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REMEMBER | PAMIETAJ | BATTOMHW:

Use the product only according to its purpose | Uzywaj
produktu tylko zgodnie z jego przeznaczeniem | Vicnonbayiite
NPOAYKT TOMBKO MO HAa3HaYeHUHO.

Use calibrated machine | Uzywaj skalibrowanej zgrzewarki |
Mcnonbayiite 0TKanMépoBaHHbIi (MpoBepeHHbIi) annapat Ans
CBapKy.

Welding can be done only by qualified operator | Zgrzewanie
moze przeprowadzi¢ tylko wykwalifikowany operator | CBapka
[O/DKHa  BBIMOMHATLCS  TOMBKO  KBANU(MUUMPOBaHHbLIM
onepaTopoMm.

Clean the pipe and fitting only with liquids recommend-
ed by the producer | Czysc¢ rure i ksztattke tylko ptyna-

INSTALLATION MANUAL
FOR SADDLES FROM g 315 TO 1000 MM type VLS

Instrukcja montazu siodet w Srednicach

od ¢ 315 do 1000 mm typu VLS

WHCTPYKLUMSA MO yCTaHOBKe OTBOAOB CeAs0BbIX
0T 315 fo 1000 mm (Tun VLS)

Minimum distance from the end of the pipe to the fitting
should be equal to pipe DN | Minimalna odlegtos¢ od korica
rury do ksztattki powinna by¢ réwna DN rury | MuHumansHoe
paccTosiHWe OT KOHLa Tpy6bl A0 GUTUHIA [JOMKHO BbITb PaBHO
DN Tpy6bl.

The saddle does not have any welding indicators, so you
should rely on the information shown on the welding machine
and observe the welding process | Siodto nie posiada
wskaznikéw zgrzewania, w zwigzku z tym nalezy polega¢ na
informacjach odczytanych ze zgrzewarki oraz obserwowac
przebieg procesu zgrzewania | Monaraiitecb Ha MHbOPMaLWIO,
noKasaHHYKO Ha CBapo4YHOM annapate, a Takxe HabnogainTe
3a NpoLEeCccoM CBapKu, MOTOMY YTO Ha OTBOAE HET CBapOYHbIX

mi zalecanymi przez producenta | [na ouncTky TpyObl
1 GUTUHIOB, UCMONb3YNTE TONBKO XUAKOCTb PEKOMEH/J0BaH-
HYIO NPOV3BOANTENEM.

WHAMKATOPOB.

The drilling should be performed after positive pressure test
(no pressure drop and no leakage) | Odwiert nalezy wykona¢
dopiero po pozytywnym zakoriczeniu préby cisnieniowej (brak
spadku cisnienia oraz brak wycieku) | HauuHaiiTe 6ypeHvie
TOMBKO MOCAEe YCreLHO NPOBEeAEHHOrO UCTbITaHUS AaBNEHUEM
(oTCYTCTBME NAfEHNs AAaBNEHUS U/WN YTEUKM)

The welding area has to be protected from bad weather
conditiones | Miejsce zgrzewania musi zosta¢ zabezpie-
czone przed niekorzystnymi warunkami atmosferycznymi |
06s3aTeNbHO 3alMTUTE MECTO CBAapKK OT HeGNaronpuaTHbIX
NOrOAHbIX YCOBUiA

Follow safety regulations | Przestrzegaj przepisow BHP |
CobntofalTe npaBmna 6e30nacHoCTM

1. Pre-clean the pipe
Wstepnie oczys¢ rure z zanieczyszczen
peABapuTENBHO O4YUCTUTE TPYBY

2. Measure the scraping zone. Measuring the zone, keep the
product in the bag

Odmierz powierzchnie skrobania. Odmierzajac strefe, pozostaw produkt
w oryginalnym opakowaniu.

M3mepbTe U OTMeTbTe OOLLYyIO 30HYy CBapku. VI3mepss 30HY, He
BbIHUMaWTe (PUTUHT 13 OPUTVHAIbHOM YNaKoBKMW

3. Mark the scraping zone
+ Zaznacz powierzchnig skrobania
+ OTMeTbTe OuLLAEMYIO MOBEPXHOCTb

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

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

* YpanuTe OKUCNEHHbIV CON NONNSTUNEHA TONWMHOM He MeHee 0,2 MM
(TonwmHa CTPYXKW)
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5. Place the fitting in the bag and re-measure the welding zone. Check if
the entire zone is well prepared (no line has been missed)

Przytdz zapakowanag ksztattke i ponownie odmierz strefe zgrzewu. Sprawdz czy cata
strefa jest dobrze przygotowana (czy nie zostata pominieta zadna linia)

MpunoxwuTe ynakoBaHHbIA GUTUHT 1 CHOBA M3MepbTe 06/1acTb cBapku. Y6eanTecs,
YTO BCH 30HaA XOPOLLO NoArotoBneHa (Hl/l OAHa NMHUA He No/MKHa 6bITb nponyu.l.eHa)

6. Unpack the product from the bag, degrease the pipe and lower welding
part of the fitting with the PE pipe cleaner recommended by the manu-
facturer, allow the liquid to evaporate completely, do not touch the pre-
pared surface

Rozpakuj produkt z oryginalnego opakowania, odttus¢ rure i dolng powierzchnie
zgrzewania ksztattki srodkiem do czyszczenia rur PE zalecanym przez producenta,
zaczekaj do catkowitego odparowania, nie dotykaj przygotowanej powierzchni
W3BneknTe GUTWHT U3 OPUTMHANBHON YNaKOBKM, 06e3XMPLTE TPYGY M HUXKHIOK No-
BEPXHOCTb DUTWHIE C MOMOLLBKO PEKOMEHOBAHHOM MPOU3BOAUTENEM XUAKOCTM
LIS OYUCTKMN MOMMSTUNEHOBBIX TPY6. [JaiTe KMAKOCTM NOMHOCTBIO UCMapUTLCS, He
npukacanTecb K NOArOTOBNEHHOV NOBEPXHOCTU

7. Assembly of the branch saddle

+ Montaz odgatezienia
YcTaHoBKa OTBOAOB CeA/10BbIX

a. Place a branch saddle on a previously prepared place on the pipe
Odgatezienie siodtowe umie$é w wyznaczonym wczesdniej miejscu na rurze
[oMeCTUTe OTBOA Ha 3apaHee NOAroTOB/IEHHOE MECTO Ha Tpy6Ge

b. Pre-tighten the branch using the mounting belt (black) and then tighten the mount-
ing screws with a flat wrench 13 to fasten the saddle to the pipe

Odgatezienie zamocuj wstepnie przy uzyciu pasa montazowego (czarnego), a nastep-
nie dokre¢ sruby montazowe za pomoca ptaskiego klucza 13, tak aby unieruchomic¢
siodto na rurze

I'\pep.Bapmeano 3aKkpenuTe NpoayKT Npu NOMOLLM MOHTAXHOrO peMHA (HQDHOFO
LlBeTa). 3aTeM, Ang Toro YTO6bI 3aKpennTb CDVITVIHF Ha prée, 3aTAHUTE KpenexXHble
BUHTbI NTOCKUM KtodoMm 13

c. Put the clamping tool FOXGRIP L on the saddle with installation roller N° 1
Zat6z urzadzenie dociskowe FOXGRIP L z watkiem montazowym nr 1 na siodto
YcTaHoBUTe MOHTaxHYt0 cuctemy FOXGRIP L ¢ MOHTaxHbIM Banom N21 Ha cefio

d. Install the belts with tightener with installation roller N° 2 on the clamping tool
Zamontuj pasy z napinaczami wraz z watkiem montazowym nr 2 na urzadzenie
dociskowe

YcTaHoBUTE MOHTaXHbIA Ban N°2 ¢ peMHSIMU U HaTSAXHbIM YCTPOMCTBOM Ha MOH-
TaXKHyLO cucTemy

e. Tighten the belts evenly from each side using tightener, make sure that the belts are
placed equally at the end of the installation roller
Naciagnij rownomiernie pasy z kazdej strony za pomocg napinaczy, zwré¢ uwage na
rownomierne rozmieszczenie paséw na koricach watka montazowego
PaBHOMEPHO HaTAHUTE PEMHU C KaX/oi CTOPOHbI C MOMOLLBIO HATSHXHOIO YCTPOU-
cTBa. Y6eANTeCh, YTO PEMHMN PaCcMONOXeHbl OANHAKOBO Ha KOHLIaX MOHTa)HbIX Ba-
NoB.
WARNING | UWAGA | BHUIMAHME:
Remember to put the branch saddle in previously marked spot | Nalezy pamigta¢, aby
odgatezienie siodtowe znajdowato sie w wyznaczonym wczesniej miejscu. | FToMHUTE, YTO
Cceano A0/MKHO HaxoAMTbCA TOYHO B paHee NoAroToBIEHHOM M O4YULLIEHHOM MeCTe
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8. 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*
. MCI’IO}'Ib3yFI FIDVI6OD ANA N3MepeHns 3a30poB, NPOBEPbTE MPaBUIbHOCTb YCTaHOBKN
(uUTWHra. MakcrmanbHbIi 3a3op coctasnseT 0,3 Mu*

9. 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**

+ BbinonHWTe cBapKy, OTCKaHMPOBAB LUTPUXKOA Ha M3AENUN U Cnefys ykasaHUAM cBa-
pPOYHOro annaparta**

WARNING | UWAGA | BHUMAHWE:

After the cooling time is over (1h), disassemble the clamping tool | Po uptywie czasu

chtodzenia (1h) zdemontuj urzadzenie dociskowe | Mo UCTeYeHWUM BPEMEHU OXNaXAeHUs

(1 4.), CHUMUTE MOHTAXKHYHO CUCTEMY

10. 1,5 hours after the welding process is finished, perform the pressure
test according to EN 805:2002 standard. In order to the test, the sad-
dle’s spigot end must be pluged, for example with the blanking flange
or the flanged coupling adapter. You can also perform a pressure test
using the valve or the gate valve. The pressure test shall be carried out
under controlled conditions, i.e. the duration of the test shall be at least
1 hour and the pressure shall be 1.5 x the maximum operating pres-
sure (MOP) for the SDR. The drilling should be performed after positive
pressure test (no pressure drop and no leakage)

Po uptywie 1,5h od zakorczenia procesu zgrzewania, przeprowadz probe cisnieniowg zgodnie z norma EN 805:2002. W celu
wykonania proby nalezy zaslepi¢ bosy koniec siodta na przyktad kotnierzem zaslepiajgcym lub potgczeniem rurowo-kotnierzowym,
mozna réwniez wykona¢ prébe cisnieniowg z wykorzystaniem zaworu lub zasuwy. Préba cisnieniowa musi by¢ wykonywana
w warunkach kontrolowanych, to znaczy czas jej trwania powinien wynosi¢ minimum 1 godzing, a ci$nienie powinno by¢ réwne
1,5 x maksymalne ci$nienie robocze dla danego SDRu. Odwiert nalezy wykona¢ dopiero po pozytywnym zakornczeniu proby
cisnieniowej (brak spadku cisnienia oraz brak wycieku)

Yepes 1,5 yaca nocne okoHYaHWA MpoLecca CBapKku NPoBeAWTe WUCMblTaHue Nof AaBNeHWeM B COOTBETCTBMM C CTaHAapTOM
EN805:2002. [1ns npoBeAeH1s 1ChbITaHns CBOGOAHAsA YaCTb CeAifla AOMKHa ObIThb 3aKpbIiTa, HanpuMep, C NOMOLLBIO FyXoro GraH-
ua nnm paCpréHo-nbnaHueaoro coeanHuTena. Takxxe ucnbiTaHve noA AaBfieHMEM MOXXET 6bITb BbINOSHEHO C UCMONb30BaHNEM
KpaHa 1 3aaBvxku. [lep>xute Nof KOHTPONEM NPOLIECC UCMbITaHWS NO4 AaBNEHUEM, T.€. NPOACIHKUTENBHOCTL NpoLiecca AO/MKHa
COCTaBNATb MUHUMYM 1 4ac, a aBneHve JOMKHO 6biTb B 1,5 pasa 6onblle MakCcuMabHOro paboyero AaBneHns Ans AaHHo-
ro SDR. HauuHaiiTe 6ypeHue ToNbKO MOC/e YCnelwHo NPOBEAEHHOTO UCTbITaHUs AaBfeHveM ( OTCyTCTBMe NafeHust AaBneHus
W/WNn yTeuKm)

*Warning: If the gap is greater than 0,3 mm, the belts should be tighten more tightly using the tensioner | Uwaga: Jesli szczelina jest wieksza niz 0,3 mm nalezy
mocniej dociggnaé pasy za pomocg napinacza | BrMaHme: Ecnn 3a3op coctaensieT 60Mblie 0,3 MM, 3aTAHUTE PEMHI CUSIbHEE C MOMOLLBIO HATAXHOMO
ycTpoiicTBa.

** 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. If you have any quarries, please contact our technical department. |
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. W przypadku innych problemow prosimy o kontakt z naszym dziatem
technicznym. | BHumatve: Ecnv npotiecc caapku 6bin NpepsaH (Hanpumep, n-3a c60s NUTaHS), A0MYCTUMO NOBTOPUTL CBAPKY NOC/E NOMHOMO OXNaxAeHNs!
duTHHra (no Temnepatypbl He Hike 30 ° C ). Moxanyicta, NOBTOPKUTE NONHOE BpeMs CBapKW. ECAM y Bac BO3HWKHYT BOMPOCHI, NOXanyncTa, CBAXUTECH
C HaLLWM TEXHUYECKWM OTAENOM.
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