Herstellen neuer Abgange unter Druck und Temperatur -
ohne Versorgungsunterbrechung

Von Tobias Bunse

1 Einleitung

In diesem Beitrag geht es um die ,Anbohrtechnik®, einem Verfahren, das entwickelt wurde, um
neue Verbraucher an bestehende Rohrleitungssysteme wie z. B. fir Warme, Kalte und
Industrieanlagen im laufenden Betrieb anzuschlieRen, also unter vollem Druck und bei
Betriebstemperatur. Damit wird eine Versorgungsunterbrechung zuverlassig vermieden.

Der konventionelle Weg ist deutlich zeitaufwendiger und kostenintensiver. Dabei muss die
Rohrleitung auller Betrieb genommen und entleert werden. Danach wird ein Teil der
bestehenden Rohrleitung herausgeschnitten und durch ein T-Stuck ersetzt. Abschlielend
muss die Rohrleitung wieder mit dem Medium befillt und entliftet werden.

Daher gewinnt das Anbohrverfahren bei Netzverdichtung und -erweiterung zunehmend an
Bedeutung. Leitungserweiterungen durch kleindimensionierte Anschlusse, aber auch grolRere
Abgange an in Betrieb befindlichen Rohrleitungen werden durch das Anbohrverfahren
wirtschaftlicher und ohne Einschrankung der Versorgung am Netz befindlicher Verbraucher
ermoglicht.

2 Einsatzbereiche

Das hier vorgestellte Anbohrverfahren wurde fur flissige Medien konzipiert. Es ist
grundsatzlich auch fur andere Medien zulassig, das musste aber in Rucksprache mit den
Herstellern geprift werden.

Meistens werden Warme- oder Kaltesysteme mittels Anbohrtechnik erweitert. Die zulassige
Betriebstemperatur liegt zwischen -30°C und +200°C. Der maximal zulassige
Betriebsuberdruck betragt 25 bar. Es ist zwingend das zulassige Druck-/Temperatur-Verhaltnis
der verwendeten Anbohrarmaturen zu beachten.

Einsatzbereich:
e DN 20 bis DN 200
e Bis 25bar
e Bis 200°C




3 Das Anbohrverfahren

Beim Anbohren wird im laufenden Betrieb ein Anbohrkugelhahn
auf die bestehende Rohrleitung aufgeschweildt. Mit einem
speziellen Anbohrgerat wird dann durch diesen Kugelhahn
hindurch die Rohrleitung aufgebohrt und somit der neue Abgang
hergestellt.
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Verbindliche Vorgaben fur Anbohrverfahren finden sich zum j -

Beispiel im Arbeitsblatt FW432 des AGFW (Der /
Energieeffizienzverband fur Warme, Kélte und KWK e. V). /
Im Folgenden werden die speziellen Anbohrarmaturen und

-geratschaften sowie das Anbohrverfahren detaillierter Bild 1: Anbohrung durch einen
vorgestellt. Anbohrkugelhahn

Auf dem Markt sind verschiedene Hersteller mit ihren

Anbohrsystemen vertreten, die alle in ahnlicher Weise die Anbohrtechnik umsetzen. Die
konkreten Beispiele in diesem Beitrag beziehen sich aber immer auf das von uns benutzte
(und vertriebene) NAVAL-Anbohrsystem.

4 Anbohrarmaturen

Es gibt verschiedene Arten von Anbohrarmaturen. Die gangigsten sind Anbohrkugelhahne,
Anbohrsperren und Anbohrschellen. In den meisten Fallen werden Anbohrkugelhahne
verwendet, da diese die sicherste und komfortabelste Variante sind. Daruber hinaus konnen
Anbohrkugelhdhne auch nach abgeschlossener Anbohrung als Absperrarmatur
weiterverwendet werden.

Hochwertige Anbohrkugelhdhne verfligen Uber verstarkte Anschweillenden, in der Regel
3-fache Spindelabdichtung und vollen Durchgang. Eine Betatigung mittels AuRensechskant
mit eindeutiger, gut ablesbarer Stellungsanzeige erhoht die Sicherheit. Das Offnen und
Schlielen des Hahnes wird durch 90° Auf-/Zu-Anschlage (kein Durchrotieren der Kugell)
sicher begrenzt und verhindert Fehlbedienung. Durch Verwendung von Anbohrkugelhdhnen
mit verlangerter Spindel und Handhebel (in begehbaren Bereichen) entfallt eine zusatzliche
Absperrarmatur nach der Anbohrarmatur.



Alle von uns verwendeten Anbohrkugelhahne verfugen uber
komfortable Betatigungs-Aul3en-Sechskante (kein Inbus!) mit
eindeutiger Stellungsanzeige sowie einer verschweil3baren
Deckelschraube.

Bild 2- AuRen-Sechskant mit DPurch die geringe Betatigungsspindelhohe ist die gute

eindeutiger Stellungsanzeige Isolierbarkeit der Armatur gewahrleistet. Der Anbohrkugelhahn
Ubernimmt die Aufgabe einer sonst erforderlichen
Absperrarmatur.

5 Das Anbohrgerat

Anbohrgerate kdnnen grundsatzlich nur in Verbindung mit den passenden Anbohrarmaturen
eingesetzt werden.

Fir die Anbohrung werden sie auf den auf die bestehende Rohrleitung aufgeschweifdten
Anbohrhahn geschraubt.

Sie sind folgendermalden aufgebaut:
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Anbohrkugelhahn Adapter Bohrspindel
Lochséage 0-Ring KugelverschluR-
gehéduse

Spiralbohrer
Mediumrohr

Bild 3: Skizze montiertes Anbohrgerat auf Kugelhahn und Mediumrohr



Das Anbohrgerat besteht aus einem Gehauseteil mit montiertem Prif- bzw. Spulhahn und der
Vorschubeinheit, die aus dem Kugelverschlussgehduse und einem Feingewinde fir den
Vortrieb der Bohrspindel besteht.

Die Bohrspindel ist mehrstufig ausgelegt und verfugt an dem einen Ende tber eine Aufnahme
fur den Bohrerhalter und am anderen Ende uUber eine Aufnahme fur die Bohrmaschine. Auf
den Bohrerhalter wird die Lochsage mit dem Zentrierbohrer montiert. Der Zentrierbohrer
verfugt Uber eine Spreizfeder, die verhindert, dass das ausgesagte Wandstiuck in die
Rohrleitung fallt.

Mit diversen Nennweitenadaptern, die mittels O-Ringen abgedichtet werden, kann das
Anbohrgerat auf die unterschiedlich grol3en Anbohrkugelhdahne aufgeschraubt werden.

Als Antrieb wird die mitgelieferte Bohrmaschine auf das Ende der Bohrspindel aufgesetzt.

6 Ablauf einer Anbohrung
6.1 Vorbereitende MaBnahmen

6.1.1 Vorbereitung der Anbohrarbeitsstelle

Dabei sind zunachst die Art des
Mediums in der anzubohrenden [~
Rohrleitung, sowie dessen Druck und |
Temperatur, die Nennweite und der
Werkstoff der bestehenden Rohrleitung, =
als auch die Nennweite des 4
herzustellenden Abgangs zu klaren.
Dartber hinaus ist festzustellen, ob der

Platzbedarf an der Baustelle fir die ™
Arbeiten ausreicht und wo die nachsten
Absperrmoglichkeiten der Rohrleitung
sind. Die Brandmeldeeinrichtungen an ;
der Baustelle sind flir die Dauer des Bild 4: Anbohrbaustelle
Schweillvorganges abzuschalten.




6.1.2 Vorbereitung der Anbohrarmatur

Als nachstes ist der Anbohrkugelhahn vorzubereiten. Dabei muss die AnschweiRenden-Kontur
des Hahnes (auf der dem Gewinde abgewandten Seite) nach dem Krimmungsradius des
Hauptrohres ausgebildet werden.
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Bild 5: Anpassung der AnschweiRendenkontur passend zum Hauptrohr

Der Anbohrhahn kann beliebig radial in einem Winkel von 0 bis 360 Grad an das Hauptrohr
angeschweil3t werden. Der Winkel zur Rohrmittellinie muss exakt 90 Grad betragen.

Bild 6: Ausrichtung des Anbohrkugelhahnes zur Rohrleitung

Die Anbohrung darf bei einem geschweil3ten Hauptrohr nicht auf der Schweil3naht erfolgen.
Die Schweillung hat die erforderlichen Festigkeitsanforderungen zu erfiullen. Nétigenfalls ist
der Anschluss mit einem Bundring zu festigen.

Es darf kein Schweillgut in das Innere des Anbohrhahnes gelangen, um ein Festsetzen der
Lochsage auszuschlieRen und ihre Beschadigung zu verhindern.



Abschlie®end ist eine Betatigungsprobe an dem abgekuhlten Anbohrhahn durchzufiihren und
sicherzustellen, dass der Anbohrkugelhahn fir die Anbohrung vollstandig geodffnet ist.

6.1.3 Vorbereitung des Anbohrgerats

Gemal der folgenden Justiertabelle ist der der Nennweite (DN) des Anbohrkugelhahnes
entsprechende Adapter, die Lochsage und der Spiralbohrer mit Spreizfeder zu wahlen.

Anbohrhahn DN Rille Lochsage & | MaR B | Gang | Drehzahlstufe
20 1 18 20 2 B
258 1 24 20 2 D
32 1 30 20 2 C
40 1 38 20 2 B
50 2 48 20 1 E
65 2 64 20 1 C
80 3 76 20 1 B
100 3 95 20 1 A

125/150 3 121 20 1 A
150/200 3 146 20 1 A
Zentrierbohrung 2 F

Bild 7: Justiertabelle

Die Bohrmaschine wird auf Rechtslauf und Bohren eingestellt. Die Geschwindigkeit ist gemaf}
der Justiertabelle (letzte Zeile) einzustellen.

Danach wird der Nennweitenadapter fest auf das Anbohrgerat aufgeschraubt. Es ist darauf zu
achten, dass ein unbeschadigter O-Ring in die Ringnut des Adapters eingelegt ist.
Anschlieend wird die Lochsage mit dem Spiralbohrer auf dem Bohrerhalter montiert und

diese Einheit auf der Bohrspindel fixiert.

Der Spiralbohrer ist so weit in den Bohrerhalter einzufiihren, dass die erforderlichen 20 mm
(MaB B) Uberstand zur Lochsdge vorhanden sind. Es ist empfehlenswert, einen
Ring-Magneten um den Bohrer zu verwenden um mehr Bohrspane fangen zu kdnnen.

Die Bohrspindel muss im abdichtenden Bereich geschmiert werden (Fett/Schneiddl) und bei
zurickgezogenem Kugelverschlussgehause in das Anbohrgerat bis zum Anschlag eingesetzt
werden, um ein Verkanten bei der Montage des Gerates auf dem Anbohrkugelhahn zu
verhindern.



Das so vormontierte Anbohrgerat wird auf das Gewinde des vollstandig gedffneten
Anbohrkugelhahnes soweit aufgeschraubt, dass der abdichtende O-Ring auf dem &auf3eren
Anschweil3-ende aufsitzt.

Danach wird die Spindel bei zurickgezogenem Kugelverschlussgehduse vorsichtig und mit
leichten Drehbewegungen durch den Kugelhahn bis zum Rohr gefihrt.

Der Spulhahn ist zu 6ffnen und der Schlauch so zu verlegen, dass das Spulmedium mit den
anfallenden Bohrspanen gefahrlos abgeleitet wird.

Abschlie®end wird die korrekt eingestellte Bohrmaschine mit Winkelgetriebe auf dem Vierkant
der Bohrspindel montiert.

6.2 Dichtheitsprobe

Vor jeder Anbohrung ist unbedingt eine Dichtheitsprifung mit Wasser oder Luft durch den
Pruf- bzw. Spulhahn durchzufiihren. Dabei werden alle bei der Anbohrung verwendeten
Komponenten (Schweil3naht zwischen Bestandsleitung und Anbohrkugelhahn, die
Schweillnahte am Anbohrkugelhahn, sowie alle Bereiche des Anbohrgerats) auf Dichtheit
Uberprift.

6.3 Durchfiihrung der Anbohrung

Als erstes wird die Zentrierbohrung durchgefuihrt, indem langsam und gleichmaRig die
Vorschubeinheit soweit vorgedreht wird, bis die Rohrleitung durchbohrt ist (Medium tritt durch
den Spulschlauch aus). Nach Abschluss der Zentrierbohrung wird der Spilhahn geschlossen.

Fur die Hauptbohrung wird die Drehzahl der Bohrmaschine auf den der Nennweite
entsprechenden Wert gemal der Justiertabelle reduziert.



Bild 8: Darstellung des Anbohrgerates nach der Zentrierbohrung (links) bzw. nach der Anbohrung (rechts)

Bei laufender Bohrmaschine wird die Spindel dann soweit zum Hauptrohr vorgedreht, bis die
Lochsage ansitzt. Danach wird die Hauptbohrung durch langsames und gleichmafiges
Drehen der Vorschubeinheit durchgefuhrt. Wahrend des Bohrvorgangs ist der Spulhahn
geodffnet, um die Bohrspane abzufihren.

Nach abgeschlossener Hauptbohrung wird der Spulhahn wieder geschlossen und die
Bohrspindel bei zurickgezogenem Kugelverschlussgehause vorsichtig bis in den Anschlag
zuruckgefihrt. Der Kugelhahn ist nun frei von der Bohreinheit und wird geschlossen. Durch
Aufschrauben der Deckelschraube wird dieser gegen unbeabsichtigte Betatigung gesichert.



Durch Offnen des Spiilhahns wird sichergestellt, dass der Anbohrhahn dicht schlieRt und das
Anbohrgerat sicher entfernt werden kann.

Nun wird das Anbohrgerat abgenommen und der Kreisausschnitt aus der Lochsage entfernt.
Die Hauptbohrung ist abgeschlossen.

Uber die gesamte AnbohrmaBnahme ist gemaR AGFW Arbeitsblatt FW432 immer ein
Anbohrprotokoll zu fuhren.
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Allgemeine Informationen

Netzhetreiher: Flughafen Barstadt AG

Ort der Anbohrung: Flughafenstralte 1, 11234 Barstadt
Betriebsfiihrer / Anlagenverantwortlicher: Fritz Fuchs

Ausfiihrendes Unternehmen: KAHLER GmbH Industrie-Armaturen
Arbeitsverantwortlicher fiir die Anbohrung: Peter Lustig

Termin: 31.03.2023 08:00

Vorbereitungen der AnbohrmaRnahme

Vorlauf Riicldauf
Mediumrohr [DN]: Stahlrohr Stahlrohr
Material / Dimension[mm]/ Wanddicke[mm]: P235GH/610mm/?7,1mm P235GH/610mm/7,1mm

Festgestellt durch:

@ Ultraschallmessung

OBauunterlageannhrnetzhuch

Medium: Wasser Wasser
Temperatur [°C]/ Druck [bar]: 6°C / b bar 12°C / 3 bar
NAVAL Anbohrkugelhdhne: 281495 281495

DN150 PN25 DN150 PN25
Lochsdge / Spiralbahrer [mm]: 146mm / 8,0mm 146mm / §,0mm
Gegebenheiten der Anhohrstelle: Im Freien
Besonderheiten: auf dem Vorfeld
Abgangsrichtung: 9 Uhr g Uhr

Der statische Nachweis unter Beriicksichtigung der drtlichen Netzgegebenheiten wurde durchgefiihrt.

Verstdrkungskragen erforderlich:

@Ja O Nein

Die ortlichen Verhiltnisse lassen eine fachgerechte SchweiBung und problemlose Montage des Anbohrgerdtes zu:

Durchfilhrung der SchweiBung

@la O Nein

Die Anbohrarmatur wurde von einem geiibten SchweiBer [Befihigungsnachweis gem. DIN EN ISO 9606-1 ,Priifung von

SchweiBern® — SchmelzschweiRen — Teil 1: Stihle) fachgerecht auf die Rohrleitung geschweilt und gepriift:

Verantwortlicher fiir die SchweiBung:

@ Ja ONein
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Die Freigabe fiir die AnbohrmaBnahme wurde durch den Betriebsfilhrer erteilt.

@ Ja O Nein

Unterschrift/Datum - Betriebsfiihrer:

Durchfiihrung der Anbohrmafinahme

Dichtheitsprobe

Vorlauf Riicklauf
Priifmedium: Luft Luft
Druck: 0,5 bar 0,5 bar
Dauer: 3 Minuten 3 Minuten
Resultat:

Der Anbohrvorgang wurde unter Beriicksichtigung der sicherheitstechnischen Vorgaben ohne Beanstandung durchgefiihrt:

OJa ONein

Die Anbohrstelle wurde fiir weitere Arbeiten freigegeben:

QOla O Nein

Datum fUnterschrift - Verantwartlicher Anbohrung:

Datum /Unterschrift — Bauleiter/Koordinator:
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Bild 9: Muster Anbohrprotokoll

7 Zusammenfassung

AbschlieRend mochte ich noch einmal die unbestreitbaren Vorteile des Anbohrverfahrens
gegenuber der konventionellen Vorgehensweise zusammenfassen.



Durch Verwendung des Anbohrverfahrens mussen bestehende Leitungsnetze bei
Erweiterungen nicht abgestellt werden. Bereits angeschlossenen Verbraucher werden so vor
einem temporaren Versorgungsausfall bewahrt.

Daruber hinaus entfallen das personal- und kostenintensive Abstellen, Entleeren und
(Wieder-) Befullen der bestehenden Leitungsnetze. Der Aufwand, neue Verbraucher an
bestehende Rohrleitungssysteme anzuschlielen, wird durch Einsatz des Anbohrverfahrens
deutlich reduziert.

Dies fur zu erheblichen Zeit-, Aufwands- und Kosteneinsparungen.
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