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Kablo Sanayi ve Dis Ticaret Limited Sirketi

LV 0,6 — 1,1 kV XLPE SIOPLAS UYGULAMA ESASLARI
(KI-XL 03 + KI-XL SC10)

25 Kg’lik torbada XLPE (KI-XL 03) ve ayri olarak paketlenmis
1.315 gr’lik aliminyum pakette onceden dozajlanmis ve kurutulmus
katalizdér (KI-XL/SC10) vardir.

Her katalizor paketinde 1 torba =xlpe’yi (25 Kg) %95 + %5
konsantrasyonla kirlemeye yetecek miktarda (1.315 gr) katalizor
vardir.Bu katalizor sadece ve sadece paketinin hasar gormesinden
dolayi nem aldidindan supheleniyorsaniz 60° C firinda 6-8 saat
kurutulabilir.

1 paket katalizor ve 1 torba PE karisimi %95 LLDPE + %5 katalizor
olmak tuzere ideal konsantrasyon oranini saglar. Bu karisim
kullanimdan hemen o6nce hazirlanmalidir. Voliumetrik ya da
gravimetrik dozajlama uniteniz yoksa her iki malzeme bir kutuya
ya da varile dokilerek 3-5 dakika kadar elle karistirilmalidair.
Karistirma esnasinda koruyucu eldiven giymeyi wunutmayiniz ve
homojen bir karisim elde ettiginizden emin olunuz.

Degiskenlerin sayisini azaltmak adina tavsiyemiz ilk baslangigta
renkli masterbatch kullanmadan deneme yapilmasidir. Yiizeyde puruz
vb gibi sorunlarla karsilasmadan malzemenin yidrudugunu gordikten
sonra her zaman kullanmaya alisik oldudunuz oranda kaliteli bir
PE bazli masterbatch ekleyebilirsiniz.

Hazirlanan karisim gecikmeksizin kullanilmalidir. Karisimin bir
sure beklemesi sozkonusu ise varilin agzi havadaki nemle irtibatai
kesecek sekilde sikica kapatilmalidar.

Ekstruderinizin vidasi onceden temizlenmis olmalidar. Vida
uzerinde ve kovanda baska higbir malzeme artiginin kalmadigindan
emin olmalisiniz.

24-30 L/D oranina sahip bariyerli ve yiliksek sikistirmali bir PE
vidasi kullanmanizi tavsiye ederiz.

Eger varsa giris bolgesindeki ve vidadaki su devridaimini ag¢inaiz.
Giris bdlgesindeki su isisinin 45-50 °C, vida sodutmadaki suyun
i1sisinin da 70-80 °C civarinda olmasi vidaya sarma riskini
azaltacaktair.

Sahrayicedid Mh. Atatiirk Cd. Aslan Kaptan Sk. Erenler St. Al/8 Kadikdy 34734 Istanbul

Tel :

+ 90 216 385 2553 Faks : + 90 216 385 0043 e-posta : info€@polycab.com.tr

www.polycab.com.tr



o-

10-

11-

12-

13-

14-

15-

16-

2CAan

Kablo Sanayi ve Dis Ticaret Limited Sirketi

Ekstruderinizin ozelliklerine bagli olarak degismesine ragmen
kovan tzerinde 150-175-200-220 °C, ve kafada 230 °C gibi bir isil
profil genellikle iyi sonug¢ verir.

Karisim ancak tum hazirliklar tamamlandiktan sonra hopper’a
konmali ve makineye gecikmeksizin yol verilmelidir. Hopper’ain
istind kapatmak malzemenin havadaki nemle etkilesmesini
onleyecektir.

Proses esnasinda mazeme akisi kesilmemelidir. Iletken veya renk
degisimi nedeniyle 5 dakikayi asan duraklamalarda ekstruder 10
devir/dakika hizla c¢alistirmali ve malzemenin by-pass’dan ya da
kafadan akmasina izin verilmelidir.

izolenin kafadan ¢iktidi noktaya ayna iizerine 45° agiyla saloma
uygulayarak daha parlak ve pirizsiz bir yluzey elde edebilirsiniz.

Cizgi veya skin ekstruderler genellikle kigik c¢apli (30-45 mm)
oldugu ig¢in XLPE ekstrizyonuna pek elverisli degildir ve
genellikle ana ekstruderin hizini dusurir. Bu konuda tavsiyemiz
kigik ekstrudere malzemeyi katalizorsiz olarak vermenizdir. Ana
ekstrudere koydugunuz katalizor kuguk ekstruderdeki malzemeye de
sirayet edecegi ig¢in bu yontem bitmis kablonun mekanik ve hot-set
degerlerini etkilemez.

Katalizor neme karsi g¢ok hassas oldugundan serin ve kuru bir
mahalde orijinal ambalajinda veya sikica kapali bir wvaril
igcerisinde muhafaza edilmelidir.

Ekstrizyon takimlarinin da yuksek basingli olmasi gerekir.
Vakumlu takimlar kullanmaniz tavsiye edilmez. Ekli g¢izimlerde
verilen dizaynda tungsten karbir ekstrizyon takimlari en iyi
sonucu verecektir. Kafada Dbasinci artairmak i¢in 80-40-80
Olgulerinde 3 adet suzgeg¢ teli kullanabilirsiniz.

Kurlenme igin gereken siure sicakliga, neme ve izolenin g¢apina ve
et kalinligina bagli olarak degismekle beraber cgaprazlanma genel
olarak asagida verilen kosullarda ve siirelerde gergeklesecektir.
80-90 °C sicak su havuzunda 4-8 saatte.

105 °C saunada 6-12 saatte

Agik havada (ortam sicakligina ve havadaki nem oranina bagli
olarak) 2-14 ginde
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Die and wire guide geometry
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