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Raccordi elettroresistenti PE

Istruzione di montaggio - generale

@ Preparazione di tubi al montaggio. Tagliare il tubo al’angolo retto all'asse
del tubo a mezzo di una sega per materia plastica con applicazione di un’at-
trezzo atto a mantenere I'angolo retto, oppure applicando una tagliatrice per i
tubiin PE. Un taglio scorretto del tubo puri effettuare con una scopertura di una N
parte del riscaldatore, il che causerf un surriscaldamento durante la saldatura ' www.fox-finings.com
e scioglimento del materiale. (dis. 1)

@ Misurare la zona della saldatura di scatola di derivazione, raccordi a tre vie, riduzioni; profonditf d’'innesto per i tubi, per le derivazioni,

superficie per di copertura del tubo per derivazioni. Togliere dai tubi uno strato di polietilene ossidato a mezzo di raschietto (e’ vietato
usare la carta vetrata). Il lasciare una superficie non pulita oppure una non corretta pulizia dello strato ossidato puri essere la causa
di una mancata tenuta della saldatura stessa.

@ Controllare la misura (specialmente esterna) ed ovalitf del tubo conformemente ai requisiti delle norme PN-EN12201 e PN-EN1555,
nei casi in cui l'ovaliti e superiore da 1,5 d oppure = 1,5 mm, €’ necessario inserire delle cravatte di arrotondimento. Se invece la
misura non e’ conforme ai requisiti non e lecito procedere alla saldatura!

@ La superficie dei tubi e la superficie interna dei profilati bisogna
sgrassare direttamente prima del montaggio a mezzo di un fazzo-
letto di carta imbevuto di un diluente speciale per la pulizia di PE.

@ Puliteesgrassateleestremitf deitubiinfilare neiraccordi(finoailimitiinterni)
controllandonellostessotempolaprofonditfdellinnestocondellemercature
apportate precedentemente sulle estremitf dei tubi. Gli elementi preparati
per la saldatura devono essere preparati In modo libero dalle tensioni.
Si raccomanda di irrigidire i collegamenti cosi preparati con un
attrezzo atto a prevenire degli spostamenti durante il processo
di saldatura e di successivo raffreddamento. Gli spostamenti
o delle tensioni dei luoghi di saldatura possono causare un
inammissibile flusso del materiale e difettoso collegamento. (dis 2)

Dis. 2

Svolgimento della saldatura. La saldatura deve essere eseguita conformemente all’istruzione dell’uso della saldatrice inserendo
i parametri di saldatura in modo manuale o adoperando il codice a barra. | profilati sono dotati di una bava al fine di controllare
il processo di saldatura. Detta bava non e pero una prova univoca della qualitf di saldatura, tenuto conto della fenditura tra
il tubo e il profilato, la sua indicazione pufi variare. Durante i lavori di montaggio e la saldatura sono da osservare le regole
antinfortunistiche generali.

@ Saldatura delle derivazioni: Eseguire i pass idei p-ti 2 e 4, successivamente montare la derivazione con la cravatta inserita

sul tubo. Successivamente eseguire la saldatura conformemente al punto 6 e solo all’avvenuta saldatura e raffreddamento
e’ possibile forare il tubo attraverso una ramificazione della derivazione. Per non danneggiare la derivazione si raccomanda
di eseguire il foro inserendo all'interno della derivazione un tubo parete sottile e solo dopo la punta di trapano.

Preparare il tubo in modo descritto nel punti 2 e 4, montare il raccordo a
T sul tubo, tramite il braccio di fissaggio. Effettuare la saldatura. Lasciare
raffreddare e dopo rallentare il dado del raccordo a T ed effettuare la
foratura tramite la fresa localizzata sul raccordo. La fresa deve essere
avvitata fino a quando si sente resistenza. In seguito, ritirare la fresa
fino a far corrispondere il suo livello alla superficie superiore del camino
del raccordo a T tipo sella. Avvitare il dado del raccordo fino in fondo.

Saldatura dei raccordi a T tipo sella con la fresa per la foratura.
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Ziaczki elektrooporowe PE

Instrukcja montazu — ogdlna

Przygotowanie rur do montazu. Przecig¢ rure pod katem prostym
do osi rury przy uzyciu pity do tworzyw sztucznych z przyrzagdem
utrzymujacym kierunek prostopadty, lub z zastosowaniem obcinarki
do rur PE. Nieprawidtowe przeciecie rury moze doprowadzi¢ do
odstonigcia czesci grzejnika, co spowoduje przegrzanie w czasie ' www.fox-finings.com
zgrzewania i ptyniecie materiatu. (rys. 1)

Rys.1 4
Odmierzy¢ strefe zgrzewu dla muf, tréjnikéw, redukcji, gtebokos$¢ wsuwu rur, dla odgatezien powierzchnie przykrycia rury
przez odgateznik. Usunaé¢ z rur na oznaczonej do zgrzewania strefie warstwe utlenionego polietylenu za pomocg cykliny
(nie wolno uzywac papieru $ciernego). Pozostawienie nie oczyszczonej powierzchni lub niedoktadne usuniecie warstwy
utlenionej moze by¢ przyczyna nieszczelnosci zgrzewu.

W& (&

Sprawdzi¢ wymiar (szczeg6lnie zewnetrzny) i owalno$¢ rury zgodnos¢ z wymaganiami PN-EN12201 i PN-EN1555
w przypadkach jezeli owalnos¢ jest wieksza niz 1,5% d lub = 1,5 mm nalezy zatozy¢ obejmy wyokraglajace. Jezeli natomiast
wymiar jest niezgodny z wymaganiami nie wolno rozpocza¢ zgrzewu!

Powierzchnie rur i wewnetrzng powierzchnie ksztattek bezposred-
nio przed montazem nalezy odttusci¢ przy pomocy jednorazowych
chusteczek nasgczonych specjalnym s$rodkiem do czyszczenia
PE.

Po oczyszczeniu i odttuszczeniu koncéwki rur wsunaé do ztaczki
(do wewnetrznych ograniczen) rownoczesnie kontrolujac gtebokos¢
wsuwu z wczesniej oznaczonymi na koncach rury znakami.
Przygotowane do zgrzewania potaczenia muszg by¢ utozone w
sposéb wolny od naprezen. Tak przygotowane potaczenia zaleca
sie usztywni¢ przyrzadem zapobiegajacym przemieszczaniu
sie w czasie procesu zgrzewania i stygniecia. Przesuniecia lub
naprezeniamiejsczgrzewaniamoze doprowadzi¢ doniedopuszczal-
nego wyptywu materiatu i wadliwego potaczenia. (rys. 2)

Rys.2

Przeprowadzenie zgrzewania. Zgrzewanie nalezy wykona¢ zgodnie z instrukcja obstugi zgrzewarki wprowadzajac
parametry zgrzewania w sposéb manualny lub z uzyciem kodu paskowego. Ksztattki wyposazone sg w wyptywke kontrolna,
dajaca mozliwos¢ kontroli przebiegu procesu zgrzewania. Wyptywka ta jednak nie jest jednoznacznym dowodem jakosci
zgrzewania, zaleznie od szczeliny miedzy rurg a ksztattkg jej wskazanie moze sie zmienia¢. W czasie prac montazowych
i zgrzewania nalezy przestrzega¢ ogoélnych zasad BHP.

Zgrzewanie odgateznikéw: nalezy wykonaé punkt 2 i 4, nastepnie zmontowac¢ odgateznik z obejma na rurze. Potem wykonac¢
zgrzewanie zgodnie z punktem 6 i dopiero po zgrzaniu i wystygnigciu mozna wywierci¢ otwor w rurze przez odejscie odgateznika.
Aby nie uszkodzi¢ odgateznika najlepiej wierci¢ otwor wkitadajac do niego rure cienkoscienng a dopiero potem wiertto.

< Y

Zgrzewanie tréjnikow siodtowych z frezem do nawiercania. Przygotuj
rure w sposéb opisany w punkcie 2 i 4, nastgpnie zamontuj tréjnik na
rurze przy pomocy obejmy mocujacej. Przeprowadz zgrzewanie. Po
wystygnigciu odkreé nakretke trojnika i wykonaj odwiert przy pomocy
frezu znajdujacego si¢ w tréjniku. Frez nalezy wkreca¢ do oporu,
poczym nalezy go wycofaé¢ do jego zréwnania z goérng powierzchnig
komina tréjnika siodtowego. Dokre¢ nakretke tréjnika do oporu.
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PE Electrofusion Fittings

General Installation Guide

Pre-assembly of tubes. Cut the tube at the right angle
to its axis using a plastic cutting machine equipped with
a perpendicular position controller or a PE tube cutter. Incor-
rect tube cut may result in heater exposition, which will cause |
overheating and burrs during fusing. (Fig. 1) ' www.fox-fittings.com

Fig. 1

7 N
Measure out the fusing area for couplers, tees, reducers, tube insertion depth, tube areas to be covered by branch
fittings. Remove the layer of oxidized polyethylene from the tube area designated for fusing by use of a scraper
(sand paper is not allowed). Leaving the surface as it is or removing only some section of the oxidized film may result
in untight fusion.

Verify tube dimensions (outside ones in particular) and ovality, as well as compliance with the requirements of PN-
EN12201 and PN-EN1555 standards. If the ovality deviates by more than 1,5% d or =2 1,5 mm, rounding rings should
be applied. If the dimension is incompliant with the requirements, fusing should not be started!

Prior to the assembly, remove oil and other contaminants
from the tube and fitting inside surfaces using tissue with
special PE cleaning agent.

Tube ends cleaned and cleaned, insert the elements
into the fitting (until outside retainer positions are
reached) while controlling the insertion depth by markings
on the tube ends. Connections prepared for fusing
must not be exposed to stress. It is recommended to
brace the connections with an element that would
prevent from dislocation during fusing and
cooling processes. Displacements or stress in the
fusing areas may result in unacceptable material leakage and
defective fusion. (Fig. 2)

Fig. 2
Fusing process. Fusing should be performed as specified by the fusion machine manual, by entering fusing
parameters manually or via barcode scan. The fittings have control burrs to monitor the process of fusing. However,
the compliance with burr position does not clearly prove good fusion quality, as its positions may vary depending
on the gap between the tube and the fitting. Safety regulations should be followed during the assembly and fusing
work.

Branch fitting fusing: Follow the requirements presented in sections 2 and 4 and install the branching line with collets
on the tube. Next, perform fusing as specified in section 6 and drill the opening in the tube only after the elements
are fused and cooled. In order to avoid branch fitting damage, it is best to drill the opening by inserting a light-wall
tube first, than the drill.

Welding of saddle tee adaptors with bore cutters. Prepare the tube as
described in sections 2 and 4, then install the tee on the tube using
the clamp. Perform the welding. After cooling, remove the nut from
the tee and make a bore using the cutter on the tee. The cutter should
be tightened until resistance, then removed to the level of the upper
surface of the saddle tee top inlet. Tighten the tee nut until resistance.

Proj. i druk LION www.lion.com.pl
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IIO/IM3TUIEHOBBIE
VIHCTpYKIMsA 11O MOHTAXXY — 0611asn

IogroroBka Tpy6 K MOHTaxy. PaspesaTb TpyOy IOA MpAMBIM
YIJIOM K €€ OCU C MOMOLIBIO MMJIBL IS TUIACTMACCDI, TIOIb3YACh
npu6opoMm, o06ecreunBaOIMM  epIEeHUKY/ISPHOE HAIPaB-
JleHVie WM C WUCTIONb30BaHMeM Tpybopesa i MOMMSTHIEHO-
BbIX Tpy6. HempasumnbHas paspeska TpyObl MOXKET IIPMBECTH foxfitti
K OOHa>KEHUIO YacTM HArpeBaTe/IbHOTO S/IeMEHTA, UTO MPUBENET I - www.Tox-fittings.com
K IleperpeBy Bo BpeMs CBapKU I TeYeHUI0 MaTepuaa.
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puc. 1

OTMepuTh 30HY CBapKM I MYQT, TPOIHNMKOB, IePEXOHUKOB, ITTyOuHy BBOJA TPYO, I/l OTBETBICHUI — IIOBEPXHOCTH
HPYKPBITYA TPYOBI OTBOOM. YIA/MIUTh U3 TPYO B OTBENEHHOI /IS CBAPKY 30HE C/I0J OKVMCIEHHOTO ITOTMITU/IEHA C TOMOIIBIO
VKM (Heb3sl MOTb30BAThCA HaXAAuHON Oymaroir). OcTaBeHne HeOUNIeHHO IIOBEPXHOCTY WIM HENOIHOe YHa/leHue
OKJCTIEHHOTO CTIOA MOXKET CTaTh IIPMYMHON HErepMeTUYHOCTU CBAPHOTO IIIBa.

ITpoBeputb pasmep (0cO6€HHO BHEILIHNIT) I OBATIBHOCTb TPYOBI Ha COOTBeTCTBIE TpeboBanmsam HopM PN-EN 12201 u PN-
EN 1555. B cry4vae, ecnu 0Ba/IbHOCTb COCTaB/IsAET 6omnee 1,5% d wim > 1,5 MM, He06XOAUMO HafleTh TIpUJAIOLINE KPYITYIO
dbopmy oboiimbL. Ecin e pasmep He COOTBETCTBYET TPe6OBaHMAM, CBAPKY HAYMHATD He/b3s!

[ToBepXHOCTD TPY6 ¥ BHYTPEHHIOO ITOBEPXHOCTb (PACOHHBIX Jie-
TaJIell HEMOCPECTBEHHO Mepej MOHTAXKOM HEOOXOAMMO 06e3K1-
PUTH [PV IIOMOLIY OfHOPA30BBIX Ca/I(peTOK, IPONUTAHHBIX CIIe-
L[MaIbHbIM MOIOIIMM cpefcTBoM A PE.

ITocrte 0YMCTKY ¥ 00e3>KMPUBAHIISL, KOHIIBI TPY6 BCTABUTD B MyDTY
(ZO BHYTpEHHMX YIIOPOB), OHOBPEMEHHO CBepsisi ITyOuHy BBOJA
C IIpefBapUTeJIbHO HAHECEHHBIMM HAa KOHIAX TPYObI 3HaKaMu.
TToAroTOBIEHHBIE K CBAPKe COCMMHEHNSI JO/DKHBI OBITh YIOXKEHbI
TaK, YTOOBI B HUX He ObIIO HANIPsDKeHNMIT. [I0TOTOBIEHHBIM TaK/M
06pa3oM COefMHEHNAM HeOOXOAMMO MPHAATH XKECTKOCTb IPH
TIOMOIIY MPYCIOCOOIeHNA, TPEYIIPEX/AIONIEro IepeMeleHne B
Ipolecce CBapKyU U OCThIBaHNS. [lepeMelie st WM HaTIPsKeHNUsT
B MeCTaX CBAapKJ MOIYT IPUBECTH K HETOIYCTUMOMY BBITEKaHIIIO
Marepuana u fieexTy coenuHeHus (puc. 2).

puc. 2

BoinonHenne cBapku. CBapKy HeOOXOMMO IIPOU3BOAUTD B COOTBETCTBUY C MHCTPYKIMEN O 0OCTY)KMBAHIIO CBAPOYHOI
MAIIVHBI, BBOASA [apaMeTpbl CBapK)M BPYYHYIO WIM C HCIIONb30BaHMEM WITpuX-Kopa. PacoHHbIe HeTamyu CHaO>KeHb
KOHTPO/IbHBIM 00/10€M,II03BOIAIOI M KOHTPOJIMPOBATh X0 IIpoliecca cBapKi. O HAKO 9TOT 0671011 He B/ TCS OHO3HAYHBIM
IOKa3aTe/IbCTBOM KadecTBa CBAPKIL: B 3aBMCUMOCTI OT 3a30pa MKy TPYy6oil 1 (hacOHHOI JacThIO €T0 MOKa3aHIe MOKET
M3MEHATHCA. BO BpeMsi MOHT@)XHBIX pabOT ¥ CBapKM HEOOXOAMMO COOMIOfaTh OOIe IMpaByIa TeXHUKN 06€30MacHOCTI.

Capka oTBooB. He06X01MMO BBINOMHUTD HENCTBUA MIL 2 1 4, a 3aTeM YCTAaHOBUTH OTBOJ, C 060iiMolt Ha TpybGe. [laee
CJIefiyeT BBIIOJTHUTD CBApKy B COOTBETCTBMU C II. 6 M JIMIIb [IOCT€ CBAPKM M OCTBIBAHMs MOXKHO IIPOCBEP/IUTH B Tpybe
OTBEpCTIE Yepe3 OTBETB/IeHIE OTBO/A. UTOODI He TOBPEUTH OTBO, Ty ILIe BCETO CBEP/INTh OTBEPCTIIE, BCTABMB B HET'O TOHKOCTEHHYO
TpyOy ¥ IUIIIb TIOCIIE STOTO — CBEPIIO.

CBapka I1071 faB/IeHNeM CefilI00OPa3HbIX TPOITHNKOB C (ppe3oit /I BPe3Ku.
IToprotoBsTe TPYOy, KaK OMMCAHO B NYHKTaX 2 ¥ 4, 3aTeM yCTaHOBUTE
TPOHMK Ha Tpybe IIpyM I[OMOLM Kpersiieii 06oiMbl. BblmonHuTe
CBapKy IOJ faBieHMeM. Ilocime oCcThIBaHUA OTBEpHMTE TaliKy TPONHMKA
M BBIIOJIHUTE BPE3Ky IPM IIOMOLIM (pe3bl, HAXOMANIENCA B TPONHMKE.
®pesy HeoOXOIMMO BBOJWUTH JO OTKAa3a, MOC/IE YEro CjIefyeT BepHYThb
eé 10 MOMEHTa, KOrfja OHa OyJeT BPOBEHb C IIOBEPXHOCTBIO TPyOKM
CeyIo00PasHOro TPOJHMKA. 3aBepHUTe TaliKy TPOMHMKA [O OTKa3a.




Cleme electro-rezistente PE.

Instructiunile de montare - generalitati

Pregatirea pentru montarea conductelor. Taiati conducta in unghi
drept, perpendicular pe axul acesteia folosind un ferastrau pentru
materiale sintetice cu un dispozitiv care mentine directia perpen-
diculara sau folosind un utilaj pentru taierea tevilor din PE. Taierea
neadecvata a conductelor poate duce la descoperirea unor parti ale
radiatorului, ceea ce va duce la supraincalzire in timpul lipirii la cald
si la scurgerea materialului. (fig. 1)

www.fox-fittings.com

Fig. 1
Masurati zona de lipire la cald pentru mufe, triple, reductoare, adancimea de introducere a conductelor, iar pentru ra-
corduri suprafata de acoperire a conductei Thainte de racord. Curatati stratul de polietilend oxidata de pe zona marcata
pentru lipire la cald cu ajutorul unui ticling (nu este permisa utilizarea de hartie abraziva). Necuratarea acestei suprafete
sau curatarea inadecvata a stratului de polietilena oxidata poate duce la lipsa de etanseitate a lipirii la cald.

3 G5 (O

Verificati dimensiunea (mai ales cea interioara) si ovalitatea conductei conform exigentelor normelor SR-EN12201 si
SR-EN1555 — daca ovalitatea este mai mare de 1,5% sau = 1,5 mm trebuie sa se utilizeze gulerele de rotunjire. Daca in
schimb dimensiunea nu este conforma cerintelor este interzisa inceperea lipirii la cald!

inainte de inceperea montarii, suprafata conductelor si suprafata
interioara a formantelor trebuie degresata cu ajutorul servetelelor de
unica folosinta imbibate Tn preparat de curatare pentru PE.

Dupa curatarea si degresarea capetele conductei se introduc in
cleme (pana la limitatoarele interioare), controland concomitent
adancimea de inserare cu marcajele amplasate in prealabil pe ca-
petele conductei. Elementele pregatite pentru lipirea la cald trebuie
sa fie amplasate intr-o pozitie libera de orice fel de forte sau torsiu-
ni. Sistemul astfel pregatit trebuie fixat cu un dispozitiv care sa nu
permita deplasarea acestuia in timpul procesului de lipire la cald si
de racire. Deplasarile sau tensiunile interne in locurile de lipire la
cald pot duce la scurgerea nepermisa a materialului si la bransarea
gresita a sistemului. (fig. 2)

Fig. 2

Realizarea lipirii la cald. Lipirea la cald trebuie realizata conform instructiunilor de utilizare ale utilajului de lipit la cald,
introducand parametrii de lipire manual sau cu ajutorul codului de bare. Formantele sunt dotate cu o scurgere controlata
care permite verificarea procesului de lipire la cald. Aceasta scurgere nu este totusi dovada calitatii lipirii la cald, in functie
de orificiul dintre conduct& si formanta indicatia scurgerii poate fi schimbatoare. Tn timpul lucrarilor de montare si lipire la
cald trebuie respectate Normele Generale de Securitate si Protectie a Muncii.

Lipirea la cald a racoardelor: Trebuie realizate operatiunile de la punctul 2 si 4, iar apoi se monteaza racordul cu flanga pe
conducta. Apoi se realizeaza lipirea la cald conform punctului 6 si de-abia dupa lipire la cald si racire se poate efectua ori-
ficiul in conducta prin iesirea racordului. Pentru a nu deteriora racordul se recomanda sa se efectueze orificiul introducand
n acesta mai intai o teava cu perete subtire si de-abia apoi burghiul.

Lipirea la cald a triplelor cu freza pentru gaurire. Pregatiti conducta in
felul descris la punctul 2 si 4, iar apoi montati tripla pe conducta cu aju-
torul centurii de fixare. Realizati lipirea la cald. Dupa racire desurubati
piulita triplei si efectuati orificiul cu ajutorul frezei care se gaseste in
tripla. Freza trebuie insurubata pana la refuz, dupa care trebuie retrasa
pana cand atinge nivelul suprafetei superioare a iesirii triplei. Tn§urubat,i
piulita pana la refuz.

Proj. i druk LION www.lion.com.pl
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