FKS Boru ve Ek Parcalari

Birlestirme Yontemleri
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FKS boru elektrofiizyon kaynak donatili muf yapisi.
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FKS boru ve menholler tim farkli birlestirme tekniklerine uygun
olarak tasarlanir ve dretilirler. FKS borularin uc¢ kisimlari ve
menhollerin giris ve cikis kisimlari amacina yonelik olarak farkli
birlesim yontemlerine gore uretilmektedir.

Elektrofiizyon Kaynakli Birlestirme Yontemi

Bu kaynak yontemi ile Uretilen borularda muf kisminin ici
elektroflizyon donatili olarak hazirlanir. Elektrofiizyon donati
icin kullanilan 6zel alasimli rezistans telleri deformasyona
ugramamasi icin muf icerisine gomulerek sabitlenir ve kaynak
makinesine baglanacak uclar rahat kaynak yapimina uygun
olacak sekilde serbest birakilir Biytk ¢apli borularda borunun
ic kisminda calisarak kaynakli birlestirme yapilabilir. FKS
borular 3.600 mm i¢ capa kadar elektroflizyon kaynakli olarak
uretilebilirler.

Elektroflizyon kaynak yontemiyle birlestirilen FKS borular, gerekli
dikkat gosterildigi taktirde 5 kez sokilip, tekrar elektrofiizyon
kaynak yontemiyle birlestirilebilirler

Borunun muf kismina giren spigot ucu, muf kismina rahat girecek
sekilde ve saglikli bir kaynak icin gerekli milimetrik hassasiyetle
Uretilmektedir. Borunun gerek muf kisminin ic capi gerekse spigot
ucunun dis capi ve et kalinliklari standart ol¢ilerdedir,
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FKS boru elektrofiizyon kaynak birlesim nokta kesidi.

FKS Boru Elektrofiizyon Kaynak Makinasi

lyi bir kaynak icin kaynak donatisi ve kaynak operasyonu kadar
kaynak makinesinin dzellikleri de cok 6nemlidir. FKS borularin
kaynadi icin kullanilacak kaynak makinesinin teknik ozellikleri
asagidaki gibidir,

Girig voltaji 380 Volt
Cikis voltaji 8 - 48 Volt
Frekans 40Hz-70Hz
Amper 16 A

Kaynak zaman aralgi  Min. 20 dk. Max. 30 dk.




FKS Boru Elektrofiizyon Kaynaginda Dikkat Edilecek Hususlar
FKS borularin elektrofiizyon yontemi ile yapilacak kaynak
islemlerinde dikkat edilmesi gereken hususlar asagida
belirtilmistir,

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

¢ Muf ve boru sonu kisimlarinin ambalaji kaynak isleminden
hemen dnce cikarilmalidi. Ambalajin onceden cikarilmasi
kaynak yapilacak kisimlarin kirlenmesine neden olacaktir.

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

e Boru sonunun muf kismina gecme boyu mutlaka montajdan dnce
olcUlerek isaretlenmeli ve borularin uc kisimlarinin birbirine
gecmeleri olcilen boya gore yapilmalidir.

e Gecme noktasinda boru ylizeylerinin birbirine paralel olmasi
gerekmektedir. Boru disindan yapilan sikma isleminin dogru
yapildigr kontrol edilmeli, gecme yiizeylerinde bosluk kalmamali,
rezistans uclari borunun tst kismina gelmelidir.

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

e Rezistans uclari dikkatlice adaptor icine tam oturtularak
yerlestirilmeli ve vidalanarak sikistirilmali, kaynak kablolari
borunun Uzerinde kalacak sekilde birakilmalidir:

e Kaynak operatory, operator kartini kaynaktan once mutlaka
kaynak makinesine okutturmalidir.

® Germe bandi muf dis kisminda agilmis olan yuvasina tam
oturtulmali ve germe aparati ile borunun kaynak yapilacak
ylzeyleri birbirleri ile temas edecek sekilde sikistirilmali ve
kaynak islemi basladiktan sonra daha da sikilarak kaynak
noktalarinin iyice yapismasl saglanmalidir.

» Kaynak baslangicinda voltaj orani ve kaynak siresi makinenin
tzerinde ayarlanmali veya barkot ile makine okutturulmalidir,

e Kaynak islemi bittikten sonra kaynak makinesi adaptdr
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kismindan ozenle ¢ikarilmalidir, \

» Kaynak islemi bittikten sonra soguma siiresi icerisinde germe ."[”F)
bandi ve i¢ ringi kesinlikle ¢ikaritlmamalidir. Soguma islemi —
bitene kadar bu aparat boru Uzerinde kalmalidir.

* Boru kaynaginin sizdirmazlik testi, DIN 1610 standardina uygun
olarak boru ust dolgusu dokulmeden once yapilmalidir.
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FKS Boru ve Ek Parcalari
Birlestirme Yontemleri

FKS Borular Elektrofiizyon Kaynak Parametreleri

Kaynak Suresi (saniye)

Cap Kaynak 30°C 20°C 15°C 10°C 5°C
Voltaji
400 17 1605 1786 1965 2160 2235
500 20 1745 1938 2131 2340 2425
600 24 1688 1875 2065 2265 2345
700 26 1785 1985 2185 2400 2485
800 30 1725 1920 2110 2320 2400
900 35 1688 1875 2065 2265 2345
1.000 38 1760 1960 2150 2365 2445
1.100 38 1720 1910 2100 2305 2385
1.200 42 1688 1875 2065 2265 2345
1.300 42 1560 1730 1900 2090 2160
1.400 45 2115 2350 2590 2835 2940
1.500 45 2820 3135 3450 3785 3900
1.600 48 3075 3415 3755 4120 4270

Olaganusti kosullar haricinde 5°C'nin altinda kaynak yapilmasi dnerilmez.

Sicaklik 5°C'nin altinda ve kaynak yapmak zorunlu ise yukaridaki veriler i1giginda 6n
Isitma islemi yapilmalidir, On i1sitma iglemi bittikten sonra asil kaynak islemi yapiimalidr,
Hava sartlarina bagli olarak kaynak parametreleri degisebilir.
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