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Podklady pro volbu potŚebn®ho zaŚ²zen² FRIATOOLS pro zpracov§n² elektrotvarovek 

velkĨch dimenz² 
 

é je tŚeba toto zaŚ²zen²: 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 Mimo FRIAMAT geo print. 

2 Navrt§n² pod provozn²m tlakem konzultuje s produktovĨm manaģerem sortimentu FRIALEN. 

3 Vstupn² napŊt² 400 V stŚ. (3P+N+SL), gener§tor (jmenovitĨ vĨkon) > 10 kW (pŚi ß Ó 1000). 
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Pro instalaci 

tohoto prvku 

é s t²mto 

é rozmŊrem 

 
é 

    

  Loupac² 

pŚ²stroj 

OdstranŊn 

ovality 

² SvaŚovac² 

pŚ²stroj 

Up²nac² 

obj²mka 

Navrt§n² 

 250 ï 710 FWSG 710 FWXRH vġechny 

FRIAMAT1
 

ï ï 

 
Obj²mka UB-XL 

800 ï 900 FWSG XL FWXRH FRIAMAT XL3
 

FRIAMAT prime 

FRIAMAT basic 

ï ï 

 1000 ï 1200 FWSG XL FWXRB FRIAMAT XL3
 ï ï 

K·nick§ obj²mka 

KM-XL 
 
1000 ï 1200 

 
FWSG XL 

 
ï 

 
FRIAMAT XL3

 

 
ï 

 
ï 

Sedlov§ tvarovka 

TL 

250 ï 560 FWSG SE 

bis d 315 

ï vġechny 

FRIAMAT1
 

FRIATOP 2
  

Sedlov§ tvarovka 

SA-XL 

315 ï 1000 FWSG SE 

bis d 315 

ï vġechny 

FRIAMAT1
 

VACUSET XL FWAB XL2
 

Oprav§rensk§ 

sedlov§ tvarovka 

RS-XL 

250 ï 1000 FWSG SE 

bis d 315 

ï vġechny 

FRIAMAT1
 

VACUSET XL ï 

 



www.plastix.sk 11.4.2013 12:43:03 

 

 

 
 

Obsah Strana 

 
Bezpeļnostn² elektrotvarovky FRIALENÈ: 

1. Bezpeļnost 4 

2. Oblasti pouģit² 4 

3. SmŊrnice a pokyny pro skladov§n² a instalaci 5 

4. Postup instalace spojek a tvarovek od d 250 mm 8 

5. Instalace sedlovĨch tvarovek ĂTop-Loadingñ 19 

6. Instalace sedlovĨch tvarovek SA-XL 29 

7. Protahov§n² potrub² (relining) 33 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 ńalġie inform§cie o bezpeļnostnĨch  
 elektrotvarovk§ch  FRIALENÈ m¹ģete z²skaŠ na adrese: 
  
 PLASTIX, s.r.o. 

 Hviezdoslavova 2 

 927 01  ĠaŎa 

 www.plastix.sk 

 plastix@plastix.sk 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

 

3 



www.plastix.sk 11.4.2013 12:43:04 

 

 

 
 

1. Bezpeļnost 

1.1 Bezpeļnostn² pokyny a tipy 

V tomto mont§ģn²m n§vodu se pouģ²vaj² n§sleduj²c² varovn® symboly s bez- 

peļnostn²mi pokyny: 

NEBEZPEĻĉ! 

Oznaļuje bezprostŚednŊ hroz²c² nebezpeļ²! 

Nerespektov§n² tohoto upozornŊn² mŢģe v®st k v§ģnĨm ¼razŢm a vŊcnĨm 

ġkod§m. 

POZOR! 

Oznaļuje nebezpeļnou situaci! 

Nerespektov§n² tohoto upozornŊn² mŢģe v®st k lehkĨm ¼razŢm nebo ke vzni- 

ku vŊcnĨch ġkod. 

DšLEĢIT£! 

Oznaļuje tipy pro pouģit² nebo jin® zvl§ġtŊ uģiteļn® informace. 
 

 

2. Oblasti pouģit² 

Bezpeļnostn² elektrotvarovky FRIALENÈ se pouģ²vaj² pro svaŚov§n² spojŢ 

polyetylenov®ho tlakov®ho potrub² pro: 

 
- plynovodn² potrub² podle ĻSN EN 12007, TPG 90201, 70201, 3, 

- vodovodn² a kanalizaļn² potrub² podle EN12201, ISO4427, EN13244, 

- a obecnŊ pro potrub² v prŢmyslovĨch aplikac²ch, napŚ. v geoterm§ln²ch sou- 

stav§ch, pŚi zŚizov§n² skl§dek apod. 

 
Podrobn® informace o maxim§ln²m pŚ²pustn®m provozn²m tlaku nebo o zpra- 

cov§n² jsou obsaģeny v technick® dokumentaci, napŚ. pro UB PN25. 

 
PŚi pouģit² v odliġnĨch provozn²ch podm²nk§ch je nutno vhodnost bezpeļ- 

nostn²ch elektrotvarovek FRIALENÈ projednat s naġ²m produktovĨm manaģe- 

rem, napŚ.: 

- svaŚitelnost trubek s tŚ²dou SDR mimo rozsah 17,6 - 11 

- chemick§ odolnost proti dopravovan®mu m®diu, 

- provozn² teplota nebo provozn² tlak, 

- pouģit² v kontaminovan® zeminŊ. 
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DšLEĢIT£! 

PŚednostnŊ plat² mont§ģn² pokyny um²stŊn® na vĨrobku nebo k nŊmu 

pŚiloģen®. 

 

3. SmŊrnice a pokyny pro skladov§n² a instalaci 

Podrobn® a aktu§ln² informace o bezpeļnostn²ch elektrotvarovk§ch FRIALENÈ 

jsou obsaģeny v technickĨch informaļn²ch let§c²ch, kter® jsou k dispozici    

na internetov® adrese www.glynwed.cz. 

Dodrģujte aktu§lnŊ platn® tuzemsk® a mezin§rodn² pŚedpisy pro pokl§dku 

potrub², 

- pro plynovody, 

- pro vodovody, 

- pŚedpisy bezpeļnosti a ochrany zdrav² pŚi pr§ci, zejm®na pŚi pr§ci na plyno- 

vodech, 

- hygienick® poģadavky pŚi pr§ci na rozvodech pitn® vody, 

- smŊrnice pro svaŚov§n². 
 

Pro pouģit² v plyn§renstv² je nutno respektovat podm²nky vyplĨvaj²c² z ĻSN 

EN 12007, TPG 921 01, 702 01 a 702 03. 

 

Skladov§n² 

Bezpeļnostn² elektrotvarovky FRIALENÈ maj² pŚi dodrģen² obecnĨch sklado- 

vac²ch podm²nek velmi dlouhou lhŢtu skladovatelnosti a pouģitelnosti. 

ř§dn® skladov§n²: 

- v uzavŚenĨch prostor§ch nebo obalech (krabice) a s vylouļen²m UV z§Śen², 

- pŚi vylouļen² klimatickĨch vlivŢ, napŚ. vlhkosti a mrazu, 

- pŚi skladovac²ch teplot§ch do +50 ÁC. 

Za tŊchto pŚedpokladŢ lze vych§zet z lhŢty skladovatelnosti resp. pouģitelnos- 

ti delġ² neģ 4 roky. 

KvŢli vylouļen² ovality se obj²mky od d > 250 mm musej² skladovat poloģen® 

na ļeln² hranŊ. 

 

POZOR! 

Nespr§vnŊ skladovan®  elektrotvarovky  se  nesmŊj²  pouģ²vat, protoģe 

u nich mŢģe doch§zet k netŊsnosti svarŢ. 

5 

http://www.glynwed.cz/


www.plastix.sk 11.4.2013 12:43:06 

 

 

 

 

 
NEBEZPEĻĉ! 

Je bezpodm²neļnŊ nutn® dodrģet stanoven® poŚad² pracovn²ch krokŢ. 

Bezpeļnostn² elektrotvarovky FRIALENÈ  lze pouģ²vat pro spojov§n² potrub²   

z PE 100 a PE 80 podle DIN 8074/75, EN 1555-2, EN 12201-2, EN 13244-2, 

ISO 4427 a ISO 4437. SvaŚiteln® Śady trubek jsou oznaļeny symbolem SDR 

na etiketŊ a v technick® dokumentaci. 

Pro trubky z PE plat² index toku taveniny MFR 190/5 v rozsahu 0,2 aģ 1,7 g/10 

min. 

Bezpeļnostn² elektrotvarovky FRIALENÈ jsou vyrobeny z PE 100 a splŔuj² 

poģadavky podle EN 1555-3, EN 12201-3, EN 13244-3, ISO 4427-3, ISO 

8085-3 a DVGW GW335. Bezpeļnostn² elektrotvarovky FRIALENÈ lze zpra- 

cov§vat pomoc² svaŚovac²ch automatŢ FRIAMATÈ   pŚi teplotŊ prostŚed²   mezi 

ï10 ÁC a +45 ÁC. Teplotn²  rozsah pro zpracov§n² od d 710 mm: 0 ÁC aģ +   

45 ÁC. 

Pro spoje s pŚechodem materi§lŢ plat² d§le normy resp. mont§ģn² pokyny 

specifick® pro dan® materi§ly nebo syst®my. 

 
POZOR! 

SvaŚov§n² s ostatn²mi materi§ly, napŚ. s PP, PVC apod. nen² moģn®. 

POZOR! 

Trubky a tvarovky mus² bĨt pŚed zpracov§n²m temperov§ny na teplotu leģ²c²  

v pŚ²pustn®m teplotn²m rozsahu ï10 ÁC aģ +45 ÁC (spojky od d 710 mm mezi 

0 ÁC aģ + 45 ÁC). 

DšLEĢIT£: 

FRIALENÈ Bezpeļnostn² elektrotvarovky jsou opatŚeny oznaļen²m ġarģe. Tato 

se ļte zleva doprava: 

Å kalend§Śn² tĨden vĨroby (KW) (raznice 1+2) 

Å rok vĨroby (raznice 2), 

Å oznaļen² materi§lu (raznice 3). 

NŊkter® elektrotvarovky jsou oznaļeny PŚ²klad: KW 25/11/E 

pŚ²mo ļitelnĨm symbolem. 
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ZpŊtn® dohled§n² (Traceability) 

Automatick® zpŊtn® dohled§ni (identifikace pŢvodu) elektrotvarovky je moģn® 

napŚ. pŚi pouģiti svaŚovac²ch automatŢ FRIAMATRÈ se syst®mem Traceability, 

kter® vyuģ²vaj² speci§ln² ļ§rovĨ k·d (viz obr. 9) obsahuj²c² specifick® parame- 

try elektrotvarovky, napŚ. vĨrobce, rozmŊry, materi§l a ļ²slo ġarģe. Tato data 

pro zpŊtnou kontrolu elektrotvarovky lze elektronicky archivovat spoleļnŊ     

s daty svaŚovac²ho postupu. 

DšLEĢIT£: 

Je nutno vĨhradnŊ pouģ²vat svaŚovac² automaty se sn²maļem ļ§rov®ho 

k·du. 

3.1 Zat²ģitelnost tlakem 

Zat²ģitelnost bezpeļnostn²ch elektrotvarovek FRIALENÈ z PE 100 tlakem se 

urļuje oznaļen²m ĂSDRñ: 

SDR =  vnŊjġ² ß trubky Ădñ   
tlouġŠka stŊny trubky Ăsñ 

 
N§vrhovĨ souļinitel C (vĨpoļtovĨ koeficient pro konstrukļn² prvky z PE) z§vi- 

s² na oblasti pouģit² a na specifick®m zad§n² (min. 1,25). 
 

Materi§l tvarovek: PE 100 
(Standard FRIALENÈ) 

Voda Plyn 

TŚ²da SDR Maxim§ln² provozn² tlak 
[bar] pŚi C = 1,25 

Maxim§ln² provozn² tlak 
[bar] pŚi C = 2 

17 10 5 

11 16 10 

7,4 25 - 
 

Souļ§sti jsou znaļeny a pouģ²v§ny podle zat²ģitelnosti tlakem v souladu       

s vĨġe uvedenou tabulkou a lze je pouģ²vat ve  standardn²ch podm²nk§ch  

(20 ÁC, 50 let). 

 

NEBEZPEĻĉ! 

SvaŚov§n² pŚi vyt®kaj²c²m m®diu nen² pŚ²pustn®. 
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4. Postup instalace 

obj²mky a tvarovek 

d > 250 mm 
 

4.1 OdŚ²znut² trubky na poģado- 

vanou d®lku 

Trubku odŚ²znŊte kolmo k jej² pod®l- 

n® ose (viz obr. 1). Vhodn§ je pila se 

zuby urļenĨmi na Śez§n² plastu. 

 
Konce trubek, kter® jsou na konci 

zŚetelnŊ konick®, je nutno odŚ²z- 

nout. 

 
 
 
 
 

Obr. 1 

 

 
NEBEZPEĻĉ! 

JinĨ neģ kolmĨ Śez trubky mŢģe 

v®st k tomu, ģe ļ§st topn® spir§ly 

nebude zakryta trubkou, takģe 

mŢģe doch§zet k nekontrolovan® 

tvorbŊ taveniny, pŚehŚ²v§n² nebo 

samovzn²cen² (viz obr. 2). 

 
 
 

Obr. 2 
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4.2 VymŊŚen² svaŚovac² z·ny, 

vyznaļen² znaļkovaļem 

FRIALENÈ a odstranŊn² 

degradovan®ho povrchu 

(viz obr. 3) 

 
SvaŚovac² z·na: 

 

 
 
 

Obr. 3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Obr. 4a 

D®lka svaŚovac² z·ny odpov²d§ polo- 

vinŊ d®lky spojky, u ostatn²ch tvaro- 

vek hloubce zasunut². 

 
NejdŚ²ve je nutno trubku oļistit. V z§- 

jmu dostateļn®ho odstranŊn² degra- 

dovan®ho povrchu se doporuļuje 

pŚ²davek cca 5 mm k hloubce zasu- 

nut², kterĨ umoģŔuje posoudit, zda 

byl degradovanĨ povrch z trubky Ś§d- 

nŊ odstranŊn. DegradovanĨ povrch, 

kterĨ se na povrchu trubek a tvaro- 

vek z PE-HD vytvoŚil bŊhem sklado- 

v§n², je nutno v souvisl® ploġe od- 

stranit ruļn² ġkrabkou nebo loupac²m 

pŚ²strojem FRIATOOLSÈ FWSG (viz 

obr. 4 a+b+c). 

 

 
 
 
 

Obr. 4b 

DšLEĢIT£: 

Loupac² pŚ²stroje FWSG 710L (d 

250 - d 710 mm) a FWSG XL (d 800 

- d 1200 mm, obr. 4a) umoģŔuj² 

opracov§n² povrchu trubky v cel® 

d®lce zasunut² obj²mky. Kr§tk§ hr- 

dla trubek, napŚ. n§kruģek, lze 

opracovat pomoc² FWSG 710S 

(obr. 4b). 

 

 
Loupac² pŚ²stroje FWSG SE 250, 

280 a 315 jsou vhodn® pro klasic- 

k® elektrotvarovky i sedlov® tva- 

rovky. 

 

Obr. 4c 
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POZOR! 

PŚi ne¼pln®m odstranŊn² degradovan®ho povrchu mohou vznikat neho- 

mogenn² a tedy netŊsn® svarov® spoje. 

 

POZOR! 

Pro obj²mky od d > 710 mm je nezbytn® pouģit² loupac²ch pŚ²strojŢ 

FWSG. 

Poġkozen² povrchu trubky, napŚ. axi§ln² rĨhy nebo ġkr§bance, se nesm² na- 

ch§zet ve svaŚovac² z·nŊ. 

 

POZOR! 

NadmŊrn® oloup§n² mŢģe v®st k velk® kruhov® mezeŚe, kter§ se potom 

pŚi svaŚov§n² ne zcela nebo nedostateļnŊ uzavŚe. 

 
Kontrolujte pravidelnŊ stav ļepele na ruļn² ġkrabce a opotŚeben² loupa- 

c²ho noģe na loupac²m pŚ²stroji. OpotŚeben® noģe se mus² vymŊnit! 

 
Loupac² pŚ²stroj Poģadovan§ tlouġŠka ġpony [mm] Mez opotŚeben² [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 

 

Uveden§ mez opotŚeben² plat² pro bezpeļnostn² elektrotvarovky FRIALENÈ. 

Obruġov§n² nebo opracov§n² skelnĨm pap²rem je nepŚ²pustn®, protoģe 

mŢģe doch§zet k ulp²v§n² neļistot. 

Pro kontrolu celoploġn®ho, dokonal®ho oloup§n² povrchu doporuļujeme pro- 

v®st znaļkovac² (kontroln²) rysky. Pokud se na povrchu vyskytnou neoloupan§ 

m²sta (napŚ. vinut® nebo ov§ln® potrub²), je nutn® je znovu opracovat. 

 
Opracovanou z·nu je tŚeba chr§nit pŚed zneļiġtŊn²m, mastnotou, vodou a ne- 

pŚ²znivĨmi povŊtrnostn²mi vlivy (vlhkost, jinovatka, n§mraza). Po oloup§n² se 

svaŚovac² z·ny nedotĨkejte. 
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POZOR! 

U bezpeļnostn²ch elektrotvarovek FRIALENÈ s odkrytĨmi topnĨmi spir§- 

lami pro optim§ln² pŚenos tepla se vnitŚn² strana elektrotvarovky nesm² 

oloupat. 

 
 

4.3 OdstranŊn² otŚepŢ na Śezn® 

hranŊ uvnitŚ i vnŊ trubky 

(viz obr. 5) 

Zde je vhodn§ ruļn² ġkrabka. Đkos 

na vnŊjġ² ļeln² hranŊ trubky usnad- 

Ŕuje mont§ģ obj²mky. OdstraŔte ġpo- 

ny v trubce. 

 

 
4.4 Vyrovn§n² trubek s ov§lnĨm 

prŢŚezem 

DlouhĨm skladov§n²m se zpravidla 

deformuje prŢŚez trubek. Pokud je 

ovalita v oblasti svaru vŊtġ² neģ max. 

3,0 mm, je  nutno  u  tŊchto  trubek  

v  oblasti  svaru   odstranit   ovalitu. 

K tomu se pouģ²vaj² zaokrouhlovac² 

spony instalovan® na konec svaŚova- 

c² z·ny (viz obr. 6), napŚ. hydraulick® 

obj²mky FWXRH. 

 

 
Obr. 5 

 
 

Obr. 6 
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4.5 OļiġtŊn² 

SvaŚovan® plochy trubky i vnitŚn² plo- 

chy bezpeļnostn²ch elektrotvarovek 

FRIALENÈ mus² bĨt absolutnŊ ļist®, 

such® a odmaġtŊn®. BezprostŚednŊ 

pŚed mont§ģ² a po oloup§n² se tyto 

plochy oļist² vhodnĨm ļistic²m pro- 

stŚedkem a vĨhradnŊ savĨm pap²- 

rem nezanech§vaj²c²m vl§kna, kte- 

rĨ nezpŢsobuje zbarven² (viz obr. 7). 

 
Doporuļujeme pouģ²t ļistic² prostŚe- 

dek na PE, napŚ. TANGIT. 

 

 

Obr. 7 

 

 

 
POZOR! 

PŚi pouģit² ļistic²ho prostŚedku s obsahem alkoholu mus² bĨt pod²l alko- 

holu nejm®nŊ 99,8 %. 

 
PŚi ļistŊn² zabraŔte pŚen§ġen²  neļistot  z  neoloupan®ho  povrchu  trubky  

do oļiġtŊn® svaŚovac² z·ny. 

 
Ļistic² prostŚedek se nan§ġ² pouze v takov®m mnoģstv², aby j²m byl pap²r m²r- 

nŊ navlhļen. Je nutno zabr§nit kontaktu s pokoģkou. Dodrģujte bezpeļnostn² 

pokyny vĨrobce ļistidla. 

 
Ļistic² prostŚedek mus² bĨt pŚed svaŚov§n²m zcela odpaŚen. 

 
N§slednŊ oznaļte znovu okraj  hloubky  zasunut²  po  obvodu  trubky  (cca 

po 120Á) znaļkovaļem FRIALENÈ, protoģe pŚedchoz² znaļka byla odstranŊ- 

na pŚi oloup§n² a odmaġtŊn². Styļn® plochy musej² bĨt pŚed mont§ģ² elek- 

trotvarovky ļist® a such®. Je nutno vylouļit doteky rukou v oblasti svaru. Vlh- 

kost v oblasti svaŚovanĨch ploch, napŚ. od rosy nebo jinovatky, je nutno odstra- 

nit vhodnĨmi prostŚedky. 
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Elektortvarovku ke svaŚen² vyj²mejte z obalu aģ bezprostŚednŊ pŚed pŚedpo- 

kl§danĨm zpracov§n²m. Obal pŚedstavuje bŊhem pŚepravy a skladov§n² 

ochranu vĨrobku proti vnŊjġ²m vlivŢm. 

 

 
4.6 Vsazen² konce trubky, resp. hrdla do elektrotvarovky 

PŚi nasouv§n² elektrotvarovky na konec trubky je tŚeba db§t, aby kontakty   

na pŚipojen² svaŚovac²ch konektorŢ sv§Śeļky zŢstaly pŚ²stupn®. PŚi spojov§n² 

mus² bĨt potrub² v ose. Bezpeļnostn² elektrotvarovky FRIALENÈ se mus² 

nasazovat bez n§sil². 

 
Opracovan® konce trubek mŢģou bĨt zasunuty do elektrotvarovky aģ po no- 

v®m oznaļen² svaŚovac² z·ny (viz obr. 3). V pŚ²padŊ nutnosti pouģijte zao- 

krouhlovac² spony (viz obr. 5). 

 
Pokud i pŚes dodrģen² vĨġe uveden®ho postupu nelze elektrotvarovku nasu- 

nout bez n§sil², je opakovan® oloup§n² pŚ²pustn® (viz odst. 4.4). 

 
Jednoduch§ kontrola nerovnost² mezi trubkou a tvarovkou je moģn§ nasaze- 

n²m obj²mky a posouzen²m mezery. 

 

 
4.7 Pnut² pŚi svaŚov§n² 

Veġker® spoje, kter® jsou pŚipraven® ke svaŚov§n², mus² bĨt bez pnut². Trubky 

nesm² bĨt zasunut® do bezpeļnostn²ch elektrotvarovek pod napŊt²m v ohybu 

nebo vlastn²m zat²ģen²m. 

 
V pŚ²padŊ potŚeby trubku nebo elektrotvarovku podloģte, nebo pouģijte vhod- 

n® up²nac² zaŚ²zen². Fixaci spoje ve stavu bez pnut² je nutno zachovat po ce- 

lou dobu chladnut² uvedenou v ļ§rov®m k·du, resp. v tabulce (viz odst. 4.10). 

 
PŚed svaŚov§n²m znovu zkontrolujte (pomoc² znaļkovac²ch rysek), zda se 

svaŚovanĨ konec trubky zasunutĨ do bezpeļnostn² elektrotvarovky 

FRIALENÈ  neposunul (pŚ²p. proveŅte opravu). 
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POZOR! 

NeodstranŊn²m pnut², pŚ²padnŊ po- 

sunut²m spojovanĨch ļ§st² mŢģe 

pŚi svaŚov§n² doj²t k nepŚ²pustn®mu 

toku taveniny a k chybn®mu svaru 

(viz obr. 8). 
 

Obr. 8 

 

4.8 PŚedehŚev pro redukci mezery ve spoji 

PŚi pouģit² ļ§rov®ho k·du pŚedehŚevu lze u spojek UB d Ó 400 mm a UB PN25 

d Ó 280 mm po posouzen² ġ²Śky obvodov® sp§ry (> 1 mm) pŚizpŢsobit trubku 

obj²mce. 

POZOR! 

PŚi pouģit² obj²mek od d 500 mm se mus² pouģ²t ļ§rovĨ k·d pŚedehŚevu. 

 
UB-XL d Ó 1 000 mm: Pro obj²mky UB-XL se pŚedehŚev a svaŚov§n² sluļu- 

j² do jednoho procesu. DvoustupŔovĨ proces vytv§Śen² spoje se Ś²d² 

speci§ln²m ļ§rovĨm k·dem. 

 
POZOR! 

Pouģ²vejte jen svaŚovac² pŚ²stroje schv§len® vĨrobcem bezpeļnostn²ch 

elektrotvarovek FRIALENÈ. 

Pro obj²mky od d 710 mm se pouģ²vaj² vĨhradnŊ svaŚovac² automaty 

FRIAMATÈ, pro obj²mky UB-XL od d 1 000 mm se pouģ²vaj² vĨhradnŊ sva- 

Śovac² automaty FRIAMAT-XL. Respektujte poģadavky na rozsah vĨkonu 

gener§toru. 

 

 
Ļ§rovĨ k·d pŚedehŚevu pro UB Ò d 900 mm (viz t®ģ instrukce pŚiloģen® 

k vĨrobku): 

Pouģit²m speci§ln²ho ļ§rov®ho k·du 

pŚedehŚevu (viz obr. 9) lze mezeru 

mezi obj²mkou a trubkou v urļit®m 

rozsahu kompenzovat. Maxim§ln² ġ²Ś- 

ka takto kompenzovan® mezery mezi 

obj²mkou a trubkou jsou 3 mm po ce- 

l®m obvodu. Obr. 9 
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Pro obj²mku vystŚedŊnou na trubce to znamen§: ȹ d (ß) Ò 6 mm. U reliningo- 

vĨch obj²mek REM d 110 mm / DN100 a d 160 mm / DN150 plat² maxim§ln² 

ġ²Śka mezery 2 mm. Tepeln§ redukce napŊt² v oblasti spoje nav²c pŢsob² pozi- 

tivnŊ na vĨslednĨ svar. 

 
Postup: 

1. PŚ²prava oblasti spoje podle mont§ģn²ho n§vodu FRIALENÈ pro velkoprŢ- 

mŊrov® trubky a relining. 

2. VystŚedŊn² obj²mky na trubce tak, aby obvodov§ mezera byla po cel®m ob- 

vodu rovnomŊrn§. PopŚ. obj²mku podloģit. 

3. Obvodovou mezeru uzavŚ²t lepic² p§skou kvŢli omezen² ¼niku tepla. 

4. UzavŚ²t otevŚen® konce trubek. 

5. Standardn² zpracov§n²: 

I. PŚedehŚev prvn² strany obj²mky, naļten² ģlut®ho ļ§rov®ho k·du svaŚo- 

vac²m automatem FRIAMATÈ  a spuġtŊn² procesu. 

II. PŚedehŚev 2. strany spojky, naļten² ģlut®ho ļ§rov®ho k·du svaŚovac²m 

autmatem FRIAMATÈ  a spuġtŊn² procesu. 

III. Prvn² strana obj²mky: Kontrola obvodov® mezery: Pokud je jeġtŊ pŚ²liġ 

velk§, lze pŚedehŚev jeġtŊ 2x opakovat. Pokud je v poŚ§dku, spustit 

svaŚov§n² 1. strany spojky (b²lĨ ļ§rovĨ k·d). 

IV. Druh§ strana obj²mky: Kontrola obvodov® mezery: Pokud je jeġtŊ pŚ²liġ 

velk§, lze pŚedehŚev jeġtŊ 2x opakovat. Pokud je v poŚ§dku, spustit 

svaŚov§n² 2. strany obj²mky (b²lĨ ļ§rovĨ k·d). 

 

 
POZOR! 

Mezi pŚedehŚevem a svaŚov§n²m je vģdy nutn§ urļit§ doba k ¼pln®mu 

prohŚ§t² elektrotvarovky. Tato doba pŚibliģnŊ odpov²d§ dobŊ pŚedehŚevu, 

resp. svaŚen², v z§vislosti na rozmŊru je cca 15-30 minut. Pokud m§ bĨt 

zpracov§na jen 1 strana obj²mky, je nutno dodrģet dobu prodlevy mezi 

pŚedehŚevem a svaŚov§n²m. 

Pokud je doba prodlevy pŚekroļena v²ce neģ dvojn§sobnŊ, je nutno vĨġe 

uvedenĨ postup zopakovat. 
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4.9 Proveden² svaru 

 

POZOR! 

Pouģ²vejte jen svaŚovac² pŚ²stroje 

schv§len® vĨrobcem bezpeļnost- 

n²ch elektrotvarovek FRIALENÈ. 

Pro FRIALENÈ UB od d 710 mm po- 

uģ²vejte vĨhradnŊ svaŚovac² pŚ²- 

stroje FRIAMATÈ, pro obj²mky UB- 

-XL od d 1000 mm vĨhradnŊ svaŚo- 

vac² automaty FRIAMAT-XL. Dodr- 

ģujte n§vod k obsluze svaŚovac²ho 

automatu. 

 
 
 
 
 
 

 
Obr. 9a 

 

Parametry svaŚov§n² jsou obsaģeny v hlavn²m ļ§rov®m k·du, um²stŊn®m   

na bezpeļnostn² elektrotvarovce FRIALENÈ. PŚi pouģit² plnŊ automatickĨch 

svaŚovac²ch pŚ²strojŢ (napŚ. FRIAMATÈ) se parametry do automatu zad§vaj² 

sn²maļem ļ§rov®ho k·du. 

 
PomocnĨ ļ§rovĨ k·d obsahuje data pro identifikaci pŢvodu (zpŊtnou dohleda- 

telnost). Tento ļ§rovĨ k·d se naļte jen, pokud m§ bĨt zajiġtŊna identifikace 

pŢvodu elektrotvarovky. K tomu je nutno pouģ²t odpov²daj²c² svaŚovac² pŚ²stroj. 

 
SvaŚovac² pŚ²stroje kontroluj² automaticky prŢbŊh svaŚov§n² a reguluj² pŚ²vod 

elektrick®ho napŊt² v nastaven®m rozmez². 

 

 
Informace: 

SvaŚovac² parametry jsou na etiketŊ s ļ§rovĨm k·dem ud§v§ny 24-m²st- 

nĨm ļ²slem (nahoŚe), data pro identifikaci elektrotvarovky 26-m²stnĨm 

ļ²slem (dole). Pomoc² reģimu pro nouzov® zad§v§n² je lze do svaŚovac²- 

ho automatu FRIAMATÈ  vkl§dat tak® ruļnŊ. 
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Informace: 

SvaŚovac² pŚ²stroje FRIAMATÈ L, 

FRIAMATÈ  LE a FRIAMAT GEO ne- 

jsou vhodn® pro svaŚov§n² tvaro- 

vek velkĨch dimenz². 

 
U elektrotvarovek s oddŊlenĨmi vinu- 

t²mi (viz obr. 10) se kaģd§ strana ob- 

j²mky svaŚ² oddŊlenŊ. 

U elektrotvarovek s prŢchoz²m vinu- 

t²m se obŊ strany tvarovky svaŚ² sou- 

ļasnŊ (viz obr. 11). 
 

Bezpeļnostn² elektrotvarovky 

FRIALENÈ jsou opatŚeny indik§torem 

prŢbŊhu svaŚov§n². Indik§tor posky- 

tuje jen informaci o prŢbŊhu svaŚov§- 

n². Indik§tor signalizuje prŢbŊh sva- 

Śov§n² svĨm zbarven²m (sign§ln² ļer- 

ven§) a n§rŢstem objemu. ř§dnĨ 

prŢbŊh svaŚov§n² je ovġem potvrzen 

jen svaŚovac²m pŚ²strojem! 

 
Po naļten² ļ§rov®ho k·du svaru je 

tŚeba  ¼daje   na   displeji   porovnat 

s ¼daji na armatuŚe. V pŚ²padŊ shod- 

nosti lze zah§jit svaŚov§n². Dodrģuj- 

te tak® n§vod k obsluze svaŚovac²ho 

automatu FRIAMATÈ. 

ZabraŔte pŢsoben² pnut² ve spoji. 

 
 

 
Obr. 10 

 

Obr. 11 
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POZOR! 

Z dŢvodu bezpeļnosti udrģujte 

bŊhem  svaŚov§n²  odstup   1 m  

od m²sta svaŚov§n². 
 

DosaģenĨ ļas svaŚov§n² je nutno po- 

rovnat s poģadovanĨmu ļasem sva- 

Śov§n² a vyznaļit ji na trubce nebo 

na bezpeļnostn² elektrotvarovce 

FRIALENÈ  (viz obr. 12). 

 
 
 

Obr. 12 

 

T²mto znaļen²m tak® nemŢģe doj²t k pŚehl®dnut² svaŚen®ho spoje. 

 
PŚi pŚeruġen² lze svaŚov§n² zopakovat. PŚed novĨm svaŚov§n²m je ovġem 

nutno svarovĨ spoj nechat vychladnout na teplotu prostŚed². 

 
4.10 Doba chladnut² 

Dobou chladnut² se rozum²: 

a) Doba potŚebn§ k vychladnut² elektrotvarovky na teplotu, kter§ umoģŔuje 

pohybovat spojem. Tato doba je uvedena tak® na etiketŊ s ļ§rovĨm k·dem   

a je oznaļena symbolem ĂCTñ. 

b) Doba potŚebn§ k vychladnut² elektrotvarovky na teplotu, kter§ umoģŔuje 

zat²ģit spoj plnĨm zkuġebn²m nebo provozn²m tlakem. Zde se rozliġuje mezi 

hodnotami tlaku do 8 barŢ resp. > 8 barŢ. 
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POZOR! 

PŚi zatahov§n² potrub² (napŚ. pŚi reliningu) je smŊrodatn§ doba do zat²ģi- 

telnosti tlakem. 

 

PrŢmŊr v mm Doba chladnut² [minuty] pro obj²mky 
a spojky FRIALENÈ 

 Neģ lze 
spojem pohybovat 

(CT) 

Pro zat²ģen² 
tlakem 
do 8 barŢ 

Pro zat²ģen² 
tlakem 
> 8 barŢ 

250 ï 355 30 75 100 

400 ï 710 40 95 120 

800 ï 1200 90 200 240 

 
 

Informace: 

Potrub² sm² bĨt uvedeno do provozu aģ po proveden® tlakov® zkouġce 

(napŚ. EN 805, EN 12007). 

 

Informace: 

PŚ²ļinou uvolŔov§n² vnŊjġ² armovac² spir§ly, ke kter®mu doch§z² bŊhem 

f§ze chladnut², je tepeln§ roztaģnost materi§lu ve svaru. NepŚedstavuje 

ģ§dnĨ negativn² jev. 

 

 

5. Instalace sedlovĨch tvarovek ĂTop-Loadingñ 
 

Sedlov® tvarovky FRIALENÈ  se pouģ²vaj² pro trubky SDR 17,6 aģ SDR 11  

od d 250 mm. Ke zpracov§n² se pouģ²v§ up²nac² pŚ²pravek FRIATOP  (viz  

obr. 15 b). 

 
5.1 Navrt§vac² odboļkovĨ T-kus Top-Loading DAA-TL, d 250 - d    315 

(400) mm 

 
FRIALENÈ  elektrotvarovky pro navrt§v§n² pod tlakem DAA-TL jsou vhodn®   

k vytv§Śen² odboļek v trubn²ch rozvodech bez tlaku i pod tlakem. 
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POZOR! 

Z technologickĨch dŢvodŢ lze 

elektrotvarovky FRIALENÈ pro na- 

vrt§v§n² pod tlakem do d Ó 355 mm 

zpracov§vat jen s trubkami SDR 17 

a SDR  17,6.  Teplota  zpracov§n²: 

0 ÁC aģ +45 ÁC. 
 

Obr. 13 
 

5.1.1 VymŊŚen² svaŚovac² z·ny trubky odboļky, oznaļen² (obr. 13) a od- 

stranŊn² degradovan®ho povrchu 

 
SvaŚovac² z·na: povrch potrub² zakrytĨ sedlovou ļ§st²: na odboļkov® ļ§sti je 

to hloubka zasunut² na hladk®m navaŚovac²m konci. BezprostŚednŊ pŚed 

mont§ģ² mus² bĨt ruļn² ġkrabkou (viz obr. 14) nebo rotaļn²m loupac²m pŚ²stro- 

jem FWSG SE (viz obr. 14a) v souvisl® ploġe odstranŊn degradovanĨ po- 

vrch v rozsahu svaŚovac² z·ny, kterĨ se na povrchu vytvoŚil bŊhem skladov§- 

n². 

 
PŚ²davek na opracov§n² nŊkolik milimetrŢ vzhledem k zakryt® ploġe umoģŔu- 

je po svaŚov§n² posoudit, zda byl degradovanĨ povrch z trubky Ś§dnŊ odstra- 

nŊn. 

 

POZOR! 

PŚi ne¼pln®m odstranŊn² degradovan®ho povrchu mohou vznikat netŊs- 

n® svarov® spoje. 

 
OpotŚeben® noģe loupac²ho pŚ²stroje resp. ruļn² ġkrabky je nutno vymŊ- 

nit. 

 
Jednor§zov® odstranŊn² souvisl® vrstvy (min. tl. 0,15 mm) je dostateļn®. PŚi 

tom by po obvodu trubky mŊlo bĨt dosaģeno rovnomŊrn®ho povrchu bez 

ploch a ostrĨch hran resp. otŚepŢ materi§lu. 

 

POZOR! 

Obruġov§n² piln²kem nebo skelnĨm pap²rem je nepŚ²pustn®, protoģe 

mŢģe doch§zet k ulp²v§n² neļistot. 
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Ke kontrole celoploġn®ho souvisl®ho 

oloup§n² povrchu doporuļujeme na- 

n®st kontroln² rysky (viz obr. 14). Po- 

kud pŚi loup§n² vznikaj² bodov® neo- 

loupan® ploġky, opracuj² se dodateļ- 

nŊ. 
 

Opracovanou z·nu je tŚeba chr§nit 

pŚed zneļiġtŊn²m, mastnotou, vodou 

a nepŚ²znivĨmi povŊtrnostn²mi vlivy 

(napŚ. vlhkost, jinovatka, n§mraza). 

 
 

 
5.1.2 OļiġtŊn² 

SvaŚovan® povrchy trubek a vnitŚn² 

plochy bezpeļnostn²ch elektrotvaro- 

vek FRIALENÈ mus² bĨt absolutnŊ 

ļist®, such® a odmaġtŊn®. Bezpro- 

stŚednŊ pŚed mont§ģ² a po oloup§n² 

je nutno tyto plochy oļistit vhodnĨm 

ļist²c²m prostŚedkem a vĨluļnŊ sa- 

vĨm a nebarvenĨm pap²rem neza- 

nech§vaj²c²m vl§kna. 

 
 
 

Obr. 14 

Obr. 14 a 

 

Doporuļujeme pouģ²t ļistic² prostŚedek na PE, napŚ. TANGIT. 
 

 

POZOR! 

PŚi pouģit² ļistic²ho prostŚedku s obsahem alkoholu mus² bĨt pod²l alko- 

holu nejm®nŊ 99,8 %. 

PŚi ļistŊn² zabraŔte pŚen§ġen² neļistot z neoloupan®ho povrchu trubky do oļiġ- 

tŊn® oblasti svaru. 

Ļistic² prostŚedek se nan§ġ² pouze v takov®m mnoģstv², aby j²m byl pap²r m²r- 

nŊ navlhļen. Je nutno zabr§nit kontaktu s pokoģkou. Dodrģujte bezpeļnostn² 

pokyny vĨrobce ļistidla! 

Ļistidlo mus² bĨt pŚed svaŚov§n²m zcela odpaŚeno. 
 

 

21 



www.plastix.sk 11.4.2013 12:43:12 

 

 

 
 

N§slednŊ oznaļte okraj svaŚovac² z·ny na trubce znaļkovaļem FRIALENÈ, 

protoģe pŚedchoz² znaļka byla odstranŊna pŚi oloup§n² a odmaġtŊn². SvaŚo- 

van® plochy musej² bĨt pŚed mont§ģ² elektrotvarovky ļist® a such®. 

 
 

Je nutno vylouļit doteky rukou v oļiġ- 

tŊn® svaŚovac² z·nŊ. 

Vlhkost v oblasti svaŚovanĨch ploch, 

napŚ. od rosy nebo jinovatky, je nutno 

odstranit vhodnĨmi prostŚedky. 

Elektrotvarovku ke svaŚen² vyj²mejte 

z obalu aģ bezprostŚednŊ pŚed pŚed- 

pokl§danĨm zpracov§n²m. Obal 

pŚedstavuje bŊhem pŚepravy a skla- 

dov§n² ochranu vĨrobku proti vnŊj- 

ġ²m vlivŢm. 

 
 

5.1.3 Mont§ģ 

- Sedlovou obj²mku um²stŊte na 

opracovanou plochu trubky. 

- NasaŅte adapt®r up²nac²ho pŚ²- 

pravku (viz obr. 15 a). 

- Up²nac² pŚ²pravek nainstalujte po- 

dle provozn² pŚ²ruļky (viz obr. 15 b). 

 
 

 
Obr. 15a 

 

 

 
POZOR! 

Nastaven² vrt§ku z vĨroby se pŚed 

mont§ģ² navrt§vac² elektrotvarov- 

ky FRIALENÈ  nesm² mŊnit. 

 
5.1.4 Proveden² svaru 

PŚi svaŚov§n² navrt§vac²ho odboļ- 

kov®ho T-kusu FRIALENÈ na vede- 

n² s m®diem nesmŊj² bĨt bŊhem sva- 

Śov§n² aģ do ¼pln®ho vychladnut² 

pŚekroļeny n§sleduj²c² provozn² tla- 

ky: 

 
 

Obr. 15b 
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Materi§l trubky PE 80 PE 100 

SDR 17 11 17 11 

Maxim§lnŊ pŚ²pustnĨ tlak [bar] 

Plynov® veden² 2 5 5 10 

Rozvod vody 8 12,5 10 16 
 

 
POZOR! 

Pouģ²vejte jen svaŚovac² automaty schv§len® vĨrobcem bezpeļnostn²ch 

elektrotvarovek FRIALENÈ. 

 
Parametry svaŚov§n² jsou obsaģeny v ļ§rov®m k·du um²stŊn®m na elek- 

trotvarovce FRIALENÈ. PŚi pouģit² plnŊ automatickĨch svaŚovac²ch pŚ²strojŢ 

(napŚ. FRIAMATÈ) se parametry do pŚ²stroje zad§vaj² sn²maļem ļ§rov®ho 

k·du. Po  naļten² ļ§rov®ho k·du svaru je tŚeba ¼daje na displeji porovnat     

s ¼daji na elektrotvarovce. V pŚ²padŊ shodnosti lze zah§jit svaŚov§n². Dodr- 

ģujte tak® n§vod k obsluze svaŚovac²ho automatu FRIAMATÈ. 

 
SvaŚovac² pŚ²stroje monitoruj² automaticky prŢbŊh svaŚov§n² a reguluj² pŚ²vod 

elektrick®ho napŊt² v nastaven®m rozmez². 

 
Indik§tor svaŚov§n² poskytuje jen informaci o proveden®m svaŚen². ř§dnĨ 

prŢbŊh svaŚov§n² je ovġem potvrzen jen svaŚovac²m pŚ²strojem! 

 

POZOR! 

Z dŢvodu bezpeļnosti udrģujte bŊhem svaŚov§n² odstup 1 m od m²sta 

svaŚov§n². 

 
Dosaģenou skuteļnou dobu svaru je nutno porovnat s poģadovanou dobou 

svaru a vyznaļit ji na trubce nebo na bezpeļnostn² elektrotvarovce 

FRIALENÈ. 

 
T²mto znaļen²m tak® nemŢģe doj²t k pŚehl®dnut² nesvaŚen®ho  spoje. 

 
Po dokonļen² svaru je bezpodm²neļnŊ nutno dodrģet dobu chladnut²  

10 minut pŚi zachov§n² fixaļn²ho stlaļen²! 
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5.1.5 Navrt§n² a natlakov§n² zkuġebn²m, resp. provozn²m tlakem 

Je nutno dodrģet n§sleduj²c² doby chladnut²: 
 

PrŢmŊr v mm Doba chladnut² [minuty] pro sedlov® 
obj²mky FRIALENÈ

 

 Pro natlakov§n² 
pŚes odboļku 

Do navrt§n² 
(CT) 

Ó 250 50 60 
 

Doby chladnut² CT uveden® na elektrotvarovce, odpov²daj² dobŊ chladnut² aģ 

do okamģiku navrt§n². 

 

POZOR! 

PŚi nedodrģen² doby chladnut² hroz² nebezpeļ² netŊsnosti svaŚen®ho 

spoje. PŚed navrt§n²m potrub² je nutno postupovat podle platnĨch pŚed- 

pisŢ. 
 

5.1.6 Navrt§v§n² odboļkovĨch 

navrt§vac²ch T-kusŢ 

OdstraŔte uzav²rac² z§tku. VhodnĨm 

kl²ļem FRIALENÈ proveŅte navrt§n² 

ot§ļen²m kl²ļe doprava aģ po spodn² 

doraz. Vrt§k potom vytoļte zpŊt aģ 

po horn² doraz (viz obr. 16). 

NasaŅte uzav²rac² z§tku a ġestihran- 

nĨm kl²ļem dotahujte, dokud se hor- 

n² okraj z§tky nebude m²rnŊ dotĨkat 

ļeln² plochy hrdla navrt§vac²ho dom- 

ku. 

N§slednŊ zpŊt uvolnŊte z§tku o pŢl 

ot§ļky tak, aby se uvolnil tŊsnic² O-

krouģek. 

 

 
Obr. 16 

 

 
POZOR! 

PŚi pŚ²liġ velk®m tlaku na z§tku mŢģe doj²t ke strģen² z§vitu inbusov®ho 

ġroubu. V takov®m pŚ²padŊ je nutno z§tku vymŊnit. 
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Doporuļuje se uzavŚ²t navrt§vac² z§slepkou ĂKñ. Provede se nezbytn® 

oloup§n² a odmaġtŊn² (viz odst. 4.2 - 4.8). 

 
 

 
5.1.7 Navrt§v§n² odboļkovĨch T-kusŢ s ventilem DAV-TL d 250 - d 400mm 

Mont§ģ, svaŚov§n² a chlazen² se pro- 

v§d² analogicky jako podle odst. 5.1 

a n§sleduj²c²ch. 

Ot§ļen²m doprava pomoc² vhodn®ho 

ļtyŚhrann®ho kl²ļe 14 mm proveŅte 

navrt§n² aģ do dosaģen² spodn²ho 

dorazu. Ventil je nyn² uzavŚenĨ. K ote- 

vŚen² ventilu se mus² vrt§kem ot§ļet 

doleva aģ k horn²mu dorazu. Po do- 

saģen² horn²ho dorazu otoļte cca. 

1/2 ot§ļky zpŊt. 
 

Dosaģen² kovovĨch dorazŢ pro polo- 

hy ventilu ĂOtevŚenoñ resp. ĂZavŚenoñ 

vede k citeln®mu n§rŢstu s²ly potŚeb- 

Obr. 17 

n® k ot§ļen². Protoģe uzavŚen² je dosaģeno radi§lnŊ stlaļenĨm O-krouģkem, 

nen² nutn® nadmŊrn® utahov§n². 

 
ĻtyŚhran vel. 14 mm v DAV-TL spojte s teleskopickou zemn² soupravou 

FRIALEN EBS a z§vlaļkou zajistŊte proti vytaģen². 

Na teleskopick® tyļi nastavte potŚebnou vĨġku podle vĨġky kryt² ventilu. Tele- 

skopickou tyļ lze pŚestavovat plynule, zŢst§v§ spolehlivŊ st§t v kaģd® vĨtaģn® 

d®lce. FRIALENÈ EBS je technicky optim§lnŊ pŚizpŢsobena k FRIALENÈ 

DAV-TL. 
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5.2 Navrt§vac² ventilov® armatury VAM-RG-TL, d 250 - d 315 (560) mm 

 
5.2.1 Mont§ģ 

PŚ²prava mont§ģe a svaŚov§n² se 

prov§d² analogicky jako u navrt§vac²- 

ho odboļkov®ho T-kusu Top-Loading 

(viz 5 aģ 5.1.4). 

 

POZOR! 

SvaŚovac² rozmez² sedlov® elek- 

trotvarovky zahrnuje rozmŊry d 250 

- d 560 mm. PopŚ. je nutno uplatnit 

 

 
Obr. 18 

technick§ omezen² dan§ navrt§vac²m pŚ²pravkem. Dodrģujte upozornŊn² 

vĨrobce tŊchto komponent! 

Je nutno dodrģovat doby chladnut² (viz odst. 5.1.5). Tvarovka se navrt§v§ vhod- 

nĨm navrt§vac²m zaŚ²zen²m. Pokud je jiģ tvarovka osazena ventilem, navrt§v§ 

se dle pŚ²sluġn®ho mont§ģn²ho n§vodu vĨrobce ventilu. PŚ²prava a proveden² 

tlakov® zkouġky se prov§d² podle pokynŢ vĨrobce ventilu. 

Kovov® ļ§sti z§vitu, osazen® pŚi vĨrobŊ, je nutno pŚi mont§ģi ventilu pŚidrģovat 

kl²ļem proti pootoļen². 

Izolaļn² pr§ce je nutno prov®st v souladu s pŚedpisy (TPG). 
 

 
5.3 Balonovac² tvarovky Top-Loading SPA-TL, d 250 - d 315 (560) mm 

 
5.3.1 Mont§ģ 

POZOR! 

SvaŚovac² rozmez² sedlov® elektrotvarovky zahrnuje rozmŊry d 250 -     

d 560 mm. PopŚ. je nutno uplatnit technick§ omezen² dan§ navrt§vac²m 

zaŚ²zen²m nebo elektrotvarovkou. Dodrģujte upozornŊn² vĨrobce tŊchto 

komponent! Pracovn² teplota 0 ÁC aģ +45 ÁC. 
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Balonovac² tvarovky Top-Loading 

(viz obr. 19) se pro mont§ģ pŚipravuj² 

a svaŚuj² stejnŊ jako navrt§vac² od- 

boļkov® T-kusy Top-Loading (viz 

odst. 5.1.1 - 5.1.4). Navrt§n² trubky 

lze prov®st po ukonļen² doby chlad- 

nut² (viz odst. 5.1.5) pŚi dodrģen² 

mont§ģn²ch pŚedpisŢ pro navrt§vac² 

pŚ²stroje a pŚ²stroje pro vloģen² uzav²- 

rac²ch bal·nŢ. 

 
Vsazen² mosazn® z§tky 

Z§tka se zaġroubuje tak, aby doġlo   

k  utŊsnŊn²  O-krouģkem   v   sedle. 

V koncov® pozici pŚesahuje z§tka 

okraj sedla o cca 1,5 mm (viz obr. 20). 

Pro zaġroubov§n² je nutnĨ krout²c² 

moment cca 150 Nm, kter®ho se do- 

sahuje vhodnĨm n§strojem, napŚ. p§- 

kou. 

Po mont§ģi mosazn® z§tky se buŅ 

mus² naġroubovat plastov® v²ļko, 

nebo (pŚi obvykl®m oloup§n² a oļiġ- 

tŊn²) se provede navaŚen² z§slepky 

SPAK FRIALENÈ  (viz obr. 21). 

 

 
5.4 Sedlov® tvarovky SA-TL 

Top-Loading 

d 250 - d 560 mm 

 
5.4.1  Mont§ģ 

 
PŚ²prava mont§ģe a svaŚov§n² se 

prov§d² analogicky jako u navrt§vac²- 

ho odboļkov®ho T-kusu Top-Loading 

(viz odst. 5.1.1-5.1.5). 

 

 
Obr. 19 

 

 
Obr. 20 

 

Obr. 21 

 
 
 
 
 
 

 

Obr. 22 
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POZOR! 

Navrt§n² se prov§d² bez tlaku nebo za tlaku pŚes uzav²rac² armaturu       

s vyuģit²m bŊģnŊ nab²zenĨch navrt§vac²ch zaŚ²zen². 

 
Doporuļujeme speci§lnŊ pro tento ¼ļel upraven® navrt§vac² zaŚ²zen² firmy: 

H¿tz + Baumgarten 

 
 

Dodrģujte mont§ģn² pokyny vĨrobce. 
 

 
5.5 Oprav§rensk§ tvarovka 

Top-Loading VSC-TL 

d 250 - d 560 mm 
 

5.5.1  Mont§ģ 

PŚi bodov®m poġkozen² potrub² lze 

poġkozen® m²sto uzavŚ²t z§tkou s n§- 

slednĨm navaŚen²m oprav§rensk® 

tvarovky. 

 
PŚ²prava mont§ģe a svaŚov§n² jednot- 

livĨch ļ§st² tvarovky se prov§d² ana- 

logicky jako u u navrt§vac²ho odboļ- 

kov®ho T-kusu Top-Loading (viz 

odst. 5.1.1-5.1.5). 

 
 
 
 
 
 

 
Obr. 23 

 

 

 
POZOR! 

PŚi mont§ģi se mus² poġkozen® nebo deformovan® m²sto potrub² nach§- 

zet vģdy ve stŚedu svaŚovac² spir§ly a mus² bĨt vzd§leno nejm®nŊ 10 mm 

smŊrem dovnitŚ od vnitŚn² svaŚovac² spir§ly. 

 
SvaŚov§n² pŚi vyt®kaj²c²m m®diu nen² pŚ²pustn®! 
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5.6   KulovĨ kohout AKHP-TL pro navrt§n² za tlaku, d 250 - d 400 (560) mm 

 
KulovĨ kohout AKHP umoģŔuje navr- 

t§vat veden² bez tlaku nebo pod pro- 

vozn²m tlakem. 

 
POZOR! 

Je urļen pro trubky od d 250 do d 

560 mm. PŚi pouģit² navrt§vac² sou- 

pravy FWAB lze prov®st navrt§n² 

do d 315 mm. PŚi pouģit² navrt§vac² 

soupravy H¿tz + Baumgarten je 

moģn® navrt§vat tak® od d  250  

do d 560 mm. 

 
 
 

 
Obr. 24 

 

5.6.1  Mont§ģ 

PŚ²prava mont§ģe a svaŚov§n² navrt§vac²ho kulov®ho kohoutu AKHP se pro- 

v§d² analogicky jako u u navrt§vac²ho odboļkov®ho T-kusu Top-Loading (viz 

odst. 5.1.1 - 5.1.5). 
 

INFORMACE! 

Pro bez¼nikov® navrt§n² potrub² pod tlakem doporuļujeme pouģ²t navrt§- 

vac² pŚ²pravek firmy H¿tz + Baumgarten). ObraŠte se na naġeho produkto- 

v®ho manaģera. 
 

Teleskopick§ zemn² souprava KH-T je speci§lnŊ pŚizpŢsobena technickĨm 

a geometrickĨm poģadavkŢm KH, AKHP a AKHP-TL (kulovĨch kohoutŢ). 
 

6. Mont§ģ sedlovĨch tvarovek SA-XL 

Sedlov®  tvarovky  FRIALENÈ  SA-XL  se  pouģ²vaj²  jako  navrt§vac²  T-kusy 

a slouģ² jako pŚipojovac² kusy mezi hlavn²m veden²m a odboļkou. Pouģ²vaj² 

se pro standardn² trubky o prŢmŊru d > 250 mm. 

 
Sadu VACUSET XL lze pouģ²t v rozsahu teplot od ï10 do +45 ÁC a do nad- 

moŚsk® vĨġky 1000 m. V pŚ²padŊ odliġnĨch podm²nek se obraŠte na produkto- 

v®ho manaģera. 
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POZOR! 

Dodrģujte pokyny vĨrobce kompresoru ohlednŊ pŚ²pustn® teploty pro- 

stŚed² za provozu. 

 
Navrt§v§n² trubn²ch veden² bez tlaku se prov§d² navrt§vac² sadou FWAB XL. 

Veden² mus² bĨt ¼plnŊ vypr§zdnŊno (bez m®dia). 

 
Pro navrt§v§n² pod tlakem jsou nezbytn® speci§ln² navrt§vac² pŚ²pravky. Ob- 

raŠte se na naġeho produktov®ho manaģera. 

 

 
6.1 Mont§ģ 

 
PŚ²prava svaŚov§n² se prov§d² analogicky jako u sedlovĨch tvarovek Top-Loa- 

ding FRIALENÈ  (viz odst. 5.1 - 5.5). 

 

 
POZOR! 

Mont§ģ s vyuģit²m podtlakov®ho 

up²n§n² se prov§d² podle n§vodu  

k pouģit² zaŚ²zen² FRIATOOLS 

VACUSET XL. 

Sedlovou tvarovku s hrdlem 

FRIALEN SA-XL poloģte plochou 

sedla na ļistĨ podklad, napŚ. na kar- 

ton, a namontujte souļ§sti podle n§- 

sleduj²c²ho popisu. 
 

Å TŊsn²c² hlavici vsaŅte do vĨstupn²- 

ho hrdla a hrdlo tvarovky utŊsnŊte 

(viz obr. 25). 

 
 

 
Obr. 25 
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Å PŚipojte podtlakov§ veden²  (viz 

obr. 26) 

Å ZapnŊte kompresor. Zkontrolujte 

provozuschopnost komponent, ze- 

jm®na tŊsnost hadicovĨch spojek, 

pŚ²p. tak® dostateļn® naplnŊn² pali- 

vov® n§drģe gener§toru a kompre- 

soru. 

Å Sedlovou obj²mku FRIALENÈ SA-XL 

usaŅte na opracovanou plochu 

trubky. Zkontrolujte spr§vn® dosed- 

nut² tŊsnŊn² sedlov® plochy! 

 

 

Obr. 26 
 
 

 
UPOZORNŉNĉ! 

PŚi velk® ovalitŊ trubky nemus² 

vzniknout ģ§dnĨ podtlak. V tako- 

v®m pŚ²padŊ pŚitlaļte sedlo k trub- 

ce pomoc² up²nac²ch popruhŢ. PŚi 

tom  up²nac²  popruhy  um²stŊte  

na ļela sedla a vyrovnejte. Po do- 

saģen²  st§l®ho  podtlaku  alespoŔ 

ï0,8 barŢ popruh uvolnŊte a sejmŊ- 

te. 
 

Å Zkontrolujte spr§vnou polohu sedlo- 

v® tvarovky FRIALENÈ SA-XL. 

Å Podtlak mus² bĨt po celou dobu pro- 

cesu (cca 45 minut) aģ do ukonļen² 

doby chladnut² udrģov§n na hodno- 

tŊ nejm®nŊ ï 0,8 barŢ (< 0,2 barŢ 

absolutnŊ) (viz obr. 27). 

Å NejdŚ²ve mus² bĨt sedlo upnut® 

podtlakem   k   trubce   alespoŔ 

po dobu 2 minut. 

Å Ļekac² dobu vyznaļte na trubce 

nebo tvarovce. 

Å Po naļten² ģlut®ho ļ§rov®ho k·du 

spusŠte pŚedehŚev. 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

Obr. 27 

 

Obr. 28 

Å Dobu pŚedehŚevu vyznaļte na trubce nebo tvarovce. 
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Å SvaŚov§n² proveŅte bezprostŚednŊ po skonļen² pŚedehŚevu (viz obr. 28). 

Å Dobu svaŚov§n² vyznaļte na trubce nebo tvarovce. 

Å Po ukonļen² svaŚov§n² je nutno dodrģet dobu chladnut² 30 minut pŚi udrģen² 

podtlakov®ho upnut². 

Å Dobu chladnut² a ¼daj na manometru vyznaļte na trubce nebo tvarovce. 
 

6.2 Navrt§v§n² 
 

Navrt§v§n² se prov§d² navrt§vac² sadou FRIATOOLS FWAB XL bez provozn²- 

ho tlaku a pŚi ¼plnŊ pr§zdn®m potrub². 

 
Je nutno dodrģet n§sleduj²c² doby chladnut²: 

 

PrŢmŊr v mm Doba chladnut² [minuty] pro 
sedlov® obj²mky FRIALENÈ XL 

 Od konce svaŚov§n² 
aģ do navrt§n² 

(pŚi podtlakov®m upnut²) 

Do zat²ģen² 
odboļky tlakem (CT) 

315 ï 1000 30 60 

 

Doby chladnut² CT uveden® na elektrotvarovce odpov²daj² dobŊ chladnut² aģ 

do navrt§n². 
 

POZOR! 

Dodrģujte pokyny uveden® v n§vodu k pouģit² navrt§vac² sady FRIA- 

TOOLS FWAB XL! 
 

Nebezpeļ² vĨbuchu!  

BŊhem navrt§v§n² nesm² bĨt v potrub² ģ§dn® explozivn² smŊsi (napŚ. 

zbytek plynu, bahenn² plyn). 
 

Nebezpeļ² ¼razu elektrickĨm proudem! 

Je nutno zajistit, aby pŚedevġ²m pŚi navrt§v§n² v patn² ļ§sti potrub² pro 

instalaci vypouġtŊc²ch odboļek nebylo ve veden² m®dium, napŚ. zbytko- 

v§ voda. 

M®dium by bŊhem navrt§v§n² mohlo vyt®kat pŚ²mo do vrtac²ho zaŚ²zen². 
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7. Protahov§n² potrub² - relining 

 
7.1 Postup a oblasti pouģit² 

 
Vadn§ star§ potrub² z litiny, oceli nebo jinĨch obvyklĨch materi§lŢ lze alterna- 

tivnŊ obnovit zataģen²m trubky z PE-HD. 

 
PŚi reliningu se pouģ²vaj² standardn² trubky, kter® se spojuj² pomoc² odpov²- 

daj²c²ch tvarovek FRIALENÈ. 

 
U tzv. postupu ĂClose-fitñ (vloģkov§n² l²covanĨmi trubkami) se pouģ²vaj² trub- 

ky,  jejichģ prŢŚez se mŊn² bŊhem prov§dŊn² (napŚ. ĂU-Linerñ) nebo pŚ²mo    

na staveniġti (napŚ. ĂSwage-Liningñ). VnŊjġ² prŢmŊr tŊchto trubek se pŚizpŢso- 

buje vnitŚn²mu prŢmŊru star®ho potrub² a proto se odliġuje od standardu. 

 
Koncov® ļ§sti sanovanĨch ¼sekŢ lze vģdy svaŚit s pŚechodovĨmi   obj²mkami 

FRIALENÈ REM. 

 
V m²stech pŚedpokl§dan®ho svaŚov§n² obj²mek nebo sedlovĨch tvarovek je 

nutno prov®st kalibraci zatahovan® trubky na jmenovitou svŊtlost. 

 
7.2 PŚechodov® obj²mky REM 

 

Jedna strana reliningov® obj²mky 

REM (viz obr. 29) je upravena na roz- 

mŊr trubky pouģit® pŚi tomto postupu. 

Druh§ strana odpov²d§ standardn²- 

mu rozmŊru trubky. D²ky tomu lze 

sanovan® ¼seky potrub² spojovat 

svaŚov§n²m se standardn²mi trubka- 

mi. 

 
7.3 Mont§ģ a svaŚov§n² 

 
Obr. 29 

 

7.3.1 Relining se standardn²mi trubkami PE-HD 

Pro spojov§n² standardn²ch trubek se pouģ²vaj² odpov²daj²c² tvarovky 

FRIALENÈ. Mont§ģ a svaŚov§n² se prov§dŊj² analogicky k bodu 4. U obj²mek 

s d > 250 mm se v pŚ²padŊ vŊtġ²ch obvodovĨch mezer mezi obj²mkou a trub- 

kou doporuļuje prov®st pŚedehŚev podle odst. 4.8. 
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7.3.2 Relining ĂClose-fitñ 

Pouģ²van® trubky z PE-HD vykazuj² po sanaci v oblasti pŚedpokl§dan®ho 

spoje ļasto odchylku od prŢmŊru a od ide§ln²ho kruhov®ho prŢŚezu. Spoj lze 

v z§vislosti na stavu trubky prov§dŊt s vyuģit²m k·du pŚedehŚevu nebo v kom- 

binaci opŊrn®ho pouzdra resp. pomoc² n§stroje pro zvŊtġen² svŊtlosti trubky. 

 
7.3.3 PŚedehŚev: Postup viz odst. 4.8. 

 
7.3.4 OpŊrn® pouzdro 

PŚi vŊtġ²ch odchylk§ch konce trubky 

od tvaru a rozmŊrŢ v oblasti spoje se 

doporuļuje vyztuģen² opŊrnĨm pouz- 

drem (viz obr. 30). Tuto tvarovku lze 

pouģ²t jako pŚesuvnou obj²mku. 

 

 
Pro mont§ģ opŊrn®ho pouzdra se po- 

uģije vhodnĨ n§stroj pro zvŊtġen² 

svŊtlosti (Ăroztaģen²ñ) trubky  (viz  

obr. 31). PŚed pouģit²m tohoto n§stro- 

je je nutno vz²t v ¼vahu tvarov® od- 

chylky. Roztahovac² ļelisti se um²st² 

tak, aby bylo dosaģeno optim§ln²ho 

kruhov®ho prŢŚezu. 

 
Volba velikosti opŊrn®ho pouzdra z§- 

vis² na prot®kaj²c²m m®diu, materi§lu 

a dimenzi trubky. 

 
Mont§ģ pouzdra a spojky se usnadn², 

pokud se pŚi volbŊ velikosti uvaģuj² 

tak® rozmŊrov® tolerance trubky. Po- 

tom je bezpodm²neļnŊ nutn® pou- 

ģ²t pŚedehŚev podle odst. 7.3.3. 

 
 

 

Obr. 30 
 

 

Obr. 31 

 

Obr. 32 
 
 
 
 

 

34 

N§stroj pro zvŊtġen² svŊtlosti trubky 

ǎǘŀǊŞ ƻŎŜƭΦκ 
ƭƛǘƛƴƻǾŞ ǇƻǘǊǳōƝ 

ǾƭƻȌƪŀΥ trubka z PE-HD 
ǾƭƻȌƪŀΥ trubka z PE-HD 

ƻǇŠǊƴŞ ǇƻǳȊŘǊƻ 



www.plastix.sk 11.4.2013 12:43:16 

 

 

 
 

7.3.5 N§stroj pro zvŊtġen² svŊtlosti trubky pouģitĨ jako doļasn® opŊrn® 

pouzdro 

Pokud nen² vhodn® pouģ²t opŊrn® pouzdro, lze spojku svaŚit s vyuģit²m vhod- 

n®ho n§stroje pro zvŊtġen² svŊtlosti trubky, pŚizpŢsoben®ho svŊtlosti trubky. 

V z§jmu odstranŊn² mechanick®ho napŊt² v trubce je mimoŚ§dnŊ dŢleģit® po- 

uģit² k·du pŚedehŚevu (viz odst. 7.3.3). N§stroj mus² zŢstat nasazenĨ bŊhem 

svaŚov§n² resp., aģ do uplynut² doby chladnut². 

 
7.4 Doba chladnut² 

Pro doby chladnut² plat² odst. 4.10. 
 

7.5 Reliningov® 

sedlov® tvarovky 

Top-Loading 

PŚi mont§ģi sedlovĨch prvkŢ (viz  

obr. 33)  je  nutno  uvaģovat  ovalitu 

a zploġtŊn² prŢŚezu trubky z PE-HD. 

K dosaģen²  rovnomŊrn®ho  pŚ²tlaku 

a tedy Ś§dn®ho svaru mus² polomŊr 

zakŚiven² vloģky v pŚedpokl§dan®m 

m²stŊ pŚipojen² korespondovat s roz- 

sahem prŢmŊrŢ Ădñ pŚ²sluġn® tvarov- 

ky. PŚ²padnŊ se provede axi§ln² nebo 

 

 
Obr. 33 

radi§ln² vyrovn§n² sedla. Aktu§ln² rozsah prŢmŊrŢ je uveden v cen²ku 

FRIALENÈ. 

 
Mont§ģ sedlovĨch tvarovek se prov§d² podle odst. 5.1.1 aģ 5.1.6. 

 
PŚed sanov§n²m je nutno star® potrub² vyŚ²znout v m²stŊ, ve kter®m m§ bĨt 

sedlov§ tvarovka navaŚena na protahovanou trubku. PŚi mont§ģi sedla je tŚe- 

ba v m²stŊ spojen² zabezpeļit kalibraci prŢmŊru vsunut® trubky. 

 
Pro dodateļn® vysazen² domovn² pŚ²pojky se pŢvodn² potrub² vyŚ²zne pomoc² 

zaŚ²zen² pro vyŚez§v§n² pravo¼hlĨch otvorŢ do potrub². 
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