Quickstream

Sifonik Sistem Uygulamasi
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1- Santiye malzeme yerlesimi; yatay ve dikey borularda askilama
2- Elektrofuzyon kaynak sirasinda dikkat edilmesi gerekenler
3- Alin kaynag sirasinda dikkat edilmesi gerekenler

4- Suzgec¢ detayl, montaji



-- Malzemelerin istiflenmesi

Santiyede Malzeme Yerlesimi
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1- Malzemeler santiyeye geldiginde dluizgun bir sekilde yerlestirilmelidir. Borular en
fazla 1m. olacak sekilde ust uste konabilir.

2- Eger malzemeler gunese maruz kalacak bir yerde istiflenecekse uzeri
ortulmelidir.

3- EF mansonlarin tozlu ortamlarda muhafaza edilmemesine dikkat edilmelidir.



ST Vatay Asklama s

Yatay Askilamanin Sifonik Sistemde Onemi
1. Tumu suyla dolu boruyu tasiyabilmesi

2. Polietilen malzemeden dogan genlesmeden olusan kuvvetleri kelepgelere
aktariimasi

3. Kelepcgelere aktarilan bu kuvvetin de raya aktarilmasi

4.  Hizh ve kolay montaj




-- Sifonik Sistemde Profil ve Boru Montaiji

Delikli Profil
3 Tip delikli profil bulunmaktadir.

Tipl= DN 40-160

Tip2= DN 200-250 g U

: Tip 1 Tip 2 Tip 3

Tip3= DN 315 V30 mm VA5 mm 41/62 mm
Profil Askilama Araligi
Delikli Profil Tipi Tip 1 Tip 2 Tip 3
DN (Boru Capi) 40 50 56 63 75 90 110 125 160 200 250 315
Rot Asma Mesafesi (m) 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2 2
Agirhik (kg/m)* 3,4 4,2 4,7 54 6,7 8,8 12,1 15 23,3 35,8 54,6 86,9
*Su dolu agirhigidir
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T Yatay Kelepgeleme smms

Sifonik Sistemde Yatay Kelepcelemede Dikkat Edilmesi Gerekenler
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Sabithckta Sabit Nokta ( \ Sabit Nokta ( \ Sabit Nokta Sabit Nokta (. \

Kelepce mesafesi asagida aciklanmaktadir
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max 10 m max 10 m
Sabitleme Aparati

A

1- Capin 10 kati mesafesinde bir kelepge atilir fakat min. 0.8m. ve maks. 2m.’de bir olmalidir

2- DUz ve capi sabit boruda her 6m.’de bir kelepceye boru sabitleyici eklenir
3- Her dirsek, catal ve reduksiyondan once ve sonra kelepgeye boru sabitleyici eklenir

Yandan goriinus

Ustten gériiniis Ustten goriiniis



-- Dikey Kelepgeleme

Sifonik Sistemde Dikey Kelepcelemede Dikkat Edilmesi Gerekenler

1- Her 1m.’de bir kelepge atilir

2- Duz ve gapi sabit boruda her 5m. bir kelepgeye boru sabitleyici eklenir I

3- Her dirsek, c¢atal ve rediiksiyondan énce ve sonra kelepgeye boru ™ Sabit Nokta

sabitleyici eklenir

4- inis borularinda rediiksiyon oldugunda boru ile duvar arasinda mesafe
ayni kalacak sekilde uygulanmalidir. Bu sayede sistemin tamaminin su ile

dolmasi ve montaji kolaylasir. Normal kelepge

(M10)
5- Sabit nokta kelepgeleri capa gore 1/2" veya 1" boru ile baglanacaktir. am=S abit Nokta

@40-160 arasi 1/2"

©200-315 arasi 1" F

Sabit nokta kelepgesi

= Sabit Nokta




/] Genlesme Baglantis| e

Sifonik Sistemde Dikey Kelepcelemede Dikkat Edilmesi Gerekenler

1- Her 6m.’de bir genlesme baglantisi yapilmalidir.
2- Genlesme soketinin hemen altina mutlaka sabit kelepgeleme yapiimalidir.
3- Her bir sabit kelepgeye boru sabitleyici eklenir

4- Sabit nokta kelepgeleri capa gore 1/2" veya 1" boru ile baglanacaktir.

@40-160 arasi 1/2" 3
@200-315 arasi 1" Genlesme Baglantisi

_Normal kelepge
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Boru caplan {mm)
40-50-56 | 63| 75| oof] 110] 125 160 2000 250 315
Ortam Sicakhg Soket igine yerlestilecek boru uzunlugu {mmy}

-10 65 70 70 B0 85 50 100 140 140 140

0 75 80 B0 50 95 100 110 150 150 150

+10 85 80 50 100 105 110 120 160 160 160

+20 95 100 100 110 115 120 130 170 170 170

+30 105 110 110 120 125 130 140 180 180 180




Sifonik Sistemde Kelepgenin Ozellikleri

Rotlu kelepgeye gore yanal glicleri
karsilayabilmesi i¢cin ensesi kalindir

Rotlu kelepgeye gore yanal gugleri
karsilayabilmesi i¢in raya mesafesi
kisadir




Sifonik Sistemde Kelepgenin Ozellikleri

Kelepce tek parcadan olugsmaktadir.
Yukarida raya monte edilirken sadece
tek bir civata sikilir.

Bilinen kelepcelerden farkli olarak, alt
agizin acisi 180°’den fazla oldugu igin
tek kisi kelepgeyi taktiktan sonra
boruyu uzerine koyup boruyu
sabitleyebilir.




Boru Montaji




Elektrofuzyon Kaynakta dikkat edilmesi gerekenler

Elektrofuzyon Kaynagi

Yesil Kablo
@40-160 arasi

Kahverengi Kablo
@ @200-315 arasi




m Onemli Noktalar

Elektrofuzyon Kaynagi

= Borularin dik agiyla kesilmesi

= Elektrofuzyon yapilacak yerin diizgin temizlenmesi
= Borunun dogru tiraglanmasi

= Borunun uzerinde ek parcga yerlesecek yerin
isaretlenmesi

= EF ek parglarin yerlestiriimesi

= EF kaynaginin yapilmasi




Santiyede Meydana Gelen Hatalar 4

Santiyede Meydana Gelen Hatalar

O Diger Borunun ufak kalmasi

g Yanhs kullanim

14% Pine dogru oturmamasi a Diizgiin Tiraglanmamasindan
dolayi

39%

B Kaynak yiizeyinde kirlilik

6%

O Mekanik yiik
4%

WAz ya da ¢ok fizyon enerjis
10%

O Gerginlik aninda yapllmsl/

2%

O Borunun fittinge
Tamamen yerlesmemesi

3%

B Borunun fazla traglanmasi

22%

%60°’dan fazla yanhs tiraglamadan dolayi




Borunun Tiragslanmasi

Boru Tiraglama Mesafeleri
@40-63 AsS ., = 0,25 mm
@75-315 As ,.,=0,30 mm
ASmin = 0,20 mm




Temizleme

EF Kaynak Yuzeyinin Temizlenmesi:

Boru tiraglandiktan sonra uzerindeki ¢apaklarin iyice temizlenmesi igin alkolli pamuk
ve tuy birakmayacak bir bez ile temizlenmesi gerekir

Manson yerlestirilir




-m Wavin — Elektrofiizyon Teknolojisi /

Elektrofuzyonun Avantajlari: Fuzyon Baglanti Pini Fuzyon Baglanti Pini

=  Ogrenmesi kolay

=  Guvenli, temiz, hizh

= Ekipmanin tasimasi kolay
= Uygun fiyat

= Esnek olabilmesi




Wavin — Elektrofuzyon Teknolojisi /

Kaynama Ani

1- Temizleme bittikten sonra boru ve 2- Kaynak makinesi ¢aligtirilip kaynagin
fitting yerlegtirilir baglanmasi saglanir

3- Sogumasi igin bir sure beklenir 4- Bagariyla kaynak yapilmig olur



Alin Kaynagi /4

Alin Kaynagi

1- Borularin akslari ayni noktaya getirilir

2- Boru ile ayni gcapta
olan kavrama elemani
kullaniimahdir



-m Alin Kaynag

Hizalama

AS 4

7222222222220 _15 As max. = 0.1 x s
—> max. 10% Et kalinhiginin maks. %10 farki olabilir

Maksimgm bosluk (iki parga arasinda)

Boru et kalinliklari ayni olmak zorundadir
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incorrect correct




Butt Fusion ¢

5- Hi¢ bosluk kalmamasi saglanir



Alin Kaynagi

6- Dogru sure boyunca isitilir
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7- ve birlestirilir



-m Alin Kaynaginda Basing Zaman Grafigi

Basing Hizalama Basinci Birlesme Basinci
(N/mm?)

0.15 —

Isitma basinci
0.01 Zaman (sn)

= |
Hizalama

A . Isitma suresi
suresi

Soguma Suresi
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Alin Kaynagi

8- ve sogumasi igin bekleyin



