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1 POLIETIiLEN KAYNAK iSLERINDE iS SAGLIGI VE GUVENLIGIi
1.1 i1k Yardim

Aniden hastalanan veya kazaya ugrayan kisinin hayatini kurtarmak ve doktora
ulastirilincaya kadar, o andaki durumunun daha kétiiye gitmesini 6nlemek i¢in
mevcut malzemelerle yapilan yardima ilk yardim denir.

1.1.1 ilk Yardim Asamalar

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

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

* TASIMA: Teshis ve tedavi yapildiktan sonra en yakin saglik kurumuna uy-
gun kosullar i¢inde tasinir.

1.2 Is Saghg ve Giivenligi

Bir kurulusun gergeklestirdigi faaliyetlerden etkilenen tiim insanlarin (galigsan-
larin, gegici is¢ilerin, alt yiiklenici ¢alisanlarinin, ziyaretgilerin, miisterilerin
ve ig yerindeki herhangi bir kisinin) sagligina ve giivenligine etki eden faktor-
ler ve kosullarin biittiniidiir.

Genel anlamda yapilmasi gereken Is Sagligi ve Giivenligi calismalarinin
amaglarin1 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 zararlari en aza
indirgemek,

4- Olusabilecek maddi ve manevi zararlari ortadan kaldirmak,

5- Caligma verimini arttirmak.

1.2.1 isverenin Genel Yiikiimliiliigii

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

MADDE 4 — (1) Isveren, ¢alisanlarin isle ilgili saghk ve giivenligini saglamak-
la yiikiimlii olup bu ¢ercevede;
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a) Mesleki risklerin dnlenmesi, egitim ve bilgi verilmesi dahil her tiirli tedbi-
rin alinmasi, organizasyonun yapilmasi, gerekli ara¢ ve gereclerin saglanma-
s1, saglik ve giivenlik tedbirlerinin degisen sartlara uygun hale getirilmesi ve
mevcut durumun iyilestirilmesi i¢in ¢aligmalar yapar.

b) Is yerinde alinan is saghg1 ve giivenligi tedbirlerine uyulup uyulmadigin
izler, denetler ve uygunsuzluklarin giderilmesini saglar.

¢) Risk degerlendirmesi yapar veya yaptirir.

¢) Calisana gorev verirken, calisanin saglik ve giivenlik yoniinden ise uygun-
lugunu goz oniine alir.

d) Yeterli bilgi ve talimat verilenler disindaki ¢alisanlarin hayati ve 6zel tehlike
bulunan yerlere girmemesi i¢in gerekli tedbirleri alir.

(2) Calisanlarin is saghgi ve giivenligi alanindaki ylki{imliiliikleri, igverenin
sorumluluklarimi etkilemez.

(3) Isveren, is saglig1 ve giivenligi tedbirlerinin maliyetini ¢aliganlara yansi-
tamaz.

1.2.2 Cahsanlarin Yiikiimliiliikleri

MADDE 19 — (1) Calisanlar, is saglig1 ve giivenligi ile ilgili aldiklar1 egitim ve
igverenin bu konudaki talimatlar1 dogrultusunda, kendilerinin ve hareketlerin-
den veya yaptiklar1 igten etkilenen diger ¢alisanlarin saglik ve giivenliklerini
tehlikeye diistirmemekle ylikiimlidiir.

(2) Calisanlarin, isveren tarafindan verilen egitim ve talimatlar dogrultusunda
yukimliiliikleri sunlardir:

a) Is yerindeki makine, cihaz, arag, gereg, tehlikeli madde, tasima ekipmani ve
diger tiretim araglarini kurallara uygun sekilde kullanmak, bunlarin giivenlik
donanimlarint dogru olarak kullanmak, keyfi olarak ¢ikarmamak ve degistir-
memek.

b) Kendilerine saglanan kisisel koruyucu donanimi dogru kullanmak ve koru-
mak.

¢) Is yerindeki makine, cihaz, arag, gereg, tesis ve binalarda saglik ve giivenlik
yoniinden ciddi ve yaki bir tehlike ile karsilastiklarinda ve koruma tedbir-
lerinde bir eksiklik gordiiklerinde, isverene veya ¢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.
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d) Kendi gorev alaninda, is saglig1 ve giivenliginin saglanmasi i¢in igveren ve
calisan temsilcisi ile ig birligi yapmak.

1.2.3 Kisisel Koruyucular

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

-Is elbisesi
-Antistatik ayakkabi
-Eldiven
-Toz-¢apak gozliigi

Sekil 1 Kisisel Koruyucular

1.2.4 Trafik Isaretleri

A ikl YOML TRAFIK A DIKKAT vavAS a SAGAMECEUR] YO
ONDEK] TASITI p——
@ oo || AA oo G SOLECA
AZAMI HIZ SINIRY
e TASIT GIREMEZ SAGDAN DARALAN iy SINFY
YOL

Sekil 2 Trafik Isaretleri
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SORUMLULUK

Kendimize ve topluma karsi
sorumiulugumuzun bilincindeyiz.
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2 POLIETILEN KAYNAK ISLERINDE iS ORGANIZASYONU

Kaynak Prosediir Sartnamesi (WPS): Kaynak prosediiri, ilgili
standardin(TSE ve/veya EN standartlar1 ) kodlarina uygun sekilde hazir-
lanmig, malzeme bilgisi, baglanti pargast bilgisi, boru ¢api, kaynak bag-
lant1 detayi, kullanilacak kaynak yontemi, voltaj, kaynak siiresi, ortam
sicaklig1l, 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 ya-
pilmasi i¢in hazirlanmig bir formdur.

Tablo 1 Plastik (Elektrofiizyon) Kaynak Kayit Formu

Sinav Tinl: PE Alt Grup 3.6-3.7-3.8
2.6 O (Gegme) 3.7 O (Gegme) 2.8 O (Semer)

52.5¢m 52.5em GGem | %%em
E fem—  |. @0em |
= 10F5en = 110em

X7 an35E0R1T 8 iKin
6= Mlsdns12WSDRS1TE | boru boyu = S5ad=110cm/ 3 B=00=dn=1 25 sdnly
ifn dnia 55 SOR1T 8 igine SORS17.8 igin
Boru by =105em {2udn+Mangon) bop by Eecvyis = A obwalidin

HiTELIK ARALIGI

e ST KALINLIGE
§§ @ mm SB0 STANGARDT HARKAST .
gi gmm | 580 | STawparor | MARKAST | oufzene
|
K i Makine Markas Maline Modeli
Makines Bilgisi
| iy [ Crtam Kaynak Saresi (saniye) Sofjuma Siresl (dakika)
voah | volah | seakhls [ T Tl T e

it
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2.1 Elektrofiizyon Kaynak Malzemeleri

Elektrofiizyon Kaynak Makinesi: Bilgisayar kontrollii olarak {iretilmis ma-
kinalardir. Makinenin kontrolleri mikroislemciler tarafindan saglanmaktadir.
Baglanti elemanlarinin kaynak bilgileri barkodlarla veya manuel olarak maki-
neye girilmektedir. Kaynak makinesinin minimum ¢aligma araliklar1 ve ekra-
ninda goriilmesi gereken kaynak bilgileri sunlardir;

* Giris voltaji:180-240 V

* Cikig voltaji: 6-48 V

* Frekans:45-65 Hz

+ Akim :AC(ALTERNATIF AKIM)

* Giig:3,2 kW

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

* Ortam sicakhigi: °C

Barkod: Ozel cihazlarla, iizerine gelinerek ait oldugu cisim hakkinda gerekli
bilgilerin almabildigi ¢izgi kodu veya ¢ubuk koddur. Baglant1 parcasinin iize-
rinde bulunan bu kodlarla kaynak bilgileri makine tarafindan alinir ve kaynak
ayarlar1 otomatik olarak yapilir.

I M 45 B3 &8"

Emniyet Seridi: Yaya ve ara¢ emniyeti, can ve mal giivenligi i¢in, kazilmis
trange ya da risk tasiyan bolgelere yaklagsmay1 ve girisi 6nlemek amaci ile kul-
lanilan genelikle kirmizi/beyaz renkle boyanmis, 5-10 cm genisliginde, 200-
500 metrelik rulolar halinde kullanilan plastik esasli bantlardir.

Indikatér: Isaret, Elektrofiizyon kaynaginda kullamlan baglanti pargasmnin
iizerinde bulunan ve ergimenin olustugunu gosteren ¢ikintili belirteg.

Kaynak Kayit Formu: Uygulama sinavlarina katilan kaynakgilarin sinavda
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yapacaklari sinav numunelerine ve kaynak bilgilerinin kayit altina alinmasini
saglayan formdur.

(Bu form igerisinde yer alan bilgiler kaynakgi tarafindan bilinmelidir.)

Kaziyic (raspa): Polietilen borular imal edilirken ultraviole 1ginlarindan,
sicak-soguk ortam kosullar1 degisimlerinden olumsuz yonde etkilenmemesi
amactyla dis yiizeyi oksitlenmis polimerlerle kaplanmistir. Oksitlenmis taba-
kay1 temizlemek amactyla kullanilan aletlere boru kazima aparati1 veyaboru
kaziyict denir.

* —~ i
~ #

Boru kazima isleminin yapilis yontemine gore boru kaziyicilar, El Tipi ve
Mekanik olmak iizere ikiye ayrilirlar. Genelde el tipi boru kaziyicilar
kullanilir. El tipi boru kaziyicilar ahsap bir gévde iizerine monte edilebilen
kesici bir metal agizdan olusmustur. Kesici agizlar sokiiliip takilabilir,
degistirilebilir ve hatta agizlar1 bileylenebilir. Ancak, kaziyici agizinin asir
keskin olmasi istenen bir durum degildir.

PE Boru Kesiciler:

Tip: @ 20/32 mm ve Tip: @ 63 mm.PE boru kesicileri
~ olusturan ana pargalar; kesici bir agiz, boru dis yiizeyi-
%, nin oturmasina uygun igbiikey oturma yiizeyi, kademeli

olarak yapilan sitkma igleminin diizgiin devamlilig1 i¢in
kademe kolu tespit plakasi, sikma kuvvetini uyguladi-
gimiz karsilikli iki mafsalli kol ve bu kollarin  kullanil-
madig1 zaman sikili bir sekilde tutmaya yarayan oynar
halkadan olusur.

Giyotin makas, i¢inde kesici bigagin hareket edebilece-
gi yataklar1 bulunan bir gévde ile altinda boru-
nun tam merkezlemesine imkén veren agilip
kapanabilen mafsalli V parcadan olusmustur.
Giyotinin asag1 veya yukar1 hareket etmesini
saglayan somun-vida sistemi ve bu sistemin da-
iresel hareket yapmasini saglayan bir kol yardi-
miyla galisir.
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Poly-stopp: Polietilen sebeke iizerinde gaz kesmeden brangsman alma, depla-
se, hat iptali ve delme tapalama gibi islemleri gerceklestirmeye yarayan 6zel
ekipmandir. 110 ve 125 mm capindaki hatlarda kullanilir.

Pozisyoner: PE sebeke iizerinde yapilan kaynak islemleri sirasinda birlestiril-
mesi diisliniilen pargalarin kolay agizlanmasi, baglanti pargast montajinin ya-
pilabilmesi ve kaynak oncesi verilen pozisyonun sabitlenerek, soguma siiresi
sonuna kadar sabitlenmesi amaci ile kullanilan ekipmanlardir.

Pozisyonlandirma: Boru pargalarinin kesim yiizeylerinin opilismesinin sag-
lanmast ve Elektrofiizyon kaynagi sonrasi soguma sathasinda olusabilecek
gerilimlerin (boruda kasint1) engellenmesi amaciyla, elektrofiizyon kaynagi
oncesi baglant1 parg¢asi malzemesi pozisyoner yardimi ile sabit hale getiril-
mesidir.

Solvent: Baglayicilar1 eritmekte veya kimi sivilari inceltmekte kullanilan
ugucu sivi, eritici, ¢oziicli madde. Bir soliisyonda eriyen maddenin igersinde
dagilip homojen bir karisim meydana getirdigi sivi veya gaz ortam. Solvent
kullanmanin amaci, kaynak bolgesinde bulunan kir, yag, toz vb. maddeleri te-
mizlemektir. Solvent kendiliginden ugucu 6zellikte olmalidir (toulen ve neft
tipi olabilir).

Spool: Birden fazla malzemenin (boru, vana, tee vb.) kaynakli imalatla birles-
tirilmis halidir.
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DURUSTLUK

Her zaman ve her sartta dogru olam yap-
maya cahsiyoruz. Birbirimize ve diger birey-
lere kars acik ve durist davraniyoruz,




TARAFSIZLIK VE BAGIMSIZLIK

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

DEGERLERIMIZ
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3 POLIETILEN BORULAR ve KAYNAK iSLERI
3.1 Polietilen Borular

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

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

Polietilen borular ve ekleme pargalart yogunlugu 0,94 - 0,95 gr /cm? olan yiik-
sek yogunluklu polietilen malzemeden imal edilmektedir. Boru ve baglanti
pargalarinin yapildigi malzemeler ayni 6zellikte olmalidir. Polietilen borularin
raf dmrii 2 y1l, baglant1 parcalarinin raf omrii ise 4 yildir. Gaz tasimaciliginda
kullanilan polietilen borular TS EN 1555-2 standartina gore iiretilmektedir.
Polietilen borular gaz tasinmasinda 4 bar, sivi tasimasinda 10 bar isletme ba-
sincinda kullanilir.

27 4

Sekil 2 Polietilen Hammadde ve Borular

Polietilen boru ve ek parga tiretiminde kullanilan hammaddeler MRS (Mini-
mum Gerekli Dayaniklilik-Minimum Required Strength) ile siniflandirilirlar.
MRS, malzemenin 20°C’de 50 yil siire ile i¢ basinca gosterdigi mukavemet
degeridir. PE malzemelerin yogunlugu arttikca mekanik mukavemet degerleri
de artmaktadr.

Tablo 2 PE Borularin Mukavemet ve Basing Dayanimlari

Simflandirma Minimum gerekli 50 yillik dizayn Maksimum igletme

150 12162 mukavemet mukavemen basincr (SDR 11)
mpa mpa Bar

PE 63 6.3 6.3 =799 -

PE 80 8.0 80-999 4.0

PE 100 10,0 10 iizen 10,0
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Ayni galigma basincina ve ¢apa sahip olan bir boru farkli hammaddelerden
iiretildiginde hammaddenin minimum gerekli mukavemet degeri yiikseldikge
et kalinlig1 azalir ve igeriden gegen akiskan miktar da artar.

Dogal gaz calismalarinda kullanilan polietilen borular PE 80 hammaddesin-
den, baglanti pargalar1 ise PE 100 hammaddesinden {iretilmektedir.

D1s ¢ap1 110 mm, ¢aligma basinct 10 bar olan bir borunun PE 32, PE 63, PE 80

S: Et Kalinlig1 , M: Metre Agirlig:

Sekil 3 Polietilen Boruda Hammaddeye Gére I¢ Cap Degisimi

Karbon Siyahi katkisi ile iiretildiginde giinesten gelen ultraviyole 1sinlara da-
yanim gosterir. Malzeme ig¢ine UV 1sinlarina kars1 mukavemet 6zelligi kazan-
dirmak igin rafineri sartlarinda homojen olarak % 2-2,5 karbon takviye edilir.
Rengin iirliniin mukavemetine direk katkist olmamakla beraber karbon siyahi
katildigindan UV dayanimi saglar ve iirlin siyah renk alir.

Sekil 4 Polietilen Borular ve Renkleri

3.2 Polietilen Borularin Avantajlari

+ Uzun Omiirliidiir; émriiniin uzunlugu sistem ve tesis maliyetini azaltmakta-
dir.

* Esnektir; esnek ozelligi ile dirsek ihtiyaci olmadan boru ¢apinin 20-35 kati
ile doniis yapabilir. Kopma uzamasi % 600’e kadar ulasabilir.
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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 dayaniklidir; darbe ve ¢cekme dayanimlar yiiksektir.

* Temizlik ve hijyen 6zelligi vardir; yandiginda herhangi bir toksit {iriin yay-
maz.

» Kimyasal ortamdan etkilenmezler; polietilen borular i¢inden gectikleri orta-
min asidik veya bazik 6zelliginden etkilenmezler.

* Ergime 1s1s1 ¢elige gore ¢ok diisiiktiir.
* 120°C’a dogru yumusar,

* 130°C’a dogru ergir,

*200°C’a dogru kaynak yapilir

» Kaynak sayis1 (¢elik boruya gore) azdir; bu yiizden kagak riski ve kaynak
kontrolu i¢in harcanan siire azalmaktadir.

TS EN 1555-2 standartina gore iiretilen borularin iizerinde fiiretim bilgilerini
gosteren ifadeler bulunmaktadir. . Borular lizerinde isaretleme sikligi, her met-
rede bir defadan az olmayacak sekilde yazilmaktadir.
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GAZ 4 SDR 11 PES0 LOT NO 34 TS EN 1555-2 SINIF C 63*5.8 17/07/2010

A

FIrme . akigka
Igletmse Masmet
r
Vasarim
U Sl
[ ]
-
Malerme U pesimn Tardhl
Kalitril *

i P o L

Sigtem ¥
Standardy Bt Capt

Tolerams.
11
3.3 Polietilen Borularin Dezavantajlar
* Kesici darbelere ve ¢izilmelere kars1 hassastir.

* Polietilen borular sabun kopiigii ve bazi temizleyici ¢oziiciilere kars1 hassas-
tir; bu yiizden sizdirmalik kontroliinden sonra sabun kopiigii temizlenmelidir.

* PE borular ates ve yiiksek sicakliga karsi dayanikli degildir.

Ozellikle yangin tehlikesinin oldugu yerlerde ve bina ici tesisatlarda kesinlikle
PE boru kullanilmaz.

* Yiiksek basinglarda gaz ve sivi tasinmasinda uygun degildir.

3.4 Polietilen Baglant1 Elemanlar
TS EN 1555-3 standartina gore tiretilir.

Sahada kullanilan malzemeler (baglant1 elemanlari), orijinal ambalajinda mu-
hafaza edilmeli ve sadece kullanim i¢in ambalajindan ¢ikartilmalidir.

Dirsek: Herhangi bir engeli asabilmek veya borunun
yoniinii degistirebilmeye yarayan mubhtelif ¢aplarda
iiretilmis baglant1 parcasilerdir. Kaynak makinesinde
L seklinde goriiliir.

Baglant1 Parcasi, (Baglanti Elemanlari): Boru hat-
larinda birlestirme veya ayirma gorevi yapan ilave
parcalardir.
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Flansg: Borularin birbirine civatalarla baglanmasini saglayan dairesel parga.

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

Manson: Ayni captaki iki boruyu birlestirme-
ye yarayan bilezik seklindeki baglama parca-
sidir ve kaynak makinesinde I seklinde gorii-
Liir.

Rediiksiyon: Boru baglantilarinda iki farkli
captaki boruyu uygun formda birbirine birlestirmeye yarayan ek pargadir. Y
seklinde goriiliir.

Saddle Tee (Semer): Polietilen dagitim hatlarindan brangsman
almak i¢in kullanilan semer seklindeki baglanti parcasi malze-
meleridir. Kaynak makinesinde ‘,I,‘ seklinde goriiliir.

Tee: Ug ayr1 boruyu birlestirmede kullanilan baglant: parcast
malzemeleridir. T seklinde goriiliir.

Vana : Dagitim hattindaki gazi gerektiginde kes-
ek i¢in kullanilan baglanti pargasidir ve TS EN
1555-4 standardina gore tiretilir.

‘I‘L' Saddle-Takviye Mangonu I =Manson
Y =Rediiksiyon L=Dirsek(45°,90°)
T=TEE ] =And Cap

3.5 Standart Boyut Oram
Anma ¢api (D)
Et kalinhgi (e)

‘/ : B
—
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
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icine sokulmasina izin verilmez; baglanti pargasinin igerisindeki rezistans tel-
lerinin kopmasina neden olabilir. Kopmamis olsa bile kaynak sonucu saglikli
olmaz.

Standart Boyut Oram (SBO): Boru dis ¢apinin, boru et kalinligina orani ola-
rak ifade edilen boru serisi sayisal gosterilisidir.

Tablo 3 Polietilen borularda et kalinlig1

D CAF Et kalmh@i(e) | Et kahnhgi(e) mm
D mm mim _
SBO-= SBO 11 SBO 176
€ 20 3.0 2,3
32 30 23
63 58 36
o0 8.2 5.2
« SBO=11 5[] 0 6.3
= D =110 mm, 125 114 7.7
. P = ? 150 227 14.2
400 364 228

3.6 Polietilen Kaynak Tipleri

Polietilen borularin kaynaklarinda standartlarin yaninda kullanilan malze-
meye ait {iretici firma tavsiyeleri de goz oniine alinir. Polietilen kaynaklari,
kullanilacak malzeme ve ekipman igin 6zel egitimden ge¢irilmis, egitim ve
kaynake1 sertifikalar1 bulunan kaynakgilarca yapilir; “TS EN 13067 PLASTIK
KAYNAGI YAPAN PERSONEL” adli standart bu yeterliligi saglamaktadir.
Bu standarda gore son alt1 ay iginde fiili olarak kaynak yapmamis sertifikali
kaynakgilar ayrica kalifikasyon testine tabi tutulur.

Gazl ve gazsiz servis hatlarinda yapilacak kaynak igleri TS EN 13067 serti-
fikal1 ve AKREDITE KURUM (TURKAK gibi) onayli kaynakgilara yaptiri-
lacaktir:

Tablo 4 Polietilen Malzeme Alt Gruplari

8 1 el A T 38
34 BORU :tclﬂlwrx AGH ;L“'Eﬂgr?f;m GOZLECEKME | dn<315
35 BORU e NAG Efn‘ﬂ—; 6 | GOZLE.CEKME | dn>315
3% | BORU EE:E‘ME ;ﬁ;lﬁs Eﬁ%ﬁnﬂsmm dnS318
&1 BORU EE;ME g[ﬁifm Elg%ﬁmawmm du>318
dn=63 on
38 BORU SEMER ;‘[’f:;ﬁ;:’ El?nzkﬁmzzm gy | Bitindn
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EN 13100-1 Standartina gére gbzle muayene yapilir.

EN 12814-1 Standartina gére egme testi yapilir.

EN 12814-2 Standartina gére ¢ekme testi yapilir.

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

.T.=SEMER-MESNET

I=MANSON

3.6.1 Alin Kaynag

Alin kaynagi, ayni ¢ap ve et kalimligindaki boru ve baglanti pargalarinin  ba-
sing ve sicaklik yardimiyla alin alina birlestirilmesi suretiyle gerceklestirilen
bir baglant1 metodudur. Alin kaynak yapilacak pargalarin agiz kisimlari, diiz-
giince tiraglanarak erime sicakligina kadar 1sitilir (200-220 °C). Daha sonra da
belirli bir basingla birbirine alin alina yapistirilir. Alin kaynak basinci, sicaklik
ve zaman malzemenin kendi kimyasal ve fiziksel 6zelliklerini bozmayacak
sekilde ayarlanir. Alin kaynagi metodunda alin kaynak bolgeleri sitici tizeri-
ne belirli bir basingla bastirilir (yanastirma), alin kaynak sicakliginda hemen
hemen sifir basingta beklenir (basingsiz 1sitma) ve basing altinda birlestirilir
(birlestirme). Kaliteli bir alin kaynaginda baglanti en az orijinal borunun sahip
oldugu dayanima sahiptir. Kaliteli bir alin kaynagi elde edebilmek i¢in alin
kaynak basinci, sicaklik ve zaman parametreleri titizlikle ayarlanmalidir.

3.6.1.1 Alin Kaynaginin Avantajlari

* Birlestirme i¢in 6zel ekleme parcasi gerektirmez.

» Alin kaynagi ile dirsek, T gibi ek parcalar iiretilebilmektedir.

* (363’liik ¢aptan itibaren (et kalinlig1 3 mm’den biiyiik) rahatlikla uygulana-
bilir.

» Uygulama sonucu igte ve dista olusan dudaklar, kaynak kesitini arttirmakta-
dir, bu ise emniyeti arttirir.

* Giivenilir, saglikli bir kaynak islemidir.

* Teknigine uygun bir kaynak baglantisi yapildiginda elde edilen kaynak bol-
gesinin mukavemeti ana borunun mukavemeti ile es deger olacaktir.
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3.6.2 Elektrofiizyon Kaynag

Elektro fiizyon kaynag ile yapilan kaynak ve birlestirme islemlerinde biiyiik
kolaylik ve emniyet gelistirilmigtir. Kaynak cihazla otomatik olarak yapildi-
gindan siire ve kalite agisindan insan hatas1 dnlenmis olur.

Kaynak yapilirken boru etrafinda 6lgiilen sicaklik i¢in, PE boru {ireticileri ile
Elektroflizyon kaynak makinesi iireticilerinin tavsiyeleri géz 6niinde bulundu-
rulmalidir. Uretici firmalarin katalog bilgilerine gére kaynak yapilacak ortam
1s1s1 i¢in tavsiye edilen araliklardan bazilari sunlardir;

*-5ila+ 35 °C aras1

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

Kaynak parametreleri barkod iizerinden makineye yiiklenmekle birlikte, ek
parga lizerinde yazan kaynak parametreleri manuel olarak da kaynak makine-
sine yiiklenerek kaynak yapilabilmektedir.

3.6.2.1 EF Birlestirme Tekniginin Avantajlar:
* Boru i¢ ¢apinda daralma olmamasi.

* Kullanilan makine-teghizatin kullanim esnekligi, hafif ve diisiik maliyetli ol-
masl.

» 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.

3.6.2.2 EF Birlestirme Tekniginde Dezavantaj

Elektroflizyon kaynak igsleminde ayn1 hammaddeden yapilmis borular kayna-
tilabilir. Eriyik akis hiz1 HDPE-elektrofiizyon birlestirme i¢in 0.3....1.7 gr/10
dk. (190°C/5 kgj’dir.) Kaynak yapilacak borular ve mansonun eriyik akis hizla-
rinin bu degerler arasinda olmasi gerekmektedir. Ayni eriyik akis hizina sahip
borular kaynak yapilabilir.

-Kaynak yapilacak alanin kotii hava kosullarindan etkilenmeyecek sekilde ko-
runmasi gerekmektedir. (Ornegin: Kar, yagmur, riizgar, etkili glines 1sinlar
vb.)
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3.6.2.3 PE Borunun Kaynaga Hazirlanmasi

Elektrofiizyon kaynak yonteminde kaynak, mangon kismindaki 1sitma rezis-
tanslari ile yapilir. Mangon igine borular yerlestirildikten sonra kaynak maki-
nesinin uglart mangonun delik igerisindeki rezistans (bakir tel) uglarina bagla-
narak rezistanslar akim ile 1sitilir. Rezistanslarin 1sinmasi sonucu mangonun et
kalinligiin borunun et kaliligindan daha ¢ok olmasindan dolay1, boru cidari-
nin 1811, mangon cidarinin 1sisindan daha yiiksek olur. Bu 1s1 farkindan dolay1
boru igerisinde basing olusur. Boru tizerindeki basing ile boru igerisinde olusan
basing sayesinde kaynak islemi gerceklesir.

Sekil 7 Baglanti Par¢asindaki Telin Ergimesi

3.6.2.4 Manson (alt grup 3.6) Kaynag

1- Borularin kaynak yapilacak uglar1 diiz ve piiriizsiiz kesilerek, kaynak yapi-
lacak ek parganin igerisine dayanma sinirina kadar yerlestirilerek, boru iizerin-
de girig sinir1 igaretlenir.

- ey o

2- Kaynak yapilacak boru yiizeyi temizlenerek, kaynak dncesi raspa ile yiizey
oksidasyonu alinir.
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Kaynak igleminde kaynaklanacak yiizeyler temiz olmalidir. Bu nedenle, PE
borunun kaynak yapilacak yiizeyi kazinmali ve solvent ile temizlenmelidir.
Kazimanin amaci, boru yiizeyinde olugmus olabilecek oksitlenmis tabakanin
alinmasidir. Boru iizerinde belirgin kaziyict agiz izleri, derin ¢izikler, asir1 pii-
riizlii ve testere dislerini andiran bir yiizey, derin kazima gukurlari, zor ulasilan
bolgeler igin yetersiz kazima gibi elektrofiizyon kalitesini olumsuz olarak
etkileyecek sartlar olusmamalidir. Kazima
sirasinda kaziyict agzinin boru yiizeyiyle
W
i - o
Yiizeyi kazinmis boruya kesinlikle elleme-
melidir. Kazimann istenen derinlik ve ho-
mojen olmasi i¢in boru iizerinde kazima yoniine dik ve birbirine paralel ¢izgi-

200 den fazla ag1 yapmamasina, boru iize-

rinde darbe olusturmamasina dikkat edilme-
ler ¢izilmelidir. Bu sekilde hem kaynak¢i yaptigindan emin olur, hem de
kaynakeiy1 denetleyen personel. ..

lidir. Kazima derinligi oksit tabakasi veya
kire bagh olarak 0,2-0,7 mm. arasindadir.

3- Kaynak yapilacak baglanti pargalar1 ambalajindan kaynak asamasinda ¢ika-
rilir. Kazima isleminden sonra kazinan bolgeler ile birlikte manson (i¢ ylizeyi)
solvent ile renksiz ve lif birakmayan bir bez ile temizlenir. Temizleme islemi
yapildiktan sonra bu solventlenen bdlgelere el ile temas edilmemelidir.

4- Kaynak edilecek boru, kaynak yapilacak baglant1 parcasinin igine yerlesti-
rilir. Borunun {izerindeki isaretli kisim baglanti par¢asinin kenarinda kalmasi
saglanmalidir. Baglanti parcalarinda dayanma sinirina kadar yerlestirilirken
bile boru tizerinde 6l¢ii ¢izgisi olmalidir.

-
|

5- Elektrofiizyon kaynak uglar1 yukar1 gelecek sekilde boruyla birlikte diiz
olarak kontrol edildikten sonra sabitlenir. Kaynak makinesi soketleri, ek par-
canin kaynak uglarina yerlestirilir ve kaynaga hazir hale getirilir. Kaynak ig-
leminde, diizgiin bir sekilde kaynak yapabilmek i¢in muhakkak pozisyoner
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kullanilmalidir. Pozisyoner, kaynak bolgesi soguyana kadar bekletilmelidir.

6- Barkod okuyucu kalem ile mangon iizerindeki barkod tarama yaptirilarak
imalatg1 verilerinin okutulmasi saglanir ve onay sinyali (elektro fiizyon kay-
nak makinesinden gelen) duyulunca barkod okuyucu kalem yerine takilir veya
manuel kaynak parametreleri girilir. Onay sinyalinin ardindan kaynak makine-
sinin “start”” diigmesine 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 islemine 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 par¢asinin iizerinde veya makine goster-
gesinde belirtilen emniyetli soguma siiresince kaynak bdlgesine hicbir temasta
bulunulmaz kaynagm soguma siiresi icin iiretici firmanin barkod tizerindeki
bilgileri kullanilmalidir; hava sicakligina gore soguma siiresi degismektedir.

3.6.2.5 Semer (saddle) (alt grup 3.8) Kaynag

* Havanin yagisli oldugu durumlarda kaynak yeri branda, ¢adir vb. ortiilerle
yagistan korunarak ve kisisel koruyucular kullanilarak kaynak yapilmalidir.

» Kaynak edilecek uygun baglanti parcasi (semer-mesnet) segilir, fiziksel ola-
rak kullanilabilirligi incelenir (tarih, hasar, barkod, diren¢ degeri, imalat hatasi
vb.).
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» Semer boru iizerine konularak kazima alani isaretlenir.

» Kazima simuirlari igine kazi yoniine dik, birbirine paralel ¢izgiler ¢izilir. Kazi-
yic1 kullanilarak yaklasik 0,2 -0,7 mm. kalinliginda kazinr.

» Isaretlenen alan kaziyic1 kullanilarak yaklasik 0,2 -0,7 mm. kalinhiginda ka-
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* Lif birakmayan beyaz renkli parca silme bezi ve soliisyon kullanilarak da-
giim hatt1 borusu tizerindeki kazinmis alan ve semer-mesnet iizerindeki re-
zistanslarin oldugu alt bdliimii temizlenir ve o bdlgelere herhangi bir seyin
degmemesi saglanir.

* Baglanti pargasinin boru iizerine sikica ve diizgiin bicimde oturmasi ve te-
mizlenen yiizeylerin oplstiiriilmesi saglanir.

» Semer-mesnet iizerindeki soket yuvalarina elektrofiizyon kaynak makinesi-
nin uglar takilir.

* Elektrofiizyon kaynak makinesi ekranina bakilarak rezistans direng degerleri
incelenir.

* Barkod okuyucu kalem ile barkod tarama yaptirilarak imalatg1 verilerinin
okutulmasi saglanir.

» Cevre emniyet faktorleri son kez gozden gecirilerek “start” diigmesine basi-
larak fiizyon baslatilir ve makine ekranindaki fiizyon siiresi, baglanti par¢asina
emniyetli bir mesafeden gozle takip edilir.

* Elektrofiizyon islemi sona erip, onay sinyallerinin duyulmasi ardindan kayit
diigmesine basilarak kaynak tamamlanir.

* Filizyonun uygun kosullarda tamamlandigi belirlenmis ise makinede yazan
veya barkod tizerinde okunan siire kadar (misal:15 dk.) soguma siiresi hesap-
lanarak, baglant1 pargast lizerine yazilir. Kaynak ve soguma siiresince boru ve
baglant1 par¢asinin oynatilmamasi i¢in tedbirler alinir ve kaynak bolgesi dis
etkenlere kars1 korunur.

3.7 Elekrofiizyon Kaynak Hatalar:

Elektroflizyon kaynak hatalari, imalatg1 verileri ve kaynak kurallarina uyma-
dan yapilan kaynak islemlerinin sonuglaridir; yapilan kaynak islemlerinin bir

24
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kismi, sizdirmazlik testlerinde ortaya g¢ikar. Baz1 kaynak hatalari, hatlarmn is-
letmeye alinmasiyla zamanla ortaya ¢ikabilir.

Belgeli ¢calisan faktorii

Bilgisi, becerisi olmayan kisilerin kaynak yapmasina izin vermemelidir. Akre-
dite Kurumdan belgesi olmayan, yetkisiz kisiler tarafindan kaynak yapilmasi
hatali kaynak olugsumunun sebeplerindendir.

Ortam sicakhg:

wr” 7 Boru cevresindeki ortam sicakliginin diisiik veya yiiksek
/’Jy ! olmas1 kaynak kalitesini ve omriinii azaltan bir faktordiir.
B Kaynak parametrelerinden kaynak stiresi segilirken dis
ortam sicaklig1 dikkate alinarak secilir. Boru ve baglanti
parcasinin sicakligi dig ortam sicakligiyla ayn1 olarak ka-

bul edilir ve kaynak siireleri 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 ¢adirt kur-
mak suretiyle kaynak islemi yapilmalhdir.

Yarim kalmis bir kaynak islemine gerekli soguma siiresi beklenmeden de-
vam etmek.

Elektrofiizyon kaynak isleminde elektrigin kesilmesi, baglant1 parcasi bas-
liklariin ¢ikmasi gibi sebeplerden dolay igslem yarida kalabilir. Bu durumda
yapilmasi gereken baglant1 parcasinin iyice sogumasini beklemek ve kaynagi
gereken siirede yeni bir kaynakmig gibi yeniden yapmaktir.

Kaynak boélgesinin mekanik zorlanmalara maruz kalmasi

Kaynak ve soguma siiresince boru ve baglant1 pargasi herhangi bir yiike maruz
kalmamalidir. Borular kangal halinde geldigi i¢in kaynaktan 6nce pozisyoner
yardimiyla diizeltilmesi gerekir.

Boru ve baglanti pargasi pozisyoner iizerinde sabitlenmelidir. Kaynak isle-
mine 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 bolgesinde gevre
emniyeti alinmali, kanalin ¢okme durumu dikkate alinmali ve soguma tamam-
lanincaya kadar boru dolgu islemi yapilmamalidir.

; - r I ol Sekil 8 Pozisyonlandirma

1 , ! min Uygun Olmamasi
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Kaynak yapilacak yerlerin yeterince temizlenmemesi

Polietilen boru kaynakg¢iliginda ergime bdlgelerinin temizligi geregince ya-
pilmadig1 zaman kaynak kalitesinin diisecegi unutulmamalidir. Ergime bolge-
lerinin kazima derinligi ve ¢oziicii (solvent) ile temizligi kuralina gore yapil-
malidir.

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 aparatt yardimiyla diizeltilebilir. Diizeltme yapilmadan kaynak islemi
yapilmigsa imalat hatali olacaktir. Kaynak isleminin tam olmasi i¢in manson
i¢ yiizeyi ile boru dis yiizeyi arasindaki malzemenin eriyip basing olusturmasi
gerekir fakat ovalite sebebiyle bosluklu gegme olacak basing yeterince yiiksel-
medigi icin kaynak tamamlanamayacaktir. Oval boru kullanilarak yapilan boru
heniiz kesme agsamasinda iken ayrilmistir.

Sekil 9 PE borunun Oval Olmasi
PE boru agizlarinin arasindaki ag¢ikhik

Boru alinlarinin agizlar arasinda agiklik kalmasi kaynak iglemi sirasinda eri-
yigin bu kisimlara akmasina neden olur. Kaynak mukavemetinin diismesine
neden olur. Fakat boru ¢apina ve et kalinligina bagl olarak kabul edilebilir,
egri kesim ve iki boru arasindaki aciklik degerleri vardir.

e

Sekil 10 PE Boru Agizlarimin Arasindaki Ag¢iklik




POLIETILEN BORU KAYNAKGCISI ug@?m'

Tabbo 1 Maksimum cgri kesim talorans

[hs Cap 20 32 40 63 G0 10 1125 160 | 200
a (mm) 2 2 2 3 4 5 [ 7 8

Tablo 2 iki baru srasmdaki maksimuem boglak

Dig Cap (mm) ., 2 |0 |63 |o0 [110 [12s |10 |200
& {mm) Dayal Dayali [Dayah [V |2 11 13 16 20
[ ]

[—

PE borularin baglanti pargasi icerisine gereginden

az veya fazla siiriilmesi

Manson yardimiyla yapilan baglantilarda mansonun fazla veya az siiriilme-
si mangon icerisinde iki kismi birlestiren ve rezistanssiz olarak imal edilen
kismin kaymasina yol agar. Bu hatali islemin sonucunda ergiyik boru igine
akabilir.

Sekil 11 PE Borularin Baglant: Parcas: Igerisine Gereginden Az veya Fazla
Stirtilmesi

PE borularin manson i¢ine siki veya bosluklu gecmesi hali

Mansgon — boru baglantilarinda, baglantinin siki olarak geg¢mesi halinde er-
giyik kismin basingla yayilmasi gerekli alan azalmaktadir. Boru ile baglanti
pargasi arasinda miisaade edilenden daha fazla bosluk olmas: halinde, boru-
nun ergimesi i¢in gerekli 1s1 boruya verilemeyeceginden dolay1 boru yeterince
erimez , kaynak hatasi olusur ve mukavemet diiser. Boru hatt1 gazlandiktan
sonra kaynak noktasina gelen i¢ basing kaynagin kopmasina sebep olur.
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Kullanilan baglant1 parcalarindan kaynaklanan hatalar

Rezistanslar1 kopmus olan baglanti parcalarinda kaynak islemi gergeklesmez.
Imalat sirasinda rezistanslar birbirine yakin yerlestirilmisse kaynak basladik-
tan kisa bir siire sonra kisa devre sonucu teller kopar ve kaynak yarida kalir.

Diger karsilagilan bir hata ise borularin oval olmasi gibi baglanti paragalari-
ninda standart diginda bir ovallige sahip olmasidir. Bu tiir baglanti parcast ile
kaynak islemi yapilirsa oval borulardakine benzer sonuglarla karsilasilir.

Sekil 12 PE Malzemelerin kullanima uygunlugu

3.8 Polietilen Hat Kontrol ve Testleri

Kanalda yapilmis kaynagin uygunlugunu kanitlamak amaciyla yapilan test-
lerdir.

3.8.1 Mukavemet Testi

Mukavemet testi, sizdirmazlik testinden 6nce stabilizasyon siiresinin son 4 sa-
atinde yapilir.

Test basinci en az, igsletme basincinin 1,5 kati olmaktadir ve bunun i¢in boru
hattina 6 bar basing uygulanir. Test igin stabilizasyon siiresi 24 saattir; boru
hattina verilen havanin sicaklig1 zemin sicakligindan farkli oldugundan, boru
hattinda basing degisimleri olmaktadir. Bu nedenle 1s1 dengelenmesi igin 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 diisiisiin
olup olmadig: takip edilir. Kontrol eleman: iki okumay1 bizzat gérmeli ve bu
arada da boru hattini1 kontrol etmelidir.

Basingta bir diisme yoksa boru hattinin mukavemet testinden ge¢mis oldugu
raporu hazirlanir. Hattaki hava 1 bar’a indirilerek, kaynak yapilan biitiin nok-
talarin kopiik testi yapilmali ve daha sonra kopiiklii malzeme su ile temizlen-
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melidir (deterjan polietilen malzemeye zarar verecegi igin).

3.8.2 Sizdirmazhk Testi

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

Test basinct: 0,5 - 1,0’bar dur.

Basing dlgiimii: 1 mm hassasiyetteki 6l¢tim aletleri ile yapilmalidir (U-Mano-
metre). Okumalar en u¢ noktadaki servis kutusu girislerinden yapilir.

Atmosfer basinci, borudaki rolatif basing, hava sicakligi ve toprak alt1 sicakli-
&1 degerleri dikkate alinarak hesaplama yapilir. Test siiresinin baginda dlgiilen
degerle, test siiresinin sonunda 6l¢iilen deger arasindaki sizdirmazlik testi tole-
ranst AP= 13 milibar1 10 mm civadir.

Kagak siiphesi olmas1 durumunda test tekrar edilir. Tkinci testin sonunda kagak
olmasi durumunda hat ikiye boliinerek ayri ayr test edilir.

Sekil 13 Semer-mesnet Kaynaginin Képiik ile Kontrolu
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SEFFAFLIK

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




DEGERLERIMIZ

GUVENILIRLIK
Oncelikle, verdigimiz hizmetlerin givenilirligini
kanitlamay hedeflivoruz.



DEGERLERIMIZ

STRATEJIK PLANLAMA

Calismalanmiz bireysel ve toplumsal fayda
dodrultusunda planliyvoruz ve surdlriyoruz,
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DEGERLERIMIZ

LIDERLIK

Kendi faalivet alarsrmizda lider olmaw
hedefliyoruz.




Dogayi Korumak,
Kendimizi Korumaktir

UGETAM'In yaptign teknolojik yatimmiann, verdigi
editimlerin ve tim hizmetlerin geri donisimlerinden

biri de dodaya olan katkidir. Bilivaruz ki dodgay korumalk

ashnda kendimizi korumaktin Ozellikle enerji verimliligi ko-

nusunda yapud calismalarla LWGETAM, daha az enerjinin
kullamimiyla ayni verimin alinmasini saglayarak hem

dofgaya hem de ekanomiye fayda sagliyor.
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UGETAM YETKI BELGELERI VE SERTIFIKALARI

AKREDITASYOM SERTIFIKASI
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UGETAM YETKI BELGELERI VE SERTIFIKALARI

SERTIFIKA
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UGETAM YETKI BELGELERI VE SERTIFIKALARI
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EGITIM VE BELGELENDIRME SERTIFIKA ORNEKLERI
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EGITIM VE BELGELENDIRME SERTIFIKA ORNEKLERI
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TURKIYE'DE ILK KEZ,
TURKAK'TAN ALANINDA 4 SERTIFIKA
BIRDEN ALMA BASARISI...

"UGETAM, TURKAK tarafindan akredite edilen Test ve Persongl
Belgelendirme faaliyetlerine, Oriin Belgelendirme ve Muayene hizmetlerini
de ekleyerak Tirkive'de alaminda bir ilki gerceklestindi”

WWW, ugeta m.com.tr
lstanbul Uygulamah Gaz ve Ene|i Teknolajiberi Aragtirma 'l v
fa s
Muhendizslik Sanayi ve Ticaret AS TURK
Gamdd Mah. Yakya Kemal Beyath Cad. No: 1 34506 Kurtkily - Pendilk / ISTANBLUIL @

Tel: 0216 646 0 157 (P - Falis: 0216 646 1861
E-mall: ugetamigugetam com 1

& iISTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI
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UM VE ALTYAPI SISTEMLERINDE
B {1]{1) KALITE BILINCI SEMINERI??

'PLASTIK BORU SEKTORU
ISTANBULDA BULUSUYOR!

“4 Aralik 2013 - Cevahir Hotel Istanbul Asia”
5 Aralik 2013 - UGETAM Kurtkoy Tesisleri”

Il Ozel Idarelen, Su ldarelen, Belediyalerin Altyapr Dairsler,

Malzeme Kabul Sorumiuian ve Ust Didzey Yoneticileri, Altyap: Malzemeter Uretici
Firma Temsilciler, TSE, TURKAK, Oniversiteler ve ilgili kurum ve kurulugtarin kanu ile
igill uzmanian, plastik boru sektbrindeki en son teknolojilen ogrenmek ve bilgl,

denayim ve uzmanlikianm paylasmak Uzers bu seminerde bir araya geliyor

UGETAM Kurtkiy Tesisleri
Cambk Mah. Yahya Kemal Beyath Cad. No: 1,
3406 Kurtkoy - Pendik / ISTANBUL

Cevahir Hotel [stanbul Asia
Yals Mahallesi, Turgut Ozal Bulvar
Wa: 261 Maltepe / Istanbul

liehefon: G216 500 00 (0 JsTAMEUL

BUYUKSEHIR

wuww. ugetam.come.ir rELEDIYES]



TEST VE
SERTIFiIKASYONDA

GUVEN

* MALZEMELERINIZ

STANDARTLARA .|
UYUYOR MU? -
AKREDITE TEST HIZMETLERI '

PE lgme ve Pis Su Boru / Ekleme Parcalan,

Dodal gaz Sayaclan, Dodal gaz Malzemeleri,
Servis Regiilatorleri, TS, EN ve 150 normlanina
tam uygun olarak test edilmektedir.

® PERSONELINIZ YETKIN MI?

Kaynakgilanmaz EN, AP1 ve AWS normlanna uygun olarak belgelendiriyoruz.

Celik Kaynakgilanim, Plastik Kaynakeilarini
Elektrofiizyon Kaynakgilanm

NDT Personelini

Akredite Olarak Belgelendirmekteyiz.

» KONTROL HIZMETLERIMIZ

Kaynaklarinizi Ultrasonik Phased —
Array Teknidi, Radyografik Muayene, Manyetik Partikiil |
ve Sivi Penetrant Muayenesi ile test etmekteyiz,
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WWw.Ugetam.com.ir

ISEN: 978-605-4706-19-8

Camhik Mah. Yahya Kemal Beyath Cad. No: 1, 34906
Kurtkoy - Pendik / ISTANBUL

Telefon: +90 850 222 84 56 Faks: +90 850 622 10 99 ,D_;!; :
E-mall: ugetam@ugetam.com.tn

& ISTANBUL BUYUKSEHIR BELEDIYESI






