x INSTALLATION MANUAL
FOR TAPPING VALVE

Instrukcja montazu

zaworu do nawiercania z frezem

WNHCTPYKLUMSA MO yCTaHOBKE BEHTUNE

N5 Bpe3KW Nog AasneHnem (ZNF)

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
OYMCTKU CIeJ0B OT MapKepa He 0CTanoch 1 OUTUHIOB MCMOMb3YHTE TOMbKO HKMAKOCTb,

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 M DUTUHT 1 NOAOXKAWTE MOKa KWMAKOCTb MUCMapuTCs
MOMHOCTbIO, He TPOraiTe NOArOTOBIEHHON MOBEPXHOCTH
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6. Instal the fitting
+ Zamontuyj ksztattke
+ YcTaHoBuUTE UTUHT

7. Screws in the clamp tighten evenly to stop
+ Sruby montazowe w obejmie dokreé réwnomiernie do oporu
PaBHOMEpHO 3aTsHWTE KpenexHble BUHTbI B 3aXKnMe [0 yrnopa

8. 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, OTCKaHWPOBaB LUTPUXKOA Ha U34enun 1 cnefysd ykasaHnam
CBapoYHOro annapata.*

9. 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
cisnieniowa zgodnie z normg EN 805:2002

He MeHee 4eMm Yepes Yac Nnocse OKOHYaHUs NpoLiecca CBapKM, NPOBEAUTE UCTbl-
TaHvie AaBNeHneM B COOTBETCTBMM co cTaHAapToM EN 805:2002

10. Drill after positive pressure test (no pressure drop and no leakage)
+ Odwiercanie wykonaj dopiero po pozytywnym zakoriczeniu préby cisnieniowej
(brak spadku cisnienia oraz brak wycieku)
+ HaunHaiite 6yp5Hme TONbKO Moc/ie yCcnewHo npoBeeHHOro UcnbiTaHna Aasne-
HuieM ((OTCYTCTBME NafeHNs JaBNEHUS U/WN YTEUKM)

11. Drill using the dedicated wrench, without using the extension.
A complete round of drilling/opening/closing is 61 full turns
+ Odwiercanie wykonaj za pomocg dedykowanego klucza, bez uzycia kolumny,
Petny cykl nawiercania/otwierania/zamykania to 61 obrotéw
+ CBepnunTe C MOMOLLBIO CreuuanbHoro Kikoya, 6e3 Cnonb3oBaHms LWToka. Mon-
HbI LMK/ CBEPAEHUS /OTKPbITUS/ 3aKPbITUSA COCTaBAAET 61 NOMHbBIN 060POT.

12. Instal the appropriate FOX extension putting it on the pivot valve
and securing it with the pin

i - + Zainstaluj dedykowang kolumne FOX do zaworu nakfadajgc jg na trzpier zaworu
i zabezpieczajac zawleczka

L)

4 + YcTaHoBuTe WTOK FOX, NOCTaBUTE €ro Ha BEHTUb 1 3aKPEMNUTE ero C NOMOLLbIO

wrudTa

REMEMBER | PAMIETAJ | BATIOMHMN:

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
oxnaxaeHus dutuHra (8o Temnepatypbl He Huxe 30 ° C). MoxanyicTa, NOBTOPUTE MoSHOe BPeMsi CBapKy.
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