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SONDERFALL: durch Robo-
ter bereits vorgefrastes Loch
im Liner

Nach der Uberpriifung des
Liners auf Beschadigungen,
die durch das Auftrennen
des Hauptrohres entstanden
sein konnten, wird das durch
einen Roboter gefréste Loch
im Inliner vermessen (1).

Es muss an der groBten Stel-
le mindestens 20 mm kleiner
im Durchmesser sein, als das
NennmaR der Bohrung fur
den Liner-Anschluss System
Connex.

Durch die Liner-Bohrschab-
lone bekommt der Zentrier-
stift der GFK-Bohrkrone eine
optimale Fiihrung und es
kann ein maBhaltiges Loch
gebohrt werden.

Die Liner-Bohrschablone zur
Hand nehmen und genau
mittig Uber dem aufgefras-
ten Loch platzieren und mit
einem Filzschreiber um die
Schablone anzeichnen (2).

Kurz prifen ob die Liner-
Bohrschablone wirklich
mittig auf dem aufgefrasten
Loch positioniert ist (3).

Dann mit den beiliegenden
Schrauben die Liner-Bohr-
schablone fest anschrauben

(COF

AbschlieBend nochmals die
spatere Position und Hohen-
lage des Anschlusses priifen
und dann mit der GFK-
Bohrkrone (mit Zentrierstift)
die Liner-Bohrschablone
Uberbohren (5) (personliche
Schutzausriistung verwen-
den).

Weitere Vorgehensweise
siehe Einbauanleitung Liner-
Anschluss System Connex.

SPECIAL CASE: Liner has a
hole pre-milled by robot

After checking for any dam-
age caused to the liner by
the separation of the main
pipe, measure the hole in
the liner that has been pre-
milled by a robot (1).

At the largest position, the
hole's diameter must be at
least 20 mm smaller than the
nominal size of the drilled
hole for the liner junction of
the Connex system.

The liner drill template pro-
vides the centring pin of the
GRP drill bit with optimal
guidance, and you can drill a
dimensionally accurate hole.

Take the liner drill template
and place it directly, centred,
on the milled hole. Then
outline it around the tem-
plate using a felt marker

(2).

Check briefly if the liner drill
template is indeed centred
on the milled hole (3).

Then, using the screws en-
closed, fasten the liner drill
template in place (4).

Finally, check again the sub-
sequent position and height
of the junction, and over-
drill the liner drill template
using the GRP drill bit (with
centring pin) (5) (use safety
equipment).

For the next steps, see the
installation instructions for
the Pipe Liner Lateral Con-
nection System Connex.

Cas particuliers: Trou
pré-percé au robot dan la
gaine

Verifier qu'il n'y ait pas d'en-
dommagement de la gaine
lors du decapage de I'ancien
collecteur puis mesurer le
trou (1). Le diametre du
trou existant doit etre a
I'endroit le plus grand au
maximum de 20 mm plus
petit que le diametre de
carottage correspondant au
branchement special Liner
systeme Connex.

Le centreur de la scie cloche
vient alors se placer dans le
trou du du gabarit special
Liner (a commander separe-
ment) et le percage peut
s'effectuer correctement aux
bonnes dimensions.

Centrer le gabarit par
rapport au trou existant et
tracer le contour au mar-
queur (2).

Vérifier le bon positionne-
ment du gabarit (3).

Visser le gabarit a |'aide des
vis inclues (4).

Vérifier le positionnement
et la hauteur finale du
branchement et effectuer le
percage de la gaine (a 'aide
du centreur) (5). Utiliser le
EPI adéquats.

Les instructions de montage
suivante se trouve dans la
notice d'utilisation du Bran-
chement sur liner systeme
Connex

Szczegolny przypadek:
otwor w rekawie napraw-
czym wyfrezowany przez
robota

Po sprawdzeniu rekawa
naprawczego, czy nie
powstaty uszkodzenia, przy
oddzielaniu rury gtéwnej,
nalezy zmierzy¢ wyfrezowa-
ny otwor (1).

Musi on by¢ w najwyzszym
punkcie min. 20 mm mniej-
szy od Srednicy wierconego
otworu w rekawie renowa-
cyjnym Connex.

Po zastosowaniu szablonu
do wiercenia otrzymujemy
optymalne pozycjonowa-
nie dla prowadnicy wiertta
koronowego, aby wymiar
wierconego otworu byt
doktadny.

Szablon montazowy wzigé¢
do reki i doktadnie umiescic¢
w $rodku wyfrezowane-

go otworu a nastepnie
oféwkiem zaznaczy¢ linie
wiercenia (2).

Krétko sprawdzi¢, czy sza-
blon montazowy rzeczywi-
Scie lezy posrodku wyfre-
zowanego otworu (3).

Nastepnie, przy pomocy do-
taczonych do pakietu srub,
nalezy przykreci¢ szablon do
rekawa naprawczego (4).

Na koniec sprawdzi¢ jeszcze
raz potozenia szablonu i za
pomoca wiertta koronowego
(ze sztyftem prowadza-
cym) wywierci¢ otwor (5)
(trzeba pamietac o ochronie
osobistej).

Nastepne kroki montazu
zawarte sa w instrukcji zabu-
dowy przytacza siodtowego
do rekawoéw renowacyjnych
systemu Connex.
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Bohrschablone fur Liner in Hauptrohr DN als Fuhrung fur Zentrierstift der max. GroRe gefrastes Loch im
Artikelnummer GFK-Bohrkrone Liner
Drilling template For liner in main pipes DN As a guiding for the centering Max. size of the pre-milled hole
article no. pin of the GRP-drill bit in the liner
Gabarit Code Atrticle Pour Liner Collecteur DN Comme guide de centrage pour dimensions maxi du trou en
@ la scie cloche PRV présence
Szablon montazowy Srednica rekawa naprawcze- | Srednica otworu wywierconego Maksymalna wielkosé¢
Art. Nr go w rurze gtéwnej DN do GRP wyfrezowanego otworu w
rekawie naprawczym
LABS200162 200 162 mm £ 1 mm 142 mm
LABS225162 225 162 mm £ 1 mm 142 mm
LABS250162 250 162 mm + 1 mm 142 mm
LABS300162 300 162 mm = 1 mm 142 mm
LABS250200 250 200 mm = 1 mm 180 mm
LABS300200 300 200 mm = 1 mm 180 mm
LABS400200 400 200 mm = 1 mm 180 mm
LABS500200 500 200 mm = 1 mm 180 mm
LABS600200 600 200 mm = 1 mm 180 mm
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