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ELEKTROFUZYON BANT KAYNAGI TALIMATI

Elektrofiizyon bant kaynagi birlestirme, spiral koruge borularin Gzeri rezistans kapli PE esasli
bant ve elektrofiizyon kaynak makinesi araciligiyla bandin i¢ ylzeyinin ve borularin dis ylzeyinin

baglanti cizgisinde erimesi-sogumasi ile olusturulan kaynak yontemidir.

Gerekli Donanim

1. Tilki Kuyrugu Testere 2.

3. Elektrofuyzon Bant 4. El Ekstruderi 5. PEFitil
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Genel Sartlar

Uygulama sirasinda isci glivenlik onlemleri alinmalidir.

Montaj yapilacak bolgenin ortam sicakligi 0°C-45°C araliginda olmalidir. Ortam

sicakligi bu sinirlar icinde degilse mutlaka kaynak ¢adiri kurulmalidir.

Kaynak sahasi kirlenmeye ve giines i1sinlarina karsi korunmali, kaynak islemi 0°C ve
uzeri sicakliklardaki ortamlarda yapilmalidir. Ortam sicakliginin 0°C'nin altinda olan

ortamlarda kaynak yapilmasi onerilmez.

Yagisli havalarda kaynak yapilmasi dnerilmez.

Uygulamada PE malzeme kullanilmadir.

Uygulama yapilacak boru pargalarinin ve elektrofiizyon bant yuzeyleri temizlenmelidir.
Boru kaynaginda i¢ kasnak kullanilmalidir.

Boru kaynagi esnasinda dis kasnagin gerginligi kontrol edilmelidir.

Kaynak makinesi istenilen degerlerde kaynak oncesi ayarlanmalidir.

Elektroflizyon bantlarin elektrik baglanti uclarinin ve elektrofizyon kaynak makinesi
baglanti pabuclarinin baglantilarinin dikkatli ve 6zenli olarak baglantinin kopmayacagi
sekilde yapilmasina dikkat edilmelidir. Kaynak suresi boyunca yapilan kaynak gozle
gozlemlenmelidir.

Uygulama

1. Borularin uc kisimlari birbirine denk gelecek sekilde tilki testere ile kesilir.

2. Kaynak oncesi bandin sarilacagi ve kaynak yapilacak ylzeyler temizlenir.
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3. ¢ kasnak iki borunun birlesim yerlerinin i¢ kismina yerlestirilir ve sabitlenir. Merkezleme yapilir.

4.

5. Elektrofiizyon band gergi ile iki borunun birlesim yerlerine sarilir.
a. Karburga aralarinda dolandirilir.
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c. Gerdirme kiti (Spanzet) ile celik gergi sikistirilir.

6. Kaynak makinesinin baglanti papuglari elektrofuizyon bandin baglanti uglarina tutturulur.
Onceden ayarli kaynak makinesi ile elektrik verilmeye baslanir.

7. Goz ile kaynagin gerceklesip gerceklesmedigi kontrol edilir.
Kaynak suresi bitince elektroflizyon kaynak makinesi baglanti pabuglari ¢ikarilir.

9. EL ekstrideri isitilir. Yuvasina 4 mm kalinligindaki polietilen kaynak fitili takilir. Acikta kalan
bosluklar El ekstruderi ile doldurulur.

®
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10. ic kasnak borularin icinden cikarilir.

11. El ekstruderi ile iceriden bosluklar doldurularak kaynak yapilir.

12. Tum islemlerde gozle muayene yapilir. Bosluk gozlenirse el ekstriideri ile doldurulur.

13. Boru kaynagi yapildiktan sonra minimum 30 dakika boyunca kaynak yerlerinin sogumasi beklenir.

* Kaynak siireleri ortalama hesap edilerek verilmistir, hava sartlari ile tamamen degisebilmektedir.
*Verilen bilgiler yalnizca bilgilendirme amaglidir. Onaylanmayan uygulamalar firmamizin sorumlulugunda degildir.
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