RECORD y . . .
KAYNAK YONTEM YETERLELIK KAYIT FORMU (WPQR) WELDING PROCEDURL QUALINCATION Ii:QORD
KAYNAK YONTEM| YETERLILIK KAYIT FORMU
Locior DEARGAN Gonnl bpast Saren ALY Matiod of Hep ard Geenreg s res WOUN 4 »g Body
i Waapes.
Yer ' EAIA | Hasurie ve Seeviriene matods Togtona / Firgake malag) WPGR He wUR bt S s
Imainige WPE Mo OAPS 101 | Maberad Spectiae: Vaol Leorwmdan (v Mo gon
WPGH No DPOR 001 Ana Matoeme Tanme AN
Waredotines Vatared Thidoees ymm ) v Aetwaes He s
Imsadatgy [P wpt ALY Malzaro buting | Recogmpin Tevwe i wr wob FN
e Tuglo - ISTANSAL | > wih EN 7 %-1)
Wakiars Marw Oorakie dwavwriot (1010 S Pusermd Toult e s
Kayrangi of Myrvar KOGE | Doy du gage ARRY
Weidng Process Vomcing k:’xm ST
. o T ” o= M 2900
A:-!::;m-m 11 (ELENTIVK ASK KA | Kaynah poxtwponu Py ,I,,.,'" Paroscs Teow (5 ~ o
- e
Beriegsrme Tipl BW LALIN KAYNAGH | S T
. 1 o weh BNV
WELD PREPARATION DETAILS Iekreshuph incaleme X
T [N 1330 pon) —
A0 X 00X 2 400 X 300X 3 CI::..’"‘ " seex gan)
I Thei e | = e S PV Focaas Locaan | D=
__Tig (We Nt PR AR TR Comswgel ) Wetar
Ny aeves pe 1
e ey H )
3 - | 957 !
I o ] I
3 Send Texn I acc W BN M
o EDree Tentert 2N 340'e g0
| Heas g | Lrogexe | Aeuts
— 4 Spus Ace | Uswe ! Seeuxin
1 1
e 1 | o7 |
= i) I Ca
Fhaal irgat s '::
v weea
Far Fiocess Py e girdal L Guets Durtes Tesdan B
Paso Yemtem Kutiplame Opwarmy . Terveie Veaes D I
Dwachon 't [ | awage
! | I — Gonth Yerl Beawn 0| : [ | Ovtaara
0C 1) 0% Yeos) T T 1
= i M | o
| .': I_- ] I | 128 8.213 War = ' | . W
2 Prahast Terparwisoe bametmes Tont & 10434 Loxason of Mestrerwets (Sosct|
_ENAME R IB42HIC | On tav siakh) Mo o0 g Sackh Teati ey o romtelan T
epess Temperalune — - Yo gty
AS KAYNAK AS B-248 Pasolar aresi wcakld _+ Max s307C
Fzatiande Hoat Traaimand A
040 S BAAT Kaynak sonras: il iglem .
Timw, lerrgecytirm, mathod LA .
Zaman, mcakik mecot
E L)
Hwing ard Cosleg Rates
R e R L > - o oA
Astude, reguency, awedl 1o s
Gaz dutisl Ganigigl, s iy, derma slresl
S
- - - Pulse woutn) detads
gty Vpae e o Eamrwng Doy (Weve. Sgeat. Dew
| Tuegeten stefirod tipligep: <. Durtell haynah detaylen Midpess eharars vy s Madpeie Kureane bee
Deuleis of Bk | Shand ol dhatamcn =— o ¥ |
Gouyrptakieg RS Youis Cactad o i Accorsasce viis 1 - g
¥tk lamisiems el | Kontak veme enaten) - 0 Supihamn ¢ - erer
Ctver Toen asgie o Teesadn hangi kod | standesds pors o e nepm T 5
04ger | Torg age: ppdt —— —
o o8 BORN -— Latxonwnry Mupest Rtes oo Mo 7
| W b - 3 LL:“Q“ Apa¢ relureas r - AEAWIZT, 1406, 1883 y
Sim Tane ORZAK ] Tat sty Vs
— T Y / m— - E Tow arvraian balv s sbhh  mbhen sl wamn rokrd i/
r— | 'il_/,):"fu‘if Tout Cavind Out i 0w Proswns of | 72.0%.2008
Tarny 42 45 liuf Towborts bhvin ot urirwie papdd (> TUSK LOYDU S0RVEYORL
Qv 217 W= <=




TURK LOYDU

TANK TESTLERI
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Tank Hava Testi

Kaynakli imalat bittikten sonra tanklarin s1izdirmazlig1 hava
ile test edilmelidir. Tank hava testleri 0.2 bar basing ile

yapilir. Tank testleri sirasinda kalibrasyonu yapilmis 2 adet
manometre veya su seviye sisesi k '
olacaktir.

Tank testleri neticeleri kayit
altina alinacak ve gemi
dosyasina konulacaktir.
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Perdelerin HavaTesti

Ozel durumlarda perdelere basingli hava ile test yapmak
gerekebilir. Bu durumda perdenin bir tarafindan 4-5 bar

basingli hava, hortum ile kaynaklarin tistiine piiskiirtiiliir,
diger taraftan sabunlu su ile kacak kontrolu yapilir.
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Hidrostatik Test

Tanklar su i1le doldurularak yapilir. Ufak tanklar denize

inisten once test edilebilecegi gibi, buylik tanklar denize inis
sonrasinda test edilmelidir.

Su Yiikseklikleri

Cift dip: Hava firar borusunun iistiine kadar doldurulur

Derin tanklar: tasinti borusunun iistiine kadar veya tank iistiinden
2.45 m kadar su yiiksekligi ile test edilir. (biiyiik olan deger
alinir)

Tankerlerdeki kargo tanklari ve koferdamlar: Tankin iist kismini
olusturan giiverteden, bordada 2.45m ’ye kadar veya kaportanin
ustiine kadar olan su yiiksekligi (biiytik olan deger alinir)
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VakumTesti

Ozel durumlarda lokal sizdirmazliklarin testi i¢in vakum
kutular kullanilabilir.

0.2 bar
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TAHRIBATSIZ MUAYENELER

#TURK LOYDU




TURK LOYDU

Radyografik Test (RT)

El Source of
- radiation

Material is
thinner

Film

'

Darkened area (when processed)

Radyografik Test (RT) kaynak filminin
rontgeninin ¢ekilmesi demektir. Bu
yluzden kaynak ile ilgili hemen hemen
tiim kusurlar rahatca tespit edilebilir.
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UltrasonikTest (UT)

Ultrasonic test (UT) kaynak metalindeki
stireksizliklerin kontrolii ve saclardaki
laminasyonun tespitinde kullanilabilir.
Ses dalgalarin1 metale gonderip geri
gelmesi yontemi ile hatalarin bulunmasi
saglanir. En 0nemli siireksizliklerden;
catlaklar, ergime eksigi, niifuziyet eksigi
vs kolayca tespit edilebilir.

chwa
oaack crack
— —i—-
ing of
Wi

lateral [zurface)
wawe
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Crack Crack indication

| Dye penetrant testing (PT)

\ X ,

/‘A

/o\ &
1 .v' Y

/_'\

"‘

Dye Penetrant Testi, ylizeye ulasan catlaklarin
tespiti i¢in kullanilir. Niifuziyeti yliksek sivi renk
farki ile ¢atlagin yerini tespit etmemizi saglar.
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Manyetik Parcacik Testi(MT)

Manyetik Parcacik Testi, demirli metallerde
ylizeydeki veya ylizeyin hemen altindaki
kusurlarin teshis edilmesi i¢in kullanilan bir
Tahribatsiz Muayene yontemidir. Mesela
yuzey catlaklar1 gibi kusurlarin teghisi ve
yerinin bulunmasi i¢in kullanilan hizli ve
givenilir bir tekniktir. Bir manyetik aki
malzeme boyunca gonderilir. Kusurun
bulundugu mahalde bir s1zma alani olusur.
Bu yilizeye piiskiirtiilmiis metal demir
tozunu ¢eker. Kusurun uzunlugu ¢ok
giivenilir bir sekilde belirlenebilmektedir.
Manyetik Parcacik Testi kusurun
derinliginin ne oldugunu belirlemez. Kabul
kriterler1 gostergenin kabul edilir olup
olmadigini (hata) belirlerler
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Gozle Muayene (VT)

Gozle Muayene, en genis anlamda
kullanilan tahribatsiz muayene yontemidir.
Kaynaklarin disardan ¢iplak gozle
muayenesidir. Bir ¢cok kaynak kusuru
uzman kisilerce tespit edilebilir. Fakat
kaynagin i¢ini goremememizden dolayi
baska muayene yontemleri ile

#TURK LOYDU
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KURALLAR ve PROSEDURLER
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Yeni Insa Siireci:
Yeni gemi ingas1 uzun zaman Oncesine dayanan klasik yonteme gore iki gruba
ayrilabilir.

1- Tekne insasi,

2- Donatim.
Gergi gliniimiiz teknolojik gelismeleri neticesinde bu iki ana grup faaliyetleri icice
gecmis durumdadir ve gemiler oldukga erken donatilmis sekilde insa edilmektedirler.
Ileri teknolojiye sahip tersanelerde mega bloklarin herbiri bir gemi kadar donatilmis
durumdadir ve bu bloklar havuzda birlestirilmektedir. Fakat klas kuruluslar agisindan
temel kontrol kriterlerinde, tekne insasi-donatim ayrimi siirdiirmenin bir sakincasi
yoktur. Nitekim Tiirk Loydu kurallar agisindan ilk iki ana cilt Tekne ve Donatim
ayrilmistir:

Cilt A

Kisim 1 - Tekne Yapim Kurallari

Kisim 2 - Malzeme Kurallari

Kisim 3 - Tekne Yapiminda Kaynak Kurallar
Cilt B

Kisim 4 - Makina Kurallar1

Kisim 5 - Elektrik Kurallari
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Cilt A

Kisim 1 - Tekne Yapim Kurallar :
Bolim 1 - Genel Tanimlar

Bolim 2 - Malzemeler

Boliim 3 - Dizayn Esaslari

Boliim 4 - Dizayn Yiikleri

Bolim 5 - Boyuna Mukavemet

Bolim 6 - Dis Kaplama

Bolim 7 - Giliverteler

Bolim 8 - Dip Yapilan

Boliim 9 - Posta Sistemi

Boliim 10 - Tasiyici Giiverte Yapilari
Boliim 11 - Su Geg¢irmez Perdeler

Boliim 12 - Tank Yapilar

Bolim 13 - Bas ve Ki¢ Bodoslama
Boliim 14 - Diimen ve Manevra Donanimi
Boliim 15 - Buz Takviyesi

Boliim 16 - Ust Yapilar ve Giiverte Evleri
Bolum 17 - Ambar ve Kaporta Agizlar
Bolim 18 - Techizat

ey
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Cilt A

Kisim 1 - Tekne Yapim Kurallar :

Boliim 19 - Kaynakh Birlestirmeler

Boliim 20 - Yorulma Mukavemeti

Boliim 21 - Tekne Donanimi

Boliim 22 - Yangindan Korunmak igin Yapisal Onlemler

Bolim 23 - Agir Kargo, Dokme Yiik ve Maden Cevheri Gemileri i¢in Takviyeler
Boliim 24 - Petrol Tankerleri

Bolim 25 — Romorkorler

Bolim 26 - Yolcu Gemileri

Boliim 27 - Ozel Hizmet Gemileri

Boliim 28 - Kargo Gemilerinin Bélmelemesi ve Hasarli Durumdaki Stabilitesi
Boliim 29 - Ikmal Gemileri

Boliim 30 - Dubalar ve Pontonlar

Boliim 31 - Tarak Gemileri

Bolim 32 - Yiizer Havuzlar

Boliim 33 - Sualt1 Sorveyleri ile Ilgili Ozel Istekler

Bolim 34 - Korozyondan Korunma

EK - Profillerin ve Kirislerin Kesit Verileri, Fribord Markasi
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Celik Tekne insaatinda referans dokiiman
olarak Ekli;

“TURK LOYDU GEMI INSAATI VE
ONARIMI KALITE STANDARTLARI”
KULLANILMAKTADIR.

Bu dokiimanda yeni insaatta sik karsilasilan
imalat sorunlari ile 1lgili tanimlar ve kabul
toleranslar1 bulunmaktadir.

J Boslim 1- Yeni insa Edilen Gemiler 1-15

Tablo 1.10 Alstirma ve kacikhklar

Ayrintt Standart deger Sinir deger Aciklama

Alin birlestirmeler

Mukavemet elemanlari:

T a<0,15 t

3
¥

a<3,0 mm.
Digerleri:
a<0,2t
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Sertifikalandirilacak malzemeler:

Yeni insa edilecek gemilerde kullanilacak
malzemelerin sertifikali olmasi gerekiyor. Bu
konuda elimizde asagidaki kitapgik bulunmakta;

TURK LOYDU GOZETIMI ALTINDA INSA EDILECEK
GEMILERDE KULLANILACAK MALZEME, MAKINA VE

“TI"JRK LOYDU G(")ZETiMi ALTINDA INS A TEGHIZAT’IN URETIM KONTROLLERI, TESTLERI VE
SERTIFIKALANDIRILMASI
EDILECEK GEMILERDE KULLANILACAK
MALZEME, MAKINA VE TECHIZAT’IN PRODUCTION CONTROLS, TESTS AND
URETIM KONTROLLERI, TESTLERI VE CERTIFICATIONS OF MATERIAL, MACHINERY AND
= = EQUIPMENT TO BE USED IN SHIPS TO BE BUILT
SERTIFIKALANDIRILMASI” UNDER THE SUPERVISION OF TURK LOYDU
Bu kitapta yeralan sertifikalandirilacak malzemeler
listesi gemi 0zelinde genisletilebilir. Bu konuda
sOrveyoriin miimkiin oldugu kadar erken gemi
sahibini/tersaneyi bilgilendirmesi yerinde olacaktir.

Lo

J
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Sertifikalandirilacak
malzemelerden bazﬂarr

ZINCiri

Diimen
makinasi Saft ve
pervane
Ana makina ve
jeneratorler Pompalar
Valfler Lumbuz ve Basingli
camlar kaplar
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YENI INSA SORVEYLERI
(DONATIM)
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DONATIM

Donatim temel olarak tekne insaati
bitmis bir yapinin kullanim amacina
uygun olarak gerekli tiim altyapisinin
yururliikteki kurallara uygun olarak
tamamlanmasidir. ‘
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DONATIM
‘MAKINA VE EKIPMAN
*BORU
‘HAVALANDIRMA
*[ZOLASYON
*ELEKTRIK & ELEKTRONIK
*CELIK TECHIZ
*‘MOBILYA & DEKORASYON
*[ZOLASYON & YANGINDAN KORUMA
‘BOYA

¥ TURK LOYDU
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TAKIP EDILMESI GEREKEN
KURALLAR
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»1IMO

Takip edilmesi gereken kurallar
international conventions

1.

AFS - International Convention on the Control of Harmful Anti-
Fouling Systems on Ships, 2001

BWM - International Convention for the Control and Management
of Ships’ Ballast Water and Sediments, 2004

COLREGS - International Regulations for Preventing Collisions at
Sea

Load Lines, 1966/1988 - International Convention on Load Lines,
1966, as Amended by the Protocol of 1988

MARPOL - International Convention for the Prevention of Pollution
from Ships

SFV - International Convention for the Safety of Fishing Vessels (The
Torremolinos Convention)

SOLAS - International Convention for the Safety of Life at Sea
STCW - International Convention on Standards of Training,
Certification and Watchkeeping for SeafarersTonnage -
International Convention on Tonnage Measurement of Ships, 1969

¥ TURK LOYDU




TURK LOYDU

»1IMO

Takip edilmesi gereken kurallar
international code

1.
2.

3.

R

BC 2004 Code - Code of Safe Practice for Solid Bulk Cargoes, 2004
BLU Code - Code of Practice for the Safe Loading and Unloading of
Bulk Carriers

FSS Code - Fire Safety Systems

FTP Code - International Code for Application of Fire Test
Procedures

Grain Code - International Code for the Safe Carriage of Grain in
Bulk

IBC Code - International Code for the Construction and Equipment
of Ships Carrying Dangerous Chemicals in Bulk

2008 IS Code — International Code on Intact Stability, 2008

LSA Code - International Life-Saving Appliance Code

NOx Technical Code - Technical Code on Control of Emission of
Nitrous Oxides from Marine Diesel Engines
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»>1LO

1. ILO 68 - International Labour Conference (ILO) Convention No. 68 - Convention
Concerning Food and Catering for Crews on Board Ship

2. ILO 92 - International Labour Conference (ILO) Convention No. 92 - Convention
concerning Crew Accommodation on Board Ship (Revised 1949)

3. ILO 133 - International Labour Conference (ILO) Convention No. 133 -
Convention Concerning Crew Accommodation on Board Ship (Supplementary
Provisions)

4. 1ILO 147 - International Labour Conference (ILO) Convention No. 147 -
Convention Concerning Minimum Standards in Merchant Ships

5. ILO 152 - International Labour Conference (ILO) Convention No. 152 -
Convention Concerning Occupational Safety and Health in Dock Work

6. 1ILO 178 — International Labour Conference (ILO) Convention No. 178 — Labour
Inspection (Seafarers) Convention, 1996

“TURK LOYDU
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STERN TUP
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Stern TUp Sistemleri
a) Yap! ve donatim TL Makina Kurallar Bolim 4 ve onaylanmis
projelere uygun olarak kontrol edilmelidir.
b) TL damgalarinin, malzeme ve tesis elemanlarinin test
sertifikalarinin kontrolu
c) Makina Kurallar B6lim 4-E ye uygun olarak basing ve
sizdirmazlik testi yapiimalidir.
Dokim stern tupler, ve stern tlip elemanlari
montajdan evvel, mimkinse tam islenmis durumda,2 bar'lik bir su
basinci ile bir sizdirmazlik testine tabi tutulmalidr.
Diger bir sizdirmazlik testi montajdan sonra
uygulanmaldir.
Celik saclardan kaynakla yapilmis stern tlpler icin, stern
tiplerin  gectigi gemi bdlmelerinde vyapillan basing testleri
esnasindaki sizdirmazlik muayenesi yeterlidir.

2 TURK LOYDU
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Stern TUp Yataklar

*Su sogutmali yataklar

1. Pelesenk

2. Kaucuk tirevi

3. Takviye edilmis recine
4. Plastik

*Yag sogutmali yataklar

Beyaz metal (white metal)
Kaucuk tlirevi

Takviye edilmis recine
Plastik

Teflon-orkot

Rulmanl yataklar

oUhwn=
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PERVANE ve SAFT
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Pervane Saftlar ve Ara Saftlan

Yapi ve donatim TL Makina Kurallari Bélim 4 ve onaylanmis projelere uygun olarak
kontrol edilmelidir.

TL damgalari ve tesis elemanlar test sertifikalarinin kontrolu yapilmaldir.

Tersanede imal edilmis pervane ve saftlar "Soérveydre talimatlar-Malzeme ve tesis
elemanlari”na uygun olarak test edilmeli ve damgalanmalidir. Test sonunda ilgili
sertifika diizenlenmelidir.

Mimkinse pervane saftl sérveydr nezaretinde yerine surilmelidir.

Stern tiip sizdirmazlik elemaninin montaji ve sizdirmazhgi kontrol edilmelidir.
Pervane safti yatak klerensleri kontrol edilmeli ve kayit edilmelidir.

Layn degerleri Uretici talimatlarina goére kontrol edilmeli ve kayit altina alinmalidir.
Hidrolik kaplin montaji kontrol edilmelidir.

Sizdirmazlik keceleri kontrol edilmelidir (merkezleme)

Luboil tank low lewel alarmi kontrol edilmelidir.

Pervane montaji ve kanatlarin emniyetleri kontrol edilmelidir.

Yatak klerensleri raporlanmalidir.

Hareketli parcalarin etrafindaki koruma kapaklari ve vardevelalar kontrol edilmelidir.
Acil durum operasyonu deneme seyri esnasinda kontrol edilmelidir.

Bas ve kic kecelerin sizdirmazligi kontrol edilmelidir.

Saft yatak sicakliklari kontrol edilmelidir.
Topraklama kontrol edilmelidir.
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Pervaneler

« TL Makina Kurallari Bolim 6‘ya uygun olarak imalatcinin yerinde kontrol
edilerek sertifikalandirlacaktir. TL sertifikasi ve damganin uygunlugu kontrol
edilmelidir.

« Siki gecme pervanelerde konik alistirmasina nezaret edilecek, kurallara gore
yeterli temas saglandigindan emin olunacaktur.

« Son montaj (itme) ilgili dokimanlara uygun olarak sorveyor nezaretinde
yapiimaldir. Itme boyu dlciilmeli ve kayit edilmelidir. Hidrolik baglanti olmasi
halinde basinglar ve sicakliklar kayit edilmelidir.

« Pic¢ kontrollu pervanelerde gébek ve kanatlarin montaji kontrol edilmelidir. Pic
kontrol Unitesinin fonksiyon testi, sifir ayarin kontrolu ve sizdirmazlik testi
yapiimaldir.

 Montaj islemi esnasinda somun sikma torklari kontrol edilmeli ve islem
sonunda emniyetleri kontrol edilmeli
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SEVK MAKINALARI
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Sevk Makinalari

a) TL Makina Kurallari Bolim 2 ve 5 e uygun olarak ingaat, techizat ve donatim
onaylanmis projelere uygun olarak kontrol edilmelidir.

b) Tesis elemanlarinin Test Sertifikalari ve TL damgalarinin uygunlugu kontrol
edilmelidir.

c) Makina temelleri ve layni onaylanmis projelere gore kontrol edilmelidir. Tesis
elemanlarinin son layni onaylanmis projelere gore kontrol edilmelidir. Tesis
elemanlarinin son layn Olcileri birlestiriimeden dnce kontrol edilmeli ve kayit
edilmelidir.

d) Bu islemlerden sonra krank veb defleksini digtiimeli ve kayit edilmelidir.

e) Digli sistemlerinde dislerin birbirlerine temas kontrollari ve bosluklarin kontrollari ile
Olctimleri sorveyor gozetiminde yapiimaldir.

f) Ana makina-disli donanimi, Disli donanimi-saft sistemi veya ana makinadan tahrik
olan techizatin arasinda elastik kaplin olmasi durmunda sistemin layni calisma
sartlarina uygun olarak kontrol edilmeli ve kayit edilmelidir.

g) Saft alternatorlerine baglantili ve komplike disli sistemleri v.b. olan cift sevk
makinall gemilerde dikey ve enine sarkmalar, aciklik v.b. detaylari iceren ilave
talimatlar temin edilmelidir.

Gerekiyorsa onay icin TL Merkez Ofise danisiimaldir.
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Recine Takozlar

a) Sevk sistemine ait recine takozlar icin butlin gerekli detaylari kapsayan onayli
projeler talep edilir. Ornegin;

- Temel civatalan ve torklarini detayli olarak belirten dokiimanlar

- Kullanilan reginenin imalatgisi ve tipini belirten detaylar

b) Recine imalatgilari ve kullanilan recineler TL'dan tip onay belgeli olmalidir. Gemide
recine takozlar yapan firmalar imalatci tarafindan verilmis yetki belgesine sahip
olmaldir. Imalatcinin belirttigi karisim orani, minimum dokim sicakligi ve sertlesme
zamanina dikkat edilmelidir.

c) Dokiim yapilacak ylizeylerin temizligi ve yagdan arindiriimis olmasi kontrol
edilmelidir.

d) Dokiimden 6nce makinanin krank veb defleksini ve makina ile sanzumanin uygun
laynda olup olmadigi kontrol edilmeli sonuglar kayit edilmelidir.

e) Recinenin sertlesmesinden sonra sérveyorin nezaretinde onaylanan dzelliklerde
belirtilen verilere gore temel civatalarinin sikihgi kontrol edilmelidir.

f) Sonucta sevk sistemi tesis elemanlari ve makinanin krank veb defleksininin uygun
laynda olup olmadigi kontrol edilmeli sonuglar kayit edilmelidir.

g) Recine takoz ile ilgili detaylari iceren bir plaka ayr bir yere sabitlenmelidir.
(Recinenin tipi, recineyi uygulayan firma, uygulama tarihi, temel civatalarinin sikma
torku gibi bilgiler plakalarda bulunmalidir)
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Dizel Jeneratorler

a) Dizel jeneratorlerin donatim ve yapisi TL Makina Kurallar Bolim 2 ve 11 e ve

onaylanmis projelere gore kontrol edilmelidir.

b) TL Test Sertifikalari ve damgalarin sertifikalara uygunlugu kontrol edilmelidir.

c) Yapisal yangindan korunma istekleri goéz 6niine alinarak boru baglantilari ile

iscilik ve temelin kontrolu - muayenesi yapiimalidir.

d) Kontrol cihazlarinin kurallara gére tamam oldugu ve uygun monte edildigi

kontrol edilmelidir.

e) Temas glivenlik tesis elemanlarinin uygun monte edildigi kontrol edilmelidir.

f) Tutamaklar, koruyucu muhafazalar, izolasyonlar, levhalar gibi kazayi 6nleyen

tesis elemanlarinin uygunlugu ile bitinligu kontrol edilmelidir.

g) Madde 5 de belirtile tecrlibeler ve fonksiyon testleri yapiimalidir.

h) Koruyucu guvenlik techizatinin kontrolu ile birlikte yik testleri yapilmaldir.
Yaglama yagi alcak basing (220 kw dan buiylik), overspeed ve emg. stop
goralmelidir.
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Emercensi Giic Ureticileri ve Yerlestirildigi
Mahaller

a) Bu Ureticilerin muayene ve kontrollari Madde 4.6.7 de Dizel Jeneratorler icin
belirtildigi sekilde yapilacaktr.

b) TL Elektrik Kurallari Bélim 3 de belirtilenlere ilave olarak asagidaki maddeler
kontrol edilmelidir.

- Yakit tanklarinin boyutlar, dizenlenmesi ve techizatl. Yakit transferi
yapmadan 18 saat calistirmaya uygun kapasitede olmalidir

- Egzost devresinin donatimi, 6zellikle yangin ve su girisine kargl korunmasi

- Emercensi hava siseleri, akimdilatdr, mevcut ise kompresor ve techizati ile
birlikte emercensi start techizatinin testi( Emg. sistem ile min 3 start )

- Kumanda ve emniyet techizati ile birlikte emercensi panelin donatimi ve
dlizenlenmesi.

-Yerlestirildigi mahallin diizenlenmesi ve ulasilabilirligi (kacislar, emercensi cikis,
havalandirma, aydinlatma, yangindan koruma)

-Foundation ve baglantilarin kontrolu
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BASINCLI KAPLAR ve
KOMPRESORLER
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Basinch Kaplar ve Hava Kompresorleri

a) TL Makina Kurallari Bolim 8 e ve onaylanmis projelere uygun olarak techizat,
yap! ve donatim kontrol edilmelidir.

b) TL Test Sertifikalari, TL damgalarinin sertifikalara uygunlugu ve etiketler kontrol
edilmelidir.

HAVA TANKI

HAVA KOMPRESORU

HASSAS FILTRE

|
1

HAVA KURUTUCUSU

HAVA KOMPRESORU

www.kompresor.biz g
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Basingh Kaplarin Donatimi
« Kapama tertibati, Uygun basincta valf
« Basing gostergesi, kesici valf ile birlikte
« Emniyet valfi (drain emniyetli bir sekilde yapilmal ve
makine dairesine drain yapiliyorsa CO2 hesabina
katiimalidir.)
« Emniyet valfi maksimum calisma basincinin %10 fazlas
olabilir. Ayari degistirilememelidir.
Drain valfi en alcak seviyede bulunmalidir.
Basincli hava tipleri, mimkiin oldugu takdirde, gemi
boyu dogrultusunda ve yatayla en az 10° aci yapacak
sekilde meyilli olarak ve valf basi yukarida olmak lzere
monte edilmelidir. Gemi eni dogrultusunda monte edilen
tlplerde ise, meyil acisi daha buyuk olmaldir.
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Kompresor ve Sistem Kontrolu
« Onayli resme gore kontrol
« Kompresor ve tanklarin foundation, takoz ve baglanti
kontrolu.
 Boru sisteminin basing testi
« Kompresor ve hava tlplerindeki emniyet valflerinin testi
« Hava tuplerinin safety’lerinin kontrolleri
« Kompresorler bir saat icinde bir hava tlipunt doldurmall ve

Cift yonlli ana makina/sabit pervane : 12 start
Tek yonlu ana makina/CPP : 6 start
Cift yonli M/E /reverse gear/sabit pervane : 6 start
Her bir generator : 3 start
« Makina kontrol sistemi

 Duduk

» Starting air dusuk basing alarmi kontrolu ana kesici valten
once olmali
« Hava tlpu alcak basing alarmi
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DUMEN MAKINASI
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DUMEN MAKINASI
« Sertifika kontrolu
 Foundation ve takozlarinin kontrolu ve baglantilarinin
emniyeti
 Vardevela ve kaymaz ylizey kontrolu
* Yedek tank kontrolu(kapasite, seviye gostergesi, borulama
« Boru devrelerinin P X1.5 katina testi
 Fonksiyon testi
« Kdpriustu ile haberlesme
« DUmen acgl gostergesi kontrolu
 Guc kaybindan sonra otomatik calisma
« KOpruustu ile dimen arasi kontrol transferi
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Alarms Location
. L . Steer. gear
Item Display (audible | Navigation Engine gear
- . Control
and visible) bridge Room Compartm.
Power failure of each power unit X X X
Indication that elec. mot. of each power unit is X
running X X
Overload of electric motor of each power unit X X X
Phase failure of electric motor of each power unit X X X
Low level of each hydraulic fluid resevoir X X X
Power failure of each control system X X X
Hydraulic lock X X
Rudder angle indicator X X X
&% Lor
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DEMIR ve ZINCIR
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DEMIR VE ZINCIR
» Sertifika kontrolu
» Demir ve zincirin ekipman numarasindan kontrolu
 Hirca mapasina baglanti kontrolu (hirca mapasi
kolay ulasilabilir bir yerde olmali)
Boyut ve miktar kontrolu

@ Area of cast in GL Test sertifikasi no.
A symbols +
[, F ~ manufacturer's marking
I
- s Stamp picture at level
'F —I of palm top
| S
i E, ; Testin yapildid:
- — Area intended for Vv 1
. ~ stamping on the right , ay'vey
| | L/ - palm o ) . .
ad ]: jﬁ \,\Dﬂ Zincir kalitesi SONEY@T damgas|
Line of sight

#'TURK LOYDU



TURK LOYDU

= TURK LOYDU



TURK LOYDU

DEMIR IRGATI
» Sertifika kontrolu
* Asirl yuke karsi koruma (elektriksel,hidrolik)
» Civata, takoz ve stoperlerin kontrolu
* Fren sisteminin kontrolu — demir serbest olarak bosalirken
fren sistemi calisabilmel
« Cift kavelatall irgatlarda iki demir ayni anda alinabilmeli
» Zincir stoperi kontrolu
» GOzle yapisal kontrol
» Operasyon kontrolu: 3 kilit suda dakikada 9 m toplama hizi
BABA, LOCA VE SAPTIRMA MAKARASI
Ekipman numarasina uygun dizayn edilmeli
-Uzerlerinde SWL degeri kaynakla veya muadili yazilmali
*Takviyelendirme kontrol edilmeli
*Taninmis standarta uygunluk (1so 3913 vb)
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GUVERTE VINCLERI
« Sertifika kontrolu (halat,disliler, kanca, blok vs)
« Montaj kontrolu
« SWL kalici olarak markali olmal
Hidrolik sistemin basing testi (1,25 x Pw : Pipe welding onboard )
(Psafety valve pressure : no welding joint)
« Hareket kabiliyeti kontrolu (indirme-kaldirma, dénis sag ve sol, boom
indirme-kaldirma)
« Kullanim ve kontrol cihazlarinin kontrolu
 Halatlarin tanbura sariminin kontrolu
« Halat boyunun kontrolu (halat tamburda tam bosaldigi zaman gerekli
operasyonlari yapabilmeli.
e Limit switchlerin kontrolu
» Operasyon testi,
Manevra testi SWL de — her hareket maksimum calisma hizinda
Frenlerin testi
* Acil durdurma sisteminin testi
* Enerji kesildiginde yik asili kaldiginda, yukiin yavas hizla indirilmesi
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GUVERTE VINCLERI
Asir Yiikleme testi (Overload test)
Minumum ylikleme agisinda (eger swl sabitse)
Minumun ve maksimum yiikleme acisinda (eger swl degiskense)
Maksimum ylikleme acilarinda farkli swl de

SWL Proof load
Up to 20 tonnes : 25 per cent in excess
20 to 50 tonnes : 5 tonnes in excess
Over 50 tonnes : 10 per cent in excess

*Hareketler proof load’da yavas hizda yapilacak

Kaldirma hareketi (kreyn gemi boyunda ve tambur devamli1 donebilecek
Doniis hareketi (her yonde maksimum calisma-erisme bolgesinde)
Boom hareketi (maksimum ve minumum c¢alisma acilarinda)

* enerji kesildiginde yiikii tutabildiginin kontrolu

* test bitimi kreynin géz kontrolu
*Sabit ve hareketli parcalarin kontrolu
*Hidrolik parcalarda kacak kontrolu
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DENIZE iNiS, MEYIL
TECRUBESI
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DENIZE INIS ONCESI KONTROLLER

Diimen sistemi montaj kayitlar ve yatak bosluk kayitlar
Saft-pervane sistemi montaj kayitlar1 ve deep-gauge raporu

Echo sounder, speed log, lavra tapasi katodik koruma sistemi ve
boya gib1 dis takintilarin kontrolu

Anti-fouling sistem uygulama kontrolu

Sea chest kontrolu (1zgara, emniyet, hacim vs.)

Keel line ve ana boyutlarin kontrolu ve kaydi

Demir ve zincir kontrolu

Bas pervane, diimen, pervane, kinistin sandig1 civatalarinin emniyet
kontrolu

Di1s kaplamanin final kontrolu
Tank test kayitlarinin kontrolu
NDT raporlarmin kontrolu

Borda valflerinin kontrolu
Inwater notasyonu varsa kontrolu
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STABILITE VE MEYIL DENEYI
Onayli meyil deneyi prosediiriine gore meyil deneyine nezaret
etmek.
Tersane tarafindan doldurulan meyil deneyi raporunu inceleme.
Nelere dikkat edilir:
Agirliklarin dogrulugu ve yerlesimi
Sarka¢ boylari
Tanklarin bos olmasi, eger dolu 1se tam olmasi
Gemide meyil ve trim olmamasi
Fribord degerlerinin dogru alinmasi
Gemideki eksik ve fazla agirhiklarin kayda gecirilmesi
Halatlarin meyil testi esnasinda yiikstiz olmasi
Asir riizgar ve dalga olmamasi
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BORU DEVRESI KONTROLLERI
Sertifika kontrolu (pompa, boru, borda valfi)
Plana gore devre kontrolu
Kaynaklarin gozle kontrolu
Borda baglantilarinin kontrolu
Pompa foundationlarinin, takozlarinin ve baglantilarinin kontrolu
Su gecmez perde ve giiverte gecislerinin kontrolu
Camur sandig1 ve siizgeclerinin kontrolu (rahat ulasim ve temizlik)
ylizey kaplama kontrolu (galvaniz ,vs.)
Sintine kuyulari, kinistin sandig1 vs yer ve kapasite kontrolu
Borda valflerinde indikator kontrolu
Etiketlerin kontrolu
Devresine bagli olarak tahribatsiz muayenelerin yapilmasi
Devresine bagli olarak topraklamalarin kontrolu
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BORU DEVRESI KONTROLLERI

Self priming pompalarda self priming kontrolu
Operasyon sartlarinda si1zint1 kontrolu

Devresine bagl olarak basing testi

Valflerin manuel ve uzaktan kumandalarinin testi
Alicilarin testi

Ambarlarda mekanik hasara karsi koruma

Sicak yiizeylerin 1zolasyon korumasi

Sicak akiskan gecen devrelerin flenlerinin kacak oldugunda
sicrantl yapmamasi i¢in kaplanmasinin kontrolu
Vallflerin rahat ulasilabilir ve kumanda edilebilirligi
Dere lamasi ve tavalarin kontrolu

Safety ve relief valflerin kontrolu
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