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Endiistriyel Makinelerin Omrii Nekadar?

Makinelerin 6mri biter mi yoksa teknoloji ile bulusan mekanik bir gévde tekrardan dogar mi?
Bu sorunun cevabi hem EVET hemde HAYIR'dir. Eger makineniz basingh kap, havacilik ve medikal
uriinleri  katagorisinde DEGILSE yazilimin giincelenmesi ve mekanik sorunlarin giderilmesi o

makinenin émriind tekrar uzatmis olacaktir.

Basincli kaplar kategorisinde yer alan makineler yani 0,5 Bar ve (stl basinglarda calisan
makineler ASME BPVC ve PED (2014/68/EU) ile standardize edilmistir. Ozel tasarimlardan olusan bu
ekipmanlar hassas 0Olgl kontrolleri ve (st seviye kaynak kabiliyeti gerektirmektedir. Ayrica yiksek
basing, yiksek sicaklik veya korosif ortamlarda calismak Uzere tasarlanmis sistemlerde kullanilan
alasimsiz celik, paslanmaz celik ve alasimli ¢celik malzemeler genis malzeme bilgisini gerektirmektedir.
Ote yandan basingli kaplardaki 6l¢iisel hassasiyet imalat siireglerinin iyi planlanmasi, kaynak ve 6lgiim

yontemlerinin dogru karar verilmesi gibi teknik yeterlilik ve tecriibe gerektiren bir konudur.

Otoklavlar (Cam, kompozit, strelizasyon, kurutma vb), medikal olarak kullanilan Hiperbarik
(Yiksek Basing Odalari) (Hyperbaric), havacilik sektériinde kullanilan Hipobarik (Ters Basing odalari)
(Hypobaric), kompresorler ve buhar kazanlari gibi makinelerin programlarin glincellenmesi ve
mekanik problemlerin giderilmesinin yani sira Hidrostatik (Su ile Basinglandirma Tesi) testin ilgili

standartlara gore yapilmasi gerekmektedir.

Hidrostatik test nedir ve nasil yapilir? Basingl kap, ¢evre basincindan blyik olgide farkli bir
basingta gazlari veya sivilari tutacak sekilde tasarlanmis bir kaptir. Basingli kaplarda temel prensip
olarak hidrostatik test yapilmasi esastir. Hidrostatik Testten 6nce, test basincinin lstline ulasiimasina
izin vermeyecek tiim cihazlar ve tiim cikiglar ¢ikariimal ve baglanti pargalarinin (Kapak, Nozul vb)
uygun sekilde kapatiimalidir. Buna basing gostergeleri, basing anahtarlari ve basing sensorleri
dahildir. Tiam bu 6n calismalar bittikten sonra, icerisine su veya baska bir uygun sivi enjekte edilen bir
makine, belirli bir basinca maruz birakilir. Bu basing altinda makine, belirli bir siire boyunca test edilir

ve herhangi bir sizinti veya deformasyon olup olmadigi gézlemlenir.

NOT: BS EN 921 ve D1598 standartlarina gore testte kullanilacak sartlandirma ve basing

cihazlarinin hassasiyeti +%2 seviyesinde olmalidir.

Onden yiiklemeli otoklavlarda (Tiim basingli kaplar icin ayni konu gegerli ancak konunun
anlasilabiir olmasi icin, OTOKLAV 6rnek basingh kap makinesi olarak bu makalede ele alinmistir),

govdenin su ile dolmasina izin vermek icin gévde lizerinde en Ust bdlgeye bir adet nozul tasarlanmal
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ve test asamasinda s6z konusu bu nozul agik birakilmahdir. Hidrostatik test agsamasinda gévdenin
icinde hava kalmadigina emin olarak, test asamasinda olasi patlamalarda riski en aza indirmis
olacagiz. Govde iginde bulunan havanin kagmasina izin vermek igin dolum asamasinda govde
lizerinde tasarlanmis olan ikinci bir ¢ikisi acik birakmak gerekmektedir. 100 litre ve Uzeri kapasiteli
yatay tip otoklavlarda suyla doldurulan kabin agirligi, tekerleklerin veya montaj plakalarinin
maksimum yiikiini asacaktir. Ozellikle hiperbarik tasinabilir makinelerde kullanilan tekerleklerin bu
yukl tasimasi mimkiin olamayacagindan dolayi, test asamasinda gévdenin yerde olmasi tavsiye
edilir. Eger test fabrika disinda ve misteri sahasinda olacak ise, binanin nominal zemin yik
kapasitesinin asilmamasina dikkat edilmelidir. Hidrostatik test siiresi boyunca, kalifiye bir tanik veya

bir denetleme otoritesinin temsilcisi tarafindan incelenmelidir.

NOT: Contali baglantilardan (yani kaynatilmamis, kalici olmayan baglantilardan) kaynaklanan

kiiclik sizintilar gereksiz endiseye yol agmamaldir.

Onceki paragraflarda belirtildigi gibi basingli kaplar iki standart tarafindan standardize
edilmistir. Birinci standart, American Society of Mechanical Engineers olarak bilinen ASME; basincl
kaplar ile olan ilgili boliiminde basingli kaplarin malzemesi, tasarimi, imalati, muayene, test etme,
belgelendirme ve basin¢ azaltma icin yasal gereklilikleri, 6zel kisitlamalari ve zorunlu olmayan yol
gosterici bilgileri ele almaktadir. Bu makalede konumuz basingli kaplar lzerinde yapilan revizyon
ihtiyaclarindan bir olan hidrostatik test oldugu igin ilgili standart da hidrostatik test ile ilgili yapilan
atiflar Gzerinde dayanilmistir. Bu standarda gore aksi belirtiimedigi slirece hidrostatik test degeri ve

yapim metodu asagidaki tabloda verilmistir.

HYDROSTATIC TEST

Code B31.1 B31.3

Higher than 1.5 x Design | Higher than 1.5 x Design
Pressure Pressure

Lower than maximum test
Test pressure pressure of non-isolated Pt = 1.5P (St/S)
components

Lower than the yield
strength or 1.5 times the
component ratings at test

temperature

Lower than the limits of
calculated stress limits due
to occasional loads

Maintain the test pressure for 10 min

Procedure Reduce the pressure to the design pressure

ikinci standart, EN PED standardi. Tiirkiye de iretilen basingl kaplarin biyiik orani bu
standarda gore yapilmaktadir. EN PED standardina gore hidrostatik testi yilda bir kere veya her

onemli bakim ve onarim faaliyetinden sonra; is ekipmaninin Uretim standardinda belirtilen
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hidrostatik test basinci degeriyle, liretim standardinda bu deger yoksa azami basing degerinin 1,5 kati
degeriyle hidrostatik test gerceklestirilir. Hidrostatik testi TS EN 285+Al ve TS EN 13060+Al

standartlarinda belirtilen kriterlere uygun olarak yapilir.

Sonug olarak, basingli kaplar kategorisinde bulunmakta olan makinelerin periyodik kontroller
yapiminin yani sira yapilacak olan revizyonlar veya iyilestirmeler sadece programsal veya egitimsel
degil ayni zamanda azami 6nem tasimakta olan hidrostatik testin de yapilmasi gerekmektedir. Bu tip
makinelerde kullanim hatalarindan dogan ariza ve hasarlar ise dogrudan dogruya teknik personelin
bilgi diizeyi ile ilgilidir. Bilgili bir personel yetistirmek; bu kisilerin bakim, tutum, servis, tamir ve
benzeri konularda tam olarak yetistirilmis olmalar ile saglanabilir. Tamamen otomatik olan bir-
isletmede bile belli bir durumda bir diigmeye basmasi gereken bir teknik eleman bulunur. Bu
elemanin parmagini diigmeye dogru veya yanlis zamanda basmasi bu isletmenin zarar
gormesine neden olabilir. KOTSA Miihendislik ve Danismanlik olarak makinelerinizi yeniden
dogmasini saglar, basingh kaplar kategorisinde olan makineler iizerinde yetkili ve teknik bir
kadro ile ihtiya¢ duyulunan programsal revizyonlar, meknaik problemlerin tespiti ve ¢6ziimii ve

personel egitimleri vermekteyiz.
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