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Boru Kesme islemi

Boru 6n imalatinda ilk islem boru kesme
islemidir.

Kesme iglemi makina Uzerindeki dairesel
testere ile 90° lik aglyla kesim yapilmaktadir.
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Boru Ucu Capak Alma

Borularin kesim yapilan ytzeylerinde olusan
capaklar alinarak diger proseslere

hazir hale getirilir.

Boru Bikme

Boruda herhangi bir deformasyon olusmamasi i¢in
pbuktm islemi elektrik — hidrolik bukme modull ile
metrik kaliplar kullanilarak yapilmaktadir.

Boru Ucu Sekillendirme
Borularin saglikli montajinin yapilimasi i¢in
boru u¢ sekillendirme islemine tabi tutulur.
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Boru Ucu Sekillendirme
Sistemi Nasil Caligir?

Boru capina gore secilen kalip makinaya yerlestirilir.

Makinadaki dokunmatik ekrandan boru ¢api segilir.

Boru ucu ilgili yuva igine yerlestirilir.

YUksek bir kuvvetle cevresel olarak kilitlenen borunun
ucuna uygulanan kuvvetle konik sekil elde edilir.

Boru Ucu Sekillendirme

Sistem Ozellikleri
®

Konik sekil olusan kisimda herhangi bir boru incelmesi
olmadigindan ve ek parca olmadigindan dayanma

basinci borunun patlama basincina denktir.

Sistemin ¢aligsmasi soguk sekillendirmeye tabi oldugundan
malzeme i¢i gerilme olmaz.

Olusan konik sekil nedeni ile boru boyunda 1-2 mm
kisalma olur.

Boru ucu sekillendirme sistemi tim endUstriyel ya da
mobil hidrolik uygulamalarinda kaynakli baglanti ve
yUuksUKIU baglantilarina gére ¢cok daha ekonomik ve
gUvenilir sonuglar sunmaktadir.

Paslanmaz ya da celik borularda 6 mm ile 42 mm arasi
dis ¢apl tm borularda boru ucu sekillendirmesi iglemi
yaplilabilmektedir.

Boru capina gore gerekli tum kaliplar ayri ayri olarak
makinaya dahildir.

Et kalinligina ve farkli malzeme tirtine gére ayr kaliplara
ihtiyac duyulmaz.

Boru ucunda konik bir sekil olusturulurken 6zel bir sekil
verilmediginden dolay! DIN 2353 normunda olan herhangi
bir rakor ile kullanilabilmektedir.
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NEDEN GEREKLIDIR ? hksm
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ya da boru birlestirme sonrasi olusacak Kkirlilik

problemi istenmeyen yerler icin ideal bir

¢6zUmddr.

Makinada
Yksiikli baglantilarda borunun dis cap kullanilabilecek
toleransinda olan degisim baglantiyi direkt taVS|ye edilen
etkilemektedir. boru StandarC“

Borunun yuvarlaklik toleransi yiksugun Boru dis ¢api

cevresel olarak sikmasinda 6mm den 42 mm ye kadar

etken oldugundan ¢ok diustk DIN 2391 C normuna uygun
tolerans farkliliklarinda dahi soguk gekme, dikigsiz fosfat kapli
yuksugun cevresel olarak EN 10305-4 E235+N

tutmasini engeller. . (St. 37-4 NBK annealed)

poru kullaniimasi gerekmektedir.
Bu sebeplerle boru ucu

sekillendirme yapilmaldir.
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