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PLASTİK BORULAR İÇİN ELEKTROFÜZYON KAYNAK TERTİBATINDA 

İYİLEŞTİRME 

5 TEKNİK ALAN 

Mevcut buluş, plast ik ma lzemeden mamu l borular ın ve özel l ik le de plast ik esasl ı 

kana l izasyon boru lar ın ın kaynak ile bir leşt i r i lmesi iş lemin in fonksiyonel l iğ in i 

ar t ı rmaya yönel ik o larak bağ lama malzemes in in ve geomet r i k f o r m a s y o n u n u n 

10 gel iş t i r i lmesine ile ilgilidir. 

Plast ik ler in parça lar ın eri t i lmesi ardından, basınç a l t ında iki parçan ın yekpa re 

hal ine get i r i lmesine füzyon kaynağı denir. Bu e r i tme iş lemi için tef lon kap lanmış 

a lüm inyum plakalar da kullanıldığı gibi pir inç tel ler d e kul lanıl ır. Bir te lden ak ım 

geç i rmek suret iy le yapı lan kaynağa e lekt rofüzyon kaynağı adı veril ir. Tel in amac ı 

15 d i renç o luş turarak ak ım geçir i ld iğ inde üzer inde o luşan ısıyı p last iğe ak tararak 

er imesin i ve gen leşerek basınç o luşturmasını sağ lamakt ı r . Yüksek ısı ve bas ınç 

al t ında plast ik molekül ler i bir leşerek kaynak yapısı o luş turmaktadı r . 

Buluş özel l ik le, plast ik esaslı ürünler in e lek t ro füzyon kaynak l ı b i r leşt i rme 

yöntemin in kal i tesini ar t t ı rmak üzere, plastiğin füzyon kaynağ ına uygun s ıcak l ık ta ' 

20 ve bant gen iş l iğ inde er imes in i sağ layan di renç e leman ı f o r m u ile ilgilidir. 

TEKNİĞİN BİLİNEN DURUMU 

Boru s is temler inde plast ik h a m m a d d e ku l lanı lmaya baş lanmas ı ile ü rünün 

25 ömründe devr im ni te l iğ inde gel işmeler o lmuştur . Kana l i zasyon s is temler inde en 

fazla kul lanı lan be ton için 5-10 yıl ömür , biçilir iken d a h a dayanık l ı fakat mal iyet l i 

d iğer ürün lerde bu ömür maks imum 20'l i yı l lara u laşmaktad ı r . Plast ik ten imal 

edi len ürün lerde 50 yıl iş letme garant is i ver i lmekte ve 100 yıl ömür te laf fuz 

edi lmektedi r . 

30 Al ternat i f ü rün le rden be tonun k imyasal yapısının hızlı çözünmes i , darbe ve yer 

sarsıntı ları ile pa rça lanmas ı ömür değer ler in i çok düşürmek ted i r . Mal iyet in in düşük 

T P
 E

T P
 E

T P
 E



o lması sebeb iy le terc ih edi l ip kul lanı lmaktadır. Çel ik boru lar ise mukav im o lmak la 

birl ikte as id ik-bazik ak ışkan lar ile reaksiyona g i rerek de l inmekte , molekül ler ile 

reaks iyonunda çapı dara lmak ta ve toprak yapıs ın ın asid ik o lması ile de 

çürümekted i r . C a m takviyel i borular ise rijit yap ıs ından dolayı kır ı lgan o lup yer 

5 hareket ler inde de büyük hasar görmektedir . Plast ik boru lar kend is ine alternat i f 

borular ın zaaf lar ının üs tes inden gelerek her geçen g ü n ge l işmekted i r . 

Plastik borular ın h a m m a d d e t ip ler inde gel işmeler y a ş a n m a k t a ve molekü le r yapısı 

değişt i r i lerek mukav im l iğ i artt ır ı l ırken h a m m a d d e mal iyet ler i düşürü lmekted i r . Boru 

ve bağlant ı parça lar ın ın mal iyet in in düşürü lmes i y a n ı n d a d ö ş e m e mal iyet ler in in 

10 düşürü lmes i , b i r leşt i rme yöntemler in in s ızdı rmazl ığ ı sağ laması , kaynak 

kabi l iyet in in iyi leşt ir i l i rken pratik hale getir i lmesi k o n u s u n d a al ternat i f yön temle rde 

gel iş t i rmeler d e v a m etmekted i r . 

Basınçsız sınıfa g i ren kana l izasyon borularında mevcu t uygu lama la rdak i s ızd ı rma 

hadises i büyük bir sorun o larak kabul ed i lmemekted i r . A n c a k sanay in in ge l işmes i 

15 ile sanay i atıkları içer is indeki k imyasal lar yer altı su kaynak lar ın ı ve tar ımsal 

alanları ger i d ö n ü ş ü m ü o lmayacak şeki lde k i r le tmekte ve hayat i kaynak lar 

k i r lendiğ inde top lumsa l so run hal ine gelmektedir . 

Sızdı rmazl ığ ı etki l i b i ç imde sağ lamak için plastik boru lar b i rb i r ine e lek t ro füzyon ile 

kaynak lanmaktad ı r . E lek t ro füzyon tert ibatı üzer inde bu lunan ve d i renç işlevi gören 

20 tel in ma lzemes i pir inç o lup tel V fo rmunda kıvrı lmıştır. Kana l i zasyon s is temler inde 

kul lanı lan plast ik boru lar ın e lekt rofüzyon yöntemi ile b i r leş t i r i lmesinde kul lanı lan V 

fo rmunda sarımlı pir inç tel ile yapı lan kaynakta , he tero jen ısı bölgeler i 

o luşmaktadı r . 

Te lden ak ım geçt iğ inde ısı tel in etraf ında o luşmakta , V f o r m u n d a V 'n in kapal ı 

25 k ısmında ısı dereces i iki taraf ın da ısıtması ile m a k s i m u m değer lerded i r . V 'n in açık 

o lan kıs ımlar ında ise or ta kısım m in imum sıcaklıktadır. Bu sıcakl ık değer i kaynak 

için is tenen eriyik bö lges ine geçememekted i r . Bu sebep le iki bo runun kaynakl ı 

b i r leş imi sadece te l e t ra f ında ve bölgesel olarak da V 'n in kapal ı k ıs ımlar ındadır . 

Kont ro lsüz ve hetero jen yap ıda oluşturulan sıcaklık yüksek o lduğunda plast ik 

30 molekül ler in i b o z m a riski o luş turduğu gibi, düşük o lan yer le rde kaynak ed i lme 

sıcak l ığ ına u laşmadığ ında ise molekü ler b i r leşme sağ lanamamak tad ı r . 
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Tekn iğ in bi l inen d u r u m u n d a ürün üzer inde ku l lanı lan tel ile kaynak edi len 

b i leşenler ile ürün s tandar t o lan 0,5 bar değer in i a n c a k karş ı lamaktadı r . Halbuk i 

döşenen kana l izasyon boru lar ındaki akışkan s a d e c e serbes t akışta 0,5 bar 

o luşturmaktadır . A n c a k ano rma l yağışlar a l t ında o luşan se l lerde dolu a k m a y a 

5 baş layan boru larda basınç lar o luşmakta ve 0,5 bar ın üzer indek i değer le rde 

bi r leşt i rme nokta lar ından contanın yer inden ç ıkması ile sürek l i hale ge len sızıntı, 

b i r leşt i rme yer ler inden boru ç ıkması ve kaynak yar ı lması ile karşı laşı lmaktadır . Bu 

ise döşenmiş şebeken in yen i lenmes i ve tesisatın değer in in çok üzer indeki yol ve 

kaldır ım yat ı r ımlar ının o r tadan ka ldın iması demekt i r . V f o r m u n d a (Şeki l -1a) tel in 

10 boyuna uzun luğu y ö n ü n d e kaynak oluşur. Söz konusu kaynak sadece tel e t ra f ında 

ve V 'n in kapalı k ı smında bö lgesel olarak gerçekleş i r . Bu yapı sonucu ince bir 

kaynak genişl iği e lde edil ir. V fo rmunun açık bö lges i ile kapal ı bö lges i a ras ındak i 

sıcakl ık farkı s o ğ u m a esnas ında geri l im oluşturur . Bu ma l zemedek i ger i l im 

şebekedek i basınç yükse lme le r inde kaynak yır t ı lmalar ına z e m i n o luşturmaktadı r . 

15 

BULUŞUN AÇIKLAMASI 

Mevcu t bu luşun amac ı ; plast ik esaslı kana l izasyon boru lar ın ın, e lek t ro füzyon 

bi r leşt i rme yön temindek i kaynak zayıf l ığının sarı lan te l in ma lzemes in i ve f o r m u n u 

20 gel işt i rerek iy i leşt ir i lmesi ile basınçl ı hat larda kul lanı labi l i r ha le get i r i lebi lmesidir . 

Bahsed i len amaç la ra u laşmak üzere, plastik esas l ı boru lar ının birbir ine 

kaynat ı lması için elektr ik üreteci ve bahsedi len üreteç ile irt ibatlı d i renç te l ine sahip 

bir e lek t ro füzyon ter t ibat ında gel iş t i rme yapılmıştır. 

25 

Söz konusu gel iş t i rme kaynak yapı lan boru parçalar ı t e m a s yüzey inde homo jen 

dağı l ıml ı ısı akısı e lde e tmek üzere bahsedi len d i renç te l in in birbirini ya tayda 

s imetr ik o larak tak ip e d e n çoklu sayıda U şek l inde fo rm lanmas ı ile 

gerçekleşt i r i lmişt i r . Yap ı lan anal iz ler fo rmun U yap ıs ına a l ınmasın ın kaynak 

30 bö lges i mukavemet inde şaşırt ıcı de recede artışa n e d e n o l d u ğ u n u göstermekted i r . 

No rma l şart larda V fo rmlu tel ile yapı lan kaynak e lde ed i leb i len 0.5 bar bas ınca 

m u k a v e m e t e karşıl ık U fo rm lu tel ile yapı lan kaynak ta boru lar 4 bar 'a kadar 

dayanab i lmekted i r . 
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Buluşun tercih ed i len bir uygu lamasında bahsed i len d i renç teli büyük o randa saf 

bakır içermektedi r . Bakır ma lzemen in direncinin s ıcak l ığa bağlı değ iş imi sıcakl ık la 

d i renc in yükse lmes i yönünded i r . Plastik ma lzemele r ise sıcakl ık ları ar t t ıkça bir im 

z a m a n d a daha az ısı geçir ir ler. Kaynak iş lemin baş ında soğuk o lan tel ve boru 

5 s is temine elektr ik veri ldiği anda bakır tel ısınıp e t ra f ındak i plast iği e r i tmeye 

baş lamakta , er iyen p last ik ten geçen ısı akısı buna bağlı o larak aza lmaya 

baş lamakta , tel ise yüzey sıcakl ığını ar t t ı rmaya ça l ışmaktadı r . Ancak tel in d i renci 

artt ığı için o luş tu rduğu ısı akısı aza lmaya baş lamaktadı r . Dolayısıy la plast iğin ısı 

iht iyacı aza lmak ta ve tel de daha az ısı vererek bu ikil inin uyumlu ça l ışmasın ı 

10 sağ lamaktadı r . Kaynak esnas ında plastik m a l z e m e n i n özel l iği de bu şeki lde 

kontro l al t ında tu tu lmaktadı r . 

Bu luşun tercih ed i len bir uygu lamasında, homojen dağı l ıml ı ısı akısı e lde e tmek 

üzere yatay eksende s imetr ik olarak birbirini tak ip e d e n U fo rmunda yekpare 

15 d i renç teli ku l lanı lmaktadır . 

Bu luşun tercih ed i len bir uygu lamasında bahsed i len plast ik esasl ı borular 

kana l izasyon borusudur . 

20 ŞEKİLLERİN AÇIKLAMASI 

Mevcu t bu luşun yap ı lanmas ı ve ek elemanlar la bir l ikte avanta j lar ın ın en iyi şek i lde 

an laşı lab i lmes i için aşağıda açık laması yapı lan şeki l ler ile bir l ikte değer lend i r i lmes i 

gereki r . 

Şeki l -1a; Tekn iğ in bi l inen d u r u m u n u gösteren V fo rmlu kaynak tel ine il işkin temsi l i 

25 bir uygu lama resmidir . 

Şek i l -1b; Buluş konusu U fo rmlu kaynak tel ine ilişkin temsi l i bir uygu lama resmidir . 

Şeki l -2; Şek i l -1b 'de göster i len buluşun iki kana l i zasyon borusu aras ında 

uygu lamas ın ı gös te ren temsi l i şemadı r . 

30 ŞEKİLLERDEKİ PARÇALARIN REFERANS NUMARALARI 

1 Plastik Boru 

1.1 Spigot 
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1.2 Muf 

2 Bakır Te l 

3 U formu 

BULUŞUN DETAYLI AÇIKLAMASI 

Plast ik borular ın (1) e lekt ro füzyon ile bir leşt i r i lebi lmesi için Şeki l 2 'de görü ldüğü 

5 sp igot -erkek (1.1) ve muf-diş i (1.2) k ısmı bu lunan iki boru kul lanı lmışt ır . Tel ler (3) 

m u f k ısmın (1.2) iç yüzey ine yer leşt i r i lmektedir . B i r leşt i rme esnas ında 

bir leşt i r i lecek iki bo rudan bir isinin spigot (1.1) tarafı , d iğer bo runun mu f (1.2) 

taraf ına yerleştir i l ir. Bakır tel (3) muf (1.2) k ısmının iç yüzey i ile spigot (1.1) 

k ısmın ın dış yüzey in arasında kalmıştır. E lek t ro füzyon c ihazı ile yük lenmiş 

10 değer le r seçi lerek te lden (3) ak ım geçiril ir. A k ı m geçen bakır tel (3) ak ıma 

uygu ladığ ı d i renç ile ısınır. O luşan sıcaklık farkı ile t e m a s ett iği p last iğe ısısını 

v e r m e y e başlar. Plast ik 220C 'ye ulaşt ığında eriyik hal indedir . Ma l zemen in sıcaklığı 

ar t ınca molekü ler büyüme ile hacmi ar tmaya başlar . Mu fun (1.2) iç yüzey i ile 

sp igo tun (1.1) dış yüzey i arasındak i boş luk ma lzemen in kaba rmas ı ile dolar ve 

15 b u n d a n sonra molekül ler in gen leşmek için uyguladığı kuvvet f üzyon kaynağı için 

yeter l i o lan 0,2 M P a değer ine ulaşır. Bu sıcaklık ve basınç a l t ında iki bo runun (1) 

molekü l ler i bağ oluşturur ve yekpare bir yapıda kaynak gerçek leş i r . 

U f o r m u (Şek i l - l b ) sayes inde ise bant geniş l iğ inde homo jen eriyik o luşturu lur ve 

20 bu bö lge geniş l iğ inde kaynak e lde edilir. Bu gen iş kaynak bölges i ile ürün 

s ızd ı rmaz l ık değer i 0,5 bar 'dan şaşırt ıcı olarak 4 bar 'a ç ıkmaktadı r . Bu değer , 

sanay i atık sıvı larının şebekedek i bas ınç yükse lmes inde toprağa k a n ş m a s m ı 

ön lemekted i r . Standar t bu ürünler in kabil iyetini göz ö n ü n e a larak 0,5 bar basınca 

d a y a n ı m ta lep etmektedi r . U fo rmu (3) (Şek i l - l b ) sayes inde tel ara lar ındak i her 

25 nok taya eşit ısı ulaştır ı lmaktadır . İki tel in (2) arasındaki orta noktası ise iki taraf tan 

ge len denge l i ısı ile bes lenmektedi r . Maks imum ile m i n i m u m sıcakl ık değer i 

a ras ındak i fark min imize edi ld iğ inden ma lzemen in bir taraf ta katı ha lde iken diğer 

taraf ta y a n m a sıcakl ığına ge lmes i ön lenmiş olur. 
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İSTEMLER 

1. Buluş, plast ik esasl ı borularının birbir ine kaynatı innası için elektr ik üretec i ve 

bahsed i len üreteç ile irtibatlı d i renç tel ine (2) sahip bir e lek t ro füzyon tert ibatı 

5 ile ilgili o lup, kaynak yapı lan boru parçalar ı t e m a s yüzey inde (1) homo jen 

dağı l ıml ı ısı akısı e lde e tmek üzere bahsed i len d i renç tel inin (2) birbir ini 

ya tayda s imetr ik olarak takip eden çoklu say ıda U şek l inde fo rm lanmas ı (3) 

ile karakter ize edi lmektedir . 

10 2. İs tem 1'e uygun bir e lekt rofüzyon tert ibatı ile ilgili o lup özell iği, bahsed i len 

d i renç tel inin (2) büyük oranda saf bakır içermesidi r . 

3. Buluş, plast ik esasl ı borularının birbir ine kaynat ı lması için bir e lek t ro füzyon 

tert ibat ı ile ilgili o lup özell iği, homojen dağı l ıml ı ısı akısı e lde e tmek üzere 

15 ya tay e k s e n d e simetr ik o larak birbirini tak ip eden U f o r m u n d a (3) yekpare 

d i renç teli (2) kul lanımıdır . 

4. Yukar ıdak i is temlerden herhangi bir ine uygun bir e lek t ro füzyon tert ibatı ile 

ilgili o lup, bahsed i len plastik esasl ı borular kana l izasyon borusudur . 

20 
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ÖZET 

PLASTİK BORULAR İÇİN ELEKTROFÜZYON KAYNAK TERTİBATINDA 

İYİLEŞTİRME 

Buluş, plast ik esasl ı borular ının birbir ine kaynatı innası için elektr ik üreteci ve 

bahsed i len üreteç ile irtibatlı d i renç tel ine (2) sahip bir e lek t ro füzyon tert ibatı ile 

ilgili o lup, kaynak yapı lan boru parça lan temas yüzey inde (1) homo jen dağı l ıml ı ısı 

akısı e lde e tmek üzere bahsed i len direnç telinin (2) birbir ini ya tayda s imetr ik o larak 

10 tak ip eden çok lu say ıda U şek l inde formlanması (3) ile karakter ize edi lmektedi r . 

Şeki l 2 

15 
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