x INSTALLATION MANUAL
FOR ELECTROFUSION WELDING

Instrukcja zgrzewania
elektrooporowego
WHCTpyKUMA No cBapke Ans
9/1eKTPOCBAPHbIX GUTUHIOB

REMEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHW:

Use calibrated machine | Uzywaj skalibrowanej
zgrzewarki | Mcnonbayiite OTKanMepoBaHHbIN
(npoBepeHHbIi) annapar 415 CBapKu.

Before scrapping the pipe, mark the scraping zone,
so that after scraping the marker highlights won't
be visible | Przed skrobaniem rury, zakresl markerem
skrobang powierzchnie, tak aby po wyczyszczeniu nie
byty widoczne $lady markera | MNepen o4ncTKoi Tpy6Gbl
YACTALMM  CPEACTBOM, BblAENUTE MapKepoM  30HY
OUMCTKU BEpPXHEro cnosi Tpyobl 1 y6eauTech, Y4To nocne
OYMCTKU CeSoB OT MapKepa He 0CTanoch.

Clean the pipe and fitting only with liquids
recommended by the producer | Czys¢ rure i ksztattke
tylko ptynami zalecanymi przez producenta | [Ans
OYMCTKU TPYEbl ¥ UTWHIOB, WCMONb3YHTE TONBKO
XKNAKOCTb PEKOMEHA0BAHHYHO MPOU3BOAUTENEM.

Welding can be done only by qualified operator |
Zgrzewanie moze przeprowadzi¢ tylko wykwalifikowany
operator | CBapka [OMKHA BbIMOMHATHCA TOMBKO
KBanMAULMPOBaHHbBIM ONEPaTOPOM.

Cover the entire heating coil of the fitting | Zakryj
catkowicie spirale grzejng ksztattki | YcrtaHaBnuBas
UTUHT, cneguTe 3a TeM, YTOBbI BCA HarpeBaTesbHas
YacTb Haxogunach Ha Tpy6e.

During assembly work, it is necessary to use
a centrator to ensure the stability of pipes and
fitting and to eliminate stresses | Podczas prac
montazowych niezbedne jest uzycie centratora dla
zapewnienia stabilnosci zgrzewanego zestawu oraz
eliminacji naprezen | Bo BpemMsi MOHTaxa, UCronbayiTe
NO3WLIMOHEP ANs TPY6 ANst 06eCNeHeHNs YCTONUMBOCTH
TPY6 M DUTWUHIOB 1 BO M36EXaHWe VHarpy3oK Ha HUX.

1. Measure diameter of the pipe
Zmierz $rednice rury
V13mepbTe anameTp Tpyobl

2. Choose the right fitting

Dobierz wtasciwa ksztattke
Bbi6epuTe NoAXoAALLMA GUTUHT

0 e 3. Cut the pipe straight
Obetnij rure prostopadle do osi rury

« OTpexbTe Tpyby POBHO

4. Measure the scraping zone
+ Odmierz powierzchnie skrobania
+ VI3MepbTe o4nLLaeMyto NOBEPXHOCTb
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5. Mark the scraping zone
Zaznacz powierzchnie skrobania
OTMETBTE OUMLLAEMYHO MOBEPXHOCTH

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

Usun utleniong warstwe polietylenu o grubosci minimum 0,2 mm
(grubosc widra)

Yaanute OKUCNEHHbIN CNOM NOANSTUNEHA TONLLMHON He MeHee 0,2 MM
(TonwwHa CTPy»KKK)

7. Measure again and mark the insertion depth of the fitting
+ Odmierz ponownie i zaznacz gtebokos¢ natozenia ksztattki
+ V13mepbTe ellle pa3 v OTMETbTE rYGUHY YCTaHOBKM GUTUHIa

8. 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 dotykaj przygoto-
wanej powierzchni

Oyuctute pr6y n dJI/ITl/IHI' M NOAOXKANTE MNOKa XUAKOCTb UCMNapUTCA NOJTHOCTbIO, HE
TDOFaI;ITe I'IO,ElI'OTOBﬂeHHOI?I NMoBEPXHOCTU
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9. Put the pipes inside the clamps and put the fitting on the pipes
« W16z rury do centratora i natéz ksztattke na rury
+ BcTaBbTe TPy6y B NO3ULMOHEp 1 yCTaHOBWUTE DUTUHT

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

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

*  BbInonHuTe cBapKy, OTCKaHUPOBAaB LUTPUXKOA Ha M3AENMUN 1 CNefyst yKasaHWsMm cBa-
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 zakonczenia procesu zgrzewania przeprowadz prébe ci-
$nieniowa zgodnie z normg EN 805:2002

+ He MeHee YeM Yepes yac nocsie OKOHYaHWs NpoLiecca CBapKy, NPOBeAUTE UCMbl-
TaHWe AaBneHneM B COOTBETCTBMM co cTanhapTom EN 805:2002

* 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 nastgpito 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: Ecnv npoLiecc cBapky b1 npepsaH (Hanprumep, 13-3a C60s NTaHWs), A0MYCTUMO NOBTOPUTL CBAPKY MOC/E MOHOMO
oxnaxaeHns duTuHra (4o Temnepatypbl He Huxe 30 ° C). MoxanyiicTa, NOBTOPUTE NOHOE BPEMS CBAPKW.
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