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4.0 Verarbeitung

4.1 Lagerung und Transport

inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES
System-komponenten sind bei Transport und Lagerung vor
Verschmutzung und Beschadigung zu schiitzen. Die Enden
der inoxPRES und steelPRES Leitungsrohre sind werks-
seitig durch Stopfen bzw. Kappen vor Verschmutzung ge-
schitzt. Die Leitungsrohre miissen in einer Vorrichtung mit
einer Schutzbeschichtung oder einer Kunststoffisolierung
gelagert werden, damit diese nicht in Kontakt mit anderen
Werkstoffen kommen kénnen. Ferner miissen Leitungsrohre
sowie Pressfitting, in einem tiberdachten und vor Einwirkung
von Feuchtigkeit geschiitzten Bereich gelagert werden, um
Korrosion und/oder Oxidierung der Oberflache zu vermeiden
(besonders im Bereich des steelPRES Pressfittingsystems).

4 .2 Leitungsrohre - Ablangen,
Entgraten, Biegen

Pressfittingsysteme Leitungsrohre sollen mit handelsiib-
lichen fiir das Material geeigneten Rohrabschneidern abge-
langt werden. Alternativ kénnen auch feinzahnige Handségen
oder geeignete elektromechanische Sagen verwendet wer-
den. Die Schneid-und Entgratwerkzeuge miissen sauber,frei
von Anhaftungen oder Spanen sein.Nach dem Trennen/Ent-
graten sind die Schnittkanten bzw. Rohrenden zu s&ubern
bzw. von Spanen oder Verunreinigungen zu befreien.

Nicht zulssig sind:

Werkzeuge, die beim Trennvorgang Anlauffarben
verursachen;

Olgekiihlte Sagen;

Brennschneiden oder Trennschleifer (Flex).

Um eine Beschadigung des Dichtringes beim Einfiihren

des Leitungsrohres in den Pressfitting zu vermeiden, ist

das Rohr nach dem Abléngen auBen und innen sorgfaltig

zu entgraten. Dies kann mit fir den jeweiligen Werkstoff

geeigneten Handentgratern durchgefiihrt werden, insbe-

v
Bild 25 - Ablangen des Leitungsrohres

Bild 26 - Entgraten des Leitungsrohres

sondere fiir gréBere Abmessungen kénnen auch geeignete
elektrische Rohrentgrater oder Handfeilen verwendet wer-
den. Leitungsrohre kénnen bis 22 mm &.D. mittels handels-
ublicher Biegewerkzeuge kalt gebogen werden (R = 3,5xD).
Nach Norm EN 1057 sind bei Kupferrohren die folgenden
Mindestkriimmungsradien zulassig:

DN12-R=45mm DN15-R=55mm DN18-R=70 mm DN
22 -R=77 mm.

Warmbiegen der Rohre ist nicht zulassig.

4 3 Markieren der Einstecktiefe/Abmanteln

Die mechanische Festigkeit der Pressfittingverbindung
wird nur bei Einhaltung der in Tabelle 12 angegebenen Ein-
stecktiefen erreicht, die am Pressfittingsysteme Leituns-
rohr und Formteilen mit Einschubenden (z. B. Passhogen)
mittels geeigneter Gerédte zu markieren sind. Die Markie-
rung der Einstecktiefe am Rohr und Formteil muss nach
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erfolgter Verpressung unmittelbar neben der Pressfitting-
wulst sichtbar sein. Der Abstand der Markierung am Rohr
und Formteil zur Pressfittingswulst darf 10% der vorge-
schriebenen Einstecktiefe nicht tiberschreiten, da anson-
sten die mechanische Festigkeit der Verbindung nicht ge-
wabhrleistet ist. Beim steelPRES Leitungsrohr mit PP-Um-
mantelung wird die Einstecktiefe durch das Abmanteln des
Kunststoffmantels mittels eines geeigneten Abmantel-
gerates definiert. Beim Abmanteln der PP-ummantelten
Rohre sind geeignete Werkzeuge zu verwenden, welche die
Rohroberflaeche nicht beschaedigen.
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TABELLE12: .
EINSTECKTIEFE UND MINDESTABSTANDE J &
RohrauBen-durchmesser A D L o 2 A = Einstecktiefe
om om o o A D = Mindestabstand
12 18 20 56 L = Rohrmindestlange
15 20 20 60 -
18 20 20 60 ’ L J l ] L j
22 21 20 62 ol || —
28 23 20 66 A E
35 26 20 72
42 30 40 100
54 35 40 110
76.] 55 60 170
88,9 60 60 180
108 75 60 210

(*) Toleranz: 2 mm

4 4 Pressfitting - Dichtringiuiber-
prufung

Vor der Montage ist zu tiberpriifen ob der Dichtring in der
Pressfittingwulst korrekt eingelegt, nicht verschmutzt
oder beschadigt ist. Gegebenenfalls ist der Dichtring zu
erneuern.

Ferner ist zu tiberpriifen, ob der fiir den speziellen Anwen-
dungsfall erforderliche Dichtring vorhanden ist oder ggf.
ein anderer Dichtring eingelegt werden muss.

4.5 Herstellen der Pressverbin-
dung

Das Leitungsrohr ist mit leichtem Druck und gleichzeitiger
Drehbewegung bis zur gekennzeichneten Einstecktiefe in
den Pressfitting einzufiihren. Sollte sich Aufgrund enger
Toleranzen das Rohr nur mit erhéhtem Kraftaufwand in
den Pressfitting einschieben lassen, so kann als Gleitmittel
Wasser oder Seifenlauge verwendet werden.

Ole und Fette sind nicht zulassig.

Das Verpressen wird mit Hilfe geeigneter elektromecha-
nischer/elektrohydraulischer Pressgerdte und dimensi-
onsgebundener Presshacken bzw. Pressschlingen/-ketten
durchgefiihrt. Gepriifte und freigegebene Presswerkzeuge
bzw. Pressbacken/-schlingen /-ketten sind in den Tabellen
8 -9 aufgefiihrt.

Bild 30 - Uberpriifung Dichtring
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Abhangig von der Dimension des Pressfittings ist die zuge-
horige Pressbacke in das Pressgerat einzusetzen bzw. die
passende Pressschlinge/-kette auf dem Formteil zu mon-
tieren. Die Nut der Pressbacke, Pressschlinge oder -kette
muss genau Uber der Pressfittingwulst des Formteils po-
sitioniert sein.

Nach dem Verpressen ist die hergestellte Verbindung auf
korrekte Ausfiihrung und Einhaltung der Einstecktiefe zu
priifen. Der Verarbeiter muss sich auBerdem vergewissern,
dass alle Verbindungen tatséchlich verpresst wurden.

Nach durchgefiihrter Verpressung diirfen die Pressstellen
nicht mehr mechanisch belastet werden. Das Ausrichten
der Rohrleitung und Eindichten von Gewindeverbindungen
muss deshalb vor dem Verpressen erfolgen. Leichtes Be-
wegen und Anheben der Rohrleitung, zum Beispiel fir An-
stricharbeiten, ist zulassig.

4 6 Installationen von Anlagen
in Australien/Neuseeland

Bei Installationen von Rohren und Pressfittingen in Aus-
tralien oder Neuseeland muss die Rechtshestimmung AS/
NZS 3500.1und nachtragliche Erganzungen beriicksichtigt
werden.

4.7 Schutz der Rohre und An-
schlusse vor externer Korro-
sion - allgemeine Hinweise

Alle Rohre, in denen warme oder kalte Flissigkeiten flieBen,
missen extern durch geeignete Verkleidungen geschiitzt
werden, um dadurch ungewiinschte Phanomene zu ver-
meiden, wie etwa:

Kondensbildung;

Kondensbildung mit externer Korrosion;

Korrosion durch externe Einfliisse;

thermischer Dispersion.

Rohre und Anschliisse miissen durch Lackierungen, Pla-
stikverkleidungen, Bandagen mit Klebebandern und durch
thermische Isolation (s. Kapitel 5.4 des Handbuchs) ge-
schutzt werden.

-,‘1 _ i'-lr'; {' _
Bild 33 - Kontrolle der Pressverbindung
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Bild 34 - Lackierung der Anschlisse und Rohre
mit Grundierung.
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Um eine externe Korrosion bei steelPRES-Anlagen zu
vermeiden - vor allem bei Anwendungen, wo verstérkt die
Bildung von Kondenswasser auftreten kénnen (z.B. Klima-
und Kiihlanlagen) - wird folgendes empfohlen:

Verwendung von Rohren mit einer Propylenverklei-
dung, falls Rohre aus unlegiertem Stahl verwendet
werden;

sorgfaltiger Schutz der Rohre/Anschliisse mit Hilfe
einer Lackierung mit Grundierung;

sorgfaltiger Schutz der Rohre/Anschliisse mit
Hilfe von viskoelastischem Band, bestehend aus
Butanol-Mastix, untersttitzt durch eine Folie aus
Polyethylen von hoher Dichte (gesamte Dicke ca.
0,8 mm).

Das Butanol-Klebeband (Art. RM Code 850NS000000]
verfligt tiber eine hohe Dehnbarkeit und eine hohe Kleb-
kraft und ist selbstschmelzend. Es benétigt keine haftende
Grundierung, lasst Oberflachen perfekt wasserabweisend
werden und isoliert vor atmosphéarischen Einfliissen und
freien Chemikalien. Die hohe Dehnbarkeit gibt den Bandern
eine allumfassende Anwendbarkeit fiir alle Arten von Ober-
flachen, auch fur die unregelmé&Bigsten wie Bogen, T-Stiick,
Steckmuffen, usw.

Fur die Anwendung gentigt es, dass die Oberflache sauber,
jedoch nicht feucht ist. Das Band muss unter entspre-
chendem Druck und je nach Situation gereinigt werden. Es
dehnt sich tiber 700% gegentiber seiner Ausgangslange,
wahrend die Breite am Ende von der Dehnung abhéngt. Es
wird empfohlen, das Band mit mindestens 10% der Band-
breite zu tiberlagern.

Ein Schutz durch eine Verkleidung mit Hilfe von Béandern
und/oder Lackierung darf immer erst nach einem Probe-
lauf der Anlage erfolgen.

Wichtig: die Wahl und Ausfiihrung des Schutzes ge-
gen AuBBenkorrosion ist Verantwortung des Planers
und Installateurs.

Bild 35 - Schutz der Anschliisse mit Butanolklebeband.
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Bild 36 - Schutz vor externen Korrosionsstoffen.
A. Rohr mit PP-Verkleidung

B. Lackierung mit Grundierung

C. Schutz mit Butanol-Klebeband
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4 8 Mindestabstande und Platzbedarf fiuir Verpressung

Um eine Verpressung ordnungsgemaB durchfiihren zu kénnen sind MindestabstandsmaBe von der Rohrleitung zum Bau-
werk und von Rohrleitung zu Rohrleitung geméB Tabelle 13 und Tabelle 14 einzuhalten.

TABELLE 13: MINDESTABSTANDE UND PLATZBEDARF
INmmFUR12-35mm

ROHRO Bild 37 Bild 38 Bild 39 Bild 40

>

|
15x1
18x1
22x1,2
28x1,2

S
12x1,2
15x1,2
18x1,2
22x1,5
28x1,5

35x1,5

A
56
56
60
75
82
85

D
30
30
30
40
40
40

A
75
75
75
80
90
90

D
30
30
30
40
40
40

D1
35
35
40
40
45
45

85
85
85
85
90
90

c
155
155
165
165
180
180

D
30
30
30
40
40
40

D1
35
35
40
40
45
45

D
40
40
40
40
40
40

E
60
60
60
61
63
66

R

TABELLE 14: MINDESTEINBAUMABE IN mm
FOR42-108 mm

Bild 41 JALLB,

ROHR@G | A B o -

P 4
42x151] 150 150 110 |c

BTy
54x15 | 150 150 110
761x2 | 170 210 170 1R

- L ]

88,9x2 | 190 260 190 :
108x2 | 200 320 280 i

Bild 41- Mindesteinbaumasse fur Pressschlinge /- Kette

4.9 Gewinde - oder Flanschver-
bindungen

inoxPRES / steelPRES / aesPRES / marinePRES Form-
teile konnen mit handelstiblichen Gewindefittingen nach
ISO 7-1 (Gewindenorm DIN 2999] bzw. IS0 228 (Gewin-
denorm DIN 259) oder Armaturen aus Edelstahl bzw. Bunt-
metall verbunden werden. Bei der Abdichtung von Gewin-
deverbindungen diirfen keine chloridhaltigen Dichtmittel
(z.B. Teflonb&nder) verwendet werden. Geeignet sind Hanf
mit DVGW zugelassenen Dichtpasten und chloridfreie
Kunststoffdichtbander. Die im Lieferprogramm enthal-
tenen Flanschen kénnen mit handelstiblichen Flanschen in
der Druckstufe PN 6 /10 /16 verbunden werden. Bei der In-
stallation ist zuerst die Gewinde-/Flanschverbindung und
anschlieBend die Pressverbindung herzustellen.
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Bild 38 - Mindestabstande und Platzbedarf

J00Omm |

Bild 39 - Mindestabstinde und Platzbedarf
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Bild 40 - Mindestabstande und Platzbedarf



