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DIKKAT: Basing altfyyaki boruyu delerken tehlikeler vardIr.
hasar gorebilir. lama islemi hatali yapilirsa C900 ve diger PVC borular boyuna yarilabilir. Musluklama sirasinda riskleri en aza
indirmek icin kovan kesiciye asgari ilerleme kuvveti uygulayin ve daima keskin kovan kesiciler kullanin. Not: Dogru 6lglide semer
kullanin; her kelepce somununu esit bicimde sikin ve somunlari semer Ureticisinin 6nerdigi degerlere goére torklayin. PVC ya da PE
musluklamasi yapiyorsaniz musluklama semerlerinin plastikle kullanim igin Uretildiginden ve tam cevresel destek sagladigindan emin
olun. Matkabin darbesiz konuma alindigindan EMIN OLUN. Darbeli tip matkap KULLANMAYIN. Dogal gaz ya da petrol boru hatlarinda
KULLANMAYIN.

Manuel de I'opérateur CONSERVEZ CES INSTRUCTIONS!

DIKKAT: Basing altindaki boruyumfen tehlikeler vardir. Basingsiz boruyu delerken de tehlikeler vardir; ¢linkl boru basinglandiginda hasar
gorebilir. Musluklama islemi hat ihirsa C900 ve diger PVC borular boyuna yarilabilir. Musluklama sirasinda riskleri en aza indirmek igin kovan
kesiciye asgari ilerleme kuvveti uygulayin ve daima keskin kovan kesiciler kullanin. Not: Dogru 6lciide semer kullanin; her kelepce somununu esit
bicimde sikin ve somunlari semer Ureticisinin dnerdigi degerlere gore torklayin. PVC ya da PE kullaniyorsaniz musluklama semerlerinin plastikle
kullanim igin Uretildiginden ve tam gevresel destek sagladigindan emin olun. Matkabin darbesiz konuma alindigindan EMIN OLUN.
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FEED TAP™ KULLANIM KILAVUZU

URUN BILGISI REED'in Feed Tap™ UrlnQ; servis
semerine yerlestirilen bir korporasyon vanasi araciligiyla
PVC, PE, dokme demir ve sfero dokiim borular basing
altindayken deler. Kovan kesiciyi boruya ilerletmek icin
bagimsiz ilerleme kontroliine sahip kompakt tasarim,
kullanicinin dokme ve sfero dokim boruda ya da PE'de
musluklamayi matkapla kolayca tamamlamasini saglar.
PVC ve benzeri plastik borularda elle glic uygulanmasi
gerekir. Bagimsiz ilerleme kontroll, kovan kesiciyi
Uni-Bell PVC Pipe Association'in 6nerdigi bicimde PVC
boru musluklamasi igin ilerletir. (www.uni-bell.org)

UYARI: Bu aletin azami calisma basinci 200 psi'dir.
NOT: PVC ya da CPVC kesmek icin Feed Tap
makinelerini dondurmede kesinlikle elektrikli alet

kullanilmamalidirBuntun-yerine elle glc uygulayin.

KULLANIM TALIMATLARI

1. Musluklamayi! yapmak icin gereken dogru aletleri
segin.

A. Korporasyon vanasi

B. Korporasyon vanasina uyan Kovan Kesici dlgusuU
1-7/16" ve 1-3/4” Kovan Kesicilerle malafa
kullaniimahdir

C. Kesilen parcay! tutan kilavuz matkap

REED Agir Hizmet (HD) Kovan Kesicilerle daima kullanin
REED PVC/PE Kovan Kesici kullanilirken istege baglidir
D. Sfero D6kiim, Dékme Demir, PVC ve PE icin dogru
OlclU ve tasarimda servis semerleri

E. Feed Tap

F. Calisma gereksinimlerini karsilamak icin gereken
diger aksesuarlar

G. Uygun Kisisel Koruyucu Donanim (KKD)

2. Assemble Feed Tap to the pipe.

A. Clean area of pipe where drilling will occur. On
ductile iron and cast iron pipe, use a REED DS12 or
DS36 Descaler.

B. Place service saddle on the pipe and tighten down
to values specified by the manufacturer.

C. Attach the appropriate corporation stop valve to the
service saddle.

D. Assemble Feed Tap with the correct size cor-
poration adapter, shell cutter and coupon
retaining pilot drill. For optimum thread life, use
plumber’s thread seal tape on male threads of
main sealing unit prior to attaching corporation
adapter.

NOT: 1” IPS Baglanti Somunu, 1” AWWA - 110
Sikma Korporasyon Adaptérayle kullaniimalidir.

E. Kovan kesicinin dislerini REED Musluklama
Macunu #98425 ya da #99139 ile bolca yaglayin. F.
Korporasyon adaptérinUn icindeki o-ringi
musluklama macunuyla yaglayin. Bu, NPT
korporasyon adaptorleri icin gecerli degildir. G. Feed
Tap'i korporasyon vanasina takin. H. Kovan kesici ve
mil geri cekilmisken korporasyon vanasinin
kapandigini dogrulayin.

YARARLI IPUCU: Bagimsiz llerleme Kontrolliniin konumunu
not edin ya da 6lcln; boylece kesiciyi borudan ve vanadan
geri cekerken, vananin kapanabilmesi icin ne kadar geri
cekmeniz gerektigini bilirsiniz.

I. 7/16” lokmayi ve lokma adaptorind baglayin.
Lokma adaptdériunidn altigen saftini matkaba takin ve
mandreni sikin. Altigen lokmayi Feed Tap'in altigen
miline gecirin.

NOT: PVC/CPVC musluklarken el mandali kullanilmasi
zorunludur. Elektrikli matkap kullanmayin.

J. Bosaltma valfini acin.

3. Completing the Tap
A. Open the corporation stop and the bleed-off valve
on the Feed Tap.
B. Using the independent feed control, bring the tool
in contact with the pipe surface. Do not run the
drill motor without controlling the independent
feed control, by hand, at all times. The feed control
can self feed too quickly if it is not controlled
constantly by the operator. If it self feeds, the
coupon retaining pilot drill could jam into the pipe
which would damage or break it. The user must
always keep ahold of the independent feed control
when the boring bar is in motion.
NOTE: Overfeeding or force feeding could result in
breaking the shear pin. Shear pin is designed to break
before user can create enough pressure to crack PVC pipe
or damage HD cutters on ductile iron pipe.
C. Dirill through pipe by rotating the drill clockwise
and applying slow steady pressure using the
independent feed, turn in a clockwise direc-
tion. Water coming from the bleed-off valve does
not indicate the shell cutter has completed its cut.
The operator will notice that there is no more
resistance when turning the Independent Feed once
the shell cutter completes the cut through pipe wall.
NOT: Matkap motorunda dustk hiz ayari énerilir. Bu,
kullaniciya alet Gzerinde en iyi kontroll saglar ve
karbur kovan kesicilerle kilavuz matkabin émru icin en
iyisidir. PE Gzerinde elektrikli matkap kullaniyorsaniz,
delme isleminin Urettigi 1siy1 azaltmak icin dusik RPM
kullanin. Isi, kovan kesicilerin dénmesini
durdurabilecek surtiinme yaratir. Aleti boruya asiri
ilerletme istegine karsi koyun. Matkap glclyle kolay
ilerlediginden, operatorin yavas bir ilerleme
surdirmesi 6nemlidir. UYARI: Kovan kesicinin boru
cidarini tamamen kestiginden emin olmak icin ilerleme
vidasini birkac tur daha cevirin. Kesilen parca tam

kesilmemisse, kovan kesici borudan geri ¢ekilirken
parcayi tutan uctan siyrilabilir.

4. Tool Removal and Storage
A. Once the tap is completed, close the bleed-off valve
and reverse the direction of the independent feed.
Turn in a counterclockwise direction to retract the
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FEED TAP™ KULLANIM KILAVUZU

Feed Tap™ Montaji

Bu kurulum REED
FTSC Agir Hizmet
Tipi Kovan Kesicileri

kullanir.
—
Bagimsiz ilerleme
Kontroll M~
N

Ana Sizdirmazhk
Unitesi

Bosaltma

Uygun oldugunda
Malafa Grubu
buraya.

Agir Hizmet
Tipi Kovan
Kesici
Kesilen
Pargay! Tutan
Kilavuz
Matkap

Korporasyo
n Adaptori t

A Korporasyo
§)<— n Vanasi

Servis Semeri

& .~ . (Takimda yoktur)
- N .

/'\

TN \g . ) Malafa Grubu FTAA #09113
[ \. 17 :

N %ﬂ/ Malafa Kilit

N~ A Bilezigi

Malafa Govdesi

1-7/16 ve 1-3/4
Kovan Kesicilerle
malafa

kullaniimahdir

Tutucu Tel, Kovan
Kesicinin kesme yuzeyinin
otesinde olmalidir.

Malafa Talimatlari: Malafa dogrudan milin ucuna takilir, ardindan
Kilavuz Matkap ve Kovan Kesici Malafaya takilir. Kilavuz
matkabi, Uzerine islenmis diz ylUzeyi hizalayarak takin, ardindan
sikma vidasini sikin. Sonra kovan kesiciyi o-ringe oturana kadar
malafaya vidalayin, kilitleme deliklerini hizalayin, ardindan
malafa kilit bilezigini yerine kaydirin ve sikma vidasini sikin.

kovan kesiciyi borudan ve korporasyon vanasindan geri
cekin.

Matkap motoru durdurulup, alet borudan geri ¢ikarilmadan
Once Feed Tap'ten sdkulebilir. Matkap motorunun yénuin(
ters cevirip aleti borudan geri ¢ikarmak icin kullanmayin.
Bunu yapmak, delme milinin ucundaki takimlarin
gevseyip diusmesine

yol acabilir.

B. Korporasyon vanasini kapatin; Feed Tap, korporasyon
adaptori sokulerek cikarilabilir.

adapter from the corporation stop valve.

adaptort vana gévdesinden ayirin.

C. Karotu kesici kovandan cikarin.

Karot tutucu kilavuz matkap ucunu ¢ikarmak icin
Gerekirse karotu ¢ikarmak Uzere kesici kovanin

yuvasina bir tornavida sokun

UYARI: Kesilen parca, kilavuz matkap ucunun
Uzerinden ¢ikmaz. Bunu zorlamak, tel parca
tutucusunun butldnliguine zarar verir. Parcayi
aletten cikarmak icin kilavuz matkabin sékilmesi
gerekir. Hasar belirtisi gOsteren, parca tutan kilavuz
matkabin kullanilmasi énerilmez.

D. Feed Tap'i tasima cantasina sigacak bicimde
gerektigi kadar daha sokun.

HELPFUL HINT:

A. If wobbling occurs while drilling:

A. Delme sirasinda salgi olursa:

1. Mandreni milden gevsetip yeniden

baglayin. Genellikle mandren ceneleri hizali degildir.
2. Salgi strerse kesici kovani degistirin.

NOTES:

Kesici kovani delme miline sékerken, kovani
tabanindan pense ile kavrayin. Kovani gévdesinin
ortasindan ya da kesme ucuna yakin yerden
kavramak onu deforme eder ve dizgln
calismamasina yol acar.

Eksik, kirik veya asinmis kesici kovan ya da kilavuz ug
kullanmayin.

Operator, 1slyl azaltmak ve daha temiz bir kesim
elde etmek icin HDPE'de kesici kovanlara dis agcma
macunu (REED TMTC, TMTC6 gida sinift macun)

ALETIN BAKIMI VE MUHAFAZASI icin 5. sayfaya gidin

mkl PARCA TUTUCU KULLANILIRKEN
AGLI KULLANIM TALIMATLARI:

UYARI: Bu aletin azami calisma basinci 200
psi'dir.

1. Delme islemi icin gerekli dogru takimlari secin.

1. Delme islemi igin gerekli dogru takimlari segin.

B. Vana goévdesine uyan kesici kovan 6lclsu

B. Vana gdvdesine uyan kesici kovan 6lgusu

1-7/16" ve 1-3/4" Olcllerde malafa kullaniimahdir

C. Duktil font/pik dokim icin dogru 6lgude servis semerleri
C. Duktil font/pik dékim icin dogru 6lgide servis semerleri
D. Manyetik karot tutucular

F. Calisma gerekliliklerini karsilayacak diger

F. Calisma gerekliliklerini karsilayacak diger aksesuarlar



FEED TAP™ KULLANIM KILAVUZU

Montaji FTP2000UNIV #09168

% Yalnizca Plastik icin Feed Tap™
*Mandalh Anahtar ve Lokma icgerir

= PVC ve PE boru icin bu kurulum
PVC/PE Kovan Kesicileri kullanir

I~ Bagimsiz ilerleme

Ana Sizdirmazlik Kontrolii

Unitesi

1-7/16 ve 1-3/4
Kovan Kesiciler
kullanilirken Malafa
Grubu buraya

11/16” ve 7/8”
Kovan
Kesicilerle

ku”amla%aglantl
Somunu

Bosaltma Valfi
Kovan Kesici

Kesilen Pargayi
Tutan Kilavuz
Matkap (istege
bagl)

_ \

. Korporasyo 2 .
j“) n Adaptori ke BN 2T \
R . = h

i RN = /
Korporasyo | \ g

N\ k)

NC—
Plastik icin
Tasarlanmis Servis
Semeri (Takimda
yoktur ve REED'den
temin edilemez.)

Feed Tap™ Kovan
Kesiciler PL688 PL1438

NOT: PVC ve benzeri plastik borulari kesmek I\BII.?Iaf‘?.K”it
icin Feed Tap™ makineferini-déndirmede nezigh
kesinlikle elektrikli alet kullaniimamalidir.

Malafa Goévdesi
(plastik igin siyah)

1-7/16 ve 1-3/4 Kovan
Kesicilerle malafa
kullaniimalidir

Yalnizca Plastik icin Malafa
Grubu FTPLAA #04423

Baglanti somununu kovan kesiciye takin.



FEED TAP™ KULLANIM KILAVUZU

G. Uygun Kisisel Koruyucu Donanim (KKD)

2. Assemble Feed Tap™ to the pipe.

A. Clean area of pipe where drilling will occur. On
ductile iron and cast iron pipe use a REED DS12 or
DS36 Descaler.

B. Place service saddle on the pipe and tighten down.

C. Attach the appropriate corporation stop valve to the
service saddle.

D. Assemble the Feed Tap with the correct size
corporation adapter, pilot drill, shell cutter, and
magnetic coupon retainer. For optimum thread life,
use plumber’s thread seal tape on the male threads
of the main sealing unit prior to attaching the
corporation adapter.

NOTE: The 1” IPS Coupling Nut must be used with the
17 AWWA - 110 Compression Corporation Adapter.

E. Lubricate the teeth of the shell cutter generously
with REED Tapping Compound #98425 or #99139.

F. Lubricate the o-ring inside the corporation adapter
with REED tapping compound. This does not apply
to NPT corporation adapters.

G. Attach the Feed Tap assembly to the corporation

stop. Tighten the corp adapter to the corp stop using
the RCORP wrench.

H. Verify corporation stop will shut with pilot drill and
shaft retracted.

HELPFUL HINT: Take note of, or measure, the location

of the Independent Feed Control so that when you are re-
tracting the cutter back out of the pipe and valve you know
how far you have to retract it in order to allow the valve to
close.

I. Attach the drill motor onto the boring bar of the
Feed Tap and tighten the chuck.

J. Open the bleed-off valve.

3. Completing the Tap

A. Open the corporation stop and the bleed-off valve
on the Feed Tap.

B. Using the independent feed control, bring the tool
in contact with the pipe surface. Do not run the drill
motor without controlling the independent feed
control, by hand, at all times. The feed control can
self feed too quickly if it is not controlled constantly
by the operator. If it self feeds, the pilot drill could
jam into the pipe which would damage or break it.
The user must always keep ahold of the indepedent
feed control when the boring bar is in motion.

C. Drill through the pipe by rotating the drill clockwise
and applying slow steady pressure using the inde-
pendent feed, turn in a clockwise direction. Water
coming from the bleed-off valve does not indicate
the shell cutter has completed its cut. The operator
will notice that there is no more resistance when
turning the Independent Feed once the shell cutter

ISTEGE BAGLI: Miknatislari parga tutucu olarak
kullanmak icin miknatislari semada gdsterilen yonde
yerlestirin. 3/4”-1" gapindaki Kovan Kesiciler igin
1/4" gapinda miknatis kullanin. 1-7/16" ile 1-3/4"
cap icin 3/8” gapinda miknatis kullanin. 1-3/4”
captan blyUk kovan kesicilerde miknatis
kullanmayin.

kesimi boru cidar boyunca tamamlar.

NOT: Matkap motorunda dUsuk hiz ayari énerilir. Bu,
kullaniclya alet lizerinde en iyi kontroll saglar ve karbir
kovan kesicilerle kilavuz matkabin 6mru icin en iyisidir.
YUksek hizlar asiri i1s1 Uretir ve ayrica miknatislari yerinden
oynatarak kesilen parcanin kaybolmasina yol agar.

UYARI: Kovan kesicinin boru cidarini tamamen
kestiginden emin olmak icin ilerleme vidasini birkag
tur daha cevirin. Kesilen parca tam kesilmemisse,
kovan kesici borudan geri cekilirken parcay! tutan
miknatistan siyrilabilir.

4. Tool Removal and Storage
Refer to page 3-4 for details.

TAKIM BAKIMI VE KORUNMASI

TAKIM BAKIMI VE KORUNMASI

O-ring duzenli olarak gresle yaglanmalidir.

Bu amacla REED dis acma macunu kullanilabilir.

O-ringi yaglamak icin ana sizdirmazlik Gnitesini

anahtar ylzeylerinden ilerletme vidasindan sékin. Mile ve
o-ringe gres uygulayip yeniden takin. Ana sizdirmazlk
Unitesini

delme milinden tamamen ¢ikarmak gerekmez.

Ana sizdirmazlik tGnitesini delme milinden gikarmak
gerekirse 6nce sunlar sokilmelidir:

varsa kesici kovanlar, varsa manyetik karot tutucular,
kilavuz matkap ucu ve delme milinin ucundaki

disli pul. Ayrica kilavuz matkap ucunu tutan

setuskurun ya soékilmus ya da mil ylzeyinden

disari tasmayacak kadar vidalanmis oldugundan emin olun.«
Bagimsiz

ilerletme somunu ve vidasinin dislerini temiz tutun. Dislerde
birikme asinmaya yol acar ve aleti kullanmay!

zorlastirir. Temizlik gerekiyorsa yumusak killi bir firga kullanin.
Hareketli parcalardaki su ve camur korozyona yol agar ve
Hareketli parcalardaki su ve camur korozyona yol acar ve
ilerletme sorunlarina neden olur. Sorunlari 6nlemek icin
makineyi temiz

ve yagl tutun.




FEED TAP™ KULLANIM KILAVUZU
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PARCA ACIKLAMA URUN KODU ADET 1 iLERLEME
—SOMUNU KAPAK GRUBU 99272 1T 2 RULMAN——

49160 1 4 ILERLETME BASKI PULU 99162 1 5
YAYLI PiM (3'LU PK) 09120 1 6 RULAN RULMAN

99163 1 9 RULMAN SEGMANI 49162 1 10

ILERLEME SOMUNU 99261 1 11 BRONZ BURC
—99103 1 12 90° DIRSEK 49142 1 13 KURESEL —

99102 1 16 DELME MiLi 99260 1 17 BUYUK

YARIM UCLU PIM 36462 1 18 DISLI PUL 99101 1
—I9-HERLEME-VIDASHGRUBU-99274 t————

Feed Tap™
Ana Unite
Grubu

Kagporasyon Adaptérleri Kat. No. Uriin Kodu

Sikma FT100CC110 09171 1” AWWA ve 110

Sikma FT150 09172 1-1/2” AWWA FT200 09174

2 AWWATFTIS0ITI0 09173 1-1/2" 110 Stkma
” *

98499 1" IPS FT75NPT 99117 3/4” NPT

FT100NPT 99118 1” NPT FT150NPT 99109

1-1/2” NPT FT200NPT 99112 2" NPT *#09171

Agir Hizmet Tipi Kovan Kesiciler Kovan kesiciler 2"
derinlige kadar keser ve ¢ogu standart malafaya ve rakip
makinelere uyar. D6kme demir ve sfero dokim boruyu
keser. PVC'de kaba kesim verir. Baglanti disi 1/2 - 20'dir.
Her diste, bimetal dislerden ¢ok daha uzun é6murli
karbir uclar bulunur. Kat. No. Uriin Kodu Kovan Kesici
Olgusu Ing* FTSC688 99132 11/16 FTSC875 99134 7/8
FTSC143899137 1-7/16 FTSC1750 99138 1-3/4 *Dogru —

ozelliklerini kontrol edin.

PVC/PE Shell Cutters

Takim cgeligi, en iyi tokluk ve asinma direnci igin 1sil islem gérmustar.
Takim celigi, en iyi tokluk ve asinma direnci igin 1sil islem gérmustar.
Kanal tasarimi kolay kesim ve surekli karot tutusu saglar.

Kat. No. Urtin Kodu Kovan Nom. Korp. Olgusu ing

1-3/4 2” *Dogru delik capl icin Ureticinin baglanti
elemani teknik ozelliklerini kontrol edin.

Cesitli Kat. No. Uriin Kodu Agiklama FTPLAA 04423 1-1/2"

ve 2" PVC/PE KovanKesicilerle kullantlan-adaptér ———

CSO1RTCH 40232 Mandalli Anahtar FTAA 09113 1-7/16

ve 1-3/4 FTSC Kovan Kesicilerle kullanilan Malafa Grubu

FTPSAA 94198 374" ve 1" PVC/PE Kovan Kesiciterfe
| 8¢ CRPD25 99129 1/4 orbi

”

Uclu, Kesilen Parcay! Tutan Matkap Ucu FTSA1/2 48207
Lokma Adaptoérl, 1/2” Gecme SCKT1/2 48208 7/16”
Lokma, 172" Gecme 3PK-FTSP 09120 Delme Miliigin Yaylr
Pim, 3100

Ayrica bkz. RP97



MANUEL D’UTILISATION FEED TAP™

RENSEIGNEMENTS SUR LE PRODUIT

Le Feed Tap™ de REED perce a travers les tuyaux en PVC, en PE,
en fonte et en fonte ductile sous pression a I’aide d’un robinet de
prise inséré dans une selle de service. La conception compacte,
avec une commande d’alimentation indépendante pour faire
avancer ’emporte-piéce dans le tuyau, permet a I'utilisateur de
compléter facilement le taraud a I’'aide d’une perceuse pour tuyau
en fonte et en fonte ductile ou en PE. Une alimentation manuelle
est requise pour une utilisation sur des tuyaux en PVC et en
plastique similaires. Le contrble d’alimentation indépendant fait
avancer I'emporte-piéce pour le taraudage des tuyaux en PVC,
comme recommandé par I’'Uni-Bell PVC Pipe Association. (www.
uni-bell.org)

AVERTISSEMENT : La pression de fonctionnement maximale
pour cet outil est de 200 psi.

REMARQUE : Absolument aucun outil électrique ne doit étre
utilisé pour transformer les machines Feed Tap™ pour couper
des tuyaux en PVC, CPVC ou tout autre type de tuyau en plas-
tique. Utilisez plutdét des outils manuels.

INSTRUCTIONS DE FONCTIONNEMENT

1. Choisissez les outils appropriés nécessaires pour

effectuer le taraudage.
A. Robinet de prise
B. Dimension de I’emporte-piéce correspondant au robinet de
vanasl * 3,6 cm (1-7/16 in¢) ve 4,4 cm (1-3/4 ing) kovan
kesicilerle malafa kullaniilmahdir C. Kesilen parcayi
tutan kilavuz matkap

e Utilisez toujours les emporte-pieces robustes (HD) de REED
e Facultatif lors de I'utilisation de I’emporte-piece pour
PVC/PE de REED

D. Dimension et conception appropriées des sellettes de
service pour la fonte ductile, la fonte, le PVC et le PE

E. Feed Tap

F. Tout autre accessoire nécessaire pour répondre aux exi-
gences de fonctionnement

G. Equipement de protection individuelle (EPI) approprié

2. Feed Tap'i boruya monte edin.

A. Borunun delme yapilacak bdélgesini temizleyin.
Sfero dékiim ve dékme demir borularda REED DS12
ya da DS36 Tufal Soktclu kullanin. B. Servis semerini
boruya yerlestirin ve 6nerilen degerlere goére sikin

eurs spécifiées par le fabricant.

C. Fixez la vanne du robinet de prise appropriée a la sellette
de service.

D. Assemblez le Feed Tap avec I'adaptateur de branchement
de dimension appropriée, 'emporte-piece et le foret-guide
de retenue d’échantillons. Pour une durée de vie optimale
du filetage, utiliser du ruban d’étanchéité pour filetage
de plombier sur les filets méales de I'unité de scellage
principale avant de fixer I’adaptateur de branchement.

REMARQUE : I'écrou d’accouplement IPS de 2,5 cm (1 po) doit
étre utilisé avec I'adaptateur de branchement a compression
AWWA-110 de 2,5 cm (1 po).

E. Kovan kesicinin dislerini bolca yaglayin:
composé a taraudage REED n° 98425 ou n° 99139.

F. Lubrifiez le joint torique a I'intérieur de I’adaptateur de
branchement avec un composé de taraudage. Ne s’applique
pas aux adaptateurs de branchement NPT.

G. Fixez le Feed Tap au robinet de prise.

H. Vérifiez que le robinet de prise sera fermé avec I'emporte-
piece et le mandrin rétractés.

CONSEIL UTILE : Prenez note ou mesurez I’emplacement du
bagimsiz ilerleme kontrolinin konumunu; boylece
kesiciyi borudan ve vanadan geri cekerken operatoér,
vananin kapanabilmesi icin ne kadar geri cekecegini
bilir.

I. Branchez la douille 7/16 po et I'adaptateur de douille. Placez
la tige hexagonale de I'adaptateur de douille dans la perceuse
et serrez le mandrin. Placez la douille hexagonale sur 'arbre
hexagonal Feed Tap™.

NOT: PVC, CPVC ya da benzeri plastik borular

musluklarken el mandalli anahtan kullanin.

Elektrikli matkap kullanmayin.

J. Ouvrez la vanne de purge.

3. Compléter le taraudage
A. Ouvrez le robinet de prise et la vanne de purge sur le
Feed Tap.

B. En utilisant le contréle d’alimentation indépendant, amener
aleti boru ylizeyine temas ettirin. Bagimsiz ilerleme
kontrollnd her an elinizle kontrol etmeden matkap
motorunu calistirmayin. llerleme kontroll, operator
tarafindan strekli kontrol edilmezse kendi kendine ¢ok hizl
ilerleyebilir. Kendi kendine ilerlerse, kesilen parcayi tutan
kilavuz matkap boruya sikisabilir ve hasar gorebilir ya da
kirilabilir. Delme mili hareket halindeyken kullanici bagimsiz
ilerleme kontrolind daima elinde tutmalidir. NOT: Asiri ya
da zorlayarak ilerletmek emniyet piminin kirililmasina yol
acabilir. Emniyet pimi, kullanici PVC boruyu catlatacak ya
da sfero dékim boruda HD kovan kesicilere zarar verecek
kadar basin¢ olusturmadan dnce kirilacak bicimde
tasarlanmistir.

C. Matkabi saat yonunde dondurerek boruyu delin
ve bagimsiz ilerletmeyle yavas, dizenli basing uygulayarak;
saat yonunde cevirin. Bosaltma valfinden su gelmesi, kovan
kesicinin kesimi tamamladigi anlamina gelmez. Kovan kesici
boru cidarini tamamen kestiginde operatér, bagimsiz
ilerletmeyi cevirirken artik direnc olmadidini fark eder. NOT:
Matkap motorunda dustk hiz kullanilmasi dnerilir. Bu, alet
Uzerinde daha iyi kontrol saglar ve karbur kesicilerle kilavuz
matkabin dmrunu uzatir. PE Uzerinde elektrikli matkap
kullaniyorsaniz, delmenin Urettigi i1siy1 azaltmak icin dlsik
devir kullanin. Isi, kesicilerin donmesini durdurabilecek
surtinme yaratir. Aleti boruya asiri ilerletmekten kaginin.
CUnku

4. Retrait et entreposage d’outils
A. Une fois le taraudage terminé, fermez la vanne de purge et

bagimsiz ilerletmenin yonini ters ¢evirin. Kovan
kesiciyi borudan ve korporasyon vanasindan geri
cekmek icin saat yonunun tersine cgevirin. Aleti
borudan ¢ikarmadan 6nce matkap motoru
durdurulup Feed Tap'ten sokulebilir. Matkap
motorunun yoninu ters gevirip aleti borudan geri
cekmek igin kullanmayin.
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Assemblage du Feed Tap™

? Cette configuration
utilise les emporte-
M~ pieces robustes (HD)
FTSC de REED. 7
Contréle de
I’alimentation in—\v
l__J dépendante N
- Unité de scel-
/ lage principale ~—

Vanne de

Assemblage
purge

du mandrin ici
lorsqu’approprié.

Emporte-piece
ﬁ/ robuste

Foret-guide
de retenue
d’échantillons

«— Adaptateur de
branchement

Vanne du robi-
net de prise

Sellette de service

\;- “.‘/‘\/(non incluse)

N
IS |
o \\ = ! Assemblage du mandrin FTAA #09113
.. "\ ; ] { /i g Bague filetée
- '4/ R/ du mandrin

Corps du
mandrin

4,4 cm (1-3/4 po)

Tutucu Tel, Kovan
Kesicinin kesme
ylUzeyinin 6tesinde
olmalidir.

Malafa Talimatlari: Malafa dogrudan milin ucuna takilir, ardindan
Kilavuz Matkap ve Kovan Kesici Malafaya takilir. Kilavuz matkabi,
Uzerine islenmis dlz ylzeyi hizalayarak takin, ardindan sikma
vidasini sikin. Sonra kovan kesiciyi o-ringe oturana kadar
malafaya vidalayin, kilitleme deliklerini hizalayin, ardindan
malafa kilit bilezigini yerine kaydirin ve sikma vidasini sikin.

Bu, delme milinin ucundaki aletlerin gevseyip
dusmesine yol agabilir. B. Korporasyon vanasini
kapatin; ardindan Feed Tap

korporasyon vanasinin baglanti adaptori sokllerek
cikarilabilir. C. Kesilen parcayi kovan kesiciden
cikarin.

¢ Retirez le foret-guide de retenue d’échantillons en desser-
rant la vis de réglage.
Utilisez un tournevis dans la fente de I'emporte-piéce pour

retirer I’échantillon si nécessaire.

UYARI: Kesilen parca, kilavuz matkap ucunun tGzerinden
cikmaz. Bunu zorlamak, tel parca tutucusunun
butlnligine zarar verir. Parcay! aletten cikarmak icin
kilavuz matkabin séklilmesi gerekir. Hasar belirtisi
gosteren, parca tutan kilavuz matkabin kullaniimasi
Onerilmez.

D. Démontez davantage le Feed Tap au besoin pour I'insérer
dans Iétui.

CONSEIL UTILE :
A. Sil'oscillation se produit pendant le pergage :

1. Desserrez le mandrin de 'arbre et reconnectez-le.
Généralement, les machoires du mandrin ne sont pas
alignées avec les surplats de serrage.
2. Remplacez I'emporte-piece si I’oscillation perdure.
REMARQUES :
Lorsque vous retirez I'emporte-piéce de la barre d’alésage,
saisissez la base de I'emporte-piéce avec une pince. Le fait
d’agripper I'emporte-piece au milieu du corps ou pres de
I’extrémité coupante pourrait le déformer et I'empécher de fonc-
tionner correctement.
N’utilisez pas d’emporte-piéces ou de forets pilotes dont le
carbure est manquant, usé ou terne.
L'opérateur peut utiliser le composé de taraudage (le composé
de qualité alimentaire REED TMTC, TMTC6) sur des emporte-
pieces pour HDPE afin d’aider a réduire la chaleur et a faire une
coupe plus douce.

Consultez la section SOINS ET ENTRETIEN DES OUTILS a
la page 5

INSTRUCTIONS DE FONCTIONNEMENT
LORS DE L’UTILISATION DE RETENUES D’ECHANTILLON
MAGNETIQUES :

AVERTISSEMENT: la pression de fonctionnement maximale
pour cet outil est de 200 psi.

1. Choisissez les outils appropriés nécessaires pour ef-
fectuer le taraudage.
A. Robinet de prise
B. Dimension de I’emporte-piéce correspondant au robinet
vanasl * 3,6 cm (1-7/16 inc) ve 4,4 cm (1-3/4 ing)
kovan kesicilerle malafa kullaniimahdir C. Uygun
6lctde servis semeri

fonte ductile, la fonten

D. Retenues d’échantillon magnétiques

E. Feed Tap

F. Tout autre accessoire nécessaire pour répondre aux exi-
gences de fonctionnement

G. Equipement de protection individuelle (EPI)
approprié
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Assemblage du Feed Tap™ pour plastique uniquement.

FTP2000UNIV n° 09168

Unité de scellage
principale

Assemblage du mandrin
ici lors de I'utilisation
d’emporte-pieces de 3,6

/ cm (1-7/16 po) et 4,4 cm

Ecrou (1-3/4 po)
_d’accouplement @
utilisé avec Emporte-piéce
emporte-pieces de
2,7 cm (1 1/16 po) Foret-guide
et 2,2 cm (7/8 po) del retenge
d’échantillons
(facultatif)

D «—— Adaptateur de Pt
branchement T —.\
AN

Vanne du robi-
net de prise '\ .

Plastik icin

yoktur ve
REED'den temin
edilemez.)

NOT: PVC ve benzeri plastik borulari kesmek igin
Feed Tap™ makinelerini déndtrmede kesintikie
elektrikli alet kullaniimamalidir.

Fixez I'écrou d’accouplement a 'emporte-piéce.

*Comprend une clé a cliquet et une douille

PVC ve PE boru icin
PVC/PE kovan kesici
kullanan kurulum budur.

~
™ Contréle de

I’alimentation
indépendante

Tasarlanmis Servis
Semeri (Takimda

N Vanne de purge

Vanne de purge

Emporte-pieces Feed Tap™
PL688 PL1438

Bague filetée du

mandrin
T

Corps du mandrin (noir
pour plastique)

Le mandrin doit

étre utilisé avec des
emporte-pieces de 3,6
cm (1-7/16 po) et 4,4
cm (1-3/4 po)

Assemblage du mandrin pour plastique
uniquement FTPLAA n° 04423
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2. Feed Tap™'i boruya monte edin.

A. Borunun delme yapilacak boélgesini temizleyin.
Sfero dékim ve dékme demir borularda REED DS12
ya da DS36 Tufal Soktciu kullanin. B. Servis semerini
boruya yerlestirin ve sikin. C. Uygun korporasyon
vanasini semere takin

de service.

D. Assemblez le Feed Tap avec I'adaptateur de branchement
de dimension appropriée, 'emporte-piéce et la retenue de
I’échantillon magnétique. Pour une durée de vie optimale
du filetage, utiliser du ruban d’étanchéité pour filetage
de plombier sur les filets males de I'unité de scellage
principale avant de fixer I’adaptateur de branchement.

REMARQUE: I'écrou d’accouplement IPS de 2,5 cm (1 po) doit
étre utilisé avec I’adaptateur de branchement a compression
AWWA-110 de 2,5 cm (1 po).
AWWA 110 2,5 cm (1 po) - adaptateur de branchement a com-
pression.
E. Lubrifiez généreusement les dents de I’emporte-piéce
REED Musluklama Macunu #98425 ya da #99139
ile. F. Korporasyon adaptorunuin igindeki o-ringi
yaglayin
branchement avec un composé de taraudage REED. Ceci
ne s’applique pas aux adaptateurs de branchement NPT.
G. Fixez le Feed Tap au robinet de prise de I'assemblage.
Baglanti adaptériini RCORP anahtariyla
korporasyon vanasina sikin. H. Kilavuz matkap

ve malafa geri gekilmisken korporasyon vanasinin
kapanacagini dogrulayin. YARARLI IPUCU: Bagimsiz
llerleme Kontrolinin konumunu not edin ya da 6lcin;
boylece kesiciyi borudan ve vanadan geri ¢cekerken,
vananin kapanabilmesi icin ne kadar geri gekmeniz
gerektigini bilirsiniz.

I. Fixez le moteur de percage sur la barre d’alésage du Feed
Tap et serrez le mandrin.
J. Ouvrez la vanne de purge.

3. Compléter le taraudage

A. Ouvrez le robinet de prise et la vanne de purge sur le Feed
Tap.

B. En utilisant le contréle d’alimentation indépendant,
aleti boru ylzeyine temas ettirin. Bagimsiz ilerleme
kontrolinu her an elinizle kontrol etmeden matkap
motorunu galistirmayin. llerleme kontroll, operator
tarafindan slrekli kontrol edilmezse kendi kendine cok
hizli ilerleyebilir. Kendi kendine ilerlerse kilavuz
matkap boruya sikisabilir ve hasar goérebilir ya da
kirilabilir. Delme mili hareket halindeyken kullanici
badimsiz ilerleme kontrolliinii daima elinde tutmalidir.
C. Matkabi saat yoninde déndurerek boruyu delin

ve bagimsiz ilerletmeyle yavas, dizenli basing
uygulayarak; saat yonunde gevirin. Bosaltma valfinden su
gelmesi, kovan kesicinin kesimi tamamladigi anlamina
gelmez. Kovan kesici boru cidarini tamamen kestiginde
operator, bagimsiz ilerletmeyi cevirirken artik direng
olmadigini fark eder. NOT: Matkap motorunda disulk hiz
ayari

10

FACULTATIF : Pour utiliser des aimants en tant que retenue
d’échantillon, placez les aimants dans I'orientation comme
indiqué sur le diagramme. Utilisez des aimants d’un
diamétre de 0,6 cm (1/4 po) pour des emporte-pieces de
1,9a2,5cm (3/4 a 1 po) de diametre. Utilisez des aimants
d’un diamétre de 0,9 cm (3/8 po) pour un diamétre de 3,6
a4,4cm (1-7/16 a 1-3/4 po) de diametre. Ne pas utiliser
d’aimants sur des emporte-piéces d’une largeur supérieure
a un diametre de 4,4 cm (1-3/4 po).

perceuse est recommandé. Ceci donne a I'utilisateur un meilleur
controle de 'outil et c’est ce qu’il y a de mieux pour la longévité
des emporte-piéces en carbure et des forets pilotes. Des vitesses
plus élevées créeront une chaleur excessive et délogeront
également les aimants, entrainant une perte de I’échantillon.

UYARI: Kovan kesicinin boru cidarini tamamen
kestiginden emin olmak icin ilerleme vidasini birkac tur
daha cevirin. Kesilen parca tam kesilmemisse, kovan
kesici borudan geri ¢ekilirken parcayi tutan miknatistan
siyrilabilir.

4. Pour de plus amples détails, consultez la section Retrait et
entreposage d’outils aux pages 3 et 4.

SOINS ET ENTRETIEN DES OUTILS
Le joint torique doit étre lubrifié régulierement avec de la

graisse. Le composé a taraudage REED peut étre utilisé a cette
fin. Lubrifiez le joint torique en démontant I'unité d’étanchéité
principale de la vis d’alimentation a I'aide des surplats de
serrage. Appliquez de la graisse sur I'arbre et le joint torique et
réassemblez. Il n’est pas nécessaire de retirer complétement
I'unité d'étanchéité principale de la barre d’alésage (arbre).
S’il est nécessaire de retirer I'unité d’étanchéité principale

de la barre d’alésage, les éléments suivants doivent d’abord
étre retirés : tout emporte-piece, tout dispositif de retenue
d’échantillon magnétique, le foret-guide et la rondelle filetée a
I'extrémité de la barre d'alésage. Assurez-vous également que
la vis de serrage qui retient le foret-guide est retirée ou vissée
afin qu’elle ne dépasse pas de la surface de I'arbre. Maintenez
les filets sur I’écrou d’alimentation indépendant et vissez.
L'accumulation dans les filetages causera de I'usure et rendra
I’outil difficile a utiliser. Si un nettoyage est nécessaire, utilisez
une brosse a soies souples et de I'eau.

L'eau et la boue sur les pieces mobiles peuvent causer de la

corrosion et entrafner des problemes d’alimentation. Gardez la
machine propre et lubrifiée pour aider a éliminer les problémes.
Les dispositifs de retenue d’échantillon magnétique doivent étre

nettoyés aprés usage.




