x INSTALLATION MANUAL
FOR BRANCH SADDLES AND TAPPING TEES

Instrukcja montazu odgatezien elektrooporowych

i trojnikow siodtowych

WHCTPYKUMS MOHTa)a 0TBOAO0B CeA0BbIX

1 ceanoBUAHbIX TPOMHWKOB C hpe3oit

REMEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHW:

Use calibrated machine | Uzywaj skalibrowanej zgrzewarki | - Welding can be done only by qualified operator |
/icnonbayiiTe 0TkanMepoBaHHbIi (MPOBEPeHHbIT) annapat Ans Zgrzewanie moze przeprowadzi¢ tylko
CBapKMu. wykwalifikowany operator | Csapka AomkHa

Before scrapping the pipe, mark the scraping zone, so that BBINOMHATLCA  TONBKO  KBANMOUUMPOBAHHBIM

after scraping the marker highlights won't be visible | Przed OneparopoM.

skrobaniem rury, zakres| markerem skrobang powierzchnie, tak + Clean the pipe and fitting only with liquids
aby po wyczyszczeniu nie byty widoczne $lady markera | Mepeg recommended by the producer | Czys¢
OUUCTKON TPYObI YUCTSLLMM CPEACTBOM, BbIAENMNTE MapKEPOM rure i ksztattke tylko ptynami zalecanymi
30HY OYWCTKW BEPXHErO Crosi Tpy6bl U y6eanTech, YTo nocne przez producenta | [na ouucTku  TpyGbl
OYNCTKM C1eaoB OT Mapkepa He 0CTasloCb n (bMTVIHI'OB MCﬂOﬂbByVITe TOSIbKO  XWMAKOCTb,

PEKOMEHAOBAHHYIO MPOV3BOANTENEM.

1. Measure the scraping zone
Odmierz powierzchnie skrobania
VIaMepre O4MLLaeMyHo MOBEPXHOCTb

2. Mark the scraping zone
Zaznacz powierzchnie skrobania
OTMeTbTe o4ULLaEMYHO MOBEPXHOCTb

3. Remove oxidized PE surface no less than 0,2 mm thickness
(chip thickness)

Usun utleniong warstwe polietylenu o grubosci minimum 0,2 mm
(grubos¢ wiora)

YaanuTe OKUCEeHHbIV CNoM NOAN3TUNEHa TOMALWMHON He MeHee 0,2 MM
(TonLMHa CTPYXKM)

4. Mark the welding zone
Obrysuj ponownie w miejscu zgrzewania
CHoBa OTMETbLTE 30HY CBapKM

5. Clean the pipe and the fitting, allow the liquid to evaporate
completely, do not touch the prepared surface

+ Odttusc rure i ksztattke, zaczekaj do catkowitego odparowania, nie doty-
kaj przygotowanej powierzchni

+ OuncTute TpYBy M OUTUHT 1 NOAOXKAWTE MOKa KMAKOCTb MUCMapuTCst
MOMHOCTbIO, HE TPOraiTe NOArOTOBIEHHOM MOBEPXHOCTH
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6. Instal the fitting
+ Zamontuyj ksztattke
+ YcTaHoBuUTE UTUHT

7. Screws in the clamp tighten evenly to stop
+ Sruby montazowe w obejmie dokreé réwnomiernie do oporu
PaBHOMEpHO 3aTsHWTE KpenexHble BUHTbI B 3aXK1Me [0 yrnopa

8. Start welding, scanning the barcode placed on the fittings and pro-
ceed according to the requirements of the machine.*

Wykonaj zgrzewanie, skanujgc kod kreskowy znajdujacy sie na produkcie i poste-
puj zgodnie z wytycznymi zgrzewarki*

BbinonHute CBapKy, OTCKaHWPOBaB WUTPUXKOA Ha U34ennn 1 cnefysd ykasaHnam
CBapoYHOro annapata.*

9. Minimum 1 hour after the welding process is completed, perform
the pressure test according to EN 805:2002 standard

Po uptywie minimum Th od zakoriczenia procesu zgrzewania przeprowadz probe
cisnieniowa zgodnie z norma EN 805:2002

He MeHee 4eMm Yepes Yac Nnocse OKOHYaHUs NpoLiecca CBapKY, NPOBEAUTE UCTbl-
TaHvie AaBNeHneM B COOTBETCTBMM co cTaHAapToM EN 805:2002

10. Drill after positive pressure test (no pressure drop and no leakage)
+ Odwiercanie wykonaj dopiero po pozytywnym zakoriczeniu préby cisnieniowej
(brak spadku cisnienia oraz brak wycieku)
+ HaunHaiite 6yDEHVIE TONbKO Mocrie ycnewHo NnpoBeieHHOro UCnblTaHna Aasne-
HMemMm ( OTCYTCTBME NMafeHna aaBneHns n/mnn yTeHKM)

T1a. Branch saddle: Insert the protection pipe into the outlet, proceed
with drilling

Odgatezienie siodtowe: Wtdz rure ostonowa w odejscie, przeprowadz nawier-
canie

OTBOA CeanoBbIii: BcTaBbTe 3alUMTHYKO TPYBY B CTLIKOBYHO YacTb W HauyHWUTE
6ypeHue

11b. Tapping Tee: Open the plug, insert the hexagonal wrench, size 12
or 17 into the cutter. Measure the drilling depth according to the
label**, then drill. After properly drilling, withdraw the cutter until
resistance and put the plug.

Tréjnik siodtowy: Odkrec korek i wtdz klucz (szesciokatny, rozmiar 12 lub 17)
do nawiertki. Odmierz gtebokos$¢ odwiercania wg etykiety**, a nastepnie prze-
prowadz nawiercanie. Po prawidtowo przeprowadzonym nawiercaniu wycofaj
nawiertke do oporu i dokre¢ korek

CeanoBnaHbIV TPOMHUK C hpe3oit: BbIKpyTHTe 3arnyLuKy 1 BCTaBbTe KoY (Lue-
CTUrpaHHbIi, padmepom 12 nunu 17) B pe3bboBoe oTBepcTye. Vi3mepbTe riy6u-
Hy CBEp/IeHWs COrNacHO STUKETKe**, 3aTeM npocsepuTe. Mocne npaBuibHO
BbINOSIHEHOrO CBEPSIEHNS BbITaLLMTE hpesy [0 yropa v 3aTSHWUTE 3arnyLuky
**on unlabeled products, drill until the drilling torque drops significantly | w produktach bez ety-

kiety odwiercaj do momentu wyraznego spadku momentu obrotowego nawiercania | Uapenus
6e3 ETMKETKM/MBDKMDOEKM CBepuTe A0 3HAYUTENBHONO CHUXXEHWA KPYTALLEro MOMeHTa

REMEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHW:
Carry out installation operations on the
outlet after completion of the welding pro-
cess | Prace montazowe na odejsciu wyko-
naj dopiero po zakoriczeniu procesu zgrze-
wania | HaunHainTe npouecc MoHTaxa Ha
CTbIKOBOW YaCTV TOMIbKO NOCNEe OKOHYaHNs

npoLecca cBapKu.

* Warning: If an interruption of the welding process occurres (for example power failure) a repetition of the welding is permitted when the fitting is completely
cooled down (to a minimum of 30°C). Please repeat the welding using full welding time.

Uwaga: Jezeli nastapito przerwanie procesu zgrzewania (np. na skutek awarii zasilania) dopuszczalne jest powtorzenie zgrzewania po catkowitym wychtodze-
niu ksztattki (do temperatury minimum 30°C) z zachowaniem petnego czasu zgrzewania.

BHuMaHwe: Ecnu npouecc ceapky 6bini npepsaH (Hanpumep, 13-3a c60si NUTaHus), 4ONYCTUMO NOBTOPUTL CBApPKY MOC/Ee MOHOTO OXNaXAeHNs hUTUHra
(o Temnepatypbl He HWxe 30 ° C). MoxanyicTa, NOBTOPUTE MOSHOE BPEMSs CBaPKM.



