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DOGAL GAZ POLIETILEN BORU KAYNAKCISI

1 DOGAL GAZ POLIETIiLEN KAYNAK iSLERINDE
iS SAGLIGI VE GUVENLIGI
1.1 iIk Yardim

Aniden hastalanan veya kazaya ugrayan kisinin hayatini1 kurtarmak ve dokto-
ra ulastirilincaya kadar, o andaki durumunun daha koétiiye gitmesini 6nlemek
icin mevcut malzemelerle yapilan yardima ilk yardim denir.

1.1.1 ilk Yardim Asamalar

 TESHIS: Teshis igin once hastanin veya yaraliin hikayesi 6grenilir. Sonra
belirtiler ve bulgular saptanir.

» TEDAVI: Hasta igin en uygun ilkyardim, zamaninda ve zarar vermeden
uygulanir.

* TASIMA: Teshis ve tedavi yapildiktan sonra en yakin saglik kurumuna
uygun kosullar iginde tasinir.

1.1.2 ilk Yardim Temelleri

* Hasta veya kazazedenin emniyetini saglamak.

* Yatirip, dinlendirmek.

* Kaza yerini isaretlemek.

* Panigi onleyip, kalabalig1 dagitmak.

* Temiz hava saglamak, hastayi sicak tutmak, siki giysilerini gevsetmek.
* Hasta veya kazazedeyi iyice muayene etmek.

* Miidahaleyi siiratle, sakin ve gerektigi kadar yapmak.

* Kazazadenin diizenli solunum almasini saglamak.

e Kanamay1 durdurmak.

* Soku dnlemek.

* Bilinci yerinde olmayanlara yiyecek ve igecek vermemek.
* Gerekiyorsa tibbi tedavi i¢in doktor ¢agirmak.

* Bilmediginiz durum varsa, 1srar etmemek.
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1.2 s Sagh@ ve Giivenligi

Bir kurulusun gergeklestirdigi faaliyetlerden etkilenen tiim insanlarin
(calisanlarin, gegici isgilerin, alt yiiklenici ¢aliganlarinin, ziyaretgilerin,
miisterilerin ve is yerindeki herhangi bir kisinin) sagligina ve giivenligine etki
eden faktorler ve kosullarin biitiiniidiir.

Genel anlamda yapilmas1 gereken Is Saglig1 ve Giivenligi ¢alismalarinin
amaglarini su sekilde siralayabiliriz;

1- Calisanlara en yiiksek seviyede saglikli ortam saglamak,
2- Caligma sartlarinin olumsuz etkilerinden onlar1 korumak,

3- Is yerlerindeki rizikolar1 tamamen ortadan kaldirmak veya zararlar1 en aza
indirgemek,

4- Olusabilecek maddi ve manevi zararlar1 ortadan kaldirmak,

5- Calisma verimini arttirmak.

1.2.1 isverenin Genel Yiikiimliiliigii

20.06.2012 tarihli ve 6331 kanun numarali “I$ SAGLIGI VE GUVENLIGI
KANUNU” na gore;

MADDE 4 — (1) isveren, calisanlarin isle ilgili saglik ve giivenligini
saglamakla yiikiimlii olup bu ¢ercevede;

a) Mesleki risklerin 6nlenmesi, egitim ve bilgi verilmesi dahil her tiirli
tedbirin alinmasi, organizasyonun yapilmasi, gerekli ara¢ ve gereglerin

saglanmasi, saglik ve giivenlik tedbirlerinin degisen sartlara uygun hale get-
irilmesi ve mevcut durumun iyilestirilmesi i¢in ¢aligmalar yapar.

b) Is yerinde alian is saglig1 ve giivenligi tedbirlerine uyulup uyulmadigini
izler, denetler ve uygunsuzluklarin giderilmesini saglar.

¢) Risk degerlendirmesi yapar veya yaptirir.

¢) Caligana gorev verirken, ¢alisanin saglik ve giivenlik yoniinden ise
uygunlugunu g6z 6niine alir.

d) Yeterli bilgi ve talimat verilenler disindaki ¢alisanlarin hayati ve 6zel teh-
like bulunan yerlere girmemesi igin gerekli tedbirleri alir.

(2) Calisanlarin is saglig1 ve giivenligi alanindaki yiikiimliilikleri, isverenin
sorumluluklarini etkilemez.

(3) isveren, is saglhig1 ve giivenligi tedbirlerinin maliyetini calisanlara
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yansitamaz.
1.2.2 Cahsanlarin Yiikiimliiliikleri

MADDE 19 - (1) Calisanlar, is saglig1 ve giivenligi ile ilgili aldiklar
egitim ve igverenin bu konudaki talimatlar1 dogrultusunda, kendilerinin ve
hareketlerinden veya yaptiklari isten etkilenen diger ¢alisanlarin saglik ve
giivenliklerini tehlikeye diisiirmemekle yilikiimliidiir.

(2) Calisanlarin, igveren tarafindan verilen egitim ve talimatlar dogrultusunda
yukiimliilikleri sunlardir:

a) Is yerindeki makine, cihaz, arag, gereg, tehlikeli madde, tasima ekipmani
ve diger iiretim araglarini kurallara uygun sekilde kullanmak, bunlarin
giivenlik donanimlarini dogru olarak kullanmak, keyfi olarak ¢ikarmamak ve
degistirmemek.

b) Kendilerine saglanan kisisel koruyucu donanimi dogru kullanmak ve
korumak.

¢) Is yerindeki makine, cihaz, arag, gereg, tesis ve binalarda saglhk ve
giivenlik yoniinden ciddi ve yakin bir tehlike ile karsilastiklarinda ve koruma
tedbirlerinde bir eksiklik gordiiklerinde, igverene veya c¢alisan temsilcisine
derhal haber vermek.

¢) Teftise yetkili makam tarafindan is yerinde tespit edilen noksanlik ve mev-
zuata aykiriliklarin giderilmesi konusunda, isveren ve ¢alisan temsilcisi ile is
birligi yapmak.

d) Kendi gorev alaninda, is saglig1 ve giivenliginin saglanmasi i¢in igveren ve
calisan temsilcisi ile is birligi yapmak.

1.2.3 is Kazalan

Is kazalar1, meslek hastaliklar1 ve dolayisiyla calisma ve is giivenligi, gerek
insani ve toplumsal agidan, gerekse ekonomik yonden ¢cok énemli bir prob-
lemdir. Uluslararas1 Calisma Orgiitii ILO — (International Labour Organi-
zation) arastirmalarina gore genellikle kazalarin sadece % 2’si korunmasi
miimkiin olmayan kazalar olup, % 98’1 genel olarak korunulmast miimkiin
olan kazalardur.

Is kazasi; iscinin is siiresinde ¢alisma kosullari, isin niteligi ve yiiriitimii ya
da kullanilan makine, ara¢ gere¢ ve malzeme nedeniyle ugradigi is giiciiniin
tamamini ya da bir bolimiinii yitirdigi olaydir.

Is kazalarmin tekrarlanmamasi igin, is kazasina neden olan sebepler bilinmeli
ve kaza nedenlerini ortadan kaldirmaya yo6nelik tedbirler alinmalidir.

Is kazalarmin nedenleri genel olarak iki grupta incelenir:
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1.2.3.1 Cevresel Teknik Nedenler
- Arizali makine, arag ve malzemeler,

- Kaygan ve piiriizlii zemin,(derin ve genis kazida sevli ve ya iksali kazi
olmamasi hali)

- Koruyucu malzemenin is¢iye uygun olmamasi(deri ceket, antistatik
ayakkabi,¢cizme...)

- Makinelerin koruyucusuz olmasi, yanlis kullanilmasi(¢elik boru uglarina ug
kancalarin uygun takilmamasi, vb...)
1.2.3.2 Kisisel Nedenler

- Bilgi noksanlig1 (dogal gaz faaliyetlerinde egitimsiz personel
calistirilmamalidir).

- Beceriksizlik, tecriibesizlik( boru taglamalarini herkes yapmamalidir).

- Ise uygunsuzluk(kaynak personeli 18 yasini bitirmis olmalidir.

1.2.3.3 Giivensiz Hareketler

- Disiplinsiz hareket

- Talimatlara aykir1 davranmak

- Kisisel Koruyucu malzeme kullanmamak
- Gereksiz acelecilik

- Meslekte acemilik

- Cok Bilmislik

- Dikkatsizlik

- Tedbirsizlik

1.2.3.4 Giivensiz Kosullar

- I yerinin diizensiz olmasi,(borularin sahada daginik sekilde
konumlandirilmasi)

- Tamir edilmesi gerekli veya bakimsiz aletler

- Yetersiz veya asirt aydinlatma

- Uygun olmayan havalandirma
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1.2.4 Kisisel Koruyucular

Calisany, yiiriitiilen isten kaynaklanan, saglik ve giivenligini etkileyen bir
veya birden fazla riske karsi koruyan; ¢alisan tarafindan giyilen, takilan veya
tutulan, bu amaca uygun olarak tasarimi yapilmig tiim alet, arag, gereg ve
cihazlar kisisel koruyucular olarak adlandirilir.

-Is elbisesi
-Antistatik ayakkabi
-Eldiven
-Toz-gapak gozligi

1.3 OHSAS 18001 is Saghg ve Giivenligi Yonetim Sistemi

Isyerlerinde islerin gergeklestirilmesi sirasinda, cesitli nedenlerden kaynakla-
nan sagliga zarar verebilecek kaza ve diger etkilerden korunmak ve daha iyi
calisma ortami saglamak amaciyla sistemli ve bilimsel bir sekilde tehlikelerin
ve risklerin belirlenmesi ve bu tehlikelere ve risklere yonelik dnlemlerin
alinmasi ¢aligmalarmin gerceklestirildigi yaklasima Is Saghgi ve Giivenligi
Yonetim Sistemi denir.

OHSAS 18001 kuruluslarin {irlin ve hizmetlerinin giivenliginden ¢ok
calisanin sagligina ve igin giivenligine yonelik bir standarttir.

Is Saglig1 ve Giivenligi Yonetim Sistemi’nin sagladig1 yararlar sunlardir:

* Calisanlari igyerinin olumsuz etkilerinden ve kazalardan koruyarak, rahat ve
giivenli bir ortamda ¢aligmalarini saglamak.

* Calisan motivasyonu ve ¢aligan katilimini artirmak.

» Is kazalar1 ve meslek hastaliklar1 sebebiyle olusabilecek is ve is giicii
kayiplarini en aza indirgeyerek, is veriminde artisin saglanmasi ve maliy-
etlerin diisiiriilmesini saglamak.

* Caligma ortamlarinda alinan tedbirlerle, isletmeyi tehlikeye sokabilecek
yangin, patlama, makine arizalar1 vb. durumlarin ortadan kaldirilmasi net-
icesinde isletme gilivenliginin saglanmak.

¢ Ulusal ve uluslararasi yasa ve standartlara uyum saglamak.

» Kurulusun is giivenligine olan duyarliliginin kanitlanabilmesini saglamak.
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4 DEGERLERIMiZ

SORUMLULUK

Kendimize ve topluma kars:
sorumiulugumuzun bilincindeyiz.




DEGERLERIMIZ

KALITE

Yerdigimiz her hizmeti, en st
kalite sevivesinde tutuyoruz,

enerji denilince
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2 DOGAL GAZ POLIETILEN BORU KAYNAK iSLERINDE CEVRE
GUVENLIGI VE ONLEMLERI

2.1 Cevre Yonetim Sistemi

Isletmelerin gevreye verdikleri veya verebilecekleri zararlarin sistematik bir
sekilde azaltilmasi ve miimkiin ise ortadan kaldirilabilmesi igin gelistirilen
yonetim sistemine Cevre Yonetim Sistemi ad1 verilir ve “ISO 14001:2004
CEVRE YONETIM SISTEMI STANDARDI” olarak adlandirtlir.

ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi, her tiirlii tiretim sektoriinde, {irliniin

ilk asamasindan tiikketiciye sunulmasina kadar gegen her adimda gevresel
etkilerin dikkate alinarak {iretimin gergeklestirilmesini saglayan sistematik bir
yaklagimdir.

ISO 14001 Cevre Yonetim Sistemi, 6ziinde dogal kaynak kullaniminin
azaltilmasi, topraga, suya, havaya verilen zararlarin minimum diizeye in-
dirilmesini amaglayan, risk analizleri tabaninda kurulan bir yonetim modeli-
dir.

ISO 14001 Cevre Yonetim Sisteminin faydalarindan birkag tanesi sunlardir;

-Ulusal ve/ve ya uluslararasi mevzuatlara uyumun artirilmasi,

-Acil durumlara (deprem, yangin, sel vb.) ve kazalara kars1 hazirlikli bulu-
narak mesuliyetle sonuglanan kaza vb. olaylarin azaltilmasi,

- Kirliligi kaynaktan baslayarak kontrol altina alinmasi ve azaltilmasi,
- izin ve yetki belgelerinin alinmasimin kolaylastirilmast,

- Cevre etkilerinden kaynaklanan maliyetler diser,

- Cevre ile ilgili yasalara ve mevzuata uyum saglanir,

- Sirket personeline verilen egitimler sayesinde ¢alisanlarda ¢evre bilinci
artar,

- Kaynaklar etkin kullanilir (enerji, su, vb. tasarrufu saglanir),

- Cevreye birakilan atiklar azalir.
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2.1.1 ISO 14001 ile ilgili Terim ve Kavramlar

Siirekli gelisme: Kurulusun, ¢evre politikasina uygun olarak genel ¢cevre
icraatinda gelismeler saglamak igin kurulus ¢evre yonetim sisteminin siirekli
olarak iyilestirilmesidir.

Cevre: Bir kurulusun faaliyetlerini i¢inde yiiriittiigii, hava, su , toprak, tabii
kaynaklar, bitki toplulugu (flora) hayvan toplulugu (fauna), insanlar ve bunlar
arasindaki iligkileri i¢inde alan ortamdir.

Cevre boyutu: Kurulusun, faaliyetlerinin, {irlinlerinin veya hizmetlerinin
cevre ile etkilesime giren unsurlaridir.

Cevre etkisi: Cevrede, kismen veya tamamen kurulusun faaliyet, tiriin
ve hizmetleri dolayisiyla ortaya ¢ikan, olumlu veya olumsuz her tiirli
degisikliktir.

Kaynak personeli ¢evreye verilebilecek minimum zarar1 géz 6niinde
bulundurmali, kaynak ve test uygulamalarini yaparken sartname ve prosediir-
lere uymalidir:

* Calismaya baslarken ¢aligma bolgesinin sinirlarint kazi ve trafik iznine
uygun olarak belirlemelidir. Emniyet seritleri ve girlentlerle kazi bolgesine
giris ¢ikist kontrol edebilecek sekilde ¢cevre emniyetini saglamalidir. Trafik
isaretleriyle ara¢ ve yaya yonlendirmesini yaptirmalidir.

* Caligma bolgesinde diger kuruluslara ait elektrik, su, petrol vb. gibi tesisat-
lara kars1 olusabilecek olumsuz bir durum karsisinda hazirlikli olmalidir.

* Kaynak i¢in kullanacagi benzin, mazot ve kimyasallar1 (solvent) santiye
yerinde giivenli bir sekilde depolamalidir.

* Kullanilmayacak sekilde kisa olan polietilen borular atik olarak
degerlendirmeli, yanici bir malzeme oldugundan yakici malzemelerden uzak
olarak saklamalidir.

2.1.2 Yangin

Belirli bir dereceye kadar 1s1 almis maddenin kontrol dis1 O, ile birleserek
kimyasal degisiklige (yanma reaksiyonu) ugramasi sonucu olugan dogal afet-
tir. Kati, stvi ve gaz halindeki maddenin alev alarak kontrol dis1 yanmasidir.

10
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2.1.3 Yangin Siniflari
A Smifi Yanginlar

Kati madde yanginlaridir. Bunlar odun kdmiir gibi maddelerdir. Sogutma
(SU) ve yanict maddenin uzaklastirilmasi ile sondiiriilebilir.

B Sinifi Yanginlar

Yanabilen stvilar bu sinifa girer. Benzin ve yag gibi yanabilen sivilardir.
Sogutma (sis halinde su) ve bogma (karbondioksit, kopiik ve kuru kimyevi
toz) ile sondiiriilebilir.

C Smifi Yanginlar

Metan, propan, biitan, asetilen, dogal gaz , likit petrol gazi, hava gazi, hi-
drojen gibi yanabilen ¢esitli gazlarin yanmasi ile olusan yanginlardir. Temel
sondiirme prensibi bogmadir; kuru kimyevi toz, halon 1301 ve halon 1211
kullanarak sondiiriilebilir.

D Sinifi Yanginlar

Yanabilen metallerin ve alagimlarin (Magnezyum, Lityum, Sodyum, Seryum
gibi) yanmasiyla meydana gelen yanginlardir. Etkili sondiiriiciisii olan trimo-
toksinboroksin bulunmadigi taktirde kum ayni1 islemi goriir.

2.2 Dogal Gazin Fiziksel ve Kimyasal Ozellikleri

* Dogal gaz zehirsizdir, fakat bogucu bir gazdir.

* Dogal gaz havadan hafiftir (0,55-0,64).

* Dogal gaz kokusuz bir gazdir (sonradan THT ile kokulandirilir).

* Dogal gaz cevreyi kirletmeyen temiz bir yakattir; kiilstiz ve dumansiz.

2.2.1 Dogal Gazda Yanma ve Patlama

Bir alev veya kivilcim temasi olmaksizin dogal gazin (havada) kendi kendine
yanma reaksiyonunun bagladig1 andaki sicaklik tutusma sicakligidir. Dogal
gaz i¢in, tutusma sicaklig (buna otomatik tutugma noktasi da denir) 550-650
°C’tir (agik havada).

Dogal gaz’in asil tehlikesi yanici ve patlayict olmasidir. Dogal gaz %5-
%15 araliginda yanar ve patlar. Tam (ideal) yanma %9’da olur. Dogal gaz
konsantrasyonu % 5’in altinda ise teorik olarak yanma ve patlama olmaz
%15 in lizerindeki konsantrasyonlarda oksijen azligindan dolay1 dogal gaz
hava konsantrasyonunda yanma ve patlama 6zelligi yok olur. Fakat yiliksek
sicakliklarda bu limitlerin altinda ve {istiinde patlama olabilir.

11
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DEGERLERIMIZ

DURUSTLUK

Her zaman ve her sartta dogru olam yap-
maya calisiyoruz, Birbirimize ve diger birey-
lere kars agik ve dirdst davranivoruz,




TARAFSIZLIK VE BAGIMSIZLIK

Herhangi bir sivasi parti, kisi veva zimrenin
yaranm veya zarannl hedef tutan bir davranista
bulunmayiz, Gérevimizi yerine getirirken dil, ik,
cinsivet, siyvasi disince, felsefi inang, din wve
mezhep gibi aynm yapmayiz. Hicbir sekilde gikar
iliskilerine dayali is yapmayz.

DEGERLERIMIZ
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3 DOGAL GAZ POLIETIiLEN BORU KAYNAK iSLERINDE
KALITE YONETIM SISTEMLERI

Kalite: Bir iiriin veya hizmetin belirlenen veya olabilecek ihtiyaglari
karsilama kabiliyetine dayanan 6zelliklerin toplamidir.

Kayit: Genel olarak elde edilen sonuclart beyan eden veya gerceklestirilen
faaliyetin delilini saglayan dokiimandir.Y &netim sistemlerinde bu daha ¢ok
kalite kaydi seklinde ifadesini bulmaktadir.

Dokiiman: Herhangi bir faaliyetin metotlarini ortaya koyan veya okuyani bir
is, bir gorevle ilgili yonlendiren elektronik ortamda veya kagit ortamindaki
yazili metinlerdir. Bu faaliyet isletmelerde 6rnegin {iretim faaliyetine ait
metotlari, bir makinenin galistirilmasini vb izah i¢in kullanilabilmektedir.

Prosediir: Bir faaliyeti veya siireci gerceklestirmek i¢in belirlenen yolu
ortaya koyan is yerine ait kalite sistem dokiimani.

Talimat: Operasyonel diizeydeki uygulamalarin tarif edildigi dokiimanlardir.
Daha ¢ok spesifik bazi faaliyetleri anlatan dokiimanlar olup ¢ogunlukla alt
diizeyde gorevli olan personel (is¢i) i¢in yazili hale getirilen spesifik bir isin
nasil yapilmasi gerektigini tarif i¢in kullanilir.

Toplam Kalite Yonetimi: Tamamen miisteriye odaklanmis bir isletme kiil-
tiiriinii olugturan tam bir yonetim sistemidir. TKY evrensel bir siirectir. TKY
bir grup etkinligidir ve bireysel olarak gerceklestirilemez. TKY’de hatalari
onlemek ve kaliteye ulagmak, st yonetimden, iscilere, tedarikg¢ilerden tiretim
siirecinde gorev alan tiim ¢alisanlarin sorumlulugudur.

ISO: International Organization for Standardizasyon’ un kisa yazilisidir,
yani uluslararasi standardizasyon orgiitiiniin olusturdugu bir kalite yonetim
standardidr.

ISO 9000: Organizasyonlarin miigteri memnuniyetinin artirilmasina yonelik
olarak kalite yonetim sisteminin kurulmasi ve gelistirilmesi konusunda reh-
berlik eden ve ISO tarafindan yaymlanmis olan bir standartlar biitiintidiir.

TS EN ISO 9001: Kalite Yonetim Sistemleri nin kurulmasi esnasinda
uygulanmasi gereken sartlarin tanimlandigi ve belgelendirme denetimine tabi
olan standarttir. Verilen belgenin adidur.

3.1 ISO 9001: 2008 Kalite Yonetim Sistemi

ISO 9001 etkin bir kalite yonetim sistemini tanimlayan bir standarttir.
Kurulus bu standardin sartlarini sagladiginda ISO 9001 belgesini alabilir.
Belge kurulusun iiriin ve hizmetlerinin uluslararast kabul gérmiis bir stan-
darda uygun olarak {iretildigini gosterir.

Kaliteyi etkileyen bir¢ok sebeplerden soz edilebilir. Bunlardan iki tanesi
uygunluk ve giivenilirliktir;
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e Uygunluk: Spesifikasyonlara, belgelere ve standartlara uygunluk.

» Giivenilirlik: Uriiniin kullanim 6mrii icinde performans 6zelliklerinin
stirekliligi.

Kaynak personeli kalite dokiimantasyon i¢inde yer alan kaynak ile il-

gili siireg, sartname, prosediir, talimat, form v.b uygun olarak isleyisi
saglayabilmelidir. Hatali malzeme hakkinda form hazirlayabilmeli, yaptig
isi kayit altina almalidir. Kullandig her tiirlii malzemenin uygunsuzlugunu
yapabilmelidir.

Bir organizasyonda kalite sozciligii ile herkesin ayni seyi anlamasi
beklendiginden kalitenin, hata bulma degil hata 6nleme sanati oldugu hig
unutulmamaldir.




' 4
F -4 DEGERLERIMIZ

-

SEFFAFLIK

Aldsgimuz kararlar ve yaptidumiz isler hakkinda her
bireyin bilgi alma hakks oldugunu bilivoruz - /_‘




DEGERLERIMIZ

GUVENILIRLIK
Oncelikle, verdigimiz hizmetlerin givenilirligini
kanitlamay hedeflivoruz.
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4 DOGAL GAZ POLIETILEN KAYNAK iSLERINDE i$
ORGANIZASYONU

Kaynak Prosediir Sartnamesi (WPS): Kaynak prosediirt, ilgili standardin
(TSE ve/veya EN standartlar1) kodlarina uygun sekilde hazirlanmis, malzeme
bilgisi, baglanti pargasi bilgisi, boru ¢api, kaynak baglant1 detay1, kullanilacak
kaynak yontemi, voltaj, kaynak siiresi, ortam sicakligi, soguma siiresi ve
benzeri bilgileri i¢eren bir formdur. WPS, is baslamadan once tarafindan
hazirlanmali ve Akredite Kurum tarafindan onaylanmalidir. Onayli WPS,
diger uygulamalarin da benzer sekilde yapilmasi i¢in hazirlanmig bir formdur.

Tablo 1 Plastik (Elektrofiizyon) Kaynak Kayit Formu

almalsdir

Sinav Turi: PE Elektrofiizyon (Alt Grup 3.6-3,7-3.8) Kaynak

3.6 0O (Gegme) 3.7 O (Gegme) 3.8 0O (Semer)
B || 105em f f10cm , aoem
g AT dn=355S0RTT 6 ign
b 3 B= Ml=dns 1 IS E0RTE bory Boyu = SS2=110cm! 3 B=il=anzi 25 sanfl/
b= igin anzElss SDR1T B igan= SDR=17.8 igin
E Boru boyu =105em {ZacnsMangon) boyu baru boyu = 40em clmakdir
=

Soyads

DRETEM
Ei @mm | 580 | sramparpr | MARKAST
3
URETIM
@
Kaynak Makine Markasi Makina Modali
Makinesi Bilgisi
Girly Cilag Ortam Siiresi uma Silresi {dakika)
el Il o B = N
A tmaza
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4.1 Elektrofiizyon Kaynak Malzemeleri

Elektrofiizyon Kaynak Makinesi: Bilgisayar kontrollii olarak tiretilmis maki-
nelerdir. Makinenin kontrolleri mikroiglemciler tarafindan saglanmaktadir.
Baglanti elemanlarinin kaynak bilgileri barkodlarla veya manuel olarak
makineye girilmektedir. Kaynak makinesinin minimum ¢aligma araliklar1 ve
ekraninda goriilmesi gereken kaynak bilgileri sunlardir;

* Giris voltaj1:180-240 V

* Cikis voltaji: 6-48 V

* Frekans: 45-65 Hz

* Akim: AC(alternatif akim)

* Giig: 3,2 kW

* Siire(zaman): saniye(s), dakika(min.)
* Direng: Ohm(Q2)

* Ortam sicakligi: 0 C

Bar-code: Ozel cihazlarla, {izerine gelinerek ait oldugu cisim hakkinda ger-
ekli bilgilerin alinabildigi ¢izgi kodu veya ¢ubuk koddur. Baglanti parcalarinin
iizerinde bulunan bu kodlarla kaynak bilgileri makine tarafindan alinir ve
kaynak ayarlar1 otomatik olarak yapilir.

Emniyet Seridi: Yaya ve ara¢ emniyeti, can ve mal giivenligi i¢in, kazilmig
trange ya da risk tasiyan bolgelere yaklagmay1 ve girisi onlemek amaci ile
kullanilan genelikle kirmizi/beyaz renkle boyanmis, 5-10 cm genisliginde,
200-500 metrelik rulolar halinde kullanilan plastik esasl bantlardir. .

Indikatér: isaret. EF kaynak makinesinde kaynagin tamamlandigin1 gosteren
belirteg.

Kaynak Kayit Formu: Uygulama sinavlarina katilan kaynakgilarin sinavda
yapacaklar1 sinav numunelerine ve kaynak bilgilerinin kay1t altina alinmasini
saglayan formdur. (Bu form igerisinde yer alan bilgiler kaynak¢i tarafindan
bilinmelidir.)

Kaziyia1 (raspa): Polietilen borular imal edilirken ultraviole iginlarindan,
sicak-soguk ortam kosullart degisimlerinden olumsuz yonde etkilenmem-
esi amaciyla dis ylizeyi oksitlenmis polimerlerle kaplanmistir. Oksitlenmis
tabakay1 temizlemek amaciyla kullanilan aletlere boru kazima aparat1 veya
boru kaziyict denir. Boru kazima isleminin yapilis yontemine goére boru
kaziyicilar, El Tipi ve Mekanik olmak {iizere ikiye ayrilirlar. Genelde el tipi
boru kaziyicilar kullamilir. El tipi boru kaziyicilar ahsap bir gévde {izerine
monte edilebilen kesici bir metal agizdan olugmustur. Kesici agizlar sokiil-
iip takilabilir, degistirilebilir ve hatta agizlar1 bileylenebilir. Ancak, kazryici
agzinin asir1 keskin olmasi istenen bir durum degildir.
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PE Boru Kesiciler:

Tip: @ 20/32 mm. ve Tip: @ 63 mm PE boru kesicileri olusturan ana par-
calar; kesici bir agiz, boru dis ylizeyinin oturmasina uygun i¢biikey oturma
yiizeyi, kademeli olarak yapilan sikma isleminin diizgiin devamlilig1 i¢in
kademe kolu tespit plakasi, sikma kuvvetini uyguladigimiz karsiliklr iki
mafsalli kol ve bu kollarin  kullanilmadigi zaman sikil bir sekilde tutmaya
yarayan oynar halkadan olusur.

S

Giyotin makas, i¢inde kesici bicagin hareket edebilecegi yataklart bulu-

nan bir gévde ile altinda borunun tam merkezlemesine imkén veren agilip
kapanabilen mafsalli V parcadan olusmustur. Giyotinin asag1 veya yukari
hareket etmesini saglayan somun-vida sistemi ve bu sistemin dairesel hareket
yapmasini saglayan bir kol yardimiyla ¢alisir.

Poly-stopp: Polietilen sebeke iizerinde gaz kesmeden brangman alma, de-
plase, hat iptali ve delme tapalama gibi iglemleri gergeklestirmeye yarayan
ozel ekipmandir. 110 ve 125 mm ¢apindaki hatlarda kullanilir.
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Pozisyoner: PE sebeke iizerinde yapilan kaynak iglemleri sirasinda
birlestirilmesi diisiiniilen pargalarin kolay agizlanmasi, baglanti pargasi
montajinin yapilabilmesi ve kaynak 6ncesi verilen pozisyonun sabitlenerek,
soguma siiresi sonuna kadar sabitlenmesi amaci ile kullanilan ekipmanlardir.

Pozisyonlandirma: Boru pargalarinin kesim yiizeylerinin dpiismesinin
saglanmasi ve elektrofiizyon kaynagi sonras1 soguma sathasinda olusabilecek
gerilimlerin (boruda kasint1) engellenmesi amactyla, elektrofiizyon kaynagi
Oncesi baglant1 par¢asi malzemesi pozisyoner yardimi ile sabit hale getirilme-
sidir.

Solvent: Baglayicilar: eritmekte veya kimi sivilari inceltmekte kullanilan
ugucu s1vi, eritici, ¢oziicii madde. Bir soliisyonda eriyen maddenin icersinde
dagilip homojen bir karisim meydana getirdigi sivi veya gaz ortam. Solvent
kullanmanin amaci, kaynak bdlgesinde bulunan kir, yag, toz vb. maddeleri
temizlemektir. Solvent kendiliginden ugucu 6zellikte olmalidir (toulen ve neft
tipi olabilir.)

Spool: Birden fazla malzemenin (boru, vana, tee vb.) kaynakli imalatla
birlestirilmis halidir.




DEGERLERIMIZ

STRATEJIK PLANLAMA

Calismalanmiz bireysel ve toplumsal fayda
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LIDERLIK

Kendi faalivet alarsrmizda lider olmaw
hedefliyoruz.
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5 DOGAL GAZ POLIETILEN KAYNAK ISLERINDE PE HATTI
KAYNAK ISLEMINE HAZIRLAMA, TEST iSLEMLERI

5.1 Polietilen Borular

Dogal gaz basing diisiirme istasyonlarinda talep edilen basinca diisiiriildiikten
sonra dagitimi polietilen borularla saglanmaktadir. Kimyasal olarak polie-
tilenin formiili “C*nH*n+2”dir. Polietilen yogunluk sinifina gore;

Yiiksek Yogunluklu (HDPE),
Orta Yogunluklu (MDPE),
Algak Yogunluklu (LDPE) olarak gruplandirilmaktadir.

Polietilen borular ve ekleme parcalar1 yogunlugu 0,94 - 0,95 gr /cm? olan
yiiksek yogunluklu polietilen malzemeden imal edilmektedir. Boru ve
baglanti parcalarinin yapildig1 malzemeler ayni 6zellikte olmalidir. Polie-
tilen borularin raf 6mrii 2 yil, baglanti par¢alarinin raf 6mrii ise 4 yildir. Gaz
tasimaciliginda kullanilan polietilen borular TS EN 1555-2 standardina gore
iiretilmektedir. Polietilen borular gaz tasinmasinda 4 bar, s1v1 tasimasinda 10
bar isletme basincinda kullanilir.

4y

Sekil 1 Polietilen Hammadde Sekil 2 Polietilen Borular

Polietilen boru ve ek parga liretiminde kullanilan hammaddeler MRS (Mini-
mum Gerekli Dayaniklilik-Minimum Required Strength) ile siniflandirilir.
MRS, malzemenin 20°C’de 50 yil siire ile i¢ basinca gosterdigi mukavemet
degeridir. PE malzemelerin yogunlugu arttik¢a mekanik mukavemet degerleri
de artmaktadr.
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Tablo 2 PE Borularin Mukavemet ve Basin¢ Dayanimlari

Sumflandirma Minimum gerekli 50 yilhik dizayn Maksimum igletme

150 12162 mukavemet mukavemeti basmcr (SDR 11}
mpa mpa bar

FE &3 6,3 63-799 -

PE 80 8.0 80-999 40

PE 100 10,0 10 iizeri 10,0

Ayni ¢alisma basincina ve ¢apa sahip olan bir boru farkli hammaddelerden
iiretildiginde hammaddenin Minimum Gerekli Mukavemet degeri yiiksel-
dikce et kalinlig1 azalir ve iceriden gecen akigskan miktar1 da artar.

Dogal gaz galigmalarinda kullanilan polietilen borular PE 80 hammaddesin-
den, baglant1 pargalart ise PE 100 hammaddesinden {iretilmektedir.

Dis ¢ap1 110 mm, ¢alisma basinci 10 bar olan bir borunun PE 32, PE 63,
PE 80 ve PE 100 hammaddelerinden iiretilmesi halinde et kalinliklart ve
agirliklari asagidaki verilere gore olacaktir.

Sekil 4 Polietilen Boru Renkleri
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Karbon siyahi katkisi ile iiretildiginde giinesten gelen ultraviyole 1sinlara
dayanim gosterir. Malzeme i¢ine UV i1ginlarina karst mukavemet 6zelligi
kazandirmak i¢in rafineri sartlarinda homojen olarak % 2-2,5 karbon takviye
edilir. Rengin, tirliniin mukavemetine direk katkis1 olmamakla beraber karbon
siyahi katildigindan UV dayanimi saglar ve iiriin siyah renk alir.

5.2 Polietilen Borularin Avantajlari

+ Uzun Omiirliidiir ; Omriiniin uzunlugu sistem ve tesis maliyetini
azaltmaktadir.

* Esnektir ;Esnek 6zelligi ile dirsek ihtiyaci olmadan boru ¢apinin 20-35 kati
ile doniis yapabilir. Kopma uzamasi % 600’e kadar ulasabilir.

Sekil 5 Kangal Boru Sekil 6 Polietilen Altyapt Gegisi
* Hafiftir; Tasima ve maliyet konusunda biiyiik avantajlar saglamaktadir.
* Kolay Birlestirilebilir; Imalat teknigi kolay ve devamlidir.

» Anti-Korozyon Ozelliklidir ;Korozif olmadigindan kaplama, katodik
koruma gerektirmez.

* Darbeye Dayanikhdir; Darbe ve cekme dayanimlari yiiksektir.

» Temizlik ve Hijyen Ozelligi vardir; Yandiginda herhangi bir toksit iiriin
yaymaz.

* Kimyasal ortamdan etkilenmezler; Polietilen borular icinden gegtikleri
ortamin asidik veya bazik dzelliginden etkilenmezler.

* Ergime 1s1s1 celige gore cok diisiiktiir.




DOGAL GAZ POLIETILEN BORU KAYNAKCISI
ugetam

* 120°C’a dogru yumusar,
* 130°C’a dogru ergir,
*200°C’a dogru kaynak yapilir

* Kaynak sayisi (¢elik boruya gore)azdir; Bu yilizden kacak riski ve kaynak
kontrolu i¢in harcanan siire azalmaktadir.

TS EN 1555-2 standartina gore iiretilen borularin iizerinde iiretim bilgilerini
gosteren ifadeler bulunmaktadir. . Borular iizerinde isaretleme sikligi, her
metrede bir defadan az olmayacak sekilde yazilmaktadir.
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5.3 Polietilen Borularin Dezavantajlar:
* Kesici Darbelere ve ¢izilmelere karsi hassastir.

* Polietilen borular sabun kopiigii ve bazi temizleyici ¢oziiciilere karsi
hassastir;

Bu yiizden sizdirmalik kontroliinden sonra sabun kopiigii temizlenmelidir.
* PE borular ates ve yiiksek sicakliga kars1 dayanikli degillerdir.

Ozellikle yangm tehlikesinin oldugu yerlerde ve bina igi tesisatlarda kesin-
likle PE boru kullanilmaz.

* Yiiksek basinglarda gaz ve sivi tasinmasinda uygun degildir.
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5.4 Polietilen Baglant1 elemanlar:
TS EN 1555-3 standartina gore tiretilir.

Sahada kullanilan malzemeler (baglant1 elemanlar1), orijinal ambalajinda
muhafaza edilmeli ve sadece kullanim i¢in ambalajindan ¢ikartilmalidir.

Dirsek: Herhangi bir engeli asabilmek veya borunun
yoniinii degistirebilmeye yarayan muhtelif ¢caplarda
iiretilmis baglanti pargasidir. Kaynak makinesinde L
seklinde goriiliir.

Baglant1 parcasi, (Baglanti elemanlari): Boru
hatlarinda birlestirme veya ayirma goérevi yapan ilave
parcadir.

Flans: Borularin birbirine civatalarla baglanmasini saglayan dairesel parga.

Kep: Borunun son u¢ noktasini kapamak i¢in kullanilan elemandir. PE boru-
larda elektrofiizyon kaynak yontemiyle birlestirilen sonlandirma pargasidir ve
kaynak makinesinde ] seklinde goriiliir.

e o

Manson: Ayni ¢aptaki iki boruyu birlestirmeye yarayan bilezik seklindeki
baglama parcasidir ve kaynak makinesinde I seklinde goriiliir.

Rediiksiyon: Boru baglantilarinda iki farkli ¢aptaki boruyu uygun formda
birbirine birlestirmeye yarayan ek parcadir. Y seklinde goriiliir.

Saddle Tee (Semer): Polietilen dagitim hatlarindan brangman almak i¢in
kullanilan semer seklindeki baglant1 parcast malzemeleridir. Kaynak makine-
sinde -I— seklinde goriiliir.

i

Vs

Tee: Ug ayr1 boruyu birlestirmede
kullanilan baglant1 par¢as1 malze-
meleridir. T seklinde goriiliir.

Vana : Dagitim hattindaki gazi
gerektiginde kesmek igin kullanilan
baglanti parcasidir ve TS EN 1555-
4 standardina gore tretilir.
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I =Manson —Dirsek(450,900) Y = Rediiksiyon
L = Dirsek T =TEE
] =And Cap -III_ = Saddle-Takviye Mansonu

5.5 Standart Boyut Oram
Anma ¢ap1 (D)
Et kalinlig1 (e)

Ovalite= D,-D,

Ovalitelik: Borunun ayni kesit alaninda 6l¢iilen, maksimum dis ¢ap ile mini-
mum dis ¢ap arasindaki farktir. Bu sekildeki bir borunun baglanti par¢asinin
i¢ine sokulmasina izin verilmez; baglanti parc¢asinin igerisindeki rezistans tel-
lerinin kopmasina neden olabilir. Kopmamis olsa bile kaynak sonucu saglikli
olmaz.

Standart Boyut Orani (SBO): Boru dis ¢capinin, boru et kalinligina orant
olarak ifade edilen boru serisi sayisal gosterilisidir.
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Tablo 3 Polietilen Boru Caplar:

CAP Et kalmlige) Et kalinlign(e) mm
D D mm mim
5BO= SBO 11 SBO 17.6

€ 20 30 2.3
32 30 2.3
« SBO=11 63 58 i6
« D =110 mm, [T 8.2 52
s g =7 110 0 (%]
125 1.4 7.7
350 357 13.2
400 364 228

5.6 Polietilen Kaynak Tipleri

Polietilen borularin kaynaklarinda standartlarin yaninda kullanilan malze-
meye ait tiretici firma tavsiyeleri de g6z oniine alinir. Polietilen kaynaklari,
kullanilacak malzeme ve ekipman i¢in 6zel egitimden gegirilmis, egitim
ve kaynakge1 sertifikalar1 bulunan kaynakgilarca yapilir; “TS EN 13067
PLASTIK KAYNAGI YAPAN PERSONEL” adli standart bu yeterliligi
saglamaktadir. Bu standarda gore son alt1 ay i¢inde fiili olarak kaynak
yapmamus sertifikali kaynakgilar ayrica kalifikasyon testine tabi tutulur.

Gazli ve gazsiz servis hatlarinda yapilacak kaynak isleri TS EN 13067
sertifikali ve AKREDITE KURUM (TURKAK gibi) onayl kaynakg¢ilara
yaptirilacaktir:

Tablo 4 TS EN 13067 Standardina Gore Alt Gruplar

arve |rier T vontem [SRAT [ restier AL )

34 BORU :;ﬁ‘,"’“{;[ ;;‘Eﬁ“fﬁ;“ GOZLECEKME | dn<315

35 BORU AYNACK gﬁ:ﬁm GOZLE, CEKME | dn=>315

36 [BORV | Chome | sortine | Stvimvagzyey |18

a7 BORU (E:E:Mi: gﬁ:;??.& gﬁfkﬁnmnnmm do=313
dn=63 on

38 BORU SEMER ;‘;ﬁ;f{:"’ gﬁrﬁfhmzmm Blitha dn

EN 13100-1 Standardina gore gézle muayene yapilir.

EN 12814-1 Standardina gore egme testi yapilir.
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EN 12814-2 Standardina gore ¢ekme testi yapilir.

EN 12814-4 standardina gore styirma (ezme, ayirma) testi yapilir.
[ =ALIN KAYNAGI

.T.=SEMER-MESNET

I =MANSON

5.6.1 Elektrofiizyon Kaynagi

Elektro flizyon kaynagi ile yapilan kaynak ve birlestirme islemlerinde
biiyiik kolaylik ve emniyet gelistirilmistir. Kaynak cihazla otomatik olarak
yapildigindan siire ve kalite agisindan insan hatas1 6nlenmis olur.

Kaynak yapilirken boru etrafinda 6lgtilen sicaklik i¢in, PE boru iireticileri
ile Elektrofiizyon kaynak makinesi tireticilerinin tavsiyeleri g6z oniinde
bulundurulmalidir. Uretici firmalarin katalog bilgilerine gére kaynak
yapilacak ortam 1s1s1 i¢in tavsiye edilen araliklardan bazilari sunlardir;

¢ -5ila+ 35 °C arasi

*-10ila + 45 °C arasi
* +5 ila+ 50 °C aras1
*-10 ila +50 °C aras1

Genel olarak elektrofiizyon kaynak makineleri tizerinde barkod okuyucular
ve elektrofiizyon ek parcalar {izerinde kaynak parametrelerini igerir barkodlar
bulunmaktadir. Kaynak parametreleri barkod iizerinden makineye yiiklen-
mekle birlikte, ek parga iizerinde yazan kaynak parametreleri manuel olarak
da kaynak makinesine yiiklenerek kaynak yapilabilmektedir.

5.6.1.1 EF Birlestirme Tekniginin Avantajlari
* Boru i¢ ¢apinda daralma olmamasi.

* Kullanilan makine-techizatin kullanim esnekligi, hafif ve diigiikk maliyetli
olmasi.

* Kaynak hizinin yiiksek olmasi.

* EF kaynak isleminin tam otomatik olmasi ve buna bagli olarak minimum
diizeyde operator becerisi gerektirmesi.

* Kaynak bolgesinde basinca dayaniminin yiiksek olmasi.
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5.6.1.2 EF Birlestirme Tekniginde Dezavantaj

Elektrofiizyon kaynak isleminde ayn1 hammaddeden yapilmis borular
kaynatilabilir. Eriyik akis hizi1 HDPE-elektrofiizyon birlestirme i¢in 0.3....1.7
er/10 dk. (190°C/5 kgj’dir.). Kaynak yapilacak borular ve mansonun eriyik
akis hizlariin bu degerler arasinda olmasi gerekmektedir. Ayni eriyik akis
hizina sahip borular kaynak yapilabilir.

-Kaynak yapilacak alanin kotii hava kosullarindan etkilenmeyecek sekilde
korunmasi gerekmektedir. (Ornegin: Kar, yagmur, riizgar, etkili giines 1sinlart
vb.)

5.6.1.3 PE Borunun Kaynaga Hazirlanmasi

Elektrofiizyon kaynak yonteminde kaynak, manson kismindaki 1sitma
rezistanslari ile yapilir. Manson igine borular yerlestirildikten sonra kaynak
makinesinin uglart mansonun delik igerisindeki rezistans (bakir tel) uclarina
baglanarak rezistanslar akim ile 1sitilir. Rezistanslarin 1sinmasi1 sonucu
mangonun et kalinliginin borunun et kalinligindan daha ¢ok olmasindan
dolay1, boru cidarmin 1s1s1, mangon cidarinin 1sisindan daha yiiksek olur. Bu
1s1 farkindan dolay1 boru igerisinde basing olusur. Boru iizerindeki basing ile
boru igerisinde olusan basing sayesinde kaynak islemi gerceklesir.

» Makine ekranindan giris voltaji1 izlenir, uygun degerler arasinda ise kaynak
islemi siirdiirtliir.

* Mangson iizerindeki soket yuvalarina elektrofiizyon kaynak makinesinin
uglar takilir.
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Sekil 7 Polietilen Baglanti Par¢ast ve Ergimesi
5.6.1.4 Manson (alt grup 3.6) Kaynag

1 — Borularin kaynak yapilacak uglar1 diiz ve piiriizsiiz kesilerek, kaynak
yapilacak ek parganin igerisine dayanma sinirina kadar yerlestirilerek, boru
iizerinde giris sinir1 isaretlenir.

-y o

2 - Kaynak yapilacak boru yiizeyi temizlenerek, kaynak dncesi raspa ile
ylizey oksidasyonu alinir.

Kaynak isleminde kaynaklanacak yiizeyler temiz olmalidir. Bu nedenle, PE
borunun kaynak yapilacak yiizeyi kazinmali ve solvent ile temizlenmelidir.
Kazimanin amaci, boru yiizeyinde olusmus olabilecek oksitlenmis tabakanin
alimmasidir.

Boru iizerinde belirgin kaziyici agiz izleri, derin ¢izikler, asir1 piiriizlii ve tes-
tere dislerini andiran bir yiizey, derin kazima ¢ukurlari, zor ulasilan bolgeler
icin yetersiz kazima gibi elektrofiizyon kalitesini olumsuz olarak etkileyecek

(>)
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sartlar olusmamalidir.

Kazima sirasinda kaziyict
agzimin boru yiizeyiyle 20°den
fazla ag1 yapmamasina, boru
iizerinde darbe
olusturmamasina dikkat
edilmelidir. Kazima derinligi
oksit tabakasi veya kire bagli
olarak 0,2-0,7 mm.

i arasindadir. Yiizeyi kazinmis

boruya kesinlikle ellememeli-

dir. Kazimanin istenen derinlik ve homojen olmasi i¢in boru iizerinde kazima
yoniine dik ve birbirine paralel ¢izgiler ¢izilmelidir. Bu sekilde hem kaynake1
yaptigindan emin olur, hem de kaynakgiy1 denetleyen personel.

3 - Kaynak yapilacak baglanti1 par¢alar1 ambalajindan kaynak agamasinda
¢ikartlir. Kazima isleminden sonra kazinan bolgeler ile birlikte mangon (i¢
ylizeyi) solvent ile renksiz ve lif birakmayan bir bez ile temizlenir. Temizleme
iglemi yapildiktan sonra bu solventlenen bolgelere el ile temas edilmemelidir.

4 — Kaynak edilecek boru, kaynak yapilacak baglanti pargasinin igine
yerlestirilir. Borunun iizerindeki isaretli kisim baglanti pargasinin kenarinda
kalmasi saglanmalidir. Baglanti pargalarinda dayanma siirina kadar
yerlestirilirken bile boru iizerinde 6l¢ii ¢izgisi olmalidir.

5 - Elektrofiizyon kaynak uglar1 yukari gelecek sekilde boruyla birlikte diiz
olarak kontrol edildikten sonra sabitlenir.
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Kaynak makinesi soketleri, ek parcanin kaynak uclarma yerlestirilir ve
kaynaga hazir hale getirilir. Kaynak isleminde, diizgiin bir sekilde kaynak
yapabilmek i¢in muhakkak pozisyoner kullanilmalidir. Pozisyoner, boruyu
ve baglanti elemanini hizaya koymak ve kaynak esnasinda sabit tutmak igin
kullanilir. Pozisyoner, kaynak bolgesi soguyana kadar bekletilmelidir.

.--/—fl

6 - Barkod okuyucu kalem ile manson iizerindeki barkod tarama yaptirilarak
imalatg1 verilerinin okutulmasi saglanir ve onay sinyali (elektrofiizyon kaynak
makinesinden gelen) duyulunca barkod okuyucu kalem yerine takilir veya
manuel kaynak parametreleri girilir. Onay sinyalinin ardindan kaynak makine-
sinin “start” digmesine basilarak fiizyon verilir.

Kaynak isleminde, fiizyon siiresi (hava sicakligini hesaba katarak) otomatik
hesaplanir. Sicaklik 6lgme probu kaynak makinesi i¢inde bulunmaktadir. Ge-
nel olarak kaynak makineleri kaynak siiresini ve voltaji ekranda gostererek
kaynak islemini otomatik olarak sonlandirarak bitis sinyali verir.

Kaynak esnasinda fiizyon islemi kesilirse, kaynak iglemine devam edilmez,
malzemenin soguma siiresi beklenir.

Elektrofiizyon islemi sona erip, onay sinyallerinin duyulmasi ardindan kayit
diigmesine basilarak kaynak tamamlanir, uglar ¢ikartilir ve makine kapatilir.

Kaynak islemi sirasinda ve baglanti pargasinin iizerinde veya makine goster-
gesinde belirtilen emniyetli soguma siiresince kaynak bdlgesine hi¢bir temasta
bulunulmaz kaynagin soguma siiresi i¢in {iretici firmanin barkod iizerindeki
bilgileri kullanilmalidir; hava sicakligina gore soguma siiresi degismektedir.
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5.6.1.5 Semer (saddle) (alt grup 3.8) Kaynag

Havanin yagish oldugu durumlarda kaynak yeri branda ¢adir vb. ortiilerle
yagistan korunarak kaynak islemi yapilmalidir.

Kisisel emniyet malzemeleri kullanilarak kaynak yapilmalidir.

Kaynak edilecek uygun baglanti pargasi (Servis Semeri) segilir, fiziksel olarak
kullanilabilirligi incelenir [Tarih (baglanti par¢asi malzemelerin kullanim
omrii agilmamig poset igerisinde kalmak sartiyla 4 yil ile sinirlandirtlmistir)
hasar, bar-code, diren¢ degeri, imalat hatasi vb.]

Isaretlenen alan kaziyici kullanilarak yaklasik 0,2 -0,7 mm kalinhginda kazinir,
boru tizerindeki koruyucu film tabakasi ve zararlt maddeler uzaklagtirlir.

~ f .;_' /?A ’k
_ X y

&R

Sekil 8 Semer-Mesnet Kaynak ve Hazirligi

Lif birakmayan beyaz renkli parc¢a silme bezi ve solvent kullanilarak dagitim
hatt1 borusu iizerindeki kazinmis alan ve servis saddle’mnin rezistanslarinin
oldugu alt boliimii temizlenir.

Solvent kullanilarak temizlenen alanlara elle dokunmadan ve bu bolgeyi ugusan
tozlardan koruyarak montaj yapilir. Baglant1 parcast marka ve tipine bagl
olarak montaj bicimleri farkli olsa da amag, baglant1 parcasi’in boru {izerine
sikica ve diizgiin bigimde oturmasi ve temizlenen yiizeylerin Oplistiiriilmesidir.

Servis semeri tizerindeki soket yuvalarina elektrofiizyon kaynak makinesinin
uglar takailir.

Elektroflizyon kaynak makinesi ekranina bakilarak rezistans direng degerleri
incelenir.

Bar-code okuyucu kalem semer etiketi lizerinde tarama yaptirilarak imalatgi
verilerinin okutulmasi saglanir. Kaynak makinesinden onay sinyali duyulunca
bar-code okuyucu kalem yerine takilir.

Cevre emniyet faktorleri son kez gozden gegirilerek “start” diigmesine
basilarak flizyon basglatilir.
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Bir taraftan makine ekraninda flizyon siiresi izlenirken baglanti pargasi 1 m’ den
daha fazla yaklasilmadan gozle takip edilir.

Elektrofiizyon islemi sona erip, onay sinyallerinin duyulmasi ardindan kayit
diigmesine basilarak kaynak tamamlanir, uglar ¢ikartilir, makine kapatilir,
jenerator kapatilir ya da seyyar kablo toplanir.

Fiizyonun uygun kosullarda tamamlandig1 belirlenmis ise makinede yazan
veya barkod tizerinde okunan siire kadar (misal: 15 dk.) soguma siiresi hesap-
lanarak, baglanti pargasi lizerine yazilir. Kaynak ve soguma siiresince boru ve
baglanti parcasinin oynatilmamast i¢in tedbirler alinmalidir.

Kaynak soguma siiresinde kaynak yeri emniyet tedbirleri alinacak ve kaynak
bolgesi dis etkenlere karsi korunacaktir.

5.7 Dogal Gaz Polietilen Hat Kontrol ve Testleri

Kanalda yapilmis kaynagin uygunlugunu kanitlamak amaciyla yapilan tes-
tlerdir.

5.7.1 Mukavemet Testi

Mukavemet testi, sizdirmazlik testinden 6nce stabilizasyon siiresinin son 4
saatinde yapilir.

Test basinci en az, isletme basimcinin 1,5 kat1 olmaktadir ve bunun i¢in boru
hattina 6 bar basing uygulanir. Test igin stabilizasyon siiresi 24 saattir; boru
hattina verilen havanin sicakligi zemin sicakligindan farkli oldugundan, boru
hattinda basing degisimleri olmaktadir. Bu nedenle 1s1 dengelenmesi i¢in 24
saat beklenilmelidir.

Stabilizasyon siiresinin son 4 saatinin igerisinde dogrulugu hassas mekanik
manometrelerle basing okumalar1 yapilmalidir. iki okuma arasinda 4 saat fark
olmalidir. Boru hattina uygulanan 6 bar basingli havada 6nemli bir diistisiin
olup olmadig: takip edilir. Kontrol elemani iki okumay1 bizzat gérmeli ve bu
arada da boru hattin1 kontrol etmelidir.

Basingta bir diigme yoksa boru hattinin mukavemet testinden ge¢mis oldugu
raporu hazirlanir. Hattaki hava 1 bar’a indirilerek, kaynak yapilan biitiin
noktalarin kopiik testi yapilmali ve daha sonra kopiiklii malzeme su ile tem-
izlenmelidir (deterjan polietilen malzemeye zarar verecegi i¢in.)
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5.7.2 Sizdirmazhk Testi

Sizdirmazlik testi, gazin normal igletme sartlar1 altinda boru i¢inde kalacagini
ve herhangi bir sizma yapmayacagini dogrulamak amaciyla yapilir. Test
stiresi, stabilizasyon siiresinin sonundan baglamak iizere 48-192 saattir.

Sizdirmazlik testi yapilan sektordeki ucu kepli her bir dalda asgari bir adet ve
en u¢ noktasindaki servis hatti yapilmig olmalidir. Bir sebeke bolgesi i¢indeki
tiim sektorlerin sizdirmazlik testi tek tek tamamlandiktan sonra tiim sektorler
birlikte tekrar test edilmeden isletmeye alinmamalidir.

Test basinci: 0,5 - 1,0 bar’dir.

Basing dl¢limii: 1 mm civa basincini dlgen hassasiyetteki 6lgtim aletleri
ile yapilmalidir (U-Manometre). Okumalar en ug noktadaki servis kutusu
girislerinden yapilir.

Sizdirmazlik testi toleransit AP= 13 milibari (10 mm civa) dir.

Kacak siiphesi olmast durumunda test tekrar edilir. Kagak olmast durumunda
hat ikiye boliinerek tekrar eder.

Sekil 9 Semer-Mesnet Sizdirmazlik Testi ve Kopiik ile Kontrol

5.8 Elekrofiizyon Kaynak Hatalar1

Elektroflizyon kaynak hatalari, imalatg¢i1 verileri ve kaynak kurallaria uy-
madan yapilan kaynak islemlerinin sonuglaridir; yapilan kaynak islemlerinin
bir kismi, sizdirmazlik testlerinde ortaya ¢ikar. Baz1 kaynak hatalari, hatlarin
isletmeye alinmasiyla zamanla ortaya ¢ikabilir.

5.8.1 insan Faktorii

Bilgisi, becerisi olmayan kisilerin kaynak yapmasina izin verilmemelidir.
Akredite Kurum’dan belgesi olmayan, yetkisiz kisiler tarafindan kaynak
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yapilmasi hatali kaynak olusumunun sebeplerindendir.

5.8.2 Ortam Sicakhg

R Boru ¢evresindeki ortam sicakliginin diisiik veya
A e ™, yiiksek olmas1 kaynak kalitesini ve dmriinii
'j azaltan bir faktordiir.
F

e~ Kaynak parametrelerinden kaynak siiresi secil-
irken dis ortam sicaklig1 dikkate alinarak segilir.
Boru ve baglant1 pargasinin sicakligi dig ortam
sicakligiyla ayni olarak kabul edilir ve kaynak
stireleri buna gore belirlenir.

Kaynak bélgesi soguk ortamdan, yagmurdan ve kardan korunmalidir. Uretici
firmanin tavsiye ettigi ortam sicakliginin disindaki havalarda kaynak islemi
yapilmasi gerekiyorsa kaynak islemi i¢in tedbirler alinmali, kaynak cadir
kurmak suretiyle kaynak islemi yapilmalidir.

5.8.3 Yarim Kalmis Bir Kaynak Islemine Devam Etmek

Elektrofiizyon kaynak isleminde elektrigin kesilmesi, baglant1 pargasi
basliklarinin ¢ikmasi gibi sebeplerden dolay1 islem yarida kalabilir. Bu du-
rumda yapilmasi gereken baglanti parcasinin iyice sogumasini beklemek ve
kaynag1 gereken siirede yeni bir kaynakmis gibi yeniden yapmaktir.

5.8.4 Kaynak Bolgesinin Mekanik Zorlanmalara Maruz Kalmasi

Kaynak ve soguma siiresince boru ve baglanti parcasi herhangi bir yiike
maruz kalmamalidir. Borular kangal halinde geldigi icin kaynaktan 6nce
pozisyoner yardimiyla diizeltilmesi gerekir.

Boru ve baglanti pargasi pozisyoner iizerinde sabitlenmelidir. Kaynak
islemine soguma siiresi dahil oldugu i¢in soguma siiresi tamamlanincaya
kadar pozisyoner sokiilmemelidir. Kaynak bolgesinde mekanik zorlanmalara
sebep olacak istenmeyen durumlar i¢in tedbir alinmalidir. Kaynak bolge-
sinde ¢evre emniyeti alinmali, kanalin ¢6kme durumu dikkate alinmali ve
soguma tamamlanincaya kadar boru dolgu islemi yapilmamalidir.
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Sekil 10 Pozisyonerli Kaynak ve Kulanilmamasi Hali
5.8.5 Kaynak Yapilacak Yerlerin Yeterince Temizlenmemesi

Polietilen boru kaynakeiliginda ergime bdlgelerinin temizligi geregince
yapilmadig1 zaman kaynak kalitesinin diisecegi unutulmamalidir. Ergime
bolgelerinin kazima derinligi ve ¢6ziicii (solvent) ile temizligi kuralina gére
yapilmalidir.

5.8.6 Kaynak Oncesi Borularin Diizeltilmemesi, Oval Boru Kullanilmasi

PE borular oval seklinde olabilmektedir. Bunun sebebi imalattan veya kesme
isleminden kaynaklanabilir. Bu tip borular kaynaktan 6nce bir mengene veya
bogma aparati1 yardimiyla diizeltilebilir. Diizeltme yapilmadan kaynak islemi
yapilmigsa imalat hatali olacaktir. Kaynak isleminin tam olmasi i¢in manson
i¢ ylizeyi ile boru dis yiizeyi arasindaki malzemenin eriyip basing olusturmast
gerekir fakat ovalite sebebiyle bosluklu gecme olacak basing yeterince
yiikselmedigi i¢in kaynak tamamlanamayacaktir. Oval boru kullanilarak
yapilan boru heniiz kesme asamasinda iken ayrilmistir.

==

Sekil 11 Borularda Ovaliteli Kaynak Hali
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5.8.7 PE Borularin Baglanti1 Parcasi Icerisine Gereginden
Az veya Fazla Siiriilmesi

Kaynak iglemine baslamadan dnce manson igerisine girmesi gereken kisimlar
igsaretlenmeden montaj yapilirsa kaynak hatalari meydana gelecektir. Manson
yardimiyla yapilan baglantilarda mangonun fazla veya az siiriilmesi mangon
icerisinde iki kism1 birlestiren ve rezistanssiz olarak imal edilen kismin
kaymasina yol agar. Bu hatal1 islemin sonucunda ergiyik boru igine akabilir.

e S

Sekil 12 Yanhs Olcii Alinmast

5.8.8 PE Borularin Manson I¢cine Siki veya Bosluklu Ge¢mesi Hali

Manson — boru baglantilarinda, baglantinin siki olarak ge¢gmesi halinde

ergiyik kismin basingla yayilmasi gerekli alan azalmaktadir. Boru ile baglanti
pargasi arasinda miisaade edilenden daha fazla bosluk olmasi halinde,
borunun ergimesi igin gerekli 1s1 boruya verilemeyeceginden dolay1 boru
yeterince erimez , kaynak hatasi olusur ve mukavemet diiser. Boru hatti
gazlandiktan sonra kaynak noktasina gelen i¢ basing kaynagin kopmasina
sebep olur.

5.8.9 Kullanilan Baglant1
Parcalararindan Kaynaklanan Hatalar

Rezistanslar1 kopmus olan baglanti
elemanlarinda kaynak islemi
gerceklesmez. Imalat sirasinda rezistans-
lar birbirine yakin yerlestirilmigse kaynak
basladiktan kisa bir siire sonra kisa devre
I sonucu teller kopar ve kaynak yarida
Sekil 13 Kaynak Oncesi Uygun  kalrr.

Malzeme Segimi

Diger karsilasilan bir hata ise borularin
oval olmasi gibi fittinglerinde standart disinda bir ovallige sahip olmasidir.
Bu tiir baglant1 pargasi ile kaynak islemi yapilirsa oval borulardakine benzer
sonuglarla kargilagilir.
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5.8.10 PE Boru Agizlarinin Arasindaki Ac¢ikhk

Sekil 14 Borularda Egri Kesim Hali

Boru alinlarinin agizlari arasinda agiklik kalmasi kaynak iglemi sirasinda
eriyigin bu kisimlara akmasina neden olur. Kaynak mukavemetinin
diismesine neden olur.

Tablo 5 Maksimum Egri Kesim Toleransi

a
Il
1|
1|

D Cap 30 |32 40 |63 o0 100 125 160 ]300 |
a (mm) 2 2 2 3 4 7

Tablo 1 iki Bore Arasandaki Maksimum Bogluk

Dig Cap (mm) |, 22 |a0 |63 oo [no [12s |ieo 200
e (mm) dayali dayali | Dayah |7 % |11 13 16
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5.9 Harita Bilgisi

Harita: Yeryiizlinlin tamaminin ya da bir bdliimiiniin, kugbakisi
gOriiniisiiniin, belli bir 6l¢ek dahilinde kiigiiltiilerek, bir diizlem {izerine
aktarilmasiyla elde edilen ¢izime harita denir.

Bir Cizimin Harita Ozelligi Tastyabilmesi I¢in Gerekli Olan Kosullar
Sunlardir:

Kesir olcek: Kiiciiltme orani kesirli sayilarla ifade edilen ve haritalarda en
¢ok kullanilan 6lgeklerdir. 1/200,1/500, 1/5.000, 1/50.000, 1/500.000 gibi.

Kesirlerle ifade edilen dlgeklerdir. Kesir dlgekte birim yazilmaz. Her zaman
cm cinsindendir.

) Harita Uzunlugu
Olgek=
Gergek Uzunluk

Ornek: Gergekte 12 m olan servis hatt1 uzunlugu haritada 6¢cm ile
gosterilmigtir. Haritanin 6lgegi nedir?

Olcek=6cm/12 m, Olgek=1/200

Kroki: Herhangi bir yerin, kusbakist gériiniisiiniin 6l¢eksiz ve kabataslak
olarak bir diizleme aktarilmasina kroki denilmektedir. Harita ile kroki
arasindaki fark, krokinin 6lgeksiz, haritanin ise 6l¢ekli olmasidir.

Réper: Yeryiiziinde kaybolmasini istemedigimiz bir noktanin,daha sonra
rahatlikla bulunabilmesi i¢in, arazide yeri degismeyecek en az ii¢ noktaya
uzakliginin 6l¢lilmesiyle sigortalanmasi islemidir.

As-Built Plami: Dogal gaz hatlarinin insasi esnasinda olgiilerek olusturulan,
altyap1 (dogal gaz hattini kesen) ve iistyapi bilgilerini cadde-sokak bazinda
gosteren ve giincel tutulan 1/200 6lgekli haritadir.

5.9.1 Servis Hattinda Olgii ve Dolgu Islemleri

Boru boyu, dlgiisii, markasi, seri numarasi, saddle — manson marka ve seri
numaralari imalat tarihleri kaydedilmelidir. Kazi boyunu 6l¢meli, kutu en
az iki sabit noktadan, saddle ise 3 sabit noktadan roperlenmelidir. (Sabit
noktalar; telefon - menhol kapaklari, bina koseleri vb. yerler.) Yikik dokiik
bahge duvari, gecekondu, merdiven, aga¢ ve sabit olmayan detaylardan 6l¢ii
alinmamalidir
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Winvam apd

He:30

TEK -0.80/ 3.20
Tiladegiedn ounel

Ha:l7 Holl

Borozansok

Sekil 15 Servis Hatti Olcii Alimu

Ornek: -1,00/ 3,50 (iski)
Baz1 Altyap1 Engellerinin Gosterimi:

e : Temiz su hatt (iski)

> ¢ : Elektrik hatix
: Kanalizasyon hatn

— S e : Telefon, kablolu tv hatti

5.10 Kontrolsiiz Gaz Cikislarina Miidahale

Sebekeye ait boru hatt1 ve isletim tesisinde hasar, darbe, ¢atlama, ¢iiriime,
montaj hatasi veya hatali islem nedenine bagli olarak olusan gaz ¢ikigina
kontrolsiiz gaz ¢ikisi denir. Bu olaya {iglincii sahislar, dogal afetler ve isletme
siirecinde yapilan hatalar sebep olmaktadir.
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Kontrolsiiz gaz ¢ikiglart su noktalarda olusur;

* Celik hatlar

« Servis hatlar1

* PE dagitim hatlari
« Servis kutulari
* Vana odalar1

* Dagitim regiilatorleri

Kontrolsiiz gaz ¢ikisinda kullanilacak malzemeler, kisisel koruyucu malze-
melerin yaninda gazli ortamda kullanilabilecek tiirden olmalidir. Bunlar,

* Emniyet tulumu

« Siperlikli baret

* Vana anahtari

* Boru bogucular

* Gaz dedektorii

» Exproof anahtar takimi

* Bronz kazma, kiirek ve ¢ekic
* Hortumlu solunum cihaz1

* Gegici tamir kelepgeleri

* Emniyet kemeri ve ip

* Yangin sondiirme cihazlari

* Genel emniyet malzemeleri

5.10.1 Miidahale Teknikleri

Kontrolsiiz gaz ¢ikislarinda kullanilacak baslica ti¢ teknik vardir, bunlar;
1. Vana kapatma

2. Boru bogma

3. Gegici tamir kelepgesi
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Bu tekniklerden birini ortam sartlarina gére uygulamak gerekir. Hangi
teknigin kullanilacag1 yapilacak fizibilitenin sonucunda karar verilir.

Bir kontrolsiiz gaz ¢ikisinda miidahalede bulunmadan once;

* Yapilacak isin teknik detaylarimi bilmek gerekir

* Gerekli is saglig1 ve glivenligi kurallarina uyarak, alan ¢evirmek
* Bir plan hazirlamak

» Uygun teknik belirlemek

* Gerekli miidahaleyi yapmak

* Ortamin giivenli hale geldiginden emin olmak

* Rapor tanzim etmek gerekir

5.11 Polietilen Borularda By-Pass Teknigi

Dagitim hatti tizerinde gazsiz birakilacak borunun igersindeki 6lii hacimde
kullanimi karsilayacak kapasitede gaz bulunmamasi durumunda bu kismin;
gaz akis siirekliligi olan kisimdan ¢ekilecek koprii bir hat ile beslenmesidir.

D1s cap1 63 mm, 110 mm ve 125 mm olan polietilen gazli borularda; tee
baglantisi, vana montaji, deplase ve hasar nedeniyle manson kaynagi
yapilmasi gereken galismalarda by-pass hatti kurulur. By-pass hatti kuru-
lurken, kullanilacak borunun ¢api; beslenecek hattin uzunluguna ve kullanim
kapasitesine bagli olarak degisir.

Gazli hat tizerinde ¢alisilacagi i¢in trange uzunlugu 5 m’den az olmamalidir.
By-pass kurulacag1 ve bogma yapilacagi i¢in toplam fiizyon sayisi 13 adettir.
Islemler ¢aligilacak borunun ¢apina bagli olarak 2-4 saat kadar siirmektedir.

By-pass c¢alismasi yapilmadan dnce bir ¢alisma prosediiriiniin hazirlanmalidir.

Kaynakgilarin ve diger personelin belgeli olmasi operasyonun basarili olmasi
icin bir gerekliliktir.

5.11.1 Cift Tarafli Bogma Isleminde Yapilan By-Pass Teknigi
* Trangenin uygunlugu kontrol edilir

* Cevre emniyet 6nlemleri alinir.

« Kisisel emniyet malzemeleri kullanilarak transeye girilir.

» Kaynak yapilacak fittinglerin polietilen boru iizerinde yerleri tasarlanir ve

47



DOGAL GAZ POLIETILEN BORU KAYNAKCISI
ugetam

igaretlenir.

* By-pass ve havalandirma saddle teeleri boru {izerine prosediire uygun
olarak edilir.

» Kaynak ve test iglemleri gerceklestirilir.
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Sekil 16 Manson ve Vana Kaynag I¢in By-pass Hattinin Kurulmas:

* Dagitim hattinda bogma islemleri yapilir.
* Polietilen boruda topraklama islemi yapilir.

» Havalandirma saddle tee’lerinden birine flair montaj1 yapilarak, iki bogma
arasindaki gaz tahliye edilir.

* Vana montaji yapilacak ise saddle tee’den hava basilarak bogmalardan
sizabilecek gaz, 1 ve 3 nolu saddle tee’lerden tahliye edilerek boru kesimi ve
kaynak islemi yapilacak olan noktanin gazsiz olmasi saglanir.

* Tee kaynag yapilacak ise tee’ye bagli bransman hattindan hava basilarak
bogmalardan sizabilecek gaz, 1 ve 2 nolu saddle tee’lerden tahliye edilerek
boru kesimi ve kaynak iglemi yapilacak olan noktanin gazsiz olmasi saglanir.

* Polietilen vana ve tee montaj1 yapilacak olan kismin orta noktasindan,
borunun ¢ekme ihtimali g6z oniinde bulundurularak ilk kesme islemi yapilir.
Fitting tipine gdre net 6l¢ii alinarak ikinci kesme iglemi yapilir.

* Polietilen vana veya tee montaj1 yapilir.

» Kaynak islemi ve test islemi gergeklestirilir.
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* Test islemi olumlu ise boru hattindaki hava tahliye edilir.

» Havalandirma saddle tee’leri mekanik veya polietilen kep kullanilarak
korlenir. Mekanik kep kullanilmasi durumunda polietilen sargi ile izole edilir
(kep ile saddle tee arast mesafe en fazla 25 cm olmalidir).

» Dagitim hatti {izerindeki bogma ekipmani demonte edilir.
* Bogulan boru yerleri diizeltme aparati kullanilarak eski formuna getirilir.

* Bogucu tatbik edilen yerlere takviye mansonlart kaynatilarak iglemler
tamamlanir

* By-pass saddle teelerinin bigaklari indirilerek by-pass hatti devre-disi
birakilir.

* By-pass hatti lizerindeki tahliye vanasindan aradaki gaz tahliye edilir.

* By-pass hatt1 saddle tee’leri (2 adet), kep ile saddle tee arasi mesafe en fazla
25 cm olacak sekilde mekanik veya polietilen kep kullanilarak korlenir. Me-
kanik kep kullanilmasi durumunda polietilen sargi ile izole edilir.

» Kaynak bilgileri giincellestirilir ve ilgili forma islenir.
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Sekil 17 Tee Kaynag: Icin By-pass Hattimin Kurulmasi
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DOGA VE BIZ

Dogayi Korumak,
' Kendimizi Korumaktir

UGETAM'in yaphig teknolojik yatinmibarin, verdigi
editimlerin ve tim hizmetlerin geri dénigimlerinden

hiri de dodaya olan katkdir. Biliyaruz ki doday korumak

aslinda kendimizi kerumakur, Ozellikle eneri verimliligi ke-
nusunda yaptid cahismalarla UGETAM, daha az enerjinin
kullanimiyla aymi verimin alinmasin saglayarak hem

dodaya hem de ekonomiye fayvda sagliyor. r‘
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Buyuk Hizmet!
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