INSTALLATION MANUAL
FOR PE VALVES

Instrukcja montazu zaworéw PE
WNHCTPYKUMS NO yCTaHOBKeE
KpaHoB LWapoBbIXx 13

X

REMEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHWN:

Ided

The valve can be butt: or electrofusii Ided. In the
case of butt welding, proceed in accordance with the generally
accepted rules for butt welding. In case of electrofusion
welding, proceed according to points 2 to 9. | Zawdr moze
by¢ zgrzany doczotowo lub elektrooporowo. W przypadku
zgrzewania doczotowego postepuj zgodnie z ogdlnie przyjetymi
zasadami zgrzewania doczotowego. W przypadku zgrzewania
elektrooporowego postepuj zgodnie z zasadami zawartymi
w punktach od 2 do 9. | KpaH LapoBblii MOXeT 6bITb CBapeH
CTbIKOBbIM W 3neKTpoMydhTOBbIM criocobamun. B crnydae
CTbIKOBOW (CMMroT) CBapKW AEiCTBYITe C COOTBETCTBMM C
OBLUENPVHATBIMY NpaBunamu CTbIKOBOW CBapku. B crydae
3/1EeKTPOCBAPHOTO METOA], COBMIOAaNTe NpaBua, onrncaHHble
B NyHKTax 2 — 9.

Use calibrated machine | Uzywaj skalibrowanej zgrzewarki |
Mcnonbayiite KanubpoBaHHbI (MPOBEpeHHbI) annapaT Ans
cBapKu

(grubos¢ widra)

Before scrapping the pipe, mark the scraping zone, so that
after scraping the marker highlights won't be visible | Przed
skrobaniem rury, zakres| markerem skrobang powierzchnie, tak
aby po wyczyszczeniu nie byty widoczne slady markera | Mepen
OUNCTKOM TPYBbl YACTSLLMM CPEACTBOM, BblAENNTE MapKepoM
30HY OYMCTKM BEPXHErO Cnost Tpy6bl U ybeauTech, YTO nocne
OYMCTKM CIefjoB OT MapKepa He 0CTanoch

Welding can be done only by qualified operator |
Zgrzewanie moze przeprowadzi¢ tylko wykwalifikowany
operator | CBapka [JO/MKHA BbINOAHATLCA TONBKO TOMbKO
KBanMbVUMPOBaHHBIM ONepaTopoM.

Clean the pipe and fitting only with liquids recommended
by the producer | Czys$¢ rure i ksztaftke tylko ptynami
zalecanymi przez producenta | [nAa  o4ucTkM  Tpy6bl
n hUTUHroB ncnonbayinTe TOSbKO XWUOKOCTb,
peKOMEHAO0BAHHYHO MPOU3BOANUTENEM.

1. Remove the protection cap
Usun zaslepke ochronng
CHUMUTE 3aLLUUTHYHO 3aryLLIKY

2. Choose the right fitting
« Dobierz wtasciwg ksztattke
Bbi6epuTe NOAXOAALLUMIA GUTUHT

3. Measure the scraping zone
Odmierz powierzchnie skrobania
V13mMepbTe o4uLLaeMyto MOBEPXHOCTb

4. Mark the scraping zone
+ Zaznacz powierzchnie skrobania
+ OTMeTbTe O4MLLAeMyto NOBEPXHOCTb

5. Remove oxidized PE surface no less than 0,2 mm thickness
(chip thickness)
+ Usun utleniong warstwe polietylenu o grubo$ci minimum 0,2 mm

* Ynanute oKMCNEHHbIN CNO NONUaTUNEHA TONWMHOK He MeHee 0,2 MM
(ToNLHa CTPYXKM)



6. Mark the welding zone
+ Obrysuj ponownie w miejscu zgrzewania
+ CHoOBa OTMeTbTe 30HY CBapKku

7. Clean the pipe and the fitting, allow the liquid to evaporate com-
pletely, do not touch the prepared surface

Odttusc¢ rure i ksztattke, zaczekaj do catkowitego odparowania, nie dotykaj przy-
gotowanej powierzchni

OuncTuTe TPyBY 1 DUTWHT 1 NOAOKANTE NMOKA XXMAKOCTb UCNapUTCS NMOHOCTbIO,
He TporawTe NOAroTOBNEHHOM NOBEPXHOCTMN

8. Instal the fitting
Zamontuj ksztattke
YcTaHoBwTe GUTUHT

9. 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, OTCKaHMpOBaB LUTPUXKOA Ha U3Jennn 1 cnegyqa ykasaHuam
CBapoYHoOro annapara*

10. The jointing of the appropriate valve extension with the valve is
possible when the cooling time of all welded parts is over
Potaczenie odpowiedniej kolumny z zaworem jest mozliwe po uptywie petnego
czasu chfodzenia wszystkich zgrzewanych elementéw

CoefiMHeHNe COOTBETCTBYIOLLErO TENECKOMUYECKOro LWTOKa C LUapoBbIM Kpa-
HOM BO3MOXHO M0 MCTEYEHII BPEMEHI OCTbIBAHWS BCEX NPUBAPEHHbIX JeTa-
nein.
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. The valve should be closed in a clockwise direction

Zamykanie zaworu nalezy przeprowadzi¢ zgodnie z kierunkiem wskazéwek
zegara

KpaH [o/KeH 6bITb 3aKPbIT MO 4acoBOW CTpenke

NOTES | UWAGI | SAMETKM:

+ The valve's expected life is 50 years | Przewidywany okres uzytkowania zaworu to 50 lat |
OxwnpaaemMblil Cpok aKcnayaTauum kpaHa 50 net

+ Valves are not repairable | Zaworéw nie remontuje sie | KpaHbl He peMOHTVpytoTCS

+ The operating temperature range is -5 to +40°C | Zakres temperatury pracy zaworu to od -5 do + 40°C |
[nana3oH pabounx TemnepaTyp knanaHa ot -5 fo +40°C

+ The valves are recyclable | Zawory podlegajg recyclingowi | KpaHbl npurogHbl Ans BTOpUYHOM NepepatoTki

+ Valves are corrosion resistant | Zawory sg odporne na korozje | KpaHbl yCTORUMBbBI K KOPPO3WU.

*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 powtdrzenie zgrzewania po
catkowitym wychtodzeniu ksztattki (do temperatury minimum 30°C) z zachowaniem petnego czasu zgrzewania.

BHuMaHve: Eciv npoLiece cBapku 6bi1 npepBaH (HanpuMep, u3-3a c60si MUTaHWs), JOMYCTUMO NOBTOPUTL CBApKY MOCAEe NOAHOTO
oxnaxaeHus GutuHra ([o Temnepatypbl He Huxe 30 ° C). TMoxanyiicTa, NoBTOPUTE NOSHOE BPEMs CBApKH
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