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ELECTROFUSION WELDING INSTRUCTION FOR
SMALL SIZE PE100 EF COUPLERS

KUCUK CAPLI PE100 EF MANSONLAR ICIN
ELEKTROFUZYON KAYNAK UYGULAMASI

20 < d < 355

- Asagidaki talimatlar adim adim izlenmelidir.

- Dar toleransli boru kullanilmasi tavsiye edilir.

- Kaynatilabilir borunun SDR degeri EF manson zerindeki
barkod etiketinde bulunmaktadir.

- Montaj teknisyeni biylk manson montaji konusunda
egitilmis ve sertifikalandirilmis olmalidir.

- PP, PVC gibi diger boru malzemeleriile kaynak yapilamaz.

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

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

- Kalibrasyon gerektiren tim cihazlarin kalibrasyonu
yaptirilmis olmalidir.

- Montaj isleminden dnce kullanilacak fittinglerin hasarli

olup olmadigi kontrol edilmelidir.

Below instructions should be followed absolutely step by step.
We recommend using pipes with limited dimension tolerance
range.

The fusable pipe series are shown in the SDR labeling on
coupler.

Installation technician must be trained and certified to install
Tega large diameter couplers.

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.

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

Make sure equipment that reqiires calibration is calibrated

Fitting should be inspected for damage before installing

Kazima Aparatlari/Scrapers Boru Kalemi/Marker

Bosluk Mastari ve Kumpas
Gap gauge and Vernier Caliper j

-

Ef Kaynak Makinesi ve

\ Jenerator

-Ovallik kelepcesi / Re-rounding clamp

-Pe temizleme soliisyonu ve bez

PE cleaning agent and cloth

-Kaynak cadiri/Welding tent




1. Borunun kesilmesi:

Boru, kendi ekseni ile dik aci yapacak sekilde kesilmelidir.

Kesme islemi icin PE boru kesici veya plastik malzeme
kesmek icin uygun disleri olan bir testere kullanilabilir.
Borunun diizglin bir sekilde kesilmemesi, fitingdeki metal
sargilarin belli bdlgelerde boruya temas etmemesine
neden olur. Bu ise asiri isinmaya ve erimis malzemenin

kontrolsiiz bir sekilde akmasina yol acabilir. (Fig. 1)

&TeGa

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. If the pipe is not cut at right angles, this results in
contact between heating coils and the pipe, which causes

uncontrolled flow of molten due to overheating. (Fig. 1]

Uncontrolled

Coupler

Fusion Coil

/) [Fig.1)

2. Kaynak alaninin isaretlenmesi ve

borunun kazinmasi:

Kaynak alani, borunun mansonun icine girecegdi derinlik
olarak tanimlanabilir (mansonun ucundan orta noktasina
kadar olan mesafe).

Mansonun boyunu olcin ve yari uzunlugunu hesaplayin
(Fig. 2). Hesaplanan uzunlugu bir kalem ile boru tzerinde

isaretleyin. (Fig. 3)

(Fig. 2)

Kaynak islemine baslamadan énce, boru yiizeyinde olusan
oksitli tabakayr temizlemek icin bir kaziyici yardimiyla

boruyu kaziyin.[Fig. 4)

2. Marking and scrapping of the fusion zone:
Fusion zone which is the insertion depth of fitting, 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 measured length on pipe surface
with a marker (Fig.3)

(Fig. 3)

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

the fusion zone using a craper. (Fig. 4
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Dikkat
Oksitli  tabakanin

borunun Uzerindeki isaret silinecek ve talas olusacak

tamamen ortadan kalkmasi icin

kadar kazinmasi gerekmektedir.

Yizeyi kazinmis olan boruyu kirden ve istenmeyen hava
sartlarindan uzak tutmaya 6zen gosterin.

Borunun ucunda olusabilecek talaslar bir kazima bicagi

ile temizlenmeli ve kdseler yuvarlatitmalidir. (Fig. 4).

(Fig. 4)

! Attention

In order to remove the oxide layer completely, the pipe must
be scraped so that shavings are formed and marking line
is removed. This operation ensures removal of oxide layer,
which may cause unsuitability for the jointing.

The prepared surface must be protected against unfavorable
weather conditions.

After that, the internal edge must be deburred and the

outher edge rounded off as illustrated in fig. 4
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3. Oval borularin diizeltilmesi:
Borular

depolama esnasinda dairesel formlarini
kaybederek ovallesebilirler. Borudaki ovallik boru dis
capinin %1,5’inden fazla olmamalidir. Aksi takdirde boru

kelepcesi kullanilmalidir.

deburred

3. Getting Rid of Ovalization

The ovality of the pipes in the fusion zone mustn't be more

than 1.5 % of the outer diameter of the pipe. If necessary,

reround clamps must be used.

(Fig. 5)



4. Fiting yiizeyinin temizlenmesi:

Fitingi ambalajindan cikartin ve hasarli olup olmadigini

kontrol edin. Fitingin kaynak alanina kirli veya yagli elle
dokunmayin. Kaynak yapilacak boru ve fiting ylzeyleri
temiz olmali, ylzey Uzerinde yag, kir vs. olmamalidir.
Kaynak islemine baslamadan dnce, fitingin ic, borunun
dis ylizeyini uygun bir temizleme maddesi ile temizleyin.
Temizleme maddesi olarak izopropil alkol kullanilabilir.
(Alkol icerigi hacimce %9é6dan az olmamalidir].
Temizleme maddesini emici 6zelligine sahip bir kagit veya
parcacik birakmayan bir bez Uzerine dékerek kullanin.
(Fig. 5-6)

Dikkat

Temizlenmis ylzeyleri kirden ve istenmeyen hava

sartlarindan uzak tutmaya 6zen gosterin.

5. Borunun fiting icine yerlestirilmesi:

Birlestirme esnasinda boru ile fitingi birbirine gore

kesinlikle egik tutmayin. Borunun isaretlenmis bolgesi
fiting icerisine rahatlkla girebilmelidir. Bunun icin

gerekirse boruyu tekrar kaziyin. (Fig. 7-8-9-10)

(Fig. 7)
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4. Degresing of the Fusion Zone:

Remove fiting from its package without touching the fusion

zone. Make a visual check to ensure fiting is undamaged. The
prepared end or spigot end and internal face of coupler must
be degreased with a suitable cleaning agent and a white
absorbent and nonfibrous paper. (Fig. 5-6]

As a cleaning agent; isopropyl alcohol can be used (The

alcohol content mustn't be less than 96% by volume).

(Fig. 6)

® Attention

Degresed surfaces must be protected against dirt or

unfavorable weather conditions.

5. Inserting of the pipe end or spigot end into
the coupler:

Inserting of the pipe end or spigot end into the coupler must

be done without causing any tilting with respect to each
others (Fig. 7-8-9-10)

(Fig. 8)
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(Fig. 9)

Dikkat

Boruyu fitingin icine sokarken fitingin  kontak
terminallerinin  Ustte kalmasina dikkat edilmelidir.
Boru fiting icerisine yerlestirildikden sonra rahatlikla
dondirilebilmelidir. Borular egilme gerilimine maruz
kalmamali ve fiting icerisinde kendi agirliklarini
rahatlikla tasiyabilmelidir. Borunun serbest uclarina

destek konulabilir.

(Fig. 10)

! Attention

The contact terminals of the coupler must be easily
accessible.

In order to get of bending stresses, be sure that couplers
can be turned easily and do not let the pipes to support their
own weight in the fitting.

In inserting operation, it must be ensured that pipe end or

spigot end contacts with the stoppers of the coupler.

(Fig. 11)

6. Kaynak isleminin yapilmasi:

Montaj talimatlari adim adim izlenmis ve herhangi bir
problem yok ise kaynak islemi universal bir EF kaynak
makinesi kullanilarak yapilabilin Bunun icin, kaynak
bilgilerinin manuel olarak veya bir barkod okuyucu
yardimiyla kaynak makinesine girilmesi gerekmektedir.
(Fig. 11)

6. Fusion:

Provided that the information given in the operating
instructions are followed step by step and there is no
problem, the fusion process can be started after data of the
coupler is set to the fusion control unit by manually or by

means of bar-code reader. (Fig. 11]



INSTALLATION

Dikkat

Universal bir kaynak makinesi kullanin.

Elektroflizyon mansonlarin Uzerinde kaynak indikatorleri
(meme) bulunmaktadir. Kaynak islemi basladiktan
sonra disari cikan bu memeler kaynak isleminin
tamamlandigini gésterir.

Kaynak islemi esnasinda herhangi bir hata olusur ise
eriyen PE malzeme etrafa sicrayabilin Bu nedenle
guvenlik acisindan, kaynak islemi esnasinda en az

1 m 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
edilebilir. TEGA Mansonlarinin soguma streleri barkod
etiketleri Gzerinde verilmistir.

! Attention

Use only universal Fusion Control Unit.

During Fusion operation, fusion indicators which shows the
completion of process must be observed. There may be less
or more melt in the indicators. This is because of the gap
formed between the coupler and pipe end or spigot end.

As a safety precaution, be careful to stay at least T 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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