FRIAFIT®-Abwassersystem

fur Freispiegelleitungen

Die sichere Verbindungstechnik fir Schmutz-
und Mischwasserrohrleitungen aus PE-HD

Montageanleitung

FRIATEC

FRIAFIT® .
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1. Regelwerke und Verar-
beitungsvorgaben

1.1 Normenkonformitat /
SchweiBbarkeit

Das FRIAFIT®-Abwassersystem ent-
spricht der DIN 19 537 und gilt somit
als geregeltes Bauprodukt. Daher
bedarf es keiner allgemeinen bau-
aufsichtlichen Zulassung. Eine Kon-
formitatsbescheinigung des DIBt,
Berlin, liegt vor.

Das FRIAFIT®-Abwassersystem (au-
Ber Muffen AM) ist mit Rohren
der SDR-Stufen 33 bis 11 entspre-
chend DIN 8074, DIN 19 537 und
prEN 12 666 schweiBbar.

FRIAFIT®-Muffen AM SDR 17 sind
fur den Einsatz in Trinkwasserlei-
tungen zugelassen. Sie sind ent-
sprechend DVGW - VP 607 mit den
Bescheiden DV-8606B06114 und
DV-8611B06115 registriert und unter-
liegen einer regelmaBigen Fremd-
Uberwachung.

FRIAFIT®-Muffen AM SDR 17 sind
mit Rohren der SDR-Stufen 33 bis 17
entsprechend DIN 8074, ISO 4437,
EN 12 201 und EN 13 244 schweiB-
bar.

Geschweil3t werden kdnnen Rohre
der Rohstofftypen PE63, PE 80 und
PE 100. Fir Rohre gilt eine Schmelz-
masseflieBrate MFR im Bereich von
0,2 bis 1,7 g/10 min.



Wir empfehlen den Einsatz von
Rohren mit eingeschranktem Durch-
messertoleranzbereich, Toleranz-
klasse B.

VAN

ACHTUNG!

SchweiBungen mit anderen Rohr-
werkstoffen,z.B. PP,PVC, usw. sind
nicht méglich.

Die Verarbeitung des FRIAFIT®-Ab-
wassersystems ist mit FRIAMAT®-
SchweiBgeraten auBer FRIAMAT®
L/LE bei Umgebungstemperaturen
zwischen —-10 °C und +45 °C mdg-
lich.

VAN

ACHTUNG!

Rohre und Formteile sollen sich
bei der Verarbeitung auf ausgegli-
chenem Temperaturniveau im zu-
lassigen Einsatzbereich zwischen
—10 °C und +45 °C befinden.

FRIAFIT®-SchweiBfittings sind ein-
heitlich mit 4 mm-Steckkontakten
ausgestattet. Bei alteren Bauteilen ist
ggf. der Adapterstecker ADFIT erfor-
derlich. Um unndétige Baustellen-
Stillstandszeiten zu vermeiden, emp-
fehlen wir Ihnen, vorlaufig in jedem
Fall auch noch die Adapterstecker
ADFIT vorzuhalten.



1.2 Druckbelastbarkeit

Das FRIAFIT®-Abwassersystem ist
fur drucklose Leitungen (Frei-
spiegelleitungen) konzipiert. Der
Prufdruck fir ein solches System be-
tragt gemaB DIN EN 1610 maximal
0,5 bar.

FRIAFIT®-Muffen AM aus PE 100
SDR 17 sind entsprechend EN 12 201
und EN 13 244 ausgelegt fir eine
Druckbelastbarkeit von 10 bar fir
Wasser- und Abwasserleitungen bei
einem Designfaktor C = 1,25.

1.3 Statik

Die statische Berechnung des PE-
Kanalrohres nach ATV-DVWK-A127
muss in Abh&ngigkeit der Umge-
bungsbedingungen in jedem Einzel-
fall vom Rohrhersteller oder Inge-
nieurburo durchgefihrt werden.

Die Ringsteifigkeit der mit FRIAFIT®-
Muffen geschwei3ten Rohrverbin-
dung ist in jedem Fall héher als die
Ringsteifigkeit des eingesetzten
Rohres.

A\

GEFAHR!

Die beschriebene Reihenfolge der
Arbeitsgédnge ist zwingend einzu-
halten.



2. SchweiBen der Muffe
(AM) d 110 - d 560 mit
dem PE-HD Rohr

2.1 Rohr ablangen

Trennen Sie das Rohr rechtwinklig zur
Rohrachse (siehe Abb. 2).
Geeignetist eine Sdge mit kunststoff-
gerechter Zahnung.

VAN

GEFAHR!

Eine nicht rechtwinklige Rohr-
trennung kann dazu fiihren, dass
die Heizwendel teilweise nicht vom
Rohr bedeckt wird, wodurch Uber-
hitzungen, unkontrollierte Schmel-
zenbildung oder Selbstentziindung
auftreten kénnen (siehe Abb. 3).

2.2 SchweiBzone abmessen,
mit einem FRIAFIT®-Marker
kennzeichnen und Oxidhaut
entfernen (siehe Abb. 6)

VAN

ACHTUNG!
SchweiBen unter Medienaustrittist
nicht zulassig.

SchweiBzone:

Die Léange der SchweiBzone ent-
spricht der halben Muffenlange
(Abb. 4).

Abb. 3

Abb. 4



Mit Hilfe von Schalgeraten (siehe
Abb. 5) und/oder eines Handschaber
muss unmittelbar vor der Montage
die Oxidhaut lickenlos entfernt wer-
den, die sich wéhrend der Lagerung
auf der Oberflache von PE-HD Roh-
ren gebildet hat.

/N

INFORMATION:

Durch Schélgerate FWSG 225 und
710 ist ein gleichméaBiger und lii-
ckenloser Abtrag der Oxidhaut des
PE-Rohres gewabhrleistet. Neben
der Erh6hung der Arbeitssicherheit
ist auch eine wesentlich ziigigere
Verarbeitung im Vergleich zur Ver-
wendung eines Handschabers
moglich. Wir empfehlen daher
grundsatzlich die Verwendung von
Schaélgeréten.

VAN

ACHTUNG!

Bei nicht vollstandigem Entfernen
der Oxidhaut kann es zu einer nicht
homogenen, undichten SchweiB3-
verbindung kommen.

Ein einmaliger, lUckenloser Abtrag ist
ausreichend (mind. 0,15mm).
Beschadigungen an der Rohrober-
flache, wie z.B. axiale Riefen oder
Kratzer dirfen nicht in der SchweiB-
zone liegen.

Abb. 5



VAN

ACHTUNG!

Ein GiberméBig groBer Spanabtrag
kann zu einem groBen Ringspalt
fuhren, der bei der SchweiBung
nicht oder nicht vollstiandig ge-
schlossen werden kann.

Bitte liberpriifen Sie deshalb regel-
maBig den Zustand der Klinge am
Handschaber und den Verschleif3
des Schdlmessers am Schalgerat.
Verschlissene Messer miissen er-
setzt werden!

Schélgerat | Sollspandicke (mm)

VerschleiBgrenze (mm)

FWSG 225 0,25 - 0,35

0,4

FWSG 710 0,30 - 0,40

0,5

Wir empfehlen, den RohrauBen-
durchmesser nach dem Abschalen
mit einem DurchmessermaBband
zu kontrollieren.

Feilen oder Schmirgeln ist unzu-
lassig, da Verunreinigungen einge-
rieben werden.

Zur Kontrolle des vollflachigen, l0-
ckenlosen Oberflachenabtrags emp-
fehlen wir das Aufbringen von
Markierungs-(Kontroll)strichen (siehe
Abb. 6). Treten beim Schalen der
Oberflache punktuell nicht geschabte
Flachen auf (z.B. bei ovalen Rohren),
so sind diese nochmals nachzuar-
beiten.

Abb. 6



Die bearbeitete Zone vor Schmutz,
Seife, Fett, nachlaufendem Wasser
und unglnstigen Witterungsein-
flussen (z.B. Feuchtigkeitseinwir-
kung, Reifbildung) schitzen. Nach
dem Abschéalen die SchweiBzone
nicht mehr berthren.

VAN

ACHTUNG!

FRIAFIT®-Muffen mit integrierten
Heizwendeln sichern durch ihre
freiliegenden Heizwendel optimale
Warmeilbertragung und diirfen da-
her auf der Muffeninnenseite nicht
geschabt werden.

2.3 Rohrschnittkante auBen
und innen entgraten
(siehe Abb. 7)

Hierfir ist ein Handschaber zweck-
maBig. Eine starke Anfasung der
Rohrstirnkante am AuBendurch-
messer erleichtert die Muffenmon-
tage. Spane im Rohr entfernen.

2.4 Unrunde / ovale Rohre
richten

Rohre, insbesondere bei grdéBeren
Durchmessern, kénnen wéhrend der
Lagerung unrund werden. Betragt die
Rohrovalitéat im Bereich der SchweiB-
zone mehr als 1,5% von d (AuBen-
durchmesser) bzw. = 3,0mm, missen
Sie die betreffenden Rohre im Bereich
der SchweiBzone runden. Verwenden
Sie hierfir Rundungsschellen, die Sie
am Ende der Schweif3zone montieren
(siehe Abb. 8).

10

Abb. 8



L&sst sich das Rohrende auch dann
nicht montieren, so kdnnen die Hoch-
punkte oOrtlich unter Zuhilfenahme
eines Handschaber abgetragen wer-
den.

Auf eine moglichst geringe Ring-
spaltbildung ist zu achten.

2.5. Reinigen

Die zu schweiBenden Rohrober-
flachen und die Innenflachen der
FRIAFIT®-Muffen mlssen absolut
sauber, trocken und fettfrei sein.
Unmittelbar vor der Montage und
nach dem Abschaben sind diese
Flachen mit einem geeigneten Reini-
gungsmittel und ausschlieBlich mit
saugfihigen, nicht fasernden und
nicht eingeféarbten Papier zu rei-
nigen (Abb. 9).

VAN

ACHTUNG!

Zur Reinigung empfehlen wir
PE-Reinigungsmittel, die nach
DVGW-VP 603 zertifiziert sind, z.B.
AHK-Reiniger.

Beim Reinigen vermeiden, dass Ver-
schmutzungen von der ungeschélten
Rohroberflache in die Schwei3zone
gerieben werden.

VAN

ACHTUNG!

Bei Verwendung von alkohol-
haltigen Reinigern muss der
Alkoholanteil min. 99,8% betragen.
Der Reiniger muss vor der Schwei-
Bung komplett verdunstet sein.

Abb. 9
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AnschlieBend Markierungsstrich flr
die Einstecktiefe am Rohr mit dem
FRIAFIT®-Marker neu anzeichnen, da
dieser beim Abschaben und Reinigen
entfernt wurde. Dabei ist darauf zu
achten, dass die Schwei3zonen sau-
ber bleiben. Berlihrungen der gerei-
nigten Schweifzonen mit der Hand
sind zu vermeiden (ggf. nachreinigen).

2.6 Einsteck- bzw. Rohrenden
in die Muffe einfiihren

Beim Zusammenfihren von
FRIAFIT®-Muffe und Rohr ist darauf
zu achten, dass die Steckkontakte
zum AnschlieBen des Schwei3-
steckers zuganglich sind.

Beim Zusammenfiigen nicht ver-
kanten. Das PE-HD Rohr muss sich
ohne Gewalt in die FRIAFIT®-Muffe
einschieben lassen. Die Montage
kann durch gleichmdBig um die
Stirnkante verteilte Schlage mit ei-
nem Kunststoffhammer erfolgen.
Das bearbeitete Einsteck-Ende
muss bis zur Markierung einge-
schoben werden. Gegebenenfalls
sind Rundungsschellen zu verwen-
den (siehe Abb. 8).

Ist trotz des vorangegangenen
Vorgehens ein gewaltloses Ein-
schieben des Rohres nicht még-
lich, so ist ein wiederholtes, punk-
tuelles Abschaben zuldssig (siehe
Punkt 2.4).

12



Nach der Montage sollte der Ring-
spalt zwischen Muffe und Rohr kon-
trolliert werden. Durch Lagerungs-
einflisse kdnnen an den Rohren Ab-
plattungen entstehen, die lokal zu
groBen Abstanden zwischen den Bau-
teilen fihren. In diesem Fall missen
u.U. ZusatzmaBnahmen zur Riick-
rundung der Rohre getroffen werden.

2.7 Auf spannungsfreie Mon-
tage der Bauteile achten

Alle zur SchweiBung vorbereiteten
Verbindungsstellen missen span-
nungsfrei sein. Rohre dirfen nicht
unter Biegespannung oder Eigenlast
in den FRIAFIT®-Muffen stecken
(siehe Abb. 10).

Gegebenenfalls ist die Rohrleitung
oder der Fitting zu unterlegen. Der
Ringspalt zwischen Muffe und Rohr
sollte optisch gleichmaBig ausge-
pragt sein.

Die spannungsfreie Fixierung der
Verbindungsstelle ist so lange auf-
recht zu erhalten, bis die auf dem
Strichcode unter C.T. angegebene
Abkuhlzeit (siehe auch Punkt 2.9)
erreicht ist.

Vor dem Schweilen nochmals an-
hand der Markierungsstriche Uber-
prifen, ob sich der Sitz des Rohres
in der FRIAFIT®-Muffe nicht verscho-
ben hat (evtl. korrigieren).

Abb. 10
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VAN

ACHTUNG!

Eine nicht spannungsfreie bzw. ver-
schobene Verbindungsstelle kann
beim SchweiBBen zu unzulassigem
Schmelzenfluss und zu einer man-
gelhaften Verbindung fiihren (siehe
Abb. 10).

2.8 SchweiBung durchfiihren

(AM d 560 / AEM d 560 = siehe 2.8.1)

VAN

ACHTUNG!

Nur SchweiBgerate verwenden,
die vom Hersteller in ihrer Funktion
fiir die Verarbeitung von FRIAFIT®-
Muffen zugelassen sind.

Siehe DVS 2207-1.

Die SchweiBparameter sind in einem
Strichcode enthalten, der auf jeder
FRIAFIT®-Muffe angebracht ist. Bei
Einsatz von vollautomatischen
SchweiBgeraten (z.B. FRIAMAT®-
SchweiBgerate) werden die Para-
meter Uber den Lesestift in das
SchweiBgerat eingegeben.

Nach dem Einlesen des Barcodes
sollten die Fittingangaben mit der
Anzeige am Geréte-Display verglichen
werden.

Die schweiBbaren Rohrreihen sind
durch die SDR-Kennzeichnungen auf
dem Barcode genannt.

Die SchweiBgerate Uberwachen
automatisch den Ablauf der Schwei-
Bung und regeln die zugeflhrte Ener-
gie in festgelegten Grenzen.

14



/N

INFORMATION!

Die SchweiBparameter sindin Form
einer 24-stelligen Zahl auf dem
Barcode-Aufkleber verschliisselt
und kénnen iiber den Noteingabe-
Modus auch manuell in das
FRIAMAT®-SchweiBgerat einge-
geben werden.

/N

INFORMATION!

Die SchweiBgerate FWS225,
FRIAMAT® L und FRIAMAT® LE
sind fir die SchweiBung des
FRIAFIT®-Abwassersystems nicht
geeignet.

SchweiBung starten. Angaben im Dis-
play mit den Fittingangaben verglei-
chen. Belastungen auf die Verbin-
dungsstelle vermeiden.

VAN

ACHTUNG!

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

Die erreichte IST-SchweiBzeit ist mit
der SOLL-SchweiBzeit am Gerét zu
vergleichen und auf dem Rohr oder
der FRIAFIT®-Muffe zu vermerken
(siehe Abb. 11).

Mit dieser Kennzeichnung wird auch
sichergestellt, dass keine Schweil3-
stelle Ubersehen wird.

Abb. 11
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Bei einer Unterbrechung des
SchweiBvorgangs, z.B. durch Gene-
ratorausfall, kann eine Schweiung
wiederholt werden, wenn sowohl
Fitting als auch das Rohr auf
Umgebungstemperatur abgekiihlt
sind.

VAN

ACHTUNG!

Wenn Fitting und Rohr nicht genii-
gend abgekiihlt sind, besteht die
Gefahrvon Uberhitzung und Selbst-
entziindung.

Sofort nach Beendigung des
SchweiBvorgangs kann die nachste
Verbindungsstelle geschweit wer-
den.

VAN

ACHTUNG!

FRIAFIT®-Muffen d 110 - d 450 =
monofilare Wicklungen

Bei durchgédngiger Wicklung
schweiBen beide Fittingseiten gleich-
zeitig (siehe Abb. 12).

FRIAFIT®-Muffen d 500 und d 560 =
bifilare Wicklungen

Bei getrennten Wicklungen ist jede
Fittingseite separat zu schweif3en
(siehe Abb. 13).

16
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Sofort nach Beendigung des
SchweiBvorgangs kann die nachste,
vormontierte Verbindungsstelle ge-
schweiBt werden.

/N

INFORMATION:

Offene Rohrenden sind zu verschlie-
Ben (Kamineffekt). Bei unglinstigen
Witterungsverhéltnissen (Kalte, Wind)
kann zur Vermeidung von Warmever-
lusten der Ringspalt mit Klebeband
verschlossen werden.

2.8.1 Vorgaben fiir
AM d 560 und AEM d 560

Zur sicheren Uberbriickung der Ring-
spalt-Toleranzen zwischen Rohr und
Muffe muss der Vorwarmprozess
durchgeflihrt werden.

Vorgehensweise:

¢ Vorbereitung des Verbindungsberei-
ches entsprechend Punkt 2.1 - 2.8.

e Muffe auf dem Rohr zentrieren,
sodass der Ringspalt Uber den Um-
fang moglichst gleichméBig ist.
Nach der Zentrierung darf der max.
Spalt 3 mm nicht Gberschreiten.

¢ Ringspalt mit Klebeband verschlie-
Ben, um Warmeverluste zu vermei-
den.

e Offene Rohrenden verschlieBen
(Kamineffekt).

e Gelben Vorwarmbarcode durch
FRIAMAT®-SchweiBgerat erfassen
und Prozess starten.

e Nach Ablauf der Vorwarmung
ca. 12 min. durchwédrmen lassen.
Waéhrend der Durchwarmung ggf.
zweite Muffenhélfte vorwarmen.

e Spalt kontrollieren und gegebenen-
falls erneut vorwarmen.

17



e Wenn der Spalt ausreichend ge-
schlossen ist, Schweiung ent-
sprechend Punkt 2.8 starten.

e Abklhlzeiten analog Punkt 2.9
beachten.

2.9 Abkiihlzeiten
Als Abkuhlzeit versteht sich:

a) die Zeit, die bendtigt wird, um das
Bauteil auf die Temperatur abzu-
kihlen, die das Bewegen der Ver-
bindung erméglicht. Diese Zeit
steht auch auf den Barcodes und
ist mit C.T. gekennzeichnet.

b) die Zeit, die bendtigt wird, um das
Bauteil auf die Temperatur abzu-
kihlen, die ein Beaufschlagen mit
dem vollen Prifdruck ermdéglicht.

Durchmesser Abkuhlzeit in min. fir FRIAFIT®-
in mm Muffen AM
CT CT
Bis die Verbindung bewegt werden | Bis zur Druckbeaufschlagung
darf, bzw. bis zur > 0,5 bar
Druckbeaufschlagung
bis max. 0,5 bar (Prufdruck)

110 20 30
125 - 225 20 60
250 - 355 30 75
400 - 560 40 95

/N

INFORMATION!

Die in der Abkiihlphase entste-
hende Ablésung des &uBeren
Armierungsdrahtes hat ihre Ur-
sache im Warmeausdehnungs-
verhalten der SchweiBverbindung
und stellt keinen negativen Aspekt
dar.

18




3. Einbau FRIAFIT®-
Abwasserschacht-
futter (ASF) in den
Betonschacht nach
DIN 4034

Anschlisse an Bauwerke, z.B.
Schéachte, sind gelenkig auszufiihren.
Hierfur ist das ASF in Verbindung mit
der AEM einzusetzen (siehe Abb. 1,
Seite 2), da Rohre aus PE-HD keine
chemische Verbindung mit Mortel
oder Beton eingehen.

Das FRIAFIT®-Abwasserschacht-
futter (ASF) dient als Verbindungs-
element zwischen Fertigteilschacht
und FRIAFIT®-Abwassereinschub-
muffe (AEM). Das ASF wird in der
Regel im Betonwerk beim Herstellen
der Fertigbetonschéchte eingebracht.
Es kann jedoch auch in der Ortbeton-
Bauweise eingesetzt werden. Hier-
bei ist darauf zu achten, dass die
Verankerungsstege (T-Profil) im Um-
fang vollstandig verfullt sind.

Das ASFist an der DIN 4034 (Schach-
te aus Beton- und Stahlbeton-
fertigteilen) orientiert, d.h. es wird im
Betonschacht-Unterteil ein bundiger
AbschluB3 (innen und auBen) ermdg-
licht.

Bei maschinellem Einriitteln muB
das Schachtfutter mit einem Kern
abgestiitzt werden. Der AuBen-
durchmesser des Kerns sollte
gleich dem Innendurchmesser des
ASF sein.

19



VAN

ACHTUNG!

Wird das Abwasserschachtfutter
beim Einriitteln nicht abgestiitzt,
kann es zu einer Ovalisierung des
ASF fiihren, wodurch Montage-
probleme mit der Abwasserein-
schubmuffe AEM auftreten konnen.

Die beiden Stirnflachen des ASF sind
mit den Buchstaben “A” und “I” ge-
kennzeichnet, wobei unter “A” die
AuBenseite des Fertigbeton-
schachtes zu verstehen ist und mit
“” die Schachtinnenseite. Auf der
mit “A” gekennzeichneten Stirnseite
ist die helle Elastomerschicht sicht-
bar.

VAN

ACHTUNG!

Bei der Verarbeitung des ASF ist
unbedingt auf die richtige Position
zu achten.

Das Gerinne im Fertigbetonschacht
sollte so ausgebildet werden, dass
es sich auf gleichem Niveau wie die
PE-HD Rohrleitung befindet (Abb. 14).
In Tabelle 1, Seite 21 sind die jewei-
ligen Gerinnehdhen (h) in Abhangig-
keit zur Rohrwandstirke (s) des
jeweils eingesetzten PE-Rohres auf-
gefuhrt. Das Gerinne sollte im
Schachtinneren direkt an das ASF
anschlieBen.

20
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VAN

ACHTUNG!

In Abhdngigkeit von den statischen
Bedingungen kann die Wandstéarke
des eingesetzten PE-Rohres vari-
ieren. Die Wandstéarke des PE-Roh-
res ist jeweils beim Auftraggeber
oder Ingenieurbiiro zu erfragen,
damitungleiche Gerinnelibergdange
(Stufe) vermieden werden.

Alternativ kann eine AEM mit
eingeschobenem Rohrstiick als
Schablone dienen.

Bsp. fiir PE-HD Rohr d 280x15,90
mm:

Wandstérke des PE-HD Rohres (s) +
Wandstéarke AEM = Gerinnehdhe (h),
ausgehend vom ASF.

— 15,90mm + 16,50mm = 32,40mm

Sofern Sie weitere Informationen
zum Einbau des ASF bendtigen,
nehmen Sie bitte Kontakt mit
unserer FRIAFIT®-Kundenbetreu-
ung, Tel.-Nr. 0621/ 486-2202, auf.

21
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4. Montage der FRIAFIT®-
Abwassereinschub-
muffe (AEM) in das
Abwasserschachtfutter
(ASF) des Beton-
schachtes

Die AEM (siehe Abb.1, Seite 2) dient
zur Einbindung von PE-HD Rohren in
das Abwasserschachtfutter (ASF). Vor
der Einbindung der AEM in das ASF
sollten die folgenden Punkte beach-
tet werden:

4.1 Vorbereitende Arbeiten

Reinigung der Innenflache des ASF,
anschlieBend Gleitmittel auf
Schmierseifenbasis diinn auftragen.

VAN

ACHTUNG!

Fette und Ole sind als Gleitmittel
ungeeignet. Halten Sie die Schweif3-
flachen frei von Verunreinigungen
durch Gleitmittel!

AEM aus Folienbeutel entnehmen.
Richtigen Sitz der Dichtringe (2 Stk.)
Uberprifen. Dem Folienbeutel ist ein
wasserquellfahiger Dichtring Q
(blau) beigelegt. Dieser ist vor der
Einbringung in das ASF in die vorge-
sehene Nut der AEM zu positionieren.

VAN

ACHTUNG!

Der wasserquellfdhige Dichtring Q
istin einem Folienbeutel vor Nasse
und Feuchigkeit geschiitzt. Die Ent-
nahme sowie Positionierung auf der
AEM hat unmittelbar vor der Mon-
tage zu erfolgen.
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4.2 Montage der AEM

AnschlieBend wird die AEM mit ihren
Dichtringen zuerst in das ASF einge-
schoben. Dieser Vorgang erfolgt ent-
weder von Hand oder mit einer Brech-
stange mit quer vorgelegtem Holz
(Abb. 15).

Die AEM ist so weit einzuschieben,
dass sie direkt an das Gerinne an-
schlieBt (Abb. 14, Seite 20).

VAN

ACHTUNG!
Wahrend des Einschiebens der
AEM sind die Heizwendel vor
Beschadigung und Schmutzeintrag
zu schiitzen.
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5. SchweiBBen der Ab-
wassereinschubmuffe
(AEM) d 110 — d 560 mit
PE-HD Rohren

5.1 Rohr ablangen (siehe 2.1)

5.2 SchweiBzonen abmessen,
mit einem FRIAFIT®-Marker
kennzeichnen und Oxidhaut
entfernen

a) SchweiBzone-Einsatz ASF

In der Regel wird das Rohr so weit in
die AEM geschoben, bis es mit der
Stirnflache der AEM biindig abschlieBt
und unmittelbar an das Gerinne an-
schlieBt (Abb. 16a).

b) SchweiBzone-Einsatz ASFL
Das Rohr wird soweit in die AEM ge-
schoben, bis es unmittelbar an das
Gerinne anschlieBt (Abb. 16b).

Weiteres Vorgehen wie unter 2.2.
beschrieben.

5.3. Rohrschnittkante auBBen
und innen entgraten
wie unter 2.3 beschrieben

5.4. Unrunde / ovale Rohre
richten
wie unter 2.4 beschrieben

5.5 Reinigen
wie unter 2.5 beschrieben

5.6 Rohrenden in die
Abwassereinschubmuffe
einfiihren

Beim Zusammenflhren von
FRIAFIT®-Abwassereinschubmuffe

[
0o o Q| t=Rohreinschubtiefe

Abb. 16a

A

Abb. 16b
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und Rohr ist darauf zu achten, dass
sich das Rohr ohne Gewalt in die
AEM einschieben lasst. Das bearbei-
tete Einsteck-Ende muss bis zur Mar-
kierung bzw. bis zur hinteren Stirn-
flache der AEM eingeschoben wer-
den (Abb. 16).

Beim Zusammenfiigen nicht ver-
kanten!

Weitere Punkte wie unter 2.6 be-
schrieben.

5.7. Auf spannungsfreie
Montage der Bauteile
achten

wie unter 2.7 beschrieben

Wichtiger Hinweis:

Eine nicht spannungsfreie bzw.
verschobene Verbindungsstelle
kann beim Schwei3en zu unzulas-
sigem Schmelzenfluss und zu
einer mangelhaften Verbindung
fiihren (siehe Abb. 17).

5.8 SchweiBung durchfiihren
wie unter 2.8 beschrieben

fur AEM 560 wie unter 2.8.1 be-
schrieben

5.9. Abkiihlzeiten
siehe Punkt 2.9

Durchmesser
in mm

110
160 - 225
250 - 355
400 - 560

Abkiihlzeit in min. fiir FRIAFIT®-
Abwassereinschubmuffen AEM

CT
Bis die Verbindung bewegt werden
darf, bzw. bis zur
Druckbeaufschlagung
bis max. 0,5 bar (Prufdruck)
10
20
30
40
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6. AufschweiBBen und
Anbohren eines
FRIAFIT®-Abwasser-
sattels Top-Loading
(ASA-TL)

Mit dem FRIAFIT®-Abwassersattel
kénnen Abwasser-Hausanschluss-
leitungen an einen Hauptkanal aus
PE-HD, in der Dimensionierung SDR
33 bis SDR 11, hergestellt werden.
Einsatzgebiete: Neuverlegung sowie
nachtragliche Einbindung von Haus-
anschlissen.

Die Verarbeitung erfolgt mit dem
Aufspann-und Anbohrgerat FWFIT.

/N

HINWEIS:

FRIAFIT®-Abwassersattel ASA-TL

Verarbeitungshinweis: Bitte beachten Sie das richtige Montagegerat ent-
sprechend folgender Tabelle zu verwenden:

Tabelle 2:
ASA-TL PE-HD Rohr
SDR 26-33 SDR 11-17,6
d 200/160
d 225/160 Zusétzlich:
d 250/160 Spanngurt erforderlich
d 280/160 ASA-TL nicht tber FWFIT Aufspann- und
d 315/160 Sterngriff spannen Anbohrgerat
d 355/160
d 400/160
d 450/160
d 500/160
d 560/160 Zusatzlich: FRIATOP-Aufspanngerét erforderlich
Bitte setzen Sie sich bei Riickfragen mit unserem Werk in Verbindung:
Tel.: +49 (0) 621 486-2202

/N

HINWEIS:
Bei Einsatz eines Rohres d 560 erfolgt das Aufspannen des FRIAFIT-Ab-
wassersattels d 500/560 mit Hilfe der FRIALEN-Aufspannvorrichtung FRIATOP.
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6.1 Montage des ASA-TL

VAN

ACHTUNG!

Die beschriebene Reihenfolge der
Arbeitsgange ist zwingend einzuhal-
ten.

6.1.1 SchweiBBzone des Rohres
abmessen und mit einem
FRIAFIT®-Marker
kennzeichnen

SchweiBzone: ist die vom Sattel Uiber-
deckte Rohrflache.

ASA-TL an der vorgesehenen Stelle
des Hausanschlusses auf den Haupt-
sammler aufsetzen (siehe Abb. 18).

6.1.2 Kennzeichnen der Auf-
nahmebohrungen mit der
Bohrschablone

Die Bohrschablone (Zubehér FWFIT)
dient zur Kennzeichnung der Auf-
nahmebohrungen fir den Spanndorn
(Zentrum) und den Fraser des FWFIT.
Bohrschablone axial zur Ldngsachse
des Hauptsammlers in den Abgang
des ASA-TL einlegen und Aufnahme-
bohrungen mit dem FRIAFIT®-Marker
kennzeichen (siehe Abb. 19).

6.1.3 Vorbohren

ASA-TL und Bohrschablone entfer-
nen. Bohren der Zentrierbohrung und
der Fraseraufnahmebohrung mit
einem Bohrer d 12,5 mm (Zubehor
FWEFIT). Hierflr ist eine Akku-Bohr-
maschine zu verwenden (siehe
Abb. 20).
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VAN

ACHTUNG!

Zum Bohren der Zentrierbohrung
sowie der Fraseraufnahmebohrung
sind grundsatzlich Bohrer
d 12,5 mm zu verwenden.

VAN

ACHTUNG!

Es ist darauf zu achten, dass die
Vorbohrungen jeweils rechtwinklig
zur gekennzeichneten Rohrober-
flache erfolgen (siehe Abb. 20).

VAN

ACHTUNG!

GemaB den geltenden Sicherheits-
richtlinien diirfen im Rohrgraben
nur elektrische Gerate mit einer
Sicherheitskleinspannung <50 Volt
verwendet werden.

VAN

ACHTUNG!

Die Drehzahl der Akku-Bohrma-
schine muss mindestens 900 U/min
betragen.

6.1.4 Oxidhaut entfernen

Mit einem Handschaber muss un-
mittelbar vor der Montage die Oxid-
haut im Bereich der Schwei3zone
Itickenlos entfernt werden, die sich
wahrend der Lagerung auf der Ober-
flache des Rohres gebildet hat.
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VAN

ACHTUNG!

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

Verschlissene Klingen am Hand-
schaber missen ersetzt werden.

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

VAN

ACHTUNG!

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

Zur Kontrolle des vollflachigen,
lickenlosen Oberflachenabtrags wird
das Aufbringen von Markierungs-
(Kontroll)strichen empfohlen (siehe
Abb. 21). Treten beim Schélen der
Oberflache punktuell nicht geschabte
Flachen auf, so sind diese noch-
mals nachzuarbeiten. Die bearbei-
tete Zone ist vor Schmutz, Seife,
Fett, nachlaufendem Wasser und
ungunstigen Witterungseinflissen
(z.B. Feuchtigkeitseinwirkung, Reif-
bildung) zu schiitzen.

6.1.5 Reinigen
Reinigen der geschabten Rohr-

oberflache und der Sattelinnenflache,
siehe Punkt 2.5 (Abb. 22).

30

Abb. 21

Abb. 22



6.1.6 Montage des ASA-TL

6.1.6.1 Verarbeitung mit Rohren
SDR 11 - SDR 17,6

Die drei Handgriffe (Zubehdr FWFIT)
an der Traverse des Aufspann- und
Anbohrgerates FWFIT montieren.

Sattel auf die bearbeitete Rohrflache
aufsetzen und an der Zentrier-
bohrung ausrichten (Abb. 23).

VAN

Achtung!
Bei seitlicher Montage ist darauf

zu achten, dass die Strichcodes
zum SchweiBen des ASA-TL, bzw.
die Kontaktbuchsen am Abgang
von oben sichtbar sind.

FWFIT ohne Frésereinheit am Ab-
gang des Sattels aufsetzen und
Spanndornindie Zentrierbohrung ein-
stecken. (siehe Abb. 24).

VAN

Achtung!
Daraufachten, dass die Heizwendel

im Abgang nicht beschadigt wird.
Die Auflageflachen der Traverse
miissen gleichmaBig an der Ober-
kante des Sattelabganges anlie-
gen.

Beim Einstecken des Spanndorns
in die Zentrierbohrung nicht ver-
kanten!

Abb. 23

Abb. 24
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Spanndorn durch Drehen des Stern-
griffes im Uhrzeigersinn bis zum An-
schlag spannen. Die Drehrichtun-
gensind aufder Traverse mit, AUF*,
bzw. ,,ZU“ gekennzeichnet.

Die Auflageflache des Sattels aufdem
Rohr visuell prifen. Der Sattel muss
im Scheitelbereich passgenau auf
dem Rohr aufliegen.

6.1.6.2 Verarbeitung mit Rohren

SDR 26 - SDR 33

Achtung!
Die Montage des ASA-TL muss fiir

diinnwandige Rohre SDR 26 -
SDR 33 im Dimensionsbereich
d 200 - d 315 mit dem Spanngurt
erfolgen.

Vorgehensweise:

e FWFIT analog Abb. 8 montieren.
Sterngriff nicht festziehen!

e Spanngurt um das Rohr schlingen.

e Traverse so ausrichten, dass die
Haken des Spanngurts in die
Sacklochbohrungen an der Tra-
verse eingehangt werden kdnnen.

e Gurt manuellvorspannen unddurch
Betatigen der Gurtratsche fest-
ziehen, bis der ASA-TL-Sattel
spaltfrei auf dem Rohr anliegt
(Abb. 23).

Die SchweiBung des Sattels erfolgt
nach Pkt. 6.1.7.
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6.1.6.3 Verarbeitung mit Rohren
d 560

Fir Rohre d 560 erfolgt die Montage
des ASA-TL d 500 mit Hilfe des Auf-
spanngerats FRIATOP. Bitte folgen
Sie den Hinweisen der FRIATOP-
Montageanleitung. Der Aufspann-
druck am Manometer der Luftpumpe
sollte ca. 2 bar nicht tberschreiten.

Die SchweiBung des Sattels erfolgt
nach Pkt. 6.1.7.

6.1.7 Sattel schweiB3en

VAN

ACHTUNG!

Nur SchweiBgerate verwenden, die
vom Hersteller in ihrer Funktion fiir
die Verarbeitung von FRIAFIT®-
Abwassersittel zugelassen sind:
(FRIAMAT®-SchweiBgerate auBer
FRIAMAT® E/LE). Siehe DVS 2207,
Teil 1, 5.2.

Die SchweiBparameter sind in einem
Strichcode enthalten, der auf dem
FRIAFIT®-Abwassersattel ange-
bracht ist (siehe Abb. 25).

Die Parameter werden Uber den
Lesestift in das SchweiBgerat einge-
lesen.

Das SchweiBgerat Uberwacht auto-
matisch den Ablauf der Schweiung
und regelt die zugefiihrte Energie in
festgelegten Grenzen.

SchweiBung starten. Die Angaben im
Display des SchweiBgerates sind mit
den Fittingdaten zu vergleichen.

Abb. 25
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VAN

ACHTUNG!

Halten sie aus allgemeinen Sicher-
heitsgriinden wahrend der Schwei-
Bung einen Abstand von einem
Meter zur SchweiBstelle.

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

6.1.8 Abkiihlzeit

Als Abkuhlzeit versteht sich die Zeit,
die bendtigt wird, um das Bauteil auf
die Temperatur abzukihlen, die das
Anbohren der Hauptleitung ermég-
licht. Diese Zeit steht auch auf dem
Barcode und ist mit C.T. gekennzeich-
net.

Abkiihlzeiten ASA-TL - Sattel bis
zum Anbohren:
d 200 - d 500/560: CT = 10 min

VAN

ACHTUNG!

Wird die Abkiihlzeit nicht eingehal-
ten, kann es zur Trennung des
Sattels vom Rohr in der SchweiB-
ebene kommen. Eine dauerhaft
sichere SchweiBung ist dann nicht
gewahrleistet. Das Aufspann- und

Anbohrgerat darf wahrend der
Abkiihlzeit nicht demontiert oder

geldst werden!
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6.1.9 Anbohren

Das Anbohren der Hauptleitung
erfolgt ebenfalls mit dem Aufspann-
und Anbohrgerat FWFIT.

Den Sterngriff des FWFIT I6sen, bis
sich die Traverse leicht drehen IaBt.
Die Fraseraufnahme in der Traverse
ist Uber der Vorbohrung zu positio-
nieren, anschlieBend die Frasereinheit
bis zum Anschlag in die Traverse
einsetzen. Dabei muss der Fréser in
die Vorbohrung eingreifen (siehe
Abb. 26).

VAN

ACHTUNG!

Verletzungsgefahr am Fraser!
Nicht bei laufenden Betrieb in den
Abgang (rotierendes Werkzeug)
fassen. Beim Einsetzen der Fraser-
einheit Heizwendel im Abgang
nicht beschédigen.

Akku-Bohrmaschine auf die Fraser-
einheit aufsetzen und Bohrfutter
spannen.

VAN

ACHTUNG!

Die Drehzahl der Akku-Bohrma-
schine muss mindestens 900
U/min betragen.

Der Abgang der Hauptleitung wird
durch Frasen im Uhrzeigersinn her-
gestellt. Dabei mit einer Hand die
Akku-Bohrmaschine fiihren, die
Traverse an den vorgesehenen
Griffen mit der anderen Hand gleich-
maBig nachflhren (siehe Abb. 27).
Gegebenenfalls Spane im Abgang
entfernen.

Abb. 26

Abb. 27
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VAN

ACHTUNG!

Zu starker Kraftaufwand beim Aus-
frasen kann zu einem vorzeitigen
VerschleiB3 des Frasers, Verlauf der
Fraserlaufbahn (Absatzbildung),
bzw. Fraserbruch fiihren.

Nach Beendigung des Frasvorgangs
den Anfahrpunkt mehrmals Uber-
fahren (kurze rechts-links Drehung
der Traverse).

Nach Stillstand der Bohrmaschine
das Bohrfutter I6sen und Akku-Bohr-
maschine entfernen. AnschlieBend
das FWFIT demontieren.

VAN

ACHTUNG!

Beim Herausziehen des FWFIT mit
der ausgefrasten Kreisscheibe die
Heizwendel im Abgang nicht
beschadigen.

Die Frasereinheit beim FWFIT heraus-
nehmen, Sterngriff I6sen (Dreh-
richtung ist auf der Traverse mit
»AUF“ gekennzeichnet) und aus-
gefraste Kreisscheibe vom Spann-
dorn abziehen. Das FWFIT im
Transportkoffer ablegen.

6.1.10 Frasbohrung saubern

Die Spéane im Abgang des ASA-TL
sind zu entfernen.
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6.1.11 Abgang schweiB3en

- Hausanschlussleitung ablangen
wie unter 2.1 beschrieben

- SchweiBzone abmessen, kenn-
zeichnen und Oxidhaut entfer-
nen

Die SchweiBzone entspricht der

Einstecktiefe = 76 mm.

weiter wie unter 2.2

- Rohrschnittkante auBen und
innen entgraten
wie unter 2.3 beschrieben

- Unrunde / ovale Rohre richten
wie unter 2.4 beschrieben

- Reinigen
wie unter 2.5 beschrieben

- Rohrende in den Abgang des
ASA-TL einfiihren
Beim Einfiihren des Hausanschluss-
rohres in den Abgang ist darauf zu
achten, dass sich das Rohr ohne
Gewalt bis zum Anschlag einschie-
ben lasst.
Weitere Punkte wie unter 2.6 be-
schrieben.

- Aufspannungsfreie Montage der
Anschlussleitung achten
wie unter 2.7 beschrieben

- SchweiBung durchfiihren
wie unter Punkt 2.8 beschrieben

- Abkiihlzeit fir Abgangsschwei-
Bung

Die Abkuihlzeit des ASA-TL betragt

am Abgang d 160 mm jeweils 20 min.

Weitere Punkte wie unter 2.9 be-

schrieben
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7. FRIAFIT®-Ubergangs-
stiicke UKG, USTZ und
Einfachabzweige,
Abwasserbogen
(Stutzenfittings)

werden als PE-HD Formsticke in
gleicher Weise mit FRIAFIT®-Muffen
verbunden wie PE-HD Rohre (siehe
Punkte 2. und 5.).

Wenn zur Montage von Steckmuffen-
verbindungen Gleitmittel eingesetzt
werden, missen die Schwei3zonen
unbedingt frei von Verunreinigungen
durch das Gleitmittel gehalten wer-
den.

Fir den Werkstoffibergang sind die
spezifischen Normen, z.B. bezlglich
der zuldssigen Durchmessertole-
ranzen und Einstecktiefen, sowie die
Montageanweisungen zu berlck-
sichtigen.
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Weitere Bedienungs- und Montageanleitungen
kénnen Sie bei Bedarf gerne bei uns bestellen:

- Aufspann- und Anbohrgerat FWFIT

- FRIAMAT®-SchweiBgerate

- FWSG-Schélgeréte

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

- FRIALEN®-GroBrohrtechnik und Rohrnetzrelining

- FRIASAFE®-Klemmfittings

- und weitere Montagegeréte

- Die technischen Angaben in dieser Schrift werden in Hinblick auf
Ihre Aktualitét jéhrlich Gberprift. Bitte stellen Sie anhand des Ausgabe-
datums dieser Schrift (letzte Seite unten) die zeitliche Aktualitét dieser
Schrift fest. Gerne senden wir Ihnen die neueste Ausgabe zu -
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Guter Service - standiger Begleiter

Wir lassen Sie mit unseren Produk-
ten nicht allein — sondern verbinden
unsere technischen Lésungen mit
umfangreichen Serviceleistungen.

Dazu gehdren:

A Schulung

A Beratung

A Vorfihrungen

A Baustelleneinweisungen

A Baustellenservice

A Probeverlegungen

A mobiler SchweiBgerateservice
A Leihgerate-Service

FRIATEC Aktiengesellschaft - Division Technische Kunststoffe

Postfach 71 02 61 - 68222 Mannheim

Telefon 0621 486-2202 - Telefax 0621 486-1598

Internet: www.friatec.de - E-Mail: info-friafit@friatec.de FRIATEC

an O Aliaxis company
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