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YAPIYORUZ?

HASSAS TALASLI
iIMALAT

- GENEL TALASLI iMALAT

Seri imalat ve proje bazli 6zel parca
dretimi.

- FASON iMALAT

Teknik resme uygun, sertifikali
malzeme ile kusursuz Uretim.

- KAYNAKLI iMALAT

Celik konstruksiyon ve montajh
parca gruplari.

BAKIM, ONARIM VE
REVIZYON

- ENDUSTRIYEL VANA
REViZYONU

EndUstride kullanilan hemen her
tdr vananin yaninda silo ve siber
gibi 6zel ventil revizyonlarini da en
hassas sekilde yapiyoruz.

- ENDUSTRIYEL EKIiPMAN
REViZYONU

EndUstriyel ekipmanlarin bakim,
onarim ve yenileme ¢alismalarini
yaplyor; asinmis veya hasar
gormus pargalari yeniden imal
ediyoruz.

MUHENDISLIK &
TASARIM

- TERSINE MUHENDISLIK

Sifirdan ihtiyaglariniza yonelik
tasarimlarin yaninda asinmis
parcalar dahil numune parcadan
yola ¢ikarak 3D modelleme ve
yeniden Uretim.

- PROJE & TASARIM

Ozel aparat, fikstir ve makine
tasarimi.

- DANISMANLIK

Malzeme sec¢imi, projelendirme ve
Uretim yéntemi optimizasyonu.

OZEL COZUMLER
URETTIGiMiz
SEKTORLER

- SEKER & GIDA SANAYi
- ENERJi SANTRALLERI
- CIMENTO & MADEN

- OTOMOTIV & iS MAKINASI






ONSOZ

ENDUSTRIYEL VANA BAKIM VE YONETIM KILAVUZU:
SURDURULEBILIRLIK VE EMNIYET PERSPEKTIFi

Endustriyel tesislerin operasyonel surekliligi, enerji verimliligi ve is guvenligi
suregleri, sistemin en kritik kontrol elemanlari olan vanalarin
performansiyla dogrudan iliskilidir. Bir petrokimya rafinerisinden enerji
santraline, gida isletmesinden su aritma tesisine kadar her prosesin
"dolasim sistemi", vanalarin sizdirmazligina ve islevselligine emanettir.

GUnUmuUz endustriyel dUnyasinda, bakim stratejileri artik "arniza ¢iktiginda
mudahale etme" (reaktif) yaklasimindan, "arizayr 6ngdérme ve onleme"
(proaktif/kestirimci) yaklasimina evrilmistir. Bu doénUsim, bakim
personelinin  sadece mekanik bir isguct olarak degil, prosesin
guvenilirligini saglayan teknik uzmanlar olarak konumlanmasini zorunlu
kilmaktadir.

Elinizdeki bu "Endistriyel Vana Bakim, Onarim ve Yenileme El Kitabi",
kUresel endUstri standartlari ile sahadaki uygulama pratikleri arasindaki
boslugu doldurmak amaciyla hazirlanmistir. Literattrde siklikla karsilasilan
teorik bilgi yogunlugu ile sahanin "uygulamali" (hands-on) gergekligi, bu
calismada birlestirilmis; APl, ASME, ISO ve DIN gibi uluslararasi normlar,
atolye tezgahindaki ustanin anlayacagdi pratik bir dille harmanlanmistir.

Kitabimiz, basit bir sokim-takim talimatnamesi olmanin o&tesinde;
malzeme bilimi, sizdirmazlik teknolojileri, yuksek basing dinamigi ve talasl
imalat yontemlerini kapsayan butuncul bir metodoloji sunmaktadir.
Ozellikle "Pressure Seal" gibi yUksek riskli teknolojilere ve hassas alistirma
(lapping) tekniklerine ayrilan bolumler, "Sifir Hata" prensibine olan
bagliligimizin bir géstergesidir.

Bu eserin, bakim ekiplerimizin yetkinligini artirarak tesislerimizin emre
amade olma oranlarini (availability) en Ust seviyeye c¢ikarmasini ve
endUstriyel mUkemmeliyet yolculugunda guUvenilir bir rehber olmasini
temenni ederiz.

Saygilarimizla.

[AKGA MAKINA] OKAN AKCA



Bu el kitabimin hazirlanmasinda, yillarin birikimi olan ustahiklarim
esirgemeyen Erzincan Seker Fabrikasi ailesine ve calisanlarina
tesekkiir ederiz...
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BOLUM 1: SAHAYA GiRiS, GUVENLIK VE KiMLiK
OKUMA

Bu bolum, eline anahtari alip civataya dokunmadan énce bilinmesi zorunlu
olan teknik altyapiyi, gorunmez tehlikeleri ve ekipman kimligini tanimlar.

1.1. VANA ANATOMISi VE SAHA JARGONU

Teknik resimdeki isim ile sahadaki ustanin kullandigi isim her zaman tutmaz.
Arizayl dogru tarif etmek ve dogru pargayi siparis etmek icin bu dili bilmek
zorundasiniz.

Kritik Parcalar ve Bakimci G6ziiyle Anlamlar::

1.
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Bonnet (Kapak): Vananin "kaskidir". Basinci tutar ve salmastra
kutusunu tasir.

o Saha Riski: Conta yUzeyinde tornavida cizigi varsa, dinyanin
en iyi contasini da taksaniz kagirir.

Stem (Mil/Fitil): Hareketi ileten saft.

o Saha Riski: Eger mil "OS&Y" (Outside Screw & Yoke) yani
distan vidali ise disler havayla temas eder, paslanabilir. E§er
mil egri ise (salgl varsa), her inis kalkista salmastrayi yer.

Packing (Salmastra): Mil ile kapak arasindan disari akiskan sizmasini
onleyen halkalar.

o Saha Gergegi: Vana "kagiriyor" denildiginde %90 burasi
kastedilir. Burasi "sarf malzemedir", tamir edilmez, degisir.

Seat (Sit / Yatak/Burg): Govdeye sabitlenmis (vidali veya kaynakli)
halkalar. Klape buraya oturur.

o Saha Gergegi: Sizdirmazlk burada biter. YlUzeyinde sag teli
kadar bir cizik (kavitasyon veya tel ¢cekme) varsa vana
tutmaz.

Backseat (Arka Yataklama): Milin Uzerindeki konik set.

o Hayati Bilgi: Vana tam agik konuma geldiginde, bu konik
yuzey kapada yapisir ve basincin salmastra kutusuna
gitmesini engeller.




6. Mil Somunu: Mil hareket veren parcadir.

o
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Saha riski: Uzun sureli tam ac¢ik konumda kalan vanalar tam
aclk konumda fazla sikistirilirsa mil somunu ve mil birbirine
kilitlenebilir ve vana galismaz hale gelir.

*{ USTA NOTU - BACKSEAT TESTi: Bir vananin kaliteli olup olmadigini veya
milin dogru ayarlandigini anlamak igin; vana tam acikken salmastra
somunlarini gevsetin. Eger disar kagcak vermiyorsa "Backseat" devreye
girmis ve saglam demektir. (Bunu sadece dUsuk basingta ve guvenli sivilarda
test amacgli yapin).

1.2. ETIKET OKUMA (VANA KiMLiGi)

Vananin boynundaki o kucuk metal plaka, vananin kimligidir. Okumayi
bilmeyen bakimci, yanlis elektrotla kaynak yapar ve vanayi catlatir.

A. Gévde Malzemeleri (Casting Codes)

Govde Uzerinde kabartma olarak yazar.

Dokim
Kodu

WCB (A216)

LCB (A352)

CF8M (A351)

WC6 / WC9

Malzeme Tipi

Karbon Celik

Dusuk Sic.
Celigi

Paslanmaz
(316)

Krom-
Molibden

Sicaklik Limiti

-29°C / +425°C

-46°C / +345°C

-196°C /
+450°C

+540°C'ye
kadar

Saha Kullanim Yeri

Genel amagli su,
buhar, petrol hatlari.
En yaygin tiptir.

LNG, LPG ve sogutma
hatlari. Sogukta
kirilganlasmaz.

Asit, kimyasal ve deniz
suyu. Miknatis
yapismaz.

Yuksek basingh kizgin
buhar hatlari. Kaynak
oncesj 6n Isitma
sarttir!

akcamak.com



BOLUM 1: SAHAYA GiRiS, GUVENLIK VE KiMLiIK OKUMA

(e
AKCA |
MAKiINA | B

 N—

B. API 600 "Trim" Tablosu (i¢ Aksam Kimligi)

Etikette "Trim 8" veya "Trim 5" yazar. Bu, icerideki (Sit, Disk ve Mil) parcalarin
metalini soyler. Yanlis alistirma macunu kullanmamak icin bunu bilmek

sarttir.
Trim No Malzeme
Tanimi
Trim 1 410 (F6)
Trim 5 Stellite
Trim 8 F6 + Stellite
Trim 10 316 SS

Sertlik

Orta

Cok Sert

Karisik

Yumusak

Saha Bakim Stratejisi

Genel kullanim. Paslanmaz
elektrotla dolgu yapilabilir.

YUksek basing buhar.
DIKKAT: Normal zimpara
buna islemez. Sadece Elmas
veya Silisyum Karbur
macunla alistirilir.

En yaygin rafineri vanasidir.
Sitler sert, disk yumusaktir.

Asit vanasl. Cok cabuk cizilir.
Kaba macun kullanma, narin
davran.

s USTA NOTU - MALZEME TANIMA: Etiket dUsmUs, boya okunmuyor. Vana
paslanmaz mi, karbon ¢elik mi? Bir miknatis gévdeye degdirilir.

e Yapisiyorsa: Karbon Celik (Paslanir).

e Yapismiyorsa: Paslanmaz Celik (304/316).

e stisna: Dubleks
karistirilmamali.

info@akcamak.com
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1.3. STANDARTLAR KILAVUZU (AMERIKA - AVRUPA - ASYA)

Sahada elinizdeki vananin hangi "milletten" oldugunu bilmek, hangi
anahtari kullanacaginizi ve testi nasil yapacaginizi be

Tablo 1.3.1: Basing¢ Sinifi ve Flans Uyumu

Ozellik AMERIKAN AVRUPA ASYA BiRBIRINE UYAR
(ASME / APl)  (DIN/EN) (3i1s/ MI?

JPI)
Sinif Class 150,300, PN 16, PN JIS 10K, Kismen. Asagiya
Adi 600 40, PN 100 20K, bakiniz.
40K
Class ~20 Bar Test - - PN 20 flanslar ile
150 delikleri uyar.
Class ~50 Bar Test - - PN 50 flanslar ile
300 delikleri uyar.
PN 16 - 16 Bar - Sadece JIS10K ile
(Nominal) bazen uyar ama
civata caplari farkh
olabilir.

Civata inc (UNC Dis) Metrik (M Metrik Asla zorlayarak
Dis) (M Dis) takma. Dis slyirirsin.

1.3.2: Sizdirmazlik Testi Kriterleri (Kagirirsa Ne Yapacagiz?)
Vana test tezgahinda. Basinci verdiniz, terleme var. Kabul mu, Red mi?
e API 598 (Amerikan): "Pratik Sizdirmazhk".

o Metalyataklivanalarda (Gate/Globe), cap basina belirli sayida
damlaya izin verir. (Orn: 6" vanada dakikada 12 damla
normaldir, panik yapma).

e ISO 5208 Rate A (Avrupa): "Sifir Sizinti".

o Ozellikle yumusak contali (Teflon) vanalarda tek bir kabarcik
bile gdérsen RED.

e |SO 5208 Rate D (Avrupa):

o Metal yatakh vanalar icin API 598'e benzer tolerans tanir.

— 4 akcamak.com
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*{ USTA NOTU - HANGI TEST?

Vana Petrol/Gaz hattindan geldiyse veya Uzerinde API logosu varsa:
API 598 tablosunu a¢ (Biraz kagak kabul edilebilir).

Vana Su/Kimyasal hattindan geldiyse (KSB, SAMSON, ARI gibi
markalar): EN 12266-1 Rate A (Sifir kagak) sarttir.

1.4. HAYATi GUVENLIK PROTOKOLLERI (GORUNMEZ TEHLIKELER)

Kitaplarda yazan baret ve gdzluk kismini geciyorum. Sizi sahada
oldUurebilecek veya sakat birakabilecek vana spesifik tehlikeler sunlardir:

A. Govde Boslugu Basinci (Trapped Pressure Hazard)

Olay: Bir Surgulu (Gate) veya Kuresel (Ball) vana acikken ici sivi
doludur. Vanay kapattiniz. Hattin basincini bosalttiniz. "Tamam, hat
bos" diyip vanayi sokmeye basladiniz.

Tehlike: Vananin girisini ve ¢ikisini kestiniz ama goébeginde (Gévde
boslugunda) hala 10, 50, 100 bar basingli sivi hapsolmus durumda!

Sonug¢: Kapak civatalarini gevsettiginiz an, basingh sivi contayi
patlatip sarapnel gibi yuzunuze fiskirir.

KORUNMA YONTEMiI:
1. Hattiizole et (LOTOTO).

2. Vanayl sd6kmeye baslamadan once, vanayl YARI ACIK
konuma getir. Bu, gdbekteki basinci hatta bosaltir.

3. MUmkUnse govde Uzerindeki koér tapayl (drain plug)
gevseterek basincin bittiginden emin ol.

B. Soguk Kaynama (Galling) - Paslanmaz Celik Sorunu

info@akcamak.com 5 ——

Olay: Paslanmaz celik (304/316) saplamaya, paslanmaz somunu
taktiniz. Hizlica sikiyorsunuz. Aniden somun kilitlendi. Ne ileri gidiyor
ne geri.

Sebep: Paslanmaz celik strtinme isisiyla aninda birbirine kaynar.
Co6zum: Somunu kesmek zorundasiniz.

KORUNMA YONTEMiI: Paslanmaz civata/somun kullaniyorsaniz,
dislere mutlaka Nikel Bazh Anti-Seize (Kapma Onleyici) veya
Molibden Siilflr sirmek ZORUNDASINIZ. Yad veya gres yetmez.
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*{ USTA NOTU - GUVENLIi SOKUM: Asla tim somunlari ayni anda tamamen

sokme! Kapak (Bonnet) sdkerken, somunlari gevset ama 4 tanesini
(karsilikli) Gzerinde birak. Sonra kapadi tornavida veya kama ile hafifce
kanirtarak contanin yapisikhidini ayir (Hava/buhar bosalma sesini bekle). Eger
iceride basing kalmissa, bu 4 somun kapagdin suratina firlamasini engeller.
Basing tamamen bitince o 4 somunu elinle al.

1.5. PERiYODiK BAKIM ZAMANLAMASI

Bakim zamanlamasi ézellikle surekli proseslerin olmazsa olmazidir. Vananin
Omrdnu uzatmak icin su takvimi uygulayin

Sikhk Yapllacak Detay / Kriter
Islem
GUNLUK Gorsel Salmastra sizintisi ve anormal ses dinlenir.
Kontrol
HAFTALIK Hareket Testi = Kritik vanalar en az 1 kez tam acilip kapatilir.
(Vananin yapismasini dnler).
AYLIK Tork ve Flans civatalari torklanir. GresorlUklere yag
Yaglama basilir.
3 AYLIK Salmastra Somunlar kontrol edilir. (KUresel vanalarda
Ayari civata sikiligi bu periyotta kritiktir).
6 AYLIK Kismi Mil temizligi ve yaglamasi. (Kelebek
Kontrol vanalarda disk merkezleme kontrolu).
YILLI Major Bakim = Vana sokulur, sit yuzeyleri taslanir, tim
contalar (Soft K|tf/deg|§|r
6 akcamak.com
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BOLUM 2: SAHA ENVANTERI - KRIiTiK ALETLER,
KiMYASALLAR VE EKiPMANLAR

EndUstriyel vana bakiminda kullanilan genel el aleti ve kimyasallarin
taninmasi, alisilagelmis kullanimlarin arkasindaki teknik verileri kapsar.

2.1. OLMAZSA OLMAZ EL ALETLERIi VE OZEL APARATLAR

Siradan ingiliz anahtarlari bu is icin yetmez. Vana bakimi "Kivilcimsizhk",
"Hassasiyet" ve "Kaba Kuvvet" dengesidir.

A. Darbe ve S6kim Aletleri
1. Piring veya Bakir-Berilyum Ceki¢ (Non-Sparking Hammer):

o Neden Sart? Celik ¢ekicle celik vanaya vurulmaz. Hem
kivilcim gikarir (Patlayici ortam riski - EX Zone) hem de vana
goévdesini ezer/catlatir.

o Kullanim: Sikismis takozu (wedge) gevsetirken veya flans
ayirirken kullanilir. Yumusak metal darbeyi emer.

2. Cakma Anahtar (Flogging Spanner / Slogging Wrench):

o Tanim:Arkasinda ¢ekigle vurmak igin kut bir gikinti olan, kisa
sapli, kalin etli anahtar.

o Kullanim: Blyuk capli (2 in¢ ve Uzeri) paslanmis somunlari
soklayarak sokmek igin tek yoldur.

3. Flans Ayirici (Flange Spreader):

o Hayati Uyar:: iki flansin arasina asla tornavida veya keski
sokup ¢ekicle vurmayin. Flans yuUzeyini (conta basma
yuzeyini) cizersiniz, vana ¢ép olur.

o Dogru Alet: Mekanik veya hidrolik flans ayirici (kama
seklinde ama kontrollU agilan) kullanilir.

B. Salmastra (Packing) Miidahale Seti
Eski salmastrayi ¢cikarmak, vana bakimi igin kolay ama ugrastirici bir istir.
1. Salmastra Tig1 (Packing Extractor / Corkscrew):

o Esnekcelik halat ucunda tirbuson (sarap agcacagi) gibi bir ug
vardir.

info@akcamak.com 7 —
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o Kural: Asla duz tornavida ile salmastra yuvasini eselemeyin.
Mil yUzeyini (stem finish) cizerseniz, yeni salmastra 1 gunde
parcalanir.

2. Lantern Ring Cektirmesi:

o Baz vanalarda salmastra grubunun ortasinda metal bir
halka (Lantern Ring) bulunur. Bunu ¢ikarmak icin ucuna dis
acllmis dzel cubuklar gerekir.

*{ USTA NOTU - ANAHTAR SECiMi: Vana Amerikan (ASME) ise civatalar ing
(Inch) élcusundedir. (Orn: 3/4", 7/8"). Vana Avrupa (DIN) ise civatalar Metrik
(mm) élctsundedir. (Orn: 24mm, 30mm). Hata: 1/2" civataya 13mm anahtar
takarsan, siyirir. Asla "yakin 6lcU" anahtar kullanma, tam &lgu kullan.

2.2. YARDIMCI KiMYASALLAR: SIVILAR, MACUNLAR VE SPREYLER

Bu kimyasallar, metalurji bilimine gore secilmelidir. Yanlis sprey, Paslanmaz
Celigi curutur (Klorur Korozyonu).

Tablo 2.2.1: Anti-Seize (Kapma Onleyici) Secimi (Civataya ne siralir)

Kimyasal Bazi Renk Kullanim Alani Yasak Bolge
(Hayati)

Bakir Bazl Bakir/Sari Standart Karbon Paslanmaz Celik.

(Copper) Celik (WCB) civatalar. Bakir, paslanmaz
Genel kullanim. ile tepkimeye girip

korozyon yapabilir.

Nikel Bazli Gri/Gumus | Paslanmaz Celik -
(Nickel) (304/316) civatalar.
YUksek sicaklik
(500°C+).
Molibden Siyah Vana Mili (Stem) -
Sulfar (MoS2) Disleri. Asiri yuk
altinda yaglama
saglar.
Gida Gresi Beyaz Gida ve ilag hatlari -
(Food Grade) vanalari.
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Tablo 2.2.2: Alistirma (Lapping/Grinding) Macunlari

Vana diskini ve yatagini birbirine sUrtUp sizdirmazlik saglarken kullanilan

"zimpara macunu" nasil secilir?

Grit (Kum) Sinif
Degeri

80 - 120 Grit Kaba
(Coarse)

280 - 320 Grit Orta
(Medium)

600 - 800 Grit  ince (Fine)

Elmas Pasta Mikron
(Diamond)

Ne Zaman Kullanilir?

Derin cizikler ve paslanmis yUzeyler icin
ﬂk”éat' Kaba bir ses cikarir, cok talas
aldirir.

Yuzeyi dlzeltmek igin. Mat bir gérinim
verir.

Final parlatma. "Ayna" gibi parlaklik ve
gaz sizdirmazligiigin.

Stellite veya Tungsten Karblir kapli cok
sert vanalar i¢in zorunludur. Normal
macun bunlara islemez.

DIKKAT - KLORUR TEHLIKESi: Paslanmaz Celik vanalar temizlerken,
markette satilan standart fren balata spreylerini kullanirken dikkat et. icinde
Klor (Chlorine) varsa paslanmaz celikte "Stres Korozyon Catlagdl" yaratir.
Mutlaka "Non-Chlorinated" (Klorsuz) endUstriyel temizleyici kullan.

2.3. OLCUM VE KONTROL ALETLERI

Goz karari bakim teknik personeller icin yeterli olmamalidir.

1. Mavi Boya (Prussian Blue / Engineer's Blue):

o Bu bir boya degil, Temas Test malzemesidir.

o Alistirma sonrasi klapeye surulur, yataga bastirilir. Boyanin
yatakta biraktigi ize bakilir. Kesintisiz bir halka aranir.

o Maviboya temas testi mUmkunse vana ¢alisma konumunda

yapillmahdir.

2. Tork Anahtar (Torque Wrench):

o Ozellikle Pressure Seal kapaklarda ve Salmastra sikarken
tork degeri hayati dnem tasir. Elle sikilan salmastra ya kacirir

ya da mili kilitler.

info@akcamak.com
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3. Dis Tarag: (Thread Pitch Gauge):

o Milin veya civatanin dis adimini (UNC mi Metric mi?)
anlamak icin.

4. Disgilik Aynasi ve Fener:

o Vananinigine kafanizi sokamazsiniz. Yatak (seat) yUzeyindeki
catlagi gormek icin sapli ayna sarttir.

2.4. ATOLYE MAKINELERI (AGIR BAKIM iCiN)

Eger vana sahadan sokullp atolyeye geldiyse, su makineler devreye girer:
1. Lapping Table (Alistirma Plakasi):

o Ddékme demirden yapilmis, yUzeyi mikron hassasiyetinde
dumduz (rektifiye) plaka.

o Gate vana kamalan (Wedge) bunun Uzerine macun
sUrulerek surtulur ve duzeltilir.

2. Kumlama Kabini (Sandblasting Cabinet):
o Dis pasl temizlemek igin.

o Kural:islenmis ylzeyleri (Flans yUzeyi, mil, sitler) maskeleme
bandi ve kalin lastiklerle kapatmadan asla kumlama yapma.
Kum, parlak yUzeyi aninda mahveder.

3. Portatif Torna (Valve Grinding Machine):

o Vana boruya kaynakliysa sékulemez. Vana kapagdi acilir, bu
makine mil yerine takilir ve sit yuUzeylerini yerinde (in-situ)
taslar.

s USTA NOTU - SIVI CONTA KULLANIMI: Flans contalarina (Spiral Wound
veya Klingerit) ekstradan silikon veya sivi conta SURULMEZ! Contanin
kendisi, flansin tirtikl yUzeyine (serration) gomulerek sizdirmazlik saglar. Sivi
conta suUrerseniz, contanin strtinme katsayisini dusurlrsintz ve basing
altinda conta "kayarak" disari firlar (Blow-out). istisna: Sadece cok eski, ylzeyi
bozuk dusUk basingli su hatlarinda gegici ¢d6zum olarak ince bir katman
surulebilir, ama kitapta yeri yoktur.
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BOLUM 3: GENEL SOKUM (DEMONTAJ), TEMIZLiK VE
HASAR TESPITI

Bu bolum, "Kaba Kuvvet" ile "Hassas MUhendislik" arasindaki ince cizgidir.
Amacimiz vanayi parcalamak degdil, nazikge ayirmaktir.

3.1. iINATCI CIVATALAR

Bir rafineri veya gemi vanasi 10 yil boyunca tuz, yagmur ve Isi altinda
beklediyse, o somunlar civatayla butlunlesmistir. Anahtari takip asilirsaniz
clvatayl kesersiniz.

Adim Adim S6kim Stratejisi:
1. Kimyasal Yumusatma:

o Anahtari vurmadan en az 15 dakika 6nce, dislerin dibine
kaliteli bir Penetran Yag (MoS2 katkili pas sokiicii) sikin.

o Hata: Sikar sikmaz asilmayin. Yagin dislerin arasina sizmasi
(kilcal etki) icin zaman taniyin.

2. Darbe ile Soklama (Wake-up Call):

o Somunun Uzerine Piring Cekig ile (disleri ezmeden duz
yUzeyine) sert ve net darbeler vurun.

o Bu titresim, pas tabakasini mikro dlzeyde catlatir ve yagin
iceri girmesini saglar.

3. Isil Genlesme (Isitma - Sadece Karbon Gelik igin):

o Eger civata hala dénmuyorsa, somunu (civatayl degil!) oksi-
asetilen saloma ile i1sitin. Somun genlesir, civata sabit kalr,
aradaki pas kirilir.

o DIKKAT: Paslanmaz Celik (304/316) veya Alasimli (B7/B16)
saplamalarda asiri Isitmma malzemenin sertlik o6zelligini
bozar. Isitma sadece son ¢aredir ve bdlgesel yapilmaldir.

4. Somun Patlatma (Nut Splitting):

o Higbir sey ise yaramiyorsa civatayi zorlayip saplamayi gdvde
icinde kirmayin! Bu en buyUk sorunlardandir.

o Somun Kesici (Nut Splitter) hidrolik aparat kullanin veya
somunu dikkatlice taslayarak (saplamaya degmeden)
curdtun ve kirin. Saplama kurtulursa kar sayilir.
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5. Guriatme

o

Govdeye sapli kalan saplamayi cikartirken sert dénuyor ve
rahatsiz edici bir ses ¢ikariyor ise saplama dis kapmis olabilir.
Saplama ve gdvde disleri birbirini bozar. Saplama telafi
edilebilir ama govde disini yenilemek cok zordur.

Bu durumda vida cetvelinden saplamanin dis dibi
bulunmali saplama merkezinden klcgUk captan bUyUk capa
dogru delinerek saplama c¢urutulmeli, dis arasinda kalan
parcalar sivri aletler ile halka seklinde cikarilir ve kilavuzla
govde disi temizlenir.

s USTA NOTU - SAPLAMA KIRILIRSA: Govdeye sapli kalan saplamayi
cikarmak icin "Ters Kilavuz" (Screw Extractor) kullanmayin; genelde o da
icinde kirillir ve elmas ugla bile delinemez hale gelir. En temiz ydntem:
Saplamanin ortasina bir somun kaynatin ve henUz sicakken cevirin. Kaynak
IsisI pasl da ¢ozer.

3.2. SOKUM PROSEDURU VE "KERTERiIiZ ALMA"

Vana pargalari birbirine alismistir. Kapagi 180 derece ters takarsaniz, mil
kasintil galisabilir.

1. Eslestirme isareti (Match-Marking):

o

Kapagdl gdvdeden ayirmadan &nce, birlesme yerine (Flans
kenarina) silinmez kalemle veya nokta zimbasi (punch) ile bir
cizgi cekin.

Montajda bu cizgiler 6pUsecek. Bdylece civata delikleri tam
hizalanir.

2. Kapak (Bonnet) Ayirma:

O

o

Somunlar sékuldt ama kapak contaya yapismis durumda.

YASAK: Tornaviday! sizdirmazlik yuUzeyine sokup cekigle
vurmak. YUzeyi gcizerseniz vana bir daha asla tutmaz.

DOGRU: Eger tasarimda varsa "Kriko Civatalari"ni (Jacking
Screws) kullanin. Yoksa, flansin dis kenarindan (conta
yuzeyinden uzak noktadan) ince bir keski ile kanirtin.

12
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3. Contanin Kazinmasi:

o Eskiconta kalintilari (Klingerit, Grafit) ylUzeye yapisir.

o Piring Kaziyici (Brass Scraper) kullanin. Celik spatula yUzeyi
Gizer. Yuzey "ayna" gibi temiz olmalidir.

3.3. TEMIZLiK: KUMLAMA VE KiMYASAL BANYO
Parcalar sékuldu. Simsiyah yag ve pas icinde.
¢ Kumlama (Sandblasting):
o EVET: Vananin dis gévdesi, volan, baski flansi.

o HAYIR (ASLA): Mil (Stem), Sit yuzeyleri, Klape (Wedge)
sizdirmazlhk yUzeyi, Kapak conta yUzeyi.

o Neden? Kum, parlak yuzeyin purlzluldgunu (Ra degerini)
bozar. Mil pUrdzlU olursa salmastrayl zimpara gibi yer.

o ¢ozdm: Hassas yuUzeyleri kalin lastik bant veya tahta
kapaklarla maskeleyin.

e Solvent Temizligi:
o Yag ve gresi temizlemek igin endustriyel solventler kullanilr.

o Paslanmaz Celik Uyarnsi: Klorlu (Chlorinated) solventler
paslanmaz celikte durdugu yerde catlak (Stress Corrosion
Cracking) yapar. Mutlaka "Klorsuz" ibaresi arayin.

info@akcamak.com 13 —
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3.4. HASAR TESPITi: VANANIN HASTALIGI NE? (GORSEL
MUAYENE REHBERI)

Bakimci izlere bakarak teshis koyar. Standart olarak MSS SP-55 (Gorsel Kalite
Standardi) referans alinir.

Tablo 3.4.1: Yizey Hasar Analizi

Hasar Tipi

Korozyon
(Pas)

Pitting
(I)(arlncalanm
a

Erozyon
(Yikanma)

Kavitasyon

Wire
Drawing (Tel
Cekme)

Mil
dogrusalligi

Goruntu (Nasil
Taninir?)

Yuzeyde genel
bir kizillasma,
tabaka
kalkmasi.

Igne ucu
batlrllmligibi
derin, noktasal
delikler.

Akarsu yatagd
gibi puruzsuz,
dalgali oyuklar.

Sunger tagl
gibi delik desik,
putarlu bir
yuzey.

Sit yuzeyinde

bicakla cizilmis
ibi derin, ince
ir kanal.

Iki boru
birbirine
paralel duz
zemine
koyulup mil
Uzerinde
yuvarlanir.

Neden Oldu?

Oksidasyon,
kimyasal
uyumsuzluk, su
beklemesi.

Klorar atagdi veya
durgun su
korozyonu.

Akiskan icindeki
kum/PartlkUI
metali
zimparalamis.

Basing farkindan
dolayi patlayan
buhar
kabarciklari
metali koparmis.

Vana tam
kapanmamis,
incecik araliktan
egen yuksek
asincl buhar
metali lazer gibi
kesmis.

Mil zorlanarak
dogrusalligi
bozulmus ise mil
yalpalayarak
doner ve her
seferinde ayni
yerde durur.

14

Cozum

Hafifse
zimpara/alistirma.
Derinse kaynak
dolgusu.

Zimpara ile
gegmez. Tornada
paso alinmali
veya dolgu
yapimali.

Sert dolgu
kaynadi (Stellite)
gerekir.

Sadece kaynak
dolgusu kurtarir.
Malzeme
degisimi
(Upgrade)
gerekebilir.

Derin alistirma
veya talasli isleme
(Machining).

Salgi yénu
isaretlenerek
ogrultma
presinde
duzeltilir.
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Kritik Parca Kontrolleri:
1. Mil (Stem) Dogrusallhig::

o Mili duz bir mermer Uzerine veya torna puntasina yatirin.
Cevirin.

o Eger salgl (yalpa) varsa, salmastra asla tutmaz. Pres altinda
duzeltilmeli veya yenisi yapilmalidir.

2. Salmastra Kutusu (Stuffing Box) ici:

o Iceride korozyon veya cizik var mi? Burasi purzlU ise, kacak
govde kenarindan olur. Zimpara ile parlatilmalidir.

3. Sit (Seat) Catlak Kontroli:

o Ozellikle Stellite kapl sitlerde, termal soktan dolayl gézle
goérulmeyen kilcal catlaklar olabilir.

o Penetran Testi (PT - Kirmizi Sprey): SUpheli durumlarda
mutlaka PT spreyi sikin, bekleyin ve gelistirici (Developer) ile
catlak olup olmadigina bakin.

*{ USTA NOTU - KAVITASYON MU KOROZYON MU? ikisini karistirmak
kolaydir.

. Elini'yUZeye sur. E§er zimpara kagidi gibi putdrld, keskin ve sertse:
KAVITASYON.

e Eger pul pul dokllen, pas tozu birakan bir yapilysa: KOROZYON.
Kavitasyon mekanik bir yaradir, korozyon kimyasal bir hastaliktir.

info@akcamak.com 15
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3.5. HASAR KARAR MATRISIi

Diger kitaptan aldigimiz en kritik veri budur. G6z karari degil, kumpasla
o6lcim yaparak karar verin.

Hasar Derinligi Karar Yéntem

(Olculen) (Aksiyon)

<0.05 mm Hafif Hasar ince Alistirma (Lapping) yeterlidir.
0.05 - 0.5 mm Orta Hasar Kaba zimpara veya Kapsamli

Taslama gerekir.

0.5-2.0 mm Agir Hasar Talasl imalat (Torna/Freze) veya
Kaynak Dolgusu gerekir.

>2.0 mm Kritik Hasar | DEGISTIR. (Tamir maliyeti vanay!
gecger, hurdaya ayir).

3.6. GORSEL HASAR TANI REHBERI

e Kavitasyon: Ylzey sUnger tasl gibi delik desiktir. (Sebebi: Basing farki
patlamalari).

e Erozyon: Akarsu yatadl gibi purluzsltz oyuklar vardir. (Sebebi:
Kumlu/Kirli akiskan).

e Wire Drawing (Tel Cekme): Sit yUzeyinde bigakla ¢izilmis gibi ince,
derin bir kanal vardir. (Sebebi: Vananin tam kapanmamasi).

—— 16 akcamak.com






Hendil / Handwheel

Hamil Somunu / Stem Bushing Nut
Hamil / Stem Bushing

Glend / Gland

Salmastra Baskisi / Packing Gland
Salmastra / Packing
Beksit / Back Seat

Conta / Gasket
Saplama / Stud Bolt

Somun / Nut

Mil / Stem

Siliis / Wedge

Govde Ringi / Body Ring

Govde / Body
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BOLUM 4: GATE (SURGULU) VANA BAKIM
PROSEDURU

Bu bélum, torna tezgahina sigmayan, yerinden sokllemeyen veya atdlye
ortaminda hassas bakim gerektiren surgulU vanalarin (Gate Valves) %100
sizdirmaz hale getirilmesini anlatir.

4.1. TIPLERi TANIMA (YENI)

Elimizde ne var?

e Solid Wedge (Tam Kama): En yaygin, tek parca dékim. Basit ama
termal sokta sikisabilir.

¢ Flexible Wedge (Esnek Kama): Ortasi bosluklu veya esnek yapilidir.
Isil genlesmeye karsi direnclidir.

e Parallel Slide: iki paralel diskten olusur, yiksek basing icin idealdir.
Bakimlari kolaydir ama ayarlari hassastir.

4.2. TESHIS VE KRITiK KONTROL NOKTALARI
Sokum (BoIUm 3) yapildi. Elimizde bir gévde, bir kapak, bir mil ve bir takoz
(kama/wedge) var. Neye bakacadiz?

1. Vana yukselen milli mi degil mi?

o Vana yukselen milli mi degil mi ilk olarak tespit edilmelidir.
YUkselen milli vanalarda mil somunu kapakta; yUkselen milli
degilse klepededir.

o Kontrol: Mil capi 50mm’'den buyulk yukselen milli vanalarda
somunu eksenel yénde yataklayan eksenel rulmanlar
kontrol edilmelidir.

o Usta Kurali: Vanalar hattan sokulUrken sapanlar gdvdeye
baglanmalidir.

2.  Kama Kilavuzlar (Wedge Guides):

o Govdenin yan duvarlarinda, kamanin asagi-yukari kaydigi
kanallar vardir.

o Kontrol: Burasi asinmis veya korozyona ugramissa, kama
inerken "yalpalar" ve sit yUzeyine yanlis aclyla carparak gizer.
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o Tamir: Asinma varsa kaynak dolgusu yapilip taslanmalidir.

3. Mil-Kama Baglantisi (T-Head Connection):

o Milin ucundaki "T" seklindeki kafa, kamanin igcindeki yuvaya
girer.

o Risk: Buradaki bosluk cok fazlaysa, vana agarken "tik" diye
ses gelir ama kama kalkmaz (Mil bosa ¢ikar).

o Usta Kurali: Kamanin mil yuvasina bakin. Eger ovallesme
varsa, mil yukari gcekse bile kamayi tam sikistiramaz.

4. Sit (Seat) Gevsekligi:

o Vidali (Threaded) sit halkalari zamanla gevseyebilir. Elinizle
veya bir levye ile sitleri zorlayin. DénUyor mu? DonUyorsa
sizdirmazlik imkansizdir.

1. SAHA UYARISI - KISMA YAPMA: Operatorler akisi kismak icin Gate vanay!
%50 acik birakmissa, klapen alt kisminda "Erozyon Oyugu" arayin. Gate vana
kisma vanasi degildir! Yarim agikken akiskanin hizi artar ve klapenin altini
zimpara gibi yiyerek "V" seklinde oyuk agar. Bu parca artik ¢optur, kaynak
dolgusu veya degisim sarttir.

4.3. EL iSCiLiGi: ALISTIRMA (LAPPING)

Gate vana sizdirmazlidi, metalin metale mikron seviyesinde 6pUsmesiyle
saglanir. Conta yoktur. Bunu saglamanin tek yolu Alistirma (Lapping)
islemidir.

Gerekli Malzemeler:

e Duzlem Plakasi (Lapping Plate): Dokim demirden, ylUzeyi rektifiye
edilmis duz plaka.

e Alistirma Bloklan (Grinding Blocks): Govde icine giren déokim
bloklar.

e Macunlar: 80 (Kaba), 220 (Orta), 600 (ince/Finish) Grit.
e Temizleyici: Gazyadi veya Tiner.

ADIM 1: KAMA (WEDGE) YUZEYiNiN DUZELTiLMESi

Goz karari macun kullanmayin. Hasara gore su sirayi izleyin:

e Kaba (Coarse): 90-150 Mikron (ilk pasi almak icin).
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e Orta (Medium): 40-90 Mikron (YUzeyi dUzeltmek icin).
e ince (Fine): 10-40 Mikron (Bitirme / Finish).

e Ekstra ince: 3-10 Mikron (Ayna yUzey isteniyorsa).
ADIM 2: KAMA (WEDGE) YUZEYiNiN DUZELTILMESi
Kama, vananin hareketli parcasidir ve disarida (tezgahta) rahatga islenir.

1. Hazirhik: DUzlem plakasina az miktarda Kaba Macun (80 Grit) sUrln
ve gazyadi ile inceltin. Camur kivaminda olmali, kuru olmamal.

2. Hareket Teknigi (HAYATi NOKTA):
o Kamayi plaka Uzerine koyun.

o Sadece ileri-geri veya sadece dairesel hareket YAPMAYIN.
Bu, yuzeyi bombeli (konveks) yapar.

o 8 Cizme Teknigi (Figure-8 Motion): Kamay! bastirmadan,
kendi agirhdiyla plaka Uzerinde "8" rakami ¢izecek sekilde
kaydirin.

o Her10 turda bir kamayi elinizde 90 derece dondurun. (Bu, el
baskisinin hatasini yok eder).

3. Yuzey Kontroll: Ylzey tamamen "mat gri" (dull grey) olana kadar
devam edin. Parlak nokta kalmamali (Parlak nokta = Cukur bdlge).

4. inceltme: Yuzey duzeldikten sonra plakayl temizleyin, 220 Grit ve
ardindan 600 Grit macunla islemi tekrarlayin. Sonug¢ "Yari Parlak"
pUrazsUz bir ylzey olmali.

ADIM 3: GOVDE SIiTLERININ (BODY SEATS) ALISTIRILMASI
Burasi zordur ¢UnkU vananin igindedir, el girmez.

1. Alet: Govde sit agisina uygun dokum bir "Alistirma Blogu" veya eski
bir kamayi kullanin.

2. Uygulama: Macunu sit yuzeyine degil, blogun altina strun.

3. Hareket: Blogu uzun bir kol yardimiyla sit ylUzeyinde dondurln
(Osile hareket - ileri geri yarim turlar). Asla tam tur (360 derece)
surekli cevirmeyin, "plak izi" yapar.

4. Temizlik: islem bitince TUM MACUN KALINTILARINI tinerle ve tiy
birakmayan bezle temizleyin. Tek bir kum tanesi kalirsa, vanayi
kapattiginiz an ylzeyi cizer (Scoring).
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*{ USTA NOTU - 8 CiZMENIN SIRRI: Neden 8 ciziyoruz? Cunku insan eli, ileri
iterken ve geri cekerken farkli baski uygular. DUz git-gel yaparsan parcanin
kenarlari asinir, ortasi yuksek kalir (Baliksirti olur). 8 gizmek, parcanin plaka
Uzerindeki her noktaya degmesini ve asinmanin %100 esit olmasini saglar.

4.4. MAVi BOYA TESTi (BLUE CHECK - CONTACT PATTERN)

Gozle bakinca ayna gibi parliyor olabilir ama sizdirmaz mi? Bunu sadece
"Prussian Blue" sdyler.

1.

Uygulama: Temizlenmis kama yuUzeyine (her iki tarafina)
parmagdinizla ¢ok ince, Mavi Boya surun.

Temas: Kamayl goévdeye indirin. Volan veya tork anahtari ile "Tatl
Sert" sikin. (Asiri abanmayin).

Hareket: Kamayi cok hafif (1-2 derece) oynatin ve geri ¢ikarin.
Okuma (Teshis):
o Goévde Sitlerindeki ize Bakin:

o Kabul: Boya, sit halkasi Uzerinde Kesintisiz (Surekli)
Cember seklinde iz birakmis. (%80 temas yeterlidir, %100
sart degil ama kesinti olmamali).

o Red (Alt Vuruyor): Sadece kamanin en altinda boya silinmis,
yanlarda temas yok. -> Sebep: Kama dibe oturuyor
(Bottoming Out). Sitler cok asinmis.

o Red (Yan Basiyor): Sadece bir tarafta iz var. -> Sebep: Kama
acisi (Angle) bozuk. Aci farki var.

¥, USTA NOTU - KAMA DIiBE OTURUYORSA: Eger alistirma yapa yapa sitleri

¢cok incelttiyseniz, kama artik yanlardan sikismaz, gidip vananin tabanina
oturur. Cézim: Kamanin en alt ucundan (kuyruk kismindan) 1-2 mm
taslayarak kisaltin. Bdylece kama daha asadi inebilir ve tekrar yanlardan
Opusmeye baslar.

— 22
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4.5. MONTAJ (REASSEMBLY)
Temizlik ve test bitti. Toplarken nelere dikkat edecegiz?
1. Mil Somunu (Stem Nut) Yaglamasi:

o Volanin igindeki sari bur¢ (Stem Nut). Burasi vananin en gok
yUk ceken yeridir.

o Mutlaka Molibden Sulfirli Gres ile doldurun. Kuru montaj
yaparsaniz, ilk agista sari talasi atar ve dis siyirir.

2. Conta (Gasket) Yerlesimi:

o Yeni contayl takarken Uzerine gres surmeyin! (Gres, conta
sUrtinmesini azaltir ve basing altinda contanin disari
kaymasina neden olur).

o Contaya sadece ¢ok az Grafit Tozu serpebilirsiniz (yapismayi
onlemek icin).

3. Torklama Sirasi:
o Kare Kapak: Capraz (1-3-2-4).
o Yuvarlak Kapak: Yildiz deseni (Saat12 -> 6 -> 9 -> 3...).

o Asla bir tarafi tam sikip diger tarafa ge¢meyin. Kapadi
kasarsiniz, mil sikisir.

4.6. PERIYODIK BAKIM TAKViMi (SAAT BAZLI)

Gate vana "tak-unut" degildir. Asagidaki saatleri doldurunca mudahale
sarttir:

Parca Bakim Sikhigi  islem

Mil Disleri 200 Saat Malibden sulfarlt gres ile
yaglama.

Salmastra 500 Saat Somun boslugu alinmali, sizinti
kontrolU yapiimali.

Oturma Yiuzeyi 6 Ayda bir Kacak testi ve ylzey kontrolu.

Govde Contasi 2 Vil Mutlaka yenisiyle degdistirilmeli.

info@akcamak.com 23






Hendil / Handwheel

Hamil / Slem Bushing

Glend / Gland

Salmastra Baskisi / Packing GI:
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Salmastra / Packing

Somun / Nut Conta / Gasket

Beksit/ Back Seat

Disk Somunu / Disc Nut

Govde / Body Disk / Disc Gévde Ringi/ Body Ring
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BOLUM 5: GLOBE (GLOB) VANA BAKIM PROSEDURU

Gate vana "Kapl" ise, Globe vana "Musluk"tur. Akisi kismak ve ayarlamak igin
tasarlanmistir. Ancak bu tasarim, bakimda Gate vanadan c¢ok farkl teknikler
(6zellikle alistirma konusunda) gerektirir. Globe vana bakiminda ilk olarak
milin klepeye baglanan ucu mercek seklindedir, kontrol edilmeli ve
duzlesme varsa giderilmelidir.

5.1. ANATOMIK FARKLAR VE AKIS YONU TUZAGI

Globe vanay! Gate vanadan ayiran ve bakimciyl en ¢cok yaniltan dzellik "Tek
Yonlu" olmasidir.

1. Govde Koprisi (Bridge Wall): Akiskan "S" cizerek gecger.

2. Akis Yonu Oku (Flow Arrow): Govde Uzerinde mutlaka dokim bir
ok isareti vardir.

3. Sit ve Klape (Plug) Tipleri:

o Duz (Flat): Tamir etmesi en kolayidir ama hassas ayar
yapamaz.

o Konik (Plug/Conical): En yaygin tip. MUkemmel ayar yapar
ama alistirmasi (agI tutturmasi) zordur.

o igne (Needle): Cok ince ayar (enstriiman hatlari) icindir. Asiri
sikilirsa ucu kirilir.

¥ USTA NOTU - TERS MONTAJ TEHLIKESi: Eger bir Globe vanayi ok
yoénunun tersine monte ederseniz ne olur?

e Basing Ustten Gelirse: Basing sUrekli klapeyi asadi iter. Vanayi
acmaya galisirken mile asir yUuk biner, dis siyirir veya mil kopar.

e Basing Alttan Gelirse (Dogrusu): Basin¢ klapeyi yukari itmeye
yardimci olur, salmastra Uzerindeki yUku alir. Bakimci uyanik olmali:
Soktugunulz vanayi geri takarken oku kontrol edin.
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5.2. YAYGIN HASAR: "WIRE DRAWING" (TEL CEKME)

Globe vanalarin %80'inin sizdirmazhdinin bozulma sebebi budur.

e Olay: Vana ¢ok az aralikla (%5-10) agik birakildiginda, yuksek basingli
akiskan (6zellikle buhar) o dar araliktan ses hizinda geger.

e Sonug: Su veya buhar, metali lazerle kesilmis gibi oyar. Sit yUzeyinde
solucan izi gibi derin bir kanal olusur.

e Tamir:

(o]

Bu hasar alistirma (lapping) ile dizelmez. Macunla o
derinligi alamazsiniz.

Cozum: Sit yUzeyi tornada veya &zel "Valve Reseating
Machine" (Sit Isleme Makinesi) ile talas kaldirilarak
temizlenmeli, sonra alistirlmahdir. Eger oyuk ¢cok derinse,
once kaynak dolgusu (Stellite) gerekir.

5.3. EL iSCiLiGi: YERINDE ALISTIRMA (IN-SITU LAPPING)

Globe vanalar genelde boruya kaynaklidir veya sékmesi zordur. Bu ylUzden
Gate vana gibi tezgaha gétiremezsiniz, bakimi boru Uzerinde yapmaniz

gerekir.

Aletler:

e Kendi Mili ve Klapesi (Eger mil duzgulnse).

e Veya "Lapping Tool" (Ucu klapeye takilan, elle gevirme kollu aparat).

e Macunlar (Kaba, Orta, ince).

e Zayif bir yay (Spring).

Adim Adim Prosediir (Konik/Plug Sitler igin):

1.  Hazirhk:

(0]
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Mil diglerini temizleyin. Mil somununu (Yoke Bushing) gegici
olarak sokun ki mil serbest dénsun.

Klapenin altina, sit ile temasi kesecek kadar hafif bir Yay
(Spring) koymak isi ¢ok kolaylastirir. (Bu yay, siz baskiyi
birakinca klapeyi yukari iter, macunun tekrar yuUzeye
yayillmasini saglar).
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2. Macun Siurme:

o

Konik ylUzeye Orta (220 Grit) macunu incecik surun.
Topaklanma olmasin.

3. Hareket Teknigi (Vur-Cevir / Tap & Turn):

o

Gate Vana Gibi Degil: Gate vanada 8 ciziyorduk. Globe
vanada bu imkansiz.

Salinim (Oscillation): Klapeyi sit Uzerine indirin. Sada-sola
yarim turlar (180 derece) attirarak surtun.

Ziplatma (Lifting): Her 5-10 sUrtmede bir, klapeyi yay
yardimiyla veya elinizle yukari kaldirin ve 90 derece
dondurup tekrar indirin.

Neden? Kaldirmazsaniz macun kenara kacar, metal metale
surter ve "oluk" (grooving) acarsiniz. Kaldirmak macunu
tekrar araya alir.

4. Ses Kontrolu:

o

@)

Basta kaba bir ses gelir (Macun metali yiyor).

Ses yumusak bir tona donunce macun incelmis demektir.
Temizleyip ince macuna gegin.

*{ USTA NOTU - KONIiK SIKISMASI: Konik (Plug) tip klapelerde alistirma

yaparken asiri bastirmayin. Asiri baski, konik parcanin yuvaya kama gibi
saplanmasina ve "Halka (Ridge)" yapmasina neden olur. Globe vana
alistirmasi, gl dedil ritim isidir. "Sag-Sol-Kaldir-Dondar".

5.3.1: KUGUK GCAPLI GLOBE VANA UYGULAMASI (50MM VE ALTI)

KUguk capli vanalarda iyi sonug alinan bir uygulamadir.

Aletler:

e Kendi Mili ve Klapesi (Eger mil duzgunse).

e |kiadet ahsap plaka.

e Zimpara (Kaba, Orta, ince).

e Cam plaka.

akcamak.com
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Adim Adim Prosediir (50mm Alti Caplar igin):

1. Iki ahsap plaka ile arasina cam plaka ve cam Uzerine zimpara
konulacak sekilde ayarlanir.
Ustteki ahsap plakaya 90° klepe capinda deli acllir.

3. Uygun bir aparatla klepe zimpara Uzerinde dondurulerek yUzey
duzeltmesi yapllir.

4, YUzey durumuna goére kalin zimparadan ince zimparaya dogru
zimpara degistirilir.
Klepe duzeldikten sonra klepeye zimpara yapistirilarak sit duzeltilir.

6. Son adimda yagli ince zimparayla final yapilir.

5.4. SIiT (YATAK) HALKASI DEGIiSiMi

Bazen sit o kadar hasarhdir ki alistirma kurtarmaz, degismesi gerekir.
1.  Vidali Sitler (Screwed-in Seat Rings):

o Govdeye vidalanmistir. Genelde iglerinde "Lugs" (Tirnaklar)
vardir.

o Sokium: Uygun bir lama demiri veya 6zel "Seat Key" kullanin.
o Sorun: VYillarca sicak altinda bekleyen sit asla sdokulmez.

o Gozum: Siti iceriden oksijen kaynagdi ile veya TIG kaynadi ile
1sitin (dikkatlicel). Isi soku pasi kirar. Soguyunca sokun.

2. Kaynaklh Sitler (Welded Seats):

o Yuksek basing vanalarinda sit govdeye kaynakhdir (Stellite
dolgu).

o Bunlar degismez, yerinde taslanir (Grinding) veya kaynakla
doldurulup tekrar islenir.

5.5. BACKSEAT (ARKA YATAK) TESTi VE KULLANIMI

Gate vanada bahsetmistik ama Globe vanada Backseat daha kritiktir cinku
bu vanalar sik acilip kapanir, salmastra cabuk eskir.

e Kontrol: Montaj bittikten sonra, salmastralari takmadan énce;

1. Klapeyi mile takin.
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2. Kapagdi kapatin.

3. Vanayl Tam Ac¢ik konuma getirin ve iyice sikin (Backseat
oturmasi).

4, Govdeye hava veya su verin.
5. Salmastra kutusundan (Ustten) kagcak var mi bakin.

o Kacak Yoksa: Mil-Kapak arasindaki Backseat yuUzeyi
saglamdir. Salmastra patlasa bile vana tam acikken disari
sizdirmaz.

o Kaegak Varsa: Milin arkasindaki konik yUzeye ince macun
surup, kapaga ters yonde (yukari cekerek) alistirma
yapmaniz gerekir.

5.6. KONTROL VANASINA GEGCIiS: KAFES (CAGE) YAPISI

Globe vananin bir tUrevi olan, dzellikle ayar icin kullanilan Kafesli (Cage
Guided) vanalarla karslilasirsaniz:

e Fark: Klape, delikli bir silindirin (Kafes) icinde hareket eder.

e Bakim Riski: Kafes ile klape arasindaki tolerans ¢ok dusuktur. En ufak
bir pislik, capak veya ezilme vanayi kilitler.

e Uyari: Pargalari zimparalarken c¢api kugultmemeye dikkat edin.
Sadece parlatin (Polishing).

5.7. PERIYODIK BAKIM TAKViMi

Ayar vanasl oldugu icin Gate vanadan daha sik bakim ister :

Parca Bakim Sikhgi  islem

EA;E%EESI 3 Ayda bir Eg;htfhrliontrolu (Cok oynarsa ayar
Salmastra 6 Ayda bir Sizinti kontrolU ve gerekirse degisim.
Oturma Ylzeyi Yilda bir ;ngg,g?ma/l'«)odlama ve sizdirmazlik
Govde Temizligi | Yilda bir iceride biriken tortu ve kirecin

temizlenmesi.
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BOLUM 6: KURESEL (BALL) VE PLUG VANA BAKIM
PROSEDURU

Bu vanalar sadece 90 derece donerek acilip kapanir. Basit gorunurler ama
iclerinde yuksek muuhendislik barindirirlar. Yanlis conta secimi veya yanlis
montaj yonu, vanayi ilk basingta patlatir.

6.1. TIPLERi TANIMA: FLOATING (YUZER) VS TRUNNION (SABIT)

Bakimci, elindeki vananin bu iki tipten hangisi oldugunu bilmeden sokerse,
toplayamaz.

A. Floating Ball (Ylizer Kire)

Nasil Calisir? Kure boslukta serbesttir, sadece mil ile déner. Akiskan
basinci  arkadan gelince kureyi iter ve e¢ikis tarafindaki
(downstream) site yapistirir. Sizdirmazligr saglayan sey basincin
kUreyi itmesidir.

Bakim Riski: Genelde 6 in¢ alti ve orta basingta kullanilir. Eger sitler
asinmissa, klre metale surter ve cizilir.

Sékum: Genelde govde ikiye veya Uge bolUnerek (2-Piece / 3-Piece
Body) sokulur.

B. Trunnion Mounted (Sabit/Yatakl Kiire)
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Nasil Calisir? Kure alttan ve Ustten millere sabitlenmistir (muylu
yataklama). Basing altinda saga sola gitmez. Sizdirmazhgdi saglayan
sey, klreye yaylarla bastirilan hareketli sitlerdir (Floating Seats).

Bakim Riski: YUksek basing ve blyUk caplarda kullanilir. Bakimda
sadece conta dedisimi yetmez; sitlerin arkasindaki yaylan (coil
springs) ve O-ringleri kontrol etmek zorundasiniz. Yay kirilirsa vana
kagirr.
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6.2. YUMUSAK CONTA (SOFT SEAT) DEGiSiMi VE MALZEME
SECiMi

Kuresel vanalarin %90" yumusak contaldir (Teflon vb.). Bu contalar sarf
malzemedir, tamir edilmez, degdisir. Ancak hangisini takacaksiniz?

Tablo 6.2.1: Soft Seat Malzeme Rehberi

Malzeme Adi Renk Sicaklik  Dayanim / Saha Uyarisi
Limiti Ozellik
PTFE (Teflon) Saf 200°C Kimyasallara | YUksek
Beyaz dayanikli. basincta
Yumusaktir. "So?u Akis"
(Cold Flow)
%apar, sekli
ozulur.
Sadece dUsUk
basing.
R-PTFE Kirik 220°C Teflondan En yaygin
Cam/Karbon Beyaz/ dahaserttir. = endustriyel
akviyeli) Gri contadir.
Buhar ve
Petrol icin
ideal.
Nylon / Delrin Krem / 100- Cok Sert. Esnemez.
Sarimsi | 120°C YUksek Montajda pres
basing (Class = gerektirir.
600+)igin. Kirllgan
olabilir.
PEEK Bef;]/ 260°C+ Hem yUksek ok pahalidir.
Kahve Isl hem ok serttir,
Uksek kUreyi cizebilir.
asing. Sadece 6zel
erlerde
ullan.

Montaj Puf Noktalar::

1. Yuva Temizligi: Sit yuvasindaki (Seat Pocket) en ufak bir pas parcasi,
yeni teflon contanin arkasinda tiUmsek yapar ve sizdirmazhdi bozar.
Yuvalari mutlaka bulasik teli veya ince zimpara ile parlatin.

2. Presleme: Yeni sitleri yuvaya takarken asla ¢ekicle vurmayin! Teflon
ezilir.

o Dogru Yontem: Eski siti yeni sitin Uzerine koyup, tahta takoz
ve mengene yardimiyla "tath sert" presleyerek oturtun.
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3. Keskin Kenar Tuzagr: Kureyi iceri sokarken, gévdenin keskin metal
kdseleri yumusak teflonu tiraslayabilir.

o Cozum: Klreyi takmadan dnce govde girislerine hafif pah
(chamfer) verin veya montaj yadi kullanin.

6.3. METAL KURE TAMIRIi (METAL-TO-METAL SEATED)

YUksek sicaklik (400°C+) veya asindirici (maden, camur) hatlarda teflon erir.
Metal sit ve metal kure kullanilir.

e Sorun: Kure gizilmisse ne yapilir?

e Krom Kaplama: Genelde kureler Sert Krom veya Tungsten Karbur
kaphdir.

e Zimpara Yasagi: Kaplamali kdreye 80 kum zimpara vurursaniz
kaplamayi delersiniz.

¢ Alistirma (Lapping):

o Kure ve sit ¢ift olarak (Kit halinde) gelir ve fabrikada
birbirine alistinimistir.

o Eder hafif kagak varsa: Cok ince (ElImas Pasta 6-10 Mikron)
macun ile kureyi sit Uzerinde dondurerek alistirabilirsiniz.

o Uyarr: Kurenin kureselligini (sphericity) bozarsaniz vana ¢ép
olur. Asla tek noktaya ¢alismayin.

6.4. HAYATi DETAY: ANTIi-STATIK CIHAZ (ANTISTATIC DEVICE)

Kuresel vanalarin milinde, icinde yay olan kUguk bir bilye veya pim bulunur.

e Gorevi: Kure teflon icinde donerken statik elektrik Uretir. Eger bu
elektrik topraklanmazsa, patlayici ortamda (Dogalgaz/Petrol)
kivilcim atip tesisi havaya ugurabilir.

e Bakim Kontroli: Mili takarken bu yayin saglam oldugunu ve milin
govdeye temas ettigini (Ohmmetre ile iletkenlik testi yaparak)
dogrulayin. Bu yay! "gereksiz parga" sanip atmayin!
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6.5. MONTAJ YONU VE "CAVITY RELIEF" (BOSLUK TAHLIYESi)

Bolum T'de bahsettigimiz "Gévde Boslugu Basinci'ni édnlemek icin, bazi
karelerin tepesinde kUguk bir delik (Venting Hole) vardir.

i. USTA NOTU - KURE DELiGi NE TARAFA BAKACAK? Eger kurede delik
varsa, bu delik vananin GiRiS (Yiiksek Basing) tarafina bakmalidir. Neden?
Vana kapaliyken gdvde icinde isinan sivi, bu delikten tekrar hatta geri déner
ve patlamayi onler. EQer delidi cikis tarafina takarsaniz, vana kapaliyken o
delikten surekli kagirir!

6.6. PLUG (TAPA) VANALAR: YAGLAMALI TiP

Rafinerilerde ve dogalgaz hatlarinda sik gorulen, konik bir tapanin dondugu

vanalardir.

e Lubricated Plug Valve (Yaglamal Tip):

@)

Metal-Metale calisir. Sizdirmazligr saglayan sey, vananin
disindaki bir gresdrlUkten basilan 6zel Sealant (Sizdirmazhk
Macunu) dir.

Bakim: Bu vanalarin bakimi genelde sbkmeden yapllir.

Prosedlir: Vana acikken ve kapaliyken 06zel tabanca ile
sealant basilir. Bu macun hem yuzeyi yaglar hem de
kagaklari tikar.

Uyari: Siradan rulman gresi basmayin! Hat basincina
dayanikli, akiskanla karismayan 6zel sealant sarttir.

e Sleeve Lined Plug Valve (Gomlekli Tip):

O

o

Tapanin etrafinda teflon bir gémlek (sleeve) vardir.

Bakim: Teflon gdmlek ¢izilirse komple degisir. Tapada gizik
varsa ince zimpara ile polisaj yapilir.
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6.7. TRUNNION VANALARDA "DOUBLE BLOCK & BLEED" (DBB)

TESTI

Trunnion kuresel vanalarin en buyuk &zelligi, hat basinglyken bile gévde
boslugunun tahliye edilebilmesidir.

e Test Prosediru:

1. Vana kapali konuma getirilir.

2. Govde altindaki "Drain" (Tahliye) vanasi acilir.

3. EQer drain vanasindan akis duruyorsa: Sitler sizdirmiyor

demektir.

4. EQer drain vanasindan surekli akis geliyorsa: Sitlerden biri
kaciriyor demektir.

6.8. PERIYODIK BAKIM TAKViMi (CEVRIM BAZLI - YENI)

KUresel vanalar en ¢ok "soguk akis" (teflonun sekil degistirmesi) ve kirlilikten

etkilenir;

Sikhk Yapilacak
Islem

HAFTALIK Hareket
Testi

AYLIK Tork
KontrolU

3 AYLIK Gresleme

500 . Ara Bakim

CEVRIM

YILLIK Majér Bakim

info@akcamak.com

Detay / Kriter

Vana 5 kez tam acilip kapatilir. (Salmastra
sizintisi 0-2 damla/dk olabilir).

Govde civatalari tork anahtari ile yoklanir.
(Teflon gevsemeye meyillidir).

Rulman ve mil gresorliklerine yag basilir.
Salmastra ayari yapilir.

Cok sik calisan vanalarda 500 gevrimde bir
yaglama sarttir.

Yumusak conta (Soft Kit) ve O-ringler
degistirilir. KUre yuzey kontrolU yapilir.
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BOLUM 7: YOUKSEK BASING VE BASING DESTEKLI
KAPAK TEKNOLOJisi

Standart (civatall) vanalarda basing arttikga kapak yukari kalkar ve sizdirma
riski dogar. Pressure Seal vanalarda ise tam tersi fizik kurallari isler: Basing
arttikga, kapak yukan itilir ve contayr daha sert ezer. Yani basing,
sizdirmazligin dostudur.

Bu vanalar genellikle Class 900 (PN 150) ile Class 4500 (PN 760) arasinda
gordlur.

7.1. NADIR MEKANIZMA: KAPAK NASIL ACILIR?

Pressure Seal bir vanayl hayatinda ilk kez gdren usta, somunlari séker ve
kapagin ¢ikmadigini goérunce balyozla vurmaya baslar. YAPMAYIN. Bu
vanalarin sokim mantigi terstir.

Parcalar ve S6kum Sirasi:
Bu vanalarin kapagi "Asagi dusurulerek” sokulur.

1. Bonnet Take-Up Bolts (Cektirme Civatalari): En Ustteki somunlari
gevsetin.

2. Kapagi Dusurme (Knock-Down):

o Kapag! (Bonnet) goévdenin icine dogru (asaglya) itmeniz
gerekir.

o Genelde zamanla sikismistir. Kapagdin Uzerine tahta takoz
koyup balyozla sert bir darbe vurarak (veya hidrolik pistonla
basarak) kapagi asagi dusurun.

o Kapak asadl dusunce, gdvdenin icindeki kanalda duran
"Segmental Rings" (Parcali Segmanlar) bosa cikar.

3. Segmanlari Cikarma:
o Kilit gorevi goren bu yarim ay seklindeki segmanlari ¢ikarin.

4. Kapagi Alma: Segmanlar ¢ikinca, kapagdi ve mili komple yukari ¢cekip
alabilirsiniz.

t. USTA NOTU - SEGMAN SIKISMASI: Villarca yuksek 1si altinda calisan
segmanlar kanala kaynar. Cikmiyorsa tornavidayla kanirtip kanali bozma! Pif
Nokta: Segmanin bir ucuna piring ¢ubukla vurarak déndurmeye calis.
Dondugu an gevsemis demektir. Pas sokucu (Penetrant) sikip bekle.
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7.2. CONTA TEKNOLOJiSi: METAL METALE SIZDIRMAZLIK

Burada plastik conta, klingerit veya lastik géremezsiniz. 400°C sicakliga ve
200 Bar basinca dayanacak tek sey metaldir.

1. Silver Plated Soft Iron (Gimus Kapli Yumusak Demir)
e Standart: En yaygin kullanilan contadir.

e Neden Gumus? GUmuUs yumusaktir ve mikroskobik bosluklar
doldurur. Demir gdvde serttir. Basing altinda gumus akar ve %100
sizdirmazlhk saglar.

e Bakim Kurali:
o Bucontalar TEK KULLANIMLIKTIR.

o Soktugunuz gumus contayl asla geri takmayin. Ezilmistir,
tutmaz.

o Yeni contayl paketinden cikarirken eldiven takin. Tirnak
¢izigi bile sizdirmaya neden olur.

2. Grafit Contalar (Graphite Pressure Seal)

e Bazi yeni nesil vanalarda, metal yerine yuksek yogunluklu, kenarlari
metal destekli (Anti-extrusion ring) grafit contalar kullanilir.

e Avantaji: Govde ylzeyinde hafif cizikler olsa bile (grafitin esnekligi
sayesinde) tolere edebilir. Metal conta ise asla ¢izik kabul etmez.

7.3. GOVDE YUZEYi KONTROLU VE TAMIRi (BODY SEALING AREA)

Pressure Seal vanalarin en hassas yeri, contanin oturdugu govde icindeki
parlak banttir.

e Kontrol: El feneri ve ayna ile iceri bakin. Contanin bastigi ylzeyde:
o Pitting (Karincalanma)
o Dikey Cizik (Vertical Scratches)
o Paslanma var mi?

e Kriter: Tirnagdiniza takilan en ufak bir gizik varsa, kagcirir.
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Tamir: Eliniz sigiyorsa 600-1000 kum zimpara ile gevresel (dairesel)
olarak parlatin. Asla yukari-asagi zimparalamayin!

o Derin hasarlarda "Portable Boring Machine" (Portatif Hat
Delme Makinalan) ile gévde i¢ yUzeyinden mikronluk talas
alinmahdir.

7.4. MONTAIDA "ON YUKLEME" (PRE-LOADING)

Basing contayi sikar demistik. Peki, hat bosken (basing yokken) vana nasil
sizdirmaz?

Pull-Up (Yukan Cekme): Montaj yaparken kapadi yukar asilip,
segmanlari Kilitledikten sonra, Ustteki "Take-Up" civatalarini
torklayarak kapagdi yukari dogru germelisiniz.

ilk Isinma (Hot Torquing): Vana devreye alinip isindiginda metaller
genlesir ve gevseme olabilir. Tesis ilk 1sindiginda civatalarin tekrar
torklanmasi (Sicak Sikma) gerekebilir.

7.5. SINIF 2500 VE UZERI: STELLITE SAVASLARI

Bu vanalarin sit (seat) ve disk yUzeyleri genellikle Stellite 6 veya Tungsten
Karbdur ile kaplidir.

Sertlik: 40-50 HRC (Rockwell C). Ege tutmaz.
Alistirma (Lapping):

o Normal "Aluminyum Oksit" macun ile glnlerce ugrassaniz
gizikleri alamazsiniz.

o G6zim: Mutlaka ELMAS PASTA (Diamond Compound)
veya Bor Karbur kullanin.

o Grit Sirasri:
1. 40 Mikron (Kaba - Cizik almak igin)
2. 20 Mikron (Orta)
3. 10 Mikron (Finish - Ayna Parlakhgi)
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*{ USTA NOTU - STELLITE CATLAGI: Stellite cok serttir ama cam gibi
kirllgandir. Kontrol: Disk ylzeyine "Penetran Sprey" sikin. Orimcek agdi gibi
kilcal c¢atlaklar (Heat Checking) godrebilirsiniz. Karar: Eger c¢atlaklar
sizdirmazlik bdlgesindeyse, disk degismeli veya yeniden kaynak dolgusu
yapilmalidir. Alistirma gatlagi gidermez.

7.6. HIDROLiK TORKLAMA VE GERDIRME (TENSIONING)

Class 1500 bir vananin kapak civatalari M60 veya 2-3 in¢ capinda olabilir.
Bunlari anahtarla sikamazsiniz.

e Hydraulic Tensioner (Saplama Gerdirme):

o Saplamayi hidrolik pistonla uzatir, somunu elle boslugunu
alarak sikarsiniz. Basinci birakinca saplama eski boyuna
dénmek ister ve muazzam bir sikma kuvveti olusturur.

o Avantaj: SUrtinme olmadidi icin %100 dogru yukleme
yapllir. Civata burulmaz.

e Torque Wrench (Hidrolik Tork):

o Somunu dondurerek sikar. SUrtunme faktoru (yaglama) cok
onemlidir. Molibden sulfur strulmemisse tork degeri yaniltir.

7.7. GUVENLIiK: YUKSEK BASING TESTi
Class 2500 bir vananin testi 400-600 Bar su basinci demektir.

e Olumcil Risk: igne ucu kadar bir delikten (Pin-hole) cikan 400 barlik
su jeti, insan etini nester gibi keser ve icine girer (Enjeksiyon
yaralanmasi). Asla gérulmez.

e Kural:

1. Test sirasinda odaya girilmez.

2. Kagak elle aranmaz. Uzun bir sopa ucuna bez baglanarak
veya karton tutularak aranir.

3. Basing altinda civata sikilmaz! (Kagiriyorsa basinci sifirla, dyle
sik).
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BOLUM 8: ATOLYE iSLEMLERI - TALASLI iMALAT VE
KAYNAK TEKNOLOJisi

Vana bakiminda talash imalat siradan bir tornacilik degildir. Sertlestirilmis
yUzeyler (Stellite), sUper alasimlar (Inconel) ve mikron hassasiyetindeki
toleranslar, dzel ucglar ve teknikler gerektirir.

8.1. FLANS YUZEY TORNALAMA (FLANGE FACING)

Korozyon, darbe veya yanlis conta sokUmu (tornavida izi) ytuzunden bozulan
flans yuUzeyleri sizdirir. Bu yUzeyler tornada veya sahada "Portatif Flans
Tornas!" ile duzeltilir.

Yluzey Puruzluluk Standartlarn (Ra Degerleri)

Contanin tipine gore yuzeyin ne kadar puruzli olmasi gerektigini bilmek
zorundasiniz. "Ayna gibi parlatmak" her zaman iyi degildir!

Ylzey Tipi Standart Ra Hangi Conta isleme
(ASME Degeri  icin? Ucu
B16.5) (Hm)

Stock Tirtiklh 32-63  Yumusak Radyuslu

Finish (Fonografik pm Contalar ug (R

(Standart) iz) (Klingerit, Lastik, =~ 0.8mm)

Grafit). Tirtiklar
contayi isirir.

Smooth PUrtzsuz 1.6-32 Spiral Sarimli Genis ug
Finish (izsiz) pm (Spiral Wound) ve | (Wiper)
(Hassas) Metal Contalar.

Mirror Cok Parlak <0.8 Metal-Metal Taslama
Finish pm conta (RTJ - Ring | veya polisaj
(Ayna) Type Joint).
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*{ USTA NOTU - MiNiMUM KALINLIK UYARISI:

Pasi temizlemek icin flans yuUzeyinden talas kaldinrken kendinizi
kaptirmayin!

Flansin bir Minimum Kalinlk (tf) degeri vardir (ASME B16.5 tablolarinda
yazar).

Eger flansi inceltirseniz, civatalari siktiginizda flans bUkulur (Bow effect) ve
conta basmaz. Siniri gegtiyseniz o vana ¢optur, kaynakla doldurulmaz (flans

carpilir).

8.2. KAYNAK DOLGUSU (WELD OVERLAY) VE TAMIRI

Govde icinde kavitasyon oyuklari veya sit yuvasinda erozyon varsa, kaynakla
doldurulur. Ancak vana malzemesine goére prosedur degisir.

1. On Isitma (Pre-Heating) - Catlamayi Onlemek

Soguk dokume kaynak yaparsaniz, kaynak bolgesi aniden sogur ve cam gibi
catlar (Martensite olusumu).

e WCB (Karbon Celik): En az 50-100°C isitiimal.

e WC6 / WC9 (Krom-Molibden): Kesinlikle 200-250°C isitilmadan
elektrot degdirilmez!

e Yontem: Saloma veya induksiyon isiticl ile gévdeyi isitin. Isi tebesiri
(Tempilstik) ile kontrol edin.

2. Sert Dolgu (Hardfacing - Stellite 6)
Vananin 6mrunu belirleyen sit yUzeyleridir.
e Elektrot: Kobalt Bazli (CoCr-A).
e  Zorluk: Kaynak banyosu ¢ok akiskandir, kontrolU zordur.

e Buffer Layer (Tampon Paso): Eger Paslanmaz Celik (316) Uzerine
Stellite atacaksaniz, bazen araya "309L" gibi bir gegis pasosu atmak
gerekebilir (ana metal ile uyum igin).

3. Gerilim Giderme (PWHT - Post Weld Heat Treatment)

BuyUk kaynak islemlerinden sonra gdvdede stres birikir. Vana firina atilir,
belirli bir sicaklikta (6rn: 600°C) bekletilir ve yavasc¢a sogutulur. Bu yapilmazsa
vana zamanla kendiliginden yamulur.
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8.3. STELLITE (SERT KAPLAMA) iSLEME TEKNiKLERi

Stellite dolgusu yaptiniz veya hasarli ylzeyi dUzelteceksiniz. Sertlik 45-55
HRC. Normal elmas ug (Karbur) aninda yanar.

Dogru Kesici U¢ ve Parametreler:

Ozellik Onerilen Deger / Neden?
Secim
Kesici Ug CBN (Cubic Boron Stellite Isininca yumusamaz, ucun
(Insert) Nitride) veya Isisini hapseder. Karbur ug erir. CBN
Seramik (Siyah) elmastan sonra en sert malzemedir.
Kesme Hizi  DuUsuk (30 - 50 YUksek devirde ug aninda kirilir.
(Vc) m/dKk)
ilerleme Sabit ve Surekli (0.1 = ASLA DURMA! Keserken duraksarsan
(Feed) - 0.2 mm/dev) yuzey camlasir (Work Hardening). Bir

daha dalis yapamazsin.

Sogutma Kuru Kesim Seramik ug sicak sever. Su verirseniz
(Genelde) termal soktan ¢atlar. CBN igin de
genelde kuru onerilir.

*{ USTA NOTU - STELLITE iSLERKEN: Tornada Stellite islerken ¢ikan talasa
dikkat et. Talas gikmiyor, toz ¢ikiyorsa veya kivilcim atiyorsa ug korlenmistir.
Kor ugla devam etme! Yuzeyi asiri isitir ve kilcal catlaklar (Heat Checks)
olusturursun. Bu catlaklar gozle gérdlmez ama basingta yurur. Sik sik ug
degistir.

8.4. MiL (STEM) DUZELTME VE YENILEME

Egrilmis bir mil, salmastrayi yer ve kagcirir.
1. Salgi Kontrolu (Run-out Check):
o Miliiki punta arasina (veya V-yataklara) koyun.
o Komparatdr saati ile ortasindan olgun.

o Kriter (APl 600): Toplam salgi (TIR) genelde milim basina
0.001 in¢'i gegmemelidir.
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2. Dogrultma (Straightening):
o Presaltinda, egriligin tersine baski uygulayin.

o Uyarn: Isitarak (Saloma ile) duzeltmeyin! Milin metalurjik
yapisini ve sertligini bozarsiniz. Soguk pres yapilmalidir.

3. Dis Acma (ACME Threads):
o Vana milleri genelde "Trapez" (ACME) dislidir.

o Dis yUzey kalitesi (Ra) 0.8 uym'den iyi olmalidir. PUruzlu dis,
somunu (Yoke Nut) asindirir.

o Son paso alindiktan sonra mutlaka "Dis Mastari" ile kontrol
edilmelidir.

8.5. YUZEY TASLAMA (GRINDING)

Tornanin yetmedigi yerde (6zellikle Gate Vana kamalarinda) taslama devreye
girer.

e Tas Segimi:

o Celik ve Paslanmaz icin: Aliminyum Oksit (Pembe/Beyaz
tas).

o Stellite ve Sert malzemeler icin: Silisyum Karbur (Yesil tas).

e Sogutma: Taslama sirasinda bol bor yagdr kullanilmahdir. Kuru
taslama yuUzeyi yakar ve yUzey gerilimi yaratir.

Harika. Vana bakiminin en "nankdr" kismina geldik. Govdeyi tonlarca yuke
dayanan celikten yaparsiniz, ama vanayl sizdirmaz kilan sey o kugucuk
yumusak halkalardir.

Bir vana "kacgiriyor" dendiginde %90 kastedilen yer burasidir: Salmastra
Kutusu (Stuffing Box).

Bu bolum, "Sikarsak kesilir" mantiginin yanlisligini ve salmastra degisiminin
aslinda bUyUk hassasiyet gerektirdigini anlatir.
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8.6. FLANS YUZEY TORNALAMA (YUZEY PURUZLULUGU)
Contanin tipine gore yUzeyin "Ra" (Puruzluluk) degeri ne olmali?
e Yumusak Conta (Klingerit/Lastik): Ra 3.2 - 6.3 ym. (Stock Finish).
Tirtikl olmali ki contayi "isirsin®.

e Spiral Sarimli (Spiral Wound): Ra 1.6 - 3.2 ym. (Smooth Finish). Daha
purlzsuz olmali.

e Metal Conta (RTJ): Ra < 0.8 ym. (Mirror Finish). Ayna gibi parlamali.
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BOLUM 9: SALMASTRA KUTUSU VE SIZDIRMAZLIK
MUHENDISLIiGi

Salmastra (Packing), mil ile gévde arasindaki boslugu dolduran, milin
donmesine izin verirken akiskanin cikmasini engelleyen elastik malzemedir.

9.1. EN ZOR ADIM: ESKi SALMASTRAYI SOKMEK

Yillarca yuksek isida pismis grafit veya teflon salmastra, beton gibi sertlesir ve
yuvaya yapisir.

1. Dogru Alet: Asla dlz tornavida kullanmayin! Tornavida kayarsa mili
(stem) veya kutu ic yUzeyini cizer.

o Kullanilacak: Salmastra Sékme Tigi (Flexible Packing
Extractor). Ucu tirbuson gibi burgulu, sapi esnek celik halattir.

2. Dipte Kalanlar:

o Gogu bakimci Ustten 3-4 halkayi soker, "bitti" sanir. Ama dipte
kalan 1-2 halka taslasmistir.

o Kural: Tum halkalar ¢gikana kadar, metal metale (Bottom of the
box) degene kadar temizlemelisiniz. Aksi halde yeni salmastra
havada kalir, sizdirmazlik saglamaz.

3. Lantern Ring Sorunu:

o Bazi vanalarin salmastra grubunun tam ortasinda metal bir
halka (Lantern Ring) ¢ikar.

o Bunu "eski parga" sanip atmayin! Bu halka, yaglama veya kagak
alma portunun hizasinda durur.

‘s USTA NOTU - FENER HALKASI (LANTERN RING):

Soékerken Lantern Ring'in kacinci sirada ciktigini not alin (Orn: 3 halka altta,
sonra Lantern Ring, sonra 4 halka Ustte). Montajda yerini kaydirirsaniz,
gresorluk deligini kapatirsiniz ve mil yaglanamaz.
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9.2. MiL VE KUTU HAZIRLIGI

Yeni salmastrayl takmadan 6nce yuzeyler cam gibi olmalidir.

e Mil (Stem) Kontrolii:

o Tirnagdinizi mil Uzerinde gezdirin. Takiliyorsa zimpara (600-1000
grit) ile parlatin.

o Purazlialuk (Ra): Mil yluzeyi 0.8 pum (Ra) veya daha iyi olmahdir.
PUrGzld mil, salmastrayi hareket ettikge rendeler.

e Kutu (Box) Kontroli:

o Kutu ici paslysa temizleyin. Kutu yluzeyi milden biraz daha kaba
olabilir (contayi tutmasi icin), ama derin korozyon olmamalidir.

9.3. YENi SALMASTRA KESiMi: BiLiM VE ACI

Sahada en sik yapilan hata: Salmastrayi serit halinde milin etrafina dolayip
sikmak (Spiral Sarim). BU YASAKTIR! Halka halka kesilmelidir.

1. Kesim Agisi (Skive Cut):

o Halkalar u¢ uca diiz (90°) degil, 45 derece aciyla (Skive Cut)
kesilmelidir.

o  Neden? 45 derece kesim, sikildiginda birbirinin Uzerine kayarak
boslugu daha iyi kapatir ve kagak yolunu uzatir.

2. Olcii AlIma (Mandrel Teknigi):
o  Salmastrayi asla milin Uzerinde kesmeyin (mili gizersiniz).

o  Mil capiyla ayni kalinlikta bir boru (Mandrel) bulun. Salmastrayi
bu boruya sikica sarin ve maket bicagdiyla 45 derece kesin.

3. Malzeme Seg¢imi:
o  Grafit: YUksek sicaklik ve buhar icin. (Kirilgandir, dikkatli takin).

o  PTFE (Teflon): Kimyasal ve dusuk sUrtinme igin. (200°C Uzeri
erir).

o Karbon/Grafit Kompozit: En Ust ve en alta "Braided" (Orgulu)
sert halka (Wiper Ring), ortaya yumusak grafit (Die-formed)
halkalar konulur. Bu, yumusak grafitin basincla disari akmasini
(Extrusion) énler.
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9.4. MONTAJ: HALKA HALKA KURULUM

Acele edip tum halkalari Ust Uste koyup kapagdi sikmayin.
1. Tek Tek Yerlestirme: Bir halkayi takin.
2. Sikistirma (Tamping):

o Kendi baski kovanini (Gland Follower) veya &zel bir boru
parcasini (Tamping Tool) kullanarak o halkayi dibe kadar itin
ve sikistirin.

o Her halkayi tek tek yerine oturtun.
3. Ek Yerlerini Sasirtma (Staggering):
o Halkanin kesik yeri Saat 12 ydonundeyse,
o Halkanin kesik yeri Saat 3 (veya 6) yonunde olmali.

o Asla kesik yerleri Ust Uste getirmeyin (Kagak yolu
yaratirsiniz).

s USTA NOTU - SASIRTMA HALKASI:

Ozellikle saf grafit érguli salmastralara uc acilari cabuk bozuluyor. Bu
sebeple montaj sirasinda orta halkalardan birinde 2-3 cevrimli salmastranin
bir kere kullanilmasi sizdirmazlik agisindan faydali olacaktir.

9.5. TORKLAMA VE "CANLI YUKLEME" (LIVE LOADING)

Salmastra somunlarini ne kadar sikacagiz? "Suyunu gikarana kadar" degil.
1. Elile Bosluk Alma: Somunlari elinizle sikin.

2. Gapraz Sitkma: Anahtarla her somunu esit turla sikin. Baski kovani
(Gland) mile paralel inmelidir. Yamuk inerse mili kasar.

3. Alistirma (Break-in):

o Vanayi 5-10 kez tam acip kapatin. Bu, salmastranin yuvaya
alismasini saglar.

o Tekrar torklayin (Gevsemis olacaktir).
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4. Canh Yikleme (Live Loading) - Belleville Yaylari:

o Ozellikle termal sok yasayan (sicak/sogduk) vanalarda civata
gevser.

o Somunlarin altina Konik Yayh Pullar (Belleville Washers)
takilir. Bu yaylar, salmastra hacim kaybetse bile strekli baski
uygulayarak sizdirmazligi korur.

s USTA NOTU - DAMLATMA AYARI:

Grafit salmastrada degdil ama Pamuk/Keten bazli eski tip salmastralarda (Su
pompalari vb.) ilk calistirmada "Saniyede 1 damla" su akmasina izin verin. Bu
su, sUrtinme isisini alir ve mili sogutur. 10-15 dakika sonra yavasca sikip
damlamay! kesin. Eger bastan ¢ok sikarsaniz mil isinir, salmastray! yakar
(Glazing) ve vana kilitlenir.

9.6. PERIYODIK BAKIM VE SIKMA

Salmastra "tak ve unut" degdildir. Asagidaki siklikla kontrol edilmelidir:

Vana Tipi Bakim Sikhgi islem

Sargulu Her 500 Saatte Somun boslugu alinir.

(Gate) bir

Glob (Globe) 6 Ayda bir Sizintl kontrolu ve gerekirse
degisim.

Kuresel (Ball) 3 Ayda bir Salmastra ayari ve kagak kontrolU.
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BOLUM 10: TEST PROSEDURLERI, MONTAJ VE
DEVREYE ALMA

Tamir edilen bir vana, fabrikadan yeni ¢ikmis bir vana kadar guvenilir
oldugunu kanitlamalidir. Bu kanitin adi Hidrostatik Testtir.

10.1. TESTiN MANTIGI VE GUVENLIK (ASLA HAVA iLE YAPMA})

Sahadaki en buyuk o6lumcul hata, basing testini "Hava Kompresord" ile
yapmaktir.

i. UYARI: Vana gdvde testini (Shell Test) asla basingli hava veya gaz ile
yapmayin! Su sikismaz; vana yarilirsa su sadece "fiskirir". Hava sikisir; vana
varilirsa bomba gibi patlar ve parcalar sarapnel gibi dagilir. Kural: Test
sadece SU (Korozyon inhibitérl) ile yapilir.

10.2. TEST TiPLERIi: GOVDE Mi, SiT Mi?

Her vana iki asamali teste girer.

A. Shell Test (Gévde Dayanim Testi)
e Amag: Govdede catlak, kaynak hatasi veya conta kacagi var mi?
e Konum: Vana Yari A¢gik. Cikis korlenir.
e Basing: Nominal basincin 1.5 kati. (Orn: PN 40 vana icin 60 Bar).
e Sure: En az 60-120 saniye.
e Kabul: Disariya tek bir damla terleme dahi olamaz.

B. Seat Test (Klape Sizdirmazlik Testi)
e Amag: Klape yataga tam oturuyor mu? i¢ kacak var mi?

e Konum: Vana Tam Kapali. Giristen basing verilir, ¢cikistan goézlenir
(veya tam tersi).

e Basing: Nominal basincin 1.1 kati. (Orn: PN 40 vana icin 44 Bar).

e Kabul: BolUm 1'deki tablolara (API 598 / ISO 5208) gore karar verilir.
(Metalde damla say, Teflonda sifir kagak iste).
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10.3. SAHA MONTAJI VE TORKLAMA

Vana testten gecti. Simdi boruya montaj zamani. Contayl ezen de, flansi
bUken de yanlis sikma teknigidir.

A. Capraz Sikma (Star Pattern)
Vananin hat Uzerine montaji yapilirken:

1. Flans delik adedi 8 ve Uzeri ise flans delik gapindan 0,20-0,30mm
daha buyuk capta, saplamadan uzun, bir tarafi sapkali diger tarafi
konik uglu gelik aparat kullanimi daha pratik ve saglikli montaj
yapilmasini saglar.

2. Karsilikl iki flans deligine ve 90°'deki UgUncu delige aparatlar takilir.
Conta araya konulunca merkezi bulacaktir.

4. Doérduncu aparatta yerine takildiginda flanslarin merkezlendigi
gordalur.

5. Bos kalan deliklere saplamalar takilarak dengeli sekilde sikildiktan
sonra aparatlar ¢ikarilarak kalan saplamalar da takilir ve sikilarak
montaj tamamlanir.

6. Buyontem kullanilarak flanslarin radyal ve eksenel kagikliklar
olmadan montaji tamamlanmis olur.

A. Capraz Sitkma (Star Pattern)

Asla civatalari saat ydnunde (1, 2, 3...) donerek sikmayin. Conta bir tarafa yigilir.
e Sira: Daima karsilikli (12 yonu -> 6 yonU -> 9 yonu -> 3 yonu...).

B. U¢ Tur Kurali (The Three-Pass Method)

Tork anahtarini alip tek seferde son glice kadar sikmayin.

1. Pass I: Hedef torkun %30'u ile tum civatalar gapraz sikin. (Contayi
merkezler).

2. Pass 2: Hedef torkun %60l ile tekrar capraz gegin. (Contay! ezer).
3. Pass 3: Hedef torkun %100'U ile son kez sikin.

4. Final KontrolGi: Saat yonuUnde tUm civatalari birer kez "tik" sesi
gelene kadar yoklayin.
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s USTA NOTU - SICAK SIKMA (HOT BOLTING): Buhar vanalari devreye
alindiktan 24 saat sonra, Isi genlesmesi yUzUnden civatalar gevser. Tesis
Isindiktan sonra, tork anahtariyla civatalari bir tur daha yoklamaniz gerekir.
Buna "Hot Torquing" denir. Yapmazsaniz conta Ufleyebilir.

10.4. SORUN GiDERME (TROUBLESHOOTING) MATRISi

Endustriyel vanalarin isletilmesi sirasinda yasanabilecek pratik sorun ve

cozumler.

BELIRTI
(SORUN)

Salmastradan
Kacak Var

\léana Tam (i
apanmiyor
Kacak) ¢

Volan DonmuUuyor
/ Cok Sert

Guaralta /
Titresim
(Chatter)

info@akcamak.com

OLASI. NEDEN
(TESHIS)
1. Somunlar gevsemis.

2. Salmastra &mrinu
tamamlamis.

3. Mil gizik.

1. Sit yUzeyinde pislik
(tel, cUruf) kalmis.

2. Sit/Klape yUzeyi cizik
(Tel cekme).

3. Klape ayari bozuk
(Limit switch).

1.Mil digleri
kurumus/paslanmis.

2. Salmastra asiri
sikilmis.

3. Mil egrilmis.

4. Gate: Kama raydan
cikmis.

1. Klape akis icinde
sallaniyor.

2. Yanlis vana se¢imi
(Kisma yapltliyor).

3. Check valf

boyutlandirmasi yanlis.

SAHA ¢6zZUMU (TEDAViI)

1. Somunlari esit sekilde sik.

2. Vana basingsizken
salmastrayi yenile.

3. Mili zimparala veya
degistir.

1. Vanayi %10 ag, hizlica akis

Eegirip pisligi supur, tekrar
apat.

2. Sokulup alistirma

(lapping) yapiimal.

3. AktUator limit ayarini
kontrol et.

1. Mil dislerine pas sdkucu
sik, sonra gresle.

2. Salmastra somunlarini
hafifce gevset.

3. Mili degistir.

4. Vanayi sok, kizaklari
kontrol et.

1. Mil-Klape boslugunu al.

2. Gate vanayi asla kisma
amagcli kullanma (Tam ag).

3. Akis debisi check valfi
tam .a.gma]\éa yetmiyor
olabilir, daha kucuk vana
gerekebilir.
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Aktuator Vanayl | 1. Hava basinci dusuk.

Acamiyor

2. Vana torku artmis
(Stkisma).

3. Solenoid valf tikall.

Flans Arasindan 1. Tork yetersiz.

Kagak

54

2. Conta patlamis
(Blow-out).

3. Flans yuzeyi hasarl.

1. Hava hattini kontrol et
(Min 5-6 bar).

2. Vanayl manuel kolla
(varsa) zorla, yapisikhid kir.

3. Solenoidi temizle.
1. lork anahtari ile capraz
sik.

2. DUR! Basing altinda
contayl degistiremezsin.
Hatti bosalt, contay yenile.

3. Flans yUzeyini torna ettir.
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EKLER (TEKNiK REFERANS VERILERi)

Bu bolumdeki tablolar, sahada hizli hesaplama ve tanimlama yapmakiicindir.
Her zaman oncelik, Ureticinin (OEM) verdigi spesifik tork ve olcl
degerleridir. EQer o veri yoksa, buradaki standart dederler kullanilir.

EK A: SAHA iCiN PRATIK BiRiM CEVRIM TABLOLARI

Sahada Bar ile konusurken manometre PSI gosteriyorsa veya civata ing ise:

1. Basing (Pressure)

Birim Carpan  Pratik Ornek

Bar -> PSI X 14.5 10 Bar = 145 PSI
PSI -> Bar /145 150 PSI =10 Bar
MPa -> Bar x 10 2 MPa =20 Bar

kg/cm2->Bar =1(0.98) 100 kg/cm?2 =98 Bar

2. lcii (Length) - in¢/Milimetre

ing (Inch) Milimetre (mm) Anahtar Agz (Yaklasik)

/2" 127 mm 22 mm (Somun)
3/4" 19.05 mm 32 mm (Somun)
1 254 mm 41 mm (Somun)
2" 50.8 mm -
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EK B: CiVATA SIKMA TORK DEGERLERI (ASTM A193 B7
SAPLAMALAR iCiN)
Asagidaki degerler, endustride en yaygin kullanilan B7 Saplama (Stud Bolt)

icindir ve dislerin "iyi Yaglanmis" (Molibden Siilfiirli) oldudu varsayilmistir.
Kuru civatada bu degerler ise yaramaz (surtinmeye harcanir).

Clvatq Civata Gapi Hedef Tork (Nm) - Kullanllan Anahtar
Capi (Ing) (Metrik) %50 Akma Siniri (ing/Metrik)

1/2" M12-M14 40 - 60 Nm 7/8" (22mm)

5/8" M16 80 - 110 Nm 1-1/16" (27mm)

3/4" M20 135 -190 Nm 1-1/4" (32mm)

7/8" M22 220 - 300 Nm 1-7/16" (36mm)

1 M24-M27 340 - 450 Nm 1-5/8" (41mm)

1-1/4" M33 700 - 900 Nm 2" (50mm)

*{ USTA NOTU - YAGLAMA FAKTORU: Yukaridaki tablo, civataya Molibden
Sulfur (Moly Cote) strdigunuz senaryo icindir. E§er civatayl PASLI ve KURU
siklyorsaniz, tork anahtar "Cit" dese bile civata aslinda sikilmamistir; giicdn
%90'I pasl yenmeye gitmistir. Kural: Yagsiz montaj yapma!
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EK C: KISALTMALAR VE VANA ETIiKETi SOZLUGU
Etiketlerin Uzerindeki "WCB", "OS&Y", "BB" ne demek?

Kisaltma ingilizce
Acilimi

WCB Wrought
Carbon Body

CF8M Cast Forge
316

os&yY Outside
Screw & Yoke

RS/NRS Rising/Non-
Rising Stem

BB Bolted
Bonnet

PSB Pressure Seal
Bonnet

RF Raised Face

RTJ Ring Type
Joint

sSwW Socket Weld

BW Butt Weld

F-to-F Face to Face

info@akcamak.com

Tirkgce Anlami

Dokum Karbon
Celik

Do6kim 316
Paslanmaz

Distan Vidall

Yukselen /

YUkselmeyen Mil

Crivatall Kapak

Basing Kapak

Fatural Ylzey

Halka Tipi
Baglanti

Soket Kaynakli

Alin Kaynakli

Alin-Alina Olcu

Saha Yorumu
Standart goévde, paslanir.
Asit/Gida hatti, miknatis

tutmaz.

Mil disleri disaridadir,
akiskanla temas etmez.

Mil donUnce yukari
cikiyor mu, oldugu yerde
mi dénuyor?

Standart kapak tipi.
YUksek basing (Class
900+).

Flansin ortasi gikintihdir.
(Conta oraya basar).

Flansta kanal vardir,
metal conta (Ring)
konur.

KlguUk vanalar borunun
icine girer ve distan

kaynatilir.

Vana ve boru ug uca
getirilip kaynatilir.

Vananin toplam boyu.
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EK D: FLANS TANIMLAMA REHBERI (GOZ KARARI)

Etiketi okunmayan bir vananin basing sinifini nasil anlarsin? Civata sayisina
ve flans kalinhigina bakarak.

(Ornek: 4 inc /DN 100 Vana icin)
e Class 150 (PN 20): 8 Civata, Flans ince (~24mm).
e Class 300 (PN 50): 8 Civata, Flans kalin (~32mm).

e Class 600 (PN 100): 8 Civata ama ¢ok kalin (~54mm) ve genelde RTJ]
(Kanall).

e PN 16 (Avrupa): 8 Civata.

e PN 10 (Avrupa): 8 Civata.

% USTA NOTU - DELIK FARKI: Class 150 ile PN 16 birbirine cok benzer. ikisi
de 8 deliklidir. Ancak delik eksenleri (PCD) birkagc milim farkhdir. Zorla
takmaya calisirsan saplamalari kasarsin. Kumpasla delik merkezinden delik
merkezine 6l¢um yapmadan montajlama.
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Tablo E.1: Kontrol Vanalari Sizinti Siniflari (ANSI/FCI 70-2)

Sinif izin Verilen Maksimum
(Class) Sizinti

Class | Test gerekmez

Class I %0.5 Kapasite

Class Il %0.1 Kapasite

Class IV %0.01 Kapasite

Class V 0.0005 (ml/dk/, in¢/psi)
Class VI Port capina gore

(baloncuk sayilir)

Uygulama Tipi

Genel amagl, tasarim Class Il ile
aynidir.

Cift oturmali vanalar (Double
seat).

Siki sizdirmazlik gerektiren
yerler.

Metal oturmali vanalar (Metal-
to-Metal).

Kritik uygulamalar.

Yumusak Oturma (Soft Seat). En
siki siniftir.

Tablo E.2: Kesme Vanalari Test Standartlari (API 598)

Vana Tipi Govde Testi
(Shell)

Sirgila 15\PR

(Gate)

Kiresel 15\ PR

(Ball)

Cek Valf 15\PR

Oturma Testi

(Seat)

11\ PR

11\PR

11\PR

izin Verilen Sizinti

0 damla/dk (SIVI ile
testte).

20 kabarcik/dk (CAZ ile
testte).

0.1 ml/dk/in¢ (Az miktar
sizabilir).
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EK F: CIVATA SIKMA TORK DEGERLERI

ONEMLI UYARI: Bu degerler, dislerin Molibden Sulfir veya kaliteli yag ile
yaglandigi durumlar icindir. Kuru montajda torkun ¢ogu surtinmeye gider,

civata sikilmaz .

Tablo F.I: DUsuk Basing Civatalari (ASTM A307) (Galvanizli ve Yaglh Civatalar

icin)
Civata Ebadi (ing)
/4"
3/8"
2"
5/8"
3/4"
7/8"

'Ill

Dis Sayisi (TPI) Tork Degeri (ft-lbs)

20

16

13

n

10

2 ft-lbs
6 ft-lbs
15 ft-lbs
29 ft-lbs
52 ft-lbs
84 ft-lbs

125 ft-lbs

Tablo F.2: YUksek Basing Saplamalari (ASTM AI93 B7) (Enddustriyel Vana
Standart Saplamasi - %50 Akma Siniri Hedefli)

Civata Gapi (ing) Ngtli(lig(§=f(a)rglllgl Hedef Tork Araligi (Nm)
1/2" M12 - M14 40 - 60 Nm
5/8" M16 80 - 110 Nm
3/4" M20 135 -190 Nm
7/8" M22 220 - 300 Nm
™ M24 - M27 340 - 450 Nm
1-1/4" M33 700 - 900 Nm
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KAYNAKCA VE REFERANSLAR

Bu el kitabi hazirlanirken, sahadaki "Usta TecrUbesi"nin yani sira, asagida
listelenen uluslararasi standartlar, teknik literatlr ve Uretici bakim
prosedurleri temel alinmistir. Sahada karsilasilan cgeliskili durumlarda, bu
standartlarin guncel versiyonlari esas alinmalidir.

1. ULUSLARARASI STANDARTLAR VE NORMLAR

Kitabin  test, malzeme ve montaj bolumleri asagdidaki kaynaklara
dayanmaktadir:

A. Amerikan Standartlan (APl & ASME)

e API 598 (Valve Inspection and Testing): Vana sizdirmazlik testleri
(Shell & Seat) icin temel prosedur.

e APl 600 (Steel Gate Valves): Rafineri ve Petrol endUstrisi icin celik
sUrgulu vana tasarim standartlari (Trim tablosu).

e ASME B16.34 (Valves - Flanged, Threaded, and Welding End): Basing
ve sicaklik dayanim tablolari.

e ASME B16.5 (Pipe Flanges and Flanged Fittings): Flans dlguleri, civata
delik sayilari ve yUzey puruzlUluk degerleri.

e ASME BI16.10 (Face-to-Face Dimensions): Vanalarin boydan boya
uzunluk oélguleri.

e  MSSSP-55 (Quality Standard for Steel Castings): Vana gdvdelerindeki
gorsel hasarlarin (korozyon, dékum hatasi) kabul kriterleri.

B. Avrupa ve Uluslararasi Standartlar (EN & ISO)

e EN 12266-1 (Industrial Valves - Testing of Metallic Valves): Avrupa
normlarina goére sizdirmazlik testleri (Rate A, B, C siniflandirmasi).

e |SO 5208 (Industrial Valves - Pressure Testing): Kliresel vana
sizdirmazlik testleri icin uluslararasi referans.

e ENT092-1(Flanges and their joints): PN (Pressure Nominal) sinifi flans
standartlari.

e PED 2014/68/EU  (Pressure Equipment Directive): Basingli
ekipmanlar direktifi ve gUvenlik gereklilikleri.

C. Asya Standartlan (JIS)

e JISB 2003 (General Rules for Inspection of Valves): Japon endUstriyel
vana test prosedurleri.
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2. TEKNIiK LITERATUR VE KiTAPLAR

Teorik altyapi ve metalurji bilgileri icin basvurulan temel eserler:

Zappe, R. W. (2004). Valve Selection Handbook. Gulf Professional
Publishing. (Vana secim kriterleri ve akiskan dinamigi).

Skousen, P. L. (2011). Valve Handbook (3rd Edition). McGraw-Hill
Education. (Vana tipleri ve calisma prensipleri).

Nayyar, M. L. (2000). Piping Handbook (7th Edition). McGraw-
Hill. (Boru hatti ve vana entegrasyonu).

Nesbitt, B. (2007). Handbook of Valves and
Actuators. Elsevier. (AktUator ve otomasyon sistemleri).

Suzuki, T. (JIPM). TPM in Process Industries. (Japon "Jishu Hozen" /
Otonom Bakim prensipleri ve sizinti yonetimi).

3. URETIiCi BAKIM KILAVUZLARI (OEM MANUALS)

Kitaptaki "Markadan Bagimsiz" prosedurler, asagidaki sektor lideri firmalarin
bakim manuellerinin sentezlenmesiyle olusturulmustur:

Velan Inc. (YUksek basingl Gate ve Globe vana bakim talimatlari).

Flowserve / Valtek. (Kontrol vanasi ve pozisyoner Kkalibrasyon
prosedurleri).

Emerson / Fisher. (Kontrol vanasi trim degisimi ve kavitasyon
onleme teknikleri).

Kitz Corporation. (Japon vana bakim standartlari ve dokim kalitesi).

KSB & ARI-Armaturen. (Alman DIN normlarina uygun bakim ve
koruk (bellows seal) teknolojileri).

Rotork & AUMA. (Elektrikli aktUator tork ve limit switch ayar
prosedurleri).
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4. MALZEME VE KiIMYASAL REFERANSLARI

e ASTM (American Society for Testing and Materials): A216
(WCB), A351 (CF8M) gibi malzeme kodlari.

e NACE MRO0175 / ISO 15156: Petrol ve gaz endUstrisinde sulfarll (H2S)
ortamlarda malzeme secimi (Sertlik limitleri).

e Loctite / Henkel Technical Guides: Anaerobik contalar ve dig
sizdirmazlik elemanlari uygulama rehberleri.

e Garlock Sealing Technologies: Salmastra (Packing) ve conta
(Gasket) secim ve torklama kilavuzlari.
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