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Wir weisen darauf hin, dass alle Abbildungen, MaBangaben und Hinweise in diesem Dokument unverbindlich sind und wir uns Ande-
rungen jeglicher Art vorbehalten, auch ohne dies besonders bekanntzugeben. Unsere technische Beratung basiert auf gréBtmaoglicher
Erfahrung und dem aktuellen Stand des Wissens. Trotzdem kénnen wir eine Gewahr nicht Ubernehmen.
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1. Aligemeines

Mit unserem >B< Press Fittingsystem
aus Kupfer und Rotguss bieten wir lhnen
ein weiteres hdchst wirtschaftliches
Installationssystem an.

1.1 Qualitat und Zulassungen

Unsere jahrzehntelange Erfahrung in der
Verbindungstechnik und die konsequente
Anwendung der Vorgaben der DIN EN
ISO 9001 garantieren einen gleichblei-
bend hohen Qualitatsstandard.

Unser >B< Press Sortiment ist u. a. nach
DVGW Vorgaben gepruft und zugelas-
sen.

Hierdurch wird die Zuverlassigkeit und
Langlebigkeit der Verbindung bestatigt.
Auch europaische Institute Uberwachen
regelmaBig die Qualitat unserer Produkte
und die Wirksamkeit unseres Qualitatssi-
cherungssystems. Daher sind wir berech-
tigt, unter anderem die nachstehenden
Prifzeichen zu fUhren:

Deutschland: DVGW
GroBbritannien:  WRAS
Niederlande: KIWA
Frankreich: NF, CSTB
Schweiz: SVGW
Osterreich: OVGW
Belgien: ARGB-KVBG
Tschechien: szu
Slowakei: TSU

Ungarn: EMI-TUV
Polen: COBRTI, PZH
Schweden: SWEDZERT
Déanemark: DANAK, ETA

Weitere bestehende Zulassungen nennen
wir Ihnen gerne auf Anfrage.

1.2 Vorteile und Argumente

Fur die >B< Press Verbindungstech-
nik mit ihren Fittingskomponenten und
Presswerkzeugen sprechen folgende
Argumente:

e Erprobte Verbindungstechnik aus
dem Hause Conex | Banninger

e Unldsbare, zug- und verdrehfeste,
dauerhaft dichte Rohrverbindung

e Optimal aufeinander abgestimmte
Komponenten

e Freie Wahl der freigegebenen
Presswerkzeuge

e DVGW geprUfte Verbindung

¢ \ermeidung von Rohrverkantungen
und Beschéadigung des Dichtele-
ments durch zylindrische Rohrflh-
rung vor dem O-Ring

e 2-fache Sicherheit durch Verpres-
sung vor und hinter dem O-Ring

e Auf und unter Putz zugelassen

e Keine Brandgefahr durch flammlose
Verbindung

e Geringe Druckverluste, keine Quer-
schnittsverengung

e Sicherheit durch ZVSHK-Gewahr-
leistungsvereinbarung

e Unverpresst undicht durch paten-
tierten O-Ring

1.3 Wirtschaftlichkeit

Das >B< Press System bietet nicht nur
technische, sondern vor allem auch wirt-
schaftliche Vorteile:

e Die Verbindung ist in wenigen Se-
kunden erstellt, gegentiber anderen
Verbindungstechniken entfallen
viele Arbeitsschritte

e Kein zuséatzliches Material notwen-
dig wie z. B. Létzubehor

e Das umfangreiche Fittingprogramm
von 12 - 108 mm stellt alle géangi-
gen Installations- und Anschluss-
moglichkeiten sicher

e Bei Reparaturen schrankt nachtrop-
fendes Wasser die Erstellung von
Pressverbindungen nicht ein

e \orhandene und freigegebene
Presswerkzeuge kénnen ohne
Neuanschaffung weiter verwendet
werden

1.4 Werkstoffe & Gewinde

>B< Press Fittings aus Kupfer (Serie
P5000) werden aus sauerstofffreiem
Kupfer CU-DHP (Werkstoffnummer
CWO024A nach DIN CEN/TS 13388)
gefertigt.

>B< Press Ubergangs- und XL-Fittings
(Serie P4000) werden aus Rotguss
CuSn52n5Pb2-C (Werkstoffnummer
CC499K-DW nach DIN EN 1982) herge-
stellt.

Der von uns verwendete Werkstoff ist
blei- und nickelreduziert, entspricht den
Anforderungen der 'Liste der trinkwas-
serhygenisch geeigneten Werkstoffe'
des Umweltbundesamtes und ist somit
fUr alle Trinkwdasser ohne Einschrankung
einsetzbar.

Die Legierung bietet den gréBtmoglichen
Schutz gegen unterschiedlichste Kor-
rosionsarten, insbesondere aber gegen
Entzinkung und Spannungsrisskorrosion.

Die Eignung fur Trinkwasser beider
Fittingstypen wird durch das DVGW Bau-
musterprifzertifikat DW-8511AU2335
bestétigt.

Fur Uberwurfmuttern von Verschraubun-
gen wird Messing CuZn39Pb2 (Werk-
stoffnummer CW612N nach DIN EN
12164) verwendet.

Fur die Dichtelemente (O-Ringe) unserer
>B< Press-Fittings wird das Elastomer
EPDM schwarz mit einer Harte von 70
Shore A verwendet.

Die von uns eingesetzten Dichtelemente
entsprechen den Vorgaben der Elasto-
mer-Leitlinie des Umweltbundesamtes
und sind gemaB DVGW-Prufgrundlage
W270 fur den Einsatz in Trinkwasser
gepruft.

Séamtliche an unseren >B< Press-Fittings
vorhandenen Rohrgewinde entsprechen
DIN EN 10226-1 (ISO 7-1) und sind dem-
gemaR 'im Gewinde dichtend' (Gewinde-
paarung konische AuBengewinde/zylind-
riche Innengewinde R/Rp).

Die Gewinde unserer Verschraubungen
entsprechen DIN EN ISO 228-1 (Ge-
windepaarung zylindrische AuBen- und
Innengewinde G/G).

Unsere >B< Press Fittings kénnen

mit Kupferrohren nach DIN EN 1057,
Edelstahlrohren nach DIN EN 10312
und Stahlrohren nach DIN EN 10305-3
kombiniert werden.

/7 an IBP GROUP company



2. Einsatzbereiche >B< Press mit Dichtelement EPDM schwarz

Anwendung

Trinkwasser-Installationen
DIN EN 806 und DIN 1988

Warmwasser-Heizungen
DIN EN 12828

Nah- und Fernwéarmeleitungen*
DIN 4747

Thermische Solaranlagen* mit permanenten
Betriebstemperaturen < 110 °C
DIN EN 12975/ 12976

Wassergefuhrte
Raumkuhlanlagen

Regenwassernutzungsanlagen
DIN 1989

Feuerldschleitungen
DIN 14462

Druckluft
oOlfrei

Industrie- und
Prozesswasser

Vakuumleitungen
fur nichtmedizinische Zwecke

Rohrleitungen im Schiffbau
(bis Abmessung < 54 mm)

Baustellenprufdruck

*
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Durchflussmedium Temperatur
°C
Trinkwasser gemaB Trinkwasserverordnung, 10 95
Einsatzbereiche von Kupfer geman DIN 50930-6 16 25
Heizungswasser
VDI 2035-1 = 1
Heizungs- bzw. Fernwarmewasser 16 110
VDI 2035-1 bzw. AGFW FW 510
Wasser und Wasser-Glykol-Gemische o 58 110
Mischungsverhaltnis max. 50/50 % € ey =SS0 e
' 200 <10 h/a
Wasser und Wasser-Glykol-Gemische 6 10
Mischungsverhéltnis max. 50/50 %
Regenwasser aus Zisternen 10 25
Léschwasser 16 25
Druckluft Klassen 1 - 3 gemaB ISO 8573-1 10 25
Aufbereitete, enthartete, teil- und vollentsalzte 16 110
Wasser mit 6,5 < ph < 9,5
-0,8 Raumtemp.
Wasser mit 6,5 < ph < 9,5 16 95
Wasser mit 6,5 < ph < 9,5 16 20

>B< Press Solar Pressfittings mit hoher temperaturbestédndigem FKM-Dichtelement einzusetzen

**  Bei davon abweichenden Parametern ist eine Einzelfallpriifung erforderlich

2.1 Techn. Daten EPDM schwarz

Bei EPDM (=Etylen-Propylen-Dien-Mono-
mer) handelt es sich um einen synthe-
tisch hergestellten, peroxidisch vernetz-
ten Kautschuk.

EPDM weist eine sehr gute Alterungs-,
Ozon- und Chemikalienbestandigkeit
sowie eine hohe Elastizitat und gutes
Kélte- und Warmeverhalten auf.

/7 an IBP GROUP company

Maximale Temperaturbereiche:
Kéltebestandigkeit: bis -50 °C
Hitzebestandigkeit: bis 150 °C
Max. Betriebstemperatur: — 35 - 110 °C

Gute Eignung fur:

Wasser, HeiBwasser und HeiBdampf, vie-
le organische und anorganische Sauren
und Laugen, Silikondle, Fette und polare
L&sungsmittel wie Alkohole und Ketone.

In thermischen Solaranlagen und Fernwéarmeleitungen mit permanent héheren Betriebstemperaturen sind unsere

Nicht geeignet fUr:

Aromatische, aliphatische und chlorierte
Kohlenwasserstoffe, Terpentin, Benzin,
Mineralle.
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3. Fittingaufbau

3.1 Fittingaufbau 12 - 54 mm

>B< Press Fittings haben eine Presskon-
tur mit zylindrischer Rohrfihrung vor dem
O-Ring, die ein vereinfachtes Einschieben
des Rohres in den Fitting und eine dop-
pelte Verpressung ermdoglicht (B-Kontur).
Die Verpressung erfolgt mit geeigneten
Pressbacken.

Durch den Pressvorgang wird der Fitting
mit dem Kupferrohr durch eine Sechs-
kantpragung vor und hinter der Sicke
form- und kraftschllssig unldsbar mitein-
ander verbunden.

Parallel zu diesem Vorgang wird die Sicke
so geformt, dass das Dichtelement den
Sickeninnenraum optimal ausflllt und
somit fUr die dauerhafte Dichtheit der
Verbindung sorgt.

Unsere >B< Press Fittings in den Abmes-
sungen 12 - 54 mm weisen das Merkmal
'unverpresst undicht' auf.

Unverpresste Verbindungen werden im
Rahmen der Dichtheitsprifung bei Dru-
cken von 0,1 bis 6 bar sofort erkannt.

Erreicht wird diese Eigenschaft durch
eine neuartige, patentierte O-Ring-Kon-
tur. Die endgultige Abdichtung erfolgt
wahrend des Pressvorgangs durch eine
Materialverschiebung am O-Ring.

Patentierter >B< Press O-Ring

3.2 Fittingaufbau 64 - 108 mm

>B< Press Fittings in XL-Abmessungen
weisen aus technischen Griinden eine
modifizierte Presskontur mit verklrzter
Rohrflihrung auf.

Das 'unverpresst undicht'-Merkmal ist
hier nicht gegeben.

Die Verpressung unserer XL-Fittings
erfolgt mit Pressschlingen, wodurch

eine gleichmaBig um den Fittingumfang
wirkende Zug- und Presswirkung erreicht
wird.

>B< Press XL Kontur

A7 an IBP GROUP company



4. Montageanleitung >B< Press 12 - 54 mm

Es empfiehlt sich, die Fittings vor der Bitte beachten Sie bei der Vorbereitung
endgultigen Verarbeitung immer in der den erforderlichen Platzbedarf fur Press-
Verpackung zu belassen, um diese vor werkzeuge und den Mindest-Abstand
Verschmutzung zu schitzen und die Be- der Pressstellen (s. Abschnitt 8).

netzung der O-Ringe zu konservieren.

4.1 Ablangen 4.2 Entgraten und Kalibrieren

Kupferohre sind vorzugsweise mit einem Rohrab- Die Rohre sind danach auB3en und innen sorgfal-
schneider, alternativ mit feinzahnigen Bligelsdgen tig zu entgraten.

oder speziellen elektrischen Rohrsagen recht- Rohre im Festigkeitszustand 'weich' sind vor der
winklig abzuléngen. Weiterverarbeitung auBerdem stets zu kalibrieren.

Winkelschleifer oder Schneidbrenner diirfen zum
Ablangen nicht verwendet werden!

4.4 Markieren der Einstecktiefe 4.5 Verbinden von Rohr und Fitting

Vor der Montage wird die Einstecktiefe des Das Rohr wird unter Beachtung der vorab
Fittings auf dem Rohr markiert (MaBe siehe angebrachten Einstecktiefenmarkierung bis zum
auch Tabelle weiter hinten). So kénnen etwaige Rohranschlag in den Fitting eingefiihrt.
Verschiebungen vor dem Verpressen erkannt

werden.

/7 an IBP GROUP company
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Bei Kupferrohren in den Festigkeitszu-
stdnden 'weich' und 'halbhart' missen
bei der Verarbeitung von >B< Press
generell keine Sutzhulsen verwendet
werden.

4.3 Kontrolle des Fittings

Die Pressfittings sind vor der Verarbeitung visuell
auf Unversehrtheit zu priifen.

AuBerdem ist der O-Ring auf korrekten Sitz und
Unversehrtheit zu Gberpriifen.

Es diirfen keine sonstigen Gleitmittel wie Ole

oder Fette und ausschlieBlich original IBP
Dichtelemente eingesetzt werden.

4.6 Verpressung durchfihren

Pressbacke passender Abmessung in das Press-
werkzeug einsetzen und Pressbacke rechtwinklig
auf der Pressstelle am Fitting ansetzen.

Der Presszyklus wird durch Starten der Pressma-
schine begonnen und ist abgeschlossen, wenn
die Pressbacken vollsténdig geschlossen sind.

Achtung! Sichere Verpressungen kénnen nur mit
komplett zusammengefahrenen
Pressbacken erreicht werden.
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5. Montageanleitung >B< Press XL 64 - 108 mm

5.1 Rohrende einfiihren 5.2 Pressschlinge 6ffnen und anlegen 5.3 Sitz priifen

Rohr bis zum Tiefenanschlag in den Fitting Offnen der Pressschlinge durch Druck auf den Sitz zwischen Nut der Schlinge und Fitting-Sicke
einflihren und vorab markierte Einstecktiefe Federbolzen, auseinanderziehen und um den priifen. Die Stiitzplatte der Schlinge muss (iber
beachten. Fitting legen. das rohrseitige Ende der Verbindung passen.
5.4 Pressschlinge schlieBen 5.5 Zwischenbacke vorbereiten 5.6 Verpressung beginnen

SchlieBmechanismus zum Sicherungsbolzen Passende Zwischenbacke in Pressmaschine Verpressung kann erst nach ordnungsgemaBer
drehen, Bolzen herabdriicken und SchlieBlasche einsetzen, Backenhebel betatigen und Backen- Befestigung an der Zwischenbacke erfolgen!
bis zum Einrasten unter den Bolzen schieben. krallen vollstandig in Schlingennuten einsetzen. Danach Verpressung einleiten.

5.7 Verpressung abschlieBen 5.8 Zweite Verpressung 108 mm

Zur vollstandigen Verpressung einer 108 mm-Ver-
bindung muss der Fitting immer zwei Pressvor-
géngen unterzogen werden!

Pressschlinge in Position belassen und wie unter
5.5 beschrieben die zweite Zwischenbacke ein-
setzen. Dann wie unter 5.6 und 5.7 beschrieben
den Pressvorgang wiederholen.

Selbstverstandlich sind auch bei der
Verarbeitung unserer XL-Fittings die
Rohrenden rechtwinklig abzuldngen,
sorgfaltig zu entgraten und es ist vorab
die Einstecktiefe zu markieren!

Nach Ende des Pressvorgangs ertont ein Piepton.
Zwischenbacke durch Betétigung der Backenhe-
bel I6sen und danach Schlinge abnehmen.

8 A7 an IBP GROUP company
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6. >B< Presswerkzeuge, Werkzeugkompatibilitat und Gewahrleistung

Conex | Banninger Pressmaschinen und
Pressbacken sind speziell auf unsere
>B< Press Fittings abgestimmt.

Wir empfehlen daher den Einsatz der von
uns angebotenen Pressmaschinen und
Pressbacken. Das Fachhandwerk kann
aber auch zu jedem von IBP freigege-
benen Presswerkzeug anderer Hersteller
greifen, sofern dieses eine konstante
Presskraft von mindestens 32 kN bis
maximal 36 kN aufweist.

6.1 >B< Pressmaschinen 12 - 54 mm

Klauke UAP2 Akkuhydraulisch

e Gewicht nur 3,9 kg Incl. Akku

e Ergonomisch, mit einer Hand zu
bedienen

e Konstante Schubkraft min. 32 kN

e Kurze Presszeit von ca. 6 Sekunden

e Automatischer Kolbenrlickzug nach
Erreichen des Betriebsdrucks, Mo-
torabschaltung

e  Elektronisch gesteuerte Wartungs-
und Stérungswarnmeldung

e 360° drehbarer Pressbackenhalter

Klauke UNP2 Elektrohydraulisch

e |eichte, handliche, Pressmaschine
mit Netzanschluss als preisgiin-
stigere Alternative zur UAP2

e Gewicht nur 3,5 kg

Klauke MAP1 Mini Akkuhydraulisch

e |eichtin Gewicht und Handhabung
Fur Fittings von 12 bis 28 mm
Konstante Schubkraft von 15 kN
Kurze Presszeit von 6 Sekunden
Automatischer Kolbenrlcklauf und
Motorabschaltung

360° drehbarer Pressbackenhalter
Gewicht Incl. Pressbacke nur 2,5 kg
Ca. 65 Pressungen/Akkuladung
Aufladezeit circa 40 Minuten

6.2 >B< Pressmaschine XL

Novopress ECO 301

e  Einsatzbereich bis 108 mm mit opti-
mal angepassten Pressschlingen

e  FElektronische Werkzeugerkennung,
Kraftanpassung und PressUberwa-
chung mit akustischer & optischer
Fehlermeldung

e Elektronische Uberwachung der
Haltebolzensicherung

e Automatischer Pressablauf nach
Betatigen des Startschalters

e Presszyklus max. 7 Sekunden

e Gewicht 4,7 kg ohne Aufsatz

e  Presskraft max. 45 kN

/7 an IBP GROUP company

6.3 >B< Pressbacken

Zur Verarbeitung von >B< Press Fitting-
systemen bieten wir >B< Pressbacken in
den Nennweiten 12 bis 54 mm an.

Neben den IBP-Pressbacken kdénnen
auBerdem verwendet werden:

e Rems Kontur 'V'

e Rothenberger Kontur 'V/SV'

¢ \iega 'SOM' & 'PT2' fur 'Profipress'
Die Eignung dieser Pressbacken zur
Verarbeitung unserer Pressfittings wurde
durch eine zusatzliche DVGW Prifung
nachgewiesen.

Sollten bisher keine Werkzeuge vorhan-
den sein, empfehlen wir grundsétzlich die
Nutzung von Pressmaschinen, -backen
und SchlieBelementen von IBP.

6.4 Wartung

Die Wartung der von IBP freigegebenen
Pressmaschinen und Pressbacken muss
mindestens jahrlich oder spatestens nach
ca. 10.000 Verpressungen durch eine
autorisierte Servicestelle erfolgen.

Die regelmaBige Pflege und Reinigung
der Pressbacken kann durch den Benut-
zer selbst erfolgen. Pressbacken missen
immer frei von Beschadigungen oder De-
formationen sein. Die innere Presskontur
der Backen ist immer frei von Verunrei-
nigungen und Ablagerungen zu halten;
ggf. kdnnen die Backen mit Blrsten oder
Reinigungsvliesen und nicht korrosiven
Losungsmitteln wie z. B. Brennspiritus
gereinnigt werden.

XL-Pressschlingen und Pressmaschinen
sind entsprechend der Bedienungsan-
leitung des Herstellers zu warten und zu
schmieren.

6.5 Erlauterung - Werkzeugeinsatz

Wer mit Pressfittings von Conex | Bannin-
ger arbeitet, hat freie Werkzeugwahl:

Alle unsere Pressfittingsysteme kdnnen
mit von IBP freigegebenen Maschinen
und Pressbacken anderer fuhrender An-
bieter gemaB der nachfolgend gezeigten
Tabelle verarbeitet werden.

Werden andere Maschinen und Pressba-
cken eingesetzt, so ist deren Eignung fur
eine dauerhaft dichte Verbindung gemaBi
DVGW-Regelwerk W 534 und G 5614
durch eine vom DVGW anerkannte
Prifstelle nachzuweisen.

Eine konstante Schubkraft von minde-
stens 32 KN und max. 36 KN ist Voraus-
setzung um sicherzustellen, dass genu-
gend Kraftreserven fUr die Dimension 54
mm zur Verfigung stehen und dass nicht
durch zu hohe Schubkrafte die Lebens-
dauer der Pressbacken herabgesetzt
oder diese zerstort werden kdnnen.

6.6 Gewahrleistung >B< Press zu
Pressverbindungen anderer Fabrikate

IBP Ubernimmt grundsétzlich die Haftung
im Rahmen der IBP Gewahrleistung flr
>B< Press Produkte und bei fachge-
rechter Installation auch fUr die Dichtheit
der Verbindung.

Die Verwendung von metallenen
Pressverbindern anderer Fabrikate
in gleicher Installation beeintrachtigt
nicht die IBP Gewabhrleistung.

Werden in gleicher Installation mit me-
tallenen Rohren Pressverbinder anderer
Hersteller eingesetzt, so haften diese flr
ihre Produkte nach deren Angaben.

Die Austauschbarkeit von Komponenten
innerhalb einer Kupferrohrinstallation
muss z.B. bei Verwendung von Rohren
nach DVGW GW 392 und gepruften
Pressverbindern nach DVGW W 534/G
5614 It. Aussagen des DVGW und
ZVSHK gewahrleistet sein.

Bei der moglichen direkten Verbindung
von Pressfittings anderer Hersteller mit
IBP Produkten ist im Schadensfall nach
der Schadensursache zu entscheiden.
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7. Kompatibilitat von >B< Press zu Presswerkzeugen anderer Hersteller

Abmessung Pressbacke

<54 mm

Profil

Pressmaschinen
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8. Mindestabstande zwischen Verpressungen, Einstecktiefen, Platzbedarf flir den Pressvorgang

Mindestabstand zw. Verpressungen AuBen-@ AuBen-@ Mindestabstand Mindest- : '
und Einstecktiefen Rohr Presswulst Fitting-Fitting Rohrlange Hnsieeise
- mm D-mm A-mm L -mm E-mm
A
12 15 22.6 10 54 22
D| shesss = | —— HEE e 15 18 05 6 15 59 oo
E 20 22 31.0 20 66 23
25 28 37.0 20 68 24
Beim Einsatz von >B< Presswerkzeug wird ein Min- 32 89 44.0 25 7 26
destabstand von Mitte Presswulst bis zum benachbar-
ten Bauteil (z. B. Wand, Decke) von 45 mm benétigt. 40 42 53.4 30 102 36
50 54 65.4 35 115 40
64 71.0 30 132 52
65 76.1 81.0 40 142 52
80 88.9 94.0 50 142 52
100 108 114.0 50 170 60

Platzbedarf fiir den Pressvorgang
zwischen Rohrleitungen
12 15 18 22 28 35 42 54 64 67 761 889 108

26 26 26 26 33 33 75 8 100 100 115 1256 135

51 583 54 656 69 73 115 120 145 145 165 185 200

Platzbedarf fiir den Pressvorgang

X Y1 Y2
zwischen Rohrleitung und Baukérper

mm mm mm

31 45 71

15 31 45 73

18 31 45 74

22 31 45 76

28 38 (515) 80

35 38 58 85
! 42 75 75 115
; 54 85 85 140
X 64 100 100 145
67 100 100 145
76.1 115 115 165
88.9 125 125 185
108 135 135 200
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9. Details zum Einsatz von >B< Press Fittings

Beim Einsatz von >B< Press sind
zunachst die in Kapitel 2. genannten
Anwendungsparameter zu beachten.
Weitere Details zu einzelnen Anwendun-
gen sind im Folgenden aufgefihrt.

Erganzende Informationen sind au-
Berdem stets unserem technischen
Katalog 1.0 'Allgemeine Installations-
hinweise' zu entnehmen.

9.1 Trinkwasser-Installation

Trinkwasser-Installationen sind unter
Beachtung der allgemein anerkannten
Regeln der Technik wie den Normen der
Reihen DIN EN 806, DIN 1988 sowie ver-
schiedenen DVGW-Arbeitsblattern und
VDI-Richtlinen zu planen, auszufihren
und zu betreiben. Flr unsere >B< Press-
Fittingbaureihe besteht eine entspre-
chende Trinkwasser-Zulassung.

Die Auswahl geeigneter Werkstoffe fur
Trinkwasser hat nach den Vorgaben der
0. a. Normen und der DIN 50930-6 zu
erfolgen.

Demnach sind Fittings aus Kupferlegie-
rungen sowie Rohre und Fittings aus
Edelstahl und innenverzinnte Kupfer-
rohre in Kombination mit nicht verzinnten
Kupferfittings uneingeschrankt in allen
Trinkwassern einsetzbar.

Rohre und Fittings aus Kupfer kénnen
ohne weitere Einzelfallpriifung eingesetzt
werden, wenn
e der pH-Wert des Trinkwassers groBer
oder gleich pH 7,4 ist, oder
e im Bereich von pH 7,0 bis kleiner
pH 7,4 der TOC-Wert 1,5 mg/I nicht
Ubersteigt.

Unsere technische Beratung nimmt dies-
bezlglich eine kostenlose Bewertung von
Wasserdaten vor.

>B< Press kann im Trinkwasser mit RAL-
gutegepriften Kupferrohren nach DIN EN
1057 und DVGW Prifgrundlage GW 392
eingesetzt werden.

Wir empfehlen die Verwendung von
Sanco Qualitats-Kupferrohren.

>B< Press Pressfittings aus Rotguss sind
auBerdem mit Edelstahlrohren nach DIN
EN 10312 und DVGW GW 541 kombi-
nierbar.

12

Der Einsatz verschiedener Werkstoffe in
einem Trinkwassersystem entspricht den
Regeln der Technik. Kupfer, innenver-
zinntes Kupfer, Kupferlegierungen und
Edelstahl kbnnen demnach problemlos
kombiniert werden.

Beim gleichzeitigen Einsatz von Kupfer
und verzinktem Stahl in Trinkwasseranla-
gen ist die sog. 'FlieBregel' (Kupfer nur in
FlieBrichtung hinter Stahl) einzuhalten.

>B< Press ist zudem im Schiffsbau

flr den Einsatz in Trinkwasseranlagen
zertifiziert.

Der wesentliche Unterschied zur 'nor-
malen' Haustechnik besteht in erhdhten
Anforderungen an die Lebensdauer,
mechanische Festigkeit und Druckbelast-
barkeit bei hoher Resistenz gegentiber
Umwelteinfliissen.

9.2 Heiz- und Kiihlsysteme

In geschlossenen Heizungssystemen
herrscht in der Regel nahezu Sauerstoff-
freiheit, so dass hier keine Korrosion an
Metallen auftreten kann. Die gleichzeitige
Verwendung verschiedenster metallischer
Werkstoffe ist somit ohne Probleme mag-
lich, eine FlieBregel ist nicht zu beachten.

>B< Press kann in derartigen Anlagen
also mit allen kompatiblen Rohren aus
Kupfer nach DIN EN 1057, Edelstahl
nach DIN EN 10312 oder C-Stahl nach
DIN EN 10305-3 kombiniert werden.

Gleiches gilt sinngeméan auch fur Kreis-
laufe von Wasser-Kuhlsystemen, sofern
es sich um geschlossene Systeme mit
eigener Druckhaltung und ohne standi-
gen Sauerstoffeintrag handelt.

Ist in Wasser-Kuhlsystemen mit einem
standigen Sauerstoffeintrag in das
KUhlwasser zu rechnen, so sind diese
Leitungen hinsichtlich des Korrosions-
schutzes analog zu den in Trinkwasser-
Installationen geltenden Anforderungen
zu behandeln. Eine Mischinstallation ist
dort nur eingeschrankt maglich.

In weitlaufigen Rohrsystemen lasst sich
ein Sauerstoffeintrag nicht immer voll-
standig vermeiden.

Die Richtlinie VDI 2035 gibt Hinweise zu
den dann zu ergreifenden MaBnahmen
(z. B. chemische Sauerstoffbindung).

Alle chemischen Zusétze sind vorab
mit unserer technischen Beratung
abzustimmen, um ggf. negative
Wechselwirkungen mit Werkstoffen
und Dichtungsmaterialien (O-Ringe)
auszuschlieBen.

Ist der Einsatz von Frostschutzmitteln
notwendig, so kdnnen >B< Press Fittings
ohne Auswirkung auf die Dichtheit und
das Dichtelement selbst mit Glykol-Was-
sergemischen bis zu einem Mischungs-
verhaltnis 50/50% verwendet werden.

Soll der Frostschutz dauerhaft in den
Rohrleitungen verbleiben, ist mindestens
eine jahrliche Konzentrationskontrolle
vorzunehmen, da Unterdosierungen
korrosionsférdernd wirken kénnen und
Uberdosierungen zu einem erhdhten
Kriechverhalten und dadurch ggf. zu
schleichenden Undichtigkeiten an den
Pressverbindungen fihren kénnen.

9.3 Thermische Solaranlagen mit nied-
riger Betriebstemperatur, Nah- und
Fernwarme

>B< Press mit schwarzem EPDM-Dicht-
element kdnnen in thermischen Solaran-
lagen mit niedrigen Betriebstemperaturen
< 110 °C eingesetzt werden, wenn die

in Kapitel 2 aufgefUhrten Betriebsbedin-
gungen eingehalten werden. Gleiches gilt
fUr Nah- und Fernwarmesysteme.

Flr permanent hdhere Betriebstempera-
turen empfiehlt sich der Einsatz unseres
héher temperaturbestandigen, grinen
FKM-Dichtelements (>B< Press Solar).

Auch hier sollten Zusatze zum Kreislauf-
medium (Glykol max. 50%, Inhibitoren)
stets mit unserer technischen Beratung
abgestimmt werden.

9.5 Druckluftanlagen

>B< Press mit schwarzem EPDM-Dicht-
element kdnnen in Druckluftanlagen zum
Transport Olfreier Druckluft unter den in
Kapitel 2 genannten Bedingungen einge-
setzt werden.

FUr den Einsatz in Druckluftanlagen mit
Olhaltiger Druckluft empfehlen wir den
Einsatz von >B< Press Gas mit dlbe-
sténdigem, gelbem HNBR-Dichtelement
oder >B< Press Solar mit grinem FKM-
Dichtelement.
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10. Verlustbeiwerte (Zeta-Werte) von Einzelwiderstanden in Trinkwasser-Installationen

Norm-Werte nach DIN 1988-300, Tabelle A.2, fur Fittings aus Kupferlegierungen und Edelstahl

Einzelwiderstand* Kurzzeichen Vereinfachtes Widerstandsbeiwert ¢

DVGW W 575 Symbol™ DN [ DN [oN [ oN [ on [ on [ on [ on [ on [ on [ oN
12 | 15 [ 20 | 25 | 32 | 40 | 50 | 60 | 65 | 80 | 100

RohrauBendurchmesser mm

T-Stlick —  —>

1 Abzweig TA | 2,1 2,3 1,2 2,0 1,6 1,0 0,9 1,0 1,1 1,1 1,1
Stromtrennung 3
T-Stiick v

2 Durchgang D 0,9 0,7 0,7 0,7 0,5 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1
Stromtrennung |
T-Stiick A

3  Gegenlauf TG 0,0 0,0 0,1 0,3 0,6 0,8 0,9 1,0 1,1 1,1 1,1
Stromtrennung t
T-Stlick Vi

4 Abzweig TVA 1,7 1,6 1,5 1,5 1,4 1,4 1,4 1,9 1,8 1,8 1,8
Stromvereinigung - -
T-Stiick I

5  Durchgang TVD 3,3 3,0 2,8 2,8 2,6 2,8 2,8 3,8 3,5 3,5 3,5
Stromvereinigung Ve
T-Stiick v, o

6  Gegenlauf VG 1,9 2,0 2,0 1,8 1,3 1,7 1,7 1,8 2,4 2,4 2,4
Stromvereinigung |
' v,

7 | Winkel/Bogen W90 17 11 10 17 16 04 04 03 06 06 06
90 '
Winkel/B p

8 45'[,‘6 ogen W45 T( 17 16 16 04 04 03 03 02 03 03 03

9  Reduktion RED —|>? 2,1 i6 16 16 01 01 01 01 0,1 0,1 -

10  Wandscheibe WS ' 1,4 3,2 57 - - - - - - - _

v|

11  Doppelwandscheibe WSD ;‘/Y\[ 34 | 30 24 ) i i ) i i i )
Durchgang v

1>  Doppelwandscheibe WSA /Y[* 10 35 55 ) i i ) i i i .
Abzweig v/

13 Kupplung/Muffe K _.—| |—Z> 0,7 0,4 0,4 0,6 0,8 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1 0,1

Bei reduzierten T-Stlicken wird der Widerstand des egalen T-Stiicks mit der kleinsten Dimension des reduzierten T-Stlicks
fur den zu berechnenden FlieBweg angesetzt

*k

Das Formelzeichen v fur FlieBgeschwindigkeit gibt den Ort der maBgebenden Bezugsgeschwindigkeit im Formteil an
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