POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e HDPE Boru Ozellikleri

— Asinma Direnci ¢ok iyi

— 50 Yil kullanim garantisi

— Hafif Malzeme montaj ve kullanim kolayhgi

— Baglanti sekillerinin coklugu

— Esnek baglanti kosullari daha az dirsek kullanimi
— UV katalizori ile gines 1sinlardan etkilenmeme
— Catlama ve darbeye karsi Gstln direncg

— Kangal ve boy olarak uretilebilme 6zelligi

— Mobil Gretim secenegi (buyuk projelerde)

— 4 bardan 32 bara kadar opsiyonel tretim

— Arazi sekline mikemmel uyum toprak hareketlerinden
etkilenmeme

— Montaj sirasinda kanal disinda birlestirebilme 6zelligi
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e HDPE Boru Kullanim Alanlari

— Igme suyu sebekeleri

— Dogalgaz sebekeleri

— Kanalizasyon hatlari

— Deniz desarj sistemleri

— Sulama sistemleri

— Atik su sistemleri

— Kati atik drenaj sistemleri
— Yangin ve sogutma suyu sistemleri
— Jeotermal sistemler

- llag ve kimya sistemleri

— Gida sektoru
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e HDPE Boru Fiziksel Ozellikleri

Ozellikler Birim DIN standardi PE-LD PE-HD
Yogunluk g/cm3 1306/53479 0,92 0,94
gerilme degeri N/mm? 53471/53455 8 den 10'a 20 den 30'a
Sertlik degeri N/mm? 53456 20 50

Uzama % 53455 20 12
Elastikiyet N/mm? 53457 200 1000

IsiI gecgirgenlik 1/K 20x10-5 20x10-5
katsayisi

Calisma Kosullari oC 80 den 90'a 90 den 105'a
Kisa sureli oC 60 dan 75'e 70 dan 80'e
Uzun sureli

Yumusama sicaklig oC 53460 45 75
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e alin kaynak metodu
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[ Traslama unitesi | [ Isitma plakasi | [ Anamakine |

[ Hidrolik Gnite |
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e Kaynak prosesi grafigi
— Zaman,basing, sicaklik iliskisi

Kaynak basinci

e -
Isitma basinci f,ff S—
L L ol

Boru

yuzeylerin

alin § . Kaynak

kaynagina Degis- | pasincing

hazirlanmasi o tirme | ylagtirma 3 o

zamani Serbest Isitma suresi zamani| giresi Soguma suresi
Toplam kaynak siresi

il

Zaman
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e kaynak oncesi yapilacak olciimler

e hava kosullan

e hava sicaklig

— Nem <<<<(tente),
— sicakhk(+5) <<<<(0n Isitma)
— Gilnes radyasyonu <<<<(golgelik)

e calisma kosullarini kontrol ediniz.
— Temiz ortam, tozdan, ve turbulanstan uzak bir ortam

e kaynak makinesinin enerjini kaynagini baglantisini yapiniz.
fonksiyonlarini kontrol ediniz (jenerator veya mevcut

elektrik panosu)
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e boru veya fittinglerin haraketlerini kolaylastirici ekipmanlar
kullanin.

(roller, hidrolik veya manuel boru hizalyicilari, pozisyonerler

roller
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e traslayici (freze) ile boru sonlarini puarizsuz ve temiz hale
getirin.
e Traslayiciyr kaldirin
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e boru sonlarini alin kaynagina maruz kalacak yuzeyleri alkol ile
temizleyin.

e hava sirktlasyonunu engellemek icin boru baslarini kapatiniz.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e alin kaynak yuzeylerin paralelligini kontrol ediniz. (tablo 1)

Plpe cutslde CGap width Shesat width
diametar o

Imim mm mirm

—Adh5 05

400 .., = 530 1.0 =1500

230 ... < B0O 1.3 =1500 = 2000
OO .., <1000 1.5 =2 000 <= 2200
= 1000 2.0 =2:300 < 3000

Tablo 1: boru capina gére maksimum bosluk
degerleri
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLJILERI

e dis cap toleranslarini kontrol ediniz. (maksimum: 0,1xet kalinhgr)
e Isitma plakasi sicakligini kontrol edin.
e |sitma plakasi ylzeyinin temiz oldugunu kontrol edin.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e 200C hava sicakliginda boru et kalinliklarina gore kabul edilen
dudak yuksekligi, 1sitma slreleri, soguma sireleri degerleri

1 2 3 a 5
Mominal wall | Alignment Heating-up Changeover <Joining
thickness
Bead height on heated Heating-up time
tool at the end of the align- | = 10 x wallthickness Jaining Cooling time under
ment time (alignment with | (hzating-up with pressure joining pressure
0.15 N/mm?) =0.02 Nimm?) build-up time | p=0.15 N/mm? £0.01
mm mim {minimum valuzs) 5 & Maximum time | & Min {minimum values)
bis 4.5 4.5 15 i 5 6
da.. f 1. 45, fU .. kb B, b B.. 11U
T o1z 1.5 70 ... 120 G.. § G. B 10... 16
12 .19 2.0 120 .., 1490 3. 11 g.. 17 16... 24
19 .. 26 2.8 130 ... 260 1. 172 11..14 2d ... 32
=5 L dv 3.0 260 ...370 12 .16 14 .12 32 ... 458
af ... &80 3.5 370 ... 500 15 ... 21 19, 25 da ... 60
K0 .70 4.4 K00 ... 700 20 2h 25 ... 4% g0 ... BO
Tablo 2:
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLJILERI

e borularin hareket basincini kontrol ederek ve kaynak
protokuline not ediniz.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLJILERI

e Boru caplarina gore; alin alina getirme, i1sitma, kaynak basinglarini
belirleyiniz.

e Tablo 2'ye gore diger degerleri gdozden geciriniz.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e Isitma plakasini kaynak durumuna getiriniz.

e Borularnin alin kaynak ylzeylerdeki ergiyik istenilen dudak
yuksekligine gelene kadar bekleyiniz. (tablo 2 kolon 2)

wWWw.mcelroy.com

Both pipe ends are brought
together against the hsaler.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e Dusuk basincta (> 0,02 N/mm?2) tablo2 kolon 3 teki zaman
surecindeki gibi isitma islemine devam ediniz.

e Bu zaman sonunda borularin alinlarini iIsitma plakasindan ayirin ve
Isitma plakasini uzaklastirin.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

o Birlestirilecek boélgeler kisa bir sure icinde bir araya getirilmelidir.(Bu
zamani tablo 2 kolon 4 ‘ten kontrol edin.)

e Birlestirme hareketi sifira yaklasik bir degerde olmasi
saglanmalidir.Alin kaynak bolgelerine dogrusal bir artisla kaynak

basinci getirilmedir. (tablo 2 kolon 5)

wWWW.mceroy.com

Both ends are brought together
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e Kaynak islemi yapildiktan sonra bir dudak yuksekligi olusacaktir.
Bu dudak yuksekligi Sekil 1 de tanimlandigi gibi tim capta K >0
olmalidir.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e Kaynak basincinda tutarak sogutmaya birakiniz. Bu
sogutma suresi tablo 2 kolon 5 te tanimlanmistir.

e Borular kelepcelerinden ayiriniz.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e Kaynak isleminiz gerceklesmistir.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

‘ L= J'I'_-.—'__.‘

e Farkl 1sitma siresi ve/veya
farkli isitma sicakhgi
uygulanmis kaynak

B =

Dogru kaynak

e
Fazla basing ve dar Dusuk basing ve kiguk dudak
dudak genigligi yuksekligi
PR
L\_i_;

Kaynak yuzeyinde
yarilma/ dusuk sicaklk
veya uzun degistirme
zamani
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

» Elektrofizyon Kaynak Nasil Yapilir?

Electrofusion

EF Manson

Elektrofiizyon kaynak makinalari
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 Boru ve Ek parcalarin
Hazirlanmasi
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e DUz (boy) boru, kangal Boru Kullanimi ve Boru
kesme
o Testere ve capakli kesimden kacginin
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

« Kesme isleminden sonra olusan ice veya disa
dogru olusan ¢apaklarin temizlenmesi capak
e Traslama Islemi
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLJILERI

« Traslama Islemi iyi yapiimahdir.
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POLIETILEN BORU KAYNAK TEKNOLOJILERI

e Traslama Islemi diizgiin yapilmazsa kaynak
kalitesi direkt etkilenir.
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 Uygun Temizleme sivilari ile kaynak yeri temizligi
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 |saretleme
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 Pozisyonere baglama
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o Kaynak islemi icin gerekli
enerji kaynagi : 220V

« Kaynak islemine gecis ve
otomatik kaynak

RSN VT /ANT T "
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e Kaynak Sonrasi
e Soguma Sduresi
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