x INSTALLATION MANUAL
FOR BRANCH SADDLES FROM ¢ 355 TO 560 MM

Instrukcja montazu odgatezien siodtowych
w Srednicach od @ 355 do 560 mm
WHCTPYyKUMSA NO yCTaHOBKe OTBOAOB
ceanoBbix oT 355 40 560 MM

REMEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHW:

Use calibrated machine | Uzywaj skalibrowanej zgrzewarki | - Welding can be done only by qualified operator |
icnonbayiiTe 0TkanNMEpoBaHHbIi (MPOBEPeHHDIT) 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, zakresl 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 YNCTSLLMM CPEACTBOM, BbIAENNTE MapKEPOM rure i ksztattke tylko ptynami zalecanymi
30HY OYWCTKW BEPXHEro Crosi Tpy6bl U y6eanTech, YTo nocne przez producenta | [na ouucTkM  TpyGbl
OYNCTKKM CNneaoB OT Mapkepa He 0CTasoChb. n (bMTVIHI'OB, VICFIOJ'Ib?,yVITE TOJTIbKO  XMAKOCTb

PEKOMEHAOBaHHYIO MPOV3BOANTENEM.

1. Measure the scraping zone
Odmierz powierzchnie skrobania
Vlamepre 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 CNo 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 U MUTWHI 1 MOAOXKANTE MOKa XWMAKOCTb MCrapuTes
NOJIHOCTbIO, He TPOraiiTe NOArOTOBNEHHOW MOBEPXHOCTY
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6. Instal the fitting. Put the clamping tool FOXGRIP S on the spigot outlet

+ Zamontuj ksztattke. Zatoz urzadzenie dociskowe FOXGRIP S na odgatezienie

+ YcTaHoBWTe (PUTUHT. YCTaHOBUTE MOHTaxHYt0 cucTemy FOXGRIP S Ha oTBog
ceanoBol 6e3 hpesbl

7. Install the belt

+ Zamontuj pas

+ YcTaHoBWTE peMeHb

WARNING | UWAGA | BHUMAHWE:

Remember to put the branch saddle in previously marked spot | Nalezy pamietac, aby
odgatezienie siodtowe znajdowato sie w wyznaczonym wczesniej miejscu. | [loMHuUTe, 4TO
Ceano AOMKHO HaXOANTECSH TOHHO B paHee NOArOTOBNEHHOM W OYULLEHHOM MecTe

8. Use a 15mm socket wrench, tighten counterclockwise
+ Zastosuj klucz nasadowy 15mm, dokrecaj odwrotnie do ruchu wskazéwek zegara
* WcnonbayiTe TopueBon KoY Ha 15 MM, 3aTAHUTE NPOTUB YaCOBOW CTPENIKN

9. Use a gap measurement gauge to check the fit of the fitting. The maxi-
mum gap is 0,3 mm

+ Za pomocg szczelinomierza sprawdz poprawnosé dolegania ksztattki. Maksymalna,
dozwolona szczelina wynosi 0,3 mm

+ Vcnonbays Npuéop ANs U3MepeHns 3a30poB, NPOBEePbTE NPaBUIbHOCTbL YCTAaHOBKM
GuUTUHra. MakcumanbHblii 3a3op coctasnsaeT 0,3 MM

10. Start welding, scanning the barcode placed on the fittings and proceed
according to the requirements of the machine.*

+ Wykonaj zgrzewanie, skanujgc kod kreskowy znajdujacy sie na produkcie i postepuj
zgodnie z wytycznymi zgrzewarki*

. BbinonHute CBapKy, OTCKaHWPOBaB WTPUXKOA Ha n3fennn n cnefyd ykasaHnam cea-
poyHoro annapata*

11. 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 ci-
$nieniowg zgodnie z norma EN 805:2002

+  He MeHee 4YeM Yepes yac Nocrie OKOHYaHWs MpoLecca CBapKy, MPoBeaUTe UCMbl-
TaHWe AaBeHneM B COOTBETCTBMK CO cTaHhapToM EN 805:2002

12. Drill after positive pressure test (no pressure drop and no leakage)
+ Odwiercanie wykonaj dopiero po pozytywnym zakonczeniu proby cisnieniowej (brak
spadku cisnienia oraz brak wycieku)

+  HauwHaiiTe 6ypeHue TONbKO Nocse yCrelwHo NPOBEAEHHOO UCTbITaHWs AaBNEHNEM
(oTcyTCTBME NAfEHNs AaBNEHNS W/WIK YTEUKM)

REMEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHW:

Carry out installation operations on the outlet after completion of the welding process | Prace montazo-
we na odejsciu wykonaj dopiero po zakoriczeniu procesu zgrzewania | HauvHaiTe npouecc MoHTaXa Ha
CTbIKOBOW 4aCTU TO/BKO MOC/Ie OKOHYaHUS NpoLiecca 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 powtdrzenie zgrzewania
po catkowitym wychtodzeniu ksztattki (do temperatury minimum 30°C) z zachowaniem petnego czasu zgrzewania.

BHuMaHwe: Ecnv npoLiecc ceapky 6b1 NpepsaH (Hanpumep, u3-3a c60s NUTaHus), 4ONyCTUMO NOBTOPUTL CBAPKY NOCAIE MOMHOMO
oxnaxaeHns dutuHra (8o Temnepatypbl He Huxe 30 ° C). MoxanyicTa, NOBTOPUTE NOAHOE BPEMS CBAPKK.
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