POLIETILEN BORU GEED

8. BIRLESTIRME YONTEMLERI

8.1 Kaynakla Birlestirme Yéntemi

8.1.1 Elektrofiizyon Kaynak

Polietilen borularin elektroflizyon kaynak islemi, DVS 2207 gibi uluslararasi standardina uygun olarak
yapilmaktadir.

Elektrofizyon kaynak yénteminde kaynak, manson kismindaki isitma rezistanslari ile yapilir. Manson
icine borular yerlestirildikten sonra kaynak makinesinin uglari mansonun delik icerisindeki rezistans uclarina
baglanarak rezistanslar akim ile isitilir. Rezistanslarin isinmasi sonucu mansonun et kalinhginin borunun
et kalinhgindan daha ¢ok olmasindan dolayi, boru cidarinin 1sis1, manson cidarinin isisindan daha yuksek
olur. Bu isi farkindan dolayi boru icerisinde basing olusur. Boru Gzerindeki basing ile boru icerisinde olusan
basing sayesinde kaynak islemi gerceklesir.

Bu kaynak islemi icin kullanilan elektrofliizyon kaynak makineleri hafif oldugu gibi, degisken kaynak
parametreleri ile kaynak yapma ve gerekirse yapilan kaynaklarin bilgi dékimanlarinin alinmasina da
olanak verirler.

= Elektrofiizyon kaynak isleminde aym hammaddeden yapilmis borular kaynatilabilir.

s Eriyik akis hizi HDPE-elektroflizyon birlestirme igin 0.2-1.3 gr/10 dk. {(190°C/S kg) aralifindadir. Kaynak
yapilacak borular ve mansonun eriyik akis hizlarinin bu degerler arasinda olmasi gerekmektedir. Ayni
eriyik akis hizina sahip borular kaynak yapilabilir.

» Kaynak yapilacak alanin kot hava kosullarindan etkilenmeyecek sekilde korunmasi gerekmektedir.
(Ornegin: Kar, yagmur, razgar, etkili gtines i1sinlari vb.)

+ Kaynak yapilacak ortamin 1sis1 5°C ile 50°C arasinda olmahdir.

+ Genel olarak elektrofliizyon kaynak makineleri Gizerinde barkod okuyucular ve elektroflizyon ek
pargalar Gzerinde kaynak parametrelerini icerir barkodlar bulunmaktadir. Kaynak parametreleri barkod
Gzerinden makineye ylklenmekle birlikte, ek parca Gzerinde yazan kaynak parametreleri manuel olarak
da kaynak makinesine yuklenerek kaynak yapilabilmektedir.

Kaynak Parametreleri

Son teknoloji kaynak makineleri Gzerinde barkod
okuyucu kalem bulunmaktadir. Kaynak yapilacak EF ek
parcasinin kaynak parametreleri, barkod ya da manson
tzerinde yapisik olarak veya paketin icerisinde bulunur.
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EF Kaynak Proseduri

1 » Borularin kaynak yapilacak uglan diz ve
plrtzsuz kesilerek, kaynak yapilacak ek parcanin
icerisine dayanma sinirina kadar yerlestirilerek,

boru Gzerinde giris sinin isaretlenir,

2 » Kaynak vyapilacak boru yuazeyi
temizlenerek, kaynak &ncesi raspa ile yzey
oksidasyonu alinmalidir.

3 + Kaynak vapilacak ek parcalar
ambalajindan kaynak asamasinda cikarilarak,
kaynak yapilacak elektroflzyon yiizeyleri sanayi
alkoli ile temizlenmeli, borunun ve ek parcanin
kaynak olacak yuzeyleri temizlendikten sonra
elle temastan korunmalidir.

4 « Daha sonra kaynak yapilacak ek parca,
borunun isaretli kismina ek parganin dayanma

sinirina kadar yerlestirilir,

5 » Elektroflzyon kaynak uclari yukan gelecek
sekilde boruyla birlikte diz olarak kontrol
edildikten sonra sabitlenir. Kaynak makinesi
soketleri, ek parcamin kaynak uglarina yerlestirilir
ve kaynaga hazir hale getirilir.

6 » Kaynak islemi icin makine hazir sinyalini
verdikten sonra, barkod okutularak veya manuel
kaynak parametreleri girilerek kaynak islemi
baslatilir. Genel olarak kaynak makineleri kaynak
sdresini ve voltajl ekranda gostererek kaynak
islemini otomatik olarak sonlandirarak bitis

sinyali verir.

LR POLIETILEN BORU
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8.1.2. Alin Kaynak (Butt Welding)

Polietilen borular, uygulanacak projenin ézelligine gére alin kaynag
yontemi ile birlestirilmek Gzere Gretilebilirler. Ancak bu kaynak yéntemi
ile birlestirmede gerek ¢ap ve gerekse et kalinhigi icin teknik kisitlamalar
bulunmaktadir. Bu kaynak yontemi ile birlestirme, 50 mm. ¢aptan 1600
mm. ¢capa ve ¢aplara bagh olarak minimum 5 mm. et kalinhgindan 100
mm. et kalinhgina kadar yapilmaktadir. Alin kaynak islemi DVS 2207
standardina gore yapiimaktadir,

PE borularin alin kaynad ile birlestiriimesinde dikkat edilmesi gereken
hususlar:

* Alin kaynad yapilacak ortamin 1s1s1 5°C'nin altinda olmamalidir.

# Birlestirilecek borularin et kalinliklar esit olmali, fark bulundugu

takdirde iki borunun et kalinhéi farki maksimum % 10'u gegmemelidir.

» Kaynakta kullanilacak alin kaynak makinesi sertifikali olmalidir.

» Kaynak islemi baglamadan énce kaynak yGzeyleri traglanarak,
oksidasyonu alinmali ve kaynak ylzeylerinin tamamen birbiri ile temasi
saglanmalidir.

» Kaynak yapilacak yGzeyin traslanmasindan sonra herhangi bir
nedenle kirlenmesi énlenmelidir. Tekrar kirlenme séz konusu ise
traslama islemi yeniden yapilmalidir.

» Kaynak yapilacak yuzey, atd ile isitilmadan once saf alkol ile
temizlenmelidir.

= Kaynak Otl sicaklhid 200-220 °C arasinda olmakla birlikte, borunun
dretildigi hammaddeye ve uygulama standardina gére belirlenmelidir. Et
kalinh@! az olan borular icin st 151 degerleri, cok olan borular igin alt 1si
degerleri secilmelidir.

» Kaynak islemi basladiktan sonra, kaynak soguma sdresince
borularin birlesme basing degerleri esit tutulmalidir,

* Boru icerisinde olusan hava sirkllasyonu yapilan kaynadin sojuma
islemini dengesiz olarak hizlandirdig icin kaynak esnasinda borularin bir
ucu kapatiimalidir,

» Kaynak islemine baslamadan &nce makinenin 1si degerleri kontrol
edilmeli ve istenen 151 dederine ulasildiktan 5 dakika sonra kaynak
baslatilmahdir,

* Makinenin Gt kismi ve borunun kaynak yapilacak kismi, kaynak
oncesi temizlenmelidir.

» Basingl icmesuyu borular igin kaynak basing testi EN 805
standardina gore yapilmaktadir,
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Boru Kaynak Alani Hesabi Formili: Kaynak Sikistirma Kuvveti Hesabi:

Alin Kaynak Asamalari —
i Alin Kaynak Islem Sire Grafigi
e -
= o= =T =
£
Kaynak Hazirlik (Traglama) Isitma Birlestirme ve Sogutma
Sekil 8.1 Alin Kaynak Agamalani

Tablo 8.1 HDPE Borulann 20°C Ortam Isisinda Optimum Kaynak Siireleri

Boru Et Kalinhg: Kaynak Basinci Isitma Siresi Isitma Ullisi Boru Birlestirme Sogquma Siiresi
(mm.) 015 N/ mm2 0.02 N7 mm2 Cikarma Siresi Basine: Calisma (dk.)

Dudak Yuksekligi (mm.) (sn.) {sn.) Stresi (sn.)

37..50 a5 370....500 16...20 19..25 45...60
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8.1.3. Soket Flizyon Kaynak

Bu metotta, yapiskan olmayan aliminyum kaliplarla borunun dis ylzeyi ve ayni PE malzemeden yapiimis
ek parcanin i¢ ylzeyi ayni anda isitilir. Ydzeyler yeterince eridikten sonra isitici kaliplar ¢ikarilarak, boru
ve ek parga birbirine gegirilir. Erimig ylzeylerin birbirine gegmesi saglanir ve homojen birlesme igin
sogutulur.

Prensipte sadece ayni tip malzemeler birlestirilebilir (PE, PE ile). Bu yontemle kicik caplh boru ve ek
pargalar birlestirilmekle birlikte genel olarak PPRC tesisat boru ve ek pargalarinin birlesiminde kullanilir,
Ek Parca Isitici Eleman Boru

Isitma lslemi Bitmis Kaynak

Sekil 8.2 Soket Flizyon Kaynak Teknigi

8.1.4. Ekstrizyon Kaynak (Kose Kaynak)

PE borular muf gegme noktalarindan icten ve distan kose kaynadi ile birlestirilebilir. Mufsuz olarak yapilan
diz borularda da kose kaynad yapmak midmkdn olmakla birlikte, bu kaynak yéntemi genel olarak ozel projelerde
borulardan dretilen dirsek, catal gibi ek parcalarin tiretiminde menhol ve tank gibi ézel teknik uygulamalarda
kullanilan bir kaynak yontemidir.

Kase kaynadi, ylksek basingl hatlarda kullanilacak borularin birlesiminde uygulanamaz, sadece disik basingh
cazibeli hatlarda kullanilacak boru ve menhollerde uygulanabilir. Ekstriizyon kaynak makineleri, ayn yontemle
calismakla birlikte iki tarladar.

* Elektrotla calisan sicak hava (flemeli kaynak makineleri
+ Granul hammaddeyi ekstrude eden sicak hava tGflemeli kaynak makineleri
Kose kaynadi (ekstrizyon kaynak) DVS 2207 standardina gére yapiimaktadir.
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PE borularin kose kaynag ile birlestirilmesinde dikkat edilmesi gereken hususlar:

* Kase kaynagi yapilacak ortamin isist 5°C’'nin altinda olmamalidir.

* Kése kaynadi, gaz borularinda ve basincli icmesuyu hatlarinda kullanilmamalidir.

» Kaynak yapilacak parcalar ile kaynak elektrotlarinin malzemesi ayni sinif olmali ve kullanilan kaynak
elektrotlarinin ¢aplari 3 veya 4 mm olmalidir.

= Kaynak yapilacak yizeyler cok temiz olmali, kaynaktan hemen once raspa ile yiizey oksidasyonu alinarak kaynak
yaplimalidir,

= Kaynak ekstruderi kaynak yapilacak ylzeye daima 45° agl ile tutularak kaynak islemi gerceklestirilmelidir.

* By(k ve derin kaynaklarda bir kerede maksimum 4 mm kalinhginda kaynak yapilmali, soguma isleminden sonra,
tekrar raspa ile temizlenip kaynak Gzerine bir daha kaynak yapilarak, istenen kalinhga ulasincaya kadar islem bu
sekilde devam ettirilmelidir.

Kose Kaynadi Hazirlik Detaylan Cift Tarafli Yatay Kose Kaynad Gordnimd
\*c ;'fr ‘ \‘/i
i //"\

I Kaynak Oncesi
\/ 'I

Kaynak Sonrasi

Sekil 8.3 Kdse Kaynak Yapim Sekilleri Sekil 8.4 Kose Kaynag Yatay Parga Kaynak Sekilleri

Tek Tarafli Dik Kése Kaynagi Gérdndmu Tek Tarafli Yatay Kése Kaynagi Gortnamii

[ N - BV

Kaynak Oncesi

Kaynak Oncesi

r \/

Kaynak Sonrasi

Kaynak Sonrasi

Sekil 8.5 Kése Kaynadi Dik Parga Kaynak Sekilleri Sekil 8.6 Kése Kaynad Yatay Parca Kaynak Sekilleri

Tablo B.2 DVS 2207 Kdse Kaynagdi Parametreleri (Ortam Isisi 20°C)

Kaynak Yapilacak Kaynak Kuvveti (N) Kaynak Ekstruderi Sicak Hava
Maizeme Sinili amm Sicak Hava 151 Degerl Debisi (Vmin)
Elekirot {*C)

HDPE 10....16 £5....35 300...350 40....60
PP | 10,16 25..35 1 280...330 | 40...680

Ekstruderin sicak hava Gfleme ucunun ¢ikis ¢capi 5 mm olmalidir.
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8.2 Flansli Birlestirme Yontemi
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Sekil 8.7 Flangh Birlestirme Yéntemi

Flansh birlestirme yantemi, PE borularin ¢elik boru, vana, pompa, kompansatér gibi ekipmanlarla birlestirilmesi
gerektiginde, veya boru hattinin ileriki dénemlerde belli noktalarda demonte edilmesi gerektigi durumlarda
kullanilan bir yéntemdir. Flang olarak adlandirilan celik bir cember PE boru hattinin (izerine gegirildikten sonra,
boru hattinin ucuna “flans adaptéri” olarak adlandirilan ve ug kisminda celik cemberi tutacak sekilde bir yakasi
bulunan PE parga, alin kaynad ile kaynatilir. Flans ile birlestirilecek olan iki boru hatti karsi kargiya getirilir ve
iki yaka arasina conta yerlestirildikten sonra, civata ve somun ile flanslarin baglantisi yapilir. Dikkat edilmesi
gereken husus, civatalar dairesel sira ile dedil, karsihkl sira ile sitkmaktir. Civatalan sikarken, boru hatlarini

ektirmemek, asiri yiklenmeleri dnlemek agisindan énemli bir husustur.
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8.3 Kaplin Adaptérla Birlestirme Yontemi

GIGER) POLIETILEN BORU

Boru Tutucu

O Ring

Somun

Sekil 8.8 Kaplin Adaptoérli Birlestirme Yontemi

e

Kaplin adaptér ile birbirine baglanacak olan borular,
eksenlerine dik olarak kesildikten sonra, uclan yaklasik
15%lik bir aci ile koniklestirilir ve boru gevrilerek kaplinin
ic kismindaki cikintiya kadar itilir. Her iki boru da iyice
yerlestirildikten sonra somunlar elle sikilarak baglanti
tamamlanmis olur. Eger boru capi 40 mm veya Gzerinde
ise, somunun el ile degil de, 6zel anahtar ile sikilmasi
daha dogru olacaktir. Kaplin adaptérler 20 Atmosfer
basinca dayaniklidir, ancak capi 110 mm'yi gegen

borularin baglantisi icin tavsiye edilmemektedir.
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