
PÝLSA PE 100 BORULARI

Plastik teknolojisinin hýzlý geliþimi hammadde üretiminde de önemli geliþmelerin yaþanmasýný
saðlamýþtýr. PE 32, 40 ve 63’ten imal borular yüksek basýnç gerektirmeyen sistemlerde baþarý
ile kullanýldý. Ancak bu malzemeler teknik özellikleri nedeniyle sadece düþük basýnç gerektiren
sistemlerde kullanýlabilme imkaný bulmuþtur. Uzun araþtýrma ve çalýþmalar sonucunda
geliþtirilen PE 100 ise bugüne kadar geliþtirilen yüksek basýnca dayanýklý en güçlü PE boru
malzemesidir. Ayný iþletme basýncýnda ve çapta PE 100 borularý PE 32, PE 40, PE 63 ve
PE 80 borulara göre daha ince et kalýnlýðýna sahiptir. Bu yönden PE 100 borularda daha ince
et kalýnlýðý daha büyük iç çap oluþturmakta ayný debi için bir boy küçük çap kullanýmý mümkün
olmakla birlikte, hammadde tasarrufu da saðlamaktadýr.
PÝLSA, bu üstün özelliklere sahip PE 100 borularý ISO 9001:2000 güvencesiyle TSE 418-2
prEN 12201-2, ISO 4427 ile DIN 8074’e göre üretmektedir.

PÝLSA PE 100 BORULARIN KULLANIM ALANLARI

Yeraltý ve yerüstü içme ve kullanma suyu þebekelerinde
Deniz deþarj sistemleri
Kanalizasyon deþarj sistemleri
Atýk su sistemleri
Katý atýk (çöp) drenaj sistemleri
Drenaj projelerinde
Tarýmsal Sulama sistemleri
Spor sahalarý ve bahçe alanlarýnýn sulanmasýnda
Jeotermal sistemler ve maden iþletmeleri
Ýlaç ve kimya sanayi
Çimento sanayi
Petrokimya sanayi
Gýda sektörü
Denizcilikte ve balýkçýlýkta, marinalarda
Binalarda ve birçok endüstriyel sistemlerde
Yangýn suyu ve soðutma suyu sistemleri
Telekomünikasyon kablolama sistemleri
ve daha pek çok alanda kullanýlmaktadýr.

9



PÝLSA PE 100 BORULARI TEKNÝK ÖZELLÝKLERÝ

Pilsa PE 100 borularý TS 418-2 prEN 12201-2 standardý esas alýnarak üretimleri esnasýnda
periyodik olarak aþaðýdaki testlere tabi tutulurlar.

PE 100 BORULARA UYGULANAN TESTLER

Teknik Özellikler Birim Deðer Test Metodu

Yoðunluk (23°C)

Erime Akýþ Hýzý (MFR) 190°C-2,16kg.

Erime Akýþ Hýzý (MFR) 190°C-5,0kg.

Kopmada Uzama

Akmada Gerilme Dayanýmý

Elastiklik Modülü

Sertlik

Termal Dayanýklýlýk

Vicat Yumuþama Sýcaklýðý

Kýrýlganlýk Sýcaklýðý

Isýl Kondüktivite (20°C)

Isýl Kondüktivite (150°C)

ESCR (50°C’de), F50

g/cm³

g/10dak.

g/10dak.

%

MPa

MPa

Shore D

dak.

°C

°C

W/mK

W/mK

saat

0,950 - 0,960

0,04 - 0,07

0,2 - 0,5

>600

22-27

950-1400

59-60

>20

126

< -70

0,4

0,2

>10000

ISO 1183

ISO 1133

ISO 1133

ISO 527-2/1B/50, TS1398

ISO 527-2/1B/50, TS1398

ISO 527-2/1B/50, TS1398

ISO 868

EN 728, ISO/TR 10837

ISO 306 (Metod A)

ASTM D-746

DIN 52612

DIN 52612

ASTM D-1693

Karbon Siyahý Miktarý (190°C 5kg.) % > 2 ISO 6964

Test Adý Test Metodu Birim Test Sonucu

Kopma Uzamasý

Kütle Erime Akýþ Hýzý Deðiþimi
190°C, 5 kg

Hidrostatik Gerilme (20°C)

Hidrostatik Gerilme (80°C)

Hidrostatik Gerilme (80°C)

Yükseltgeme Ýndüksiyon Süresi

Ýçmesuyu Kalitesine Etkisi

TS EN 638 % > 350

TS 1323, ISO 1133 % > 20

TS EN 921, ISO 1167 saat > 100

TS EN 921, ISO 1167 saat > 165

TS EN 921, ISO 1167 saat > 1000

TS prEN 728 dak. > 20

Milli Mevzuatlar - Uygun

Hava Þartlarýna Mukavemet
(Mavi borular için) TS EN 1056, ISO 4607 - Mukavim
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PE 100 SERVÝS ÖMRÜ (SAAT)
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PÝLSA PE 100 BORULARI BASINÇLARA GÖRE
ET KALINLIÐI,BOYUT VE TOLERANSLARI

Dýþ Çap

PE 100

Dýþ Çap

Basýnç 4 bar (SDR 41/S-20) Basýnç 5 bar (SDR 33/S-16) Basýnç 6 bar (SDR 27,6/S-13,3) Basýnç 8 bar (SDR 21/S-10) Basýnç 10 bar (SDR 17/S-8)

Et Kalýnlýðý Et Kalýnlýðý Et Kalýnlýðý Et Kalýnlýðý Et Kalýnlýðý

min. min. min. min. min.max. max. max. max. max.
32
40
50
63
75
90
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450

2,3
2,7
3,1
3,5
4,0
4,4
4,9
5,5
6,2
6,9
7,7
8,7
9,8
11,0

2,6
3,1
3,6
4,0
4,5
5,0
5,5
6,2
7,0
7,7
8,6
9,7
10,9
12,2

2,0
2,3
2,8
3,4
3,9
4,3
4,9
5,5
6,2
6,9
7,7
8,6
9,7
10,9
12,3
13,8

2,3
2,7
3,2
3,9
4,4
4,9
5,5
6,2
7,0
7,7
8,6
9,6
10,8
12,1
13,7
15,3

2,0
2,4
2,7
3,3
4,0
4,5
5,1
5,8
6,5
7,2
8,2
9,1
10,1
11,4
12,9
14,5
16,3

2,2
2,9
3,2
3,9
4,6
5,2
5,9
6,6
7,4
8,2
9,3
10,3
11,4
12,8
14,4
16,2
18,2

2,0
2,4
3,0
3,6
4,3
5,3
6,0
6,7
7,7
8,6
9,6
10,8
11,9
13,4
15,0
16,9
19,1
21,5

2,3
2,8
3,4
4,1
4,9
6,0
6,7
7,5
8,6
9,6

10,7
12,0
13,2
14,9
16,6
18,7
21,2
23,8

2,0
2,4
3,0
3,8
4,5
5,4
6,6
7,4
8,3
9,5
10,7
11,9
13,4
14,8
16,6
18,7
21,1
23,7
26,7

2,3
2,8
3,4
4,3
5,1
6,1
7,4
8,3
9,3
10,6
11,9
13,2
14,9
16,4
18,4
20,7
23,4
26,2
29,5
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Dýþ Çap

Basýnç 12,5 bar (SDR 13,6/S-6,3) Basýnç 16 bar (SDR 11/S-5) Basýnç 20 bar (SDR 9/S-4) Basýnç 25 bar (SDR 7,4/S-3,2) Basýnç 32 bar (SDR 6/S-2,5)

Et Kalýnlýðý Et Kalýnlýðý Et Kalýnlýðý Et Kalýnlýðý Et Kalýnlýðý

min. min. min. min. min.max. max. max. max. max.

32
40
50
63
75
90
110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450

25
20
16

2,4
3,0
3,7
4,7
5,6
6,7
8,1
9,2
10,3
11,8
13,3
14,7
16,6
18,4
20,6
23,2
26,1
29,4
33,1

2,0
2,8
3,5
4,2
5,3
6,3
7,5
9,1
10,3
11,5
13,1
14,8
16,3
18,4
20,4
22,8
25,7
28,9
32,5
36,6

2,3
3,0
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10,0
11,4
12,7
14,6
16,4
18,2
20,5
22,7
25,4
28,6
32,2
36,3
40,9

2,3
2,0

3,4
4,2
5,2
6,5
7,6
9,2
11,1
12,7
14,1
16,2
18,2
20,2
22,7
25,1
28,1
31,6
35,6
40,1
45,1

2,7
2,3

3,6
4,5
5,6
7,1
8,4
10,1
12,3
14,0
15,7
17,9
20,1
22,4
25,2
27,9
31,3
35,2
39,7
44,7
50,3

3,0
2,3
2,0

4,1
5,1
6,3
8,0
9,4
11,3
13,7
15,6
17,4
19,8
22,3
24,8
27,9
30,8
34,6
38,9
43,8
49,3
55,5

3,4
2,7
2,3

4,4
5,5
6,9
8,6
10,3
12,3
15,1
17,1
19,2
21,9
24,6
27,4
30,8
34,2
38,3
43,1
48,5
54,7
61,5

3,5
3,0
2,3

5,0
6,2
7,7
9,6
11,5
13,7
16,8
19,0
21,3
24,2
27,2
30,3
34,0
37,8
42,3
47,6
53,5
60,3
67,8

4,0
3,4
2,7

5,4
6,7
8,3
10,5
12,5
15,0
18,3
20,8
23,3
26,6
29,9
33,2
37,4
41,5
46,5
52,3
59,0

4,2
3,4
3,0

6,1
7,5
9,3
11,7
13,9
16,7
20,3
23,0
25,8
29,4
33,0
36,7
41,3
45,8
51,3
57,7
65,0

4,8
3,9
3,4

Et kalýnlýðý



PE 100 KANGAL EBATLARI

PE borular çaplarý ve basýnç sýnýflarýna göre kangal olarak veya düz boru olarak üretilirler.
PE borular hammaddesinin, mekanik özelliklerine baðlý olarak dirsek kullanmadan belli bir
radüsle 360° döndürülebilmektedir. Bu özellikten dolayý kangal çaplarý boru çapýnýn 18-35
kat fazlasý olabilmektedir. Kangal borularda baþ baðlama sayýsý azalmakta, montaj hýzýnýn
artmasýyla projeler çabuk bitmekte, montaj iþçilik giderleri, nakliye ve stok maliyetleri düþmektedir.

KANGAL BORU SARIM BÝLGÝLERÝ

Boru Çapý
(mm)

Ýç Çap
(cm)

Dýþ Çap
(cm)

Sarým Eni
(cm)

Sarým Boyu
(mt)

Ø20

Ø25

Ø32

Ø40

Ø50

Ø63

Ø75

Ø90

Ø110

100

100

100

116

116

166

166

225

225

110

120

130

140

155

190

195

260

270

21

21

26

36

36

40

40

50

50

100

100

100

100

50

50

50

50

50

* STANDART DIÞI KANGAL UZUNLUKLARI ÝÇÝN PAZARLAMA

MÜDÜRLÜÐÜ ÝLE ÝRTÝBATA GEÇÝLMELÝDÝR.
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PÝLSA PE 100 BORULARIN ÜSTÜNLÜKLERÝ

* Uzun ömürlüdür. Paslanmaz. PE 100 boru ömrü en az 50 yýl olarak hesaplanmakla birlikte
borularýn gerçek performanslarý bu sürenin üzerinde olmaktadýr.

* Esnektir. Arazi þekline mükemmel uyum saðlar. Toprak hareketlerinden etkilenmez. Rahatlýkla
deniz, dere, nehir, göl ve bozuk zeminlerde, maden alanlarý, deprem bölgeleri gibi toprak
hareketleri olabilecek yerlerde kullanýlabilir.

* Saðlamdýr. Çatlama ve darbe direnci yüksektir. Yükleme, taþýma ve döþemesi kolaydýr.
* Kimyasallara karþý yüksek direnç gösterir. Asidik, bazik ve tuzlu ortamlarda çalýþabilme

özelliðine sahiptir. Korozyondan etkilenmez, çürümez, aþýnmaz.
* Toprak içindeki aþýndýrýcý maddelerden etkilenmediði için katodik koruma gibi döþeme

esnasýnda tedbir almak gerekmez.
* Ýç yüzeyi pürüzsüzdür. Projelendirirken kullanýlan boru çapý minimize edilir, iþletirken daha

az elektrik enerjisi tükettirir. Ýþletme giderleri azalýr.
* Bünyesindeki katalizörler nedeniyle, güneþ ýþýnlarýndan etkilenmez. (UV dayanýmý)
* Mükemmel kaynak özelliðinden dolayý, basýnç altýnda ek yerlerinden çýkma ve kopma olmaz,

kesin sýzdýrmazlýk saðlar. (Alýn Kaynaðý, Elektrofüzyon vb.)
* Hafiftir, kolay ve çabuk döþenir. Montaj esnasýnda kanal içinde ve kanal dýþýnda birleþtirilebilir.

Ýnþaat sezonu kýsa olan bölgelerde, yoðun trafikli yollarda büyük avantaj saðlar. Daha az
kazý, daha az dolgu ve daha az þantiye dýþýndan dolgu getirme ihtiyacý olduðu için ekonomiktir.

* Kangal ve boy olarak üretilebilir. Daha az dirsek gerektirir. Döþemede dirsek, “T” gibi yerlerde
beton kütle ihtiyacý yoktur.

* Basýnç sýnýfýnda çeþitlilik PN 4’den PN 32’ye kadar her türlü basýnç sýnýfýnda ve isteðe baðlý
üretilebilir.

* PE 100 borular kir tutmamasý, toksit içermemesi ve mikro organizmalara karþý dayanýklý
olmasý nedeniyle, Saðlýk Bakanlýðý’nýn da onayý ile gýda ile temasýnda bir sakýnca
görülmemektedir.

* Donmaya karþý dayanýklýdýr.
* Yumuþak zemin ve deprem bölgelerinde emniyetle kullanýlabilir.
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PE 100 BORULARIN DÝÐER BORULARDAN ÜSTÜNLÜKLERÝ

PE 63 ve PE 80 ile kýyaslandýðýnda; PE 100’ün MRS deðerinin daha yüksek olmasý,
PE 100’den üretilen borularýn ayný çap ve basýnç seviyesindeki PE 63 ve PE 80 borulara göre
daha ince et kalýnlýðýnda olmasýný saðlamaktadýr. Dolayýsýyla sürtünme kayýplarý daha düþüktür.

PVC ile kýyaslandýðýnda;
* Çok daha yüksek darbe mukavemetine sahiptir. Cidar esneklik katsayýsý daha yüksektir.
* Koç darbesi sönümleme kabiliyeti yüksektir.
* PE borular Ø125’lik çapa kadar kangal olarak üretilebilir. Diðer çaptaki PE 100 borularýn
uzunluðu 12 metredir. Kangal borularda baþ baðlama sayýsý az olmakta, montaj hýzý artmakta
iþçilik, nakliye ve stok maliyetleri düþmektedir. PVC borularýn uzunluðu ise 6 metredir.
* Dönüþlerde bükülebilme özelliðinden dolayý daha az dirsek ihtiyacý vardýr.
* PE 100 borular Alýn Kaynaðý veya Elektrofüzyon ek parça ile conta gereksinimi olmadan
birleþtirilir.
* Yumuþak zemin ve deprem bölgelerinde emniyetle kullanýlabilir.

ÇELÝK, BETON, CTP ve ASBEST ile kýyaslandýðýnda;
* Beton, Ctp ve Asbest borulara göre çok daha yüksek darbe mukavemetine sahiptir. Cidar
esneklik katsayýsý çok yüksektir.
* PE borular Ø125’lik çapa kadar kangal olarak üretilebilir. PE borularýn diðer çaptaki stardart
uzunluðu 12 mt’dir.
* Çelik, Beton, Ctp ve Asbest borulara göre; dönüþlerde bükülebilme özelliðinden dolayý daha
az dirsek ihtiyacý vardýr.
* Çelik, Beton, Ctp ve Asbest borulara göre daha hafiftir. Kolay taþýnýr.
* Çelik, Beton ve Asbest borulara göre; hijyenik üstünlüðü mevcuttur.
* Çelik, Beton ve Asbest borulara göre ; kimyasal dayanýmý yüksektir.
* Çelik, Beton, Ctp ve Asbest borulara göre; aþýnma direnci yüksektir.
* Çelik, Beton, Ctp ve Asbest borulara göre; korozyona uðramaz.
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AÞINMA DÝRENCÝ

Akýþkan içindeki partiküllere karþý doðada en az aþýnmaya maruz kalan malzeme HDPE
(Yüksek Yoðunluklu Polietilen)’den imal edilmiþ borulardýr.

ÞEKÝL: Deðiþik malzemelerden imal edilmiþ borularýn aþýnma miktarlarýný gösteren grafik.
(Kaynak; Darmstadt Üniversitesi test sonuçlarý.)

Bu grafikte de görüleceði üzere HDPE malzemeden imal edilmiþ borunun iç yüzeyindeki ilk
100.000 test çevriminde sadece 0,09 mm. aþýnma gerçekleþmiþtir.
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PÝLSA PE 100 BAÐLANTI ÞEKÝLLERÝ

PE 100 borular, baþ baðlama teknikleri açýsýndan en çok çeþitliliðe sahip borulardýr. Bu tekniklerden her
biri borularýn kullanýlacaðý yere göre tercih edilir.

ALIN KAYNAÐI METODU
Bu uygulama genel kullaným þeklidir. Özel bir alýn kaynak makinasý ile yapýlýr. Sistemin aslý resistanlý bir
plaka kullanarak kaynak yapýlacak boru alýnlarýnýn daha önceden belirlenmiþ basýnç ve zaman altýnda
ýsýtýlmasý ve yüzeylerin yine daha önceden belirlenmiþ zaman ve basýnç altýnda alýn alýna yapýþtýrýlmasý
ve ardýndan soðutulmasý iþlemidir. Kaynak iþlemi ilave manþon gerektirmediðinden oldukça ekonomiktir.
Bu yöntemin Ø63’ten büyük çaplar için kullanýlmasý tavsiye edilir.

Alýn Kaynaðýnýn Avantajlarý
* Birleþtirme için özel ekleme parçasý gerektirmez.
* Alýn kaynaðý ile dirsek, “T” gibi ek parçalar üretilebilmektedir.
* Kaynak makinasý temin etmek kolaydýr. Üretimi ülkemizde yapýlmaktadýr. Kolay bir yöntemdir.
* Ek parçalarý daha ucuzdur.
* Ø63’lük çaptan itibaren (et kalýnlýðý 3 mm’den büyük) rahatlýkla uygulanabilir.
* Uygulama sonucu içte ve dýþta oluþan dudaklar, kaynak kesitini arttýrmaktadýr, bu ise emniyeti arttýrýr.
* Güvenilir, saðlýklý bir kaynak iþlemidir.
* Tekniðine uygun bir kaynak baðlantýsý yapýldýðýnda elde edilen kaynak bölgesinin mukavemeti ana borunun mukavemeti
ile eþdeðer olacaktýr.

Alýn Kaynaðý Yapýlýrken Dikkat Edilecek Hususlar
* Kaynak yapýlacak malzemeler ayný parametrik deðerde olmasý gerekmektedir. (Ayný et kalýnlýðý veya %10 fark olmalý)
* Çalýþma ortamý temiz olmalý kaynak olacak yüzey, yaðmur, kar, çamur, yað gibi ortamlardan korunmalýdýr.
Kaynak yapýlacak yüzeye elle temas edilmemelidir.
* Hava þartlarýnýn uygun olmasý (rüzgar, sýcak, nem, toz vb.) gerekmektedir. (Ortam sýcaklýðý -5 oC altýnda olmamalýdýr.)
* Kaynak yapacak kiþinin iyi eðitilmesi gerekmektedir.

Alýn Kaynaðý Ýþlem Sýralanýþý
1- Borular alýn kaynak makinesine yerleþtirilir ve aparatlarla saðlam bir biçimde sýkýþtýrýlýr.
2- Traþlayýcý aparat, kaynak makinesinin kolon milleri üzerine yerleþtirilir ve dikkatli bir þekilde borularýn alýn yüzeyleri
traþlanýr.
3- Traþlanan yüzeylerin ayný eksende olup olmadýðýna ve alýn alýna birbirine temas edip etmediðine bakýlýr.
4- Borularýn alýn yüzeyleri, arasýna ýsýtýcý plaka girecek þekilde birbirinden uzaklaþtýrýlýr.
5- Kaynak makinesi imalatçýsýnýn teknik verilerine veya formüllerle hesaplanan verilere göre belirlenen ýsý ve basýnç altýnda,
ýsýtýcý plaka, boru alýn yüzeylerine uygulanýr.
6- Isýtýcý plaka aradan çýkartýlýr ve borular alýn alýna getirilerek belli bir süre ve basýnç altýnda tutulur.
7- Sürenin bitiminde basýnç kaldýrýlýr ve boru soðumaya býrakýlýr.
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PÝLSA PE 100 BAÐLANTI ÞEKÝLLERÝ

18

Alýn Kaynak Aþamalarý Alýn Kaynak Ýþlem Süre Grafiði

Kaynak Hazýrlýk (Traþlama) Isýtma Birleþtirme ve Soðutma

Boru Kaynak Alaný Hesabý Formülü:

Aboru : Boru Kaynak Alaný
da : Dýþ Çap
di : Ýç Çap
dm : Orta Çap

Kaynak Sýkýþtýrma Kuvveti Hesabý:

Aboru : Boru Kaynak Alaný
F : Sýkýþtýrma Kuvveti
PSpesifik : PE  = 0.15 N/mm²

  PP  = 0.10 N/mm²

VEYA dm p  s (mm²)

ABORU =
(da² - di²).p

4
F = P

Spesifik A
Boru

(N)



PÝLSA PE 100 BAÐLANTI ÞEKÝLLERÝ

ELEKTROFÜZYON KAYNAK METODU
Bu uygulama genellikle çok yüksek emniyet istenen sistemler, yer darlýðý sebebiyle alýn kaynaðý
metodu kullanýlmayan yerlerde ve tamirlerde kullanýlýr. Montajda Elektrofüzyon kayak makinesi
ile elektrofüzyon ek parça kullanýlmaktadýr. Bu elektrofüzyon ek parçalarýn boruyla kaynak olacak
iç yüzeylerine, imalat esnasýnda özel rezistans teller yerleþtirilmiþtir. Elektrofüzyon makinesi ile,
bu tellere gerilim verilerek, elektrofüzyon ek parçanýn boru ile birleþecek iç yüzeyi erime sýcaklýðýna
getirilir. Ek parça ve boru kaynak iþlemi yapýlýr. Ayrýca bu teknik uygulanarak ana borudan çýkýþlar
almak mümkündür.

Elektrofüzyon Kaynaðýnýn Avantajlarý
* Bu teknik kullanýlarak ana borudan direk çýkýþ almak mümkündür.
* Borularýn tamiri kolaydýr.
* Çok dar alanlarda bile kolaylýkla uygulanýr.
* Çok fazla kazý dolgu gerektirmez.

Elektrofüzyon Kaynaðý Yapýlýrken Dikkat Edilecek Hususlar
* Kaynak yapýlacak malzemeler ayný parametik deðerde olmasý gerekmektedir.
* Çalýþma ortamý temiz olmasý kaynak olacak yüzeyi yaðmur, kar, çamur, yað gibi ortamlardan korunmalýdýr.
Kaynak yapýlacak yüzeye elle temas edilmemelidir.
* Elektrofüzyon için müsaade edilebilir ortam sýcaklýðý -10C° - +45C°’dir.
* Kaynak yapacak kiþinin iyi eðitilmesi gerekmektedir.

Elektrofüzyon Kaynaðý Ýþlem Sýralanýþý
1- Borular aðýz kýsmý kendi ekseni ile dik açý yapacak þekilde düzgünce kesilir.
2- Borunun kaynak yapýlacak yüzeyi, yað, kir kalmayacak þekilde, kazýma aparatý ile kazýnarak temizlenir.
3- Ek parça boruya takýlýr.
4- Ek parçanýn barkotu makinaya okutturulur, yoksa deðerler elle girilir.
5- Kaynak makinasý çalýþtýrýlýp, iþlem tamamlanýr.
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ÝTME SOKET METODU
Bu sistem daha ziyade contalý birleþtirmeye alýþýk kiþiler için üretilen sistemdir. Diðer contalý
geçen borulara göre üstünlüðü, çift conta kullanýlmasý ve contalardan birinin sýzdýrmazlýk,
diðerinin borunun çýkmasýný önleme görevinin olmasýdýr. Dikkat edilmesi gerekli hususlar,
boru ucu düzgün kesilmeli, pah açýlmalý, mufa kolay geçirmek için kaydýrýcý sývý sabun
kullanýlmalý ve gerekli ise çektirme aparatý kullanýlmalýdýr.

FLANÞLI BÝRLEÞTÝRME METODU
Flanþ adaptörü üzerine çelik flanþlar geçirilir ve birleþtirilecek uçlara adaptör alýn kaynaðý ile
kaynatýlýr. Alýn kaynaðýndaki kaynak kurallarý geçerlidir.
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