GRUP: 3710
DEMIR CELIK SANAYI
5- PROFIL VEYA SANAYI BORUSU VE SU VEYA GAZ BORUSU:
1- Profil Veya Sanayi Borusu

Imal edilen mamul profil sanayi borusudur. Imalat islemi band haline getirilmis saglarin belli bir
profil veya boru seklinde kivrilarak direng veya yiiksek frekans kaynagi teknigiyle kaynak edilmesi
islemidir.

Kapasite tayininde, sa¢ dilme ve band hazirlama, profil veya boru imal makinalari, imalat i¢in
yeterli kapali saha, malzeme nakil vasitalar1 ve yardime1 techizatlar nazari itibare alinir.

Kapasite ¢alisir vaziyetteki profil veya boru imal makinasindaki yapilacak dlgme ve kronometre
degerleri esas alinarak hesaplanir.

1. Ortama boru ¢ap1 hesabi: Boru kaynak makinasinin imal edebilecegi maksimum boru ¢apinin
veya bu capa tekabiil eden maksimum band genisliginin 2/3'i esas kabul edilir.

Tespit edilen boru ¢api, Tiirk Standartlarinda belirtilmis en yakin ebattaki boru ¢apidir.

2. Ortalama boru et kalinh@i: 416 no.lu Tiirk Standartinda yer alan boru caplarina tekabiil eden
normal ek kalinliklar1 esas alinir.

3. Boru veya profilin ortalama kaynak hizi: Makinanin giivenilir kaynak kalitesiyle imalat
yapabilecegi hiz band kalinliina, kaynak jeneratoriiniin giiciine ve toplam tahrik giiciine baghdir.

Bu faktor 60 metre/dakika imalat hiz1 ve yiiksek frekans kaynagi i¢in agsagidaki tabloda verilmistir:

Bant Kalinhg Kaynak Toplam Tahrik
(mm) Jeneratorii Giicii| Giicii (Kw) (PR)
(KVA) (KR)

1 60 30
1,1-15 90 40
1,6-2 120 50
2,1-2,5 150 70
2,6-3 180 100
3,1-35 250 130
3,6-4 300 160
4,1-4,5 350 180
4,6-5 400 220
5,1-5,7 500 300
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Boru veya profil kaynak makinasinin jenerator giicii (K) ile toplam tahrik giicii (P) ile gosterilir. Bu
degerler makine lizerinden okunduktan sonra katologu ve faturasindan ayrica kontrol edilir.

Tespit edilen bu degerler esas alinarak

Teorik kaynak hiz1 V=60 x K/KR formiilii,

Teorik tahrik hiz1 V1= 60 x P/PR formiilii ile

ayr1 ayr1 hesaplanir. Diisiik olan hiz teorik imalat hiz1 olarak esas alinir.
Iki formiilde:

V=Teorik kaynak hiz1 (m/dakika)

K= Kaynak jenaratoriiniin okunmus giicii (KVA)

KR= Yukaridaki tablodan bulunan jenerator giicii (KVA)

V1= Teorik tahrik hiz1 (metre/dakika)

P= Sekillendirme makaralari tahrik motorlarinin okunmus toplam tahrik giicti (KW)
PR= Yukaridaki tablodan bulunan toplam tahrik giicii (KW)

Yiiksek frekans kaynagi yerine diren¢ kaynagi kullanilmasi halinde yukaridaki sekilde bulunan
teorik imalat hizinin yiizde 70'1 esas alinir.

Kronometraja Gore Kapasite Tayini:

Ortalama boru Olgiilerine yakin ¢ap ve kalinliktaki boru imalati en az 30 dakika izlenerek
kronometrajla imalat hiz1 tespiti yapilacaktir. Olgiilen bu hizla teorik olarak hesaplanan teorik
imalat h1z1 mertebe olarak kontrol edilecektir.

Kronometrajla dlgiilen bu imalat hiz1 teorik imalat hizin1 gecemez. Imlatin izlenmesi sirasinda
imalatin siirekliligi, kaynak kalitesi hem malzeme, yar1 mamul ve mamul nakil ve stoklanmasi
gozden gecirilerek makinanin gozlenen hizla imalat isleminin gerektirdigi sekilde darbogaz
yaratmadan calisabilme durumu tahkik edilecektir.

Calisma Randimanim Etkileyen Faktorler:

1- Boru makinalarint siirekli olarak calistirmaya imkan veren bir besleme sistemi mevcutsa
randiman yiizde 85 alinacaktir. Bu halde makina durdurulmadan u¢ kaynak yapmaya miisait bant
hazirlama ve akiimiilasyon tertibati aranacaktir. Tanburlu ve miinavebeli besleme hallerinde
randiman yiizde 80 alinacaktir.

2- Profil ve Sanayi borusu imal eden fabrikalarda mamiiliin pas ve korozyona kars1 korunabilmesi
icin yeterli miktarda kapali stok sahasinin bulunmasi sarttir. Kapali stok sahast i¢in yillik referans
degeri 10 ton/m2 veya 2 ton/m3 alinabilir. Stok sahasi yeterli goriinmezse ¢alisma randimani en
fazla yiizde 5 kadar azaltilir.



3- Fabrikada malzeme naklinde darbogaz bulunup bulunmadigima dikkat edilmeli ving, mobil
kreyn, forklift gibi kaldirma ve nakil araclarinin yeterli miktar ve kapasitede bulunmadigina kanaat
getirilmesi halinde ¢alisma randimanindan en fazla yilizde 5 kadar azaltilmalidir.

Boru imal Makinesinin Yilhlk Mamul Uretim Kapasite Formiilii:

Kapasite: M x V x F x 60 x 8 x 300= kg/y1l
144 MVF= ton/y1l

M= Ortalama borunun 1 metresinin TS. 416'da belirtilen agirlig1 (kg)

V= Hesapla bulunmus ve kronometrajla tahkik edilmis imalat hiz1 (m/dakika) kronometrik hiz daha
az ise bu hiz esas alinir.

F= Calisma randimani (yiizde cinsinden)

2- Su Veya Gaz Borusu Imalat Kapasite Kriteri:

Imal edilen mamiil galvanizli veya galvanizsiz hidrostatik testte gecirilmis vidali veya vidasiz
borudur. Bu imalat i¢in fabrikada asagida belirtilmis olan kisim ve techizatlarin bulunmasi gerekir.

- Sa¢ dilme ve bant hazirlama

- Boru makinasi

- Testere ve sevk sehpasi

- Dogrultma

- Ug havsa

- Hidrostatik test

- Galvanizleme tesisi (galvanizli boru imal edenler i¢in)
- Dis agcma

- Ving, mobil kreyn, forklift vb. nakil araglari

Su veya gaz borusu imal eden fabrikalarda kapasite ¢alisir vaziyetteki boru makinalart esas alinarak
hesaplanir. Boru makinalarinin kapasitesi profil veya sanayi borusu imal eden fabrikalar i¢in
uygulanan kapasite kriterine gore hesaplanir ve kronometraja gore tahkik edilir. Bu hesaplamada
ortalama boru et kalinlig1 ve agirlig icin 301/2 Tiirk Standardinda yer alan boru capina tekabiil
eden et kalinlig1 ve agirlig1 esas alinir.

Boru imal makinalarmin kapasitesi su veya gaz borusu i¢in hesaplandiktan sonra iiretim diger
kisimlarda takip edilir ve asagida belirtilen boliimlerde darbogaz aragtirmasi yapilir.
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- Hidrostatik test
- Dogrultma tezgahlari
- U¢ havsasinin agilmasi,

Darbogaz arastirmasi sonucu yillik iiretim miktar1 tespit edilir. liretime gore yardimci maddeler
yillik tiiketim miktarlar1 ayrica hesaplanir.

3- Ayni boru kaynak makinast ile hem sanayi borusu veya profil hem de su veya gaz borusu
iiretiliyor ise, bu tiretimlerde ¢alisilan gilin sayilar1 firmanin yillik imalat programina gore ayr1 ayri
belirlenir.

Calisma giin sayilarina gére mamullerin yillik iiretim kapasiteleri yine ayr1 ayr1 hesaplanir.



DEMIR VE CELIK SANAYI KRITERINE EK TABLO

TURK STANDTARDLARI
BORULAR
TEMMUZ 1993 TS 301/3
Dikisli ve Dikisli, Vida Disi Acilabilir
Vidah Celik Orta
BIRINCI BASKI UDK 621.643.2

Seamless and Welded steel pipes with thread, medium

Olgiiler mm.’dir. Belirtilmeyen hususlarda ve bicimlendirmede yapimci serbesttir

D
<« »

Anma ¢api 40 olan dikissiz, orta, galvanizli, vidall borunun gosteriligi.
Boru DN 40 TS 301/3-Dikigli, Galvanizli

Anma ¢api Boru Vida 1) Agirlik M kg/m
DN di S Teor. Vida | Vida | Faydali vida d'nin Soketli | Soketsiz
capid2 | Adimi boyu L1 | 6lgim yeri
6 9,8-10,6 2,0 9,728 0,907 7,4 4,9 0,404 0,407
8 13,2-14,0 2,3 13,157 1,337 11,0 7,3 0,641 0,645
10 16,7-17,5 2,3 16,662 1,337 11,4 7,7 0,839 0,845
15 21,0-21,8 2,6 20,955 1,814 15,0 10,0 1,21 1,22
20 26,5-27,3 2,6 26,441 2,309 16,3 11,3 1,56 1,57
25 33,3-34,2 3,2 33,249 2,309 19,1 12,7 2,41 2,43
32 42,0-42,9 3,2 41,910 2,309 214 15,0 3,10 3,13
40 47,9-48,8 3,2 47,803 2,309 21,4 15,0 3,56 3,60
50 59,7-60,8 3,6 59,614 2,309 25,7 18,2 5,03 51
65 75,3-76,6 3,6 75,184 2,309 30,2 21,0 6,42 6,54
80 88,0-89,5 4,0 87,884 2,309 33,3 24,1 8,36 8,53
100 113,1-115 4,5 113,030 | 2,309 39,3 28,9 12,2 12,5
125 138,5-140,8 5,0 138,430 | 2,309 43,6 32,1 16,6 17,1
150 163,9-166,5 5,0 163,830 | 2,309 43,6 32,1 19,8 20,4
1) With boru vidasi, koniklik 1:16
2) (a)'nin en kiiguk degerinde

NOT: Kriterde belirtilen TS 301/2 yerine yukaridaki cetvel kullanilacaktir.



GRUP 3710

TS 416/1

DEMIR GELIK SANAYi KRITERINE EK TABLO UDK 621.643.2
TURK STANDARTLARI

Dis gapi=168,3 ve et kalini§i=4 olan, gelik kaynakli borunun gosterilisi; Boru 168,3 X 4 TS 416/1 Olgliler mm dir

Dis Et | Istenildiginde uygulanabilecek et kalinliklari
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1) Parantez igindeki dlgiler zorunlu olmadikga ve yeni konstriiksiyonlar igin kullaniimamalidir.
2) Taranan alan istenildiginde ayni ¢ap igin alinabilecek 6teki et kalinliklarini gostermektedir.



DEMIR VE CELiK SANAYi PROFIL VEYA SANAYi BORUSU IMALAT, KAPASITE KRITERINE EK

168,3 mm dis ¢apinda ve 4 mm et kalinliginda C

BORU 168,3 X4 TS 416/1-C

*) malzemeden yapilmis gelik bir kaynakli borunun kisa gosteriligi

Esas siradaki 419 mm ye kadar olan Dig gaplar ISO-R64 Rekomandasyonundan alinmistir.

419 mm den daha fazla olan dis gaplar, el kalinliklari ve agirliklar ISO tasarilarina uygundur.

Dig Cap[Normalel Kalinigi [Agiriik Diger el kalinliklari mm/parmak (Normalden daha biiyik) Dis cap Uygun
| 14 | 16 | 18 | 2 T 23 [ 26 | 20 [ 32 1 36 4 [ 451 5 56 [ 63 1 71 [ 8 [ 88 [ 10 | 11 [1251142 ] 26 [275 20 2257 25 Rari \idac
Fsag Sira ilave Qira karaihan 0.056 | 0.064 | 0.072 0.08 0.092 10.10410.11610128]0144] 016 10.1761019210219| 1/6 9/32 | 5/16 | 11/32 * 7/16 12 9/16 5/8 111/16 l 7/8 TS R1/1R ve
mm mm]| mm narmak kalm Adirlik ka/m mm narmak lts A1/9
102%) 16 0.064 0344 | 0309 | 0344 | 0.378 041 102 % 13/32 R6
135%) 16 0.07: 0,522 0.42 0472 | 0522 0571 135% 17/32 R8
16 1.8 0.07; 0,632 | 0505 | 0569 | 0.632 0,692 16 9/6
172% 18 0.07; 0,688 | 0549 0,62 0,699 0,754 085 109421 1.0 172% 11/16 R10
20 0.0: 0.89 0,644 | 0728 0.81 0.89 1.01 112 | 1.2 20 23/32
213% 0.0: 0962 | 0694 | 0785 | 0874 | 0962 1.09 121 | 1.3 144 | 1,59 72 | 187 213% 27/32 R15
25 0.0: 113 0815 | 0923 1.03 113 1.29 144 | 1.5 172 19 07 | 2.28 25
269 %) 0.0: 124 0,888 1.01 112 124 14 157 | 1.7 89 | 2.09 28 | 248 27 269 %) 1 1/16 R20
30 0.0: 1.39 0.987 1.13 1.26 1.39 1.5¢ 177 | 1.96 14 .59 2 3.08 30 1 3/16
31.8 0.0: 48 .06 . .34 .48 5 .88 | 2.08 27 78 3 a3 318 11/16
33.7%) 0.08 .57 12 22! 43 .57 g 0. 222 42 .69 | 2,95 .23 | 354 33.7% 111/32 R25
35 0.08 .6: .16 .3 A7 .63 .8 0 23 .51 .79 .05 .38 Wi 35 136
38 0.08 Wi 27 A 6. .79 .04 2 2.53 17 .08 .38 .71 | 407 38 112
424 %) 0.08 .0, .43 6. .8 .01 2 5 2.84 11 .47 81 | 410 | 461 42.4%) 1.11/16 R32
445 0.08 1 15 17 9 11 41 2.7 2,99 28 65 | 402 | 442 | 487 445 1 29/32
483 %) 2.3 0,002 2.63 1.63 1.86 2.08 2.3 2.63 295 | 327 | 350 4 441 | 485 | 534 48.3 %) 2 R40
51 23 0,092 278 172 1.96 22 243 278 312 | 345 | 379 | 423 | 466 | 513 | 567 51 2 1/6
54 2.3 0,092 2.95 183 2,08 233 2.58 295 [ 332 368 [ 404 | 45 [ 497 [ 547 | 604 54 2 1/4
57 2.3 0,092 313 194 22 247 274 | 313 [ 352 | 39 [428 [ 478 [ 522 | 581 | 641 57 2 3/8
60.3%) 2.3 0,092 331 2,05 233 2.62 2.9 331 [ 373 [ 434 [ 454 | 507 [ 550 [ 617 | 662 60.3%) 2 12 R50
635 2.3 0.002 35 2.46 276 3.06 36 138311435 [470 1536|501 [652 721 635 2 3/4
70 0.104 435 272 3.06 337 88 | 435 | 483 3 [ 503|655 7 01 70 3
76.1%) 0.104 4.75 2.96 3.32 3.68 4.22 475 | 528 5.8 649 | 717 | 7. 17 76.1% 3 14 R65
825 0.104 516 4.58 .16 | 574 231 | 7.0 7.8 8. .5 825 3 1/2
88.9 %) 0.115 6.2 4.95 1o 6.2 .81 | 7.6 843 | 9. 0. 115 88.9 %) 3 3/8 R80
95 0.115 6.59 5.26 92 | 659 | 754 | 8.1 89 10 al, 12.3 95 4
1016% 0,115 711 5.67 30 | 711 1782 | 87 ()17 10.7 a0 132 | 149 1016% 4 1/6
108 29 0,115 1.57 6.04 685 1 757 18331933 110311141 127 | 141 1158 108 4 12
114.3%) 32 0128 883 64 | 721183 [883 [ 99 11 [123 1351 15 | 168 | 188 11439 | 4 3/6 R100
1221 32 0128 93 673 [ 750 [ 845 [ 03 | 104 [ 115 [ 120 [ 143 [ 150 [ 178 [ 199 121 5
127 32 0128 084 713 [ 804 [ 894 [984 | 11 [122 [135 | 15 [ 167 [ 188 [ 21 127 5 1/6
133 36 0144 116 748 [843 1930 1103 [ 116 [ 128 [ 142 | 158 [ 176 | 198 | 221 133 512
1307 %) 36 0.144 12.2 209 [ 122 1135 [ 149 [ 166 [ 185 | 208 [ 233 139.7%) 6 R125
1524 4 Q. 14.7 9 147 | 154 | 182 2 | 22, 255 | 284 1524 1/4
159 4 0. 154 i 152 6.1 19 3 26.6 9. 159 12
165.1 4 0. 16 4.4 16 8 9.7 d H 27.7 y 165.1 3/8 R150
168.3%) 4 0. 16.3 4.7 16.3 L 0. 4 5 28.3 i 168.3%) 3/4
(171) 4 0. 16.5 16.5 8 0. 5 28.7 2 (171) 7
177.8 45 0176 192 173 1 192 il if 6. 30 4 1778 7 5/8
1937% 45 0176 209 15.1 17 188 1 200 | 233 | 250 | 202 | 328 | 365 40 1937% 8 112
216 45 0176 235 158 | 189 | 209 | 235 26 291 | 326 | 366 41 45 216 8 3/8
219.1%) 45 0176 23.7 172 | 193 | 214 | 237 [ 284 | 204 | 332 | 372 | 415 ] 454 | 516 | 567 | 541 2191 | 9 3/8
2445 %) 5 0,192 295 192 | 215 | 239 | 265 | 295 | 329 | 371 | 417 | 465 | 509 | 578 | 636 72 2445 %) 10 1/2
267 5 0,192 323 21 235 | 261 29 323 | 359 | 406 | 456 | 509 | 558 | 634 | 69.7 79 267 10 3/4
273%) S 0,192 33 15 | 241 6.7 | 20.7 33 368 | 416 | 467 | 521 | 571 1 649 | 714 | 809 273 %) 11 3/4
2985 S Q 40 3.5 | 26.4 93 | 32, 36, 40, 45, il 57, 62, 711 ) 783 | 888 298.5 12 1/2
318 Q 39 248 | 27, 31 34 38, 43 48.4 54.4 61 67 76 833 | 942 31 12 3/4
3239% Q 43 255 | 28 318 | 353 | 39 43 49, 55 62 68, 17 85 96.7 3239% 14
3556 %) Q 48 8 315 | 349 | 38 43, 48 54, 61 68. 74, 85, 93.9 107 3556*%) 14
368 0 49 9 326 | 362 | 40, 44, 499 | 56.4 63.4 70, 17 88, 97.3 110 368 14 1/2
4064 %) 6 1/4 62.4 321 36 40 44.4 49 55, 62.4 701 1 78 859 | 97 108 122 4064 %) 16
419 6.3 1/4 64.3 372 1 412 | 458 il 569 | 643 | 723 1807 | 887 101 111 126 419 16 1/2
457.2 6.3 1/4 703 406 | 45 [501 | 558 | 621 | 703 | 79 | 882 | 969 | 110 | 122 | 138 4572 18
470 | 63 1/4 72,1 414 | a6 [ 517 | 573 | 641 | 72 | 811 |o13 | 106 | 113 | 125 | 141 470 18 1/2
508 %) 6.3 1/4 782 451 | 501 | 56.7 62 691 | 782 | 879 | 982 108 123 135 154 508 %) 20
550 | 63 1/4 80 573 1 637 | 722 | 80 90 | 101 | 111 | 126 [ 138 | 157 521 20 12
558.8 6.3 1/4 86.1 6131663 | 761 | 861 | 969 | 108 119 135 149 170 191 213 333 266 558.8 22
609.6 % 6 1/4 9. 669 | 74 83, 94.1 0 18 A8 53 85 09 33 55 91 6096 %) 24
622 6 1/4 95 685 | 78, 85 952 21 51 66 | 188 13 39 61 97 28 368 622 24 1/2
660.4 7 9. 5 725 0 90, 2 28 60 17 01 27 6: 77 16 49 395 660.4 6
7112% 7 9 4 78.1 7. 97. 0 4 38 73 9 17 45 7 99 41 77 425 711.2%) 8
76. 8 5/ 48 83.8 3 10: 8 48 85 0 33 263 9: 21 366 405 458 76: 0
812.8*% 8 5/ 28 89.4 99 111 6 Al 58 4 98 1 49 | 1 43 391 433 489 | 812.8*%) 2
863.6 8.8 11/32 185 95 106 118 134 150 168 185 211 232 264 198 333 355 416 461 521 863.6 34
9144 %) 10 223 101 | 132 | 125 | 142 | 150 | 178 | 106 | 223 | 245 | 280 | 316 | 353 | 385 | 441 | 480 | 552 | 9144 % 36
1016 %) 10 248 112 | 125 | 139 | 151 | 177 | 198 | 218 | 248 | 274 | 312 | 352 | 393 | 490 | 401 | 544 | 615 | 1016% 40

*) 139.7 mm ve kadar bu élciiler ISO R7 Rekomandosvonlarindaki aaz borularina. 168.3 mm den fazlalar ise ASA B 2 11. API Sid 5A. API Std Lx aaz borularina (vida

1) Malzeme: Sipariste belirtilir.

3) Normal et kalinhidindaki borular stok olarak bulundurulur.
Genel olarak dikissiz borular. adirliklari tabloda belirtilen dis cap ve et kalinhidinda vapilirlar. Borularin bu standartda aésterilen et kalinliklarindan fazla olarak da vabiimalari teknikman mimkindiir.
4) Boru vidalarinin ISO parmak sistemindeki karsiliklari igin Cizelge 4 e bakiniz.

iIa\{e sira ve 6zellikle parentez icerisindeki élcller zorunlu olmadikca ve veni kontriiksivonlar icin kullaniimamalidir
Dikissiz celik borular TS 346 dadir.
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3) Min. et kalinlidi icin TS 301/1 ve TS 301/2 ve bakiniz.




