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| collari vengono forniti con tutto il materiale necessario per la corretta
installazione.

IL KIT COMPRENDE: 2 barre metalliche ® 4 perni a forcella filettati con
relativi dadi e una coppia di cinghie regolabili

Il materiale contenuto nel kit & a perdere: deve essere impiegato solo per
una saldatura, non deve essere riutilizzato poiché potrebbe compromettere
la riuscita di ulteriori installazioni.

Il raccordo é pronto per Pinstallazione, NON sfilare le cinghie e/o
le barre metalliche inserite nel raccordo: attenersi alle indicazioni
riportate qui di seguito.

B Branch saddles are supplied with all the necessary materials for the
correct installation.

THE KIT INCLUDES: No. 2 metal bars ® No. 4 threaded forked pins with nuts e A pair of adjustable belts

The material included in the kit is disposable. It shall be used for one weld only and shall not be re-used as it could affect the
result of future installations.

The fitting is ready for the installation, DO NOT remove the belts and/or the metal bars inserted in the fitting. Follow the
instructions below.

m Ce,qnoable 0TBOAbI NOCTABNAKTCA CO BCEMU KOMMNEKTYHOLLMMK ANA NPaBUIbHOrO MOHTaXa.

B MOHTAXHbI HABOP BXOTAT: 2 MeTannudeckux CTepxHa ® 4 Binkv ¢ peasoit u raitkamy © Mapa perynvpyemblx pemHei.
KOMI‘IJ‘IeKTyIOLI.[VIB, BXoAALe B Haﬁop, 0[JHOPA30Bbl€, OHW AOMKHbBI UCMOMb30BATLCA TONBKO ANA 0}:(H0|7| CBapKu W He UCnosb3oBaThCa
MOBTOPHO, Tak KaK 3T0 MOXET MOCTaBUTb NOZ YrPo3y YCNELUHOCTb AaNbHELLEro MoHTaxa.

CoeduHumenbHasi demanb 2omosa K MoHmaxy, HE ebiHuMalime peMHU umu Memannuyeckue Nacmukbl, 8CMasfeHHbIE 8
pumune, cnedyiime UHCMPYKYUSIM HUXe.

1 Tagliare la fascette di plastica ‘ferma cinghia’.
I Cut the ‘belt stop’ plastic straps.
IET O6pesath nnacTukoBble AepKaTen PemHs.

2 Allentare le cinghie, agendo sulle piattine mettaliche, regolandole
fino a portarle alla lunghezza necessaria a coprire la circonferenza del tubo
su cui verra installato il raccordo.

E0 Loosen the belt by means of the metal strips, adjusting them to the
length necessary to cover the circumference of the pipe on which the fitting
will be installed.

KT Ocrabuts pemHu, BO3MEACTBYS Ha METamfMYeckue MPsKkA W
perynupys ux Ha AnuHy, HeobXxoauMyto Ans oxBaTa OKpYXHOCTW Tpy6bl, Ha
KoTOpOW OYAET YCTaHOBNEH CEANOBOI OTBOA,




3 Svitare i 4 dadi su una coppia di forcelle posizionata nella
medesima barra metallica e sfilarli dalle stesse.

B Unscrew the 4 nuts on a pair of forks positioned in the same metal
bar and remove them.

IET0 OtsuHtuTs 4 raiky ¢ napbl BIANIOK, PACTONOKEHHBIX HA TOM e
METanM4eckom CTEPXKHE U CHATb UX.

4 Liberare le cinghie e posizionare il raccordo sul tubo segnando con
un pennarello (0OMARK) la zona interesata alla saldatura.

IE Release the belts, place the fitting on the pipe and mark the area to
be welded with a marker (OOMARK).

IET0 OcriabuTh pemHy ¥ YCTaHOBUTL COBAMHUTENBHYIO AETaNb Ha TPYBY,
oTmeyas mapkepom (00MARK) 30oHy cBapku.

5 Spostare il raccordo e segnare la zona premarcata.
IE Remove the fitting and mark the pre-marked area.
ET0 Chstb coeauHUTENbHYIO A€TaNb U 3aLITPUXOBATH 30HY CBAPKY.

6 Raschiare I'area evidenziata con un raschietto manuale (OORAM1).
IE Scrape the highlighted area with a manual scraper (0ORAM1).
E3auncTuts 3aluTpuxoBaHHyo 06racTb pyuHsim ckpekom (00RAM1).

7 Sgrassare la superficie del tubo e I'interno del raccordo con alcool
isopropilico (O0LID1).

B Degrease the surface of the pipe and the inside of the fitting with
isopropyl alcohol (O0LID1).

IE0 O6esxvputb MoBEPXHOCTL TPYBbI M BHYTPEHHIOK MOBEPXHOCTH
coeavHUTENbHON JeTany n3onponunosbiM cnuptom (00LID1).




8 Subito dopo aver raschiato e pulito la zona interessata,
applicare il raccordo sul tubo facendo attenzione a non sporcare le
superfici; marcare nuovamente I'ingombro.

I /mmediately after scraping and cleaning the areas to be
welded, install the fitting onto the pipe. Be careful not to contaminate
the previously cleaned surfaces and mark the encumbrance again.

T Cpasy nocrie sauvctkn M 0BesxupuBaHMs Tpybbl U
COEAVHUTENbBHON [eTanu yCTaHOBUTb CEeAroBol OTBOA Ha Tpybe,
CTapasicb He 3arpsi3HNTb NOBEPXHOCTU; CHOBA OTMETUTb Pa3Mepbl.

9 Far passare le cinghie sotto il tubo, perpendicolarmente al
suo asse, facendo attenzione a non avvolgerle su se stesse (tenere
come riferimento la bandierina bianca che dovra essere rivolta
sempre verso 'interno)

& Pass the belts under the pipe, perpendicular to the axis of the
Dpipe, taking care not to wrap them on themselves (keep the white flag
as a reference, which should always face inwards).

ET  MpotsHyTs pemhn nog Tpy6oit nepneHaukynapHo ee
ocu, cTapasic, 4Tobbl OHW He nepexnecTbiBanuch (B kayectse
Opu1eHTIpa HeobXoANMO AepxaTb Denblii (hnaxok, KOTopbIil Bceraa
DOMKeH BbITb 06palLLeH BHYTPb).

10 Infilare nuovamente la coppia di perni a forcella alle due
estremita della barra metallica e avvitare i 4 dadi tenendoli a filo
(NON avvitare completamente).

IE Re-insert the pair of forked pins at the two ends of the metal
bar and screw the 4 nuts, keeping them flush (DO NOT completely
tighten).

IET} CHosa BBECTU Napy BUMOK B [Ba METANNUYECKUX CTEPKHS
W 3aKkpyTuTb 4 raiikv, yaepxvBas WX Ha opHoMm yposHe (HE
3aKpy4MBaTh NOMHOCTHIO).

11 Stringere le cinghie libere fino a che non aderiscono
perfettamente alla circonferenza del tubo. Tirare con pitl colpi verso
I’esterno per assicurarsi che siano ben tese.

IE0 Full the free belts towards the outside with several strokes
(perpendicular to the pipe axis) until the belt perfectly fits to the pipe.
Pull towards the outside with several strokes to make sure they are
tight.

BT 3atayTs cBoBopHble peMHM, MoKa OHM He ByayT NnoTHO
npuneratb K noBepxHoCT! pr6bl. ﬂOTS‘-IHyTb HECKONbKUMK ABUMXEHUAMU
Hapyxy v y6eamuTbCs, YTO OHU XOPOLLO HATSHYTI.




12
A Serrare completamente tutti gli 8 dadi di fissaggio

utilizzando I'apposita chiave fino a portare a contatto la barra
metallica e la cinghia. Verificare che le cinghie siano ben tese e che
il collare combaci con il tubo.

. NON PERFORARE MAI IL TUBO PRIMA DI AVER EFFETTUATO
LA SALDATURA.

. FARE ATTENZIONE A NON DANNEGGIARE IL RACCORDO
DURANTE LA PERFORAZIONE.

. VERIFICARE CHE IL DIAMETRO DELLA FRESA SIA COMPATIBILE
CON IL DIAMETRO INTERNO DELLA DERIVAZIONE.

\ B Tighten the 8 nuts completely using the suitable wrench
" until the metal bar and the belt are in contact. Check that the
belts are properly tight and the saddle lines up with the pipe.

e NEVER PERFORATE THE PIPE BEFORE COMPLETING THE
WELDING PROCESS.

e VERIFY THAT THE DIAMETER OF THE CUTTER IS COMPATIBLE
WITH THE INSIDE DIAMETER OF THE OUTLET.

e  AVWOID ANY DAMAGE TO THE OUTLET DURING THE
PERFORATION.

A IET0 MonHocTsio 3aTaHyTs 8 raek, UCTIONb3ys CrieuyansHbIi Koy,
noka MeTannuyeckuii CTepkeHb W PeMeHb He COMPUKOCHYTCS.

YBenuTbCs, YTO PEMHI TYro 3aTAHYThI, @ CEANoBOA OTBOA COBMELLEH C

Tpy6oit.

. HUKOr A HE BbINONHATb NEP®OPALIMIO TPYBbI 10
BbINONHEHWUSA CBAPKW.

. HEOBXOAUMO PABOTATb C OCTOPOXHOCTbIO,
YTOBbI HE MOBPEAWUTb ®UTUHI NPU NEP®OPALIUN.

o YBEAUTBLCA, YTO AUAMETP ®PE3bl COOTBETCTBYET
BHYTPEHHEMY IMAMETPY BbIXO[A.

13 Collegare i morsetti dei cavi di alimentazione della
saldatrice ai terminali del raccordo, leggere il barcode (FIG. 1) con lo
scanner e far partire la saldatura.

I Connect the pins of the welding machine to the fitting, scan
the barcode (FIG.1) or enter manually the welding parameters and start
the welding.

IET MogkniounTs 2 KOHTaKTa CBAPOYHOO annapara K KoHTakTam
ceanoBoro oteoga. CuntaTb MpW MOMOLLM CKaHepa LUTPUX-KOA
(puc.1) v 3anycTuTb MPOLIECC CBAPKY.

14 Dopo aver completato il processo di saldatura verificare
che non ci sia fuoriuscita di materiale tra sella e tubo. Evitare ogni
tipo di sollecitazione fino al termine del tempo di raffreddamento
indicato sul barcode.

TABLE 1

TEMPO DI ATTESA RACCOMANDATO
PRIMA DELLA PROVA IN PRESSIONE
PEKOMEHAOBAHHOE BPEMS OXWOAHUA O

MINIMUM RECOMMENDED
WAITING TIME BEFORE PRESSURE TEST START
HAYAJIA TECTA 1043 ABIIEHUEM

Dn pipe P< 6 bar P< 24 bar
DN Tpy6el P=<87psi P=< 348 psi
8" +63” cooling cooling
[0) 4 0X|
355+ 1000 mm +30° +60

For gas pipelines in the USA:

The Max Operating Pressure for this fitting is 145 PSI.

The Max Test Pressure for this fitting is 217psi for 1 hour.

DO NOT EXCEED MAX OPERATING OR MAX TEST PRESSURES.



&0 After completing the welding process, verify that no material
has leaked out of the joint between the pipe and the saddle. Wait for the
cooling time as indicated on the fitting barcode before rough handling.

IET Mocne 3aBeplueHns npouecca ceapku y6eauTses, YTo
maTepuan He BbITEK MEXIY CEASI0BbIM OTBOZOM U Tpy6oi. M3berath
nobbIX  BO3LENCTBAN [0 OKOHYaHUSt BPEMEHU  OXNaXZEHUS,
yKa3aHHOro Ha LUTPUX-Kozge.

15 Prima di iniziare il test in pressione, rispettare i tempi di
attesa in MINUTI per la pressurizzazione dell’impianto (TABELLA 1).
B0 Atthe end of the cooling time it's possible to start the pressure
test. In the table (TABLE 1) you find the minimum recommended waiting
time in MINUTES before starting the test.
m [Mpexage yem HavaTb TeCT NOA AaBREHWEM, BbiepxaTtb
Bpemst B MUHYTAX (TABNALA 1).

16 Al termine del test di pressione € possibile avviare la
perforazione dal codolo di derivazione, mediante apposita fresa.
In caso di foratura di condotta in pressione, utilizzare opportuna
attrezzatura (OOFP) e seguire le rispettive istruzioni.

IE1 When the pressure test is over, start the perforation of the pipe
with an apposite cutter. In case of drilling of pipeline in pressure, use
the appropriate equipment (O0FP) and follow the instruction.

m Mo OKoHYaHWM TecTa nof AaBneHWeM BO3MOXHO MPOMU3BECTU
nepcopaLiyio B MeCTe pacnonoXeHns BbIXOAA NPy NOMOLUY CreLansHo
tpesbl. B cnyyae nepcopauum Tpybbl NOA JaBNeHWEM MCnonb3oBaTb
cnelyansHoe obopynosatue (00FP) v cnesoBaTh MHCTPYKLMAM.

17 Collegare la linea di derivazione al codolo della presa
mediante gli opportuni raccordi, seguendo le rispettive istruzioni di
installazione.
IE1 Connect the service line to the spigot of the outlet, following
the installation instructions for that specific fitting.
IET CoeanHuTb MvHMio OTBETBIIEHMS! C NATPyEKOM BbIXOAA C MOMOLLbIO
COOTBETCTBYHOLLMX (PUTUHIOB, Crieays MHCTPYKLMSM MO MOHTAXY.

FIG.1
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e E' POSSIBILE ESEGUIRE LA SALDATURA CON SALDATRICI POLIVALENTI

IN'MODALITA AUTOMATICA (CON LETTURA BARCODE) O IN MANUALE.
o IN CASO DI UTILIZZO DI SALDATRICI AUTOMATICHE, CONTROLLARE SEMPRE |
PARAMETRI INDICATI SUL DISPLAY.
o IN CASO DI SALDATURA MANUALE, SI PREGA DI USARE | PARAMATRI DI TEMPO E
TENSIONE INDICATI SUL BARCODE (FIG. 1)

o SE LA SALDATRICE NON EFFETTUA LA CORREZIONE DEL TEMPO DI SALDATURA
RISPETTO ALLA TEMPERATURA CIRCOSTANTE, UTILIZZARE | PARAMETRI INDICATI
NELL'ETICHETTA ATTACCATA ALLA CONFEZIONE (FIG. 2).

© MANTENERE UNA DISTANZA DI SICUREZZA DURANTE LA SALDATURA.

o IL PRODUTTORE NON E RESPONSABILE DI EVENTUAL DANNI ARRECATI A PERSONE
0 COSE IN CASO DI NON OSSERVANZA DELLE REGOLE DI SICUREZZA.

e [T IS POSSIBLE TO WELD WITH POLYVALENT WELDING UNIT IN
AUTOMATIC MODE (WITH BARCODE SCANNER) OR IN MANUAL MODE.

e IN CASE OF AUTOMATIC MODE WELDING, ALWAYS CHECK TIME AND VOLTAGE
PARAMETERS ON THE DISPLAY.

e IN CASE OF MANUAL WELDING, USE TIME AND VOLTAGE PARAMETERS INDICATED
ON THE BARCODE (FIG. 1)

e I[F THE WELDING UNIT DOES NOT PERFORM WELDING TIME COMPENSATION
ACCORDING TO AMBIENT TEMPERATURE, USE THE PARAMETERS ON THE LABEL
AFFIXED ON THE BAG (FIG. 2).

o KEEP AT A SAFE DISTANCE DURING WELDING.

o THE MANUFACTURER IS NOT RESPONSIBLE FOR ANY DAMAGE TO PERSONS OR
PROPERTY OCCURED WHEN NOT OBSERVING SAFETY RULES.

[RU|
'S+ BO3MOXHO COBEPLUUTB CBAPKY nPK MOMOLLK
MHOTO®YHKLUOHANBHBIX CBAPOYHbIX AMNMAPATOB B
ABTOMATUYECKOM PEXWUME (MPW NOMOLLW LUTPUX-KOLA) UMK BPYYHYIO.

+ B CITYYAE MCMONb30BAHUA ABTOMATUYECKUX CBAPOYHBIX AMMAPATOB
BCErJA KOHTPONIUPOBATb MAPAMETPbI, YKA3AHHbIE HA IUCTIIEE.

+ B CNYYAE PYYHO! CBAPKW HEOBXOAVMO UCMONb30BATb MAPAMETPbI
BPEMEHW W HANPAXEHWE, YKASAHHBIE HA LUTPUX-KOLE (PUC.1).

+ ECTIA CBAPOYHbIA AMMAPAT HE KOMMEHCUPYET BPEMS CBAPK/ B
3ABUCUMOCTM OT TEMMEPATYPbI OKPYXXAIOLLEW CPE[IbI, UCTONb30BATH
TMAPAMETPbI, YKA3AHHBIE HA 3TUKETKE HA YMAKOBKE (PUC.2).

+ COBIIOAATb AUCTAHLIUIO BE3OMACHOCTH BO BPEMA CBAPKN.

+ MPOW3BOAUTENb HE HECET OTBETCTBEHHOCTM 3A YLLEPB, HAHECEHHAIN
L TIOAAM UNW BELLAM B CITYYAE HECOBIIOAEHNA NPABUN BE3OMACHOCTH. )




MONTAGGIO DELLA CINGHIA DI FISSAGGIO
ASSEMBLY OF THE FIXING BELT
MOHTAX ®MKCUPYIOLLIEFO PEMHA

Le cinghie vengono fornite gia pronte per I'installazione, nel caso in cui si dovesse sfilare un’estremita vi
mostriamo il procedimento per il corretto inserimento delle stesse all’'interno della fibbia.

I The belts are supplied ready for installation. Here is the procedure for their correct insertion inside the buckle
in case one end should slip off.

IET PemHy nocTaBnsoTcs roTOBLIMU K MOHTAXY. B criyuae, ecriv npsikkin Criy4aiiHo yaaneHbl ¢ peMHs,, 30eCh HaxoaaTcs
VHCTPYKLMM, YTOBLI MPABIMBHO BCTABUTb PEMEHb B MPSHKKM.

Le cinghie presentano un’estremita liscia e I'altra
con una triplice cucitura che forma un occhiello. La fibbia
metallica ha una lieve piega, un passante grosso centrale e
due piui piccoli laterali.

E1 One end of the belt is smooth whereas the other end has
a triple stitching forming a ring. The metal buckle has a slight
fold, a big central hole and two smaller lateral holes.

KT Y pemHelt nMeeTcs MMafkAi KOHeL M KOHeL C TPOMHbIM
LUBOM, KOTOpbIA 0BpadyeT netnio. MeTannuyeckas npsikka UMeeT
HebonbLuoi warnd, 6Gombluoe LEHTpanbHoe OTBEPCTME W [Ba
HebombLLKMX Mo Bokam.

Inserire la parte della cinta con I'occhiello all’interno
del passante centrale dall’alto verso il basso (1), di seguito
dal basso verso I'alto inserendola nel passante pil piccolo
laterale (2) e poi nuovamente dal basso verso lalto
all’interno del passante grande centrale (3/4).

I /nsert the part of the belt with the ring inside the central
hole from top to bottom (1) and then from bottom to top by
inserting it in the smaller lateral hole (2) and then again from
bottom to top inside the big central hole (3/4).

M pogetb KkoHew pemHs ¢ neTnelt B Gonbluoe 0TBEpCTUE
cBepXy BHI3 (1), 3aTeM CHI3y BBEPX Yepe3 HebOMbLLOE OTBEPCTME
(2) v 3aTem cHoBa CHI3y BBEPX M3HYTPY OOMbLUOTO LiEHTPaNbHOrO
oteepcTys (3/4).

Ripetere I'operazione con la seconda fascia e poi
nuovamente con la seconda coppia di cinghie.

& Repeat the operation with the second band and then again
with the second pair of belts.

IET MosTopuTb NpoLieaypy ¢ ApyrM PEMHEM, a 3aTeM C BTOPOil
napow pemMHel.




Se le due cinte sono inserite correttamente tirando
le due estremita con le asole verso I'esterno le fasce non
devono scivolare mentre le due estremita lisce si devono
muovere per poter regolare la lunghezza delle stesse.

0 Check if the two belts have been inserted correctly by
pulling the ends with the rings towards the outside. If the
operation has been carried out properly, the bands will not slip
and the two smooth ends will be free to move to allow their
length to be aadjusted.

IE Ecnv 0ba pemHsi BCTaBNeHbI NpaBumbHO, TO MK 3aTSrMBaHuu
[IBYX KOHLIOB C METNAMN HAPYXy PEMHI HE [OKHbI CKOMb3NTb,
a KOHLbI 0e3 netenb [OMKHbI ABMraTbC, Y4To0bI perynuposatb
ANVHY.

Se, in caso contrario, le cinghie sono inserite
scorrettamente all'interno della fibbia durante la fase di
montaggio i lacci non risulteranno ben tesi attorno alla
circonferenza del tubo.

I /f the belts have not been inserted correctly inside the
buckle, during the assembly the laces will not be properly tense
around the pipe circumferenc e.

EM Ecnv pemHu HEMpaBUmbHO BCTaBEHbI B MPSHKKY, BO BPEMS:
MOHTaXa PeMHI He 6yayT NNOTHO HATSHYTbI MO OKPYXHOCTH TPYObI.
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RACCOMANDAZIONI PER LO SMALTIMENTO:
IL POLIETILENE USATO PER LA PRODUZIONE DEI RACCORDI E' RECICLABILE:
SMALTIRLO TRAMITE CENTRI AUTORIZZATI.
NON DISPERDERE IL MATERIALE E LIMBALLO LNELLAMBIENTE.

RECCOMENDATIONS FOR THEIR DISPOSAL:
POLYETHYLENE USED FOR THIS ACCESSORY IS RECYCLABLE: DISPOSE THROUGH AUTHORISED CENTRES.
DO NOT DISPERSE WRAPPING AND PACKAGING OF THE PRODUCT, RECYCLE THROUGH COLLECTION.




