FKS Boru ve Ek Parcalari

BirlestirmeYontemleri
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FKS boru elektroflizyon kaynak donati muf yapisi
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FKS boru ve menholler tim farkli birlestirme tekniklerine uygun
olorak tasarlanir ve Uretilirler. FKS borularin u¢ kisimlari, menhollerin
giris ve cikis kisimlari; amacina yonelik olarak farkli birlesim
yontemlerine gore uretilmektedir.

Elektrofliizyon Kaynakli Birlestirme Yontemi

Bu kaynak yontemi ile tretilen borularda muf kisminin ici elektrofiizyon
donatili olarak hazirlanir. Elektroflizyon donati icin kullanilan 6zel
alasimli rezistans telleri, deformasyona ugramamasi icin muf icerisine
gomiulerek sabitlenir ve kaynak makinesine baglanacak uclar rahat
kaynak yapimina uygun olacak sekilde serbest birakilir. Biyik capli
borularda borunun i¢ kisminda calisarak kaynakli birlestirme yapilabilir.
FKS borular 3.600 mm ic capa kadar elektroflizyon kaynakli olarak
dretilebilirler.

Elektroflzyon kaynak yontemiyle birlestirilen FKS borular, gerekli
dikkat gosterildigi taktirde 5 kez sokillp, tekrar elektrofiizyon kaynak
yontemiyle birlestirilebilirler.

@) Qﬁﬁ# TN O O

FKS boru elektroftizyon kaynak birlesim nokta kesidi.

Borunun muf kismina giren spigot ucu, muf kismina rahat girecek
sekilde ve saglikli bir kaynak icin gerekli milimetrik hassasiyetle
dretilmektedir. Borunun gerek muf kisminin i¢c capi gerekse spigot
ucunun dis capli ve et kalinliklari standart 6lcilerdedir.

FKS Boru Elektrofiizyon Kaynak Makinasi

lyi bir kaynak icin kaynak donatisi ve kaynak operasyonu kadar, kaynak
makinesinin ozellikleri de cok 6nemlidir. FKS borularin kaynagi icin
asagidaki teknik ozelliklere sahip kaynak makinesi kullanilabilecegi
gibi, FKS borularin kaynagr icin 6zel gelistirilmis alternatif kaynak
makineleri de kullanilabilir.

Girig voltaji : 380 Volt

Cikis voltaji 18- 48 Volt
Frekans (40 Hz-70Hz
Amper :16 A

Kaynak zaman arali@  : Min. 20 dk. Max. 30 dk.




FKS Boru Elektrofiizyon Kaynak Parametreleri
FKS borularin elektroflizyon yontemi ile yapilacak kaynak islemlerinde
dikkat edilmesi gereken hususlar asagida belirtilmistir.

e Kaynak sahasi kirlenmeye ve glines I1sinlarina karsi korunmali,
kaynak islemi 5°C ve Uzeri 1si ortamlarinda yapilmalidir.

e Muf ve boru sonu kisimlarinin ambalaji kaynak isleminden hemen
once cikarilmalidir. Ambalajin 6nceden ¢ikarilmasi kaynak yapilacak
kisimlarin kirlenmesine neden olacaktir.

e Borunun kaynak yapilacak kisimlari kaynaktan hemen dnce
temizleyici malzeme veya sanayi alkoly ile cok iyi temizlenmelidir.

e Boru sonunun muf kismina gecme boyu mutlaka montajdan once
olcUlerek isaretlenmeli ve borularin uc kisimlarinin birbirine
gecmeleri dlcllen boya gére yapitmalidir.

e Gecme noktasinda boru yiizeylerinin biribirine paralel olmasi
gerekmektedir. Boru disindan yapilan sikma isleminin dogru yapildig:
kontrol edilmeli, gecme ylzeylerinde bosluk kalmamali, rezistans
uclari borunun Ust kismina gelmelidir.

* 800 mm. cap ve Uzeri caplarda borularin kaynak isleminde mutlaka
boru icerisine germe ringi yerlestirilmelidir.

* Resistans uclari dikkatlice adaptoricine tam oturtularak yerlestirilmeli
ve vidalanarak sikistirilmali, kaynak kablolari borunun Uzerinde
kalacak sekilde birakilmalidir.

» Kaynak operatord, operator kartini kaynaktan énce mutlaka kaynak
makinesine okutturmalidir.

e Germe bandi muf dis kisminda acilmis olan yuvasina tam oturtulmali
ve germe aparati ile borunun kaynak yapilacak ylzeyleri birbirleryle
temas edecek sekilde sikistirilmali, kaynak islemi basladiktan sonra
daha da sikilarak kaynak noktalarinin iyice yapismasi saglanmalidir.

e Kaynak baslangicinda voltaj orani ve kaynak siiresi makinenin
tzerinde ayarlanmali veya barkot ile makine okutturulmalidir.

e Kaynak islemi bittikten sonra, kaynak makinesi adaptor kismindan
yine dzenle cikarilmalidir.

e Kaynak islemi bittikten sonra soguma suresi icerisinde germe
bandi ve ic ringi kesinlikle ¢ikarilmamalidir. Soguma islemi bitene
kadar bu aparat boru tzerinde kalmalidir.

e Boru kaynaginin sizdirmazlik testi, DIN 1610 standardina uygun
olarak, boru st dolgusu dokilmeden 6nce yapitmalidir.
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FKS Boru ve Ek Parcalari
BirlestirmeYontemleri

FKS Borular Elektrofiizyon Kaynak Parametreleri

Kaynak Kaynak Sresi (saniye)

Gap Voltaji 30°C 20°C 15°C 10°C 5°C
400 15 1605 1786 1965 2160 2235
500 17 1745 1938 2131 2340 2425
600 20 1688 1875 2065 2265 2345
700 22 1785 1985 2185 2400 2485
800 25 1725 1920 2110 2320 2400
900 28 1688 1875 2065 2265 2345

1.000 30 1760 1960 2150 2365 2445

1.100 35 1720 1910 2100 2305 2385

1.200 36 1688 1875 2065 2265 2345

1.300 40 1560 1730 1900 2090 2160

1.400 42 2115 2350 2590 2835 2940

1.500 42 2820 3135 3450 3785 3900

1.600 45 3075 3415 3755 4120 4270

Olaganisti kosullar haricinde 5°C’nin altinda kaynak yapilmasi 6nerilmez. Sicaklik
5°C'nin altinda ve kaynak yapmak zorunlu ise yukaridaki veriler isiginda 6n isitma
islemi yapiimalidir. On isitma iglemi bittikten sonra asil kaynak islemi yapilmalidir.
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Alin Kaynakli (Butt Fusion) Birlestirme Yontemi
FKS borular, uygulanacak projenin 6zelligine gore alin kaynagi yontemi
ile bitlestirilmek Uzere Uretilebilirler. Ancak bu kaynak yontemi ile
birlestirmede gerek cap ve gerekse et kalinligi icin teknik kisitlamalar
olmasi nedeniyle bu kaynak yontemi ile 300 mm. captan 1.600 mm.
capa ve maksimum 110 mm. et kalinligina kadar kaynak yapilabilmektedir.
Alin kaynak islemi DVS 2207 standardina gore yapilmaktadir. FKS
borularin alin kaynagi ile birlestirilmesinde dikkat edilmesi gereken
hususlar asagidadir.

¢ Alin kaynagi yapilacak ortamin isisi 5°C'nin altinda olmamalidir.

e Birlestirilecek borularin et kalinliklari esit olmali, fark bulundugu
taktirde iki borunun et kalinligi farki maksimum % 10°u
gecmemelidir.

e Kaynak islemi baslamadan once kaynak ylzeyleri traslanarak,
oksidasyonu alinmali ve kaynak ylzeylerinin tamamen birbiri ile
temasi saglanmalidir.

e Kaynak yapilacak yuzey, utd ile isitilmadan evvel sanayi alkold ile
temizlenmelidir.

e Kaynak Utl sicakligi 200-220°C arasinda olmalidir. Et kalinligr az
olan borular icin Ust 1si degerleri, cok olan borularicin alt isi degerleri
secilmelidir.

» Kaynak islemi basladiktan sonra, kaynak soguma siiresince borularin
birlesme basin¢ degerleri esit tutulmalidir.

e FKS kanalizasyon borulari icin kaynak basing testi DIN 1610
standardina gore, basincliicme suyu hatlarinda ise EN 805
standardina gore yapilmaktadir.
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FKS boru alin kaynak birlesim nokta kesidi.
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Alin Kaynak Asamalari

==

Birlestirme Sogutma

HDPE Borularin 20°C Ortam isisinda Optimum Kaynak Siireleri

Boru Kaynak Basinci  Isitma Istma Utiisti  Boru Birles.  Soguma
Et Kalinligr  0.15 N/mm2 Suresi Cikarma Basinci Siresi
Dudak Yik. 0.02 N/mm2 Siresi Calisma
(mm.) (mm.) (sn) (sn) Siresi (sn.) (dk)
....... 4,5 0.5 v 4D oD .} N
45..7 1.0 45...... 70 5...6 5.6 6.....10
7...12 1.5 70.....120 6.......8 6......8 10...16
12..19 2.0 120...190 8....10 8...11 16....24
19...26 2.5 190....260 10..12 11...14 24..32
26...37 3.0 260...370 12...16 14...19 32..45
37..50 3.5 370...500 16....20 19...25 45....60
50...70 4.0 500....700 20...25 25...35 60....80

Boru Kaynak alani Hesabi Formiilii:
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Kaynak Sikistirma Kuvveti Hesabi:

Aboru
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Alin Kaynak islem Siire Grafigi
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Kose Kaynakli (Ekstriizyon) Birlestirme Yontemi
FKS borular muf gecme noktalarindan icten ve distan kdse kaynagi
ile birlestirilebilir. Mufsuz olarak diiz yapilan borularda da kdse kaynagi
yapmak mumkdin olmakla birlikte, bu kaynak yontemi genel olarak
ozel projelerde FKS borulardan uretilen dirsek, catal gibi ek parcalarin
Uretiminde ve menhol, tank gibi dzel teknik uygulamalarda kullanilan
bir kaynak yontemidir.

o Kose kaynagi, yiksek basincli hatlarda kullanilacak borularin
birlesiminde uygulanamaz, sadece diisik basincli cazibeli hatlarda
kullanilacak boru ve menhollerde uygulanabilir. Ekstrizyon kaynak
makineleri, ayni yontemle calismakla birlikte iki ttrltdur.

e Elektrotla calisan sicak hava tflemeli kaynak makineleri,

e Granul hammaddeyi ekstrude eden sicak hava Uflemeli kaynak
makineleri, kése kaynagi (Ekstriizyon kaynak] DVS 2207 standardina
gore yapilmaktadir.

o FKS borularin kose kaynagi ile birlestirilmesinde dikkat edilmesi
gereken hususlar:

e Kose kaynagi yapilacak ortamin isisi 5°C'nin altinda olmamalidir.

* Kdse kaynagi, gaz borularinda ve basin¢li icme suyu hatlarinda
kullanitlmamalidir.

e Kaynak yapilacak parcalar ile kaynak elek-trotlarinin malzemesi
ayni sinif olmali ve kullanilan kaynak elektrotlarinin caplari 3 veya
4 mm. olmalidir.

e Kaynak yapilacak ylzeyler cok temiz olmali, kaynaktan hemen
once raspa ile ylizey oksidasyonu alinarak kaynak yapitmalidir.

e Kaynak ekstruderi daima kaynak yapilacak ylzeye 45° aci ile
tutularak kaynak islemi gerceklestirilmelidir.

e Buyuk ve derin kaynaklarda bir kerede maksimum 4 mm. -—
kalinliginda kaynak yapilmali, soguma isleminden sonra, tekrar . :
| raspa ile temizlendikten sonra kaynak Uzerine muteakip kaynak
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FKS Boru ve Ek Parcalari

BirlestirmeYontemleri
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Cift Tarafli Dik Kose Kaynagi Goriinimi
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Kose kaynagi yatay parc¢a kaynak sekilleri

Cift Tarafli Dik Kose Kaynagi Goriinimi

A. Kaynak Oncesi

B. Kaynak Sonrasi

Tek Tarafli Dik Kose Kaynagi Goriinimu

A. Kaynak Oncesi 0

w

\

B. Kaynak Sonrasi

DVS 2207 Kose Kaynagi Parametreleri (Ortam Isisi 20°)

Kaynak Kaynak kuvveti Kaynak ekstruderi  Sicak hava
yapilacak M) sicak hava debisi
malzeme 3 mm. 4 mm. 1s1 degeri (1/ min)
sinifi Elektrot Elektrot 4(®)]

HDPE 10...16 25...35 300...350 40....60
PP 10....16 25...35 280...330 40....60

Ekstruderin sicak hava Ufleme ucunun ¢ikis ¢api 5 mm. olmalidir
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FKS Boru ve Ek Parcalari

BirlestirmeYontemleri

Contali Birlestirme Yontemi

FKS borularin contali birlestirme yontemine uygun olarak da Uretimi
yapilmaktadir. Akiskanlarin naklinde borulardan beklenen baslica
ozelliklerden biri de sizdirmazliktir. Ozellikle kanalizasyon hatlarinda
sizdirmanin yaninda bitki koklerinin boru icerisine girerek tikanmalara
neden olmasi da soz konusudur. Akiskanlarin naklinde kullanilan
borularda zemin hareketleri olusumunda borular farkli hareket
etmektedirler. Bu farkli calismalarda borularin gerek contali birlesim
noktalarindan sizdirma riski tasimalari ve gerekse bu noktalardan
bitki koklerinin boru icerisine girme riski tasimalari sebebiyle zorunlu
kalmadikca contali birlestirme yontemi pek dnerilmemektedir.
Contali birlestirmede kullanilan contalar EN 681 standartlarina gore

Uretilmektedir.

EPDM CONTA

. g
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Flansli Birlestirme Yontemi

FKS borularin bir diger birlestirme yontemi de DIN 16963'de belirtilen
flansli birlestirme yontemidir. Bu yontem genellikle deniz desarji
uygulamalarinda ve tank baglantilarinda, farkli malzemeden Uretilmis
borularin FKS boruyla birlestirme noktalarinda tercih edilmektedir.

Flansli baglantinin en blyuk avantaji demonte olmasidir.

Flansli baglantida kullanilan flanslar DIN 2501'ya uygun galvaniz
celiktendir. Projenin 6zelligine gore paslanmaz celik olarak da
uretilmektedir. Flans adaptorleri FKS boru ile bir bitiin olarak
uretilmekle birlikte gerekirse adaptdr borudan bagimsiz olarak
uretilerek santiye sahasinda boruya kaynakla birlestirilebilmektedir.
FKS borularin flansli baglanti uclari projenin niteligine gore
merkezlemeli gecme muflu olarak Uretilebildigi gibi, diz uclu da
uretilebilmektedir. Duz uclu Uretimde boru birlesim noktasinda
sizdirmazligi saglamak icin EN 681 standartlarinda belirtilen diz
conta kullanilabilirken, merkezlemeli flansli birlestirmede ayni 6zellikte
conta kullanilmakla birlikte, conta kullanilmadigr taktirde boru
icerisinden birlesim noktasini ekstruzyon kaynak ile kaynak yaparak

sizdirmazligl saglamakgnimhkgnddir.
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