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1. Uber dieses Dokument

1.1. Ziel und Zielgruppe dieser Anleitung

Diese Anleitung beschreibt alle notwendigen Arbeitsschritte und Vorsichtsmanahmen,
um einen sicheren und fachgerechten Umgang mit dem Produkt bzw. Montage
durchzuftihren.

Diese Anleitung richtet sich an folgende Zielgruppe:

+ Geschulte Monteure
- Betreiber

1.2. Umgang mit dieser Anleitung

B INFORMATION

+ Vor der Montage und dem Gebrauch diese Anleitung aufmerksam lesen.

+ Alle mitgeltenden Dokumente beachten.

+ Der Betreiber muss diese Anleitung fur die Lebensdauer des Produktes
aufbewahren.

+ Die beschriebene Reihenfolge der Arbeitsgdnge ist zwingend einzuhalten.

1.3. Verwendete Symbole

Folgende Auszeichnungen und Symbole werden in diesem Dokument verwendet:

A GEFAHR

Dieser Warnhinweis beschreibt eine unmitteloar drohende Gefahr.

+ Nichtbeachtung fuhrt zu Tod oder schwersten Verletzungen.
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A WARNUNG

Dieser Warnhinweis beschreibt eine mdglicherweise drohende Gefahr.

+ Nichtbeachtung kann zu Tod oder schwersten Verletzungen fuhren.

A VORSICHT

Dieser Warnhinweis beschreibt eine moglicherweise drohende Gefahr.

+ Nichtbeachtung kann zu leichten oder geringfigigen Verletzungen fihren.

HINWEIS

Dieser Warnhinweis beschreibt eine Gefahr, die zu Sachschaden fihren kann.

+ MaBnahmen zur Vermeidung von Sachschaden werden hier beschrieben.

A INFORMATION

Dieser Hinweis informiert Uber folgende Themen:

+ Anwendungstipps
+ WeiterfUhrende Informationen

1.4. Mitgeltende Dokumente
Im Zusammenhang mit dieser Montageanleitung gelten folgende Dokumente:

+ FRIATOOLS und FRIAMAT Bedienungsanleitungen der Aliaxis Deutschland GmbH zur
Be- und Verarbeitung der beschriebenen Bauteile,

+ Technische Datenblatter der Aliaxis Deutschland GmbH,

+ Dem Produkt beiliegende Kurzanleitungen und Produktinformationen.

Bei Verarbeitung von Bauteilen, die nicht in dieser Montageanleitung beschrieben
werden, beachten Sie die dafir entsprechende produktspezifische Montageanleitung.

[es]



1.5. Aktualisierung dieser Montageanleitung

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

Aktudalisierte Anleitungen finden Sie im Internet unter
https://www.aliaxis.de/de/downloads

2. Sicherheit

2.1. BestimmungsgemdfBe Verwendung

FRIALEN Sicherheitsfittings aus PE 100 der Aliaxis Deutschland GmbH werden einge-
setzt fur Schweilverbindungen an Druckrohren aus Polyethylen in der Gas- und Was-
serverteilung, Druckentwdsserung, Industrie und im Deponiebau.

Unsere ,H2 ready” gekennzeichneten Produkte sind fiir den Einsatz in Rohrleitungen fur
wasserstoffhaltige methanreiche Gase oder Wasserstoff geeignet.

FRIALEN Sicherheitsfittings sind schweif3loar mit PE-Rohren entsprechend den Angaben
der SDR Rohrserie auf dem Barcode-Aufkleber bzw. dem Datenblatt des jeweiligen
Formteils. Es sind die Mindestwanddicken der Regelwerke EN 1555-1, EN 12201-1und ISO
4437 zu beachten.

B INFORMATION

Fur die Verarbeitung von Rohren mit abweichender Wanddicke oder SDR bitten wir
um Rucksprache. Bei Betrieb mit anderen Medien als Trinkwasser und Erdgas
nehmen Sie bitte mit unserer Anwendungstechnik Kontakt auf, Hotline der Aliaxis
Deutschland GmbH, Telefonnummer: +49 621 486-1486.

2.1.1. Kalte Nahwéarme

Unsere FRIALEN Formstiicke sind fur die Anwendung mit Glycol (Ethylenglykol) geeignet!
Dennoch behalten wir uns vor, dass nur Glycole verwendet werden durfen, bei denen
ein Nachweis des Glycol-Herstellers vorliegt, dass das ausgewdhlte Medium auch fur
die Anwendung mit PE, PA und POM geeignet ist. Hierbei sind die Additive bzw.
Zusatzstoffe der Glycole entscheidend. Eine Ubersicht Uber die anerkannten Glycole in
Deutschland finden sie unter:

https://www.lawa.de/Publikationen-363-Waermetraeger,-Erdwaerme-.html

Fur die haufigsten Anwendungen mit unseren FRIALEN Formsticke kommt es zu
Beimischungen von maximal 25% - 30% und sind innerhalb der maximal erlaubten
Betriebsgrenzen bei einem Temperaturbereich von -15°C bis 40°C einsetzbar.

12566_de_2026-03-16
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Entsprechende Bauteile der FRIALEN Formsttcke sind alle unsere Produkte mit einem
entsprechenden Icon fur kalte Nahwdrme" gekennzeichnet. Ausgeschlossen wird unser
Ventil FRIALOC und Produkte die ausschliefllich im Gasbereich angewendet werden.

2.2, Hinweis fiir nicht-erdverlegte Leitungen

B INFORMATION

Kontaktieren Sie die Hotline der Aliaxis Deutschland GmbH, Telefonnummer: +49 621
486-1486, bei nicht-erdverlegten Leitungen.

Diese Montageanleitung beschreibt in erster Linie die technischen Anforderungen fur
den Erdeinbau von PE-Rohrleitungen. Ein erweitertes Anwendungsfenster (z. B. im
Industriebereich) erfordert sperzifische Kenntnisse bei Planung, Ausfuhrung und Mon-
tage.

Zusatzlich zu individuellen Lastfdllen sind die besonderen Projektierungs- und Ausfuh-
rungsgrundsatze fur Industrierohrleitungen (z. B. DVS 2210-1 ff) zu beachten.

Abweichungen kdnnen zu einer reduzierten Nutzungsdauer des Rohrleitungssystems mit
spontanem Versagen, Bruch oder Undichtigkeit fuhren.
2.3. Personalqualifikation

Alle Personen, die mit der Verarbeitung und dem bestimmungsgemdaRen Gebrauch zu
tun haben, missen folgende Mindestvoraussetzungen erfillen:

+ Sie mussen eine Schulung oder Anweisung zur Montage der Produkte und Werk-
zeuge erhalten haben

*+ Qualifikation zum PE-SchweiBer z.B. gemal DVGW GW 330

+ Sie mussen diese Montageanleitung und alle mitgeltenden Dokumente gelesen und
verstanden haben.

3. Verarbeitungshinweise

3.1. Druckbelastbarkeit

Die Druckbelastbarkeit von FRIALEN Sicherheitsfittings aus PE 100 wird durch die
Kennzeichnung SDR (Standard Dimension Ratio) festgelegt. Es ist eine Kennzahl, die das
Verhdltnis zwischen AufRendurchmesser und Wanddicke eines Rohres wiedergibt.

SDR = RohrauRen-2 d / Rohrwanddicke s

Der Designfaktor C (Berechnungskoeffizient fir Bauteile aus PE) ist abhdangig vom
Verarbeitungsbereich und von spezifischen Vorgaben (min. 1,25).
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Wasser Gas
Formteil PE 100

max. Betriebsdruck max. Betriebsdruck
SDR-Stufe
in bar bei C =1,25 in bar bei C=2
26 6 --
17 10 5
M 16 10
% 20 --
7.4 25 --

H INFORMATION

Bei Einsatz anderer PE-Rohrmaterialien (z.B. PE 80) ist ggf. eine Druckminderung zu
den oben genannten max. Betriebsdriicken zu beachten.

Die Schweif¥fittings sind bezuglich ihrer Druckbelastbarkeit entsprechend der
Tabelle oben gekennzeichnet und einsetzbar.
Abminderungsfaktoren berticksichtigen, z.B. bei Betriebstemperatur > 20°C.

Bei von dieser Kennzeichnung abweichenden Druckklassifizierungen, z.B. durch
funktionsbedingte Einschrankung bei FRIASTOP (Muffe mit integriertem Gasstré-
mungswdachter), sind die Angaben am Formstuck, bzw. in der technischen Doku-
mentation zu beachten.

H INFORMATION

Bei abweichenden Einsatzbedingungen kontaktieren Sie die Hotline der Aliaxis
Deutschland GmbH, Telefonnummer: +49 621 486-1486.

3.2. Umgebungs- und Lagerbedingungen

H INFORMATION

UnsachgemdanR gelagerte Bauteile durfen nicht verarbeitet werden, da diese zu
einer undichten Schweillverbindung fiihren kénnen.
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Lagerbedingungen:

+ In geschlossenen Raumen oder Gebinden (z. B. Kartonagen)

+ Unter Ausschluss von UV-Bestrahlung

+ Unter Ausschluss von Witterungseinflissen wie Feuchtigkeit und Frost
+ Lagerungstemperaturen: bis +50 °C

Unter diesen Voraussetzungen ist von einer Lager- und Verarbeitungsfahigkeit von mehr

al

s zehn Jahren auszugehen.

B INFORMATION

Beachten Sie bei Muffen ab d 250 die Lagerung auf der Stirnkante liegend, um
Ovalitat der Muffen zu vermeiden.

H INFORMATION

Kontrollieren Sie vor der Verarbeitung die einwandfreie Anlieferung des Bauteils.
Beschadigte Bauteile durfen nicht eingebaut werden.

Verarbeitungsbedingungen:

H INFORMATION

Rohre und Formteile sollen sich bei der Verarbeitung auf ausgeglichenem
Temperaturniveau befinden

—
N

- Zulassiger Verarbeitungsbereich: -10°C bis +45°C

« Verarbeitungsbereich fir Muffen ab d 710: 0°C bis +45°C

+ Verarbeitungsbereich fur Sattelbauteile Top-Loading > d 500: 0°C bis +45°C
+ Bei Rohren PE-LD > 0°C

« Fur PE-Rohre gilt eine SchmelzmasseflieRrate MFR 190/5 im Bereich von 0,2 bis 1,7 g/

10 min.

+ Verarbeitbar mit Rohre der Rohstofftypen PE 63, PE 80, PE 100, PE 100 RC und PE 100

RT
+ PE-Xa ist grundsdatzlich schweillbar, ist aber kein Standard-Rohrwerkstoff. Wir
kénnen eine Freigabe nur auf Basis projektbezogener Prifungen aussprechen



4. Normen und Zertifizierungen

FRIALEN Sicherheitsfittings aus PE 100 der Aliaxis Deutschland GmibH sind Kompo-
nenten fur PE-Druckrohrleitungen, die in Systemnormen beschrieben werden. Diese
Komponenten erflllen alle Anforderungen dieser Norm und sind innerhalb der Systeme
universell einsetzbar in der

+ Gasverteilung nach EN 1555 und ISO 4437 sowie
+ Trinkwasserverteilung, bzw. fur allgemeine Druckanwendungen nach EN 12201 und
ISO 4427.

Fur den Trinkwasserbereich ist die hygienische Eignung nachgewiesen, u.a. nach den
Anforderungen der europdischen Trinkwasserverordnung sowie nationalen Vorgaben,
z.B. fur Deutschland nach den UBA-KTW-Bewertungsgrundlagen.

Eine grofRe Anzahl von FRIALEN Sicherheitsfittings sind durch den Sachversicherer FM
Global FM-zertifiziert. Die Liste der FM-zertifizierten Bauteile entnehmen Sie bitte dem
Zertifikat auf der Homepage der Aliaxis Deutschland GmbH https://www.aliaxis.de/
website/downloads/friatec/de/zertifikat/zertifikat_friatec_fm-certificate.pdf

Dartber hinaus erfullen FRIALEN Sicherheitsfittings die Anforderungen nationaler Pro-
duktnormen. Dies wird bestdtigt durch eine Vielzahl nationaler und internationaler
Zertifikate.

5. Produktbeschreibung und Produktiibersicht

5.1. Produktbeschreibung

Diese Montageanleitung beschreibt die Verarbeitung von FRIALEN Sicherheitsfittings mit

PE-Rohren auf Basis der Heizwendelschweilftechnik.

FRIALEN Sicherheitsfittings lassen sich mit Universal-Schweilgerate, z.B. der FRIAMAT-
Baureihe der Aliaxis Deutschland GmbH, verarbeiten.

Bei Werkstoffubergangsverbindungen, z.B. Schraub- oder Schweilverbindungen, gel-
ten zusdtzlich zu dieser Montageanleitung die werkstoff- oder systemspezifischen Nor-
men und Montagerichtlinien, insbesondere hinsichtlich der Abdichtung, der W&arme-
durchdringung wdahrend der Stahlschweillung und des Korrosionsschutzes.

5.2. Produktiibersicht

Diese Montageanleitung beschreibt die Verarbeitung von FRIALEN Sicherheitsfittings
der Aliaxis Deutschland GmbH, wie;

+ Muffen und Formteile (wie Reduziermuffen, Verschlussmuffen, Winkeln, T- und Y-
Stiicke)

+ Gasstrémungswdachter (FRIASTOP und MR STOP)

+ Kugelhdahne
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+ PE-Absperrarmatur (FRIALOC)

+ Druckanbohrventile

+ Druckanbohrarmaturen

+ Sperrblasenarmaturen

- Sattelformteile mit Spitzende (Top-Loading, Universal und Vacuum-Loading)
+ Reparatur- und Verstarkungssattel

- Ubergangssticke

- Fixierung (FIXBLOC)

6. Kennzeichnungen auf dem Bauteil

6.1. Chargenkennzeichnung
Das Bauteil ist mit einer Chargenkennzeichnung versehen.
Diese wird von links nach rechts gelesen.

Beispiel:

- Fertigungswoche (KW) (Stempel 1+2)

« Fertigungsjahr (Stempel 2)

- Materialkennbuchstabe (Stempel 3)
= KW 14/2019/E

Einige Bauteile werden direkt in
Leseweise gekennzeichnet.

6.2. Barcode-Aufkleber: SchweiBung und Traceability

FRIALEN Sicherheitsfittings sind alle mit einem Barcode-Aufkleber versehen.

P saosisai2z26400706056238 WG90 SORI76.11 mon _ |

ARHATHRART Rt

u I =

N

L WATER GAS CT110 s:m--n _‘

Oberer Barcode (Schweibarcode nach I1SO 13950):
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Die Schweillparameter sind im Haupt-Barcode enthalten. Die Parameter werden Uber
einen Lesestift oder Miniscanner bzw. per Smartphone Uber die WorkFlow in das
SchweiRgerdt eingegeben. Uber den Noteingabemodus kann die 24-stellige Zahlen-
reihe manuell in das Schweillgerdt eingegeben werden. Die Schweillgerdte Gber-
wachen automatisch den Ablauf der Schweiung und regeln die zugefuhrte Energie in
festgelegten Grenzen.

Sukzessive werden die Barcode-Aufkleber mit einem 2D-Barcode nach ISO 12176-5 bei
allen FRIALEN Sicherheitsfittings versehen. Dieser neue 2D-Barcode bietet dem Anwen-
der diverse Vorteile: Mit nur einem Einlesevorgang per 1D/2D-Scanner oder Smart-
phone sind viele wichtige Daten schnell und sicher einlesbar, neben Schweilldaten zum
Beispiel weitere Informationen zum Produkt, zum Hersteller oder zur Ruckverfolgbarkeit
(Traceability).

Unterer Barcode (Traceability-Barcode nach ISO 12176-4):

Daten des Fittings, z. B. Hersteller, Dimension, Werkstoff, Charge sind in diesem Bar-
code enthalten und ermdglichen die Traceability (Bauteilriickverfolgbarkeit). Diese
Daten ké&dnnen zusammen mit den Schweillparametern elektronisch archiviert wer-
den. Erforderlich sind geeignete SchweiRgeréte. Uber den Noteingabemodus kann die
26-stellige Zahlenreihe manuell in das Schweilgerdt eingegeben werden.

6.2.1. Barcode fiir Festspannungsschweigeréte (39,5V)

Einige FRIALEN Sicherheitsfittings lassen
sich durch Schweillger&te mit einer festen
Ausgangsspannung von 39,5V bei manu-
eller Eingabe der Schweilzeit verarbeiten.
Fur die manuelle Eingabe der Schweilpa-
rameter wird die Schweillzeit auf dem
Barcode angegeben.

H# INFORMATION

Bei Ruckfragen welche FRIALEN SchweiRfittings fur die Verarbeitung mit
Festspannungsschweilgerdte geeignet sind, kontaktieren Sie die Hotline der Aliaxis
Deutschland GmbH, Telefonnummer: +49 621 486-1486.
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H INFORMATION

Bei Verwendung von Festspannungsschweillgerdten liegt der zuldssige Verarbei-
tungsbereich bei Umgebungstemperaturen von -5 °C bis +35 °C. Die auf dem Bar-
code-Aufkleber angegebene Schweilzeit gilt fir den gesamten Temperaturbe-
reich!

H INFORMATION

Aufgrund der Unterschiede zwischen Schweilen mit fester (39,5V) und variabler
Spannung, kann es zu unterschiedlichen Angaben der Schweilzeit auf dem
Barcode-Aufkleber bzw. der Montageanleitung und der Display-Anzeige im
FRIAMAT Schwei3gerat kommen. Es ist immer die Display-Anzeige am FRIAMAT
Schweillgerét maRgeblich.

6.3. Barcode-Aufkleber: Vorwéarmung

ol ke e Bei Muffen UB 2 d 400, UB PN25 =

aa18zv2acz (=1-1-1-]
d 280 und Sattel mit Spitzende SA VL ist
D zusdtzlich zu dem Barcode-Aufkleber
(weiRer Barcode-Aufkleber) mit dem
Schweil3- und Traceability-Barcode, ein

FRIALEN Verwasrmung | Praheating Barcode-Aufkleber fiir die Vorwarmung
(gelber Barcode-Aufkleber) auf dem Bau-
teil. Mit Hilfe des speziell abgestimmten
Vorwdrmbarcodes kann der Ringspalt
zwischen Muffe und Rohr in gewissen
Grenzen kompensiert werden.

H INFORMATION

Beachten Sie weitere Informationen zu dem Thema Vorw&rmbarcode und
Handhabung der Vorwarmung im Kapitel "Schweilprozess” / "Vorwarmung" bzw. im
Beipackzettel der jeweiligen Muffe.

—
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7. Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings

H INFORMATION

Die in dieser Montageanleitung beschriebene Reihenfolge der Arbeitsgénge sind
zwingend einzuhalten!

7.1. Vorbereitende Arbeiten

Bereiten Sie die Schweilverbindung gemdaR den nachfolgenden Arbeitsschritten
(z.B. Oxidschicht entfernen, reinigen, usw.) vor.

7.2. Rohr abléngen (Muffen und Formteile)

A WARNUNG

Vom Rohr nicht vollstéindig bedeckte Heizwendel fulhren zu Uberhitzungen,
unkontrollierter Schmelzenbildung oder Selbstentztindung.
Brandverletzungen

+ Rohr rechtwinklig zur Rohrachse trennen.

Trennen Sie das Rohr rechtwinklig zur Rohrachse. Geeignet ist ein PE-Rohrabschneider
oder eine Sage mit kunststoffgerechter Zahnung.

. . l + Rechtwinklige Rohrtrennung

T

+ Nicht rechtwinklige Rohrtrennung
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7.3. Rohr reinigen

+ Rohrim Bereich der Schweillzone grob
von Schmutz und Staub befreien.

+ Reinigungsmaterial: saugfdhiges,
nicht faserndes und nicht einge-
farbtes Papier.

SchweiRzone: Bei Muffen und Form-

teile allgemein die Einstecktiefe, also das
MaR zwischen Muffen- bzw. Form-
stickkante und innerem Anschlag. Bei
Uberschiebmuffen das MaR zwischen
Muffenkante und Muffenmitte.

SchweilRzone: Bei Sattelformteile die vom
Sattel Uberdeckte Rohrflache.

H INFORMATION

Wir empfehlen, einen Bearbeitungszuschlag von ca. +5 mm zur Schweif}zone
hinzuzurechnen. Nach der Schweilung ist dies der Nachweis, dass die Oxidschicht
ordnungsgemanf entfernt wurde.

—
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7.5. Aufbringen von Markierungsstrichen

7.6. Oxidschicht entfernen

A VORSICHT

Schweil3zone mit Marker anzeichnen.

Wir empfehlen zur Kontrolle des voll-
flachigen, ltckenlosen Oberfléichen-
abtrags das Aufbringen von Markie-
rungs-(Kontroll-)strichen.

Treten bei der Oxidschichtentfernung
punktuell nicht geschdlte FlGchen auf der
Rohroberfladche auf, so sind diese
nochmals nachzuarbeiten.

Verletzungsgefahr durch rotierendes Schalgerat.

Verletzungen an der Hand oder im Armbereich.

Beachten Sie die jeweilige Bedienungsanleitung und die Herstellerangaben.
Greifen Sie nicht in den Arbeitsbereich des Gerdates.

A VORSICHT

Verletzungsgefahr am Schalmesser!

Mit Hilfe eines (Rotations-)Schdalgerdtes,
z.B. eines FRIATOOLS Schdalgerdates
FWSG, FWSG RA, FWSG SE oder fur
GroRrohre die Schalkette FWSK d 250 bis
d 1000 oder das FWSG XL d 800 bis d
1200, muss unmittelbar vor der Montage
die Oxidschicht ltckenlos entfernt wer-
den, die sich wahrend der Lagerung auf
der Oberflache von PE-Rohren oder PE-
Stutzenfittings gebildet hat.
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Abb. oben: Oxidschichtentfernung am
Rohrende mit FWSG Schalgerat

Abb. mitte: Oxidschichtentfernung an
Sattelfléche mit FWSG SE Schalgerat

Abb. unten: Oxidschichtentfernung mit
der Schalkette FWSK

H INFORMATION

Bei nicht vollstaindiger Entfernung der Oxidschicht kann es zu einer undichten
Schweilfverbindung kommen.

H INFORMATION

Feilen oder Schmirgeln am Rohr ist unzuldssig, da Verunreinigungen eingerieben
werden kdnnen.

Das Schalergebnis ist zu Uberprufen. Ein einmaliger, Itckenloser Abtrag ist ausreichend

2 (mind. 0,15 mm). Beschadigungen an der Rohroberfldche, wie z.B. axiale Riefen oder

Kratzer durfen nicht in der Schweil3zone liegen.
Ein Ubermanig groBer Spanabtrag kann zu einem grofRen Ringspalt fuhren, der bei der

N
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Schweillung nicht oder nicht vollsténdig geschlossen werden kann. Bitte Uberprufen Sie
deshalb regelmdaRig den Zustand des Schadlmessers am Schalgerdt sowie mit einem
Messschieber die Spandicke s und vergleichen den Wert mit den Angaben unten in der
Tabelle. Verschlissene Messer missen ersetzt werden!

Nachfolgende Tabelle zeigt die zuléssige Sollspandicke s [mm] und die Verschleil-
grenze smay [mm] fur FRIALEN Sicherheitsfittings der Aliaxis Deutschland GmbH.

Beachten Sie bei Einsatz anderer Formstlckfabrikate die entsprechenden Hersteller-
vorgaben.

Rohrdurchmesser |Schélgerdt |Sollspandicke [VerschleiBgrenze

d [mm] FRIATOOLS |s [mm] Smax [mm]

d32-d63 f\F’{\/’ASIC_;'SE 015-025 |03

d75-d225 FWSG, -SE |0,15-0,35 04

d 75 - d 400 FWSG 025-0,35 |05 :
d 250 -d 710 FWSG, -SE |0,30-0,45 0,5

d 250 -d1000 | FWSK 025-0,35 |05

d800-d1200 FWSGXL 040-0,60 |08

B INFORMATION

Der bearbeitete Bereich ist vor Schmutz, Seife, Fett, nachlaufendem Wasser und
ungunstigen Witterungseinflissen (z.B. Feuchtigkeitseinwirkung, Reifbildung) zu
schitzen. Gegebenenfalls muss die Schweil}stelle mit einem Zelt oder einem Schirm
geschutzt werden.

B# INFORMATION

Die bei der Oxidschichtentfernung anfallenden Spdne, sowie alle Reinigungs- und
Verpackungsmaterialien, missen fachgerecht entsorgt werden.
Beachten Sie auch alle Iénderspezifischen Vorschriften, Normen und Richtlinien.

7.7. Schnittkante entgraten

Nach dem Trennen des Rohrs (Muffen- und Formteilmontage), Schnittkante auBen und
innen entgraten.

21
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Hierfur ist ein Handschaber zweckmafig. Eine leichte Anfasung der Rohrstirnkante am
AuBendurchmesser erleichtert die Montage des FRIALEN Sicherheitsfittings und ver-
hindert eine Beschadigung des Schweif¥fittings durch scharfe Kanten beim Einschieben.

INFORMATION

Entfernen Sie Spdne, die durch den Entgratungsvorgang entstehen kdnnen, aus

7.8. Unrunde - ovale Rohre riickrunden

A WARNUNG

Verletzungsgefahr durch Quetschungen.
Bei unsachgemaRer Handhabung der Rundungsschelle kénnen beim Montieren
und Betdtigen der Rundungsschelle Hande oder Finger eingeklemmt werden.

+ Beachten Sie bei der Montage und beim Betdtigen der Rundungsschelle die
Bedienungsanleitung des Gerdtes und die Herstellervorgaben.

+ Tragen Sie zum Schutz bei der Montage Schutzhandschuhe.

+ Bringen Sie nicht die Hand oder die Finger zwischen Rohr und Rundungsschelle.

+ Bringen Sie nicht die Hand oder die Finger zwischen Gerdtebauteile.

N
N

Rohre, speziell von Ringbunden und
Trommeln, kdnnen wahrend der Lagerung
unrund bzw. oval werden. Falls dies der
Fall ist, missen sie rickgerundet werden,
wenn die Rohrovalitdt im Bereich der
SchweilRzone mehr als 1,5% vom AuBen-
durchmesser oder = 3,0 mm betragt.

Verwenden Sie zum Ruckrunden Run-
dungsschellen oder Rundungsbalken, z.B.
FRIATOOLS Rundungsschellen oder ver-
gleichbar, die am Ende der Schweilzone
positioniert werden mussen.




7.9. Fugeflachen reinigen

A VORSICHT

Hautkontakt mit Reinigungsmittel
Entfettung der Haut, Austrocknung

+ Schutzhandschuhe tragen.
+ Dosiert anwenden.
- Beachten Sie die Sicherheitshinweise des Herstellers.

Die zu schweiBenden Oberfléichen

+ des Rohres und
« die (Innen-)Flachen des zu verar-
beitenden FRIALEN Sicherheitsfittings
mussen absolut sauber, trocken und
fettfrei sein.

Reinigen Sie unmittelbar vor der Mon-
tage und nach der Oxidschichtentfer-
nung diese Flédchen mit einem geeigne-
ten Reinigungsmittel und ausschliefllich
mit saugfdhigem, nicht faserndem und
nicht eingefdrbtem Papier.

H INFORMATION

Bei Verwendung von alkoholhaltigen Reinigungsmitteln muss der Alkoholanteil min.
99,8 % z.B. nach DVGW-VP 603 betragen.

23
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Wir empfehlen PE-Reinigungsmittel, die z.B. nach Prufgrundlage DVGW-VP 603
zertifiziert sind, z.B. AHK-Reiniger.

Vermeiden Sie beim Reinigen, dass Verschmutzungen von der ungeschdalten Rohr-
oberfléche in die Schweillzone gerieben werden. Das Reinigungsmittel muss vor der
Schweiflung komplett verdunstet sein. Berihrungen der gereinigten Schweiffzone mit
der Hand sind zu vermeiden. Feuchtigkeit, z.B. durch Tau oder Reif im Bereich der
Schweil’zone ist mit geeigneten Hilfsmitteln zu entfernen.

H INFORMATION

Entnehmen Sie den zu verarbeitenden Schweilfitting erst unmittelbar vor der
vorgesehenen Verarbeitung aus der Verpackung. Sie stellt wahrend Transport und
Lagerung einen Schutz des Schweilfittings gegen duRere Einfluisse dar.

7.10. SchweiBzone erneut anzeichnen

Zeichnen Sie anschlieRend die Schweifl}zone, also die Markierungsstriche fur die Ein-
stecktiefe bei Muffen und Formteile bzw. die Sattelfldche bei Sattelformteile, am Rohr
mit einem Marker neu an, da diese bei der Oxidschichtentfernung und beim Reinigen
entfernt wurden.

8. Montage und Verarbeitung: Muffen und Formteile

8.1. Montage von Muffen und Formteile

Beim Zusammenfugen der Muffe oder des
Formteils mit dem Rohr nicht verkanten.
Alle zur SchweiBung vorbereiteten Verbin-
dungsstellen missen spannungsfrei sein.
Rohre durfen nicht unter Biegespannung
oder Eigenlast im Schweilfitting stecken.
Der Schweif¥fitting muss sich ohne Gewallt
aufschieben lassen.

N
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Im GroRrohrbereich kann gegebenenfalls
die Montage der Muffe mit leichten
Schlaégen mit einem Kunststoff-Hammer
am Umfang des Muffenmundes unter-
statzt werden.

B w~ro

Achten Sie dabei auf die SchweilRkon-
takte an der Muffe.

H INFORMATION

Eine nicht spannungsfreie bzw. verschobene Verbindungsstelle kann beim
Schweillen zu unzuldssigem Schmelzfluss und zu einer fehlerhaften Verbindung
fahren.

Gegebenenfalls ist die Rohrleitung oder
der Schweiffitting zu unterlegen oder es
sind geeignete Haltevorrichtungen zu
verwenden.

Verwenden Sie z.B. FRIATOOLS Rohr-
halteklemmen oder vergleichbar.

H INFORMATION

Halten Sie die spannungsfreie Fixierung der Verbindungsstelle solange aufrecht, bis
die auf dem Barcode angegebene Abkuhlzeit erreicht ist.

Vor dem Schweiflen nochmals anhand der Markierungsstriche auf dem Rohr tUberprt-
fen, ob sich der Sitz des Rohreinsteckendes im Schweilfitting nicht verschoben hat (evtl.
korrigieren).

12566_de_2026-03-16
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Ist trotz des vorangegangenen Verfahrens ein gewaltloses Aufschieben des Schweil3-
fittings nicht moglich, so ist ein wiederholter Schalvorgang zuldssig. Ein mehrmaliges
Schalen darf nicht durchgefthrt werden, um durch Ovalitat bedingte Montagepro-
bleme zu beheben! In diesem Fall ist eine einfache Kontrolle der Hochpunkte durch
Anmontage des Schweif¥fittings und der Ringspaltbewertung moglich. Ein anschlie-
Rendes Abschaben der Hochpunkte ist zuldssig.

8.2. SchweiBlprozess

B INFORMATION

Verwenden Sie nur Schweillgerdte, die vom Hersteller in inrer Funktion fur die
Verarbeitung von FRIALEN Sicherheitsfittings der Aliaxis Deutschland GmioH
zugelassen sind, z.B. FRIAMAT Schwei3gerdte oder vergleichbar. Siehe DVS 2207-1
und ISO 12176-2.

H# INFORMATION

FRIAMAT Schweillgerate durfen niemals unbeaufsichtigt betrieben werden!
Wadhrend der Dauer des Schweilvorgangs, muss der Bediener des SchweilRgerdtes
immer in Sichtweite des Gerdtes und des zu verarbeitenden Schweil¥fittings bleiben.

8.2.1. SchweiBgerdat kontaktieren

Beachten Sie bei der Montage des
Schweif¥fittings, dass die Schweillkon-
takte am Schweif¥fitting gut zugdnglich
sind und Spannungen oder Belastungen
durch das Schweil}kabel auf die Schweil3-
verbindung vermieden werden.

Kontaktieren Sie das Schweillkabel mit
den Schweilsteckern mit den Kontakt-
steckern des Schweif¥fittings. Die
Schweillstecker mussen komplett, d.h.
Uber die gesamte Innenkontaktldnge auf
die Kontaktstecker des Schweiffittings
aufgesteckt werden.

N
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H INFORMATION

Beachten Sie beim Kontaktieren des FRIALEN Sicherheitsfittings, ob der zu
verarbeitende Schweif¥fitting Uber eine durchgdngige Schweildrahtwicklung
(monofilare Wicklung) oder je Schweif¥fittingseite getrennte Schweilldrahtwicklung
(bifilare Wicklung) verfugt.

+ Monofilare Wicklung: Beide Schweil¥fittingseiten werden gleichzeitig ge-
schweif3t.
- Bifilare Wicklung: Jede Schweil¥fittingseite wird separat geschweilit.

B# INFORMATION

Bei Muffen UB 2 d 1000 sind ausschlieBlich Schweillgerdte FRIAMAT XL einzusetzen.
Beachten Sie die Anforderungen an den Leistungsbereich des Generators!

8.2.2. Vorwérmung

Der maximal Uberbrickbare Abstand zwischen Schweillmuffe und Rohr darf am ganzen
Umfang 3 mm nicht Uberschreiten. Fur die am Rohr zentrierte, montierte Schweillmuffe
bedeutet dies: Ad = 6 mm. Mit Hilfe der Vorwd&rmung kann der Ringspalt zwischen Muffe
und Rohr in gewissen Grenzen kompensiert werden. Die thermische Reduzierung von
Spannungen im Verbindungsbereich wirkt sich zusdtzlich positiv auf das Schweiler-
gebnis aus.

B# INFORMATION

Der Einsatz der Vorwarmtechnik ist bei Muffen UB d 400 - d 450 und bei UB PN25 d
280 - d 355 optional mdglich, wenn Ringspalt > 1 mm dann erforderlich.
Bei Muffen UB = d 500 ist der Einsatz der Vorw&rmtechnik vorgeschrieben.

Vorgehensweise zur Benutzung der Vorwdrmtechnik:

—

ok w

Vorbereitung des Verbindungsbereiches entsprechend dieser Montageanleitung.

Muffe auf dem Rohr zentrieren, so dass der Ringspalt Uber den Umfang mdglichst

gleichmanig ist. Ggf. Muffe unterbauen.

Ringspalt mit Klebeband verschliefen, um Wdarmeverluste zu vermeiden.

Offene Rohrenden verschlieBen, um einen Kamineffekt zu vermeiden.

Standardverarbeitung:

a. Vorwdrmung erste Muffenseite, gelben Barcode durch Schweillgerat erfassen
und Prozess starten, danach

27
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b. Vorwdrmung zweite Muffenseite, gelben Barcode durch Schweilgerdt erfassen
und Prozess starten, danach

c. Erste Muffenseite: Ringspalt prifen: Wenn dieser noch zu grof} ist, kann die
Vorwdrmung noch max. 2 mal wiederholt werden. Wenn i.O.: Schweilung erste
Muffenseite starten, (weiler Barcode einlesen), danach

d. Zweite Muffenseite: Ringspalt prifen: Wenn dieser noch zu grof} ist, kann die
Vorwdrmung noch max. 2 mal wiederholt werden. Wenn i.O.: Schweilung zweite
Muffenseite starten, (weiler Barcode einlesen).

BH INFORMATION

Zwischen den Vorwdrmungen und dem eigentlichen Schweiprozess muss immer ei-
ne Haltezeit eingehalten werden, um den Bauteilen (Muffe und Rohr) eine gleichma-
Rige Durchwé&rmung zu ermdglichen. Diese Haltezeit entspricht ca. der Vorwdrm-
bzw. der Schweilizeit, in Abh&ngigkeit der Dimension ca. 15 - 30 Minuten. Bei Verar-
beitung von nur einer Muffenseite, ist zwischen Vorw&rmung und Schweillung die
Haltezeit einzuhalten. Wird die Haltezeit um mehr als das Doppelte Uberschritten,
ist der oben beschriebene Prozess zu wiederholen.

8.2.3. Barcode einlesen und starten des Schweilprozesses

A VORSICHT

Austritt von Kunststoffschmelze wéhrend der Schweillung

Verbrennungen auf der Haut

Halten Sie aus allgemeinen Sicherheitsgriinden wahrend der Schweillung einen
Abstand von einem Meter zur Schweif3stelle.

H INFORMATION

Uberprifen und korrigieren Sie ggf. die korrekte Ausrichtung der SchweiRverbindung
vor dem Start des Schweifvorgangs.

12566_de_2026-03-16
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Die SchweiRparameter sind im oberen
Barcode enthalten, der auf dem Bar-
code-Aufkleber am Schweilfitting
angebracht ist.

Bei Einsatz von vollautomatischen
Schweillger&ten, wie FRIAMAT Schweif3-
gerdte oder vergleichbar, werden die
Schweillparameter Uber einen Lesestift
oder einem Handscanner in das
Schweillgerdt eingelesen.

Der untere Barcode auf dem Barcode-
Aufkleber enthdalt die Daten fur die
Bauteilriickverfolgbarkeit (Traceability). Er
ist nur einzulesen, wenn die Bauteil-
ruckverfolgbarkeit genutzt werden soll.

H INFORMATION

Fur die Bauteilrickverfolgbarkeit sind geeignete Schweillgerdte, z.B. FRIAMAT
Schweillgerdte oder vergleichbar, erforderlich.

H INFORMATION

Bei Bedarf kdnnen Uber den Noteingabemodus manuell die Daten in das FRIAMAT
Schweillger&t eingegeben werden.

Nach dem Einlesen des Schweiflbar-
codes, was mit einem akustischen Signal-
ton bestdatigt wird, sind die Angaben im
Display des Schweilgerdtes mit den Da-
ten des Schweil¥fittings zu vergleichen.

Bei Ubereinstimmung, starten Sie die
Schweiflung.

Das Schweilgerat Uberwacht automa-
tisch den Ablauf der Schweiflung und re-
gelt die zugeflhrte Energie in festgeleg-
ten Grenzen.

29
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Das Ende der SchweiRung wird mit zwei
akustischen Signalténen (bei FRIAMAT
Schweilgeréten) angezeigt.

H INFORMATION

Beachten Sie die Bedienungsanleitung und die Vorgaben des Schweilgerdteher-
stellers.

Alternativ kann der SchweiBprozess bei
den Schweillgerattypen FRIAMAT 7 prime
und FRIAMAT 6 prime eco komfortabel mit
der WorkFlow App gestartet und gesteu-
ert werden.

Mit dem integrierten Barcodescanner
kénnen Schweil- und Traceability-Bar-
codes ausgelesen und alle relevanten
Daten einfach und Ubersichtlich ange-
zeigt werden.

Schweil}protokolle werden automatisiert
an die WorkFlow App Ubertragen und er-
gdnzende Informationen wie Geo-Daten,
Fotos und Kommentare sind einfach und
schnell hinzugefugt.

H# INFORMATION

Der Schweiflindikator gibt einen Hinweis auf die durchgefthrte Schweillung. Der
ordnungsgemdne Schweilablauf wird jedoch nur durch das Schweilgerdt ange-
zeigt.

W
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8.2.4. Kennzeichnung der Schweilstelle und Dekontaktieren des Schweilgerates

Nach Ablauf der Schweillung ist die
erreichte Ist-Schweil3zeit mit der Soll-
Schweif3zeit am Schweilgerat zu ver-
gleichen und auf dem Rohr oder dem
Schweif¥fitting mit einem Marker zu
notieren.

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

Nach Ablauf der Schweillzeit kann das Schweillkabel vom Schweil¥fitting abgezogen
werden.

H INFORMATION

Fuhren Sie eine visuelle (End-)Kontrolle durch, um eine korrekte Schweilung
sicherzustellen. Ein Schmelzeaustritt ist nicht zul@ssig!

8.2.5. SchweiBprozess wiederholen

Bei Unterbrechung des Schweil3prozesses kann im Zweifelsfall eine Schweiung
wiederholt werden. Die Verbindungsstelle muss jedoch vor der erneuten SchweiRung auf
Umgebungstemperatur abgekihlt sein.

H# INFORMATION

Nehmen Sie im Falle einer Wiederholung des Schweillprozesses Kontakt zu lhrem
Fachberater oder zur Hotline der Aliaxis Deutschland GmbH auf, Telefonnummer:
+49 621 486-1486.
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8.2.6. Abkuhlzeit

HINWEIS

Vorzeitiges, also vor Ablauf der Abkuhlzeit CT, Bewegen der Schweillverbindung.
Dies fuhrt zu undichten Verbindungen.
Beachten Sie unbedingt die auf dem Barcode angegebene Abkuhlzeit CT!

Als Abkihlzeit wird definiert;

1. Abkuhlzeit CT: die Zeit, die die Schweilverbindung bendtigt, um auf die
Temperatur abzukihlen, bei der das Bauteil bzw. die Verbindung bewegt werden
darf. Diese Zeit ist auf dem Barcode-Aufkleber mit CT (Cooling Time) gekennzeich-
net und der Wert wird in Minuten angegeben.

2. Abkuhlzeit Druckbeaufschlagung: die Zeit, die die Schweillverbindung bendtigt,
um auf die Temperatur abzukthlen, bei der eine Beaufschlagung des vollen Priif-
bzw. Betriebsdrucks moglich ist, ohne dabei die Schweilverbindung zu schadigen.
Es wird dabei zwischen den DruckgréRen bis 8 bar und > 8 bar unterschieden.

Durchmesser [Abkiihlzeiten [Minuten] fur FRIALEN Sicherheitsfittings - Muffen und

[mm]

20 - 32

40 - 63

75 - 110
125 =140
160 — 225
250 - 355
400 - 800
900 - 1200

12566_de_2026-03-16
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Formteile

CT 110 bis Verbindung | CT 70 bis Druckbeauf- | bis Druckbeaufschla-

bewegt werden darf

10
15
20
30
40
90

schlagung bis 8 bar

8

15
30
35
60
75
95
200

gung > 8 bar

10
25
40
45
75
100
120
240




H INFORMATION

Vor Inbetriebnahme einer Rohrleitung muss erst eine Druckprifung (siehe EN 805, EN
12007 bzw. DVGW G 469, W 400) durchgefuhrt werden. Beachten Sie die Richtlinien
der DVGW-Arbeitsblatter fur Druckprufungen, bzw. europdische Normen oder die
entsprechenden Landervorschriften und Richtlinien.

H INFORMATION

FRIALEN Muffen UB = d 315 (SDR 17) bzw. = d 400 (SDR 11) verfiigen Uber eine AuRen-
armierung (Drahtwicklung), um einen optimalen Fugedruck wahrend des Schweil3-
prozesses zu gewdhrleisten. Die in der Abkihlphase entstehende Ablésung der Au-
Renarmierung vom Muffenkdrper hat ihre Ursache im Warmeausdehnungsverhalten
der SchweiRverbindung und stellt keinen negativen Aspekt dar.

H INFORMATION

Die jeweiligen Abkuhlzeiten fur FRIALEN Sattelformteile, wie z.B. DAV, DAA, SA, SPA,
usw. entnehmen Sie bitte dem entsprechenden produktbezogenen Kapitel in dieser
Montageanleitung.

9. Gasstromungswdchter FRIASTOP

9.1. Uber das Produkt

Gasstromungswdchter werden vorzugs-
weise in den Abzweig von der Haupt- in
die Hausanschlussleitung direkt nach der
Druckanbohrarmatur als eine Sicherheits-
einrichtung eingesetzt. Die Typenauswahl
erfolgt nach dem minimalen Betriebs-
druck des Netzes und der verbraucher-
abhdangigen, erforderlichen Durchfluss-
leistung.

Der Gasstromungswdchter fur erdverleg-
te AuBenleitungen schliellt selbststéndig
bei einem definierten Gasdurchfluss, wie
er typischerweise bei Beschadigungen
der Gashausanschlussleitung auftritt. Die
Unterbrechung des Gasflusses erfolgt un-
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mittelbar und schlagartig. Durch die auf-
tretende Uberstrémmenge kann der
Druck in der intakten Gasleitung wieder
ansteigen, so dass der Gasstrémungs-
wdchter selbststandig wieder 6ffnet.

H INFORMATION

Der Einbau des FRIASTOP Gasstromungswdchters erfolgt fur Gas-Hausanschluss-
leitungen nach DVGW-Arbeitsblatt G 459-1:2019-10 - Gas-Netzanschlisse fur ma-
ximale Betriebsdriicke bis einschliefilich 5 bar.

9.

2. Produktbeschreibung

9.2.1. Gasstromungswdachter FRIASTOP M

+ Gasstréomungswdachter SENTRI GS
System Maxitrol

wird in Gas-Hausanschlussleitungen fur
Betriebsdrlcke von 25 mbar* bis 5 bar*
eingesetzt. Er ist eine Sicherheitsein-
richtung, die den Gasstrom im Falle eines
Rohrschadens, z.B. verursacht durch
Bagger- oder Bohrarbeiten, automatisch

absperrt.
* Betriebsdruckbereich Typ
25 mbar - 1bar D!
35 mbar - 5 bar yd
100 mbar - 5 bar B2

T mit Uberstrémeinrichtung
2 ohne Uberstrémeinrichtung

W
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9.2.2. Gasstréomungswdachter FRIASTOP P

* Betriebsdruckbereich |

25 mbar - 1bar
35 mbar - 5 bar
200 mbar - 5 bar

T mit Uberstrémeinrichtung
2 ohne Uberstrémeinrichtung

9.3. Vorbereitende Arbeiten und Einbau

+ Gasstréomungswdchter Gas-Stop
System Pipelife

wird in Gas-Hausanschlussleitungen fur
Betriebsdriicke von 25 mbar* bis 5 bar*
eingesetzt. Er ist eine Sicherheitsein-
richtung, die den Gasstrom im Falle eines
Rohrschadens, z.B. verursacht durch
Bagger- oder Bohrarbeiten, automatisch
absperrt.

Typ
Al/D!
UZ/UUE1

S'/Sou?

Der FRIALEN Gasstrémungswdchter
FRIASTOP P und FRIASTOP M wird
verarbeitet wie eine Heizwendel-
schweilmuffe (Oxidschicht entfernen,
reinigen der Schweillzonen, Montage, ...)
siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN
Sicherheitsfittings P.17 und 8.Montage und
Verarbeitung: Muffen und Formteile P.24.
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H INFORMATION

Beim Einbau ist das Typenschild des Herstellers des Gasstromungswdachters auf
dem FRIALEN Sicherheitsfitting zu beachten;

+ Durchflussrichtung entsprechend der Markierung auf dem Bauteil
+ Typbezeichnung

+ Funktionsdruckbereich

+ Max. Nenndurchfluss / Max. Druckverlust

H INFORMATION

Beim Einbau darauf achten, dass keine Verunreinigungen wie z.B. Spdne, Laub, usw.
in der Rohrleitung ist. Dies wirde die Funktion des Gasstréomungswdachters beein-
trachtigen.

9.4. Inbetriebnahme

Die Inbetriebnahme durch Anbohren der Hauptleitung, bzw. Befillung der Hausan-
schlussleitung, muss mit langsamen Druckanstieg erfolgen, um ein Schliefen des
Gasstromungswdchters zu vermeiden.

Geschlossene Gasstromungswdachter konnen durch Gegendruck (bis auf Netzdruck)
mittels einer geeigneten Druckquelle, z.B. Stickstoff- oder Erdgasflasche, wieder
geodffnet werden.

Bei der Druckprifung muss die Prifluft vor dem Gasstromungswdchter so eingespeist
werden, dass der SchlieRdurchfluss am Gasstromungswdchter nicht erreicht wird.
Schlielt der Gasstromungswdchter, wird der danach liegende Abschnitt nicht gepruft.

Wird der Druck hinter dem Gasstromungswdchter entspannt, z.B. beim Entluften, muss
dies dosiert erfolgen. Bei zu schneller Entspannung bzw. zu grofRer Armaturendffnung,
kann der Gasstromungswdachter schlieRen.

W
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10. Kugelhé&hne

10.1. Uber das Produkt

Die FRIALEN Kugelhdhne KH und KHP mit
NBR-Dichtung werden als Absperr-
armatur in Gas- und Wasserversor-
gungsleitungen (kein Trinkwasser!) sowie
in Druckluftleitungen eingesetzt.

Der FRIALEN Kugelhahn KHW mit EPDM-
Dichtung und mit Trinkwasserzulassung
wird als Absperrarmatur in Wasserver-
sorgungsleitungen, sowie in Mineral- und
Meerwasserleitungen eingesetzt.

H INFORMATION

Um die einwandfreie Funktion des Kugelhahns zu gewd&hrleisten, muss der Kugel-
hahn mindestens einmal im Jahr betdtigt werden!

B INFORMATION

Die Verarbeitung der Anbohrkugelh&hne zum seitlichen Anbohren AKHP und AKHP
TL werden in den entsprechenden Kapiteln Sattelbauteile verarbeitbar mit Unter-
schelle bzw. Sattelbauteile verarbeitbar mit Aufspannvorrichtung FRIATOP be-
schrieben.
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10.2. Produktbeschreibung

10.2.1. Kugelhahn fiir Gas

10.2.2. Kugelhahn fiir Wasser

+ KH / KHP:
Einsatz fur Gas und Hy, max. zuldssiger
Betriebsdruck 10 bar. Dichtungsmaterial
NBR.

« KHW:
Einsatz fur Wasser, max. zuldssiger
Betriebsdruck 16 bar. Dichtungsmaterial
EPDM.

10.3. Vorbereitende Arbeiten und Einbau

W
[ee}

Die FRIALEN Kugelhdhne KH, KHP und
KHW werden an den PE-Anschweil3-
enden mit einer Muffe, Winkel oder T-
Stlck mittels Heizwendelschweilen mit
einer PE-Rohrleitung verbunden.

Die PE-AnschweiRenden des Kugelhahns
werden entsprechend den allgemeinen
Montageanforderungen flr eine Heiz-
wendelschweilung vorbereitet (Oxi-
dschicht entfernen/reinigen).

Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Si-
cherheitsfittings P.17



H INFORMATION

Testen Sie vor dem Einbau des Kugelhahns die einwandfreie Funktion!

H# INFORMATION

Vor dem Schweillen muss der Kugelhahn entsprechend der vorgesehenen Betdrti-
gung ausgerichtet werden, um einen korrekten Sitz des Bet&tigungsgesténges zu
gewdhrleisten.

H INFORMATION

Die Medienkennzeichnung und die Schlielfrichtung kénnen in der StraRenkappe
durch eine Markierungsscheibe (im Lieferumfang enthalten) gekennzeichnet
werden.

10.4. Inbetriebnahme

Das teleskopierbare Betdtigungsgestdan-
ge KBS zum Bedienen des Kugelhahns
von der StralRenkappe aus, ist optimal auf
den Kugelhahn abgestimmt.

Das Offnen und SchlieRen des Kugel-
hahns erfolgt mit einer 1/4 Umdrehung
des Betatigungselements.

39
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11. PE-Absperrarmatur FRIALOC

11.1. Uber das Produkt

Der FRIALOC wird als PE-Absperrarmatur
in PE-Rohrleitungssystemen der Wasser-
verteilung nach DVGW W400-2 und DIN
EN 805 mit einem maximalen Betrielbs-
druck von 16 bar eingesetzt. Der rohrglei-
che Durchgang der PE-Absperrarmatur
weist keine Einschnirungen gegenuber
dem Anschlussrohr SDR 11 auf.

Die Betatigung erfolgt von der Straflen-
kappe aus, Uber das passende Betdti-
gungsgestange FBS.

B INFORMATION

Der FRIALOC ist wartungsfrei und kann direkt im Erdreich ohne Schacht verbaut und

betrieben werden.

11.2. Produktbeschreibung

N
o

+ FRIALOC:
Einsatz fur Wasser, max. zuldssiger
Betriebsdruck 16 bar.

Einbindung erfolgt vorzugsweise werk-
stoffhomogen in PE-Rohrleitungen mit
einer Elektroschweilmuffe oder werk-
stoffUbergreifend mittels mechanischen
Verbindungstechniken.



Das Zwei-Klappen-System des FRIALOC
passt sich flexibel den Betriebsbedingun-
gen an und gewdhrleistet eine zuverl&ssi-
ge Absperrung.

Die minimale Oberfléiche der Dichtung
reduziert biologischen Bewuchs.

11.3. Vorbereitende Arbeiten und Einbau

Die PE-Absperrarmatur FRIALOC wird an den PE-Anschweillenden mit einer Muffe mit-
tels HeizwendelschweilRen mit einer PE-Rohrleitung verbunden. Die PE-Anschweillenden
des FRIALOC werden entsprechend den allgemeinen Montageanforderungen flr eine
Heizwendelschweilung vorbereitet (Oxidschicht entfernen/reinigen). Siehe Kapitel

7 Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings P.177 und 8.Montage und Verarbeitung: Muffen

und Formteile P.24

Die PE-AnschweiBenden des FRIALOC besitzen doppelte Anschweillléngen und ent-
sprechen im Verbindungsbereich den geometrischen Anforderungen an PE-Rohre nach

DIN EN 12201-2.

Um Verschmutzungen zu vermeiden, sind die Schutzkappen an den PE-AnschweilRen-
den erst unmittelbar vor dem Einbau von den AnschweilRenden zu entfernen.

Bei Montage des FRIALOC in Rohrleitun-
gen aus anderen Werkstoffen wie PE,
muss die Einbindung mittels mechani-
scher Verbindungstechniken, z.B. einer
FRIAGRIP Kupplung, erfolgen.

B w~ro

Innenstltzhuilsen durfen maximal nur bis
zum Ende des Rohrstutzen des FRIALOC
eingeschoben werden, damit sie die Ab-
sperrklappen nicht blockieren.
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H INFORMATION

Beachten Sie die Montageanleitung und die Einbauhinweise des Herstellers fir die
jeweilige mechanische Verbindungstechnik. Bei Produkten der Aliaxis Deutschland
GmbH, siehe Homepage http://www.aliaxis.de/de/downloads

Um die Standfléche der FRIALOC PE-Absperrarmatur in der Grabensohle zu vergroRern,
kann eine Bodenplatte eingesetzt werden. Die Bodenplatte aus PE wird mit Hilfe von
geeigneten Schrauben an den vier StandfulRen der FRIALOC PE-Absperrarmatur mon-
tiert.

Di

e Armatur darf nicht als Festpunkt der Leitung zur Aufnahme von Kraften, wie bei-

spielsweise Stromungsimpuls durch Richtungswechsel des stromenden Mediums oder
durch thermische Langendnderung der Rohre, ausgelegt werden.

Bevor mit Ublichen Erdverdichtungsgerdten gearbeitet wird, muss die Armatur aus-

re

n

Y
N

ichend Uberdeckt sein.

.4. Inbetriebnahme

Das teleskopierbare Betdtigungsgestan-
ge FBS und der FRIALOC sind ideal auf-
einander abgestimmt.

Die KlickFix-Kuppelmuffe am Betdati-
gungsgestange FBS wird (werkzeugfrei)
Uber den Betatigungsvierkant des FRIA-
LOC geschoben. Dabei rastet die Klick-
Fix-Kuppelmuffe in Vertiefungen des Be-
t&tigungsvierkant am Dom des FRIALOC
ein und stellt eine zugfeste Verbindung
her.


http://www.aliaxis.de/de/downloads

Das teleskopierbare Betatigungsgestdn-
ge FBS zum Bedienen des FRIALOC, er-
mdoglicht das freie Einstellen der ge-
wiinschten Uberdeckungshéhe ohne
Werkzeug (selbsttragend in jeder Aus-
ziehstellung).

Eine Uberlastung des Armaturenantriebs
durch Uberdrehen ist mit dem Betdti-
gungsgestdnge FBS ausgeschlossen.

Die Hulsrohrglocke wird Gber den Dom
des FRIALOC geschoben. Dabei rasten
Haken des Hulsrohres in Vertiefungen am
Dom ein und ergeben eine stabile und
schmutzdichte Verbindung.

Diese Verbindung ist durch Drehen des
Hulsrohres gegen den Uhrzeigersinn wie-
der I6sbar.

Die FRIALOC PE-Absperrarmatur ist mit
einer Kennzeichnungsscheibe versehen,
die am Betdtigungsgestdnge in der Stra-
Renkappe montiert werden kann und die
Uber die Drehrichtung sowie Uber die Um-
drehungen fiir Offnen und SchlieRen der
Armatur informiert.

Das SchlieBen der FRIALOC PE-Ab-
sperrarmatur erfolgt im Uhrzeigersinn
(rechtsschlieBend). Bei Einsatz des FRIA-
LOC ACW (anticlockwise) erfolgt das

¥, SchlieRen gegen den Uhrzeigersinn (links-
k" schliefend).
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H INFORMATION

Die FRIALOC PE-Absperrarmatur ist im Auslieferungszustand geschlossen.

Di

e Endstellung ,Offen” und ,Geschlossen” der FRIALOC PE-Absperrarmatur wird dem

Anwender jeweils deutlich durch metallische Anschlége signalisiert.

H INFORMATION

Prifung / Druckprifung
Die Druckprifung der Rohrleitung erfolgt nach W400-2 und darf nur bei voll gedff-
neter Armatur durchgefthrt werden.

B INFORMATION

Spulung
Das Spulen der Leitung erfolgt nach W400-2 im gedffneten Zustand der Armatur.

H INFORMATION

Wartung
FRIALOC PE-Absperrarmaturen sind wartungsfrei. Die Inspektionsintervalle nach
DVGW W392 sind einzuhalten.

il
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12. Verarbeitung von Sattelbauteilen mit Unterschelle

12.1. Uber das Produkt

Bei FRIALEN Sattelformteile mit Unter-
schelle erfolgt die Montage auf das PE-
Rohr mit Hilfe einer Unterschelle. Die Un-
terschelle ist fester Bestandteil des Sat-
telformteils und dient zum Aufbringen des
Flgedrucks.

Die Aufspannung und SchweiRung kann
sowohl auf drucklose als auch auf unter
Betriebsdruck stehende PE-Rohre erfol-
gen.

Folgende Sattelformteile werden mit einer
Unterschelle montiert;

« DAP Druckanbohrarmatur mit par-
allelem Dom

+ AKHP Anbohrkugelhahn zum seitli-
chen Anbohren

+ SA Sattel mit Spitzende (siehe Abb.)

+ SAFL Sattel mit Flansch

+ RS Reparatursattel (siehe
Kapitel 17.Reparatur- und
Verstarkungssattel P.119)

+ RSV Reparatur- und Verstarkungs-
sattel (siehe Kapitel 177.Reparatur- und
Verstarkungssattel P.119)

+ SPA Sperrblasenarmatur

+ VAM RG Ventilanbohrarmatur mit
Ubergang PE-HD/Rotguss

12.2. Vorbereitende Arbeiten und Montage

Die FRIALEN Sattelbauteile mit Unterschelle werden mittels Unterschelle auf das PE-

Rohr montiert.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fur eine Heizwendelschweillung vorbereitet (Schweilzone markieren
und reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN

Sicherheitsfittings P.17

+ Vormontierte Schrauben an einer Seite 16sen.
« Ober- und Unterteil aufklappen; noch verschraubte Seite dient als Scharnier.

+ Auf bearbeitete Rohrfldche aufsetzen.
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+ Alle vier Schrauben gleichmdRig Uber Kreuz mit einem InnensechskantschlUssel bis

zum Anschlag anziehen.

« Schlusselweite Innensechskant SW 5 bis d 75 und SW 6 ab d 90.

INFORMATION

Unterschellen sind fester Bestandteil der FRIALEN Sattelbauteile mit Unterschelle
und dienen zum Aufbringen des Fugedruckes.

+ Nach erfolgter Montage, starten Sie die Schweilung.

12.3. Inbetriebnahme

Nach erfolgter Schweiffung und nach Ablauf der Abkudhlzeit, kann die Druckprifung
erfolgen und das Sattelbauteil in Betrieb genommen werden.

12.3.1. Inbetriebnahme Druckanbohrarmatur DAP mit parallelem Dom

Fuhren Sie die Installation der Hausanschlussleitung durch. Beachten Sie dabei die
allgemeinen Montageanforderungen fir eine Heizwendelschweilung (Oxidschicht
entfernen/ reinigen). Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings

P.17 und 8.Montage und Verarbeitung: Muffen und Formteile P.24

i
o

Vor dem Anbohren wird eine Dichtheits-
prafung empfohlen. Verwenden Sie hierfir
den FRIATOOLS Druckprobenadapter
FWDPA.

Die Anbohrung erfolgt mit dem Betd&ti-
gungsschltssel FWSS SW 17 fur dy 63
bzw. FWSS SW 19 fur dq 2 90.

Entfernen Sie den Verschlussstopfen. Die
Anbohrung erfolgt rechtsdrehend, bis der
untere Anschlag erreicht ist. Die Druckan-
bohrarmatur ist nun geschlossen. Um sie
zu 6ffnen, muss der Bohrer linksdrehend
bis zum oberen Anschlag zurlick gedreht
werden.

AnschlieBend den Verschlussstopfen wie-
der in den Bohrerstutzen eindrehen, bis
der Kragen des Stopfen den Stutzen



leicht berthrt. Nicht mit Gewalt eindre-
hen!

Als dauerhafter Zugriffschutz fur den Dom wird der Verschluss des Doms mit der FRIALEN
Verschlusskappe DK empfohlen.

H INFORMATION

Bei Einsatz von Wasserstoff H ist als Zugriffschutz die Verschlusskappe DK einzu-
setzen.

12.3.2. Inbetriebnahme Anbohrkugelhahn zum seitlichen Anbohren AKHP

Der FRIALEN Kugelhahn AKHP wird am PE-
AnschweilRende mit einer Muffe, Winkel
oder T-Stuck mittels Heizwendelschwei-
Ren mit einer PE-Rohrleitung verbunden.

Das PE-Anschweilende des Kugelhahns
wird entsprechend den allgemeinen Mon-
tageanforderungen fur eine Heizwendel-
schweilung vorbereitet (Oxidschicht ent-
fernen/reinigen). Siehe Kapitel 7.Verarbei-
tung FRIALEN Sicherheitsfittings

P.17 und 8.Montage und Verarbeitung:
Muffen und Formteile P.24

Das teleskopierbare Bet&tigungsgestange KBS zum Bedienen des Kugelhahns von der
StraRenkappe aus, ist optimal auf den Kugelhahn abgestimmt. Das Offnen und Schlie-
Ren des Kugelhahns erfolgt mit einer 1/4 Umdrehung des Betatigungselements.

H INFORMATION

Um die einwandfreie Funktion des Kugelhahns zu gewdhrleisten, muss der Kugel-
hahn mindestens einmal im Jahr betatigt werden!
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12.3.3. Inbetriebnahme Sattel mit Spitzende SA

Mit dem FRIALEN Sattel mit Spitzende SA
lassen sich komfortabel Abzweige oder
Entluftungen erstellen. Dies ersetzt die
kostenintensive Einbindung von T-StU-
cken.

Auf den Abgangsstutzen des SA passen
FRIALEN Muffen oder Formteile.

Die Anbohrung erfolgt im drucklosen Zu-
stand mit einer handelstblichen Lochs&-

ge.

Bei Anbohrung unter Betriebsdruck, emp-
fehlen wir das Anbohrgerdt der Firma
HUtz und Baumgarten.

Kontaktieren Sie bei Anbohrung unter Be-
triebsdruck die Hotline der Aliaxis
Deutschland GmbH, Telefonnummer: +49
621 486-1486.

Zur Inbetriebnahme fihren Sie die Installation der Anschlussleitung durch. Beachten Sie
dabei die allgemeinen Montageanforderungen fur eine Heizwendelschweilung (Oxid-
schicht entfernen/ reinigen). Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings
P.17 und 8.Montage und Verarbeitung: Muffen und Formteile P.24

12566_de_2026-03-16
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12.3.4. Inbetriebnahme Sattel mit Flansch SAFL

Stutzenschelle SAFL zur Einbindung von
Hydranten und Armaturen.

Der Sattel der Stutzenschelle mit Flansch-
abgang SAFL wird auf die Hauptleitung
montiert und geschweif3t.

Die Anbohrung der Hauptleitung kann im
drucklosen Zustand oder unter Betriebs-
druck nach Anbringung eines Schiebers
an der Flanschseite erfolgen.

Wir empfehlen zur Anbohrung unter Be-
triebsdruck das Anbohrgerdt der Firma
HUtz und Baumgarten.

Die FlanschanschlussmaBe entsprechen
DIN EN 1092-1.

H INFORMATION

Zusdtzliche Unterlegscheiben sind notwendig. Alle handelstblichen Profil- und
Flachdichtungen kénnen verwendet werden. Wir empfehlen Profildichtungen des
Typs G-St.

Beachten Sie die Schraubenanzugsmomente nach Angabe des Dichtungsherstel-
lers.

Bei Bedarf kontaktieren Sie die Hotline der Aliaxis Deutschland GmbH, Telefonnum-
mer: +49 621 486-1486.
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12.3.5. Inbetriebnahme Sperrblasenarmatur SPA

Die FRIALEN Sperrblasenarmatur SPA
dient zur Absperrung des Medienstroms
durch handelsUbliche Blasensetzgerdte
oder zum Entltften bzw. Spulen der PE-
Leitung.

Messingstopfen setzen: der Stopfen ist
soweit einzudrehen, dass der O-Ring im
Dom der Sperrblasenarmatur SPA ab-
dichtet. In der Endposition Uberragt der
Stopfen die Domhulse um ca. 1,5 mm. Der
Messingstopfen muss vollsténdig bis zum
spurbaren metallischen Anschlag
eingedreht werden.

Nach der Montage des Messingstopfens,
kann als Zugriffschutz fir den Dom ent-
weder die mitgelieferte Kunststoff-
Schraubkappe aufgeschraubt werden,
oder als dauerhafter Zugriffschutz die
FRIALEN Verschlusskappe SPAK aufge-
schweilt werden.

INFORMATION

Bei Einsatz von Wasserstoff H, ist als Zugriffschutz die Verschlusskappe SPAK einzu-

12566_de_2026-03-16
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12.3.6. Inbetriebnahme Ventilanbohrarmatur mit Ubergang PE-HD-Rotguss VAM RG

Die Ventilanbohrarmatur VAM RG dient
zur Aufnahme handelsublicher Messing-
ventile. Sie wird nach der jeweiligen Mon-
tageanleitung der unterschiedlichen Ven-
tilhersteller mit einem entsprechendem
Schleusengerdt angebohrt, bzw. mit ei-
nem Ventil montiert.

Die Vorbereitung und Durchfuhrung einer
Druckprtfung erfolgt nach den Angaben
der Ventilhersteller.

H INFORMATION

Die werkseitig eingebauten metallischen Gewindeteile missen bei der Ventiimonta-
ge mit einem Schlussel gegen Verdrehen gesichert werden.

H INFORMATION

Es ist darauf zu achten, dass die Isolierungsarbeiten vorschriftsmaig geman
DVGW-Regelwerk durchgefihrt werden.
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13. Verarbeitung von Sattelbauteilen Top-Loading

13.1. Uber das Produkt

Bei FRIALEN Sattelformteile Top-Loading
erfolgt die Montage auf das PE-Rohr mit
Hilfe der Aufspannvorrichtung FRIATOP.
Die Aufspannvorrichtung FRIATOP ist fur
alle Rohrdurchmesser im jeweils angege-
benen Abmessungsbereich einsetzbar
und sorgt fir einen optimalen Fuigedruck-
aufbau wahrend der Schweilung.
Folgende Sattelformteile Top-Loading
werden mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP montiert;

+ DAV TL Druckanbohrventil Top-
Loading (siehe
Kapitel 14.4.Druckanbohrventil Top-
Loading DAV TL P.85)

« DAA TL Druckanbohrarmatur Top-
Loading (siehe
Kapitel 14.2.Druckanbohrarmatur Top-
Loading DAA TL P.71)

+ AKHP TL Anbohrkugelhahn Top-
Loading zum seitlichen Anbohren

« SATL Sattel mit Spitzende Top-
Loading (siehe Kapitel 15.Sattel mit
Spitzende Top-Loading P.89)

+ RS TL Reparatursattel Top-Loading
(siehe Kapitel 17.Reparatur- und
Verstarkungssattel P.119)

+ SPATL Sperrblasenarmatur Top-
Loading

+ VAM RG TL Ventilanbohrarmatur Top-
Loading mit Ubergang - PE-HD/
Rotguss (siehe Abb.)

13.2. Vorbereitende Arbeiten und Montage

Die FRIALEN Sattelbauteile Top-Loading werden mittels Aufspannvorrichtung FRIATOP
auf das PE-Rohr montiert. Beachten Sie fur die Montage und Bedienung der Aufspann-
vorrichtung die Bedienungsanleitung FRIATOP Aufspannvorrichtung, verfugbar auf der

Aliaxis Homepage https://www.aliaxis.de/de/downloads
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https://www.aliaxis.de/de/downloads

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweillung vorbereitet (Schweilkzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN
Sicherheitsfittings P.17

+ Setzen Sie den fur das Sattelbauteil Top-Loading passenden Adapter auf den
Sattel auf.

+ Beachten Sie zur Auswahl des Adapters und zur Montage des Gehduses die Be-
dienungsanleitung FRIATOP Aufspannvorrichtung.

+ Setzen Sie das Gehduse der Aufspannvorrichtung FRIATOP auf den Adapter und
dem Sattelbauteil Top-Loading auf.

+ Legen Sie den Spanngurt um das Rohr und fadeln ihn in die Aufziehrollen am
Sterngriff.

+ Durch Drehen des Sterngriffs wird der Gurt gestrafft und die Aufspannvorrichtung
vormontiert.

+ SchlieRen Sie am Anschlussstick am Gehduse eine Druckluftpumpe an.

+ Durch Pumpen mit der Druckluftpumpe wird das Gehduse auseinandergedriickt und
das Sattelbauteil Top-Loading spaltfrei auf das Rohr gespannt.

+ Entriegeln Sie den Spannhebel am Luftschlauch und ziehen Sie den Luftschlauch
vom Ventil ab.

+ Uberprifen Sie nochmals die spaltfreie Anlage des Sattelbauteils Top-Loading auf
dem Rohr und fuihren Sie dann die Schweiffung durch.

+ Wadhrend der Schweilung, muss im Gehdusefenster an der Aufspannvorrichtung
FRIATOP Uber die angezeigte Spannzahl ein eventueller Druckverlust im System
kontrolliert werden.

13.3. Inbetriebnahme

Nach erfolgter Schweillung und nach Ablauf der Abkuhlzeit, kann das Sattelbauteil in
Betrieb genommen werden.

B INFORMATION

Nach Ablauf der Schweilung unbedingt die Aufspannzeit bis zur Demontage der
Aufspannvorrichtung FRIATOP einhalten!
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13.3.1. Inbetriebnahme Anbohrkugelhahn Top-Loading zum seitlichen Anbohren AKHP

TL

Der FRIALEN Kugelhahn Top-Loading
AKHP TL wird am PE-AnschweilRende mit
einer Muffe, Winkel oder T-Stlck mittels
Heizwendelschweilen mit einer PE-
Rohrleitung verbunden.

Das PE-AnschweiRende des Kugelhahns
wird entsprechend den allgemeinen Mon-
tageanforderungen fir eine Heizwendel-
schweilung vorbereitet (Oxidschicht ent-
fernen/reinigen). Siehe Kapitel 7.Verarbei-
tung FRIALEN Sicherheitsfittings

P.17 und 8.Montage und Verarbeitung:
Muffen und Formteile P.24

Das teleskopierbare Betdtigungsgesténge KBS zum Bedienen des Kugelhahns von der
StraRenkappe aus, ist optimal auf den Kugelhahn abgestimmt. Das Offnen und Schlie-
Ren des Kugelhahns erfolgt mit einer 1/4 Umdrehung des Betdtigungselements.

INFORMATION

Um die einwandfreie Funktion des Kugelhahns zu gewdhrleisten, muss der Kugel-

hahn mindestens einmal im Jahr bet&tigt werden!

13.3.2. Inbetriebnahme Sperrblasenarmatur Top-Loading SPA TL

(%
iy

Die FRIALEN Sperrblasenarmatur Top-
Loading SPA TL dient zur Absperrung des
Medienstroms durch handelstibliche Bla-
sensetzgerdte oder zum Entliften bzw.
Spulen der PE-Leitung.

Messingstopfen setzen: der Stopfen ist
soweit einzudrehen, dass der O-Ring im
Dom der Sperrblasenarmatur SPA TL ab-
dichtet. In der Endposition Uberragt der
Stopfen die Domhulse um ca. 1,5 mm. Der
Messingstopfen muss vollst&ndig bis zum
spurbaren metallischen Anschlag einge-
dreht werden.



H INFORMATION

Der SchweiBbereich der FRIALEN Sperrblasenarmatur SPA TL umfasst die Dimensio-
nen d 250 - d 560. Ggf. mussen anwendungstechnische Einschrénkungen z.B. durch
Bohrerwerkzeug oder Sperrblase berlcksichtigt werden.

Hinweise des Herstellers dieser Komponenten berticksichtigen!

Nach der Montage des Messingstopfens,
kann als Zugriffsschutz fur den Dom ent-
weder die mitgelieferte Kunststoff-
Schraubkappe aufgeschraubt werden,
oder als dauerhafter Zugriffschutz die
FRIALEN Verschlusskappe SPAK aufge-
schweil3t werden.

H INFORMATION

Bei Einsatz von Wasserstoff H, ist als Zugriffschutz die Verschlusskappe SPAK einzu-
setzen.
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13.3.3. Inbetriebnahme Ventilanbohrarmatur Top-Loading mit Ubergang - PE-HD-
Rotguss VAM RG TL

Die Ventilanbohrarmatur Top-Loading
VAM RG TL dient zur Aufnahme handels-
Ublicher Messingventile. Sie wird nach der
jeweiligen Montageanleitung der unter-
schiedlichen Ventilhersteller mit einem
entsprechendem Schleusengerdt ange-
bohrt, bzw. mit einem Ventil montiert. Die
Vorbereitung und Durchfuhrung einer
Druckprtfung erfolgt nach den Angaben
der Ventilhersteller.

H INFORMATION

Der Schweillbereich der Ventilanbohrarmatur Top-Loading VAM RG TL umfasst die
Dimensionen d 250 - d 560. Ggf. missen anwendungstechnische Einschrénkungen
durch Bohrerwerkzeug bertcksichtigt werden. Hinweise des Herstellers dieser
Komponenten bertcksichtigen!

H INFORMATION

Die werkseitig eingebauten metallischen Gewindeteile missen bei der Ventiimonta-
ge mit einem Schlussel gegen Verdrehen gesichert werden.

H INFORMATION

Es ist darauf zu achten, dass die Isolierungsarbeiten vorschriftsmagig geman
DVGW-Regelwerk durchgefihrt werden.
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14. Druckanbohrarmaturen und Druckanbohrventile

14.1. Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP

14.1.1. Uber das Produkt

Die FRIALEN Druckanbohrarmatur DAA
RED SNAP wird als Abzweig-Armatur in
drucklose oder unter Betriebsdruck
stehende PE-Leitungen fur den Gas-,
Wasser- und Hy-Einsatz eingesetzt.

Die Montage der FRIALEN Druckan-
bohrarmatur auf die PE-HD Leitung
erfolgt durch den innovativen und
patentierten Schnellspannhebel RED
SNAP.
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14.1.2. Produktbeschreibung

14.1.3. Vorbereitende Arbeiten und Einbau

+ DAA RED SNAP:
Verarbeitungsbereiche (max. zuléssiger
Betriebsdruck):

Wasser 16 bar / Gas 10 bar

Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe
1 bis 17,6 im Dimensionsbereich von d; 40
bis dq 225.

Beachten Sie die SDR-Angabe auf dem
Barcode.

Die Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP wird ohne zusatzliches Werkzeug mittels pa-
tentiertem Schnellspannhebel RED SNAP auf das PE-Rohr montiert.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweiung vorbereitet (Schweizone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN

Sicherheitsfittings P.17

58

Setzen Sie die Druckanbohrarmatur DAA
RED SNAP auf die bearbeitete Rohrflache
auf und fuhren Sie die Unterschelle um
das Rohr herum.



Legen Sie die Spannfldche des Schnell-
spannhebels RED SNAP in die Klemm-
leiste des Satteloberteils ein. Achten Sie
darauf, dass die Spannleiste richtig in der
Sattel-Aufnahme positioniert ist.

Durch Betdatigen des Schnellspannhebels
nach oben, wird die Druckanbohrarmatur
DAA RED SNAP fest auf das Rohr aufge-
spannt.

H INFORMATION

Der Spannmechanismus (Schnellspannhebel) der Druckanbohrarmatur DAA RED
SNAP kann Dank der elastischen Ausfiihrung auch groRe Rohrtoleranzen abdecken
und sorgt somit flr einen optimalen und gleichmagigen Schmelzedruckaufbau
wdhrend der Schweilung. Vermeiden Sie deshalb unnédtige Aufspann-Vorgdnge vor
der SchweiBung, vor allem bei bereits gedehntem Rohr. Die Aufspannkraft kann
sonst verringert werden und kann das Schweilergebnis negativ beeinflussen. Ein
Losen der Aufspannung zum Ausrichten der Armatur auf dem Rohr ist nattrlich zu-
l&issig.

H INFORMATION

Bei Druckanbohrarmaturen darf die werkseitige Bohrereinstellung vor dem Schwei-
Ren nicht veréndert werden.
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14.1.3.1. Montage unter beengten Platzverhdltnissen

Eine Montage der Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP ist auch bei geringem Platzbe-
darf, z.B. bei parallel verlegten Rohrleitungen moglich. Dabei muss beachtet werden,
dass der zur Montage erforderliche Mindestabstand zwischen den Rohren nicht kleiner

als 30 mm ist.

o
o

Fuhren Sie eine Vorpositionierung der
Druckanbohrarmatur auf der bearbeite-
ten Rohroberfléche durch. Die Druckan-
bohrarmatur DAA RED SNAP kann in jeder
beliebigen Position am Rohrumfang vor-
positioniert werden.

g .ﬁ Legen Sie den Schnellspannhebel in die

54 Klemmleiste des Satteloberteils ein.

=



Die Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP
ist nun auf dem Rohr vorgespannt, kann
aber noch bewegt werden.

Positionieren Sie die Druckanbohrarmatur
DAA RED SNAP auf die gewtiinschte End-
position auf dem Rohr. Spannen Sie an-
schliefend durch Bet&tigen des Schnell-
spannhebels nach oben, die Druckan-
bohrarmatur DAA RED SNAP fest auf das
Rohr.

14.1.4. Schweilung

Beachten Sie die Arbeitsschritte fur die Durchfihrung der Schweiung (Schweilgerat
kontaktieren, Barcode einlesen und Schweillung starten, Kennzeichnung der Schweifl3-
stelle, ....). Siehe Kapitel 8.2.Schweilprozess P.26

Beim SchweilRen der Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP auf medienfliihrende Leitun-
gen, durfen wahrend des Schweilvorgangs und bis zur vollsté&ndigen Abkuhlung fol-
gende Betriebsdriicke nicht tberschritten werden:

Rohrmaterial PE 80 PE 100
SDR-Stufe 17 n 17 n
Maximal zuléssiger Betriebsdruck (bar)

Gas 2 5 5 10
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Wasser 8 12,5 10 16

Nach der Schweilung sind folgende Abkunhlzeiten (CT) einzuhalten.

Durchmesser (dq Hauptleitung) in mm Abkuhlzeit CT 70 in Minuten
40 S

50 7

63 10

75 13

%0 13

1O 16

125 - 140 18

160 - 225 28

H# INFORMATION

Die auf dem Barcode-Aufkleber der Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP angege-
bene Abkuhlzeit CT entspricht sowohl der Abkuhlzeit bis zur Druckbeaufschlagung
Uber den Abgang als auch der AbkUhlzeit bis zur Anbohrung.

H INFORMATION

Werden die Wartezeiten nicht eingehalten, besteht die Gefahr einer undichten
Schweif}verbindung.

14.1.5. Anbohrung und Inbetriebnahme

H INFORMATION

Um unkontrollierten Medienaustritt zu vermeiden, stellen Sie vor dem Anbohren der
Hauptleitung sicher, dass die Anschlussleitung angeschlossen und am Endpunkt
verschlossen ist.

Es wird empfohlen, vor dem Anbohren der Hauptleitung eine Druckprifung durchzu-
fUhren.

oy
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14.1.5.1. Installation der Hausanschlussleitung

Fahren Sie die Installation der Hausan-
schlussleitung durch. Beachten Sie dabei
die allgemeinen Montageanforderungen
fur eine Heizwendelschweiung (Oxi-
dschicht entfernen/reinigen). Siehe Kapi-
tel 7.Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfit-
tings P.17 und 8.Montage und Verarbei-
tung: Muffen und Formteile P.24

H INFORMATION

Bei Gas-Hausanschlussleitungen ist nach DVGW Arbeitsblatt G459-1ein Gasstro-
mungswdachter einzubauen. Dieser Gasstrdmungswdchter ist eine Sicherheitsein-
richtung, die den Gasstrom im Falle eines Rohrschadens, z.B. verursacht durch Bag-
ger- oder Bohrarbeiten, automatisch absperrt. Beachten Sie fir die Verarbeitung
des Gasstromungswdchter Kapitel 9.Gasstromungswdachter FRIASTOP P.33

14.1.5.2. Druckpriifung

Vor der Anbohrung und Inbetriebnahme ist der Hausanschluss mit einer Druckprifung
entsprechend dem DVGW-Arbeitsblatt G469 (fir Gasanwendungen) und W400 (fur
Wasseranwendungen) zu prufen.

Die Druckprtfung der Hausanschlussleitung kann vom Haus her erfolgen oder es kann
mittels des FRIATOOLS Druckprobenadapters FWDPA eine Druckpritfung Uber den Dom
der Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP erfolgen.

H INFORMATION

Die Druckprufung darf erst nach Ablauf der Abkuhlzeit CT erfolgen!

Nachfolgend wird die Druckprifung mit dem FRIATOOLS Druckprobenadapter FWDPA
Uber den Dom der Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP beschrieben.

12566_de_2026-03-16
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H INFORMATION

Die Anbohrung des Stanzbohrers und die Montage des Druckprobenadapters
FWDPA darf nicht im montierten oder aufgeschweif3ten Zustand der DAA RED SNAP
erfolgen, sondern ausschliefllich in einer Werkstatt mit entsprechenden Ablage-

und Spannmaoglichkeiten. Die Heizwendel auf der Sattelflache der DAA RED SNAP
darf dabei nicht beschadigt oder verschmutzt werden. Die werkseitige Stellung des
Stanzbohrers der DAA RED SNAP darf nicht verdndert werden, da sonst die nachfol-
gende Montage und das Aufschweilen auf die Hauptleitung ggf. nicht moglich sind.

B# INFORMATION

Kontrollieren Sie vor der Benutzung des Druckprobenadapters FWDPA den O-Ring
am Einschraubgewinde. Bei defektem oder porésem O-Ring muss dieser getauscht
werden.

Der FRIATOOLS Druckprobenadapter FWDPA wird zum Anbohren des Stanzbohrers
ausschliefllich der FRIALEN Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP und zur Aufnahme der
Druckprtfeinrichtung zur Druckprifung Gber den Dom der DAA RED SNAP eingesetzt.
Diese anwenderseitige Anbohrung ermdéglicht die Druckprufung einer aufgeschweif3ten
DAA RED SNAP inkl. der Hausanschlussleitung direkt Gber den Dom.

Dafur bietet der Druckprobenadapter FWDPA:

+ eine Bohrhtlse als Fiihrung zum zentrischen Durchbohren des Stanzbohrers
+ den Anschluss fir eine Druckprufeinrichtung.

AuBerdem sind erforderlich und vom Anwender bereitzustellen:

+ eine handelstbliche Bohrmaschine mit HSS-Spiralbohrer d 8 mm und einer Lange
von min. 100 mm
+ eine passende Druckprifeinrichtung.

Vorbereitende Arbeiten in der Werkstatt:

o
i



Entnehmen Sie die DAA RED SNAP dem
Folienbeutel und bewahren Sie diesen fiir
das Wiederverpacken auf.
Verschlussstopfen an der DAA RED SNAP
durch Herausschrauben gegen den Uhr-
zeigersinn entfernen und geschitzt vor
Verunreinigungen ablegen.

Drehen Sie den Druckprobenadapter
FWDPA im Uhrzeigersinn bis zum An-
schlag handfest in den Dom der DAA RED
SNAP ein.
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Positionieren Sie die DAA RED SNAP stabil
auf der geeigneten Arbeitsfldche. Prifen
Sie die korrekte Einstellung der Bohrma-
schine (mittlere Drehzahl, ohne Schlag-
werk).

Bohren Sie den Stanzbohrer der DAA RED
SNAP mit einer Bohrmaschine Uber die
Bohrhtlse des FWDPA bei mittlerer Um-
drehungszahl und ohne Schlagwerk an.

Der Stanzbohrer muss komplett durchge-
bohrt werden.

H INFORMATION

Verwenden Sie ausschlieflich einen HSS-Spiralbohrer mit d 8 mm und einer Lange
von 100 mm. Beachten Sie die Vorgaben und Richtlinien des Herstellers der verwen-
deten Bohrmaschine.

Entfernen Sie den Druckprobenadapter FWDPA durch Herausdrehen gegen den
Uhrzeigersinn. Kontrollieren Sie die Durchgé&ngigkeit der Bohrung. Entfernen Sie ggf.
oberhalb und unterhalb der Bohrung befindliche Bohrspdne durch Ausklopfen von
Hand. Schrauben Sie den Verschlussstopfen der DAA RED SNAP im Uhrzeigersinn bis zum
Anschlag handfest wieder in den Dom der DAA RED SNAP ein.

Nach Montage und Schweifung der Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP auf Baustelle:

B INFORMATION

Bohren Sie keinesfalls die Hauptleitung an, bevor die Druckprtfung tber den Dom
durchgefuhrt wurde. Sonst kann die Druckprifung nicht mehr separat von der
Hauptleitung durchgefthrt werden!

o~
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Beachten Sie fur die Durchflihrung der
Druckprtfung die jeweiligen nationalen
Regeln und Richtlinien (z.B. DVGW Ar-
beitsblatt G469 oder W400).

Der Prufanschluss ist anwenderseitig bei-
zustellen. Beachten Sie die Hersteller-Be-
dienungsanleitung des Prufanschlusses.
Verbinden Sie den Prifanschluss mit dem
Druckprobenadapter FWDPA.

Verschlussstopfen an der DAA RED SNAP
durch Herausschrauben gegen den Uhr-
zeigersinn entfernen und geschitzt vor
Verunreinigungen ablegen.

Schrauben Sie den Druckprobenadapter
FWDPA mit Prufanschluss im Uhrzeiger-
sinn bis zum Anschlag handfest in den
Dom der DAA RED SNAP ein.
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SchlieBen Sie am Prufanschluss die Lei-
tung mit dem Prifmedium an. Beflllen Sie
die Leitung langsam, vermeiden Sie
DruckstoRBe und beachten Sie ggf. die
Vorgaben bei Einsatz eines Gasstro-
mungswdachters.

Fuhren Sie die Druckprifung gemaf jeweils gultigem nationalem Regelwerk durch.

Nach erfolgreichem Ablauf der Druckprufung zundchst die Leitung vom Prufanschluss
entfernen. Dann muss die Hausanschlussleitung Uber den Prufanschluss vorsichtig und
vollstandig entluftet werden. Danach den Druckprobenadapter FWDPA mit Prufan-
schluss durch Herausschrauben gegen den Uhrzeigersinn aus dem Dom der DAA RED
SNAP entfernen.

14.1.5.3. Anbohrung

B INFORMATION

Nach Ablauf der Abkuhlzeit CT und ggf. nach der Durchfuhrung einer Druckprifung,
kann die Anbohrung der Hauptleitung erfolgen.

™ Entfernen Sie den Verschlussstopfen am
: Dom der Druckanbohrarmatur DAA RED
SNAP.

[0
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Mit dem passenden Sechskant-Steck-
schlussel FWSS 17 (Schlusselweite 17) den
Bohrer im Uhrzeigersinn gleichmafig hin-
unterdrehen bis zum unteren Anschlag.
Die Anbohrung der Hauptleitung ist er-
folgt.

Dann Bohrer gegen den Uhrzeigersinn bis
zum oberen Anschlag zurlckdrehen.

Der Sechskant-Steckschliussel FWSS 17
verflgt Uber drei Bohrungen, in denen der
Knebel positioniert werden kann. Die zu
verwendete Bohrung richtet sich nach der
Dimension der Hauptleitung ds (siehe Ta-
belle unten).

Die Dimensionsbereiche fir die anzu-
bohrende Hauptleitung, sind auf dem
Sechskant-Steckschlissel FWSS 17
eingraviert.

Bei Verwendung der korrekten Bohrung,
steht der Knebel nach erfolgter Anboh-
rung direkt Uber dem Bohrerstutzen der
DAA RED SNAP.

Position Bohrung |Dimension Hauptleitung d;

1 d180 —d 225

2 d 63/63 und d 90 — d 160

3 d 40 - d 75 (Ausnahme d 63/63)

H INFORMATION

Verwenden Sie zum Anbohren der Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP ausschlieR-
lich den Sechskant-Steckschltssel FWSS 17!

Achten Sie auf einen einwandfreien Zustand des Sechskant-Steckschlissel FWSS
17. Es durfen keine Verformungen oder Gratbildung am Werkzeug sein.

Verwenden Sie zum Anbohren keinen Akku-Schrauber, da ein Uberdrehen des Boh-
rers zu Schaden am Bauteil fuhren kann!
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Nach erfolgter Anbohrung Verschlussstopfen aufsetzen und vorsichtig handfest ein-
schrauben, bis der Kragen des Stopfens die Stirnfldche des Bohrerstutzens leicht be-

ra

hrt.

BH INFORMATION

Bei zu hoher Anzugskraft des Kragens kann der Stopfen brechen, bzw. die Sechs-
kantaufnahme Uberdrehen. Der Stopfen muss in diesem Fall ausgetauscht werden.

Zusdatzlich zum Sechskant-Steckschltssel FWSS 17 kann zur komfortablen Anbohrung,
speziell bei groRen Dimensionen der Hauptleitung und/oder bei tiefen Umgebungstem-
peraturen, die teleskopierbare Ratsche 1/2" Zoll mit Steckschlussel-Nuss SW 17 FWSR-T
eingesetzt werden.

Die Anbohrung der Druckanbohrarmatur
DAA RED SNAP mit der teleskopierbaren
Ratsche erfolgt analog zur Anbohrung mit
nur dem Sechskant-Steckschltssel FWSS
7.

H INFORMATION

Bei der Anbohrung der Druckanbohrarmatur DAA RED SNAP mit teleskopierbarer
Ratsche muss wegen der groRen Hebelwirkung besonders darauf geachtet werden,
ein Uberdrehen des Bohrers am unteren Anschlag zu vermeiden.
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14.1.5.4. Zugriffschutz des Anbohrdoms

Empfohlen als Zugriffschutz wird der Ver-
schluss des Anbohrdoms mittels Ver-
schlusskappe DK.

Die Verschlusskappe DK muss entspre-
chend den allgemeinen Montageanfor-
derungen fir eine Heizwendelschweilfung
vorbereitet (Schweilzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) wer-
den. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN
Sicherheitsfittings P.17

14.2. Druckanbohrarmatur Top-Loading DAA TL

14.2.1. Uber das Produkt

Die FRIALEN Druckanbohrarmatur Top-
Loading DAA TL wird als Abzweig-Arma-
tur in drucklose oder unter Betriebsdruck
stehende PE-Leitungen zur variablen An-
passung an alle Rohrdurchmesser im an-
gegebenen Bereich eingesetzt.

Die Montage der FRIALEN Druckanbohr-
armatur Top-Loading DAA TL auf die PE-
HD Verteilerleitung erfolgt mittels der FRI-
ATOOLS Aufspannvorrichtung FRIATOP
(fur weiterfUhrende Informationen zur Ver-
arbeitung mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP, siehe FRIATOOLS Bedienungs-
anleitung "FRIATOP Aufspannvorrichtung”
auf der Aliaxis Homepage https://
www.aliaxis.de/de/downloads).
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12566_de_2026-03-16


https://www.aliaxis.de/de/downloads

12566_de_2026-03-16

14.2.2. Produktbeschreibung

- DAATL

Verarbeitungsbereiche (max. zuldssiger Betriebsdruck): Wasser 16 bar / Gas 10 bar
Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe 11 bis 17,6 mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP dimensionstibergreifend von d 250 bis d 400 (d 250 - d 315: SDR 11 und 17,6 und

d

355 - d 400: SDR 17,4).

14.2.3. Verarbeitung

Die Druckanbohrarmatur Top-Loading DAA TL wird mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP auf das PE-Rohr montiert.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweiung vorbereitet (Schweizone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN
Sicherheitsfittings P.17

H INFORMATION

Aus anbohrtechnischen Grinden kénnen FRIALEN Druckanbohrarmaturen Top-
Loading DAA TL = d 355 nur mit Rohren SDR 17 und SDR 17,6 verarbeitet werden.
Verarbeitungstemperatur: 0° bis 45° C.

~
N

Positionieren Sie die Druckanbohrarmatur
Top-Loading DAA TL auf der bearbeite-
ten Rohrflache.

Setzen Sie den fur das zu verarbeitende
Bauteil passenden Adapter auf den Dom
der DAA TL auf.



Setzen Sie das Gehduse der Aufspann-
vorrichtung FRIATOP auf den Adapter und
dem Dom der Druckanbohrarmatur Top-
Loading DAA TL auf.

Fuhren Sie den Spanngurt der Aufspann-
vorrichtung FRIATOP um das Rohr herum.
Durch Drehen des Sterngriffs am Gehdu-
se, wird der Spanngurt gestrafft und die
Druckanbohrarmatur Top Loading DAA TL
mit der Aufspannvorrichtung FRIATOP auf
dem Rohr vorgespannt.

Durch Druckaufbau mittels einer Druck-
luftpumpe wird die Druckanbohrarmatur
Top-Loading auf das Rohr gespannt.

Beachten Sie fur die Montage und Bedie-
nung der Aufspannvorrichtung die Bedie-
nungsanleitung FRIATOP Aufspannvor-
richtung, verflgbar auf der Aliaxis Home-
page https://www.aliaxis.de/de/down-
loads

H INFORMATION

Bei FRIALEN Druckanbohrarmaturen Top-Loading DAA TL darf die werkseitige Boh-
rereinstellung vor der Montage nicht verdndert werden.

14.2.4. Schweilung

Beachten Sie die Arbeitsschritte fur die Durchfiihrung der Schweillung (Schweillgerat
kontaktieren, Barcode einlesen und Schweillung starten, Kennzeichnung der Schweif3-
stellg, ....). Siehe Kapitel 8.2.Schweilprozess P.26

Beim Schweilen der Druckanbohrarmatur Top-Loading DAA TL auf medienflhrende
Leitungen, durfen wahrend des Schweillvorgangs und bis zur vollsténdigen Abkuhlung
folgende Betriebsdriicke nicht Gberschritten werden:

Rohrmaterial PE 80 PE 100

SDR-Stufe 17 n 17 1
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Maximal zuléssiger Betriebsdruck (bar)
Gas 2 5 5 10
Wasser 8 12,5 10 16

H INFORMATION

Nach Ablauf der Schweilfung unbedingt 10 Minuten Abkuhlzeit unter Figedruck ein-
halten!

Nach der Schweilung sind folgende Abkuhlzeiten (CT) einzuhalten.

Durchmgsser (?h Aufspannzeit in Mi- Abkiihlzeit in Minuten
Hauptleitung) in mm [nuten
Bis zur Demontage | Bis zur Druckbeauf-
des FRIATOP-Auf- | schlagung Uber den
spanngerdts Abgang

Bis zur Anbohrung
(CT70)

250 - 315 (400) 10 50 60

H INFORMATION

Die auf dem Barcode-Aufkleber angegebene Abkihlzeit CT entspricht der Abkuhl-
zeit bis zur Anbohrung.

B# INFORMATION

Bei Nichteinhaltung von Warte- und Abkuhlzeiten, besteht die Gefahr einer undich-
ten Schweillverbindung.

A



14.2.5. Anbohrung und Inbetriebnahme

H INFORMATION

Um unkontrollierten Medienaustritt zu vermeiden, stellen Sie vor dem Anbohren der
Hauptleitung sicher, dass die Anschlussleitung angeschlossen und am Endpunkt
verschlossen ist.

Es wird empfohlen, vor dem Anbohren der Hauptleitung eine Druckprtfung durchzu-
fUhren.

14.2.5.1. Installation der Hausanschlussleitung

Fuhren Sie die Installation der Hausanschlussleitung durch. Beachten Sie dabei die
allgemeinen Montageanforderungen fir eine Heizwendelschweilung (Oxidschicht
entfernen/reinigen). Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings

P.17 und 8.Montage und Verarbeitung: Muffen und Formteile P.24

H INFORMATION

Bei Gas-Hausanschlussleitungen ist nach DVGW Arbeitsblatt G459-1 ein Gasstro-
mungswdchter einzubauen. Dieser Gasstromungswdchter ist eine Sicherheitsein-
richtung, die den Gasstrom im Falle eines Rohrschadens, z.B. verursacht durch Bag-
ger- oder Bohrarbeiten, automatisch absperrt. Beachten Sie fur die Verarbeitung
des Gasstromungswdachter Kapitel 9.Gasstromungswdachter FRIASTOP P.33

14.2.5.2. Druckpriifung

Vor der Anbohrung und Inbetriebnahme ist der Hausanschluss mit einer Druckprifung
entsprechend dem DVGW-Arbeitsblatt G469 (fir Gasanwendungen) und W400 (fur
Wasseranwendungen) zu priifen.

Die Druckprifung kann mit dem Druckprobenadapter FWDPA durchgefuhrt werden.

14.2.5.3. Anbohrung

H INFORMATION

Nach Ablauf der Abkuhlzeit CT und ggf. nach der Durchfiihrung einer Druckprifung,
kann die Anbohrung der Hauptleitung erfolgen.
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14.2.5.4. Zugriffsschutz des Anbohrdoms

Entfernen Sie den Verschlussstopfen am
Dom der Druckanbohrarmatur Top-Loa-
ding DAA TL.

Mit dem passenden Sechskant-Steck-
schlussel FWSS 19 (Schltsselweite 19) den
Bohrer im Uhrzeigersinn gleichmafig hin-
unterdrehen bis zum unteren Anschlag.
Die Anbohrung der Hauptleitung ist er-
folgt.

Dann Bohrer gegen den Uhrzeigersinn bis
zum oberen Anschlag zurlckdrehen.
Verschlussstopfen aufsetzen und mit dem
Sechskant-SteckschlUssel hinunterdre-
hen, bis der Kragen des Verschlussstop-
fen die Stirnfléche des Bohrerstutzens
leicht berthrt.

AnschlieRend den Verschlussstopfen wie-
der eine halbe Umdrehung zurtickdrehen,
um den O-Ring zu entspannen.

Empfohlen als Zugriffsschutz wird der Verschluss des Anbohrdoms mittels Verschluss-
kappe DK. Die Verschlusskappe DK muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fur eine Heizwendelschweiung vorbereitet (Schweilzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN

Sicherheitsfittings P.17

INFORMATION

Bei der Anwendung von Wasserstoff (Hy) muss die Druckanbohrarmatur Top-
Loading DAA TL mit einer Verschlusskappe DK verbaut werden.

~
o



14.3. Druckanbohrventil DAV RED SNAP

14.3.1. Uber das Produkt

14.3.2. Produktbeschreibung

14.3.3. Vorbereitende Arbeiten und Einbau

Das FRIALEN Druckanbohrventil DAV RED
SNAP ist eine Abzweig-Armatur zur
Verbindung einer anzubohrenden Ver-
sorgungsleitung mit einer abgehenden
Leitung. Die Versorgungsleitung aus PE-
HD kann dabei drucklos oder unter
Betriebsdruck stehen und ist fur den
Einsatz von Gas, Wasser und H, geeig-
net.

Die Montage des FRIALEN Druckan-
bohrventils auf die PE-HD Leitung erfolgt
durch den innovativen und patentierten
Schnellspannhebel RED SNAP.

+ DAV RED SNAP:
Verarbeitungsbereiche (max. zuldssiger
Betriebsdruck):

Wasser 16 bar / Gas 10 bar

Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe
1 bis 17,6 im Dimensionsbereich von dy 50

bis ch 225.

Beachten Sie die SDR-Angalbe auf dem
Barcode.

Das Druckanbohrventil DAV RED SNAP wird ohne zusdtzliches Werkzeug mittels paten-
tiertem Schnellspannhebel RED SNAP auf das PE-Rohr montiert.
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Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweillung vorbereitet (Schweilkzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN

Sicherheitsfittings P.17

78

Setzen Sie das Druckanbohrventil DAV
RED SNAP auf die bearbeitete Rohrfldche
auf und fuhren Sie die Unterschelle um
das Rohr herum.

Legen Sie die Spannfléche des Schnell-
spannhebels RED SNAP in die Klemm-
leiste des Satteloberteils ein. Achten Sie
darauf, dass die Spannleiste richtig in der
Sattel-Aufnahme positioniert ist.

Durch Betdatigen des Schnellspannhebels
RED SNAP nach oben, wird das Druckan-
bohrventil DAV RED SNAP fest auf das
Rohr aufgespannt.



H INFORMATION

Der Spannmechanismus (Schnellspannhebel) des Druckanbohrventils DAV RED
SNAP kann Dank der elastischen Ausfiihrung auch groRe Rohrtoleranzen abdecken
und sorgt somit fur einen optimalen und gleichmdaRigen Schmelzedruckaufbau
wdhrend der SchweiRung. Durch die elastische Ausflihrung ist der Spannmechanis-
mus fur den einmaligen Gebrauch vorgesehen. Vermeiden Sie deshalb unnétige
Aufspann-Vorgdnge vor der Schweiffung, vor allem bei bereits gedehntem Rohr. Die
Aufspannkraft kann sonst verringert werden und somit das SchweilRergebnis nega-
tiv beeinflussen. Ein Losen der Aufspannung zum Ausrichten des Druckanbohrventils
auf dem Rohr ist naturlich zuldssig.

H INFORMATION

Drehen Sie nicht am Vierkant: Bei Druckanbohrventilen darf die werkseitige Bohrer-
einstellung vor dem Schweif}en nicht verandert werden.

14.3.3.1. Montage unter beengten Platzverhdaltnissen

Eine Montage des Druckanbohrventils DAV RED SNAP ist auch bei geringem Platzbe-
darf, z.B. bei parallel verlegten Rohrleitungen moglich.

Beachten Sie das Kapitel 14.3.3.1.Montage unter beengten Platzverhaltnissen P.79

14.3.4. Schweiflung

Beachten Sie die Arbeitsschritte fur die Durchfihrung der Schweiung (Schweilgerat
kontaktieren, Barcode einlesen und Schweillung starten, Kennzeichnung der Schweil3-
stelle, ....). Siehe Kapitel 8.2.Schweilprozess P.26

Beim Schweillen des Druckanbohrventils DAV RED SNAP auf medienfuhrende Leitun-
gen, dirfen wahrend des Schweiflvorgangs und bis zur vollstandigen Abkuhlung fol-
gende Betriebsdrticke nicht Uberschritten werden:

Rohrmaterial PE 80 PE 100
SDR-Stufe 17 il 17 il
Maximal zuléissiger Betriebsdruck (bar)

Gas 2 5 5 10
Wasser 8 12,5 10 16

Nach der Schweilung sind folgende Abkuhlzeiten (CT) einzuhalten.
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Durchmesser (dy Hauptleitung) in mm

50

63 / Abgang dp <63
63 / Abgang dj 63
75

90

10

125 - 140

160 - 225

Abkuhlzeit CT 70 in Minuten

20
20
25
20
13
16
18
28

H INFORMATION

Die auf dem Barcode-Aufkleber des Druckanbohrventils DAV RED SNAP angegebe-
ne Abkuhlzeit CT entspricht sowohl der Abkuhlzeit bis zur Druckbeaufschlagung

Uber den Abgang als auch der AbkUhlzeit bis zur Anbohrung.

H INFORMATION

Werden die Wartezeiten nicht eingehalten, besteht die Gefahr einer undichten

Schweil}verbindung.

o]
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14.3.5. Anbohrung und Inbetriebnahme

14.3.5.1. Installation der Hausanschlussleitung

Fahren Sie die Installation der Hausan-
schlussleitung durch. Beachten Sie dabei
die allgemeinen Montageanforderungen
fur eine Heizwendelschweiung (Oxi-
dschicht entfernen/ reinigen). Siehe Kapi-
tel 7.Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfit-
tings P.17 und 8.Montage und Verarbei-
tung: Muffen und Formteile P.24

H INFORMATION

Bei Gas-Hausanschlussleitungen ist nach DVGW Arbeitsblatt G459-1ein Gasstro-
mungswdachter einzubauen. Dieser Gasstrdmungswdchter ist eine Sicherheitsein-
richtung, die den Gasstrom im Falle eines Rohrschadens, z.B. verursacht durch Bag-
ger- oder Bohrarbeiten, automatisch absperrt. Beachten Sie fir die Verarbeitung
des Gasstromungswdchter, Kapitel 9.Gasstromungswdchter FRIASTOP P.33

14.3.5.2. Druckpriifung

Vor der Anbohrung und Inbetriebnahme ist der Hausanschluss mit einer Druckprifung
entsprechend dem DVGW-Arbeitsblatt G469 (fir Gasanwendungen) und W400 (fur
Wasseranwendungen) zu prufen.
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14.3.5.3. Anbohrung

H INFORMATION

Verwenden Sie zum Anbohren des Druckanbohrventils DAV RED SNAP einen geeig-
neten Schlissel SW14, z.B. den Bedienschllssel E nach DIN 3223.

Die Anbohrung des Druckanbohrventils
DAV RED SNAP kann Uber einen Schltssel
SW14 oder nachtraglich Gber das Einbau-
set DBS von der StraRenkappe erfolgen.
Drehen Sie gleichmdafig im Uhrzeigersinn
(rechtsdrehend) den Bohrer bis zum unte-
ren Anschlag. Das Druckanbohrventil ist
nun geschlossen.

Um das Druckanbohrventil zu 6ffnen,
muss der Bohrer gegen den Uhrzeigersinn
(linksdrehend) bis zum oberen Anschlag
zurlickgedreht werden.

H INFORMATION

Bei Druckanbohrventile DAV RED SNAP ACW (linksdrehend schlieRend) erfolgt die
Anbohrung durch Drehen des Bohrers gegen den Uhrzeigersinn (linksdrehend) und
das Offnen im Uhrzeigersinn (rechtsdrehend).

Das Druckanbohrventil DAV RED SNAP ACW ist durch zwei umlaufende Ringe an der
Spindel gekennzeichnet.

Die Anzahl der Umdrehungen fur den Bedienvorgang "Auf’ - "Zu" des Druckanbohr-
ventils DAV RED SNAP variiert nach der Dimension der Hauptleitung dj.

Durchmesser (Hauptleitung d;) in mm Anzahl Umdrehungen ,Auf* — ,Zu"

50 -75
90 -140
160 - 225

[es]
N



H INFORMATION

Der Anbohrvorgang erfordert weniger Umdrehungen, da der Bohrer bereits in Zwi-

schenposition steht.

14.3.5.4. Inbetriebnahme

Auswahl des Betatigungsgesténge:
Wdhlen Sie ein geeignetes Betatigungs-
gestange nach Funktion und Uberde-
ckungshéhe aus. Montieren Sie das Betd-
tigungsgestdnge gemdafR den Hersteller-
vorgaben.

Das Betatigungsgestange FRIALEN Ein-
bauset DBS ist stufenlos teleskopierbar.
Es ist optimal auf die DAV RED SNAP ab-
gestimmt.

Das FRIALEN Einbauset DBS ist mit dem 14
mm Vierkant des Druckanbohrventils DAV
RED SNAP verbunden und durch das
KlickFix-System gegen Auszug gesichert.

Das Betatigungsgestange verfugt Gber
eine Hulsrohrglocke mit integrierter Rast-
funktion. Dank der integrierten Rastfunk-
tion, die das Betdtigungsgestdnge form-
schlissig mit der DAV RED SNAP verbin-
det, wird ein unbeabsichtigtes Losen ver-
hindert. Ein in der Hulsrohrglocke inte-
grierter Moosgummiring verhindert das
Eindringen von Schmutz in das Beté&ti-
gungsgestange.
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Die erforderliche Uberdeckungshéhe (RD

= Rohrdeckung) ist am teleskopierbaren

Betatigungsgestdnge im angegebenen

N Bereich (Lmin / Lmax) ©hne Werkzeug ein-

u zustellen. Das Teleskopgestdange lasst
sich stufenlos verstellen und bleibt in je-
der Auszugslénge stehen.

H INFORMATION

Uber das FRIALEN Einbauset DBS ist die Inbetriebnahme von vorverlegten An-
schlussleitungen durch direktes Anbohren der Hauptleitung von der StrafRenkappe
aus moglich.

Die metallischen oberen und unteren Anschlage fur die ,Offen” bzw. ,Geschlossen” Stel-
lung des Druckanbohrventils DAV RED SNAP fuhren zu einem deutlich wahrnehmbaren
Anstieg der Betatigungskraft. Da die Abdichtung in geschlossenem Zustand Uber einen
radial verpressten O-Ring erfolgt, ist ein UbermdRig festes Schliellen nicht erforderlich.

[os]
s



14.4. Druckanbohrventil Top-Loading DAV TL

14.4.1. Uber das Produkt

Das FRIALEN Druckanbohrventil Top-Loa-
ding DAV TL wird als Abzweig-Armatur in
drucklose oder unter Betriebsdruck ste-
hende PE-Leitungen zur variablen Anpas-
sung an alle Rohrdurchmesser im ange-
gebenen Bereich eingesetzt.

Die Montage des FRIALEN Druckanbohr-
ventils Top-Loading DAV TL auf die PE-
HD Verteilerleitung erfolgt mittels der FRI-
ATOOLS Aufspannvorrichtung FRIATOP
(fur weiterfuhrende Informationen zur Ver-
arbeitung mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP, siehe FRIATOOLS Bedienungs-
anleitung "FRIATOP Aufspannvorrichtung”
auf der Aliaxis Homepage https://
www.aliaxis.de/de/downloads)

14.4.2. Produktbeschreibung
- DAVTL

Verarbeitungsbereiche (max. zuldssiger Betriebsdruck): Wasser 16 bar / Gas 10 bar
Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe 11 bis 17,6 mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP dimensionstibergreifend in den Dimensionsbereichen d 250 - d 315 (Art.-Nr.
616464) und d 355 - d 400 (Art.-Nr. 616465).

14.4.3. Verarbeitung

Das Druckanbohrventil Top-Loading DAV TL wird mit der Aufspannvorrichtung FRIATOP
auf das PE-Rohr montiert.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweiung vorbereitet (Schweilzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN
Sicherheitsfittings P.17
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Positionieren Sie das Druckanbohrventil
Top-Loading DAV TL auf der bearbeite-
ten Rohrfléche. Setzen Sie den fir das zu
verarbeitende Bauteil passenden Adap-
ter auf den Dom der DAV TL auf.

Setzen Sie das Gehduse der Aufspann-
vorrichtung FRIATOP auf den Adapter und
dem Dom des Druckanbohrventils Top-
Loading DAV TL auf. Filhren Sie den
Spanngurt der Aufspannvorrichtung FRIA-
TOP um das Rohr herum. Durch Drehen
des Sterngriffs am Gehduse, wird der
Spanngurt gestrafft und das Druckan-
bohrventil Top-Loading DAV TL mit der
Aufspannvorrichtung FRIATOP auf dem
Rohr vorgespannt.

Durch Druckaufbau mittels einer Druck-
luftpumpe wird die Druckanbohrarmatur
Top-Loading auf das Rohr gespannt.

Beachten Sie fur die Montage und Bedienung der Aufspannvorrichtung die Bedienungs-
anleitung FRIATOP Aufspannvorrichtung, verfugbar auf der Aliaxis Homepage https://
www.aliaxis.de/de/downloads

14.4.4. Schweiflung

Beachten Sie die Arbeitsschritte fur die Durchfihrung der Schweillung (Schweilgerat
kontaktieren, Barcode einlesen und Schweillung starten, Kennzeichnung der Schweifl3-
stelle, ....). Siehe Kapitel 8.2.Schweilprozess P.26

Beim SchweilRen des Druckanbohrventils Top-Loading DAV TL auf medienfiihrende
Leitungen, durfen wahrend des Schweillvorgangs und bis zur vollsténdigen Abkihlung
folgende Betriebsdriicke nicht Uberschritten werden:

Rohrmaterial PE 80 PE 100
SDR-Stufe 17 n 17 n
Maximal zuléssiger Betriebsdruck (bar)

Gas 2 5 5 10
Wasser 8 12,5 10 16

[os]
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H INFORMATION

Nach Ablauf der Schweilung unbedingt 10 Minuten Abkuhlzeit unter Figedruck ein-
halten!

Nach der Schweilung sind folgende Abkunhlzeiten (CT) einzuhalten.

Durchmesser (d;

Hauptleitung) in |Aufspannzeit in Minuten |Abkihlzeit in Minuten
mm

Bis zur Demontage des | Bis zur Druckbeauf-

FRIATOP-Aufspannge- | schlagung Uber den (Bcls_rz7u(;)Anbohrung
rats Abgang

250 - 315 10 50 60

355 - 400 10 50 60

H INFORMATION

Die auf dem Barcode-Aufkleber angegebene Abkuhlzeit CT entspricht der Abkuhl-
zeit bis zur Anbohrung.

H INFORMATION

Bei Nichteinhaltung von Warte- und Abkuhlzeiten, besteht die Gefahr einer undich-
ten Schweilverbindung.

14.4.5. Anbohrung und Inbetriebnahme

14.4.5.1. Installation der Hausanschlussleitung

Fuhren Sie die Installation der Hausanschlussleitung durch. Beachten Sie dabei die all-

gemeinen Montageanforderungen fur eine Heizwendelschweilung (Oxidschicht entfer-

nen/reinigen). Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings P.17 und 8.Mon-
tage und Verarbeitung: Muffen und Formteile P.24
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H INFORMATION

Bei Gas-Hausanschlussleitungen ist nach DVGW Arbeitsblatt G459-1 ein Gasstro-
mungswdachter einzubauen. Dieser Gasstrdmungswdchter ist eine Sicherheitsein-
richtung, die den Gasstrom im Falle eines Rohrschadens, z.B. verursacht durch Bag-
ger- oder Bohrarbeiten, automatisch absperrt. Beachten Sie fur die Verarbeitung
des Gasstromungswdchter Kapitel 9.Gasstromungswdachter FRIASTOP P.33

14.4.5.2. Druckprifung
Vor der Anbohrung und Inbetriebnahme ist der Hausanschluss mit einer Druckprifung

entsprechend dem DVGW-Arbeitsblatt G469 (fir Gasanwendungen) und W400 (fur
Wasseranwendungen) zu priifen.

14.4.5.3. Anbohrung

H INFORMATION

Verwenden Sie zum Anbohren des Druckanbohrventils Top-Loading DAV TL einen
geeigneten Schlussel SW14, z.B. den Bedienschltssel E nach DIN 3223.

Die Anbohrung des Druckanbohrventils Top-Loading DAV TL kann Gber einen Schlissel
SW14 oder nachtraglich Uber das Einbauset DBS von der StraRenkappe erfolgen.
Drehen Sie gleichmaRig im Uhrzeigersinn (rechtsdrehend) den Bohrer bis zum unteren
Anschlag. Das Druckanbohrventil ist nun geschlossen. Um das Druckanbohrventil zu 6ff-
nen, muss der Bohrer gegen den Uhrzeigersinn (linksdrehend) bis zum oberen Anschlag
zurickgedreht werden.

H INFORMATION

Die metallischen Anschlage fur die ,Offen”- bzw. ,Geschlossen”-Stellung des
Druckanbohrventils Top-Loading DAV TL fuhren zu einem deutlich wahrnehmbaren
Anstieg der Betatigungskraft. Da die Abdichtung in geschlossenem Zustand Uber
einen radial verpressten O-Ring erfolgt, ist ein GUbermdafig festes SchlieRen nicht er-
forderlich.

14.4.5.4. Inbetriebnahme
Das Betatigungsvierkant SW14 des Druckanbohrventils Top-Loading DAV TL mit dem

FRIALEN Einbauset DBS verbinden und mittels Splint gegen Auszug sichern.
Die erforderliche Uberdeckungshéhe am teleskopierbaren und stufenlos verstellbaren
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Betatigungsgestdange einstellen. Das Einbauset DBS bleibt sicher in jeder Auszuglénge

stehen.

15. Sattel mit Spitzende Top-Loading

15.1. Uber das Produkt

Mit dem FRIALEN Sattel mit Spitzende
Top-Loading SA TL lassen sich komforta-
bel Abzweige oder Entluftungen erstellen.
Dies ersetzt die kostenintensive Einbin-
dung von T-StUcken. Auf den Abgangs-
stutzen des SA TL passen FRIALEN Muffen
oder Formteile.

Der FRIALEN Sattel mit Spitzende Top-
Loading SA TL wird mit der FRIATOOLS
Aufspannvorrichtung FRIATOP aufge-
spannt. Die Aufspannvorrichtung FRIATOP
ist ein dimensionsibergreifendes univer-
sell einsetzbares Aufspann-Werkzeug im
Dimensionsbereich dq 250 bis 560.

15.1.1. Lieferumfang der Aufspannvorrichtung

Die Aufspannvorrichtung
FRIATOP besteht aus folgenden
Komponenten:

+ Gehduse

+ Druckluftpumpe mit Luftschlauch

+ Adapter (2 Stck.) fur Stutzenschellen
und Sattelformteile Top-Loading
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15.2. Produktbeschreibung

« SATL
Verarbeitungsbereiche (max. zuléssiger
Betriebsdruck): Wasser 16 bar / Gas 10
bar
Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe
1 bis 17,6 mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP dimensionsubergreifend in den
Dimensionsbereichen dj 250 bis 560.

Abgansstutzen d; in den Dimensionen d
32 und d 63 verfugbar.

15.3. Vorbereitende Arbeiten und Einbau

Der Sattel mit Spitzende Top-Loading wird mit der Aufspannvorrichtung FRIATOP auf-
gebracht. Die Aufspannvorrichtung FRIATOP ist ein universell einsetzbares Werkzeug fur
den Dimensionsbereich d 250 bis d 560.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweillung vorbereitet (Schweilzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Si-
cherheitsfittings P.17

15.3.1. Sattel auf Rohr montieren

Die Montage des Sattels mit Spitzende
Top-Loading SA TL erfolgt mit der Auf-
spannvorrichtung FRIATOP:

+ Sattel auf bearbeitete Rohrfléche
aufsetzen.

+ Setzen Sie den fUr das Bauteil pas-
senden Adapter auf den Abgangs-
stutzen des Sattels mit Spitzende
Top-Loading SA TL auf.

+ Aufspannvorrichtung FRIATOP gemanR
Bedienungsanleitung montieren.

el
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H INFORMATION

Beachten Sie zur Auswahl des Adapters und zur Montage des Gehduses die Bedie-
nungsanleitung FRIATOP Aufspannvorrichtung, siehe Homepage https://
www.aliaxis.de/de/downloads

+ Setzen Sie das Gehduse der Auf-
spannvorrichtung auf den Adapter
und dem Sattel mit Spitzende Top-
Loading SA TL auf.

Legen Sie den Spanngurt um das Rohr
und f&deln ihn in die Aufziehrollen am
Sterngriff.

+ Durch Drehen des Sterngriffs, wird der
Gurt gestrafft und die Aufspannvor-
richtung vormontiert.

SchlieRen Sie am Anschlussstick am
Gehduse eine Druckluftpumpe an.

+ Durch Pumpen mit der Druckluftpum-
pe wird das Gehduse auseinanderge-
drlckt und der Sattel SA TL spaltfrei
auf das Rohr gespannt.

Entriegeln Sie den Spannhebel am
Luftschlauch und ziehen Sie den Luft-
schlauch vom Ventil ab.

+ Uberprufen Sie nochmals die spailt-
freie Anlage des Sattels SA TL auf
dem Rohr und flhren Sie dann die
SchweiRung durch.

H INFORMATION

Eine Schweilung unter Medienaustritt ist unzuldssig!

9N
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H INFORMATION

Nach Ablauf der SchweiBzeit muss zehn Minuten Abkuhlzeit im aufgespannten Zu-
stand abgewartet werden, bevor die Aufspannvorrichtung FRIATOP demontiert
werden darf.

H INFORMATION

Nichteinhalten der Aufspann- und Abkuhlzeit kann zu einer undichten Schweilver-
bindung fuhren!

Demontage der Aufspannvorrichtung FRIATOP: Luftdruck durch Offnen des Ventils
ablassen und Gerat in Ursprungszustand zusammendriicken. Die Entriegelung des
Spanngurtes erfolgt durch Ziehen an der Griffmulde. Verstauen Sie die Aufspann-
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vorrichtung trocken und sauber im Transportkoffer.

15.4. Anbohrung und Inbetriebnahme

A VORSICHT

Hartmetallschneiden an der Lochsége

Bei Entnahme des Bohrkerns und der Spéne besteht Verletzungsgefahr an den
Handen.

Tragen Sie Schutzhandschuhe.

H# INFORMATION

Die Anbohrung erfolgt drucklos oder unter Druck Uber eine Absperrarmatur mit
handelsublichen Anbohrgerdten.

Wir empfehlen speziell dafir abgestimmtes Anbohrequipment, z. B. der Firma Hutz
und Baumgarten.

H INFORMATION

Kontaktieren Sie bezuglich der Auswahl des Bohrers und des Anbohrequipments die
Hotline der Aliaxis Deutschland GmbH, Telefonnummer: +49 621 486-1486.

0
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Zur Inbetriebnahme, fuhren Sie die Installation der Anschlussleitung durch. Beachten Sie
dabei die allgemeinen Montageanforderungen fur eine Heizwendelschweilung (Oxid-
schicht entfernen/ reinigen). Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings
P.17 und 8.Montage und Verarbeitung: Muffen und Formteile P.24

16. Sattel mit Spitzende Universal

16.1. Uber das Produkt

Mit dem FRIALEN Sattel mit Spitzende
Universal SA UNI lassen sich komfortabel
Abzweige oder Entliftungen erstellen.
Dies ersetzt die kostenintensive Einbin-
dung von T-StUcken. Auf den Abgangs-
stutzen des SA UNI passen FRIALEN Muf-
fen oder Formteile.

Der FRIALEN Sattel mit Spitzende Univer-
sal SA UNI wird mit den FRIATOOLS Auf-
spannvorrichtungen UNITOP und UNITOP
250 aufgespannt. Die Aufspannvorrich-
tungen UNITOP/UNITOP 250 sind dimen-
sionstbergreifende universell einsetzbare
Aufspann-Werkzeuge.

16.1.1. Lieferumfang der Aufspannvorrichtung UNITOP

Die Aufspannvorrichtung UNITOP besteht aus folgenden Komponenten:

1. Spannplatte

. Spanngurte (je 2 Stlick Farbe = BLAU /

je 2 Stuck Farbe = ROT)

Spanneinheit

Untergurt

Adapter fur Abgangsstutzenin d 90, d

10, d 125 und d 160

6. Ratsche

7. Druckprobenadapter FWDPA SA
(optional)

N

SUFRN
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16.1.2. Lieferumfang der Aufspannvorrichtung UNITOP 250

Aufspannvorrichtung UNITOP 250 besteht aus folgenden Komponenten:

1
2.
3.
4.
5.

12566_de_2026-03-16
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=

Spannmatte

Spanngurte

Spanneinheit

Untergurt

Adapter fur

a. SA UNI fur Abgangsstutzen d 225
b. SA UNI fiur Abgangsstutzen d 250

. Drehmomentschlussel

Druckprobenadapter FWDPA-SA (optional, Best.-Nr. 613596, nicht in Abb. enthalten)



16.2. Produktbeschreibung

16.2.1. SA UNI

16.2.2. SA UNI 225 - 250

+ SAUNI
Verarbeitungsbereiche (max. zuléssiger
Betriebsdruck): Wasser 16 bar / Gas 10
bar
Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe
1 bis 26 mit der Aufspannvorrichtung
UNITOP dimensionstbergreifend in den
Dimensionsbereichen;

- ¢ 250 - d 280
« ch 315 - ¢y 400
- ch 450 - d1 900

Abgansstutzen d; in den Dimensionen d
90, d 10, d 125 und d 160 verfigbar.

+ SAUNI 225 - 250
Verarbeitungsbereiche (max. zuldssiger
Betriebsdruck): Wasser 16 bar / Gas 10
bar
Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe
1 bis 26 mit der Aufspannvorrichtung
UNITOP 250 dimensionsubergreifend in
den Dimensionsbereichen;

- o315 - dy 355
« ¢ 400 - dy 450

« d1500 - dy 630

- ¢y 710 - d; 900

+ d;1000 - d; 1200

Abgansstutzen d; in den Dimensionen d
225 und d 250 verfugbar.
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16.3. Vorbereitende Arbeiten und Montage der Aufspannvorrichtung

Der Sattel mit Spitzende Universal wird mit den Aufspannvorrichtungen UNITOP oder
UNITOP 250 aufgebracht. Die Aufspannvorrichtungen UNITOP/UNITOP 250 sind univer-
sell einsetzbare Werkzeuge fur alle Dimensionen.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fur eine Heizwendelschweiung vorbereitet (Schweillzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Si-
cherheitsfittings P.17 und 8.Montage und Verarbeitung: Muffen und Formteile P.24

H INFORMATION

Die beschriebene Reihenfolge der Arbeitsgénge ist zwingend einzuhalten.

16.3.1. Sattel SA UNI auf Rohr vormontieren

A VORSICHT

Verletzungsgefahr an gedffneter Gurtratsche
Nach erfolgter Montage muss der Spannhebel der Gurtratsche in geschlossener
Position arretiert werden.

Positionieren Sie die Spannplatte (1) auf
dem Sattel mit Spitzende Universal SA
UNIL.

B wnro

Achten Sie darauf, dass der SA UNI auf
einer sauberen und trockenen Unterlage
aufliegt.
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Platzieren Sie den SA UNI zusammen mit
der vormontierten Spannplatte auf der
vorbereiteten Rohroberfléche.

B w~ro

Achten Sie auf die richtige Handhabung
der Ratsche und auf korrektes Einfadeln
des Untergurtes.

Der Untergurt (4) ist an den Spannbalken der Spannplatte befestigt. Schlingen Sie den
Untergurt um das Rohr, fiihren Sie das lose Ende des Untergurts in die Gurtratsche ein.
Durch Betdatigen der Gurtratsche wird die Spannplatte mit dem Sattel SA UNI auf dem
Rohr positioniert.

H# INFORMATION

Ziehen Sie den Untergurt Uber die Ratsche nur handfest an!
Der Sattel SA UNI wird zundchst vormontiert, die Aufspannung erfolgt erst im
néchsten Arbeitsschritt.

H INFORMATION

Achten Sie darauf, dass der Untergurt sich nicht verdreht und mittig innerhalb der
FUhrungen der Spannbalken positioniert ist.

16.3.2. Montage der Spanneinheit UNITOP

H# INFORMATION

Vor der Montage der Spanneinheit (3) ist zu beachten, dass sich der Querbalken der
Spanneinheit in der Endposition befindet.

97

12566_de_2026-03-16



Hauptleitung d,
250 - 280
315 - 400
450 - 900

Wahlen Sie den passenden Adapter (5)
fur den Abgangsstutzen der SA UNI (d 90,
d 10, d 125 und d 160) aus und schrauben
Sie den Adapter an der Spanneinheit (3)
fest.

Obere (rote oder blaue) Spanngurte (2)
nach Dimensionsbereich (siehe Tabelle
unten) auswdahlen und beide Spanngurte
an den Aufnahmepunkten der Spannbal-
ken der Spannplatte (1) einfadeln.

Farbe obere Spanngurte

Montieren Sie auf dem Abgangsstutzen des Sattel mit Spitzende Universal SA UNI die

Spanneinheit.

12566_de_2026-03-16
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Hierfar wird der Adapter, der auf der
Spanneinheit aufgeschraubt ist, in den
Abgangsstutzen der SA UNI eingescho-
ben.

Halten Sie die Spanneinheit in dieser
Position fest und legen Sie die beiden
Spanngurte um den Querbalken, so dass
Spanneinheit, Spannplatte und SA UNI
fest auf dem Rohr positioniert sind.

Achten Sie auf eine senkrechte und gera-
de Ausrichtung der Aufspannvorrichtung
UNITOP, des Sattels mit Spitzende SA UNI
und der Spanngurte.

Korrigieren Sie ggf. den Sitz des SA UNI
auf dem Rohr.

H# INFORMATION

Sichern Sie ggf. die Position gegen ein unbeabsichtigtes Verrutschen des Sattels
mit Spitzende SA UNLI.
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H INFORMATION

Achten Sie darauf, dass die Spanngurte jeweils mittig innerhalb der Flihrungen des
Spannbalkens an der Spannplatte (1) sowie des Querbalkens an der Spanneinheit
(3) positioniert sind!

Spanngurte nicht verdrehen!

Bevor die Spanneinheit betatigt wird, Uberprufen Sie nochmals nach der Montage der
Aufspannvorrichtung UNITOP auf dem Rohr die korrekte Position des Sattels mit Spitz-
ende Universal SA UNI!

16.3.3. Sattel SA UNI 225 - 250 auf Rohr vormontieren

A VORSICHT

Beim Aufspannen Quetschgefahr
Verletzungen an der Hand

+ Wdhrend der Vormontage nicht unter den Gurt oder die Spannplatte greifen.

+ Auf korrekte Positionierung des Gurtes achten.

+ Auf korrekte Handhabung bei Betdtigung der Gurtratsche achten = Gurt
steht unter Spannung.

+ Nach erfolgter Vormontage Spannhebel der Ratsche in geschlossene Position
arretieren.
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Platzieren Sie das Sattelbauteil SA UNI
225 / 250 auf die vorbereitete Rohrober-
fl&diche und fuhren anschlielend die
Spannmatte Uber den Abgang des Sat-
telbauteils SA UNI.

Die Spannmatte muss korrekt auf dem
Sattel aufliegen und der Scheitelanschlag
muss bundig mit der SattelauBenkante
positioniert sein.

Bei der Vormontage ist darauf zu achten,
dass der Untergurt nicht verdreht und
mittig innerhalb der Fihrungen der
Spannbalken positioniert ist.
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Der Untergurt ist am Spannbalken der Spannmatte befestigt. Schlingen Sie den Unter-
gurt um das Rohr, fihren Sie das lose Ende des Untergurts in die Gurtratsche ein.
Durch Betatigen der Gurtratsche wird der Sattel mit Spitzende Universal SA UNI auf
dem Rohr (vor-)positioniert.

BH INFORMATION

Der Sattel mit Spitzende Universal SA UNI muss (hand-)fest gespannt auf dem Rohr
anliegen. Der Sattel wird zundchst vormontiert, die Aufspannung erfolgt erst im
nachsten Arbeitsschritt.

16.3.4. Montage der Spanneinheit UNITOP 250

H INFORMATION

Wdahlen Sie den passenden Adapter fir den Abgangsstutzen d 225 oder d 250 des
Sattelbauteils SA UNI aus und schrauben Sie ihn an der Spanneinheit fest. Beachten
Sie vor der Montage der Spanneinheit, dass sich der Querbalken der Spanneinheit
in der vorderen Endposition befindet.

Montieren Sie auf den Abgang des SA UNI
die Spanneinheit.

Die Spanneinheit mit montiertem Adapter
muss daflr in den Abgang der SA UNI ein-
geschoben werden.
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Halten Sie die Spanneinheit in dieser Po-
sition fest, eine korrekte Ausrichtung der
Spanneinheit zum SA UNI ist sehr wichtig.
Legen Sie die beiden Spanngurte um den
Querbalken. Die Spanneinheit, Spann-
matte und der SA UNI muss jetzt fest auf
dem Rohr positioniert sein.

Achten Sie auf eine senkrechte und gera-
de Ausrichtung der Komponenten Auf-
spannvorrichtung UNITOP 250, des Sat-
telbauteils SA UNI und der Spanngurte.
Korrigieren Sie ggf. den Sitz des SA UNI
auf dem Rohr.

Achten Sie bei der Spanngurtmontage
darauf, dass die Gurtnaht tber dem
Scheitelanschlag positioniert ist.
Dadurch wird eine gleichmaBige Auf-
spannung gewdhrleistet.
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16.4. Betdtigen der Spanneinheit UNITOP

A VORSICHT

Quetschgefahr!

Verletzungen an der Hand oder im Armbereich.

Nicht unter die Spannplatte oder das Sattelbauteil greifen, wenn die Spanneinheit
betatigt wird.

A VORSICHT

Gurte stehen unter Spannung!

Ein Versagen des Gurtes kann zu Verletzungen fuhren.

Uberprufen Sie vor Inbetriebnahme der Aufspannvorrichtung UNITOP den ein-
wandfreien Zustand der Gurte. Verschlissene oder alte Gurte missen getauscht
werden. Verwenden Sie nur Original-Ersatzteile der Aliaxis Deutschland GmbH.

HINWEIS

Setzen Sie keine Verlangerung an der Ratsche an.
Durch die gréRere Hebelwirkung, kann die Aufspannvorrichtung beschéadigt wer-
den.

104

Spannen Sie den Sattel mit Spitzende
Universal SA UNI auf das Rohr auf.

Setzen Sie hierzu die Ratsche mit der
Nuss an der Schlusselfléche der Gewin-
despindel auf und drehen Sie im Uhrzei-
gersinn bis der SA UNI spaltfrei auf der
Rohroberflache aufliegt.




Achten Sie bei der Montage darauf, dass
sich das Kontaktauge des SA UNIin der
dafir vorgesehenen Aussparung der
Spannplatte befindet.

Ziehen Sie nach dem Betdtigen der Spanneinheit die Ratsche ab und legen Sie sie
zurlck in den Werkzeugkoffer.

16.5. Betdtigen der Spanneinheit UNITOP 250

A VORSICHT

Gurte stehen unter Spannung
Verletzungen am Koérper oder im Gesicht
Beachten der allgemeinen Sicherheitsrichtlinien, wie

+ regelmaRige, speziell vor jeder Montage stattfindende Kontrolle der Gurte,

+ auf korrekte Gurtmontage achten,

+ Austausch von verschlissenen und alten Gurten,

+ nur vom Hersteller zugelassene Gurte verwenden,

+ Einhaltung eines Sicherheitsabstandes bei der Betdtigung der Spanneinheit,
+ Einsatz von persédnlicher Schutzausriistung wie Handschuhe oder Schutzhelm.

105

12566_de_2026-03-16



12566_de_2026-03-16

A VORSICHT

Betdatigung der Spanneinheit

Quetschgefahr

Nicht unter die Spannplatte oder das Sattelbauteil greifen, wenn die Spanneinheit
betatigt wird.

Vor Betdtigung der Spanneinheit muss
folgendes beachtet werden;

Achten Sie auf die korrekte Positionierung
der Spanngurte, sie missen jeweils mittig
innerhalb der Fihrungen des Spannbal-
kens an der Spannmatte sowie des Quer-
balkens an der Spanneinheit positioniert
sein.

Die Spanngurte durfen nicht verdreht
montiert sein. Uberprifen Sie nochmals
nach der Montage der Aufspannvorrich-
tung UNITOP 250 auf dem Rohr die kor-
rekte Position des Sattelbauteils SA UNI.

Die Montagesituation soll gemaf Abbil-
dung sein.

Aufspannen des Sattel mit Spitzende Universal SA UNI auf das Rohr.

Setzen Sie hierzu die Ratsche mit der
Nuss an der Schlusselfladche der Gewin-
despindel auf. Drehen Sie im Uhrzeiger-
sinn (rechtsdrehend) bis der Sattel mit
Spitzende Universal SA UNI spaltfrei auf
der Rohroberflache aufliegt und ein "Kna-
cken" an der Ratsche deutlich zu héren
ist.

Das "Knacken" ist der akustische Hinweis,
dass der Sattel mit Spitzende SA UNI die
optimale Anlage an der Rohroberfléiche
erreicht hat.

Ziehen Sie anschlieBend die Ratsche ab
und legen Sie sie zurtck in den Werk-
zeugkoffer.
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H INFORMATION

Verwenden Sie beim Betdtigen der Spanneinheit keine Verldngerung an der Rat-
sche, dies kann zu Besch&digungen am Gerdt fuhren.

16.6. Schweillung

A VORSICHT

Austritt von Kunststoffschmelze wahrend der Schweillung

Verbrennungen auf der Haut

Halten Sie aus allgemeinen Sicherheitsgrinden wéhrend der Schweilung einen
Abstand von einem Meter zur Schweil3stelle.

Beachten Sie die Arbeitsschritte fur die Durchflihrung der Schweillung (Schweilgerat
kontaktieren, Barcode einlesen und Schweillung starten, Kennzeichnung der Schweif3-
stelle, ....). Siehe Kapitel 8.2.Schweilprozess P.26

H INFORMATION

Prafen und korrigieren Sie ggf. die korrekte Ausrichtung der Aufspannvorrichtung so-
wie die spaltfreie Anlage des Sattels auf dem Rohr! Ggf. muss der Sattel nachge-
spannt werden.

H# INFORMATION

Bei Einsatz von Aufspannvorrichtung UNITOP (nicht bei UNITOP 250 nétig):

Sollte Ihr Schweilgerdt mit geraden Schweisteckern ausgeristet sein, bendtigen
Sie zusdatzlich Winkeladapter ADWL (Best.-Nr. 613241). FRIAMAT Schweilgerdte sind
bereits serienmdBig mit Winkelsteckern ausgerustet.

H INFORMATION

Fuhren Sie vor der Schweiung bei SA UNI 225 / 250 eine Vorw&rmung durch!
Beachten Sie zu den Arbeitsschritten Vorw&rmung und Schweil3prozess auch das
Kapitel 8.2.Schweilprozess P.26 in dieser Montageanleitung FRIALEN
Sicherheitsfittings.
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272301581 5000852055 Bei dem Sattel mit Spitzende Universal SA

G18
UNI mit Abgangsstutzen d 225 und d 250
J ist zus&tzlich zu dem Barcode-Aufkleber
(weiBer Barcode-Aufkleber) mit dem
Schweil3- und Traceability-Barcode, ein

FRMTEG Vorwasrmung / Preheating. = Barcode-Aufkleber fur die Vorwérmung
(gelber Barcode-Aufkleber) auf dem
Bauteil.

—————

Die SchweiRparameter werden Uber einen
Lesestift oder einem Handscanner in das
Schweillgerdt eingelesen.

Fuhren Sie die Schweilfung durch.

Nach Ablauf der Schweizeit kann das Schweil}gerdt ausgeschaltet und das Schweil3-
kabel entfernt werden. Demontieren Sie friihestens nach Ablauf der Abkuhlzeit (CT) die
Aufspannvorrichtung UNITOP bzw. UNITOP 250.

c |d2 ‘Abk[]hlzeit in Minuten nach Ablauf der Schweifzeit bis
... zur Demontage der Auf- |... zur Druckprifung tber
spannvorrichtung. den Abgangsstutzen (CT

70 auf Barcode).

250-280 90-160 20 60

315-400 90-160 20 60

450-900 90-160 20 60

315-355 225-250 20 60

400-450 225-250 20 60

500-630 225-250 20 60

710-900 225-250 20 60

1000-1200 225-250 20 60
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c |d2 ‘AkahIzeit in Minuten nach Ablauf der Schweifzeit bis

... zur Demontage der Auf- [ zur Druckprtfung Uber

spannvorrichtung. den Abgangsstutzen (CT

70 auf Barcode).
Anbohrung druckloser Lei- | Anbohrung von Leitungen
tungen méglich (ohne unter Betriebsdruck még-
Druckprifung) lich.

H INFORMATION

Die Abkuhlzeit CT ist auf dem Barcode des Sattels mit Spitzende Universal SA UNI
angegeben. Es wird empfohlen, vor der Anbohrung der Hauptleitung eine Druckprt-
fung durchzufuhren.

H INFORMATION

Nichteinhaltung der Aufspann- oder Abkuhlzeit kann zu einer undichten Schweil3-
verbindung fuhren.

16.7. Demontage der Aufspannvorrichtung UNITOP

A VORSICHT

Verletzungsgefahr durch Lésen der Arretierung der Ratsche.
Bei Fehlanwendung ist Ruckschlag auf die Hand des Bedieners moglich.
Vorsichtig die Arretierung lésen.

Losen Sie mit der Ratsche die Spindelmutter und drehen Sie, bis sich der Querbalken in
der unteren Position befindet.
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Sichern Sie die Spanneinheit, indem Sie
sie festhalten und I6sen Sie die Spann-
gurte vom Querbalken.

Demontieren Sie anschlieRend die Span-
neinheit vom Abgang des SA UNI und le-
gen Sie die Spanneinheit zuriick in den
Transportkoffer.

Losen Sie den Untergurt am Rohr, indem
Sie die Gurtratsche 6ffnen und ziehen Sie
danach die Spannplatte Gber den Ab-
gang des Sattels mit Spitzende Universal
SA UNI.

Verstauen Sie das Gerdat trocken und
sauber im Transportkoffer.



16.8. Demontage der Aufspannvorrichtung UNITOP 250

A VORSICHT

Verletzungsgefahr bei der Demontage der Aufspannvorrichtung

Verletzungen an Hand und/oder Oberkérper durch unter Spannung stehende
Gurte.

Beim Losen der Arretierung der Ratsche kann es bei unsachgemdaRer Montage
oder bej Versagen zu einem Ruckschlag

+ des Gurtes oder
« der Gurtratsche kommen.

Halten Sie beim Losen der Arretierung einen Sicherheitsabstand von ca. einer
Armlange ein.

L&sen Sie durch Drehen der Ratsche ge-
gen den Uhrzeigersinn die Spindelmutter.

Drehen Sie so lange, bis der Querbalken
sich in der unteren Position befindet.

Durch Halten der Spanneinheit sichern Sie
diese vor Herabfallen.

H INFORMATION

Sichern Sie beim Losen der Spindelmutter die Spanneinheit vor herabfallen.

m
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Losen Sie anschlieRend die Spanngurte
vom Querbalken.

Demontieren Sie anschlieRend die Span-
neinheit vom Abgang des Sattelbauteils
SA UNI 225 / 250. Ziehen Sie dafur die
Spanneinheit aus dem Abgang der SA
UNI 225 / 250 heraus und legen Sie die
Spanneinheit zurlck in den Transportkof-
fer.

Durch Lésen des Untergurts am Rohr, in-
dem die Gurtratsche gedffnet wird, kann
die Spannmatte Uber den Abgang des
Sattelbauteils SA UNI 225 / 250 abgezo-
gen werden.

Verstauen Sie anschlieBend auch die
Spannmatte im Transportkoffer.

16.9. Druckprifung

Fuhren Sie vor Anbohrung der Hauptleitung eine Druckprifung der Sattelschweilung
. durch. Hierfir ist der Druckprobenadapter FWDPA SA (Best.-Nr. 613596) zu verwenden.

12566_de_2026-03-16
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Der Sattel mit Spitzende Universal SA UNI
verfligt im Abgangsstutzen Uber einen
Prtfanschluss zur Druckprifung.

Schrauben Sie den Druckprobenadapter

FWDPA SA (7) in den Prufanschluss der SA
UNI ein.

Die Stirnflache des Druckprobenadapters
muss bundig am Prifanschluss anliegen.

Der Druckprobenadapter FWDPA SA ist
mit einem 2" AuBengewinde zum An-
schluss einer Druck-Prufeinrichtung, z.B.
Uber eine handelsubliche Steckkupplung,
ausgestattet.

H INFORMATION

Vermeiden Sie ein Uberdrehen des Gewindes durch tiberméaRiges Anziehen. Wenn
das Gewinde Uberdreht wurde kann ggf. die Druckprifung nicht mehr durchgefuhrt
werden

m3
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Verbinden Sie den Druckprobenadapter
FWDPA SA mit einer Druck-Prifeinrich-
tung, z.B. mit einer Handpumpe. Um den
Prifdruck kontrollieren zu kdnnen, ist ein
Manometer unbedingt erforderlich.

Flhren Sie die Dichtheitsprtfung durch.

Parameter flr den Prufdruck;

Prifdruck in bar Max. Prifdauer [min] | Prifmedium
10 10 Wasser

Fur Temperaturen > 23°C missen ggf. Abminderungsfaktoren bericksichtigt werden
16.10. Anbohrung und Inbetriebnahme

16.10.1. Anbohrung der Rohrleitung (drucklos)

A GEFAHR

Explosives und/oder gesundheitsgeféhrdendes Gasgemisch

Verletzungen durch Explosion und/oder durch Einatmen gesundheitsgefahrdender
Gasgemische (z.B. Restgas, Faulgas).

Stellen Sie vor Anbohrung sicher, dass die Rohrleitung drucklos und vollsténdig
entleert ist.

A GEFAHR

AusflieRendes Medium (z.B. Restwasser) in Bohrmaschine.

Elektrischer Schlag.

Stellen Sie vor der Anbohrung sicher, dass die Rohrleitung vollsténdig entleert ist
und sich auch im Bereich der Rohrsohle kein Medium in der Rohrleitung befindet.

N4



A VORSICHT

Hartmetallschneiden an der Lochsége

Bei Entnahme des Bohrkerns, PE-Platte und der Spdne besteht Verletzungsgefahr
an den Handen.

Tragen Sie Schutzhandschuhe.

Die Anbohrung erfolgt mit dem
FRIATOOLS Anbohrset FWAB ohne
Betriebsdruck und mit vollsténdig
entleerter Rohrleitung.

Beachten Sie auch die Bedienungsanlei-
tung FRIATOOLS Anbohrset FWAB. Siehe
https://www.aliaxis.de/de/downloads

Die Anbohrung des Sattels mit Spitzende
Universal SA UNI erfolgt in zwei Schritten;

1. im ersten Schritt wird der innere Teller
des SA UNl inklusive des Prifanschlus-
ses ausgebohrt. Verwenden Sie dafur
die Lochs&ge ohne Zentrierbohrer.

2. im zweiten Schritt wird der Zentrier-
bohrer montiert und nach erneutem
Ansetzen der Lochsdge die Rohrwand
durchbohrt.

3. Entfernen Sie nach der Anbohrung
den Bohrkern und ggf. Spdne aus der
Lochs&ge.

Eventuell auch Spdne aus der Rohrlei-
tung entfernen.

ns
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16.10.2. Anbohrung der Rohrleitung (unter Betriebsdruck)

A VORSICHT

Hartmetallschneiden an der Lochsége

Bei Entnahme des Bohrkerns, PE-Platte und der Spdne besteht Verletzungsgefahr
an den Handen.

Tragen Sie Schutzhandschuhe.

HINWEIS

Fehlerhafte Handhabung des Anbohrequipments

Undichte Rohrleitung

Anbohrung von Rohrleitungen unter Betriebsdruck mit externem Anbohrequipment
und Uber ein Absperrorgan (z.B. von Hitz und Baumgarten) moglich. Kontaktieren
Sie vorab fir eine anwendungstechnische Unterstitzung unsere Hotline (Tel. +49
621 486-1486) oder lhren Fachberater vor Ort.

Beachten Sie die Herstellervorgaben fir Anbohrungen von Rohrleitungen unter
Betriebsdruck.

B# INFORMATION

Bei Anbohrung unter Betriebsdruck muss nachfolgende Vorarbeit am Sattel mit
Spitzende Universal SA UNI durchgefihrt werden.

" Bcim Anbohren unter Betriebsdruck muss
vor der Montage des SA UNI auf die
Rohrleitung der Prufanschluss am SA UNI
entfernt werden.

Bohren Sie den Prufanschluss mit einem
Bohrer (Lochsdge d 50mm bis d 65mm)
heraus.

né




Sattel mit Spitzende Universal SA UNI mit
herausgebohrtem Prufanschluss.
Entgraten Sie die Schnittkante an der
Sattelfldche (z.B. mit einem Handscha-
ber).

H INFORMATION

Kontaktieren Sie bezuglich der Auswahl des Bohrers und des Anbohrequipments die
Hotline der Aliaxis Deutschland GmbH, Telefonnummer: +49 621 486-1486.

Far die Anbohrung von Rohrleitungen un-
ter Betriebsdruck wird ein externes An-
bohrgerdat (z.B. von Hutz und Baumgar-
ten) bensétigt, welches die Anbohrung

moglicht.

durch ein Absperrorgan (z.B. FRIALOC) er-

n7
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Nach erfolgter Anbohrung sind der Bohr-
kern, die PE-Spdne und die ausgebohrte
PE-Platte im Fraser gefangen. Mit Hilfe
des Auswerfers werden sie herausge-
drlckt.

16.10.3. Inbetriebnahme

Fuhren Sie die Installation der Anschlussleitung durch. Beachten Sie dabei die
allgemeinen Montageanforderungen fir eine Heizwendelschweilung (Oxidschicht
entfernen/ reinigen). Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings

P.17 und 8.Montage und Verarbeitung: Muffen und Formteile P.24

16.11. Pflege und Wartung

12566_de_2026-03-16
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Alle Bauteile der Aufspannvorrichtung UNITOP sind regelmdRig von Schmutz und
Belag zu reinigen. Verwenden Sie hierzu keine aggressiven Reiniger.

Die Aufspannvorrichtung UNITOP ist vor Verschmutzung zu schitzen. Das Gerdat und
alle Zubehorteile sind trocken und sauber, am besten in dem dafir vorgesehenen
Transportkoffer, zu lagern.

Der Temperaturbereich beim Lagern liegt zwischen -20°C und +70°C.

Die Spanngurte sind in regelmdaRigem Abstand zu Uberpriifen. Verschlissene und/
oder beschadigte Spanngurte missen ersetzt werden.

Verwenden Sie nur Original-Spanngurte, die durch Aliaxis Deutschland GmbH
freigegeben worden sind. Verwenden Sie zur Reinigung der Spanngurte keine
aggressiven Reinigungsmittel, damit diese nicht beschadigt werden.

Ohne die Genehmigung der Aliaxis Deutschland GmbH durfen keine Verénde-
rungen, An- oder Umbauten am Gerdt vorgenommen werden.



H INFORMATION

Eine regelméRige, jahrliche Uberpriifung auf Funktionssicherheit durch den Service
der Aliaxis Deutschland GmbH oder unserer Servicestationen wird empfohlen.

17. Reparatur- und Verstarkungssattel

17.1. Uber das Produkt

PE-Rohre k&nnen punktuelle Rohrbe-
schadigungen, z. B. verursacht durch
Transport, versehentliches Anbohren,
Baggereingriff, usw., aufweisen.

12566_de_2026-03-16
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17.2. Produktbeschreibung

120

Bei punktuellen Rohrbesch&digungen
kann die Schadstelle mit einem Stopfen
verschlossen und anschliefend mit einem
Reparatur- und Verstarkungssattel ge-
schweil}t werden.

* RS (Reparatursattel)
Verarbeitungsbereiche (max. zuléssiger
Betriebsdruck): Wasser 16 bar / Gas
10 bar
Verarbeitbar auf PE-Rohre dy 63 der SDR-
Stufe 11 bis 17,6 mit Unterschelle.



+ RSV (Reparatur- und Verstar-
kungssattel)

Verarbeitungsbereiche (max. zuléssiger
Betriebsdruck): Wasser 16 bar / Gas 10
bar
Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe
M bis 17,6 im Dimensionsbereich dq 90 bis
dq 225 mit Unterschelle, Reparaturfldche
max. 50 mm.

+ RS TL (Reparatursattel Top-Loading)
Verarbeitungsbereiche (max. zuldssiger
Betriebsdruck): Wasser 16 bar / Gas
10 bar
Verarbeitbar auf PE-Rohre der SDR-Stufe
11 bis 17,6 mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP dimensionsubergreifend in den
Dimensionsbereichen von dq 250 bis d
560, Reparaturfldche max. 50 mm.

B INFORMATION

Die Beschadigung muss innerhalb der Reparaturfléche liegen und darf nicht in der
Schweil’zone liegen.

17.3. Vorbereitende Arbeiten und Einbau

Die FRIALEN Reparatur- und Verstarkungssattel RS, RSV und RS TL werden mittels
Unterschelle (RS und RSV) oder mittels Aufspannvorrichtung FRIATOP (RS TL) auf das PE-
Rohr montiert.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweillung vorbereitet (Schweilkzone markieren und

121
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reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN
Sicherheitsfittings P.17

17.3.1. Montage mit Unterschelle

Die Montage der Reparatur- und Ver-
starkungssattel RS und RSV erfolgt mit
Unterschelle:

+ Vormontierte Schrauben an einer Sei-
te l6sen.

+ Ober- und Unterteil aufklappen; noch
verschraubte Seite dient als Schar-
nier.

- Auf bearbeitete Rohrfldche aufsetzen.
+ Alle vier Schrauben gleichmaRig tber
Kreuz mit einem Innensechskant-

schlUssel bis zum Anschlag anziehen.

+ Schlusselweite Innensechskant RS SW
5und RSV SW 6.

INFORMATION

Unterschellen sind fester Bestandteil der Reparatur- und Verstarkungssattel RS und
RSV und dienen zum Aufbringen des Flgedruckes.

INFORMATION

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

Nach erfolgter Montage, starten Sie die Schweiffung.

—
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H INFORMATION

Eine SchweiRung unter Medienaustritt ist unzuldssig!

17.3.2. Montage mit Aufspannvorrichtung

Die Montage des Reparatursattels RS TL
erfolgt mit der Aufspannvorrichtung
FRIATOP:

+ Setzen Sie den fur das Bauteil pas-
senden Adapter auf den Reparatur-
sattel RS TL auf.

+ Beachten Sie zur Auswahl des Adap-
ters und zur Montage des Gehduses
die Bedienungsanleitung FRIATOP
Aufspannvorrichtung, siehe Home-
page https://www.aliaxis.de/de/
downloads

H INFORMATION

Es ist darauf zu achten, dass bei der Montage die beschddigte oder deformierte
Stelle der Rohrleitung immer innerhalb des inneren Reparaturbereichs dz = 50 mm

liegt.

123
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+ Setzen Sie das Gehduse der Auf-
spannvorrichtung auf den Adapter
und dem Reparatursattel RS TL auf.

+ Legen Sie den Spanngurt um das Rohr
und fadeln ihn in die Aufziehrollen am
Sterngriff.

+ Durch Drehen des Sterngriffs, wird der
Gurt gestrafft und die Aufspannvor-
richtung vormontiert.

+ SchlieBen Sie am Anschlussstick am
Gehduse eine Druckluftpumpe an.

+ Durch Pumpen mit der Druckluftpum-
pe wird das Gehduse auseinanderge-
drlckt und der Reparatursattel RS TL
spaltfrei auf das Rohr gespannt.

+ Entriegeln Sie den Spannhebel am
Luftschlauch und ziehen Sie den Luft-
schlauch vom Ventil ab.

« Uberpriifen Sie nochmals die spalt-
freie Anlage des Reparatursattels RS
TL auf dem Rohr und flhren Sie dann
die Schweiung durch.

H INFORMATION

Eine Schweilung unter Medienaustritt ist unzul@ssig!

H INFORMATION

Nach Ablauf der SchweilRzeit muss zehn Minuten Abkuhlzeit im aufgespannten
Zustand abgewartet werden, bevor die Aufspannvorrichtung FRIATOP demontiert
werden darf.

124



H INFORMATION

Nichteinhalten der Aufspann- und Abkudhlzeit kann zu einer undichten Schweillver-
bindung fuhren!

Demontage der Aufspannvorrichtung FRIATOP: Luftdruck durch Offnen des Ventils ab-
lassen und Gerdt in Ursprungszustand zusammendricken. Die Entriegelung des Spann-
gurtes erfolgt durch Ziehen an der Griffmulde.

Verstauen Sie die Aufspannvorrichtung trocken und sauber im Transportkoffer.

18. Riickhaltung Restwasser

Um ein Nachlaufen von Restwasser in die Schweif3zone zu verhindern, z. B. bei Repara-
tur- oder bei Einbindungsarbeiten an PE-HD Wasserleitungen, kann eine Reparaturtille
oder ein Reparaturballon eingesetzt werden.

18.1. Reparaturtille

+ Reparaturttlle RW
Fur die Reparatur von PE-HD
Wasserleitungen d 32 bis d 63 in
drucklosem Zustand.

B wrFo

Reparaturttlle RW nur fir Rohre SDR 11
geeignet!

125
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18.2. Reparaturballon

—
N
o

Zur Reparatur der beschédigten PE-HD
Wasserleitung wird ein Passstick mit zwei
FRIALEN Muffen UB und zwei Reparatur-
tullen RW vorbereitet.

Die Reparaturtillen verhindern Wasser-
eintritt in den Schweilbereich der FRIALEN
Muffen. Zur Montage des Passstlicks muss
die Wasserleitung entsprechend gebo-
gen werden.

Nach dem Positionieren der FRIALEN Muf-
fen UB erfolgt die Schweillung.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr
muss entsprechend den allgemeinen
Montageanforderungen fir eine Heiz-
wendelschweillung vorbereitet (Schweil-
zone markieren und reinigen, Oxidschicht
entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel

7 Verarbeitung FRIALEN Sicherheitsfittings
P.17 und 8.Montage und Verarbeitung:
Muffen und Formteile P.24

* Reparaturset RPS
Fur die Reparatur von PE-HD Wasserlei-
tungen d 90 bis d 200 kann mit der Repa-
raturballontechnik fur einen trockenen Ar-
beitsbereich bei Instandsetzungsarbeiten
an beschadigten Rohrleitungen oder bei
Einbindungen gesorgt werden.

Beachten Sie die FRIATOOLS Bedie-
nungsanleitung Reparaturset RPS, siehe
Homepage https://www.aliaxis.de/de/
downloads


https://www.aliaxis.de/de/downloads

Durch ein Loch in der Rohrwand wird der
Reparaturballon in das Rohr eingebracht.

Nach dem Einfuhren des Reparaturbal-
L = . 00 G lons wird dieser langsam mit der dem Re-

L dntdkma = o 300 om

- = paraturset mitgelieferten Pumpe aufge-

pumpt.
’—. S Bei korrekter Positionierung des Repara-
turballons im Rohr, wird ein Nachlaufen

[ von Restwasser verhindert.
Nach der Einbindungs- oder Reparatur-
arbeit, muss der Reparaturballon wieder
aus dem Rohr entfernt werden und die
Bohrung mit einem Sattelformstick ver-
schlossen werden.

19. Ubergangsstiicke

19.1. Uber das Produkt

Die FRIALEN Ubergangsstiicke, Ubergangsadapter und Ubergangswinkel dienen als
Werkstoffubergang von metallischen Bauteilen mit Gewindeanschluss (Innen- oder
AuRengewinde), wie z. B. Armaturen, oder Spitzende Stahl- bzw. Kupferrohr auf eine PE-
HD Anschlussleitung.

Folgende Materialibergdnge kénnen realisiert werden;

+ PE-HD - Messing

+ PE-HD - Edelstahl (V2A)
+ PE-HD - Stahl

+ PE-HD - Rotguss

* PE-HD - Kupfer

Einsatzbereiche sind die Gas- und/oder Wasserversorgung sowie industrielle Anwen-
dungen.

127
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Bei FRIALEN Universal-Ubergangsadapter
ermdglicht der PE-HD Rohrstutzen eine
lageunabhdngige Montage und eine ho-
mogene Schweillverbindung mit allen
passenden FRIALEN Muffen und Formteile
(auRer FRIALONG und FRIASTOP Lang-
muffen).

Bei FRIALEN Ubergangsstticke und Uber-
gangswinkel mit Innen- oder AuRenge-
winde ist eine FRIALEN Muffe oder ein
FRIALEN Winkel im Fitting integriert.



19.2. Produktbeschreibung
- Universal-Ubergangsadapter

UAN
PE-HD / Messing mit AuRengewinde (Messing) und PE-Rohrstutzen

Max. zuldssiger

Betriebsdruck 16 bar Wasser 5 bar Gas
Material Kunststoff PE 100
Material Messing CW617N / CW612N
Gewinde ISO 228
UAM

PE-HD / Messing mit Innengewinde (Messing) und PE-Rohrstutzen

Max. zuld@ssiger

Betriebsdruck 16 bar Wasser 5 bar Gas
Material Kunststoff PE 100

Material Messing CWéT/N / CW612N

Gewinde ISO 228

- Ubergangsstiick und Ubergangswinkel

USTN
PE-HD / Stahl mit AuBengewinde (Stahl) und FRIALEN Muffe

Max. zuld@ssiger

Betriebsdruck - Wasser > barGas
Material Kunststoff PE 100
Material Stahl EN 10278, EN 10277-3 - 1SMn30+C
Gewinde EN 10226-1

USTM

PE-HD / Stahl mit Innengewinde (Stahl) und FRIALEN Muffe

Max. zuld@ssiger

Betriebsdruck -~ Wasser 5 bar Gas
Material Kunststoff PE 100
Material Stahl EN 10278, EN 10277-3 - 1SMn30+C
Gewinde EN 10226-1

MUN

PE-HD / Messing mit AuRengewinde (Messing) und FRIALEN Muffe

129
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MUN
Max. zuldssiger

Betriebsdruck 16 bar Wasser (5 bar Gas*)
Material Kunststoff PE 100
Material Messing EN 12168 - CW617N
Gewinde EN 10226-1
* GemaR OVGW Reg-Nr. G 2.318 nur fir Osterreich zugelassen
MUN V2A

PE-HD / V2A mit AuRengewinde (Edelstahl) und FRIALEN Muffe

Max. zuldssiger

Betricbsdruck 16 bar Wasser -- Gas
Material Kunststoff PE 100
Material Edelstahl V2A (EN 10278, EN 10088-3 - 1.4305 - X8CrNiS18-9)
Gewinde EN 10226-1
MUM

PE-HD / Rotguss mit Innengewinde (Rotguss) und FRIALEN Muffe

Max. zuldssiger

Botriobsdruck 16 bar Wasser (5 bar Gas*)
Material Kunststoff PE 100
Material Rotguss EN 1982 - CC499K-GC
Gewinde EN 10226-1
* GemanR OVGW Reg-Nr. G 2.318 nur fur Osterreich zugelassen
WUN 90

PE-HD / Messing mit AuBengewinde (Messing) und FRIALEN Winkel 90°
Max. zuldssiger Betriebsdruck 16 bar Wasser (5 bar Gas*)
Material Kunststoff PE 100
Material Messing EN 12168 - CW61/N
Gewinde EN 10226-1
* GemaR OVGW Reg-Nr. G 2.318 nur fir Osterreich zugelassen

WUN V2A 90

PE-HD / V2A mit AuRengewinde (Edelstahl) und FRIALEN Winkel 90°

Max. zuldssiger
Betriebsdruck

Material Kunststoff PE 100

16 bar Wasser -- Gas

130



WUN V2A 90
Material Edelstahl EN 10278, EN 10088-3 - 1.4305 -X8CrNiS18-9

Gewinde EN 10226-1

- Ubergangsstiick

USTR
PE-HD / Stahlrohr (Rohrstutzen) und PE-Muffe

Max. zuldssiger

Betriebsdruck -- Wasser 10 bar Gas
Material Kunststoff PE 100
Material Stahl EN 10220 / EN 10216-1 - P235TR2
Schweifung Stahlseite LichtbogenschweilRen

USTRS

PE-HD / Stahlrohr Spitzende und PE-Rohrstutzen

Max. zuldssiger

Betriebsdruck -- Wasser 10 bar Gas
Material Kunststoff PE 100

Material Stahl ISO 3183 / API5L

Schweifung Stahlseite Lichtbogenschweilen

19.3. Montage der Ubergangsstiicke

19.3.1. Montage bei Ubergangsstiicke mit Gewindeanschluss

Bei FRIALEN Ubergangsadapter, Ubergangssticke und Ubergangswinkel mit Schraub-

gewinde muss die Schraubverbindung (Metallseite) zuerst erfolgen.

HINWEIS

Bei der Montage von Rohrgewinde- und Flanschverbindungen sind die einschlagig
bekannten Regeln nach Stand der Technik und die Informationen der jeweiligen
Dichtungshersteller zu befolgen!
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H INFORMATION

Es durfen keine montagebedingten Torsionskrafte auf die geschweil3te PE-Leitung
wirken.

Die Einschraubkrafte werden mit einem SchraubenschlUssel, angesetzt an der werks-
seitig eingebauten Uberwurfmutter, aufgebracht.

Die PE-Seite wird mittels Heizwendelschweilen mit einer PE-Rohrleitung verbunden.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Mon-
tageanforderungen fiir eine Heizwendelschweilung vorbereitet (Schweillizone mar-
kieren und reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung
FRIALEN Sicherheitsfittings P.17

Bei FRIALEN Ubergangsadapter mit PE-Rohrstutzen beachten Sie auch zur Montage
des FRIALEN Formteils das Kapitel 8.Montage und Verarbeitung: Muffen und Formteile
P.24

19.3.2. Montage bei Ubergangsstiicke mit Stahl- oder Kupferrohr

Bei FRIALEN Ubergangsstiicke Stahl- oder Kupferrohr wird die Schweilverbindung
(Metallseite) durch Lichtbogenschweilen (Stahlrohr) oder Hartléten (Kupferrohr) zuerst
durchgefihrt.

H INFORMATION

Eine Kurzung des Stahl- oder Kupferrohrs ist unzuldssig, da die Warmeeinbringung
beim Schweilen/Hartléten das Dichtsystem gefdhrdet.

H INFORMATION

Beim Schweilen des Stahlrohres muss darauf geachtet werden, dass keine
Schweilldampfe und Schweillperlen in den Schweibereich des PE-Rohres gelangen

Die AnschweiRenden der FRIALEN Ubergangsstiicke Stahlrohr sind ausgefiihrt,

+ USTRS: gemd&R ASTM A106 und DIN EN ISO 3183
+ USTR: gemdaR ASTM A106/A106M-14 und DIN EN 10220/EN 10216-1

—
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Die PE-Seite wird mittels Heizwendelschweillen mit einer PE-Rohrleitung verbunden.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fiir eine Heizwendelschweillung vorbereitet (Schweilzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN

Sicherheitsfittings P.17

Bei FRIALEN Ubergangsstiick Stahlrohr Spitzende USTRS mit PE-Rohrstutzen beachten
Sie auch zur Montage des FRIALEN Formteils das Kapitel 8.Montage und Verarbeitung:

Muffen und Formteile P.24

20. Fixierung (FIXBLOC)

20.1. Uber das Produkt

Der FIXBLOC wird Uberall da eingesetzt,
wo hohe axiale Zug- und Schubkrafte
aufgenommen werden missen. Dies ist
z.B. der Fall bei Rohrsanierungen, bei
Erstellung von Festpunkten und Fixie-
rungen.

Universell einsetzbar auf PE-HD Rohr-
leitungen der Dimensionen d 160 bis d
1600 als Ein- oder Auszugssicherung, als
Fixierung oder zur Erstellung eines
Festpunktes. Die Festigkeit pro Fixpunkt
betragt 40 kN.
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20.2. Produktbeschreibung

Standard-Verarbeitung:

Der FIXBLOC I&sst sich mit einem han-
delstblichen Spanngurt auf ein PE-Rohr
montieren. Wenn eine erhdhte Ankerkraft
bendtigt wird, kdnnen auch mehrere FIX-
BLOCs auf ein Rohr verarbeitet werden.
Dabei sind folgende Anforderungen an
den Spanngurt zu beachten, Gurtbreite
50 mm, Gurtlénge ca. 3,5 x Rohrdurch-
messer, bzw. bei Mehrfachanwendung
entsprechend langer.

Verarbeitung mittels Aufspannvorrich-
tung FIXBLOC FWFB:

Mit der FRIATOOLS Aufspannvorrichtung
FIXBLOC FWFB kann der FIXBLOC auch
von der Rohrschnittkante aufgespannt
und geschweift werden. Dies ist beson-
ders hilfreich, wenn der Rohrumfang nicht
zugdnglich ist, z.B. bei einem PE-Liner im
Kanal, der gegentber der Schachtwand
verankert werden muss.

20.3. Vorbereitende Arbeiten und Montage mit Spanngurt

Der FIXBLOC wird mit einem handelstblichen Spanngurt oder mit der Aufspannvor-
richtung FIXBLOC FWFB aufgebracht.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweiung vorbereitet (Schweillzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN
Sicherheitsfittings P.17

H INFORMATION

Die beschriebene Reihenfolge der Arbeitsgénge ist zwingend einzuhalten.

12566_de_2026-03-16
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20.3.1. FIXBLOC mit Spanngurt auf Rohr montieren

A VORSICHT

Spanngurt steht unter Spannung

Verletzungsgefahr

Ein Versagen des Spanngurtes kann zu Verletzungen fuhren. Uberprifen Sie vor
der Benutzung den einwandfreien Zustand des Gurtes und tauschen Sie ihn ggf.

aus.

Positionieren Sie den FIXBLOC auf der
vorbereiteten Rohroberflache, fUhren Sie
den Spanngurt um das Rohr und fédeln
Sie den Gurt in den beiden Laschen des
FIXBLOC ein.

Der FIXBLOC kann auch in Mehrfachan-
wendung, Einsatz mehrerer FIXBLOCs um
das Rohr, eingesetzt werden.

Fuhren Sie das Ende des Spanngurtes in
die Gurtratsche und fixieren Sie durch
Betatigen der Gurtratsche den FIXBLOC
auf dem Rohr.

B w~ro

Nach erfolgter Montage muss der
Spannhebel der Ratsche in geschlosse-
ner Position arretiert werden.

B INFORMATION

Auswahl Spanngurt!

Verwenden Sie Spanngurte mit einer Gurtbreite von 50 mm und einer Mindestlange
von ca. 3,5 x Rohrdurchmesser. Bei Mehrfachanwendung muss die Gurtlédnge ent-
sprechend angepasst werden.
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20.3.2. Schweilung

Der FIXBLOC muss nun spaltfrei auf dem
Rohr positioniert sein.

Prifen und korrigieren Sie ggf. die
korrekte Position des FIXBLOC sowie die
spaltfreie Anlage auf dem Rohr!

Beachten Sie die Arbeitsschritte flr die
Durchfiihrung der Schweiffung
(SchweilRgerat kontaktieren, Barcode
einlesen und Schweilung starten,
Kennzeichnung der Schweilstelle, ....).
Siehe Kapitel 8.2.Schweil}prozess P.26

H INFORMATION

Der fur die Schweiung erforderliche Barcode ist auf einer Lasche am Bauteil ange-

bracht.

Nach Ablauf der Schweillzeit kann das Schweillger&t ausgeschaltet und das Schweil3-

kabel entfernt werden.

Wahrend der Abkuhlzeit muss der FIXBLOC aufgespannt bleiben. Nach Ablauf der
Abkuhlzeit kann der Spanngurt demontiert werden.

H INFORMATION

Abkuhlzeit einhalten!

Beachten Sie die Angabe CT auf dem Barcode! Wird die Abkuhlzeit nicht eingehal-
ten, kann die Ankerkraft des FIXBLOC deutlich verringert werden.

—
W
o



20.3.3. Demontage des Spanngurtes

Nach Ablauf der Abkuhlzeit CT: Lésen des Gurtes durch Offnen der Gurtratsche.
Spanngurt vom FIXBLOC nehmen.

20.4. Vorbereitende Arbeiten und Montage mit Aufspannvorrichtung

Wenn die Montage des FIXBLOC mit dem Spanngurt nicht méglich ist, da z. B. der
Rohrumfang nicht frei zugdanglich ist, muss zur Aufspannung des FIXBLOC die Auf-
spannvorrichtung FIXBLOC FWFB eingesetzt werden.

Der Montagebereich auf dem PE-Rohr muss entsprechend den allgemeinen Montage-
anforderungen fir eine Heizwendelschweillung vorbereitet (Schweilzone markieren und
reinigen, Oxidschicht entfernen, ....) werden. Siehe Kapitel 7.Verarbeitung FRIALEN
Sicherheitsfittings P.17

B INFORMATION

Die beschriebene Reihenfolge der Arbeitsgdnge ist zwingend einzuhalten.

20.4.1. FIXBLOC mit Aufspannvorrichtung auf Rohr montieren

H INFORMATION

Achtung: Einlesen des Barcodes!
Lesen Sie den Schweil}-Barcode vor der Montage der Fixierplatte ein, da die Platte
den Barcode-Aufkleber verdeckt.

Montieren Sie die Fixierplatte auf den FIX-
BLOC.

Achten Sie darauf, dass bei der Montage
der Fixierplatte auf dem FIXBLOC, die
beiden Flhrungsschienen an der Fixier-
platte auf den beiden &ulleren Stegen
des FIXBLOC positioniert werden.
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Positionieren Sie den FIXBLOC mit der
vormontierten Fixierplatte auf der Rohro-
berflache.

Montieren Sie anschliefend die erste der
drei Schraubzwingen auf die mittlere Po-
sition der Fixierplatte. Zur einfacheren
Montage der Schraubzwinge ist auf der
Fixierplatte eine Fihrung angebracht.

Durch Drehen am Griff der Schraubzwin-
ge wird der FIXBLOC fest auf dem Rohr
positioniert.

INFORMATION

Uberprifen Sie nach der Montage der ersten Schraubzwinge die korrekte Position

des FIXBLOC auf dem Rohr!

Montieren Sie anschlieRend die beiden
verbleibenden Schraubzwingen auf die
duleren Positionen der Fixierplatte.

Zur Montage der Schraubzwingen an den
beiden duBeren Montagepositionen sind
Fuhrungen an der Fixierplatte ange-
bracht.

INFORMATION

Achten Sie beim Anziehen der beiden &uReren Schraubzwingen darauf, dass die
mittlere Schraubzwinge sich nicht lockert. Ziehen Sie diese ggf. nach.

—
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Durch Drehen der Griffe mit einer Ratsche
oder einem Schraubenschlissel wird der
FIXBLOC an die Rohroberfléche spaltfrei
angelegt.

Der FIXBLOC ist korrekt auf dem Rohr
montiert, wenn die beiden GuBeren FUh-
rungen auf dem Rohr aufliegen.

Der FIXBLOC muss nun spaltfrei auf dem
Rohr positioniert sein.

H INFORMATION

Achten Sie bei der Montage der dufRe-
ren Schraubzwingen auf einen groRt-
maoglichen Hub (max. Spannweite der
Spannarme) der Gewindespindel.

Dies gewdhrleistet, dass auch gréRere
Spalte zwischen FIXBLOC und Rohr
Uberbrtckt werden kénnen.

H INFORMATION

Prtfen Sie vor der Schweillung die korrekte Position des FIXBLOC sowie die
spaltfreie Anlage auf dem Rohr, ggf. korrigieren Sie sie!
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20.4.2. Schweiflung

Beachten Sie die Arbeitsschritte fur die
Durchfiihrung der Schweiffung
(SchweiRgerat kontaktieren, Achtung:
Barcode wurde schon eingelesen! und
Schweillung starten, Kennzeichnung der
Schweilistelle, ....). Siehe

Kapitel 8.2.Schweillprozess P.26

Nach Ablauf der Schweillzeit kann das Schweillgerdt ausgeschaltet und das Schweil3-
kabel entfernt werden.

Wahrend der Abkuhlzeit muss der FIXBLOC aufgespannt bleiben. Nach Ablauf der
Abkuhlzeit kann die Aufspannvorrichtung FIXBLOC FWFB demontiert werden.

B INFORMATION

Abkuthlzeit einhalten!
Beachten Sie die Angabe CT auf dem Barcode! Wird die Abkuhlzeit nicht eingehal-
ten, kann die Ankerkraft des FIXBLOC deutlich verringert werden.

20.4.3. Demontage der Aufspannvorrichtung

A VORSICHT

Fixierplatte steht unter Spannung
Verletzungsgefahr beim Offnen der Schraubzwingen.
Offnen Sie langsam die Schraubzwingen!

Der Aufspanndruck wird durch Drehen an den Griffen der Schraubzwingen vom FIXBLOC
genommen. Nach dem Offnen der Schraubzwingen, kdnnen diese aus den Fihrungs-
schienen an der Fixierplatte entfernt werden.

Verstauen Sie die Komponenten der Aufspannvorrichtung FIXBLOC FWFB trocken und
sauber im Transportkoffer.
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