d1e6a

INSTALLATION

MONTAJ

ELECTROFUSION WELDING INSTRUCTION FOR
LARGE SIZE PE100 EF COUPLERS
BUYUK CAPLI PE100 EF MANSONLAR iCiN

ELEKTROFUZYON KAYNAK UYGULAMASI
355 <d=1600

IMPORTANT NOTES

- Below instructions should be followed absolutely step by

ONEMLI NOTLAR

- Asagidaki talimatlar adim adim izlenmelidir.

- Dar toleransli boru kullanilmasi tavsiye edilir. step.

- Kaynatilabilir borunun SDR degeri EF manson - We recommend using pipes with limited dimension tolerance

Uzerindeki barkod etiketinde bulunmaktadir. range.

- Montaj teknisyeni biyiik manson montaji konusunda The fusible pipe series are shown in the SDR labeling on
o o coupler.
egitilmis ve sertifikalandirilmis olmalidir.
- Installation technician must be trained and certified to install

PP, PVC gibi diger boru malzemeleriile kaynak yapilamaz. )
Tega large diameter couplers.

MONTAJ
INSTALLATION

- Montaj yapilacak bolgenin ortam sicakligi 0°C-45°C
araliginda olmalidir. Ortam sicakligl bu sinirlar icinde
degilse mutlaka kaynak cadiri kurulmalidir.

Guvenlik acisindan kaynak esnasinda kaynak bélgesinden
en az 1 mt uzakta durulmasi tavsiye edilir.

Kalibrasyon cihazlarin

gerektiren tim kalibrasyonu

yaptirilmis olmalidir.

Montaj isleminden 6nce kullanilacak fittinglerin hasarli

olup olmadigi kontrol edilmelidir.

- Fusion with other pipe materials such as PP, PVC etc. is not
possible.

- Installation can be done at ambient temperatures between
0 °C and +45 °C. If ambient temperature is not within these
limits use of welding tent is required.

- Forgeneral safety reasons, keep a distance of min. 1 m to the
fusion site during fusion process.

- Make sure equipment that requires calibration is calibrated

- Fitting should be inspected for damage before installing
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Dekupaj Testere/Jigsaw

Kazima Aparatlari/Scrapers

N N

3
o

Boru Kalemi/Marker

o /

Bosluk Mastari ve Kumpas/

Gap gauge and Vernier Caliper

2N

EF Kaynak Makinasi/
EF Welding Machine J

%
\ -Ovallik kelepcesi/

Re-rounding clamp

-PE temizleme solisyonu
ve bez/

PE cleaning agent and cloth

-Kaynak kosullari elverissiz ise;
/If the welding conditions are not

suitable;

Kaynak cadiri/Welding tent
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1. Borunun Kesilmesi:

Boru kendi ekseniile dik aciyapacak sekilde kesilmelidir.

Kesme islemi icin PE boru kesici veya plastic malzeme

kesmek icin uygun disleri olan bir testere kullanilabilir.

Dikkat

Borunun diizgun bir sekilde kesilmemesi, mansondaki

metal sargilarin  belli bolgelerde boruya temas

etmemesine neden olur. Bu ise asiri isinmaya ve erimis
malzemenin kontrolsliz bir bicimde akmasina neden
olabilir. (Fig. 1)
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1. Pipe Cutting:

For the pipe cutting, a suitable cutter for plastics must be

used. The pipes are to be cut square with this cutting tool.

Attention

If the pipe is not cut at right angles, fusion coil partially may
not being covered by pipe, which causes uncontrolled flow

of molten due to overheating. (Fig. 1)
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~

Uncontrolled
Melting

Coupler

-
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J [Fig.1)

2. Kaynak Alaninin isaretlenmesi

Kaynak alani, borunun mansonun icine girecegdi derinlik

olarak tanimlanabilin Mansonun boyunu 6lgin ve yari
uzunlugunu hesaplayin (Fig. 2] Manson yari boyu + 10

mm'lik uzunlugu boru tzerinde isaretleyin (Fig. 3).

2. Marking the fusion zone:

Fusion zone which is the insertion depth of coupler, must

be marked with a marker on the pipe end or on the spigot
end. Measure the total length of coupler and calculate the
half length. (Fig. 2) Mark the coupler half length + 10 mm
on pipe surface (Fig. 3)

(Fig. 2)
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3. Ovalligin Kontrol Edilmesi 3. Controlling ovality

PE borularda var olabilecek ovallik mutlaka kontrol PE pipes may loose their roundness during storage. For this

edilmelidir. Bu kontrolu Fig. 4 ve 5'te gésterildigi gibi purpose measure pipe ovality as illustrated in Fig. 4 and 5.

borunun birkac¢ noktasindan yapin.

(Fig. 4) - (Fig. 5)

Eger boruda ovallik varsa ovallik kelepcesi kullanin If pipe is out of round or has a flat spot, use of the
(Fig.6). rerounding clamp is required (Fig.é).

(Fig. 6]
Ovallik kelepcesi takildiktan sonra boru ovalligi After installation of the re-round clamp, check roundness
tekrar kontrol edin ve gerekiyorsa kelepce yeniden of pipe against measuring pipe diameter. If pipe is still oval,
pozisyonlandirin (Fig. 7 and 8]. re-position the rerouding clamp (Fig. 7 and 8).
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(Fig. 7)



4. Boru Yiizeyinin Kazinmasi

Kaynak islemine baslamadan once boru yizeyinde

olusan oksitli tabakayr temizlemek icin bir kaziyici

yardimiyla boruyu kaziyin (Fig. 9].

! Dikkat
Oksitli

borunun Uzerindeki isaret silinecek ve talas olusacak

tabakanin tamamen ortadan kalkmasi

icin

kadar kazinmasi gerekmektedir.

Yuzeyi kazinmis olan boruyu kirden ve istenmeyen hava

sartlarindan uzak tutmaya 6zen gdsterin.

Borunun ucunda olusabilecek talaslar bir kazima bicagi

ile temizlenmeli ve késeler yuvarlatilmalidir (Fig. 10).
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4. Scraping The Pipe Surface

In order to remove the oxide layer of the pipe, scrape

carefully the fusion zone [Fig. 9).

é (Fig. 9)

Attention

In order to remove the oxide layer completely, the pipe must
be scraped so that shavings are formed and marking line

is removed.

The prepared surface mustbe protected against unfavorable

weather conditions.

After thatthe internal edge must be deburred and the outer

edge rounded off as illustrated in fig. 10

S rounded
l 2 of
X S 2
+ s
deburred

\

5. Kaynak Bdlgesinin Temizlenmesi:

Mansonu ambalajindan cikartin ve hasarli olup olmadigi

kontrol edin. Mansonun kaynak alanina kirli veya yagli

elle ellemeyin (Fig.11).
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5. Degreasing of the Fusion Zone:

Remove coupler from its packaging without touching the

fusion surface. Make a visual check to ensure coupler is

undamaged (Fig.11).
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(Fig. 11a) (Fig. 11b)
Kaynak yapilacak boru ve manson yuzeyleri temiz olmali, The prepared pipe end or spigot end and internal face of
yuzey Uzerinde yag, kir vs. olmamalidir. Kaynak islemine coupler must be degreased with a suitable cleaning agent
baslamadan dnce mansonun ic, borunun dis yuzeyini and a white absorbent and nonfibrous cloth [Fig. 12 and 13)].

uygun bir temizleme maddesi ile temizleyin (Fig. 12 ve
13).

(Fig. 12) (Fig. 13)

Temizleme maddesi olarak izopropil alkol kullanilabilir. As a cleaning agent; isopropyl alcohol can be used [The
(Alkol icerigi hacimce %96'dan az olmamalidir]. alcohol content mustn't be less than 96% by volume).

Temizleme maddesini emici 6zelligine sahip ve parcacik

birakmayan bir bez tzerine dokerek kullanin.
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s2 Dikkat Attention
Temizlenmis yuzeyleri kirden ve istenmeyen hava Degreased surfaces must be protected against dirt or
sartlarindan uzak tutmaya 6zen gosterilmelidir. unfavorable weather conditions.
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6. Borunun Manson Icine Yerlestirilmesi:

Mansonu, borunun isaretli alanini icine alacak sekilde

boruya sokun. Borunun isaretlenmis bdlgesi manson
icine rahatlikla girebilmelidir. Bunun icin gerekirse

boruyu tekrar kaziyin.
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é. Inserting of the pipe end or spigot end into
the coupler:

Push coupler onto pipe up to the marking zone [contact

terminals of coupler must be easily accessible).

Dikkat

Boruyu manson
terminallerinin

icine sokarken mansonun kontak
Ustte kalmasina dikkat edilmelidir.

Borular egilme gerilimine maruz kalmamali ve
mansonun icerisinde kendi adirliklarini rahatlikla
tasiyabilmelidir.  Borunun serbest uclarina destek
konulabilir.

Diger boru ucunu da ayni sekilde hazirlayin. Boru ve
mansonun ayni eksende oldugundan emin olunmalidir
(Fig. 14).

Boru ve manson arasindaki boslugu boru cevresi
boyunca kontrol edin. Lokal bosluklar varsa tahta
parcalari (en fazla 3 cm uzunlugunda ) yardimiyla ovalligi
dagitin ve tim boru cevresi boyunca bosluklarin esit
olmasini saglayin (Fig. 15). Bosluklari dlctin. Bosluk 2

mm’den kictkse Elektroflizyon Kaynak islemine gecin.
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® Attention

Do not let pipes support their own weight in the coupler (if
necessary support under pipe).

Prepare the second pipe same as first one and follow same
steps.

Ensure coupler and pipes are both on the same axis [Fig. 14).
Ensure tension-free fixing of the joint. A non-tension free
Joint may result in a defective joint during fusion.

(Fig. 14)

Check the gap between pipe and coupler on whole
circumference. Use metal sticks to distribute local gaps
(length of sticks must be 30 mm maxJ( Fig. 15). So ensure

equalized gaps on whole circumference. Measure gaps

=
<]
~
=
23
S
==

all around the pipe. If it is less than 2 mm pass Fusion

procedure.
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7. Elektrofiizyon Kaynak:

Montaj talimatlari adim adim izlenmis ve herhangi bir
problem yok ise kaynak islemi universal bir EF kaynak
makinesi kullanilarak yapilabilin.  Makinenin soket
uclarini mansonun kontak terminallerine sokun (Fig. 16).
Kaynak bilgileri manson Uzerindeki barkod etiketinde
bulunmaktadir.  Kaynak bilgilerini  barkod okuyucu
yardimiyla otomatik olarak veya manuel olarak makineye
girin (Fig. 17). Makine ekranindaki bilgiler ile barkod
Uzerindeki bilgileri kontrol edin.

Kaynagi baslatin.  Kaynak islemi tamamlandiktan
sonra, mutlaka soguma siresi kadar bekleyin. Bu sire
icerisinde kaynak yapilmis bélgeyi hareket ettirmeyin.

(Fig. 15)

7. Fusion:

Provided that information given in instructions are followed
step by step, connect fusion cables to the terminals of
the first side of the coupler (Fig.16). Fusion parameters
are contained in the main barcode. Fusion data can be
transffered to machine by using reader [Fig.17).

After reading of barcode, compare data on barcode and data
shown on display. Start fusion process. Wait until cooling
time has elapsed before moving pipe and coupler. Cooling
time is given on barcode and identified by CT.

(Fig. 16)

Dikkat

Kaynak islemi esnasinda herhangi bir hata olusur ise
eriyen PE malzeme etrafa sicrayabilin Bu nedenle
guvenlik acisindan, kaynak islemi esnasinda en az 1T mt
uzakta durmaya dikkat edin.

Kaynak islemi herhangi bir nedenle [enerji kesintisi,
vb.) kesintiye ugrar ise kaynakli parcanin sogumasi icin
yeteri kadar beklendikten sonra kaynak islemine devam
edilebilinr. TEGA Mansonlarinin soguma sureleri barkod
etiketleri Uzerinde verilmistir.

(Fig. 17)

Attention

As a safety precaution, be careful to stay at least 1 m away
from the fusion area.

If the fusion process is interrupted for any reason [e.g. due
to power failure] the fusion process can be repeated after
the joint cooled adequately. Find these cooling times on
TEGA Couplers’ barcode labels.
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