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1. Sicherheit

1.1 Sicherheitshinweise und Tipps

Diese Montageanleitung verwendet folgende SYMBOLE mit WARNHIN-
WEISEN:

Symbol Bedeutung

Gefahr fir Personen.
Nichtbeachtung fuhrt zu Tod oder schweren

Verletzungen.

Gefahr flr Personen.
A VORSICHT! | Nichtbeachtung kann zu leichten oder mittleren
Verletzungen flihren.

Anwendungstipps und andere nitzliche Informationen.
HINWEIS Nichtbeachtung kann nicht zu Personenschéden fuhren.

2. Einsatzbereiche

FRIALEN-Sicherheitsfittings werden eingesetzt fliir Schweiverbindungen an
Druckrohren aus Polyethylen in

- Gas-Rohrleitungssystemen nach EN 1555, ISO 4437, DVGW GW 335

- Trinkwasser- und Abwasserrohrsystemen nach EN 12201, ISO 4427,
DVGW GW 335

- sowie generell fur Rohrleitungen in industriellen Anwendungen, der
Geothermie, dem Deponiebau und anderen.

Konkrete Informationen Uber den maximal zuldssigen Betriebsdruck oder
den Verarbeitungsbereich entnehmen Sie bitte den technischen Datenblat-
tern, z.B. fir UB PN25.

Bitte lassen Sie bei abweichenden Einsatzbedingungen die Eignung von
FRIALEN-Sicherheitsfittings durch unsere Anwendungstechnik kléren, z.B.

- die SchweiBbarkeit von Rohren mit SDR auBerhalb 17.6 - 11

- die chemische Besténdigkeit gegentiber dem Durchflussmedium

- der Betriebstemperatur oder dem Betriebsdruck

- dem Einsatz in kontaminiertem Boden

HINWEIS

Es gelten vorrangig die auf dem Formteil angegebenen bzw. beiliegenden
Informationen und Verarbeitungshinweise.
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3. Regelwerke, Lagerung und Verarbeitungshinweise

Detaillierte und aktuelle Informationen zu FRIALEN-Sicherheitsfittings erhal-

ten Sie durch technische Datenblatter, die im Internet unter www.frialen.de

zur Verflgung stehen. Dort finden Sie auch die jeweils aktuellsten Versionen,
z.B. dieser Montageanleitung.

Beachten Sie jeweils glltige nationale und internationale Verlegevorschriften
fur Rohrleitungssysteme,

- fir Gasrohrleitungen, z.B. EN 12007, DVGW G 472,
- fir Wasserrohrleitungen, z.B. EN 805, DVGW W 400 sowie

- Unfallverhitungsvorschriften, insbesondere bei Arbeiten an Gasleitungen,
z.B. BGR 500

- Hygieneanforderungen im Umgang mit Trinkwassersystemen
- schweiBtechnische Richtlinien, z.B. DVS 2207.

Lagerung

Die FRIALEN-Sicherheitsfittings sind bei Einhaltung der allgemeinen Lager-
bedingungen Uber sehr lange Zeit lager- und verarbeitungsféhig.

SachgemaBe Lagerung:

- in geschlossenen Raumen oder Gebinden (Kartonagen) und/oder unter
Ausschluss von UV-Bestrahlung,

- unter Ausschluss von Witterungseinfliissen wie Feuchtigkeit und Frost,
- Lagerungstemperaturen bis +50 °C.

Unter diesen Voraussetzungen ist von einer Lager- und Verarbeitungsféhig-
keit von mehr als acht Jahren auszugehen.

Zur Vermeidung von Ovalitat sind Muffen ab d 250 auf der Stirnkante liegend
zu lagern.

HINWEIS

UnsachgemaB gelagerte Bauteile diirfen nicht verarbeitet werden, da diese
zu einer undichten SchweiBBverbindung fiihren kénnen.

Stand: 06.03.2015



Stand: 06.03.2015

HINWEIS

Die beschriebene Reihenfolge der Arbeitsgange ist zwingend einzuhalten.

FRIALEN-Sicherheitsfittings lassen sich verarbeiten mit Rohren aus
PE 100, PE 80 nach DIN 8074/75, EN 1555-2, EN 12201-2, EN 13244-2,
ISO 4427 und ISO 4437. Die schweiBbaren Rohrreihen sind durch die SDR-
Kennzeichnung auf dem Etikett am Fitting sowie in den technischen Daten-
blattern genannt.

Fir PE-Rohre gilt eine SchmelzmasseflieBrate MFR 190/5 im Bereich von
0,2 bis 1,7 g/10min.

Wir empfehlen den Einsatz von Rohren mit eingeschranktem Durchmesser-
toleranzbereich, Toleranzklasse B.

FRIALEN-Sicherheitsfittings bestehen aus PE 100 und erfiillen die Anforde-
rungen nach EN 1555-3, EN 12201-3, EN 13244-3, ISO 4427-3, ISO 8085- 3
sowie DVGW GW 335. Die Verarbeitung von FRIALEN-Sicherheitsfittings ist
mit FRIAMAT-SchweiBgerdten bei Umgebungstemperaturen zwischen
-10 °C und +45 °C mdglich. Verarbeitungsbereich fir Muffen ab d 710: 0 °C
bis +45 °C.

Bei Werkstoffibergangsverbindungen gelten zuséatzlich die werkstoff- oder
systemspezifischen Normen und Montagerichtlinien.

HINWEIS

SchweiBungen mit anderen Rohrwerkstoffen, z.B. PP, PVC, usw. sind nicht
moglich.

HINWEIS

Rohre und Formteile sollen sich bei der Verarbeitung auf ausgeglichenem
Temperaturniveau und im zulédssigen Einsatzbereich zwischen -10 °C und
+45 °C befinden (Muffen ab d 710 zwischen 0 °C und +45 °C).

HINWEIS

FRIALEN-Sicherheitsfittings sind mit einer Chargenkennzeichnung versehen.
Diese wird von links nach rechts gelesen:

¢ Fertigungswoche (KW) (Stem. 1+2) £ 30 & {89 D £ IR
¢ Fertigungsjahr (Stempel 2) ";@c, ‘;@ﬂ %@E
e Materialkennbuchstabe (Stempel 3) <o 5 a2

Einige Bauteile werden direkt in Beispiel: KW 25/11/E
Lesweise gekennzeichnet.




Traceability

Eine automatische Bauteilriickverfolgbarkeit wird bei Einsatz von trace-
ability-fahigen FRIAMAT-SchweiBgeraten durch einen speziellen Barcode
(siehe Abb. 9a) ermdglicht, der spezifische Daten des Fittings, wie z.B.
Hersteller, Dimension, Werkstoff, Charge, enthélt. Diese Daten zur Bauteil-
rickverfolgbarkeit kbnnen zusammen mit den SchweiBprozessdaten elek-
tronisch archiviert werden.

HINWEIS

Es sind ausschlieBlich automatische SchweiBgerate mit
Barcode-Lesemadglichkeit einzusetzen.

3.1 Druckbelastbarkeit

Die Druckbelastbarkeit von FRIALEN-Sicherheitsfittings aus PE 100 wird
durch die Kennzeichnung SDR festgelegt.

_ RohrauBen-o d
SDR = Rohrwanddicke s

Der Designfaktor C (Berechnungskoeffizient fur Bauteile aus PE) ist abh&ngig
vom Einsatzbereich und von spezifischen Vorgaben (min. 1,25).

Formteil-Material: PE 100 Wasser Gas
(FRIALEN-Standard)
SDR-Stufe maximaler Betriebsdruck in maximaler Betriebsdruck in
bar bei C = 1,25 bar bei C =2
17 10 5
11 16 10
7,4 25 -

Die Teile sind bezlglich ihrer Innendruckbestandigkeit entsprechend obiger
Tabelle gekennzeichnet und nach Standard-Auslegung (20 °C, 50 a) einsetz-
bar.

A VORSICHT!

SchweiBen unter Medienaustritt ist nicht zulassig.

Stand: 06.03.2015
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4. Verarbeitungsschritte
fir Muffen und Form-
stiicke ab d 250

4.1 Rohr ablangen

Trennen Sie das Rohr rechtwinklig
zur Rohrachse (siehe Abb. 1). Ge-
eignet ist eine Sdge mit kunststoff-
gerechter Zahnung.

Rohrenden, die einen ausgepragten
konischen Einfall der Schnittenden
aufweisen, mussen ggf. gekurzt wer-
den.

V07772

A VORSICHT!

Eine nicht rechtwinklige Rohr-
trennung kann dazu fiihren, dass
die Heizwendel teilweise nicht vom
Rohr bedeckt werden, wodurch
Uberhitzungen, unkontrollierte
Schmelzenbildung oder Selbstent-
ziindung auftreten kdnnen (siehe

Abb. 2).




Abb. 3

Abb. 4a

Abb. 4b

Abb. 4c

4.2 SchweiBzone abmessen,
mit einem FRIALEN-Marker
kennzeichnen und Oxidhaut
entfernen (siehe Abb. 3)

SchweiBzone:

Die Lange der SchweiBzone ent-
spricht der halben Muffenlange, bzw.
bei Formstiicken der Einstecktiefe.

Zunéchst ist das Rohr von Verunrei-
nigungen zu saubern. Ein Bearbei-
tungszuschlag von ca. + 5 mm zur
Einstecktiefe ermdglicht nach der
SchweiBung den Nachweis, dass
ordnungsgemaB die Oxidhaut abge-
arbeitet wurde. Mit Hilfe eines Hand-
schabers oder FRIATOOLS-Schal-
gerats (siehe Abb. 3, 4 a+b+c)
muss unmittelbar vor der Montage
die Oxidhaut liickenlos entfernt wer-
den, die sich wéhrend der Lagerung
auf der Oberflache von PE-Rohren
und Stutzenfittings gebildet hat.

Schalgerate FWSG 710L (d 250-

d 710), FWSG 900L (d 630 - d 900)
und FWSG XL (d 800-d 1200, Abb
4a) ermdglichen die Rohrbearbei-
tung auf der kompletten Uber-
schiebldnge der Muffe. Kurze Rohr-
stutzen, z. B. am VorschweiBbund,
lassen sich durch FWSG 710S (Abb
4b) bearbeiten.

Schélgerate FWSG SE 250, 280
und 315 (Abb. 4c) eignen sich so-
wohl zur Vorbereitung der Muf-
fen-, als auch Sattelmontage.

Stand: 06.03.2015
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HINWEIS

Bei nicht vollsténdiger Entfernung der Oxidhaut kann es zu einer
inhomogenen und damit zu einer undichten SchweiBverbindung kommen.

HINWEIS

Fiir Muffen ab d 710 ist die Verwendung von FRIATOOLS FWSG-
Schélgeraten zwingend vorgeschrieben.

Beschadigungen an der Rohroberfliche wie z.B. axiale Riefen oder Kratzer
durfen nicht in der Schwei3zone liegen.

HINWEIS

Ein tibermaBig groBer Spanabtrag kann zu einem groBen Ringspalt fiihren,
der bei der SchweiBung nicht oder nicht vollstdndig geschlossen werden
kann (Abhilfe siehe Punkt 4.8).

Uberpriifen Sie regelmiBig den Zustand der Klinge am Handschaber
und den VerschleiB des Schdlmessers am Schélgerat. Verschlissene
Messer miissen ersetzt werden! (sieche FRIALEN-Info Nr. 1).

Schalgerat Sollspandicke (mm) VerschleiBgrenze (mm)
FWSG 225, SE 0,25-0,35 >0,40
FWSG 710 0,30 - 0,40 >0,50
FWSG 900L 0,30 - 0,40 >0,50
FWSG XL (d 800-1200) 0,40 - 0,60 >0,80

Die angegebene VerschleiBgrenze gilt fiir FRIALEN-Sicherheitsfittings.
Gegebenenfalls Herstellerangaben beachten!

Feilen oder Schmirgeln ist unzuldssig, da Verunreinigungen eingerieben
werden.

Zur Kontrolle des vollflachigen, liickenlosen Oberflachenabtrags empfehlen
wir das Aufbringen von Markierungs-(Kontroll)strichen (siehe Abb. 3). Treten
beim Schalen der Oberflache punktuell nicht geschabte Flachen auf (z.B. bei
ovalen Rohren), so sind diese nochmals nachzuarbeiten.
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Die bearbeitete Zone ist vor Schmutz, Seife, Fett, nachlaufendem Wasser
und ungulnstigen Witterungseinflissen (z.B. Feuchtigkeitseinwirkung, Reif-
bildung) zu schitzen. Nach dem Abschélen die Schweizone nicht mehr

berthren.

nicht geschabt werden.

FRIALEN-Sicherheitsfittings sichern durch ihre freiliegenden Heizwendel
optimale Warmeiibertragung und diirfen daher auf der Fittinginnenseite

4.3 Schnittkante auBen und
innen entgraten (siehe
Abb. 5)

Hierflr ist ein Handschaber zweck-
maéaBig. Eine groBe Anfasung der
Rohrstirnkante am AuBendurchmes-
ser erleichtert die Muffenmontage.
Spéane im Rohr entfernen.

4.4 Unrunde / ovale Rohre

richten

Rohre werden in der Regel wéhrend
der Lagerung unrund. Betragt die
Rohrovalitdt im  Bereich der
SchweiBzone mehr als max. 3 mm
des AuBendurchmessers muss das
Rohr im Bereich der Schweizone
gerundet werden. Verwenden Sie
hierfir Rundungsschellen, die Sie
am Ende der SchweiBzone montie-
ren (siehe Abb. 6), z.B. hydraulische
Rundungsschellen FWXRH.

Abb. 6

11
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4.5 Reinigen

Die zu schweiBenden Oberflachen
der Rohre und die Innenflachen der
FRIALEN-Sicherheitsfittings mius-
sen absolut sauber, trocken und fett-
frei sein. Unmittelbar vor der Monta-
ge und nach dem Abschaben sind
diese Flachen mit einem geeigneten
Reinigungsmittel und ausschlieBlich
mit saugfahigem, nicht faserndem App.7

und nicht eingefarbtem Papier zu
reinigen (siehe Abb.7).

Wir empfehlen PE-Reinigungsmittel, die nach Prifgrundlage DVGW-VP 603
zertifiziert sind, z.B. AHK-Reiniger.

HINWEIS

Bei Verwendung von alkoholhaltigen Reinigungsmitteln muss der Alkohol-
anteil mind. 99,8% nach DVGW-VP 603 betragen.

Beim Reinigen vermeiden, dass Verschmutzungen von der ungeschélten
Rohroberflache in die Schweizone gerieben werden.

Die Menge des Reinigungsmittels so dosieren, dass das Papier leicht benetzt
wird. Hautkontakt ist dabei zu vermeiden. Beachten Sie die Sicherheits-
hinweise des Herstellers!

Das Reinigungsmittel muss vor der SchweiBung komplett verdunstet sein.

AnschlieBend Markierungsstriche fiir die Einstecktiefe am Rohr um den
Umfang verteilt (ca. 120°) mit dem FRIALEN-Marker neu anzeichnen, da die-
se beim Abschélen und Reinigen entfernt wurden. Die Fligeflachen muissen
vor der Montage des Fittings sauber und trocken sein. Berihrungen der ge-
reinigten SchweiBzone mit der Hand sind zu vermeiden. Feuchtigkeit, z.B.
durch Tau oder Reif im Bereich der Flgefldche ist mit geeigneten Hilfsmit-
teln zu entfernen.

12



Den Schweif3fitting erst unmittelbar vor der vorgesehenen Verarbeitung aus
der Verpackung nehmen. Die Verpackung stellt wahrend Transport und Lage-
rung einen Schutz des Formteils gegen &uBere Einflisse dar.

4.6 Stutzen bzw. Rohrenden in den Fitting einfligen

Beim Zusammenfligen von FRIALEN-Sicherheitsfittings und Rohren ist
darauf zu achten, dass die Kontaktbuchsen zum Anschluss des SchweiB-
steckers zuganglich sind. Die Montage kann durch gleichmaBig um die
Stirnkante verteilte Schlage mit einem Kunststoffthammer unterstitzt werden.
Beim Zusammenfiigen nicht verkanten. Das bearbeitete Einsteck-
Ende muss gleichmaBig bis zu den um den Umfang verteilten Markierungen
in den Fitting eingeschoben werden.

Gegebenenfalls sind Rundungsschellen (siehe Abb. 6) zu verwenden.

Aufgrund groBer Toleranzbreiten kann ein wiederholtes Schélen des Rohr-
durchmessers erforderlich sein. Mehrmaliges Schélen darf nicht durchge-
fuhrt werden um durch Ovalitét bedingte Montageprobleme zu beheben!

Ist trotz des vorangegangenen Verfahrens ein Aufschieben der Muffe nicht
mdglich, so ist ein wiederholtes Abschaben der Hochpunkte zuldssig (siehe
Punkt 4.4).

Eine einfache Kontrolle der Hochpunkte ist durch Anmontage der Muffe und
Ringspaltbewertung méglich.

4.7 Auf spannungsfreie Montage der Bauteile achten

Alle zur SchweiBung vorbereiteten Verbindungsstellen missen spannungs-
frei sein. Rohre durfen nicht unter Biegespannung oder Eigenlast im
FRIALEN-Sicherheitsfitting stecken.

Gegebenenfalls ist die Leitung oder der Fitting zu unterlegen oder es sind
geeignete Haltevorrichtungen zu verwenden. Die spannungsfreie Fixierung
der Verbindungsstelle ist so lange aufrecht zu erhalten, bis die auf dem Bar-
code und in der Tabelle angegebene Abkiihizeit (siehe Punkt 4.9) erreicht ist.

Vor dem Schweien nochmals anhand der Markierungsstriche Uberprifen,

ob sich der Sitz des Rohreinsteckendes im FRIALEN-Sicherheitsfitting nicht
verschoben hat (evtl. korrigieren).

13
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HINWEIS

Eine nicht spannungsfreie bzw. ver-
schobene Verbindungsstelle kann
beim SchweiBen zu unzulassigem
Schmelzenfluss und zu einer man-
gelhaften Verbindung fiihren (siehe
Abb. 8).

Abb. 8

4.8 Vorwarmung zur Reduzierung des Fligespalts

Uber den Einsatz des Vorwarmbarcodes kann bei Muffen = UB d 400 sowie
UB PN25 = d 280 nach Ringspaltbewertung (> 1 mm) das Rohr an die Muffe
angeglichen werden.

HINWEIS

Bei Einsatz von Muffen ab d 500 muss der Vorwarmbarcode
verwendet werden.

UB-XL = d 1000: Vorwarmung und SchweiBung sind fiir Muffen UB-XL in
einem Prozess zusammengefasst. Der 2-stufige Fligeprozess wird mit
einem speziellen Barcode gesteuert.

HINWEIS

Nur SchweiBBgeridte verwenden, die vom Hersteller in ihrer Funktion fiir die
Verarbeitung von FRIALEN-Sicherheitsfittings zugelassen sind. Siehe DVS
2207-1.

Fir Muffen ab d 710 ausschlieBlich FRIAMAT-SchweiB3gerate, fiir
UB-XL-Muffen ab d 1000 ausschlieBlich FRIAMAT-XL-SchweiBgerate

einsetzen. Beachten Sie die Anforderungen an den Leistungsbereichs
des Generators.

Vorwarmbarcode fiir UB =< d 900 (siehe auch Beipackzettel beim Bauteil)
Durch den Einsatz eines speziell ab-
gestimmten  Vorwéarmbarcodes
(Abb. 9) kann der Ringspalt zwi-
schen Muffe und Rohr in gewissen
Grenzen kompensiert werden. Der

maximal Uberbrickbare Abstand Yonnssnnng | Prahsning 18

Abb. 9
14



zwischen Muffe und Rohr darf am ganzen Umfang 3 mm nicht tUberschreiten.
Far die am Rohr zentrierte, montierte Muffe bedeutet dies: A d < 6 mm. Fur
Relining Ubergangsmuffen REM d 110/DN100 und d 160/DN150 gilt ein ma-
ximales SpaltmaB von 2 mm. Die thermische Reduzierung von Spannungen
im Verbindungsbereich wirkt sich zusé&tzlich positiv auf das SchweiBergebnis
aus.

Vorgehensweise:
1. Vorbereitung des Verbindungsbereiches entsprechend der FRIALEN-
Montageanleitung fur GroBrohre und Rohrnetzrelining.
2. Muffe auf dem Rohr zentrieren, sodass der Ringspalt tUber den Umfang
mdglichst gleichméBig ist. Ggf. Muffe unterbauen.
3. Ringspalt mit Klebeband verschlieBen um Warmeverluste zu vermeiden.
4. Offene Rohrenden verschlieBen.
5. Standardverarbeitung:
I. Vorwarmung erste Muffenseite, gelben Barcode durch FRIAMAT-
SchweiBgerat erfassen und Prozess starten, danach
Il. Vorwdrmung zweite Muffenseite, gelben Barcode durch FRIAMAT-
SchweiBgerat erfassen und Prozess starten, danach
[ll. Erste Muffenseite: Ringspalt prifen: Wenn dieser noch zu grof3 ist,
kann die Vorwdrmung noch max. 2 mal wiederholt werden. Wenn i.0.:
SchweiBung erste Muffenseite starten, (weiBer Barcode), danach
IV. Zweite Muffenseite: Ringspalt prifen: Wenn dieser noch zu groB ist,
kann die Vorwdrmung noch max. 2 mal wiederholt werden. Wenn i.0.:
SchweiBung zweite Muffenseite starten, (weiBer Barcode)
6. Abkuhlzeiten analog Punkt 4.10 beachten.

Zwischen den Vorwarmungen und der SchweiBung ist immer eine Haltezeit
erforderlich um den Bauteilen eine Durchwarmung zu erméglichen. Diese
Haltezeit entspricht ca. der Vorwarm-, bzw. der SchweiBzeit, in Abh. der Di-
mension ca. 15-30 min. Soll nur eine Muffenseite verarbeitet werden, ist zwi-
schen Vorwarmung und SchweiBung die Haltezeit einzuhalten.

Wird die Haltezeit um mehr als das Doppelte liberschritten, ist der
beschriebene Prozess zu wiederholen.

15

Stand: 06.03.2015



Stand: 06.03.2015

4.9 SchweiBung durchfiihren

HINWEIS

Nur SchweiBgerate verwenden, die vom Hersteller in ihrer Funktion fiir die
Verarbeitung von FRIALEN-Sicherheitsfittings zugelassen sind. Siehe DVS
2207-1.

Fiir FRIALEN UB ab d 710 ausschlieBlich FRIAMAT-SchweiBgerate, fiir UB-
XL-Muffen ab d 1000 ausschlieBlich FRIAMAT-XL-SchweiBgerate einsetzen.
Bitte beachten Sie die Bedienungsanleitung des SchweiB3gerits.

Zur SchweiBung der Muffen UB d 800 und UB d 900 beachten Sie bitte unse-
re FRIALEN Info Nr. 42.

Die SchweiBparameter sind im
Haupt-Barcode enthalten, der auf

dem FRIALEN-Sicherheitsfitting an-

gebracht ist. Bei Einsatz von voll- mﬁ

automatischen SchweiBgeréten (z.B. “m ‘I“ ”HWI 81,
FRIAMAT) werden die Parameter ”‘“’”‘“’ R

Uber den Lesestift oder Barcode-
Scanner in das SchweiBgerat einge-
geben.

Abb. 9a

Der untergeordnete Barcode enthélt die Daten fur die Bauteilrickverfolg-
barkeit (Traceability). Dieser Barcode ist einzulesen, wenn die Bauteilrlick-
verfolgbarkeit genutzt werden soll. Erforderlich sind geeignete SchweiB-
gerate.

Die SchweiBgerate Gberwachen automatisch den Ablauf der Schweiung und
regeln die zugefihrte Energie in festgelegten Grenzen.

HINWEIS

Die SchweiBparameter sind in Form einer 24stelligen Zahl (oben), die Daten
zur Bauteilriickverfolgbarkeit in Form der 26stelligen Zahlenreihe (unten), auf
dem Barcode-Aufkleber verschliisselt und kénnen liber den Noteingabemo-
dus auch manuell in das FRIAMAT-SchweiBgerat eingegeben werden.
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SchweiBgerate FRIAMAT L,
FRIAMAT LE und FRIAMAT GEO
sind fiir die SchweiBung von GroB-
muffen nicht geeignet.

Bei Fittings mit getrennten Wicklun-
gen (siehe Abb. 10) ist jede Fitting-
seite separat zu schweiBen.
Bei Muffen mit durchgéangiger Wick-
lung schweiBen beide Fittingseiten
gleichzeitig (siehe Abb. 11).

FRIALEN-Sicherheitsfittings sind mit
einem Quellindikator ausgestattet.
Der Quellindikator gibt nur einen Hin-
weis auf die durchgeflihrte Schwei-
Bung. Dieser Quellindikator signali-
siert durch Farbumschlag (signalrot)
und Volumenzunahme den SchweiB-
ablauf. Der ordnungsgemaBe
SchweiBablauf wird jedoch nur durch
das SchweiBgerat angezeigt!

Nach dem Einlesen des SchweiB-
barcodes sind die Angaben im Dis-
play mit den Fittingdaten zu verglei-
chen. Bei Ubereinstimmung kann die
SchweiBung gestartet werden. Be-
achten Sie die Bedienungsanleitung
des FRIAMAT-SchweiBgerates. Be-
lastungen auf die Verbindungsstelle
vermeiden.

@

Abb. 11
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A VORSICHT!

Halten Sie aus allgemeinen Sicher-
heitsgriinden wahrend der Schwei-
Bung einen Abstand von einem Me-
ter zur SchweiBstelle.

Die erreichte Ist-SchweiBzeit ist mit
der Soll-SchweiBzeit am Gerat zu
vergleichen und auf dem Rohr oder Abb. 12
dem FRIALEN-Sicherheitsfitting zu '
vermerken (siehe Abb. 12).

Mit dieser Kennzeichnung wird auch sichergestellt, dass keine SchweiBstelle
Ubersehen wird.

Bei Unterbrechung kann eine SchweiBung wiederholt werden. Die Ver-
bindungsstelle muss jedoch vor der erneuten SchweiBung auf Umgebungs-
temperatur abgeklhlt sein. Bitte hierzu telefonischen Kontakt zu |hrem
FRIALEN-Fachberater oder zur FRIALEN-Hotline aufnehmen.

4.10 Abkiihlzeiten

Als Abkuhlzeit versteht sich

a) die Zeit, die benétigt wird, um das Bauteil auf die Temperatur abzukthlen,
die das Bewegen der Verbindung ermdglicht. Diese Zeit steht auch auf den
Barcodes und ist mit CT gekennzeichnet.

b) die Zeit, die bendtigt wird, um das Bauteil auf die Temperatur abzukihlen,
die ein Beaufschlagen mit dem vollen Prif- bzw. Betriebsdruck erméglicht.
Dabei wird zwischen den DruckgréBen bis 8 bar bzw. > 8 bar unterteilt.
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Fiir das Einziehen von Rohrleitungen (z.B. Relining) ist die Abkiihlzeit bis zur
Druckbeaufschlagung maBgebend.

Durchmesser Abkiihlzeit in min. fir FRIALEN
in mm Muffen und Formteile
Bis die Verbindung Bis zur Druck- Bis zur Druck-
bewegt werden beaufschlagung beaufschlagung
darf (CT) bis 8 bar > 8 bar
250 - 355 30 75 100
400 - 710 40 95 120
800 — 1200 90 200 240

Eine Rohrleitung darf erst nach bestandener Druckpriifung in Betrieb ge-
nommen werden (z.B. EN 805, EN 12007 bzw. DVGW G 469, W 400).

Die in der Abkiihlphase entstehende Ablosung des duBeren Armierungs-
drahtes hat ihre Ursache im Warmeausdehnungsverhalten der SchweiBver-

bindung und stellt keinen negativen Aspekt dar.

5. Verarbeitung von Sattelformteilen Top-Loading
FRIALEN-Sattelformteile TL werden fir Rohre SDR 17,6 bis SDR 11 ab
d 250 eingesetzt. Die Verarbeitung erfolgt mit dem Aufspanngerat FRIATOP.
(Abb. 15 b)

5.1 Druckanbohrarmaturen Top Loading d 250 - d 315 (400) DAA-TL

FRIALEN-Druckanbohrarmaturen DAA-TL eignen sich als Abzweige flr
die Montage an drucklosen oder unter Druck stehenden Leitungen.
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HINWEIS

Aus anbohrtechnischen Griinden
kéonnen FRIALEN-Druckanbohr-
armaturen = d 355 mm nur mit Roh-
ren SDR 17 und SDR 17,6 verarbei-
tet werden. Verarbeitungstempera-

tur: 0° bis 45° C.

Abb. 13

5.1.1 SchweiBzone der Rohre (und des seitlichen Abgangstutzens)
abmessen, markieren (Abb. 13) und Oxidhaut entfernen

SchweiBzone: ist die vom Sattel Uberdeckte Rohrflache; beim seitlichen
Abgang die Einstecktiefe am glatten Rohrstutzen. Mit einem Handschaber
(Abb 14) oder Rotationsschalgerat z.B. FWSG SE (Abb 14a) muss unmittel-
bar vor der Montage die Oxidhaut im Bereich der SchweiBzone liickenlos
entfernt werden, die sich wéahrend der Lagerung auf den Oberflachen
gebildet hat.

Ein Bearbeitungszuschlag von einigen Millimetern zur Uberdeckungsflache
ermdglicht nach der SchweiBung den Nachweis, dass die Oxidhaut ord-
nungsgeman abgearbeitet wurde.

HINWEIS

Bei nicht vollstdndiger Entfernung der Oxidhaut kann es zu einer
undichten SchweiBverbindung kommen.

Verschlissene Klingen am Schélgerat und Handschaber miissen
ersetzt werden.

Ein einmaliger llickenloser Abtrag ist ausreichend (mind. 0,15 mm). Dabei
sollte eine gleichmaBige Flache ohne Abflachungen und Materialkanten am
Rohrdurchmesser entstehen.

HINWEIS

Feilen oder Schmirgeln am Rohr ist unzuldssig, da Verunreinigungen
eingerieben werden.
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Zur Kontrolle des vollflachigen, 10-
ckenlosen Oberflachenabtrags wird
das Aufbringen von Markierungs-
(Kontroll)strichen empfohlen (siehe
Abb. 14). Treten beim Schélen der
Oberflache punktuell nicht geschab-
te Flachen auf, so sind diese noch-
mals nachzuarbeiten.

Die bearbeitete Zone ist vor
Schmutz, Seife, Fett, nachlaufen-
dem Wasser und unginstigen Witte-
rungseinfliissen (z.B. Feuchtigkeits-
einwirkung, Reifbildung) zu schit-
zen.

5.1.2 Reinigen

Die zu schweiBenden Oberflachen
der Rohre und die Innenflachen der
FRIALEN-Druckanbohrarmaturen
DAA-TL missen absolut sauber, tro-
cken und fettfrei sein. Unmittelbar
vor der Montage und nach dem Ab-
schaben sind diese Flachen mit ei-
nem geeigneten Reinigungsmittel
und ausschlieBlich mit saugfahi-
gem, nicht faserndem und nicht
eingefarbtem Papier zu reinigen.

Abb. 14 a

Wir empfehlen PE-Reinigungsmittel, die nach Prifgrundlage DVGW-VP 603

zertifiziert sind, z.B. AHK-Reiniger.

HINWEIS

Bei Verwendung von alkoholhaltigen Reinigungsmitteln muss der Alkohol-
anteil mind. 99,8% nach DVGW-VP 603 betragen.

Beim Reinigen vermeiden, dass Verschmutzungen von der ungeschélten
Rohroberflache in die Schwei3zone gerieben werden.

Die Menge des Reinigungsmittels so dosieren, dass das Papier leicht benetzt
wird. Hautkontakt ist dabei zu vermeiden. Beachten Sie die Sicherheits-

hinweise des Herstellers!

Das Reinigungsmittel muss vor der Schweiung komplett verdunstet sein.
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AnschlieBend Markierungsstriche fir die SchweiBzonenbreite am Rohr
mit dem FRIALEN-Marker neu anzeichnen, da diese beim Abschaben und
Reinigen entfernt wurden. Die Fugeflachen muissen vor der Montage des
Fittings sauber und trocken sein. Dabei ist darauf zu achten, dass die

SchweifBzonen sauber bleiben.

Berihrungen der  gereinigten
Schweif3zone mit der Hand sind zu
vermeiden. Feuchtigkeit, z.B. durch
Tau oder Reif im Bereich der Flige-
flache ist mit geeigneten Hilfsmitteln
zu entfernen.

Den SchweiB3fitting erst unmittelbar
vor der vorgesehenen Verarbeitung
aus der Verpackung nehmen. Die
Verpackung stellt wahrend Transport
und Lagerung einen Schutz des
Formteils gegen &uBere Einfliisse dar.

5.1.3 Montage

- Sattel auf bearbeitete Rohrflache
aufsetzen.

- Adapter der Aufspannvorrichtung
FRIATOP aufsetzen (Abb. 15 a).

- Aufspannvorrichtung geman
Bedienungsanleitung montieren
(Abb. 15 b).

HINWEIS

Bei FRIALEN-Druckanbohrarma-
turen darf die werkseitige Bohrer-
einstellung vor der Montage nicht
verdndert werden.

5.1.4 SchweiBung durchfiihren

Beim AufschweiBen von FRIALEN-
Druckanbohrarmaturen auf medien-
fuhrende Leitungen durfen wahrend
des SchweiBvorgangs und bis zur
vollstdndigen Abkulhlung die folgen-
den max. zuldssigen Betriebsdriicke
nicht Uberschritten werden.
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Rohrmaterial PE 80 PE 100
SDR 17 11 17 11
Maximal zulassiger Betriebsdruck in bar

Gasleitung 2 5 5 10
Wasserleitung 8 12,5 10 16

HINWEIS

Nur SchweiBgerate verwenden, die vom Hersteller in ihrer Funktion fiir die
Verarbeitung von FRIALEN-Sicherheitsfittings zugelassen sind. Siehe DVS
2207-1.

Die SchweiBparameter sind in einem Barcode enthalten, der auf dem
FRIALEN-Sicherheitsfitting angebracht ist. Bei Einsatz von vollautomati-
schen SchweiBgeraten (z.B. FRIAMAT) werden die Parameter (ber den
Lesestift in das SchweiBgerat eingegeben. Nach dem Einlesen des SchweiB-
barcodes sind die Angaben im Display mit den Fittingdaten zu vergleichen.
Bei Ubereinstimmung kann die SchweiBung gestartet werden. Beachten Sie
die Bedienungsanleitung des FRIAMAT-SchweiBgerates o.a.

Die SchweiBgerate Uberwachen automatisch den Ablauf der SchweiBung und
regeln die zugeflhrte Energie in festgelegten Grenzen.

Der SchweiBindikator gibt nur einen Hinweis auf die durchgefihrte Ver-
schweiBung. Der ordnungsgeméBe SchweiBablauf wird jedoch nur durch
das Schweil3gerat angezeigt!

A VORSICHT!

Halten Sie aus allgemeinen Sicherheitsgriinden wahrend der Schweiung
einen Abstand von einem Meter zur SchweiBstelle.

Die erreichte IST-SchweiBzeit ist mit der Soll-SchweiBzeit am Gerat zu
vergleichen und auf dem Rohr oder dem FRIALEN-Sicherheitsfitting zu
vermerken.

Mit dieser Kennzeichnung wird auch sichergestellt, dass keine SchweiBstelle
Ubersehen wird.

Nach Ablauf der SchweiBung unbedingt 10 Minuten Abkiihlzeit unter
Fiigedruck einhalten!
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5.1.5 FRIATOP-Demontage, Anbohrung und Aufbringung des Priif- und
Betriebsdrucks

HINWEIS

Nach Ablauf der SchweiBung unbedingt die Aufspannzeit bis zur Demontage
des FRIATOP-Aufspanngeréts einhalten!

Die folgenden Wartezeiten sind einzuhalten:

Durchmesser Aufspannzeit Abkiihlzeit in min. fiir FRIALEN
in mm in min. Sattelformteile
Bis zur Demontage Bis zur Druck- Bis zur
des FRIATOP- beaufschlagung Anbohrung (CT)
Aufspanngerats Uber den Abgang
= 250 10 50 60

Die auf den Bauteilen angegebenen Abkuhlzeiten CT entsprechen der Ab-
kuhlzeit bis zur Anbohrung.

HINWEIS

Werden die Wartezeiten nicht eingehalten, besteht die Gefahr einer
undichten SchweiBverbindung. Vor der Anbohrung miissen die allgemeinen
Verlegerichtlinien beachtet werden.

5.1.6 Anbohren von
Druckanbohrarmaturen

Verschlussstopfen entfernen. Mit
dem passenden FRIALEN-Betati-
gungsschlissel (SW 19) Bohrer bis
zum unteren Anschlag hinunter-
drehen (siehe Abb. 16).

Bohrer bis zum oberen Anschlag zu-
rickdrehen.

Verschlussstopfen aufsetzen und mit
Sechskantschlissel hinunterdrehen,
bis der Kragen des Stopfens die
Stirnflache des Bohrerstutzens leicht
beriihrt.

Nachfolgend Stopfen eine halbe
Umdrehung zuriickdrehen, um den  Abb. 16
0O-Ring zu entspannen.
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Bei zu hoher Anzugskraft des Stopfens kann die Sechskantaufnahme iiber-
drehen. Der Stopfen muss in diesem Fall ausgetauscht werden.

Empfohlen wird der Verschluss
des Anbohrdoms mittels Schwei3-
kappe K. Die notwendigen Abscha-
bungs- und Reinigungsarbeiten sind
durchzufihren (siehe Kapitel 4.2 -
4.8).

5.1.7 Anbohren von Druckan-
bohrventilen DAV-TL d 250
-d 400

Montage, SchweiBung und Ab-
kihlzeiten analog 5.1 ff. Abb. 17

Direkt Uber den 14 mm-Vierkant der

Armatur rechtsdrehend mit geeignetem Schllissel anbohren bis der untere
Anschlag erreicht ist. Das Ventil ist nun geschlossen. Um das Ventil zu 6ffnen,
muss der Bohrer linksdrehend bis zum Anschlag bewegt werden. Nach Errei-
chen des oberen Anschlags ca. /- Umdrehung zurtickdrehen.

Die metallischen Anschlage fur die ,,Offen“- bzw. ,,Geschlossen“-Stellung des
Ventils fihren zu einem deutlich wahrnehmbaren Anstieg der Betétigungskraft.
Da die Abdichtung in geschlossenem Zustand Uber einen radial verpressten
O-Ring erfolgt, ist ein UbermaBig festes SchlieBen nicht erforderlich.

Das 14 mm-Vierkant des DAV-TL mit dem FRIALEN-Einbauset EBS verbin-
den und mittels Splint gegen Auszug sichern.

Die erforderliche Uberdeckungshéhe am teleskopierbaren Betétigungs-
gesténge einstellen. Das Teleskopgestange lasst sich stufenlos verstellen
und bleibt sicher in jeder Auszugldnge stehen. Das FRIALEN EBS ist
technisch optimal dem FRIALEN DAV-TL angepasst.
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5.2 Ventilanbohrarmaturen d 250 - d 315 (560) VAM-RG-TL

5.2.1 Montage

Die Vorbereitung der Montage und
die SchweiBung erfolgt analog der
FRIALEN-Druckanbohrarmatur
(siehe 5. bis 5.1.4).

HINWEIS

Der SchweiBbereich des Bauteils
umfasst die Dimensionen d 250 -

d 560. Ggf. miissen anwendungs-
technische Einschrankungen durch
Bohrerwerkzeug beriicksichtigt
werden. Hinweise des Herstellers
dieser Komponenten beriicksichti-
gen!

Abb. 18

Die Abkihlzeiten sind zu beachten (siehe Punkt 5.1.5 Druckanbohrarmatur).

Die Armatur wird nach der jeweiligen Montageanleitung der unterschiedli-
chen Ventilhersteller mit einem entsprechendem Schleusengerét angebohrt,
bzw. mit einem Ventil montiert. Die Vorbereitung und Durchflhrung einer
Druckprobe erfolgt nach den Angaben der Ventilhersteller.

Die werkseitig eingebauten metallischen Gewindeteile missen bei der Ventil-
montage mit einem Schliissel gegen Verdrehen gesichert werden.

Es ist darauf zu achten, dass die Isolierungsarbeiten vorschriftsmaBig
(DVGW-Regelwerk) durchgefiihrt werden.
5.3 Sperrblasenarmaturen d 250 - d 315 (560) SPA-TL

5.3.1 Montage

HINWEIS

Der SchweiBbereich des Bauteils umfasst die Dimensionen d 250 - d 560.
Ggf. miissen anwendungstechnische Einschrankungen durch z.B. Bohrer-
werkzeug oder Sperrblase beriicksichtigt werden. Hinweise des Herstellers
dieser Komponenten beriicksichtigen! Verarbeitungstemperatur: 0° bis 45 °C.
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FRIALEN-Sperrblasenarmaturen
(sieche Abb. 19) werden wie
FRIALEN-Druckanbohrarmaturen fur
die Montage vorbereitet und ge-
schweiB3t (siehe Kapitel 5.1.1 -
5.1.4). Die Anbohrung des Rohres
kann nach Beendigung der Abkuhl-
zeit (siehe Punkt 5.1.5) und unter
Beachtung der Montagevorschriften
fir Anbohr/Blasensetzgerate der je-
weiligen Hersteller erfolgen.
Messingstopfen setzen

Der Stopfen ist soweit einzudrehen,
dass der O-Ring im Dom abdichtet.
In der Endposition Uberragt der Stop-
fen die Domhiilse um ca. 1,5 mm
(Abb. 20). Fir das Eindrehen ist ein
Drehmoment von ca. 150 Nm not-
wendig, welches mit geeignetem
Werkzeug, ggf. unter Zuhilfenahme
eines Hebelarms, erreicht wird.

Nach der Montage des Messing-
stopfens muss entweder die Kunst-
stoffmutter aufgeschraubt werden
oder, unter Berucksichtigung der
Ublichen Abschabungs- und Reini-
gungsarbeiten, die SchweiBung einer
FRIALEN-Kappe flr Sperrblasenar-
maturen erfolgen (Abb. 21).

5.4 Stutzenschellen d 250 -
d 560 SA-TL

5.4.1 Montage

Die Vorbereitung der Montage und
SchweiBung erfolgt wie bei der
FRIALEN-Druckanbohrarmatur
(siehe Punkte 5.1.1-5.1.5).

Abb. 19

Abb. 20

Abb. 21

Abb. 22
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HINWEIS

Die Anbohrung erfolgt drucklos oder unter Druck iiber eine Absperrarmatur
mit handelsiiblichen Anbohrgeréten.

Wir empfehlen das speziell hierflr abgestimmte Anbohrgeréat der Firma:
Hitz + Baumgarten GmbH & Co. KG, Anbohrgerate

Solinger StraBe 23-25, 42857 Remscheid

www.huetz-baumgarten.de

Bitte fragen Sie unsere FRIALEN-Anwendungstechnik.

Die Montagevorschriften der Herstel-
ler sind zu beachten.

5.5 Verschlussschellen d 250 -
d 560 VSC-TL

5.5.1 Montage

Bei punktuellen Rohrbeschadigun-
gen kann die Schadstelle mit einem  Abb. 23
Stopfen verschlossen und anschlie-

Bend mit der Verschlussschelle ge-

schweif3t werden.

Die Vorbereitung der Montage und SchweiBung der Halbschale erfolgt ana-
log der FRIALEN-Druckanbohrarmatur (siehe Punkt 5.1.1 - 5.1.5).

HINWEIS

Es ist darauf zu achten, dass bei der Montage die beschadigte oder
deformierte Stelle der Rohrleitung immer im Zentrum des Heizelements liegt
und mindestens 10 mm von dem inneren SchweiBdraht entfernt ist.

Eine SchweiBung unter Medienaustritt ist unzulassig!
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5.6 Anbohrkugelhahn d 250 - d 400 (560) AKHP-TL
Der Anbohrkugelhahn AKHP-TL er-

mdglicht ein Anbohren von drucklo-
sen oder unter Betriebsdruck ste-
henden Leitungen.

Der SchweiBbereich des Bauteils
umfasst die Dimensionen d 250 -
d 560. Ggf. miissen anwendungs-

technische Einschréankungen durch

z.B. Bohrerwerkzeug i.d.R. ein- Abb. 24
setzbar bis d 315 SDR 11, beriick-
sichtigt werden. Hinweise des
Herstellers dieser Komponenten
beriicksichtigen!

5.6.1 Montage

Die Vorbereitung der Montage und die SchweiBung des Anbohrkugelhahnes
AKHP erfolgt als Sattelbauteil analog der FRIALEN-Druckanbohrarmatur.
(siehe Punkte 5.1.1 - 5.1.5).

HINWEIS

Zur leckagefreien Anbohrung druckfiihrender Leitungen empfehlen wir das
Anbohrgerét der Fa. Hiitz + Baumgarten, Remscheid (www.huetz-baumgar-
ten.de). Fragen Sie unsere Anwendungstechnik.

Das teleskopierbare FRIALEN-Betdtigungsgesténge BS ist speziell auf die
technischen und geometrischen Anforderungen des KHP-Kugelhahns abge-
stimmt.

6. Verarbeitung von Sattelformteilen SA-XL mit Vakuum-
Spanntechnik

FRIALEN-Stutzensattel SA-XL werden als Anbohr-T-Stlicke eingesetzt und
dienen als Verbindungsstiicke zwischen einer Hauptleitung und einer ab-
zweigenden Leitung. Sie werden im Durchmesserbereich fir Standardrohre
> d 250 mm eingesetzt.

Das VACUSET XL ist im Temperaturbereich von -10 °C bis +45 °C und in
Hoéhenlagen bis 1000 m einsetzbar. Bei abweichenden Einsatzbedingungen

wenden Sie sich bitte an unsere Anwendungstechnik.
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Temporare Abweichung von der Montagevorschrift:
Die Aufspannung erfolgt durch Vakuumtechnik mit einer Vakuumpumpe. Die
Vakuumpumpe wird durch FRIATEC zur Verfilgung gestellt.

Die Aufspannung erfolgt durch Vakuumtechnik mit dem FRIATOOLS
VACUSET XL. Zur Erzeugung des Vakuums ist ein Kompressor erforderlich.

HINWEIS

Beachten Sie die Angaben des Kompressorherstellers hinsichtlich der im
Betrieb zulassigen Umgebungstemperaturen.

Die Anbohrung von drucklosen Leitungen wird mit dem FRIATOOLS An-
bohrset FWAB XL durchgefiihrt. Dabei missen die Leitungen vollsténdig
entleert (ohne Medium) sein.

Fdr die Anbohrung unter Druck sind spezielle Anbohrgerate notwendig; bitte
fragen Sie dazu unsere Anwendungstechnik.
6.1 Montage

Die Vorbereitung der SchweiBung erfolgt als Sattelbauteil analog der
FRIALEN-Druckanbohrarmatur. (siehe Punkte 5.1-5.5).

HINWEIS

Die Montage mit Vakuumspanntechnik erfolgt nach der Bedienungsanleitung
FRIATOOLS VACUSET XL.

Stellen Sie den FRIALEN XL Stut-
zensattel SA-XL mit der Sattelflache
auf einen sauberen Untergrund, z.B.
auf einen Karton und montieren Sie
die Geratschaften wie im Folgenden
beschrieben.

e Setzen Sie den Presskolben in den
Abgangsstutzen ein und dichten
Sie den Rohrstutzen ab (siehe
Abb. 25).

Abb. 25
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¢ SchlieBen Sie die Vakuumleitungen
an (Abb. 26)

e Schalten Sie den Kompressor ein.
Priifen Sie die Einsatzfahigkeit der
Komponenten, insbesondere die
Dichtheit der Schlauchverbindun-
gen und ggf. den ausreichenden
Fallstand von Kraftstofftanks an
Generator und Kompressor.

¢ FRIALEN-Stutzensattel SA-XL auf
bearbeitete Rohrflache aufsetzen.
Dabei auf den korrekten Sitz der
Dichtung in der Sattelflache ach-
ten!

HINWEIS

Bei groBer Ovalitat des Rohres
kann ggf. kein Vakuum erzeugt
werden. Dann den Sattel mittels
zwei Spanngurten auf das Rohr
driicken. Die Spanngurte dabei an
den Sattelflanken positionieren und
gerade ausrichten. Wenn ein kons-
tantes Vakuum von mindestens -0,8
bar angezeigt wird Spanngurte 16-
sen und entfernen. Abb. 27

e Stellen Sie sicher, dass der
FRIALEN-Stutzensattel SA-XL
korrekt positioniert ist.

e Das Vakuum muss wéhrend des
gesamten Prozesses (ca. 45 min)
bis Ende der Abkuhlzeit minde-
stens -0,8 bar (< 0,2 bar absolut)
betragen (siehe Abb. 27).

e Zunachst muss der Sattel flr eine
Haltezeit von mindestens 2 Minu-
ten unter Vakuum auf dem Rohr
aufgespannt sein.

¢ Notieren Sie die Haltezeit auf dem
Rohr oder Formstiick.

e Starten Sie den Vorwarmprozess nach Einlesen des gelben Barcodes.

¢ Notieren Sie die Vorwarmzeit auf dem Rohr oder Formstiick.
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¢ Starten Sie unmittelbar nach Ende der Vorwdrmung die SchweiBung
(Abb. 28).

¢ Notieren Sie die SchweiBzeit auf dem Rohr oder Formstiick.

e Nach Beendigung der SchweiBung ist eine Abkiihlzeiten von 30 min unter
Vakuumaufspannung einzuhalten.

¢ Notieren Sie die AbkUhlzeit und die Manometeranzeige auf dem Rohr oder
Formstlck.

6.2 Anbohrung

Die Anbohrung erfolgt mit dem FRIATOOLS Anbohrset FWAB XL ohne
Betriebsdruck und mit vollstandig entleerter Leitung.

Die folgenden Wartezeiten sind einzuhalten:

Durchmesser in mm Abkiihlzeit in min. fur
FRIALEN-Sattelformteile XL
Von Schwei3ende bis Bis zur
zur Anbohrung Druckbeaufschlagung
(unter Vakuumaufspannung) Uber den Abgang (CT)
315 -1000 30 60

Die auf den Bauteilen angegebenen Abkulhizeiten CT entsprechen der
Abkdihlzeit bis zur Anbohrung.

HINWEIS

Bedienungsanleitung FRIATOOLS Anbohrset FWAB XL beachten!

Es diirfen keine explosiven Gemische (z.B. Restgas, Faulgas) wéhrend der
Anbohrung in der Leitung sein.

Stellen Sie sicher, dass sich vor allem bei Anbohrung im Bereich der
Rohrsohle fiir Entleerungsanschliisse kein Restwasser / Medium in der
Leitung befindet.

Das Medium kénnte wahrend der Anbohrung direkt in die
Bohrmaschine flieBen.
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7. Rohrnetz-Relining

7.1  Verfahren und Einsatzbereiche

Defekte Altleitungen aus Guss, Stahl oder anderen herkdmmlichen Werk-
stoffen kdnnen alternativ zur Neuverlegung saniert werden, indem ein PE-
HD-Rohr eingezogen wird.

Im Reliningverfahren kommen dabei Standardrohre zum Einsatz, die mit ent-
sprechenden FRIALEN-Formteilen verbunden werden.

Fir das sogenannte Close-fit-Verfahren (Auskleidung mit passgenauen
Rohren) werden jedoch Rohre eingesetzt, deren Querschnitt beim Herstel-
lungsprozess (z.B. U-Liner) oder direkt an der Baustelle (z.B. Swage-Lining)
verdndert wurde. Der AuBendurchmesser dieser Rohre ist angepasst an den
Innendurchmesser der Altleitung und weicht deshalb vom Standard ab.

Die Endbereiche der jeweils sanierten Leitungsabschnitte lassen sich mit
FRIALEN-Relining-Ubergangsmuffen REM schweiBen.

An Stellen, an denen eine Muffen- oder SattelschweiBung vorgesehen ist,
sollte das Relining-Rohr wahrend der Ruckformung durch die Montage von
Halbschalen auf Nennweite kalibriert werden.

7.2  Relining-Ubergangsmuffen REM

Eine Seite der Relining-Ubergangs-

muffe REM (Abb. 29) ist auf die

Dimension der bei diesen Verfahren I:‘%
eingesetzten Rohre abgestimmt. Die
andere Seite entspricht dem Stan-
dard-RohrmaB. Dadurch lassen sich
sanierte Leitungsabschnitte unter ?

alte Stahl-/ PE-HD-Standardrohr

Verwendung von Standardrohr-Pass-  |&hie oo

stiicken verbinden. Die Fittings wer- AN hersensenete

den wie Uberschiebmuffen verarbei-  Apb. 29
tet.

7.3 Montage und Schwei3ung

7.3.1 Relining mit PE-HD-Standardrohren

Fur die Verbindung von Standardrohren werden entsprechende FRIALEN-
Formteile eingesetzt. Die Montage und SchweiBung erfolgt analog Punkt 4.

Far Muffen > d 250 empfiehlt sich bei groBeren Ringspalten zwischen Muffe
und Rohr die Vorwarmung entsprechend Punkt 4.8. 33
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7.3.2 Close-fit-Relining

Die eingesetzten PE-HD-Rohre weisen nach der Sanierung im vorgesehenen
Verbindungsbereich oft Abweichungen im Durchmesser und in der ideal-
runden Form auf. Je nach Rohrbeschaffenheit kann die Verbindung unter
Verwendung des Vorwdrmcodes sowie in Kombination mit einer Stiitzhilse
oder eines Rohraufweitwerkzeugs hergestellt werden.

7.3.3 Vorwarmung: Vorgehensweise siehe Punkt 4.8.

7.3.4 Stiitzhiilse Sbilse

Bei gréBeren Form- und MaBab- ):I_%

weichungen des Rohrendes im Ver-
bindungsbereich empfiehlt sich der
Einsatz von Stitzhilsen (Abb. 30).
Der Fitting lasst sich dabei als Uber-
schiebmuffe einsetzen. QoS! e Rainingrohr FEHD-Senderdolr

FRIALEN®-Ubergangsmuffe

Fur die Montage der Stutzhiilse ist  App. 30
ein geeignetes Rohraufweitwerk-
zeug (Abb. 31) zu verwenden. Vor Rohraufweitwerkzeug
dem Einsatz des Rohraufweitwerk-
zeuges muissen Formabweichungen
berlcksichtigt werden. Die Aufweit-

schalen sind so zu positionieren, T1T
dass eine optimale Rickrundung er- |- -~ -
folgt. v b

Die Auslegung der Stitzhilse ist ab-
hangig vom Durchflussmedium, Abb. 31
Werkstoff und der Rohrdimension.

Die Montage von Hilse und Muffe

wird erleichtert, wenn bei der Dimen- .
sionierung die Rohrtoleranzen bertick- |=="_] i i FE
sichtigt werden. Der Einsatz der : : —_—
Vorwarmung nach Pkt. 7.3.3 ist el = W S
dann unbedingt erforderlich. u—| e
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7.3.5 Rohraufweitwerkzeug als temporare Stiitzhiilse

Sofern eine Stltzhilse nicht gewilinscht wird, kann die Muffe unter Einsatz
eines geeigneten, auf die Rohrdimension abgestimmten Aufweitwerkzeuges
verschweiBt werden. Besonders wichtig ist die Verwendung des Vorwarm-
codes (siehe Pkt. 7.3.3), um Spannungen im Rohr abzubauen. Das Werk-
zeug muss wahrend der Schweiung und bis zum Ablauf der Abkuhlzeit im
Einsatz bleiben.

7.4 Abkiihlzeiten

FUr die Abkuhlzeiten gilt Punkt 4.10.

7.5 Relining-Armaturen und
-Schellen (Top-Loading)

Fir die Montage von Sattelteilen (Abb.
33) sind Ovalitdten und Abplattun-
gen am PE-HD-Rohr zu beachten.
Um einen gleichmaBigen Anpress-
druck und damit eine ordnungsge-
maBe SchweiBung zu erzielen, muss Abb. 33

der Krimmungsradius des Inliners

an der vorgesehenen Anbindungsstelle mit dem Durchmesserbereich d des
jeweiligen Formteils korrespondieren. Gegebenenfalls muss der Sattel axial
oder radial ausgerichtet werden. Die jeweiligen bauteilbezogenen
Durchmesserbereiche entnehmen Sie bitte der FRIALEN-Preisliste.

Die Montage der Sattelformteile erfolgt entsprechend Punkt 5.1.1 bis 5.1.6.

Vor der Sanierung sollte die Altleitung an der Stelle, an der ein Sattelformteil auf
das Inliner-Rohr geschweiBt werden soll, getrennt werden. Durch die Monta-
ge von Halbschalen wird eine Kalibrierung des Rohrdurchmessers an der
vorgesehenen Verbindungsstelle erwirkt.

FUr die nachtragliche Montage eines Hausanschlusses erfolgt der Zugang
zum Inliner durch die Altleitung mit Hilfe eines Fensterschneiders.
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8. Aktualisierung dieser Montageanleitung

Weitere Montage- und Bedienungsanleitungen
kénnen Sie bei Bedarf gerne bei uns bestellen:

- FRIALEN-Sicherheitsfittings fir Hausanschluss-
und Verteilerleitungen bis d 225

- FRIAFIT-Abwassersystem

- FRIAMAT-SchweiBgerate

- FRIATOOLS Schélgerate

- FRIATOP Aufspannvorrichtung

- FWFIT Aufspann- und Anbohrgerat

- VACUSET XL Vakuum-Aufspannvorrichtung

- FWAB XL Lochsége

- FWXRH Rundungsschellen

- FWXRB Rundungsbalken

Diese technischen Aussagen werden im Hinblick auf lhre Aktualitat
regelmaBig geprift. Das Datum der letzten Revision ist auf dem Dokument
angegeben.

Auf dem neuesten Stand finden Sie die Montageanleitung im Internet unter
www.frialen-xl.de. Gerne senden wir Ihnen diese auch zu.

O Aliaxis

UTILITIES & INDUSTRY

FRIATEC Aktiengesellschaft
Division Technische Kunststoffe

Postfach 7102 61 - 68222 Mannheim - Germany A
Te\ +49 621486 2828 - Fax +49 621486 1598 FRIATEC
info-frialen@friatec.de

www.frialen-xl.de
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