x INSTALLATION MANUAL
FOR BRANCH SADDLES FROM g 355 TO 900 MM

Instrukcja montazu odgatezien siodtowych
w Srednicach od @ 355 do 900 mm
MHCTPYKUMSA NO yCTaHOBKE OTBOAOB
ceanoBbix oT 355 40 900 Mm

REMEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHW:

Use calibrated machine | Uzywaj skalibrowanej zgrzewarki | - Welding can be done only by qualified operator | Zgrzewanie
icnonbayiiTe 0TkanMepoBaHHbIi (MPOBEPeHHbIT) annapat Ans moze przeprowadzi¢ tylko wykwalifikowany operator | CBapka
CBapKy. [O/KHA  BBINOMHATLCA  TOMBKO  KBaNMGOULMPOBaHHbIM
Before scrapping the pipe, mark the scraping zone, so that OneparopoM.

after scraping the marker highlights won't be visible | Przed + Clean the pipe and fitting only with liquids recommended
skrobaniem rury, zakre$l markerem skrobang powierzchnie, by the producer | Czys¢ rure i ksztaftke tylko ptynami
tak aby po skrobaniu nie byty widoczne $lady markera | lNepeg zalecanymi przez producenta | [na 04MCTKM  Tpy6bl
OYMCTKOM TPYEbI YACTSALLMM CPEACTBOM, BbIAENNTE MaPKEPOM " buTHHroB, 1cronbayiTe TONbKO YKUAKOCTb
30HY OYMCTKM BEPXHEro CMos TPyBbl W y6eanTech, YTo nocne PEKOMEHAOBAHHYIO MPOV3BOANTENEM.

O4YMCTKM CNefoB OT MapKepa He OCTanocCh.

1. Measure the scraping zone
Odmierz powierzchnie skrobania
V13mepbTe o4uLLaeMyto NOBEPXHOCTb

2. Mark the scraping zone
Zaznacz powierzchnie skrobania
OTMmeTbTE O4MLLIaEMYIO 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
(grubosc widra)

Ypanute OKUCAEHHbI CNo NONNaTUAEHa TONLWMHON He MeHee 0,2 MM
(ToNLWHa CTPYXKKM)

4. Mark the welding zone
Obrysuj ponownie w miejscu zgrzewania
CHoBa OTMETbBTE 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

OyncTtute pr6y wn (I)I/ITI/IHI' M NoaoXKAnTe noka XUAKOCTb ncnaputca
MONHOCTbLIO, HE TporaMTe ﬂO,CU'OTOBﬂeHHOIZ NOBEPXHOCTU

6. Instal the fitting, scan the barcode placed on the product
Zamontuj ksztattke, zeskanuj kod kreskowy znajdujacy sie na produkcie
YcTaHoBUTe qJMTMHF n OTCKaHMDy\;ITe LWTPUXKOL, KOTOpr;I HaxoauTca
Ha usgennmn




NOTES | UWAGI | SAMETKM:

7.

8.

9.

Put the clamping tool FOXGRIP S2 on the fitting according to the diam-
eter markings on it

Zatoz urzgdzenie dociskowe FOXGRIP S2 na ksztattke zgodnie z umieszczonymi na
nim oznaczeniami srednic

YcTaHoBUTEe MOHTaxHYt0 cucTeMy FOXGRIP S2 Ha GWTUHF, B COOTBETCTBUM C €ro
MapK1pOBKOW fnameTpa

Put on the angle pin connectors
Zatéz adaptery katowe
YcTaHoBWTE YrnoBble CBapO4YHble HAKOHEYHNKU

Install the belts
Zamontuj pasy
YcTaHOBUTE PEMHMU

WARNING | UWAGA | BHMAHVIE:

Remember to put the branch saddle in previously marked spot | Nalezy pamietac, aby
odgatezienie siodtowe znajdowato sie w wyznaczonym wczesniej miejscu. | [loMHUTe, 4TO
Ceano AO/MKHO HaxoanTbCA TOYHO B paHee NoAroToB/ieHHOM N OYNLLEHHOM MecTe
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14.
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. Tighten the belts evenly from each side using ratchet straps
Naciggnij rownomiernie pasy z kazdej strony za pomoca napinaczy

PaBHOMEPHO HaTAHWUTE PEMHU C KaXA0W CTOPOHbI C MOMOLLIbHO PEMHEN C XPanoBbIM
MeXaH3MOoM

. Use a gap measurement gauge to check the fit of the fitting. The max-
imum gap is 0,3 mm

Za pomocg szczelinomierza sprawdz poprawnosé dolegania ksztattki. Maksymalna,

dozwolona szczelina wynosi 0,3 mm

Mcnonbays npubop Ans n3mMepeHns 3a30pOB, NPOBEPbTE NPaBWUIbHOCTb YCTAHOBKM
buTUHra. MakcrmanbHbliit 3a3op coctasnseT 0,3 MM

. Start welding (the barcode should be scanned earlier - see point 6) and
proceed according to the requirements of the machine*
Wykonaj zgrzewanie (kod kreskowy powinien zostac zeskanowany wczesniej — patrz
punkt 6) i postepuj zgodnie z wytycznymi zgrzewarki*
HauuHarte cBapky (LWTPWUXKOA AO/KEH BbITb YXKE OTCKAHMPOBAH - CM. MyHKT 6)
1 [lefiCTBYITe B COOTBETCTBUM C TPEGOBaHWSIMI CBapOYHOro anmnapara*

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

Po uptywie minimum 1h od zakoriczenia procesu zgrzewania przeprowadz prébe ci-
$nieniowg zgodnie z norma EN 805:2002

He MeHee Yem Yepes yac nocse OKOHYaHWs NpoLecca CBapKy, NMPoBeauTe UCMbl-
TaHWe AaB/ieHneM B COOTBETCTBUK CO cTaHhapToM EN 805:2002

Drill after positive pressure test (no pressure drop and no leakage)
Odwiercanie wykonaj dopiero po pozytywnym zakonczeniu préby cisnieniowej (brak
spadku ci$nienia oraz brak wycieku)

HauwnHalite 6ypeHue ToNbKo Mocse yenelwHo NPOBEIEHHOrO UCMbITaHVs AaBneHeM
(‘oTCyTCTBME NafeHUs AaBNEHUS U/Un yTeuKn)

MEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHI:

Carry out installation operations on the outlet after completion of the welding process
| Prace montazowe na odejsciu wykonaj dopiero po zakorfczeniu procesu zgrzewania |
HaunHaliTe NpoLUect MOHTaxa Ha CTbIKOBOW 4aCTu TOMbKO NOC/e OKOHYaHus npotecca
CBapKy.

+ The operating temperature range is -5 to +40°C | Zakres temperatury pracy to od -5 do + 40°C |

[vanasoH paboyunx Temnepatyp oT -5 4o +40°C
*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 zgrze-
wania. | BHumarue: Ecv npoLecc cBapku 6bin NpepsaH (HanpumMep, 13-3a C60si NUTaHWst), A0MYCTAMO MOBTOPWUTL CBAPKY MOCAE MOHOMO OXNAXAEHUS DUTUHTa
(no Temnepatypbl He HWKe 30 ° C). MoxanyiicTa, NOBTOpUTE NOMHOE BPEMSs CBapKU.
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