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Podklady pro volbu potiebného zafrizeni FRIATOOLS pro zpracovani elektrotvarovek

velkych dimenzi

Pro instalaci ... s timto

tohoto prvku ... rozmérem ...

Loupaci Odstranéni Svarovaci Upinaci Navrtani
pristroj ovality pristroj objimka
250 -710 FWSG 710 FWXRH vSechny - -
FRIAMAT?
800 — 900 FWSG XL FWXRH FRIAMAT XL3 - -
Objimka UB-XL FRIAMAT prime
FRIAMAT basic
1000 - 1200 FWSG XL  FWXRB FRIAMAT XL? -
Konicka objimka
KM-XL 1000 -1200 FWSG XL - FRIAMAT XL3 - -
Sedlova tvarovka 250 - 560 FWSG SE - vSechny FRIATOP 2
TL bis d 315 FRIAMAT?
Sedlova tvarovka 315 -1000 FWSG SE - vSechny VACUSET XL FWAB XL?
SA-XL bis d 315 FRIAMAT?
Opravarenska 250 — 1000 FWSG SE - vSechny VACUSET XL —
sedlové tvarovka bis d 315 FRIAMAT?
RS-XL

1 Mimo FRIAMAT geo print.

2 Navrtani pod provoznim tlakem konzultuje s produktovym manazerem sortimentu FRIALEN.
3 Vstupni napéti 400 V stf. (3P+N+SL), generator (jmenovity vykon) > 10 kW (pfi @ = 1000).
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1. Bezpecnost

11 Bezpecnostni pokyny a tipy
V tomto montaznim navodu se pouzivaji nasledujici varovné symboly s bez-
pecnostnimi pokyny:

VAN

NEBEZPECI!

Oznacuje bezprostiredné hrozici nebezpecdi!

Nerespektovani tohoto upozornéni maze vést k vaznym drazim a vécnym
Skodam.

VAN

POZOR!

Oznacuje nebezpeénou situaci!

Nerespektovani tohoto upozornéni mize vést k lehkym Grazim nebo ke vzni-
ku vécnych Skod.

VAN

DULEZITE!
Oznacuje tipy pro pouziti nebo jiné zvlasté uzite¢né informace.

2. Oblasti pouziti

Bezpecnostni elektrotvarovky FRIALEN® se pouzivaji pro svafovani spojl
polyetylenového tlakového potrubi pro:

- plynovodni potrubi podle €SN EN 12007, TPG 90201, 70201, 3,

- vodovodni a kanaliza¢ni potrubi podle EN12201, 1SO4427, EN13244,

- a obecné pro potrubi v primyslovych aplikacich, napf. v geotermalnich sou-
stavach, pfi zfizovani skladek apod.

Podrobné informace o maximalnim pfipustném provoznim tlaku nebo o zpra-
covani jsou obsazeny v technické dokumentaci, napf. pro UB PN25.

PFi pouziti v odliSnych provoznich podminkach je nutno vhodnost bezpec-
nostnich elektrotvarovek FRIALEN® projednat s nasim produktovym manaze-
rem, napr.:

- svaritelnost trubek s tfidou SDR mimo rozsah 17,6 - 11

- chemicka odolnost proti dopravovanému médiu,

- provozni teplota nebo provozni tlak,

- pouziti v kontaminované zeminé.
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/N

DULEZITE!
Prednostné plati montazni pokyny umisténé na vyrobku nebo k nému
prilozené.

3. Smeérnice a pokyny pro skladovani a instalaci

Podrobné a aktualniinformace o bezpecnostnich elektrotvarovkach FRIALEN®
jsou obsazeny v technickych informacnich letacich, které jsou k dispozici
na internetové adrese www.glynwed.cz.

Dodrzujte aktualné platné tuzemské a mezinarodni pfedpisy pro pokladku
potrubi,

- pro plynovody,
- pro vodovody,

- predpisy bezpec&nosti a ochrany zdravi pfi praci, zejména pfi praci na plyno-
vodech,

- hygienické pozadavky pfi praci na rozvodech pitné vody,
- smérnice pro svafovani.

Pro pouziti v plynérenstvi je nutno respektovat podminky vyplyvajici z CSN
EN 12007, TPG 921 01, 702 01 a 702 03.

Skladovani

Bezpecnostni elektrotvarovky FRIALEN® maji pfi dodrZeni obecnych sklado-
vacich podminek velmi dlouhou Ihitu skladovatelnosti a pouzitelnosti.

Radné skladovani:

- v uzavienych prostorach nebo obalech (krabice) a s vylou¢enim UV zafeni,
- pfi vylou€eni klimatickych vlivl, napf. vihkosti a mrazu,

- pfi skladovacich teplotach do +50 °C.

Zatéchto predpokladi Ize vychazet z Ihity skladovatelnosti resp. pouzitelnos-
ti deli nez 4 roky.

Kvdli vylou€eni ovality se objimky od d > 250 mm museji skladovat polozené
na Celni hrané.

VAN

POZOR!
Nespravné skladované elektrotvarovky se nesméji pouzivat, protoze
u nich mGze dochazet k netésnosti svart.

www.plastix.sk 11.4.2013 12:43:04


http://www.glynwed.cz/

VAN

NEBEZPECI!
Je bezpodmineéné nutné dodrzet stanovené poradi pracovnich krokd.

Bezpecnostni elektrotvarovky FRIALEN® Ize pouzivat pro spojovani potrubi
z PE 100 a PE 80 podle DIN 8074/75, EN 1555-2, EN 12201-2, EN 13244-2,
ISO 4427 a ISO 4437. Svafitelné fady trubek jsou oznaceny symbolem SDR
na etiketé a v technické dokumentaci.

Pro trubky z PE plati index toku taveniny MFR 190/5 v rozsahu 0,2 az 1,7 g/10
min.

Bezpecnostni elektrotvarovky FRIALEN®jsou vyrobeny z PE 100 a spliuji
pozadavky podle EN 1555-3, EN 12201-3, EN 13244-3, ISO 4427-3, ISO
8085-3 a DVGW GW335. Bezpecnostni elektrotvarovky FRIALEN®Ize zpra-
covavat pomoci svafovacich automatd FRIAMAT® pfi teploté prostfedi mezi
—10 °C a +45 °C. Teplotni rozsah pro zpracovaniod d 710 mm: 0 °C az +

45 °C.

Pro spoje s pfechodem materiald plati dale normy resp. montazni pokyny
specifické pro dané materialy nebo systémy.

VAN

POZOR!
Svarovani s ostatnimi materialy, napf. s PP, PVC apod. neni mozné.

VAN

POZOR!

Trubky a tvarovky musi byt pfed zpracovanim temperovany na teplotu lezici
v pripustném teplotnim rozsahu —10 °C az +45 °C (spojky od d 710 mm mezi
0 °C az + 45 °C).

VAN

DULEZITE:
FRIALEN®Bezpecnostni elektrotvarovky jsou opatfeny oznacenim Sarze. Tato
se Cte zleva doprava:

+ kalendaini tyden vyroby (KW) (raznice 1+2) it SR
* rok vyroby (raznice 2), %®;
- oznadeni materialu (raznice 3). Jg52

Nékteré elektrotvarovky jsou oznaceny Pfiklad: KW 25/11/E
pfimo Citelnym symbolem.
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Zpétné dohledani (Traceability)

Automatické zpétné dohledani (identifikace ptvodu) elektrotvarovky je mozné
napf. pfi pouziti svafovacich automatli FRIAMATR® se systémem Traceability,
které vyuzivaji specialni ¢arovy kéd (viz obr. 9) obsahujici specifické parame-
try elektrotvarovky, napf. vyrobce, rozméry, material a Cislo Sarze. Tato data
pro zpétnou kontrolu elektrotvarovky Ize elektronicky archivovat spole¢né
s daty svafovaciho postupu.

/N

DULEZITE:
Je nutno vyhradné pouzivat svarovaci automaty se snimacem ¢arového
kodu.

3.1 Zatizitelnost tlakem
Zatizitelnost bezpecnostnich elektrotvarovek FRIALEN®z PE 100 tlakem se
uréuje oznacenim ,SDR*:

__vnéjsi g trubky ,d“
SDR =Houstka stény trubky ,s"

Navrhovy soucinitel C (vypoctovy koeficient pro konstrukéni prvky z PE) zavi-
si na oblasti pouziti a na specifickém zadani (min. 1,25).

Material tvarovek: PE 100 Voda Plyn
(Standard FRIALEN®)
Trida SDR Maximalni provozni tlak Maximalni provozni tlak
[bar] pfi C = 1,25 [bar] pfi C = 2
17 10 5
11 16 10
7,4 25

Soucasti jsou znaCeny a pouzivany podle zatizitelnosti tlakem v souladu
s vySe uvedenou tabulkou a Ize je pouzivat ve standardnich podminkach
(20 °C, 50 let).

VAN

NEBEZPECI!
Svarovani pfi vytékajicim médiu neni pfipustné.
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4, Po_s'tup instalace T
objimky a tvarovek ‘

d>250 mm

4.1  Odfiznuti trubky na pozado-
vanou délku

Trubku odfiznéte kolmo k jeji podél- W
né ose (viz obr. 1). Vhodna je pila se

zuby ur€enymi na fezani plastu. Obr. 1

Konce trubek, které jsou na konci
zietelné konické, je nutno odfiz-
nout.

VAN

NEBEZPECI!

Jiny nez kolmy fez trubky muze
vést k tomu, ze ¢ast topné spiraly
nebude zakryta trubkou, takze
muze dochazet k nekontrolované
tvorbé taveniny, prehfivani nebo
samovzniceni (viz obr. 2).

7z

%

Obr. 2
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4.2 Vyméreni svarfovaci zény,
vyznaéeni znackovaem
FRIALEN®a odstranéni
degradovaného povrchu
(viz obr. 3)

Délka svarovaci zény odpovida polo-
viné délky spojky, u ostatnich tvaro-
Obr. 3 vek hloubce zasunuti.

Nejdfive je nutno trubku ocistit. V za-
jmu dostateCného odstranéni degra-
dovaného povrchu se doporucuje
pridavek cca 5 mm k hloubce zasu-
nuti, ktery umozniuje posoudit, zda
byl degradovany povrch z trubkyfad-
né odstranén. Degradovany povrch,
ktery se na povrchu trubek a tvaro-
vek z PE-HD vytvofil béhem sklado-
vani, je nutno v souvislé ploSe od-
stranit ru¢ni Skrabkou nebo loupacim
Obr. 4a pistrojem FRIATOOLS® FWSG (viz
obr. 4 a+b+c).

A\

DULEZITE:

Loupaci pfistroje FWSG 710L (d
250 -d 710 mm) a FWSG XL (d 800
Obr. 4b - d 1200 mm, obr. 4a) umoznuji
opracovani povrchu trubky v celé
délce zasunuti objimky. Kratka hr-
dla trubek, napf. nakruzek, lze
opracovat pomoci FWSG 710S
(obr. 4b).

Loupaci pfistroje FWSG SE 250,
280 a 315 jsou vhodné pro klasic-
ké elektrotvarovky i sedlové tva-
rovky.

Obr. 4c
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A\

POZOR!
Pfi nedpIiném odstranéni degradovaného povrchu mohou vznikat neho-
mogenni a tedy netésné svarové spoje.

VAN

POZOR!
Pro objimky od d > 710 mm je nezbytné pouziti loupacich pfistroji
FWSG.

Po8kozeni povrchu trubky, napf. axialni ryhy nebo Skrabance, se nesmi na-
chéazet ve svafovaci zéné.

VAN

POZOR!
Nadmeérné oloupani muize vést k velké kruhové mezere, ktera se potom
pfi svarovani ne zcela nebo nedostate¢né uzavre.

Kontrolujte pravidelné stav ¢epele na ruéni Skrabce a opotiebeni loupa-
ciho noze na loupacim pristroji. Opotiebené noze se musi vyménit!

Loupaci pristroj Pozadovana tloustka Spony [nm] Mez opotiebeni [mm]
FWSG 225, SE 0,20 - 0,35 >0,40
FWSG 710 0,30 - 0,45 >0,50
FWSG XL (d 800-1200) 0,40 - 0,60 >0,80

Uvedena mez opotrebeni plati pro bezpeénostni elektrotvarovky FRIALEN®.

Obrusovani nebo opracovani skelnym papirem je nepripustné, protoze
muze dochazet k ulpivani necistot.
Pro kontrolu celoploSného, dokonalého oloupani povrchu doporuéujeme pro-

vést znackovaci (kontrolni) rysky. Pokud se na povrchu vyskytnou neoloupana
mista (napf. vinuté nebo ovalné potrubi), je nutné je znovu opracovat.

Opracovanou zénu je tfeba chranit pfed znecisténim, mastnotou, vodou a ne-

pfiznivymi povétrnostnimi vlivy (vlhkost, jinovatka, namraza). Po oloupani se
svarovaci zony nedotykejte.
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YA

POZOR!
U bezpecénostnich elektrotvarovek FRIALEN®s odkrytymi topnymi spira-
lami pro optimalni prenos tepla se vnitini strana elektrotvarovky nesmi
oloupat.

4.3 Odstranéni otfeptli na fezné
hrané uvniti i vné trubky
(viz obr. 5)

Zde je vhodna ruéni $krabka. Ukos

fiuje montaz objimky. Odstrante Spo-

ny v trubce.

4.4 Vyrovnani trubek s ovalnym
prafezem
Dlouhym skladovanim se zpravidla
deformuje prafez trubek. Pokud je
ovalita v oblasti svaru vétsi nez max.
3,0 mm, je nutno u téchto trubek
v oblasti svaru odstranit ovalitu.
K tomu se pouzivaji zaokrouhlovaci
spony instalované na konec svafova-
ci zbény (viz obr. 6), napF. hydraulické
objimky FWXRH.

Obr. 6

11
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4.5 Oc¢isténi

Svafované plochy trubky i vnitini plo-
chy bezpecnostnich elektrotvarovek
FRIALEN® musi byt absolutné isté,
suché a odmasténé. Bezprostfedné
pfed montazi a po oloupani se tyto
plochy oc€isti vhodnym ¢isticim pro-
sttedkem a vyhradné savym papi-
rem nezanechavajicim vlakna, kte-
ry nezplsobuje zbarveni (viz obr. 7).

Obr. 7

Doporucujeme pouzit Cistici prostre-
dek na PE, napf. TANGIT.

VAN

POZOR!
Pri pouziti Cisticiho prostiedku s obsahem alkoholu musi byt podil alko-
holu nejméné 99,8 %.

Pfi Cisténi zabrarite prenaseni necistot z neoloupaného povrchu trubky
do ocisténé svarovaci zony.

Cistici prostfedek se nanasi pouze v takovém mnozstvi, aby jim byl papir mir-
né navlhéen. Je nutno zabranit kontaktu s pokozkou. DodrZujte bezpe&nostni
pokyny vyrobce Cistidla.

Cistici prostfedek musi byt pfed svafovanim zcela odparen.

Nasledné oznacte znovu okraj hloubky zasunuti po obvodu trubky (cca
po 120°) znackovacem FRIALEN®, protoze predchozi znacka byla odstrané-
na pfi oloupani a odmasténi. Styéné plochy museji byt pfed montazi elek-
trotvarovky Cisté a suché. Je nutno vyloucit doteky rukou v oblasti svaru. Vih-
kost v oblasti svafovanych ploch, napf. od rosy nebo jinovatky, je nutno odstra-
nit vhodnymi prostfedky.

12
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Elektortvarovku ke svareni vyjimejte z obalu az bezprostfedné pied pfedpo-
kladanym zpracovanim. Obal predstavuje b&hem pfepravy a skladovani
ochranu vyrobku proti vnéjSim vliviim.

4.6 Vsazeni konce trubky, resp. hrdla do elektrotvarovky

Pfi nasouvani elektrotvarovky na konec trubky je tfeba dbat, aby kontakty
na pfipojeni svafovacich konektor svarecky zlstaly pfistupné. PFi spojovani
musi byt potrubi v ose. Bezpeénostni elektrotvarovky FRIALEN® se musi
nasazovat bez nasili.

Opracované konce trubek miizou byt zasunuty do elektrotvarovky az po no-
vém oznaceni svafovaci zény (viz obr. 3). V pfipadé nutnosti pouzijte zao-
krouhlovaci spony (viz obr. 5).

Pokud i pfes dodrzeni vySe uvedeného postupu nelze elektrotvarovku nasu-
nout bez nasili, je opakované oloupani pfipustné (viz odst. 4.4).

Jednoducha kontrola nerovnosti mezi trubkou a tvarovkou je mozna nasaze-
nim objimky a posouzenim mezery.

4.7  Pnuti pfi svarovani

Veskeré spoje, které jsou pfipravené ke svafovani, musi byt bez pnuti. Trubky
nesmi byt zasunuté do bezpecnostnich elektrotvarovek pod napétim v ohybu
nebo vlastnim zatizenim.

V pfFipadé potieby trubku nebo elektrotvarovku podloZte, nebo pouZijte vhod-
né upinaci zafizeni. Fixaci spoje ve stavu bez pnuti je nutno zachovat po ce-
lou dobu chladnuti uvedenou v ¢arovém kodu, resp. v tabulce (viz odst. 4.10).
Pfed svafovanim znovu zkontrolujte (pomoci znackovacich rysek), zda se

svafovany konec trubky zasunuty do bezpeénostni elektrotvarovky
FRIALEN® neposunul (pfip. provedte opravu).

13
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A\

POZOR!

Neodstranénim pnuti, pfipadné po-
sunutim spojovanych ¢asti muze
pfi svarovani dojit k nepfipustnému
toku taveniny a k chybnému svaru
(viz obr.8).

Obr. 8

4.8 Predehrev pro redukci mezery ve spoji

PFi pouziti ¢arového kodu predehievu Ize u spojek UB d =400 mm a UB PN25
d = 280 mm po posouzeni §ifky obvodové spary (> 1 mm) pfizpUsobit trubku
objimce.

VAN

POZOR!
Pfi pouziti objimek od d 500 mm se musi pouzit ¢arovy kéd predehrevu.

UB-XL d 21000mm: Pro objimky UB-XL se predehrev a svafovani slucu-
ji do jednoho procesu. Dvoustupnovy proces vytvareni spoje se ridi
specialnim ¢arovym kédem.

VAN

POZOR!

Pouzivejte jen svarfovaci pfistroje schvalené vyrobcem bezpeénostnich
elektrotvarovek FRIALEN®.

Pro objimky od d 710 mm se pouzivaji vyhradné svarovaci automaty
FRIAMAT®, pro objimky UB-XL od d 1000 mm se pouzivaji vyhradné sva-
fovaci automaty FRIAMAT-XL. Respektujte pozadavky na rozsah vykonu
generatoru.

Carovy kéd predehievu pro UB < d 900 mm (viz téz instrukce prilozené
k vyrobku):

Pouzitim specialniho ¢arového kddu

predehfevu (viz obr. 9) Ize mezeru

mezi objimkou a trubkou v urcitém

rozsahu kompenzovat. Maximalni Sif-

ka takto kompenzované mezery mezi

objimkou a trubkou jsou 3 mm po ce- Vorwaermung / Preheating 18
Iém obvodu. Obr. 9

14
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Pro objimku vystfedénou na trubce to znamena: A d (g) < 6 mm. U reliningo-
vych objimek REM d 110 mm / DN100 a d 160 mm / DN150 plati maximalni
Sitka mezery 2mm. Tepelna redukce napéti v oblasti spoje navic pasobi pozi-
tivné na vysledny svar.

Postup:

1. PFiprava oblasti spoje podle montazniho navodu FRIALEN® pro velkopru-
méroveé trubky a relining.

2. Vystfedéni objimky na trubce tak, aby obvodova mezera byla po celém ob-
vodu rovnomeérna. Popf. objimku podloZit.

3. Obvodovou mezeru uzavrit lepici paskou kvali omezeni Uniku tepla.

4. Uzavrit oteviené konce trubek.

5. Standardni zpracovani:

I. Predehfev prvni strany objimky, nac¢teni zlutého carového kédu svaro-
vacim automatem FRIAMAT® a spusténi procesu.

Il. Pfedehfev 2. strany spojky, nac¢teni zlutého ¢arového koédu svafovacim
autmatem FRIAMAT® a spusténi procesu.

lll. Prvni strana objimky: Kontrola obvodové mezery: Pokud je jesté pfilis
velka, Ize predehrev jesté 2x opakovat. Pokud je v pofadku, spustit
svarovani 1. strany spojky (bily ¢arovykad).

IV. Druha strana objimky: Kontrola obvodové mezery: Pokud je jesté pfilis
velka, Ize predehfev jesté 2x opakovat. Pokud je v poradku, spustit
svarovani 2. strany objimky (bily Carovykaod).

VAN

POZOR!

Mezi pfedehfevem a svaifovanim je vzdy nutna urcitd doba k uplnému
prohiati elektrotvarovky. Tato doba pfiblizné odpovida dobé predehrevu,
resp. svareni, v zavislosti na rozméru je cca 15-30 minut. Pokud ma byt
zpracovana jen 1 strana objimky, je nutno dodrzet dobu prodlevy mezi
predehievem a svarovanim.

Pokud je doba prodlevy prekro€ena vice nez dvojnasobné, je nutno vyse
uvedeny postup zopakovat.

15
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4.9 Provedenisvaru

VAN

POZOR!

Pouzivejte jen svarovaci pristroje
schvalené vyrobcem bezpeénost-
nich elektrotvarovek FRIALEN®.
Pro FRIALEN®UB od d 710mm po-
uzivejte vyhradné svarovaci pfi-
stroje FRIAMAT®, pro objimky UB-
-XL od d 1000 mm vyhradné svaro-
vaci automaty FRIAMAT-XL. Dodr-
zujte navod k obsluze svarovaciho
automatu.

Parametry svafovani jsou obsazeny v hlavnim ¢arovém kodu, umisténém
na bezpecnostni elektrotvarovce FRIALEN®. Pfi pouziti plné automatickych
svarovacich pfistrojli (napf. FRIAMAT®) se parametry do automatu zadavaji
snimacem ¢aroveého kodu.

Pomocny ¢arovy kdd obsahuje data pro identifikaci plvodu (zpétnou dohleda-
telnost). Tento ¢arovy kéd se nacdte jen, pokud ma byt zajiSténa identifikace
puvodu elektrotvarovky. K tomu je nutno pouzit odpovidajici svafovaci pfistroj.

Svarovaci pfistroje kontroluji automaticky pribéh svafovani a reguluji pfivod
elektrického napéti v nastaveném rozmezi.

VAN

Informace:

Svarovaci parametry jsou na etiketé s €arovym kédem udavany 24-mist-
nym cislem (nahoie), data pro identifikaci elektrotvarovky 26-mistnym
Cislem (dole). Pomoci rezimu pro nouzové zadavani je Ize do svarovaci-
ho automatu FRIAMAT® vkladat také ru¢né.

16

www.plastix.sk 11.4.2013 12:43:10



VAN

Informace:

Svarovaci pristroje FRIAMAT® L, / / / %

FRIAMAT® LE a FRIAMAT GEO ne- . _’_4L!_hl_ﬁ |
jsou vhodné pro svarovani tvaro- [

vek velkych dimenzi.

U elektrotvarovek s oddélenymi vinu-
timi (viz obr. 10) se kazda strana ob- é
jimky svafi oddélené.
U elektrotvarovek s priichozim vinu- @& &
tim se obé strany tvarovky svafi sou-
Casné (viz obr. 11).

@

Bezpec€nostni elektrotvarovky
FRIALEN®jsou opatfeny indikatorem
prabéhu svafovani. Indikator posky-
tuje jen informaci o pribéhu svafova-
ni. Indikator signalizuje pribéh sva-
fovani svym zbarvenim (signalni Cer-
vend) a narGstem objemu. Radny
pribéh svafovani je ovSem potvrzen ' '
jen svarovacim pfistrojem!

Obr. 10

Po nacteni ¢arového kédu svaru je
tfeba udaje na displeji porovnat
s Udaji na armatufe. V pfipadé shod-
nosti Ize zahajit svarovani. Dodrzuj-
te také navod k obsluze svafovaciho
automatu FRIAMAT®,

4
Zabrarite pusobeni pnuti ve spoji. “4[/ / _&

Obr. 11
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A\

POZOR!

Z davodu bezpecnosti udrzujte
béhem svarfovani odstup 1 m
od mista svarovani.

Dosazeny Cas svarovani je nutno po-
rovnat s pozadovanymu Casem sva-
fovani a vyznacit ji na trubce nebo
na bezpecnostni elektrotvarovce Obr. 12
FRIALEN® (viz obr. 12).

Timto zna¢enim také nemuze dojit k pfehlédnuti svafeného spoje.

Pri preruseni Ize svafovani zopakovat. Pfed novym svafovanim je ovSem
nutno svarovy spoj nechat vychladnout na teplotu prostfedi.

4.10 Doba chladnuti

Dobou chladnuti se rozumi:

a) Doba potfebna k vychladnuti elektrotvarovky na teplotu, ktera umoznuje
pohybovat spojem. Tato doba je uvedena také na etiketé s ¢arovym koédem
a je oznacena symbolem ,CT*.

b) Doba potfebna k vychladnuti elektrotvarovky na teplotu, ktera umozriuje
zatizit spoj plnym zkuSebnim nebo provoznim tlakem. Zde se rozliSuje mezi
hodnotami tlaku do 8 barl resp. > 8 baru.
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YA

POZOR!
Pri zatahovani potrubi (napf. pfi reliningu) je smérodatna doba do zatizi-
telnosti tlakem.

Primér v mm Doba chladnuti [minuty] pro objimky
a spojky FRIALEN®
Nez Ize Pro zatizeni Pro zatizeni
spojem pohybovat tlakem tlakem
(CT) do 8 bart > 8 baru
250 — 355 30 75 100
400 - 710 40 95 120
800 — 1200 90 200 240
Informace:

Potrubi smi byt uvedeno do provozu az po provedené tlakové zkousce
(napf. EN 805, EN 12007).

VAN

Informace:

Pri¢inou uvoliovani vnéjsi armovaci spiraly, ke kterému dochazi béhem
faze chladnuti, je tepelna roztaznost materialu ve svaru. Nepredstavuje
zadny negativni jev.

5. Instalace sedlovych tvarovek,, Top-Loading“
Sedlové tvarovky FRIALEN® se pouzivaji pro trubky SDR 17,6 az SDR 11
od d 250 mm. Ke zpracovani se pouziva upinaci pfipravek FRIATOP (viz

obr. 15 b).

5.1 Navrtavaci odbo€kovy T-kus Top-Loading DAA-TL,d 250-d 315
(400) mm

FRIALEN® elektrotvarovky pro navrtavani pod tlakem DAA-TL jsou vhodné
k vytvareni odboCek v trubnich rozvodech bez tlaku i pod tlakem.
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A\

POZOR!

Z technologickych davoda Ize
elektrotvarovky FRIALEN® pro na-
vrtavani pod tlakem do d 2 355mm
zpracovavat jen s trubkami SDR 17
a SDR 17,6. Teplota zpracovani:
0 °C az +45 °C.

Obr. 13

511 Vymeéreni svarovaci zony trubky odbocky, oznaceni (obr. 13) aod-
stranéni degradovaného povrchu

Svarovaci zéna: povrch potrubi zakryty sedlovou ¢asti: na odbockoveé Casti je
to hloubka zasunuti na hladkém navarovacim konci. Bezprostiedné pred
montazi musi byt ruéni Skrabkou (viz obr. 14) nebo rotacnim loupacim pfistro-
jem FWSG SE (viz obr. 14a) v_souvislé ploSe odstranén degradovany po-
vrch v rozsahu svarovaci zony, ktery se na povrchu vytvofil béhem skladova-
ni.

PFidavek na opracovani nékolik milimetra vzhledem k zakryté ploSe umozriu-
je po svarovani posoudit, zda byl degradovany povrch z trubky fadné odstra-
nén.

VAN

POZOR!
Pfi neuplném odstranéni degradovaného povrchu mohou vznikat netés-
né svarové spoje.

Opotiebené noze loupaciho pristroje resp. ruéni skrabky je nutno vymé-
nit.

Jednorazové odstranéni souvislé vrstvy (min. tl. 0,15 mm) je dostate¢né. Pfi

tom by po obvodu trubky mélo byt dosazeno rovhomeérného povrchu bez
ploch a ostrych hran resp. otfept materialu.

VAN

POZOR!
Obrusovani pilnikem nebo skelnym papirem je nepfripustné, protoze
muze dochazet k ulpivani necistot.
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Ke kontrole celoploSného souvislého
oloupani povrchu doporucujeme na-
nést kontrolni rysky (viz obr. 14). Po-
kud pfi loupani vznikaji bodové neo-
loupané plosky, opracuji se dodated-
ne.

Opracovanou zoénu je tfeba chranit
pred znecisténim, mastnotou, vodou
a nepfiznivymi povétrnostnimi vlivy
(napf. vihkost, jinovatka, namraza).

512 Ocisténi

Svarované povrchy trubek a vnitfni
plochy bezpecnostnich elektrotvaro-
vek FRIALEN® musi byt absolutné
Cisté, suché a odmasténé. Bezpro-
stfedné pred montazi a po oloupani
je nutno tyto plochy ocistit vhodnym
Cisticim prostfedkem a vyluéné sa-
vym a nebarvenym papirem neza-
nechavajicim vlakna.

Obr. 14 a

Doporu€ujeme pouzit Cistici prostfedek na PE, napf. TANGIT.

VAN

POZOR!
Pfi pouziti €isticiho prostfedku s obsahem alkoholu musi byt podil alko-
holu nejméné 99,8 %.

P¥i Cisténi zabrarite pfenaseni necistot z neoloupaného povrchu trubky do oc€is-
téné oblastisvaru.

Cistici prostfedek se nanasi pouze v takovém mnozZstvi, aby jim byl papir mir-
né navlh€en. Je nutno zabranit kontaktu s pokozkou. Dodrzujte bezpe¢nostni
pokyny vyrobce Cistidla!

Cistidlo musi byt pfed svafovanim zcela odpaieno.
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Nasledné oznacte okraj svarovaci zény na trubce znackovacem FRIALEN®,
protoze predchozi znaCka byla odstranéna pfi oloupani a odmasténi. Svaro-
vané plochy museji byt pfed montazi elektrotvarovky Cisté a suché.

Je nutno vylougit doteky rukou v ocis-
téné svarovaci zoné.

Vlhkost v oblasti svafovanych ploch,
napf. od rosy nebo jinovatky, je nutno
odstranit vhodnymi prostfedky.

Elektrotvarovku ke svareni vyjimejte
z obalu az bezprostfedné pred pred-
pokladanym  zpracovanim. Obal
predstavuje béhem prepravy a skla-
dovani ochranu vyrobku proti vngj-
$im vlivam.

513 Montaz

- Sedlovou objimku umistéte na
opracovanou plochu trubky.

- Nasadte adaptér upinaciho pfi- Obr. 15a
pravku (viz obr. 15 a).

- Upinaci pfipravek nainstalujte po-
dle provozni pfiru¢ky (viz obr. 15 b).

A\

POZOR!
Nastaveni vrtaku z vyroby se pired

montazi navrtavaci elektrotvarov-
ky FRIALEN® nesmi ménit.

514 Provedenisvaru

PFi svafovani navrtavaciho odbo¢-
kového T-kusu FRIALEN® na vede-
ni s médiem nesméji byt béhem sva-
fovani az do uplného vychladnuti
prekroCeny nasledujici provozni tla-

ky:

Obr. 15b

22

www.plastix.sk 11.4.2013 12:43:12



Material trubky PE 80 PE 100

SDR 17 | 1 17 11
Maximalné pfipustny tlak [bar]
Plynové vedeni 2 5 5 10
Rozvod vody 8 12,5 10 16

VAN

POZOR!
Pouzivejte jen svarovaci automaty schvalené vyrobcem bezpeénostnich
elektrotvarovek FRIALEN®.

Parametry svafovani jsou obsazeny v ¢arovém kodu umisténém na elek-
trotvarovce FRIALEN®. Pri pouziti plné automatickych svarovacich pfistroju
(napf. FRIAMAT®) se parametry do pfistroje zadavaji snimacem ¢arového
kédu. Po nadteni Carového kodu svaru je tfeba udaje na displeji porovnat
s Udaji na elektrotvarovce. V pfipadé shodnosti Ize zahajit svafovani. Dodr-
Zujte také navod k obsluze svafovaciho automatu FRIAMAT®.

Svarovaci pfistroje monitoruji automaticky pribéh svarovani a reguluji pfivod
elektrického napéti v nastaveném rozmezi.

Indikator svafovani poskytuje jen informaci o provedeném svareni. Radny
pribéh svafovani je ovSem potvrzen jen svarovacim pfistrojem!

VAN

POZOR!

Z divodu bezpecnosti udrzujte béhem svarovani odstup 1 m od mista
svarovani.

Dosazenou skute€nou dobu svaru je nutno porovnat s poZzadovanou dobou
svaru a vyznaCit ji na trubce nebo na bezpelnostni elektrotvarovce
FRIALEN®.

Timto znacenim také nemuze dojit k pfehlédnuti nesvafeného spoje.

Po dokonéeni svaru je bezpodmine€éné nutno dodrzet dobu chladnuti
10 minut pfi zachovani fixaéniho stla¢eni!
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515 Navrtani a natlakovani zkusebnim, resp.provoznim tlakem
Je nutno dodrzet nasledujici doby chladnuti:

Primér v mm Doba chladnuti [minuty] pro sedlové
objimky FRIALEN®
Pro natlakovani Do navrtani
pres odbocku (CT)
> 250 50 60

Doby chladnuti CT uvedené na elektrotvarovce, odpovidaji dobé chladnuti az
do okamZiku navrtani.

VAN

POZOR!

Pfi nedodrzeni doby chladnuti hrozi nebezpecéi netésnosti svareného
spoje. Pred navrtanim potrubi je nutno postupovat podle platnych pred-
pis.

51.6 Navrtavani odbockovych
navrtavacich T-kust
Odstrarite uzaviraci zatku. Vhodnym
klicem FRIALEN® provedte navrtani
otacenim kli¢e doprava az po spodni
doraz. Vrtak potom vytoéte zpét az
po horni doraz (viz obr. 16).
Nasadte uzaviraci zatku a Sestihran-
nym klicéem dotahujte, dokud se hor-
ni okraj zatky nebude mirné dotykat
Celni plochy hrdla navrtavaciho dom-
ku.
Nasledné zpét uvolnéte zatku o pul
otacky tak, aby se uvolnil té&snici O-
krouzek.

A\

POZOR!
Pri prilis velkém tlaku na zatku maze dojit ke strzeni zavitu inbusového
Sroubu. V takovém pripadé je nutno zatku vymeénit.

Obr. 16
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Doporucuje se uzavrit navrtavaci zaslepkou ,,K“. Provede se nezbytné
oloupéni a odmasténi (viz odst. 4.2 - 4.8).

5.7 Navrtavani odbockovych T-kustl s ventilem DAV-TL d 250 - d 400mm
Montaz, svafovani a chlazeni se pro- =

vadi analogicky jako podle odst. 5.1
a nasledujicich.

Otacenim doprava pomoci vhodného
¢tyrhranného klice 14 mm provedte
navrtani az do dosazeni spodniho
dorazu. Ventil je nyni uzavieny. K ote-
vieni ventilu se musi vrtdkem otacet
doleva az k hornimu dorazu. Po do-
sazeni horniho dorazu otoclte cca.
1/2 otacky zpét.

Dosazeni kovovych dorazd pro polo- 4 17

hy ventilu ,,Otevieno® resp. ,Zavieno®

vede k citelnému narustu sily potfeb-

né k otacCeni. Protoze uzavfeni je dosazeno radialné stlaenym O-krouzkem,
neni nutné nadmérné utahovani.

Ctythran vel. 14 mm v DAV-TL spojte s teleskopickou zemni soupravou
FRIALEN EBS a zavlackou zajistéte proti vytazeni.

Na teleskopické tyCi nastavte potfebnou vySku podle vySky kryti ventilu. Tele-
skopickou ty€ Ize pfestavovat plynule, zUstava spolehlivé stat v kazdé vytazné
délce. FRIALEN® EBS je technicky optimalné pfizpisobena k FRIALEN®
DAV-TL.
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5.2 Navrtavaci ventilové armatury VAM-RG-TL, d 250 - d 315 (560) mm

5.2.1 Montaz pa—
Pfiprava montaZe a svafovani se =
provadi analogicky jako unavrtavaci- N

ho odbockového T-kusu Top-Loading
(viz5az5.1.4).

VAN

POZOR!

Svarovaci rozmezi sedlové elek-
trotvarovky zahrnuje rozméryd 250  Obr. 18

-d 560 mm. Popt. je nutno uplatnit

technicka omezeni dana navrtavacim pripravkem. Dodrzujte upozornéni
vyrobce téchtokomponent!

Je nutno dodrzovat doby chladnuti (viz odst. 5.1.5). Tvarovka se navrtava vhod-
nym navrtavacim zafizenim. Pokud je jiz tvarovka osazena ventilem, navrtava
se dle pfislusného montazniho navodu vyrobce ventilu. Pfiprava a provedeni
tlakové zkousky se provadi podle pokyn( vyrobce ventilu.

Kovoveé ¢asti zavitu, osazené pfi vyrobé, je nutno pfi montazi ventilu pridrzovat
kliéem proti pootoceni.

Izolaéni prace je nutno provést v souladu s predpisy (TPG).

5.3 Balonovacitvarovky Top-Loading SPA-TL, d 250 - d 315 (560) mm

5.3.1 Montaz

VAN

POZOR!

Svarovaci rozmezi sedlové elektrotvarovky zahrnuje rozméry d 250 -
d 560 mm. Popf. je nutno uplatnit technicka omezeni dana navrtavacim
zarizenim nebo elektrotvarovkou. Dodrzujte upozornéni vyrobce téchto
komponent! Pracovni teplota 0 °C az +45 °C.
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Balonovaci tvarovky Top-Loading
(viz obr. 19) se pro montaz pfipravuji
a svaruji stejné jako navrtavaci od-
bockové T-kusy Top-Loading (viz
odst. 5.1.1 - 5.1.4). Navrtani trubky
Ize provést po ukonceni doby chlad-
nuti (viz odst. 5.1.5) pfi dodrzeni
montaznich predpisl pro navrtavaci
pfistroje a pfistroje pro vliozeni uzavi-
racich balonu.

Obr. 19

Vsazeni mosazné zatky

Zatka se zaSroubuje tak, aby doslo
k utésnéni O-krouzkem v sedle.
V koncové pozici pfesahuje zatka
okraj sedla o cca 1,5mm (viz obr. 20).
Pro zaSroubovani je nutny kroutici
moment cca 150 Nm, kterého se do-
sahuje vhodnym nastrojem, napf. pa-
kou.

Po montazi mosazné zatky se bud
musi nasroubovat plastové vicko,
nebo (pfi obvyklém oloupani a ocis-
téni) se provede navareni zaslepky
SPAK FRIALEN® (viz obr. 21).

Obr. 20

5.4 Sedlové tvarovky SA-TL
Top-Loading
d 250 - d 560 mm

5.4.1 Montaz

Piiprava montaze a svafovani se Obr. 21
provadi analogicky jako u navrtavaci-
ho odbockového T-kusu Top-Loading
(viz odst. 5.1.1-5.1.5).

Obr. 22
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A\

POZOR!
Navrtani se provadi bez tlaku nebo za tlaku pres uzaviraci armaturu
s vyuzitim bézné nabizenych navrtavacich zarizeni.

Doporucujeme specialné pro tento ucel upravené navrtavaci zafizeni firmy:
Hutz + Baumgarten

Dodrzujte montazni pokyny vyrobce.

5.5 Opravarenskatvarovka
Top-Loading VSC-TL
d 250 - d 560 mm

5.5.1 Montaz

Pfi bodovém poskozeni potrubi Ize
poskozené misto uzavfit zatkou s na-
slednym navafenim opravarenské
tvarovky.

Pfiprava montaze a svafovani jednot-
livych &asti tvarovky se provadi ana-
logicky jako u u navrtavaciho odboc-
kového T-kusu Top-Loading (viz
odst.5.1.1-5.1.5).

VAN

POZOR!

Pf¥i montazi se musi poskozené nebo deformované misto potrubi nacha-
zet vzdy ve stiredu svarovaci spiraly a musi byt vzdaleno nejméné 10mm
smérem dovniti od vnitini svarovaci spiraly.

Obr. 23

Svarovani pfi vytékajicim médiu neni pfripustné!
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5.6 Kulovy kohout AKHP-TL pro navrtani za tlaku, d 250 - d 400 (560) mm

Kulovy kohout AKHP umozZzfiuje navr-
tavat vedeni bez tlaku nebo pod pro-
voznim tlakem.

VAN

POZOR!

Je uréen pro trubky od d 250 do d
560 mm. P¥i pouziti navrtavaci sou-
pravy FWAB lze provést navrtani
do d 315mm. PrFi pouziti navrtavaci Obr. 24
soupravy Hiitz + Baumgarten je

mozné navrtavat také od d 250

do d 560mm.

5.6.1 Montaz

PFiprava montaze a svarovani navrtavaciho kulového kohoutu AKHP se pro-
vadi analogicky jako u u navrtavaciho odbockového T-kusu Top-Loading (viz
odst. 5.1.1 - 5.1.5).

VAN

INFORMACE!

Pro bezunikové navrtani potrubi pod tlakem doporu€ujeme pouzit navrta-
vaci pripravek firmy Hutz + Baumgarten). Obrat'te se nanaseho produkto-
vého manazera.

Teleskopicka zemni souprava KH-T je specialné pfizplsobena technickym
a geometrickym pozadavkim KH, AKHP a AKHP-TL (kulovych kohoutt).

6. Montaz sedlovych tvarovek SA-XL

Sedlové tvarovky FRIALEN® SA-XL se pouzivaji jako navrtavaci T-kusy
a slouzi jako pfipojovaci kusy mezi hlavnim vedenim a odbockou. Pouzivaji
se pro standardni trubky o priiméru d > 250 mm.

Sadu VACUSET XL Ize pouzit v rozsahu teplot od —10 do +45 °C a do nad-

morské vySky 1000 m. V pfipadé odliSnych podminek se obratte na produkto-
vého manaZzera.
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A\

POZOR!
Dodrzujte pokyny vyrobce kompresoru ohledné pripustné teploty pro-
stfedi za provozu.

Navrtavani trubnich vedeni bez tlaku se provadi navrtavaci sadou FWAB XL.
Vedeni musi byt Upiné vyprazdnéno (bez média).

Pro navrtavani pod tlakem jsou nezbytné specialni navrtavaci pfipravky. Ob-
ratte se na naSeho produktového manazera.

6.1 Montaz

Priprava svafovani se provadi analogicky jako u sedlovych tvarovek Top-Loa-
ding FRIALEN® (viz odst. 5.1 - 5.5).

VAN

POZOR!

Montaz s vyuzitim podtlakového
upinani se provadi podle navodu
k pouziti zafizeni FRIATOOLS
VACUSET XL.

Sedlovou tvarovku s  hrdlem
FRIALEN SA-XL polozte plochou
sedla na ¢isty podklad, napf. na kar-
ton, a namontujte sou¢éasti podle na-
sledujiciho popisu.

 Tésnici hlavici vsadte do vystupni-
ho hrdla a hrdlo tvarovky utésnéte
(viz obr. 25).

Obr. 25
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* Pfipojte podtlakova vedeni
obr. 26)

* Zapnéte kompresor. Zkontrolujte
provozuschopnost komponent, ze-
jména tésnost hadicovych spojek,
pfip. také dostateCné naplnéni pali-
vové nadrze generatoru a kompre-
soru.

* Sedlovou objimku FRIALEN® SA-XL
usadte na opracovanou plochu
trubky. Zkontrolujte spravné dosed-
nuti t&ésnéni sedlové plochy!

VAN

UPOZORNENI!

Pri velké ovalité trubky nemusi
vzniknout zadny podtlak. V tako-
vém pripadé pritlacte sedlo k trub-
ce pomoci upinacich popruhu. Pfi
tom upinaci popruhy umistéte
na ¢ela sedla a vyrovnejte. Po do-
sazeni stalého podtlaku alespon
—0,8 barti popruh uvolnéte a sejmé-
te.

(viz

 Zkontrolujte spravnou polohu sedlo-
vé tvarovky FRIALEN® SA-XL.

* Podtlak musi byt po celou dobu pro-
cesu (cca 45 minut) az do ukon&eni
doby chladnuti udrzovan na hodno-
té nejméné — 0,8 baru (< 0,2 bar(
absolutné) (viz obr. 27).

* Nejdfive musi byt sedlo upnuté

podtlakem k trubce alespon
po dobu 2 minut.

« Cekaci dobu vyznadte na trubce
nebo tvarovce.

* Po nadteni Zlutého &arového kédu
spustte predehrev.

Obr. 27

» Dobu predehfevu vyznacte na trubce nebo tvarovce.
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» Svarovani provedte bezprostfedné po skonceni pfedehrevu (viz obr. 28).
» Dobu svafovani vyznacte na trubce nebo tvarovce.

* Po ukonc&eni svafovani je nutno dodrzet dobu chladnuti 30 minut pfiudrzeni
podtlakového upnuti.

* Dobu chladnuti a udaj na manometru vyznadte na trubce nebo tvarovce.

6.2 Navrtavani

Navrtavani se provadi navrtavaci sadou FRIATOOLS FWAB XL bez provozni-
ho tlaku a pfi Uuplné prazdném potrubi.

Je nutno dodrzet nasledujici doby chladnuti:

Primér v mm Doba chladnuti [minuty] pro
sedlové objimky FRIALEN® XL
Od konce svarovani Do zatizeni
az do navrtani odbocky tlakem (CT)
(pfi podtlakovém upnuti)
315 — 1000 30 60

Doby chladnuti CT uvedené na elektrotvarovce odpovidaji dobé chladnuti az
do navrtani.

POZOR!
Dodrzujte pokyny uvedené v navodu k pouziti navrtavaci sady FRIA-
TOOLS FWAB XL!

Nebezpedi vybuchu!
Béhem navrtavani nesmi byt v potrubi zadné explozivni smési (napf.
zbytek plynu, bahenni plyn).

/N

Nebezpedi urazu elektrickym proudem!

Je nutno zajistit, aby predevsim pfi navrtavani v patni €asti potrubi pro
instalaci vypoustécich odbocek nebylo ve vedeni médium, napf. zbytko-
vavoda.

Médium by béhem navrtavani mohlo vytékat pfimo do vrtaciho zafizeni.
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7. Protahovani potrubi - relining

7.1 Postup a oblasti pouziti

Vadna stara potrubi z litiny, oceli nebo jinych obvyklych material(i I1ze alterna-
tivné obnovit zataZzenim trubky z PE-HD.

Pfireliningu se pouzivaji standardni trubky, které se spojuji pomoci odpovi-
dajicich tvarovek FRIALEN®.

U tzv. postupu ,Close-fit* (vlozkovani licovanymi trubkami) se pouzivaji trub-
ky, jejichz prifez se méni béhem provadéni (napf. ,U-Liner) nebo pfimo
na stavenisti (napf. ,Swage-Lining“). Vnéjsi prGmér téchto trubek se pfizplso-
buje vnitfnimu priiméru starého potrubi a proto se odliSuje od standardu.

Koncové ¢asti sanovanych Usekl Ize vzdy svafit s prechodovymi objimkami
FRIALEN®REM.

V mistech predpokladaného svarfovani objimek nebo sedlovych tvarovek je
nutno provést kalibraci zatahované trubky na jmenovitou svétlost.

7.2 Prechodové objimky REM

Jedna strana reliningové objimky

REM (viz obr. 29) je upravena na roz- :‘L
mér trubky pouzité pfitomto postupu.
Druha strana odpovida standardni-
mu rozméru trubky. Diky tomu lze
sanované Useky potrubi spojovat

svarovanim se standardnimi trubka- garéocel/ i viotkas trbka 2 PE-HO vokartrubkaPEHD

mi pechodova spojka FRIALEN"

Obr. 29
7.3 Montaz asvarovani

7.3.1 Relining se standardnimi trubkami PE-HD
Pro spojovani standardnich trubek se pouzivaji odpovidajici tvarovky
FRIALEN®. Montaz a svafovani se provadéji analogicky k bodu 4. U objimek
s d > 250 mm se v pfipadé vétSich obvodovych mezer mezi objimkou a trub-
kou doporucuje provést predehiev podle odst. 4.8.
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7.3.2 Relining ,,Close-fit“

Pouzivané trubky z PE-HD vykazuji po sanaci v oblasti pfedpokladaného
spoje ¢asto odchylku od priméru a od idealniho kruhového prarfezu. Spoj Ize
v zavislosti na stavu trubky provadét s vyuzitim kédu predehievu nebo v kom-
binaci opérného pouzdra resp. pomoci nastroje pro zvétSeni svétlosti trubky.

7.3.3 Predehrev: Postup viz odst. 4.8.

7.3.4 Opérné pouzdro

Pfi vétSich odchylkach konce trubky o
od tvaru a rozméru v oblasti spoje se

doporucuje vyztuzeni opérnym pouz- ’:I_/%
drem (viz obr. 30). Tuto tvarovku lze
pouzit jako pfesuvnou objimku.

Pro montaz opérného pouzdra se po- | ...,
uZije vhodny nastroj pro zvétseni |

svétlosti (,roztazeni) trubky (viz  opr. 30

obr. 31). Pfed pouzitim tohoto nastro-
je je nutno vzit v avahu tvarové od- Nastroj pro zvétseni svétlosti trubky
chylky. Roztahovaci Celisti se umisti
tak, aby bylo dosazeno optimalniho
kruhového prlrezu.

vlozka: trubkaz PE-HD

Volba velikosti opérného pouzdra za-  |-------—-------p--omomo- -
visi na protékajicim médiu, materialu by
a dimenzi trubky.

Montaz pouzdra a spojky se usnadni, Obr. 31
pokud se pfi volbé& velikosti uvazuji

také rozmérové tolerance trubky. Po-
tom je bezpodmineéné nutné pou- !
zit predehiev podle odst. 7.3.3.

Obr. 32
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7.3.5 Nastroj pro zvétSeni svétlosti trubky pouzity jako do¢asné opérné
pouzdro

Pokud neni vhodné pouzit opérné pouzdro, Ize spojku svafit s vyuZzitim vhod-

ného nastroje pro zvétSeni svétlosti trubky, pfizplisobeného svétlosti trubky.

V zajmu odstranéni mechanického napéti v trubce je mimoradné dulezité po-

uziti kédu pfedehrfevu (viz odst. 7.3.3). Nastroj musi zlstat nasazeny béhem

svafovani resp., az do uplynuti doby chladnuti.

7.4 Doba chladnuti
Pro doby chladnuti plati odst. 4.10.

7.5 Reliningové
sedlové tvarovky
Top-Loading
Pfi montazi sedlovych prvkd (viz
obr. 33) je nutno uvazovat ovalitu
a zplosténi prafezu trubky z PE-HD.
K dosazeni rovnomérného pritlaku
a tedy fadného svaru musi polomér
zakfiveni vlozky v predpokladaném
misté pfipojeni korespondovat s roz-
sahem praméra ,d* prislusné tvarov-  Obr. 33
ky. Pfipadné se provede axialni nebo
radialni vyrovnani sedla. Aktualni rozsah primérd je uveden v ceniku
FRIALEN®.

Montaz sedlovych tvarovek se provadi podle odst. 5.1.1 az 5.1.6.

Pfed sanovanim je nutno staré potrubi vyfiznout v misté, ve kterém ma byt
sedlova tvarovka navaiena na protahovanou trubku. Pfi montéazi sedla je tre-
ba v misté spojeni zabezpecit kalibraci priméru vsunuté trubky.

Pro dodate¢né vysazeni domovni pfipojky se puvodni potrubi vyfizne pomoci
zafizeni pro vyfezavani pravouhlych otvort do potrubi.
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FRIATOOLS® prislusenstvi

Loupaci pfistroje

Zaokrouhlovaci spony PFitlacné zarizeni Top-Loading

Dodavatel na slovensky trh
PLASTIX, s.r.o.
Hviezdoslavova 2, 927 01 Sala
www.plastix.sk
plastix@plastix.sk

Vyrobce:
FRIATEC Aktiengesellschaft « Division Technische Kunststoffe
Postfach 71 02 61 « 68222 Mannheim

tel. 0621 4862828 « fax 0621 4861598 www.frialen.de * e-mail: O Aliaxi -
info-frialen@friatec.de an 1aX1s compary
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