8.1 Kaynakla Birlestirme Yontemi

8.1.1 Elektrofiizyon Kaynak

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

Elektrofiizyon kaynak ydnteminde kaynak, manson kismindaki isitma rezistanslari ile yapilir. Manson
icine borular yerlestirildikten sonra kaynak makinesinin uglari mansonun delik igerisindeki rezistans
uglarina baglanarak rezistanslar akim ile isitilir. Rezistanslarin isinmasi sonucu mansonun et kalinliginin
borunun et kalinligindan daha gok olmasindan dolayi, boru cidarinin i1sisi, manson cidarinin isisindan daha
ylksek olur. Bu isi farkindan dolayi boru igerisinde basing olusur. Boru (zerindeki basing ile boru
icerisinde olusan basing sayesinde kaynak islemi gergeklesir.

Bu kaynak islemi icin kullanilan elektrofiizyon kaynak makineleri hafif oldugu gibi, dedisken kaynak
parametreleri ile kaynak yapma ve gerekirse yapilan kaynaklarin bilgi dokiimanlarinin alinmasina da
olanak verirler.

e Elektrofiizyon kaynak isleminde ayni hammaddeden yapilmis borular kaynatilabilir.

e Eriyik akis hizi HDPE-elektrofiizyon birlestirme igin 0.3....1.7 gr/10 dk. (I190°C/5 kgj'dir. Kaynak
yapilacak borular ve mansonun eriyik akis hizlarinin bu dederler arasinda olmasi gerekmektedir. Ayni
eriyik akis hizina sahip borular kaynak yapilabilir.

e Kaynak yapilacak alanin kotd hava kosullarindan etkilenmeyecek sekilde korunmasi gerekmektedir.
(Ornegin: Kar, yagmur, rizgar, etkili giines isinlari vb.)

e Kaynak yapilacak ortamin isisi 5°C ile 50°C arasinda olmalidir.

e Genel olarak elektrofiizyon kaynak makineleri lizerinde barkod okuyucular ve elektroflizyon ek pargalar
Uzerinde kaynak parametrelerini igerir barkodlar bulunmaktadir. Kaynak parametreleri barkod Gzerinden
makineye yluklenmekle birlikte, ek parga lizerinde yazan kaynak parametreleri manuel olarak da kaynak
makinesine ylklenerek kaynak yapilabilmektedir.

Kaynak Parametreleri

Son teknoloji kaynak makineleri lizerinde barkod
okuyucu kalem bulunmaktadir. Kaynak yapilacak EF
ek pargasinin kaynak parametreleri, barkod ya da
manson Uzerinde yapisik olarak veya paketin
icerisinde bulunur.

Basing Testi Basing testi, kaynak islemi bittikten en
az bir saat sonra, borular tamamen soduduktan sonra
baslatiimahdir.

Basing testi DIN 4279/1'e uygun olarak yapilir.
Kaynakh borular tizerine 1.5 x PN basing uygulanir. Bu
basing dederinde 10 dk. boyunca diisme olmazsa, test
basari ile sonuglanir.

EF Kaynak Prosediirii i E —_—
1 - Borularin kaynak yapilacak uglari diiz ve piriizsiiz o
kesilerek, kaynak yapilacak ek parganin igerisine dayanma

sinirina kadar yerlestirilerek, boru tzerinde giris siniri }l
isaretlenir.

2 - Kaynak yapilacak boru ylzeyi temizlenerek, kaynak
Oncesi raspa ile ylizey oksidasyonu alinmalidir.



3 - Kaynak yapilacak ek pargalar ambalajindan kaynak
asamasinda cikarilarak, kaynak yapilacak elektrofiizyon
ylzeyleri sanayi alkoll ile temizlenmeli, borunun ve ek
parcanin kaynak olacak ytlizeyleri temizlendikten sonra
elle temastan korunmalidir.

4 - Daha sonra kaynak yapilacak ek parga, borunun
isaretli kismina ek parganin dayanma sinirina kadar
yerlestirilir.

5 - Elektroflizyon kaynak uglari yukari gelecek sekilde
boruyla birlikte diiz olarak kontrol edildikten sonra
sabitlenir. Kaynak makinesi soketleri, ek parganin kaynak
uclarina yerlestirilir ve kaynada 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 slresini ve voltaji
ekranda gostererek kaynak islemini otomatik olarak
sonlandirarak bitis sinyali verir.



