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Amikor egy ABN/INSTAL CT FASER RD csé és
idom 0Osszeillesztésre keril, nem keletkezik
hagyomdnyos értelemben vett illesztési varrat,
hanem termofuzié jon létre. Ez azt jelenti,
hogy a cs6 és az idom anyaga molekularis
szinten egyesill, igy folytonos csévezeték
képzddik. Ez a folyamat biztositja a
legmagasabb szint{ Gzembiztonsagot a
vizvezeték-rendszerekben.

Termofuzié: egyszerd, biztonsagos és
hibamentes eljaras.

A termofuzié — szemben az
olvadékhegesztéssel — nem igényel hozzdadott
anyagot, és id6vel sem veszit a minGségébdl. A
pontos és specialis szerszamok hasznalata
megkdnnyiti a szerelést, csokkenti a
hibalehetGségeket, és megsziinteti a
leggyakoribb kivitelezési problémak forrasait.
Az eljaras egyszer(isége és gyorsasaga jelentss
id6- és koltségmegtakaritast eredményez a
telepités soran.

A termofuzié menete rendkiviil egyszerd: a cs6
és az idom néhany masodpercig 250-270 °C
hémérsékletl szerszamhoz érintkezik. A
felf(itési id6 — az atméré6tdl fliggben — 4 és 90
masodperc kozott valtozik. Ezt kbvetben a
csovet és az idomot behelyezik egymdasba a
megfelel6 mélységig, és azok végei
osszeolvadva egy homogén, egyetlen darabbdl
allé cs6vezetéket alkotnak.

Az ABN/INSTAL CT FASER RD rendszerek
csoveinek és idomainak illesztése az alabbi
hegesztési technikdkkal torténhet:

= Tokos hegesztés polifuzids
szerszammal

= Elektrofuzids hegesztés elektrédas
idomokkal

= Tompahegesztés

= Elektrofuzids hegesztés "Elecpipe"
eljarassal

Bevezetés |

Between an ABN//INSTAL CT FASER RD
pipe and a fitting, there is no joint, there is
thermofusion. This means that pipe and
fitting are molecularly fused together,
resulting in a continuous pipe, which
guarantees the highest degree of safety in
water installations.

Thermofusion: a simple, safe and
unalterable process.

Thermofusion, unlike welding with filler, is
unalterable over time. It is also facilitated
by the use of practical and precise tools,
which simplify its execution and eliminate
work problems derived from human
mistakes. Its simplicity and quickness is
translated into cost and installation time
save.

Thermofusion process is quite easy. For a
few seconds pipe and fitting are subjected
to a temperature of 250/270 °C. After
Heating period, which varies according to
different diameters, between 6 and 40
seconds, pipe and fitting are joined by
pushing their ends, melting in one single
piece.

ABN//INSTAL CT FASER RD joint between
pipes and fittings are made by different
ways:

= Socket welding, using a polyfuser

= Electrofusion welding, using
electrofusion fittings.

= Butt welding

= Welding Elecpipe
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A mlanyaghegesztés célja, hogy hére lagyuld
anyagokbdl késziilt darabokat 6sszeillesszen.
A hegesztés az illesztend6 fellletek lagyulasa
révén torténik. A polimer molekulai a kilsé
héhatas (pl. hevités) kbvetkeztében nagyobb
mozgékonysagot nyernek. Amikor a két
alkatrészt 6sszenyomjak és érintkezésbe
hozzak, a molekulak kélcsénhatasba Iépnek
és egymasba fonddnak. Amint a kilsé
héhatds megsz(inik, a molekuldk mozgasa
lelassul, a kialakulod szerkezet megszilardul, és
|étrejon a két darab kozotti kotés: egy tartds,

egységes mlianyag illesztés.
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Plastic welding is a process for joining pieces
made of thermoplastic materials. Welding
takes place due to the softening of the areas
to be joined. Polymer molecules acquires
certain mobility by the action of an external
agent (heat). When both pieces joins and
applying heat, molecules interacts and
interlock. once the external agent action is
finished, molecules movement decreases and
an interlocked structure of molecules is
formed making the joined between both
plastic parts.
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A m(ianyaghegesztés soran harom
alapvet6 tényez6t kell mindig biztositani és
betartani:

There are 3 factors involved, which must be
respected in any plastic welding process:

[T

%B HOMERSEKLET | TEMPERATURE

-/

SR
: NYOMAS | PRESSURE

)
IDO | TIME
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Hegesztési h6mérséklet

Minden hére lagyulé anyagnak megvan a
sajat olvaddsi hémérséklete.

= Ha a megfelel6 h6mérsékletet nem érik el,
nem jon létre molekularis kotés, tehat a
hegesztés sem valdsul meg.

= Ha a hémérsékletet tullépik, az anyag
karosodik, és a kotés nem lesz megfeleld.

Kornyezeti h6mérséklet

Az a koérnyezeti h6mérséklet, amely mellett
a hegesztést végzik, kozvetlenil
befolydsolja a folyamatot, és hatdssal lesz:

= ahegeszt6berendezés altal igényelt
idére, amig eléri a sziikséges
hémérsékletet,

= 3 felflitési, 6sszeillesztési és hitési
id6kre.

= 5 °C alatt nem ajanlott hegesztést
végezni, vagy megfelel6 intézkedéseket
kell hozni a kedvez6tlen hémérsékleti
hatdsok kikiiszobolésére, mivel a
folyamat min&sége ilyenkor nem
garantdlhaté.

HOMERSEKLET | TEMPERATURE

Welding Temperature

Each thermoplastic material has melting
temperature

If corresponding temperature is not
reached, mole cur joined is not made and
therefore welding.

» if temperature is exceeded, material is
degraded and the join is not made
correctly.

Ambient temperature

The ambient temperature at which welding
is made has a direct effect on it, since it will
influence in:

* Time that the welding equipment needs
to reach the required temperature

* Time for heating, joining and cooling the
welding.

* [tis not recommended to weld under 5°C
or to take measures to correct the effect
that the process may have
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2

NYOMAS | PRESSURE

= Ahhoz, hogy a hére ldgyuld anyag

molekuldi 6sszekapcsolddjanak,
elengedhetetlen, hogy az alkatrészek
érintkezésbe keriiljenek, és k6zo6ttiik
nyomds j6jjon létre. Ha nincs
megfelelé nyomds, a kétés, és igy a
hegesztés sem jén létre.

= Az alkalmazanddé nyomds mértéke az

alkalmazott hegesztési technoldgidtol
(tokos hegesztés, elektrofiizios
hegesztés, tompahegesztés stb.),
valamint a csé atmérdjétél fiigg.

It is needed that the molecules of a
thermoplastic materials are contact,
and pressure is done between them
to be joined. Join will not be made, if
there is no pressure.

The pressure to be applied will
depend on the joint technique to be
used (socket, electrofusion, butt
welding).
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IDO | TIME

Felfiitési ido

Meég ha a hegesztéberendezés el is érte a hére
ldgyulé anyag megfelelé hémérsékletét,
elegendd idét kell biztositani ahhoz, hogy az
anyag a teljes keresztmetszetben elérje az
olvaddsi pontot. Ha ez nem térténik meg, a
hegesztés nem lesz megfeleld.

A felftitési idé fligg az illesztés méretétdl,
vagyis az olvasztandoé anyag mennyiségétél.
Minél nagyobb az dtméré vagy a falvastagsdg,
anndl hosszabb felftitési id6 sziikséges.

Ha a felfiitési id6t tullépik, az anyag a tulzott
olvadds miatt elvesziti a megfelel6 formdt, és
mdr nem képes a sziikséges nyomdst kifejteni a
korrekt kétéshez, igy a hegesztés hibds lesz.

Osszeillesztési idé

Abban a pillanatban, amikor az anyagot
eltavolitidk a fiitdszerszamrdl, megkezddédik a
hiitési folyamat. Ha az 6sszeillesztés nem
térténik meg idében, az anyag lehll, elvesziti
az olvaddsi hémérsékletét, és igy nem jon létre
megfelelé hegesztés.

Hiitési id6

A kétés létrehozdsa utdn rendkiviil fontos,
hogy a hiitési id6 alatt semmilyen mozgds vagy
elmozditds ne térténjen. Ez biztositja, hogy a
kétés megfelel6en megszildrduljon.

Heating time

Even if the welding equipment has the correct
temperature for the thermoplastic material
joint, if the enough time to reach the fusion
temperature is not let, the welding will not be
performed.

Heating time will depend on joint dimension,
and therefore, in the amount of material
wanted to be melt. The larger the diameter or
thickness, the longer heating time.

If the adequate heating time is exceed,
depending on the amount of material to melt,
pipe or fitting will lose their shape due to
excess of fusion and they will not exert the
necessary pressure for a correct join, when
they will joined.

Jointing time

As soon as the material is removed from the
heating equipment, cooling process begins. If
indicated time is exceed, material will lose the
adequate fusion temperature, and therefore,
the welding will | not be performed.

Cooling time
Once the joint has been made its important to

respect the cooling time without any type of
movement, so that the joint solidifies.



ABN//INSTAL CT FASER RD -v2-2022-08

INFORMACIO A LESZERELESROL ES AZ

5 ELETTARTAM VEGEROL |
INFORMATION ABOUT UNINSTALL
AND END OF USEFUL LIFE

PP

Bdr a PP csérendszerek legaldbb 50
év hasznos élettartamra készlilnek, a
telepités és lizemeltetés sordn —
vdgdsok, javitdsok, bévitések vagy
mdadositdsok miatt — mdr a tényleges
élettartam vége elétt is keletkezhet
Ujrahasznosithato anyag.

A keletkez6 miianyag hulladék 5-6s
tipusu miianyagként (PP) gydijthetd,
példdul RTP-Bag/Box kérnyezetbardt
konténerben. Ez biztonsdgos és
nyomon kévethetd begylijtést tesz
lehetéveé, elGsegiti a telepitésbdl
szdrmazo csé- és idomhulladék
felel6s ujrahasznositdsdt, és
tdmogatja egy uj felhaszndldsi ciklus
megkezdését.

A mianyag hulladék elszdllitasa
hivatalos hulladékkezelé bevondsdval
is térténhet, akik az adott anyag
jellegének megfeleld, legalkalmasabb
kezelési mddot alkalmazzdk. A helyi/
regiondlis kézszolgdltatok
tdjékoztatdst adnak a begydijtési
lehetbségekrdl és az dtadds
menetérél.

Kérdés esetén keresse a Mindség- és
Kérnyezetvédelmi Osztdlyt:
laboratorio@grupoabn.com

Although PP piping systems are
prepared to serve a minimum of 50
years of service life, in their
installation it is always possible to
recirculate them in new processes
due to cuts, repairs, additional
installations or end of useful life.
This plastic waste can be removed as
Type 5 plastic in our RETap-Box
container, an environmental
initiative that aims to give a second
useful life to pipe and accessory
scraps generated as a result of
installation work, revaluing waste
and promoting a new cycle of useful
life.

The removal of plastic waste can also
be carried out by contacting any
plastic waste manager who will
indicate, where appropriate, the
most appropriate form of removal.
All the countries have links to the
waste managers in the region and,
depending on the material, they will
be able to identify the most
appropriate form of management.
For any questions, you can contact
the Quality and Environment
Department:
laboratorio@grupoabn.com
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ELEKTROFUZIOS HEGESZTES

ELECTROFUSION WELDING
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Elektrofuzids hegesztés

Altaldnos szempontok és ellenrzés

A csé fellletének tisztanak és hibamentesnek kell lennie.
A hibds csévégeket le kell vagni. Meg kell akadalyozni,
hogy szennyez6dés keriiljon az elektrofuziés idomba.

Ellenérizni kell, hogy a cs6 és a hegeszt6berendezés
hémérséklet-érzékel6je azonos tartomanyban legyen,
mégpedig a megengedett hegesztési hGmérséklet-
hatarokon belil. Példaul a kézvetlen napfény vagy a nem
megfelel tarolas olyan hémérséklet-kilonbségeket
okozhat, amelyek hibds hegesztéshez vezethetnek.

Generality and control

Pipe surface has to be clean and free of defects. It is
needed to cut the defective pipe ends. Dirt must be
prevented from entering the welding socket.

Check that pipe and temperature sensor of the welding
tool are in the same range of temperature, within the
admissible welding temperature range. For example,
solar radiation or incorrect storage, create such a
temperature difference that results incorrect welding.



ABN//INSTAL CT FASER RD -v2-2022-08

Elektrofuzids hegesztés

Preparacion | Preparation

1.- Vagas

Vagja el a csovet merGlegesen egy
megfelel6 cs6vagdval. A vagasnak
tokéletesen merélegesnek kell lennie
annak érdekében, hogy az elektrofizids
folyamat soran a hideg- és melegzénak
eloszlasa megfeleld legyen.

Jel6lje meg a hegesztési hosszot ceruzaval.
Ez a hossz az idom (itkGzéséig tartd
beillesztési mélységnek felel meg.

2.- Lehantolas

A cs6 felliletét egyenletesen le kell
hancolni forgd tangencialis lehantold
szerszammal, hogy teljes mértékben
eltdvolitsuk az oxidréteget, amelyet a
légkori szennyez&dések katalizacidja okoz.
Ennek eredményeként egy sima (0,1-0,3
mm vastagsagu) feliiletet kell kapni, és el
kell tavolitani az esetleges sorjakat. (Ez
kotelezé eljaras!)

Tilos a cs6 fellletének lekapardsahoz
koptatd eszkozoket (pl. sarokcsiszold,
tarcsa, flrész stb.) hasznalni.

3.- Tisztitas

Tisztitsa meg a lehantolt csévég kilsé
felliletét és az idom belsd felliletét tiszta
ruhdval.

Ne hasznaljon szintetikus szdlas anyagokat,
papirtorl6t, piszkos rongyot vagy
tisztitdszer-maradvanyokat tartalmazé
eszkozoket.

1.- Cut

Cut the pipe perpendicularly with a suitable
pipe cutter. The cut has to be perfectly
perpendicular in order to ensure the
perfect distribution of cold and hot areas
during the electrofusion process.

Mark the welding length with a pencil.
Length corresponds to the depth of the
fitting to the stop.

2.- Scratch

evenly scratch the pipe surface with the
tangential rotating scratcher to completely
remove the oxide layer caused by the
atmospheric catalysation impurities and
get a smooth surface

the use of abrasive elements (radials, discs,
saws...) for pipe scratching is excluded.

The scratching operation is the vital
importance, since welding is produce by
the heat transfer from the fitting to the

pipe

3.- Clean

Clean the end of the scratching pipe and
the internal of the fitting with a clean cloth.
Do not usesynthetic fier fabrics, paper dirty
rags or detergent like substances
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Elektrofuzids hegesztés

4.- Osszeillesztés

A megtisztitott cs6véget helyezze be az
elektrofizids idom belsejébe a jel6lésig,
majd rogzitse a csovet az illesztd
készilékben, hogy megakadalyozza a
mozgast, és biztositsa, hogy az
ellenallasok ne maradjanak szabad
levegén.

Az illesztés megfelels rogzitése
|étfontossdgu annak érdekében, hogy a
megolvadt anyag ne szivarogjon ki az
idom kdilsé felliletére, és hogy az idom
ellenallasai ne érjenek egymashoz, ami
révidzarlatot okozhatna.

5.- Elektrofuzids hegesztés
Csatlakoztassa az elektromos
hegeszt6gép két csatlakozdjat az idomon
taldlhato kivezetésekhez. Kapcsolja be a
gépet, és kovesse a kijelz6 utasitasait.

A hegesztés befejezése utan hagyja az
idomot a hegesztési id6tartamnak
megfelelGen leh(lni anélkil, hogy
mozgatna, a vonalkddban megadott
hdtési id6 teljes betartasaval.

4.- Join

Introduced de clean pipe end inside the
electrofusion fitting till the marked line
and lock the pipes in the aligner, , thus
preventing the resistors from being left in
the open air.

Alignment is essential to prevent the
escape of material mainly to the outside
and to ensure that the resistors of the
fitting do not get in contact each other
causing a short circuit.

5.- Electrofusion

Connect the two terminals of the
electrical welding device to the fitting
connectors. Turn on the machine and
follow screen indications. When finished,
let cool down the elctrofusion joint
without moving it for the time indicated
on the bar code.
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Elektrofuzios hegesztés

Elektrofuzios hegesztés folyamata |

Indicador Espira‘\ Terminal

) e 0000 o000 | 1. Acs6 a hlvelybe helyezve, a spiral

felmelegitése el6tt.
L&f\ \/\Tu/bo\—/_g Pipe positioned inside the sleeve before

heating the spiral.
e 06 06 0 o e 06 06 0 o
|

/ -

L___/\/_\ \/_\/J 2. A spirdl felmelegitése.
Heating spiral

=

® 0 0 0 o ® 0 0 0 o
/ —

-

E

3. Az anyag a spiral kornyezetében megolvad.
Material around the loop starts to melt.

o

® 0 0 0 O ® 0 0 0 O
/ —

U

4. A megolvadt felllet kiterjed a csé feliilete felé.
The melted surface spreads towards pipe surface

é
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Elektrofuzids hegesztés
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A hegesztési feliiletnek
fesziiltsegmentesnek
kell lennie.

5. A hé atadddik a cs6 faldra, és az megolvad.
Heat is transferred to pipe wall and starts to melt.

6. Az olvadt anyag az elején megszilardul a
hidegebb zéndkban, lezarva az olvadasi teriletet.
KésGbb a tovabbi melegités fokozza a nyomast az
olvadasi zénaban.

Melted material solidifies at the beginning of the
cold areas, sealing the melted area. t a later stage
the heating increases the pressure in the melted
area.

7. Az anyag nyomasa eléri az optimalis szintet a
fuzids ciklus végén. Az ivaram leallasa jelzi a
hegesztés befejez6dését.

The pressure of the mixture reaches its optimum
point at the end of the fusion cycle. The welding
signal indicates that the process is finished.

Welding area has to
be free of tensions
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Elektrofuzids hegesztés

A tisztasag alapfeltétel a biztonsagos és
j6 minGségl hegesztéshez.

Cleaning is essential to make a safe and

high-quality welding.

/—‘\

Azonos anyagbdl késziilt és azonos
falvastagsagu csovek
tompahegesztéssel vagy
elektrofuzidval is illeszthet6k.
Azonos anyagu, de eltéré
falvastagsagu csovek kizardlag
elektrofuziéval kothetSk Ossze.

Pipes of similar materials and wall
thicknesses can be joined by butt
welding or electrofusion. Pipes of
similar materials but different wall
thicknesses can only be joined
through electrofusion.
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Elektrofuzids hegesztés

Az elektrofuziés hibak
lehetséges okai

Hegesztés nem jon létre:

¢ A gép nem azonos feszliltségen mUikodik,
mint az idom.

* Helytelen hegesztési id6.

¢ A kornyezeti h6mérséklet a megengedett
tartomanyon kiviil esik.

¢ A hegesztend6 elemek szennyezettek vagy
szennyez&déseket tartalmaznak (zsir, viz
stb.).

e Tul hosszu id6 telt el az illesztés
el6készitése és a hegesztés megkezdése
kozott (példaul a cs6 és az idom kozotti
kondenzacié miatt).

¢ Az érintkez6k nem biztositanak megfelel$
kapcsolatot, vagy szennyezettek.

Szivargas a kotés egy részén:

¢ Helytelen hegesztési idé.

¢ Az illesztés mozgatdsa a lehdilési id6
letelte el6tt.

* Tul nagy hézag az idom és a cs6 kozott:
tulzott lehantolas, cs6é elmozdulds vagy
rossz illesztés, illetve a csé nincs teljesen
behelyezve.

Possible reasons for electrofusion failures
Possible reasons for electrofusion failures

Welding does not occur

- Machine does not have the same tension

as the fitting.

- Wrong welding time.

- Ambient temperature out of range.

- The elements to be joined have dirt or

impurities (grease, water, ...).

- Too much time has elapsed between the

preparation of the joint and the moment of

soldering (condensation between the

elements to be joined).

- The connectors do not make good
contact or are dirty.

Leakage from one area of the joint

- Inadequate welding time.

- Movement of the joint before the cooling
time has passed.

- Too much space between fitting and pipe:
excessive scratching, pipe not aligned, pipe
not fully inserted.
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Elektrofuzids hegesztés

A gép ledll a hegesztés befejezése

el6tt.

¢ Az ellenallas megszakadasa: az idom
deformalddik, gyengitve az ellenallast.

¢ Az érintkez6k nem biztositanak megfelel§
kapcsolatot, vagy szennyezettek.

¢ Instabil elektromos tapellatas.

Anyag kifolyik a kotés egyik oldalan

* Nem megfelel6 fesziiltség.

* TUl hosszu olvasztasi id§, vagy az idom
tobbszor is meg lett hegesztve.

¢ Az ellendllas nem érintkezik a kdtés masik
részével: tulzott lehantolds, hibas illesztés, a
csé nem lett megfelel6en behelyezve, a
csovek nincsenek pontosan egyvonalban.

A kotés fiistol

* Nem megfelels fesziiltség.

¢ Az ellendllds nem érintkezik a kotés masik
részével: tulzott lehantolds, hibas illesztés, a
cs6 nem lett megfelel6en behelyezve, a
csovek nincsenek pontosan egyvonalban,
ami gyujtast okozhat.

Szivargas az elektrofuzids ellendllas mentén:

*Az ellendllds nem érintkezik a kotés
masik részével: tulzott lehantolas, hibas
illesztés, a csovek nem illeszkednek,
vagy nincsenek pontosan egyvonalban.

Machine stops welding before the end of
the time.

- Breakage of the resistance, the accessory
was forced in, weakening the resistance.

- Connectors do not make good contact or
are dirty.

- Unstable electrical power.

Material is coming out of one side of the
joint

- Tension is not correct.

- Too much fusion time or welded more
than once.

- Resistance does not touch the other part
to be joined at some point: excessive
scratching, insufficient pipe insertion, pipes
are not aligned.

The joint smokes

- Tension is not correct

- Resistanceis in the air: excessive
scratching, insufficient pipe insertion,
pipes are not aligned, may cause
deflagration.

Leakage through the electro-weldable
witness

-Resistance does not touch the other part
to be joined at that point: excessive
scratching, pipes not aligned





