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1. Sigurnost
1.1 Sigurnosne informacije i saveti

U ovim uputstvima se koriste sledeci znakovi obavestenja i upozorenja:

A\

OPASNOST!
Oznacava neposrednu opasnost!

Nepridrzavanje ovih uputstava moze da prouzrokuje ozbiljne povrede i
materijalne Stete.

/N

PAZNJA!
Oznacava situaciju u kojoj postoji opasnost!

Nepridrzavanje ovih uputstava moze da prouzrokuje lakSe povrede ili
materijalne Stete.

I\

VAZNO!
Oznacava savete za primenu i druge korisne informacije.

2. Podrucja primene

FRIALEN?® - sigurnosni fitinzi se koriste kod postupaka zavarivanja na
polietilenske cevi pod pritiskom, kakve se koriste u distribuciji gasa i vode,
sistemima za odvod vode, industrijskim objektima i izgradnji deponija.

FRIALEN?® - sigurnosni fitinzi se mogu zavarivati ako su cevi u rasponu
dimenzija od SDR17,6 do SDR11 i ako je minimalna debljina stenke
Smin = 3,0 mm. Ostale primene zavarivanja, na primer kod SDR7,4, su
navedene u dokumentaciji i ozna¢ene direktno na proizvodu.

U slucaju potrebe za radom na cevima drugih debljina stenki ili SDR-a,
molimo vas da nas kontaktirate.

Ukoliko radite sa medijumima koji nisu zemni gas ili pitka voda, molimo da
se javite naSem Odelenju primene.

VAN

VAZNO!
Najmerodavnije su informacije i uputstva za primenu koji su navedeni
na samom proizvodu ili su mu prilozeni.
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3. Propisi i uputstva za primenu

Detaljne i najnovije informacije o sigurnosnim fitinzima FRIALEN® su dostupne
putem tehnickih listova raspolozivih na internet adresi www.frialen.de.
Postupajte prema smernicama iz dokumenata DVGW-Regelwerks, DVS,
BGR 500 (VBG 50), EN 1555, EN 12201, EN 13244, UVV ili u skladu sa
vazecéim nacionalnim i lokalnim propisima.

VAN

OPASNOST!

Obavezno se pridrzavajte propisanog redosleda operacija.

Sigurnosni fitinzi FRIALEN® omogucduju rad na cevima od materijala
PE 100, PE 80, PE 63, PE 50 u skladu sa standardima DIN 8074/75,
EN 1555-2, EN 12201-2, EN 13244-2, ISO 4437 i ISO 4427, a sa materijalom
PE-Xa prema standardu DIN 16892/93 (vazi samo za pre¢nike do 63 mm,
drugi precnici na upit), PE-LD u skladu sa standardom DIN 8072/73.

Kod PE cevi maseni protok taljevine MFR iznosi 190/5 u rasponu od
0,2 do 1,7 g/10 min.

Preporu¢amo cevi sa uzim podrucjem tolerancije pre€nika, kao Sto je npr.
klasa B.

PE LD cevi su prikladne za zavarivanje pri temperaturi okoline > 0°C.
Sigurnosni fitinzi FRIALEN® su izradeni od materijala PE 100 i ispunjavaju
zahteve standarda DIN 16963-5, 16963-7, EN 1555-3, EN 12201-3,
EN 13244-3, ISO 4427-3, ISO 8085-3 i DVGW smernice za ispitivanje.
Uz upotrebu aparata za zavarivanje FRIAMAT®, rad sa sigurnosnim fitinzima
FRIALEN® je mogu¢ na temperaturama okruzenja u rasponu od -10°C do
+45°C.

U slucaju prelaznih komada izmedu viSe vrsta materijala, dodatno vaze
propisi i uputstva za montazu koji reguliSu te materijale i sisteme.

/N

PAZNJA!
Nije moguce zavarivanje sa drugim materijalima, kao Sto npr. PP, PVC ili
drugi.

/N

PAZNJA!
Prilikom obrade, cevi i fitinzi trebalo bi da budu ujednacene temperature u
dozvoljenom radnom rasponu od -10°C do +45°C.

/N

VAZNO!

Sigurnosni fitinzi FRIALEN® imaju oznaku Sarze.

Oznake se ocitavaju s leva na desno kako sledi: Primer:

* Nedelja izrade (KW) (Zigovi 1+2) (03 BN SR

¢ Godina izrade (Zig 2) "’O®o ‘;i ‘i@{;

* Slovna oznaka materijala (Zig 3) < £ a0
KW 14/01/E

Pojedini sastavni delovi su oznaceni u tekstualnom obliku.

Ako su uskladisteni u skladu s opstim uslovima skladistenja, sigurnosni fitinzi
FRIALEN® vrlo dugo zadrzavaju svoja radna svojstva. Kada su pravilno
uskladisteni (u zatvorenim prostorima ili kutijama i/ili zasti¢eni od uticaja
UV zraka i atmosferskih uticaja kao Sto je vlaznost u vazduhu), ocekuje se da
Ce zadrzati svojstva trajnosti i radna svojstva duze od Cetiri godine.

VAN

PAZNJA!
Nepravilno uskladiStene komponente ne smeju da se koriste jer bi to
moglo dovesti do zavarivanja koje ne bi bilo potpuno nepropusno.

VAN

PAZNJA!

Pre upotrebe sigurnosnih fitinga FRIALEN proverite da li su svi sastavni
delovi isporuéeni u ispravnom stanju. Osteéeni delovi se ne smiju
ugradivati.

Sledljivost

Automatska sledljivost se postize, na primer, strojevima za zavarivanje
FRIAMAT® opremljenim funkcijama za sledljivost, prac¢enjem posebnog
linijskog kdda (vidi sliku 9.), koji sadrzi podatke specifi€ne za odredeni fiting,
kao Sto su proizvodac, dimenzije, materijal izrade i Sarza. Te podatke o
komponentama je moguce elektronskim putem sacuvati zajedno s podacima
O procesu zavarivanja.
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YA

VAZNO!

Ruéni aparati za zavarivanje (bez citaca linijskog kéda), npr. model
FWS 225, ne zadovoljavaju sadasnje tehniCke zahteve. Zbog toga se
sigurnosni fitinzi FRIALEN® viSe ne mogu zavarivati s tim aparatima.

3.1  Cuvrstocéa na pritisak
Cvrstoca na pritisak kod sigurnosnih fitinga FRIALEN® od materijala PE 100
se utvrduje pomocu njihovog pokazatelja SDR.
_ spoljni pre¢nik cevi-g d
SDR = Debljina stenke cevi s

Faktor sigurnosti C (raCunski koeficijent za elemente izradene od polietilena)
zavisi od primene i od specifinih zahteva (min. 1,25).

Materijal: PE 100 Voda Gas
(FRIALEN°®-Standard)
SDR-odnos najveci radni pritisak u najveci radni pritisak u
barima pri C = 1,25 barima pri C = 2
17 10 5

11 16 10
7,4 25 -

Cvrstoda delova se oznadava prema gornjoj tabeli i elementi mogu da se
primenjuju u skladu sa navedenim podacima.

Ukoliko se kategorizacija prema pritisku razlikuje od ove oznake, npr. u
slu¢aju funkcionalnih ogranicenja proizvoda FRIASTOPP®, tada je potrebno
uvazavati podatke koji su navedeni na samom komadu ili u tehni¢kom listu.

VAN

OPASNOST!

Nije dozvoljeno zavarivanje u sluc¢aju isticanja medijuma.

4. Spojnice, kolena, T-komadi d 20 - d 225

4.1 Secenje cevi
Odsecite cev pod pravim uglom u
odnosu na njezinu uzduZznu osu
(videti sliku 1.). Upotrebite noz za
secCenje PE cevi ili testeru s listom za
plasti¢ne materijale.

A Slika 1.

OPASNOST!

Ako cev nije prerezana pod pravim
uglom ona nece u celosti prekrivati
ogrevnu spiralu, $to moze da
uzrokuje pregrejavanije,
nekontrolisano taljenje, pa i
samozapaljenje (videti sliku 2.).

Slika 2.

4.2 Izmerite podrucje zavarivanja, oznacite ga FRIALEN® markerom
i skinite oksidacioni sloj.

Pojas zavarivanja:

U slu€aju fitinga opcenito se misli na celu dubinu umetanja cevi u fiting, {j.
na udaljenost izmedu ivice spojnice i unutrasnjeg grani€nika.

Kod spojnih komada s naglavkom to je udaljenost od ivice spojnice do
njene sredine.

Prvi korak je Cis¢enje cevi. Kod
skidanja oksidacionog sloja potrebno
ga je skinuti u dubini oko 5mm vecoj
od nuzne, da bi se prilikom kontrole
moglo proveriti da li je oksidacioni
sloj pravilno skinut. Ruénim
struga¢em ili FRIALEN®-aparatom
za struganje FWSG (videti slike 3. -
5.) obavezno neposredno pre
ugradnje potpuno uklonite
oksidacioni sloj koji tokom

skladiStenja moze da nastane na _
povrsini cevi i fitinga izradenih od  Slika 3.
PEHD materijala.
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Cevni prikljucci kao Sto su armature
DAA, DAV i druge, kuglasti ventili KH
ili KHP, te navojni prelazni komadi
UAN/UAM treba da budu pripremljeni
istom tehnikom koja se primenjuje
na cevi.

PE-X cevi je potrebno pripremiti u
skladu sa odredbama DVS2207-1,
Prilog 1 - Rotacioni strugaci.

Ravnomerno i temeljno struganje je  Slika 4.
moguce postiéi upotrebom FWSG

uredaja za struganje.
FWSG 63 d20-d 63;
FWSG 225 d 75 - d 225;
FWSG SE d63-d 315"

*Alati prilagodeni pojedinim
dimenzijama za obradu cevnih
prikljucaka u sedla (slika 5.)

Potrebno je proveriti da li je

struganje obavljeno pravilno.

Slika 5.

JAN

PAZNJA!

Ako oksidacioni sloj ne bude potpuno uklonjen, zavareni spoj moze biti
nehomogen i propustljiv.

Dovoljno je skinuti jednom, ravnhomerno i potpuno (najmanje 0,15 mm).
U zoni zavarivanja ne sme biti oSteéenja spoljne povrsine cevi, kao §to su
zZlebowvi ili ogrebotine.

PAZNJA!

Uklanjanje prevelikog sloja moze dovesti do prstenastog procepa kojeg
nece biti moguce zavariti ili zatvoriti u celosti.

Stoga redovno proveravajte stanje ostrice ruénog strugaca i stepen
istroSenosti nozeva na aparatu za struganje. Obavezno zameniti
istroSene nozeve! (videti FRIALEN®-Info br. 1).

Strugac Ciljna debljina strugotine (mm) Granica pohabanosti (mm)
FWSG 63 0,15 - 0,25 >0,3
FWSG 225 0,25 - 0,35 >0,4
FWSG SE < d63 0,15 - 0,25 <0,15/>0,3
FWSG SE > d63 - d225 0,25 - 0,35 <0,15/>0,4

Navedene mere za istroSenost vaze za sigurnosne fitinge FRIALEN®.
Po potrebi proverite uputstva proizvodaca!

BrusSenje ili peskarenje nije dozvoljeno jer te tehnike prljaju materijal.

Da bi se proverilo da li je uklanjanje spoljnog sloja bilo ravnomerno i celovito,
preporucujemo upotrebu kontrolnih crta nanesenih markerom (videti sliku 3.).
Ako tokom obrade ostane neskinutih slojeva (npr. kod rada s cevima u koturu
ili ovalnim cevima), potrebno je ponoviti postupak. Podrucje koje obradujete
obavezno zastitite od zaprljanja, sapuna, masnoca i Stetnih atmosferskih
uticaja (vlage i inja). Nakon struganja nemojte viSe dodirivati podrudje
zavarivanja.

VAN

PAZNJA!

Sigurnosni fitinzi FRIALEN® su opremljeni ugradenim izlozenim
zavojnicama koje su odgovorne za optimalan prenos toplote i zbog toga
se fitinzi ne smeju strugati s unutrasnje strane.

4.3 Obradite rezne ivice sa spoljnog i unutrasnjeg ruba
Zatu namenu je prakti¢an rucni strugac. Oc¢istite strugotine i ostatke iz cevi.

4.4 lzravnavanje nepravilnih/
ovalnih cevi

Cevi, pogotovo ako su uskladiStene
u koturima ili namotane na bubnjeve,
tokom skladiStenja mogu izgubiti
okrugli oblik. Ako je ovalnost cevi u
zoni zavarivanja ve¢a od 1,5 % u
odnosu na prec¢nik d, odnosno
> 3,0 mm, morate takvu cev
korigovati u zoni zavarivanja. Za tu
svrhu koristite obujmice za Slika6.
zaobljavanje koje se postavljaju na

kraj zone zavarivanja (videti sliku 6.).

AE_
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45 Ciséenje

Spoljna povrsSina cevi koja se
zavaruje i unutrasnja povrsina
sigurnosnog fitinga FRIALEN® |/
moraju biti apsolutno Ciste, suve i
bez primesa masnocéa. Neposredno
nakon struganja i pre ugradnje, ove
povrSine je potrebno odcistiti
prikladnim sredstvom za &iSéenje i
iskljuéivo papirom dobrim
upijanjem, koji ne otpusta vlaknai Slika 7.

nije obojen (videti sliku 7.).

Preporu¢amo sredstva za CiS¢enje PE koja zadovoljavaju ispitne kriterijume
GVGW-VP 603, npr. AHK.

Odmerite koli€inu sredstva za €iS¢enje tako da papir bude lagano navlazen.
Potrebno je izbegavati dodir s kozom. Pridrzavajte se sigurnosnih uputstava
proizvodaca sredstva za CiS¢enje polietilena. Prilikom CiSéenja obratite
posebnu paznju da zaprljanost s povrSina cevi sa kojih gornji sloj nije uklonjen
ne bude utrljana u zonu zavarivanja.

JANN

PAZNJA!
Ako upotrebljavate sredstva za ¢iSéenje na bazi alkohola, tada ona
prema DVGW-VP 603 moraju sadrzavati najmanje 99,8 % alkohola.

Sredstvo za ¢iS¢enje pre zavarivanja mora potpuno ispariti.

Nakon toga ponovo oznacite Sirinu zonu zavarivanje FRIALEN® markerom
jer je prethodna oznaka obrisana prilikom struganja i ¢iS¢enja. Mesta spajanja
moraju pre ugradnje fitinga biti Cista i suva. Nakon $to je oCiS¢ena, zona
zavarivanja se ne sme dodirivati golim rukama. Ako se u zoni zavarivanja
pojavi vlaga usled kondenzacije ili mraza, potrebno je da se ukloni pogodnim
sredstvima.

Fiting koji ¢e zavarivati treba izvaditi iz ambalaze tek neposredno pre
ugradnje. Pakovanje §titi fiting od spoljnih uticaja za vreme prevoza i
skladistenja.
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4.6 Postavljanje fitinga ili uvla¢enje kraja cevi u fiting

Prilikom spajanja sigurnosnih fitinga FRIALEN® i cevi potrebno je povesti
racuna da kontaktni prikljucci elektrofuzijonih fitinga ostanu dostupni.
Nemojte naginjati prilikom sastavljanja. Sigurnosni fitinzi FRIALEN®
moraju nalegati bez upotrebe sile. Kraj cevi koji je predmet zavarivanja mora
biti uguran u fiting sve do oznake. Po potrebi montirajte obujmice za
zaobljavanje (videti sliku 6.)

Poteskoce koje pri ugradnji prouzrokuje ovalnost cevi nikako ne pokusavajte
da uklonite dodatnim struganjem!

Ako fiting ne naleze lako unato¢ obavljenoj pripremi struganjem, dozvoljeno
je ponoviti struganje.

Moguce je sprovesti jednostavnu proveru najvise tacke postavljanjem
spojnice i merenjem prstenastog procepa.

4.7 Osiguranje protiv zategnutosti za vreme ugradnje delova

Ni u jednom spoju pripremljenom za zavarivanje ne sme da bude prisutnih
sila zatezanja. U unutradnjosti sigurnosnih fitinga FRIALEN® cevi ne smeju
da budu pod uticajem sila progiba ili sopstvene tezine. Nakon $to se postave
na krajeve cevi, spojnice se i dalje mora da mogu da se pomeraju samo
laganim pritiskom sile ruke.

Po potrebi, cev i/ili fiting je potrebno podupreti prikladnim nosacima ili
stegama. Spoj treba zadrzati u takvom polozaju bez naprezanja sve dok ne
prode vreme hladenja koje je navedeno na linijskom kédu i u tabeli (videti
tacku 4.9).

Pre pocetka zavarivanja proverite jo$ jednom na osnovu nanesenih oznaka
da li se polozaj umetnute cevi promenio u odnosu na sigurnosni fiting
FRIALEN® (po potrebi ispravite).

/N

PAZNJA!
Ako spoj elemenatanije osloboden
naprezanja ili je doSlo do

pomeranja, tokom zavarivanja
moze do¢éi do nepravilnog kretanja
taljevine i poslediéno i do
nepravilnog spoja (vidi sliku 8.).

Slika 8.

11
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4.8 Zavarivanje

JANN

PAZNJA!
Koristite samo one aparate za zavarivanje Cije je koriSéenje uz sigurnosne
fitinge FRIALEN® odobrio proizvodac. Videti DVS 2207-1.

Parametri za zavarivanje su sadrzani
u glavnom linijskom kédu koji se
nalazi na sigurnosnom fitingu
FRIALEN®. Kada se za zavarivanje
koristi potpuno automatski uredaj
(npr. FRIAMAT®), parametri za
zavarivanje se automatski ocitavaju
pomocu citaca linijskog koda. Slika 9.

T
L)

Podredeni linijski kod sadrzi podatke potrebne za osiguranje sledljivosti
(Traceability), (pogledajte pod Obavestenje). Taj linijski kdd je potrebno
ocitavati samo prilikom kori§éenja karakteristike sledljivosti delova. Za to su
potrebni posebno opremljeni uredaji za zavarivanje.

Sigurnosni fitinzi FRIALEN: Rad pri naponu od 39,5V
Sigurnosni fitinzi FRIALEN se mogu
zavarivati uredajima za zavarivanje
sa stalnim izlaznim naponom od

39,5V uz ruéno zadato vreme

. . , . CT= 10 min
zavarivanja. Rado ¢emo vam staviti P UL GBI ,,,,,z,a,umgm 1711

na raspolaganje listu prikladnih Slika 10.

fitinga. U slu€aju potrebe za ru¢nim

unosom parametara procesa zavarivanja, vreme zavarivanja je navedeno na
linijskom kd&du (videti sliku 10.).

JANN

PAZNJA!

Ako se koriste uredaji za zavarivanje sa stalnim naponom, tada je
raspon radne temperature od -5°C do +35°C. Vreme zavarivanja koje je
navedeno na linijskom kodu na samom komadu vazi za celi taj
temperaturni raspon.

830814 57
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Cevovodi koji se mogu zavarivati su navedeni preko oznake SDR-a na
nalepnici.

Aparat za zavarivanje automatski kontroliSe tok zavarivanja i odrzava
angazovanu energiju u zadatim granicama.

/N

Obavestenje:
Parametri za zavarivanje su Sifrirano navedeni u obliku 24-cifrenog

broja (gore), dok su podaci za prac¢enje sledljivosti navedeni kao
26-cifreni broj (dole) na nalepnici s linijskim k6dom i mogu se i ruéno
uneti u uredaj za zavarivanje tipa FRIAMAT® u rezimu rada za izvanredne
situacije.

Kod fitinga sa odvojenim zavojnica-
ma, potrebno je svaku stranu fitinga
zavarivati zasebno (videti sliku 11.).

Kod onih fitinga koji imaju jednu
kontinuiranu zavojnicu (videti sliku
12.), potrebno je zavarivanje obe
strane obaviti odjednom.

Kod sigurnosnih fitinga FRIALEN®
opremljenih indikatorom zavarivanja
taj indikator pokazuje samo da li je .

o : Slika 11.
zavarivanje obavljeno. Ispravnost

zavarivanja se moze ocitati jedino sa

uredaja za zavarivanje! }%L
Nakon ocditavanja parametara za

zavarivanje iz linijskog koda,
potrebno je podatke prikazane na
ekranu uredaja uporediti s onima
navedenim na samom komadu. Ako
se podaci podudaraju, mozete
pokrenuti zavarivanje. Postupite
prema uputstvima prilozenim uz

uredaje za zavarivanje tipa FRIAMAT®
ili druge.

Izbegavajte naprezanja na spoju.

VAN

PAZNJA!
Kao opsSta mera predostroznoti, drzite se najmanje jedan metar od
mesta zavarivanja.

Slika 12.

13
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Ostvareno stvarno vreme
zavarivanja treba uporediti sa
potrebnim vremenom zavarivanja
na uredaju i zapisati ga na sigurnosni
fiting FRIALEN?® ili na cev (videti
sliku 13.).

Takvim zabeleSkama se osigurava
da ni jedno mesto zavarivanja ne

)

9
NaAXy

bude presko&eno.

U sluéaju nedoumice je moguée Slika 13.

ponoviti pojedino zavarivanje.

Medutim, spoj se pre ponovog zavarivanja mora ohladiti na temperaturu
okruzenja. Za pojedinosti o tom postupku obratite se telefonski lokalnom
predstavniku za FRIALEN® proizvode ili pozovite telefonsku sluzbu FRIALEN®.

4.9 Vreme hladenja

Pod vremenom hladenja se podrazumeva se:

a) vreme koje je potrebno da se komponenta ohladi do temperature koja
dopusta pomeranje spoja. To vreme je navedeno i na linijskom kodu i
oznaceno je sa CT.

b) vreme potrebno da se deo ohladi na temperaturu koja omogucuje punu
primenu testnog ili radnog pritiska. Pritom se ti pritisci svrstavaju u grupe
do 8 bara i preko tog pritiska.

Precnik Vreme hladenja u minutama za FRIALEN®
umm spojnice i fitinge
CT do pritiska- do pritiska-
dok do pritiska do pritiska
Se spoj ne sme 8 bara > 8 bara
pomaknuti
20- 32 5 8 10
40- 63 7 15 25
75-110 10 30 40
125 -140 15 35 45
160 - 225 20 60 75

/N

Obavestenje:

Cevovod moze biti pusten u rad tek nakon uspesne probe pritiska (videti
EN 805, EN 12007 ili DVGW G 469, W 400).

Potrebno je postupati u skladu s uputstvima sadrzanim u DVGW radnim
listovima za probe pritiska, evropskim standardima ili nacionalnim
propisima.
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5. Armature i ventili za busenje pod pritiskom

FRIALEN® armature i ventili za busenje pod pritiskom su pogodni za
upotrebu za priklju¢ke na cevovode pod pritiskom i atmosferske cevovode.

/N

PAZNJA!
Sedla za prec¢nike od d 40 do d 63 se ne mogu koristiti uz cevi razreda
SDR17 od HD PE materijala.

Iz razloga povezanih s tehnikom busenja, FRIALEN® armature za busenje
pod pritiskom generalno se ne mogu kombinovati sa cevima razreda
SDR7,4, a ventili za buSenje pod pritiskom se ne mogu koristiti u
kombinaciji sa cevima razreda SDR7,5 i SDR9.

Detaljnije informacije mozete naci
u dokumentaciji nasih fitinga ili se
mozete posavetovati sa
tehni¢éarima za primenu fitinga
FRIALEN®.

5.1 Merenje zone zavarivanja
(i lateralnog odvoda za
priklju¢ak), ozna¢avanje i
uklanjanje oksidacionog Slika 14.
sloja

Prvi korak je €iSc¢enje cevi.

Zona zavarivanja: onaj deo cevi koga
prekriva spoljna komponenta (videti
sliku 14.), u sluCaju lateralnog
odvoda deo ravnog nastavka u
duzini uvlacenja. Strugaem za
montazu sedla FRIALEN® (videti sliku
15.) obavezno neposredno pre
ugradnje potpuno ukloniti
oksidacioni sloj sa zone zavarivanja
koji tokom skladiStenja nastane na
povrsini.

Slika 15.

Kod skidanja oksidacionog sloja
potrebno ga je skinuti na podrucju koje je nekoliko milimetara Sire od nuznog,
da bi se nakon zavarivanja moglo proveriti da li je pravilno skinut s cevi.

15
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/N

PAZNJA!
Ako oksidacioni sloj ne bude uklonjen, zavaren spoj moze biti propustljiv.

Obavezno je zameniti istroSene nozeve na ruénom strugacu i na
aparatu za struganje.

Dovoljno je skinuti jedanput, ujednaceno i potpuno (najmanje 0,15 mm).
Ishod postupka treba biti ravnomerna, ujednacena ploha bez spljostenih
delova ili neobradenih reznih ivica na obodu cevi.

/N

PAZNJA!
Brusenje ili peskarenje na cevi nije dopusteno jer te tehnike prljaju
materijal.

Kako bi se proverilo da li je uklanjanje spoljnog sloja bilo ravhomerno i
celovito, preporu¢amo upotrebu kontrolnih crta nanesenih markerom. Ako se
dogodi da tokom obrade ostane neskinutih slojeva, potrebno je ponoviti
postupak.

Podrucje koje obradujete obavezno zastitite od zaprljanja, sapuna, masnoca
i Stetnih atmosferskih uticaja (vlage i inja).

5.2 Ciséenje

Spoljna povrsina cevi koja se zavaruje i unutrasnja povrsina sigurnosnog
fitinga FRIALEN® moraju biti potpuno Ciste, suve i bez primesa masnoca.
Neposredno nakon struganja i pre ugradnje potrebno je povrSine ocistiti
prikladnim sredstvom za CiSc¢enje i iskljuivo papirom koji dobro upija, koji
ne otpusta vlakna i nije obojen. Preporu¢amo sredstva za €iS¢enje PE koja
zadovoljavaju ispitne kriterijume GVGW-VP 603, npr. AHK.

Prilikom ¢&iSéenja obratite posebnu paznju da zaprljanja sa povrsina cevi sa
kojih gorniji sloj nije uklonjen ne budu utrljana u zonu zavarivanja.

/N

PAZNJA!
Ako upotrebljavate sredstva za ¢iSéenje na bazi alkohola, tada ona
prema DVGW-VP 603 moraju sadrzavati najmanje 99,8 % alkohola.

16

Sredstvo za CiSc¢enje pre zavarivanja mora potpuno ispariti.

Nakon toga ponovo oznacite zonu zavarivanje FRIALEN®-Markerom jer je
ona prethodna obrisana tokom struganja i ¢iS¢enja. Mesta spajanja moraju
pre ugradnje biti Cista i suva. Nakon $to je oCiS¢ena, zona zavarivanja ne sme
se dodirivati golim rukama. Ako se u zoni zavarivanja pojavi vlaga usled
kondenzacije ili mraza, potrebno ju je otkloniti odgovaraju¢im sredstvima.

Fiting koji ¢e zavarivati treba izvaditi iz ambalaze tek neposredno pre
ugradnje. Pakovanje S§titi fiting od spoljnih uticaja za vreme prevoza i
skladistenja.

5.3 Ugradnja

- fabriCki postavljene vijke otpustite
s jedne strane.

- otvorite gornji i donji deo; ona
strana koja je joS$ pri¢vrS¢ena neka
sluzi kao Sarka.

- postavite na pripremljenu zonu
cevi.

- inbus klju¢em zategnite
ravhomerno i dijagonalno sva
Cetiri vijka do graniénika (videti
sliku 16.).

Inbus Kljué Armatura Slika 16.
SW 5 dod 75
SW 6 od d 90

Doniji delovi su &vrsti delovi armatura i sluze za postizanje pritiska na spoju.

/N

PAZNJA!
Kod armatura i ventila za busSenje pod pritiskom fabricke postavke
svrdla se ne smeju menjati pre pocetka postupka zavarivanja.

5.4 Zavarivanje

Kod zavarivanja armature i ventila za busenje pod pritiskom ne smeju se
za vreme zavarivanja i pre potpunog hladenja cevi premasiti sledeci pritisci:

17
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Materijal cevi PE 80 PE 100

SDR 17 11 17 11

Najveéi radni tlak u barima

Gasni vodovi 2 5 5 10

Vodovodi 8 12,5 10 16

/N

PAZNJA!
Koristite samo one aparate za zavarivanje Cije je koriSéenje uz sigurnosne
fitinge FRIALEN® odobrio proizvodaé. Videti DVS 2207-1.

Parametri za zavarivanje su sadrzani u linijskom kédu koji se nalazi na
sigurnosnom fitingu FRIALEN®. Kad se za zavarivanje koristi potpuno
automatski uredaj (npr. FRIAMAT®), parametri za zavarivanje se automatski
ocCitavaju preko ¢itaCa linijskog koda. Nakon ocitavanja parametara za
zavarivanje iz linijskog koda, potrebno je podatke prikazane na zaslonu
uredaja uporediti s onima navedenim na samom komadu. Ako se podaci
podudaraju, mozete pokrenuti zavarivanje. Postupite prema uputstvima
prilozenim uz uredaje za zavarivanje tipa FRIAMAT® ili druge.

Moguce je obaviti probu priklju¢ka pod pritiskom pre kona¢nog busenja
sedla na glavni vod.

Aparat za zavarivanje automatski kontroliSe tok zavarivanja i odrzava
angazovani napon u zadatim granicama.

Indikator pokazuje samo da li je zavarivanje obavljeno. Ispravnost zavarivanja
moze se ocitati jedino sa uredaja za zavarivanje!

/N

PAZNJA!
Kao opcéenita mera predostroznosti, drzite se najmanje jedan metar od
mesta zavarivanja.

Ostvareno STVARNO vreme zavarivanja treba uporediti sa potrebnim
vremenom zavarivanja na uredaju i zapisati ga na sigurnosni fiting FRIALEN®
ili na cev.

Takvim zabeleSkama se osigurava da ni jedno mesto zavarivanja ne bude
preskoceno.
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5.5 Busenje i povecavanje pritiska do testnog i radnog

Obavezno je pridrzavati se sledecih vremena ¢ekanja:

Precnik Vreme hladenja u minutama za FRIALEN®
umm Sedla
Do pritiska- CT
tlak do
preko izlaza busenja
40- 63 15 20
75-125 20 30
140 - 160 30 45
180 - 225 50 60

Vreme hladenja CT navedeno na elementima odgovara vremenu hladenja do
busenja.

/N

PAZNJA!

Ako se ne postuju vremena ¢ekanja, moze doéi do opasnosti od
propusnosti spojeva. Pre samog buSenja sve smernice za ugradnju
moraju biti zadovoljene.

5.6 BusSenje na armature pod

pritiskom -
Uklonite ¢ep. Klju¢em za aktivaciju w
FRIALEN® uvrnite noz do donjeg /
grani¢nika (videti sliku 17.).
d SW
40 10
50 do 75 17
DAA d, 63 /d, 63 19
= 90 19 Slika 17.

Odvrnite svrdlo unazad do gornjeg

granicnika.

Vratite Cep i zavrnite FRIALEN® klju¢ za aktivisanje sve dok njegov prsten ne
dodirne lagano prednju stranu prikljuénog nastavka svrdla.

Nakon toga okrenite ¢ep pola kruga unazad da biste otpustili napetost
O-prstena.

19
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PAZNJA!
Ako je prsten previSe zategnut ¢ep moze puknuti ili Sestougaoni dosed
moze da bude preterano nategnut. U tom slucéaju ¢ep se mora zameniti.

Savetujemo zatvaranje mesta oslonca navarnom kapom modela K.
Potrebno je obaviti obavezne pripreme struganjem i iSéenjem (vidi Poglavlja
4.1 -4.9).

5.7 BusSenje armatura za
montazu pod pritiskom sa
paralelnim odvodima

Spajanje (vidi sliku 10.) se provodi

analogno postupku iz tacke 5.6

pomocu klju¢a za aktivaciju armature

za busSenje pod pritiskom s paralelnim
odvodima.

5.8 BusSenje ventila za buSenje
pod pritiskom Slika 18.
Ugradnja, zavarivanje i vreme
hladenja analogno tackama 5.1 i
sledec¢ima.
Navrtiti prikladnim klju¢em preko 14-
mm kvadratne glave uvrtanjem u
smeru kretanja kazaljki na satu (videti
sliku 19.) sve dok se ne dostigne
donji grani¢nik. Ventil je sada
zatvoren. Da bi se ventil otvorio,
vreteno noza se mora okretati ulevo
do grani¢nika. Metalnim grani¢nicima
na ventilu za polozaje "otvoreno" i
"zatvoreno" se postize jasno Slika 19.
zametno povecanje snage delovanja.
Za zatvaranje nije potrebna prekomerna sila jer se zaptivanje u zatvorenom
stanju postize radijalnim pritiskom na O-prsten.
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/N

Obavestenje:
Moguce je i naknadno ubusivanje sedla u cevovod preko FRIALEN EBS
kompleta s dugim vretenom.

Spojite 14-mm kvadratnu glavu na sedlu s kompletom za ugradnju
FRIALEN® EBS i zastitite rascepkom od odvajanja.

Na teleskopskom vretenu podesite potrebnu visinu koja odgovara dubini
ugradnje. Teleskopsko vreteno se moze podesiti na bilo koju potrebnu meru
i na toj visini i osigurati. FRIALEN® EBS je tehnicki optimalno prilagoden za
koriS€enje na ventilima za montazu pod pritiskom FRIALEN® DAV.

6. Armature sa ventilima
za busenje

6.1 Ugradnja

Priprema ugradnje i postupak
zavarivanja se sprovodi analogno
postupku za FRIALEN® armature za
busenje pod pritiskom (videti 5.1 -
5.4).

Potrebno je pridrzavati se propisanih  Sjika 20.
vremena hladenja (videti tacku 5.5
Armature za busenje pod pritiskom).

Armatura se ovisno od uputstava za montazu proizvodaca ventila navrée
odgovarajuc¢im zapornim elementima ili montira s ventilom. Priprema i proba
pod pritiskom se vr§e prema uputstvima proizvodaca ventila.

VAN

OPASNOST!
Fabri¢ki ugradeni metalni navojni delovi se moraju prilikom montaze
ventila zastititi od prezatezanja koriS¢éenjem odgovarajucéih kljuceva.

VAN

VAZNO!
Obavezno je da se izolacioni radovi pravilno izvedu (prema propisima
DVGW).
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7. Armature za
baloniranje

7.1 Ugradnja

Armature za baloniranje FRIALEN®
(videti sliku 21.) pripremaju se za
montazu i zavaruju na odgovarajuci
nacin kao i armature za busenje
FRIALEN?® (videti poglavlja 5.1 - 5.4).
BusSenje u cev se moze izvrsiti nakon
isteka perioda hladenja (videti tacku
5.5.) i uz pridrzavanje uputstava koje
su dali proizvodacdi garnitura za
busenje, odnosno za baloniranje.

Postavljanje mesinganog ¢epa
Cep treba da bude tako uvrnut da
O-prsten zaptije toranj. U krajnjem
polozaju, ¢ep stréi iz tuljka tornja oko
1,5 mm (videti sliku 22.). Sila
potrebna za uvrtanje je oko 150 Nm,
a nju je moguce postici koris¢enjem
pogodnog alata i, po potrebi, uz
pomoc¢ poluge.

Nakon S§to je ugraden mesingani ¢ep
potrebno je uvrnuti plasti¢ni Cep ili
navariti FRIALEN® kapu za sedla za
baloniranje SPAK (za SPA d63, mora
se navariti kapa K d50), uz
pridrzavanje uobi¢ajenih postupaka
struganja i ¢iS¢enja (videti sliku 23.).
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Slika 22.

Slika 23.

8. Sedlo za popravke

8.1 Ugradnja

Priprema ugradnje i postupak
zavarivanja se vrS$i analogno
postupku za FRIALEN® armature za
busenje pod pritiskom (videti tacke
5.1 - 5.5).

A Slika 24.

PAZNJA!
Busenje se izvodi sa komercijalno dostupnim kompletima za busenje u
atmosferskom tlaku ili pod pritiskom uz kori§éenje zapornih ventila.

Molimo da se raspitate kod nasih tehni¢ara za primenu FRIALEN® tehnike.

Potrebno je pridrzavati se proizvodacevih uputstava.

9. Sedla za ojacanje i popravke

9.1 Ugradnja

U slucaju tackastih oStecenja cevi,
oStec¢eni deo se moze zatvoriti
c¢epom, a zatim zavariti sedlom za
popravku ili ojacanje.

Svaka polovica stenke treba da se
zavaruje zasebno.

Priprema ugradnje i postupak

zavarivanja pojedinih polovica stenki

se vrS8i analogno postupku za S|ika 25.
FRIALEN® armature za buSenje pod
pritiskom (videti 5.1 - 5.5).

/N

PAZNJA!

Potrebno je osigurati da prilikom ugradnje oSteceni ili deformisani deo
cevi uvek bude u sredistu grejnog elementa i na udaljenosti od najmanje
10 mm prema unutrasnjosti od unutrasnje grejne zavojnice.
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10. PE zaporni ventil FRIALOC®

10.1 Podrucja primene
FRIALOC® PE zaporni ventili izradeni
od PE 100 se mogu koristiti u
vodoopskrbnim sistemima prema
DVGW (nemacko tehni€ko i nauc¢no
udruzenje za gas i vodu) W400-2 i
EN 805 s najveé¢im radnim pritiskom
komponente PFA (PN) od 16 bara.
FRIALOC® PE zaporni ventili
ispunjavaju zahteve komponenti za
upotrebu u vodoopskrbnim
sistemima prema DIN EN 12201-4 i  g|ika 26.
DVGW VP647.

U slucaju da planirate ugradnju FRIALOC® PE zapornih ventila u druge cevne
sisteme, navedite (tvar) medijum i uslove rada (pritisak, temperaturu, planirani
period eksploatisanja) da bismo mogli proveriti da li je nasa tehnologija
odgovarajuca.

Preferisani tip instalacije FRIALOC® PE zapornih ventila je ugradnja u PE
cevovode homogenog sastava materijala, uz koriScenje sigurnosnih fitinga
FRIALEN®. Primenom navarnih prirubnica FRIALEN® EFL je moguca ugradnja
u cevovode od drugih materijala. Kad koristite tehnike mehani¢kog spajanja,
kao npr FRIAGRIP, potrebno je da se pridrzavate uputstava za instalaciju
specifi€nih za tu opremu. Unutrasnji nosedi tuljac sme da se ugura samo do
kraja cevnog nastavka FRIALOC?®, jer bi inace zaporni ventil bio blokiran.

FRIALOC® PE zaporni ventili su pogodni i za podzemnu i za nadzemnu
ugradnju. Kod nadzemne ugradnje su elementi izloZzeni spoljnim uticajima
(npr. zagrevanje sun€evim zrakama), zato je potrebno poduzeti odgovarajuce
mere zastite i korigovati radno opterecenje. Molimo da proverite uslove rada
cevovodnog sistema u referentnim standardima.

/N

Obavestenje:
Detaljne i najnovije informacije o sigurnosnim fitinzima FRIALOC® PE su

dostupne preko tehni¢kih listova raspolozivih na internet adresi
www.frialen.de.

24

10.2 Oznacavanje

Zaporni ventili FRIALOC® PE se
oznacavaju pomoc¢u prstena za
oznacavanje u bojama. Iz njih se
mogu ocitati serijski broj dela, kao i
podaci o dimenzijama, rasponu
pritiska i druge informacije. Pomocu
serijskog broja dela je moguce dodi
do sacuvanih fabri¢kih podataka o

TRACEABILITY
L T

proizvodnji, ukljucujudi i podatke o
Sarzi pojedinih komponenti i sa njima
povezanim ispitivanjima. Tokom
provere kvalitete svaki zaporni ventil
FRIALOC® prolazi testove Slika 27.

nepropustljivosti, ¢vrsto¢e radnih

karakteristika i momenta aktuacije. Pojedinacni serijski brojevi se mogu i
automatski sacuvati u FRIAMAT® protokolu o zavarivanju, ocitavanjem
linijskog koda sledljivosti na armaturi.

10.3 Skladistenje

Zaporni ventili FRIALOC® PE se isporucuju u kartonskoj ambalazi, a potrebno
je da se skladiSte zasti¢eni od vlage, zaprljanja, visoke temperature i
mehanickih oSteéenja. Zaptivke treba da se zastite od duzeg izlaganja
sunCevom svetlu.

10.4 Uputstva za primenu

Pre ugradnje proverite da li je deo isporuc¢en u besprekornom stanju.
Ostecene armature se ne smeju ugradivati. Duzina cevnih priklju¢aka PE
zapornog ventila FRIALOC?® je dvostruka u odnosu na duzinu zone zavarivanja
i odgovara geometrijskim zahtevima za polietilenske cevi prema standardu
DIN EN 12201-2.

Zastitne kape treba ukloniti tek neposredno pre ugradnje cevnog prikljucka,
da bi se armatura zastitila od
zaprljanja. Spajanje se vrSi
zavarivanjem sistemom FRIALEN®
prema tehni¢kim zahtevima za
rukovanje koji su navedeni u ovom
dokumentu ili drugim specifi€nim
uputstvima.

Zaporni ventil FRIALOC® PE se
isporucuje sa okruglom
identifikacionom ploCicom (slika 28.),
koja se moze ugraditi u aktivacionu
Sipku na poklopcu. Na plocici se
nalaze informacije o smeru rotacije i
0 momentu potrebnom za otvaranje -

i zatvaranje ventila. Slika 28. o5
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Zaporni ventil se isporucuje zatvoren.

Da bi se pospesila stabilnost PE zapornog ventila FRIALOC®, tlocrt njegovog
postolja se moze povecati dodavanjem podlozne ploCe koja se postavlja na
dno jame. Polietilenska podlozna ploc¢a se prikljuCuje pomocu 4 nosaca
FRIALOC® PE zapornog ventila pomoc¢u odgovarajucih vijaka.

Ova armatura se kod projektovanja i u izvedbi ne sme koristiti kao Cvrst
element cevovoda koji bi apsorbovao sile koje nastaju temperaturnom
elongacijom, promenama radnog pritiska ili smera kretanja medijuma i druge.

Pre rada s uobi¢ajenim strojevima za nabijanje tla, ventil mora biti pokriven
dovoljnim slojem materijala.

10.5 Provera/proba pod pritiskom
Proba cevovoda pod pritiskom se vrSi u skladu sa uputstvima sadrzanim u
W400-2 i sme se provoditi samo uz potpuno otvoren zaporni ventil.

Ispiranje
Ispiranje cevovoda se provodi uz otvorenu armaturu, u skladu sa uputstvima
W400-2.

10.6 Upotreba

Zaporni PE ventil FRIALOC® se zatvara okretanjem u smeru kretanja kazaljki
na satu (udesno), a otvara se u smeru suprotnom od kretanja kazaljki na satu
(ulevo).

U slu¢aju potrebe, smer okretanja i potreban broj okreta aktuatora se moze
ocitati iz plocice postavljene u uli¢ni poklopac (videti 10.4).

Zaporni PE ventili FRIALOC® nisu konstrukcijski predvideni za kontinuiranu
regulaciju protoka.

Krajnji polozaji otvorenog i zatvorenog FRIALOC® PE zapornog ventila su
jasno naznaceni metalnim grani¢nicima.

Zeljena dubina ugradnje moze se kontinuirano prilagodavati zahvaljujudi
teleskopskom vretenu FRIALEN® FBS, a tako se ujedno i sprecava
preopterecenje ventila. FRIALOC® i FBS su konstrukcijski idealno uskladeni.
Grlo cevi vretena nasadi se na toranj FRIALOC-a. Kuke cevi vretena uglave
se u utore tornja, ¢ime se postize ¢vrst spoj koji spreCava prodor zaprljanja.
Rastavljanje je moguce zakretanjem cevi u smeru suprotnom meru kretanja
kazaljke na satu.
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Kod ugradnje u uredaje, FRIALOC® zapornim ventilom se upravlja preko
ru¢nog kola FHR. Ru¢no kolo se postavlja direktno na kvadratnu glavu
vretena.

10.7 Odrzavanje

Odrzavanje FRIALOC® PE zapornih ventila nije potrebno.

Treba da se pridrzava intervala pregleda propisanih radnim listom DVGW
W392.

10.8 BusSenje pod pritiskom
Raspitajte se kod nasih tehni¢ara za primenu.

11. Kuglasti ventili

Kuglasti ventili FRIALEN® KH/KHP
(vidi sliku 29.) se zatvaraju i otvaraju
sa 1/4 pokreta vretena.

Kuglasti ventil FRIALEN®KH/KHP
se ugraduje u cevovod zavarivanjem
njegovih nastavaka na spojnice,
kolena ili T-komade FRIALEN®.
Pogodan je za izoliranje delova
sistema, kao i za zatvaranje kuénih  S|ika 29.
priklju¢aka.

11.1 Ugradnja

Nastavke za zavarivanje treba pripremiti uobi¢ajenim postupkom pripreme
za ugradnju (struganje oksidacionog sloja i CiS¢enje). Glava kuglastog
ventila FRIALEN®KH/KHP mora pre pocetka zavarivanja biti postavljena u
skladu sa planiranim smerom aktuacije, da bi se osiguralo korektno
pozicionisanje vretena BS.

Teleskopsko vreteno FRIALEN® BS je posebno tehnicki i dimenzijama
prilagodeno zahtevima ugradnje uz kuglasti ventil KHP.

/N

PAZNJA!
Medijum i smer zatvaranja se mogu naznagciti na ulicnom poklopcu uz
pomo¢ diska za oznacavanje.
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12. Kuglasti ventili za
busenje

12.1 Ugradnja

Priprema ugradnje i postupak
zavarivanja kuglastih ventila za
busenje FRIALEN® AKHP (slika 30.)
analogni su postupku za armature
za busSenje pod pritiskom
FRIALEN® (videti 5.1 - 5.5).

13. Prelazni komadi
13.1 Ugradnja

JAN

PAZNJA!

Kod uklanjanja zastitnog PE
poklopca obratite paznju da vodi¢
bude neostecen.

Treba da se pridrzava generalnih
uputstava za ugradnju sigurnosnih
fitinga FRIALEN?® (videti poglavija
4.1 - 4.9).

13.2 Prelazni komadi sa

c¢elicnom cevi

PAZNJA!
Treba da se ima na umu i sledece:

Slika 30.

Slika 31.

- Nije dozvoljeno skracivanje CeliCne strane, jer bi to dovelo do povecanog
i nedozvoljenog prenosa toplote prilikom zavarivanja, a $to bi ugrozilo

nepropusnost.

- Celiéna strana sme da se zavaruje samo elektroluéno.

- Tokom zavarivanja Celi€nog dela je potrebno voditi raCuna da dimovi i
Sljaka od zavarivanja ne ulaze u ili ne padaju na spojnicu FRIALEN® s

ugradenom zavojnicom grejaca.
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Predostroznosti:

U spojnicu FRIALEN® bez
upotrebe sile umetnite komad
PE-HD cevi, koju kasnije mozete
izvaditi. Cev zatvorite na njenom
kraju da biste sprecili pojavu
usisa.

Izolaciju je potrebno izvesti prema
vazecéim propisima i uputstvima
proizvodaca. Izolacija ne sme pokriti
linijski kod.

Prelazni fitinzi FRIALEN® sa
¢eliénim krajem (samo za primenu
na gasnim instalacijama, videti sliku
32)).

13.3 Prelazni komadi sa spojem

S navojima
Gas: Celiéni navoji (slika 33.)
Voda: Navoj mesing/crvena

bronza (slika 34.)

Tokom nastavka ugradnje, fabricki
ugradeni metalni delovi sa navojima
se moraju kljuéem zastititi od
pomeranja unutar plasti¢ne
komponente.

/N

PAZNJA!

Spoj sa navojima ni u kom slucaju
ne sme biti metalno zavaren ili
zalemljen. Ako je potrebno ugraditi
izolaciju, videti poglavlje 13.2.

Slika 32.

Slika 33.

Slika 34.
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14. Tuljci za popravke na
d 32 -d 63, SDR 11

Voda

Kod popravki ili spajanja cevovoda
za vodu na kuénim prikljuécima,
tuljac za popravke sprecCava
prodiranje vode u zonu zavarivanja
(videti sliku 36.).

141 Ugradnja

Za popravku oste¢enog cevovoda
za vodu je potrebno pripremiti spojni
komad sa dve spojnice tipa
FRIALEN® UB i dva tuljca za
popravke FRIALEN® RW.

Da bi se omogucila ugradnja spojnog
komada, cevovod mora da bude
savijen na odgovarajuc¢i nacin.
Nakon Sto se postave spojnice sa
unutrasnjim zavojnicama,
zavarivanje se vrsi u skladu sa
tackama 4.2 - 4.9.
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./

Slika 35.

\—*—‘

Slika 36.

15. AzZuriranje ovih uputstava za montazu

Dodatna uputstva za montazu i rukovanje su raspoloziva na:

- FRIALEN®-GroBrohrtechnik und Rohrnetz-Relining
- FRIAFIT®-Abwassersystem

- FRIAMAT®-SchweiB3gerate

- FRIATOOLS®-Schélgerate

- FRIATOP-Aufspannvorrichtung

- FWFIT Aufspann- und Anbohrgerat

Ova tehnic¢ka dokumentacije se redovno proverava da bi se osigurala njena
azurnost. Datum poslednje revizije je naveden na dokumentu.

Najazurnije verzije dokumenata mozete da nadete na adresi www.frialen.de.
Takode, bit ¢e nam zadovoljstvo i da vam ih poSaljemo
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