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1.2

Allgemein
LOGSTOR FlexPipe Handbuch

Einleitung LOGSTOR FlexPipe-Systeme eignen sich besonders gut zur Verteilung von Nahwarme.

Die technischen Losungen fir Rohrleitungen fir Nahwarme sind im groBen und ganzen die
gleichen wie die fUr Fernwarme, fUr die die Anwendung von LOGSTOR FlexPipes wegen ihrer
vielen Vorteile wohl bekannt und weit verbreitet sind.

In diesem Handbuch haben wir die Informationen gesammelt, die zur Projektierung und
Etablierung von Nahwarmeanlagen typisch bendtigt werden.

Dieses Handbuch basiert auf Auszige von LOGSTOR Katalogen und Handbichern und
folglich wird fUr zusétzliche Informationen auf diese verwiesen.




1.3

Allgemein
FlexPipe fur Nahwarme

Typische
Anwendung

Systemtypen:

Biogas

Deponiegas

Biomasse (Hackschnitzel/Stroh)
Warmepumpen (Luft/Boden)
Industrie

Geothermie

Solarsystem

G _
L -

Py

Verteilung: Verbraucher:
" Gartnereien

Reihen- und Gruppenhauser

Freistehende Hauser
LOGSTOR FlexPipes Schulen

Turnhallen

Kleinindustrie

Dorfer

i
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1.4

Allgemein
Zeichenschlussel

Zeichen Einheit Definition
A mm? Querschnittsflache
D mm Mantelrohrdurchmesser
d mm Mediumrohrdurchmesser
S mm Wanddicke
L mm Lange
P bar Inwendiger Uberdruck
R mm Biegeradius
T °C Vorlauftemperatur
T °C Rdcklauftemperatur
T, °C Bodentemperatur
H m ScheitelUberdeckung vom Scheitel des Mantelrohres bis zum Scheitel der Oberflache
A W/mK Warmeleitfahigkeit (Lambda-Wert)
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2.2

Projektierung
Einleitung

Anwendung

Max. Coillange,
FlexPipe

Die langen, flexibelen Rohre sind besonders vorteilhaft bei:

- Abzweigleitungen ohne Verbindungen
- Passieren von Bepflanzung und anderen Hindernissen
- Hugeligem Gelande
- Bohr- und Pressverfahren

FUr die Wahl vom FlexPipe-System ist u.a. Anwendung, Betriebsverhaltnisse, Verbindungs-
verfahren und Tradition entscheidend.

Materialien Anwendung % é
22 |3 o
FlexPipe-Typ %; ) £ 2 § %Cj 983 § 5 %%)
5 £ 3 g S |« |28 |Z% 2
8 | 5| 5| 5§ | 5 | 3:5|85./85,] &
= a) = i I [alte] X Ms |LT X5 D
PexFlextra PEXa PUR HDPE X X 6 85 95
AluFlextra Alupex | PUR HDPE X 10 90 95
SteelFlex Stahl PUR LDPE X X 25 120 130 X
CuFlex Kupfer PUR LDPE X X 16 120 130 X
SteelFlex
Dimension Standardlange m Fixlange 10 -90 m Hochstlange m
20/90 50, 100 - 200
28/90 50, 100 - 200
CuFlex
Dimension Standardlange m Fixlange 10 -90 m Hochstlange m
15/90 100 X 100
18/90 100 X 100
22/90 100 X 100
28/90 100 X 100
35/90 100 X 100
35/110 100 X 100
18x18/90 100 X 100
18x18/110 100 X 100
22x22/90 100 X 100
22x22/110 100 X 100
28x28/110 100 X 100
28x28/125 100 X 100




2.3

Max. Coillange,
FlextraPipe

Projektierung
Einleitung
PexFlextra

Dimension Standardlange m Fixldange 10 -90 m Hochstlange m
20/90 100 X 500
25/90 100 X 500
32/90 100 X 500
40/90 100 X 500
40/110 100 X 400
50/110 100 X 400
50/125 100 X 300
63/125 100 X 300
63/140 100 X 200
75/140 100 X 200
75/160 100 X 150
90/160 30, 50, 70, 100 - 100
90/180 30, 50, 70, 100 - 100
110/180 30, 50, 70, 100 - 100
20x20/110 100 X 400
25x25/110 100 X 400
25x25/125 100 X 300
32x32/110 100 X 400
32x32/125 100 X 200
40x40/125 100 X 200
40x40/140 100 X 200
50x50/160 100 X 150
50x50/180 100 X 150
63x63/180 100 X 150

AluFlextra

Dimension Standardlange m Fixlange 10 -90 m Hochstlange m
20/90 100 X 500
20/110 100 X 400
26/90 100 X 500
26/110 100 X 400
32/90 100 X 500
32/110 100 X 400
32/125 100 X 300
16x16/110 100 X 400
16x16/125 100 X 300
20x20/110 100 X 400
20x20/125 100 X 300
20x20/140 100 X 200
26x26/110 100 X 400
26x26/125 100 X 300
26x26/140 100 X 200
32x32/125 100 X 300
32x32/140 100 X 200
20x16/110 100 X 400
20x16/125 100 X 300
20x16/140 100 X 200
26x20/125 100 X 300
26x20/140 100 X 200




2.4

Projektierung
Dehnung

PexFlextra,
SaniFlextra,
Aluflextra und
CuFlex

SteelFlex

Bei erdverlegten FlexPipe-Systermem mit Mediumrohr aus PEX oder AluPex ist Dehnung nicht
zu berUcksichtigen, da das System durch die Reibung gegen den umgebenden Boden fixiert
wird, und die Dehnung in die flexibelen Mediumrohren aufgenommen wird.

Beim Ubergang von Stahl ist sicherzustellen, dass keine groBen Bewegungen vom
Stahlsystem ins FlexPipe-System Ubertragen werden. Das wird dadurch sichergestellt, dass
der Ubergang vom Stahl durch Abzweigen oder nach einem Bogen erfolgt.

Die Dehnung der Hauptleitung wird in Dehnungskissen aufgenommen wie in den Projektier-
ungsregeln der Handbucker "Projektierung” und "Projektierung mit TwinPipes” beschrieben.

Beim Ubergang zum FlexPipe in direkter Verléangerung einer Stahlleitung, ist die Héchstlange
der Stahlleitung 2 m. Bei PexFlextra kann eine Lange von 14 m aber erlaubt werden.

An geraden Strecken kann SteelFlex ohne
BerUcksichtigung der Dehnung verlegt
werden. Es kann jedoch notwendig sein,
bei Abzweigpunkten und Bewegungen

in Gebauden die Spannungen zu redu- max 201 é_
zieren. Diese Reduzierung kann durch

Dehnungsaufnahme bei Krimmungen und
Bogen, die wahrend der Verlegung des flexi-
belen Rohres etabliert werden, erfolgen.

Beim Abzweigen mit SteelFlex senkrecht
zur Hauptleitung, darf der Abstand zu einem max. 20 m §

Bogen oder Hausanschluss nicht 20 m Uber- \
steigen.

Beim Parallelabzweigen muss die parallel
geflhrte SteelFlex-Lange mindestens 1,8 m
2 xR ) betragen.

Es ist immer sicherzustellen, dass die
Dehnung des Abzweigs gegen den
Verbraucher entweder vor der Grundmauer

in das Rohrsystem aufgenommen wird oder |

dass die Verbraucherinstallation die Dehnung Uin_ 18M  max 20m
widerstehen kann. Die Dehnung lasst sich §-
kurz vor der Grundmauer mit einem Z-Bogen T

mit Mindestkrimmungsradius aufnehmen.

Beim Abzweigen von einer Stahlhauptleitung
ist sicherzustellen, dass die Bewegungen in

der Hauptleitung nicht in die Abzweigleitung {
Ubertragen werden. Abzweigen mit SteelFlex Uin- 1.8m oo
bei einer Betwegung >56 mm ist untersagt. T

Die Bewegung im Abzweig ist nach den
Projektierungsregeln fur Stahl-Einzelrohr und
-TwinPipe mit Dehnungskissen zu sichern.




2.5

Projektierung
Krimmungen

Krimmungen

FlexPipes lassen sich bei Temperaturen von min. 5°C vor Ort im Mindestbiegeradius, R, wie
angefuhrt in der Tabelle, biegen. Die Flexibilitdt hangt von der Temperatur des Rohres ab.

Bei Temperaturen unter 5°C ist das Mantelrohr mit einem Gasbrenner auf handwarm zu erwéar-
men, ehe das Rohr ausgerollt oder gebogen wird.

Bei der Auslegung kann es erforderlich sein, die Platzierung der Rohre z.B. durch teilweises
Einsanden zu sichern.

Mantelrohr Einzelrohr TwinPipe
Glatter Mantel Gewellter Mantel Glatter Mantel Gewellter Mantel
Flex Flextra Flex Flextra
D I:‘min Rmin Rmin Rmin
mm mm mm mm mm
5°C und 23°C 5°C 23°C 5°C und 23°C 5°C 23°C
90
7xD
110
8xD 6xD 10xD
125 10xD 7 x D*
10xD
140
160 8xD 10xD
10xD -
180 - 10xD

* Mediumrohr g 32 mm und gréBer: 9 x D




2.6

Projektierung
Verlegung

Rohrgraben

Reibungsmaterial

FlexPipes werden in Rohrgraben oder durch
Anwendung von Bohrverfahren verlegt. Beim
Bohrverfahren muss FlexPipe mit gewelltem

Mantel in ein Futterrohr gefiihrt werden. 400

Bei Verlegung in Rohrgraben mussen die
Rohre Uberall von mindestens 50 mm ver-
dichtetem Reibungsmaterial umgeben sein.

Der Rohrgraben ist mit mindestens
400 mm Verfullmaterial zuzudecken, gemes-

sen vom Scheitel des Rohres zur Unterkante

des Asphalts/Betons oder unbefestigten

Geléndes. IR
400

1. Verfullmaterial

2. Reibungsmaterial

3. Markierungsbander/-netz
Y
400

Folgende Spezifikationen gelten unter normalen Verhaltnissen fur das Reibungsmaterial:

Max. Koérnung: <10 mm

Reinheitsgrad: Das Material darf keine schadlichen Mengen von
Pflanzenresten, Humus, Lehm oder Schluffklumpen ent-
halten (max. 2%).

Kornform: GroBe scharfkantige Kdérner, die Rohr und Verbindungen
beschadigen konnen, sind zu vermeiden.

Sorgfaltige und gleichmaBige Komprimierung ist erforderlich.




2.7

Projektierung
Hausanschluss

Einflihrung durch
Grundmauer

Bei Hausanschluss durch Grundmauer ist
das Rohr im gleichen Arbeitsgang wie das
Verlegen und Verfullen durch die Grundmauer
zu fUhren.

Das Rohr ist min. 500 mm von der inwendi-
gen Seite abzuschliessen, um eine aus-
reichende Lange fUr die Bearbeitung des
Rohrendes zu sichern.

Bei Neubauten kann ein Einfuhrungsrohr
einbetoniert werden, damit FlexPipes spater
ohne Beeintrachtigung des Gebaudes einge-
fOhrt werden kdnnen.

Beim Abschluss in der Grundmauer mit
Dichtungsring, muss der Lochdurchmesser
4 mm Kkleiner als der Durchmesser

der Labyrinthdichtung sein. Steht die
Konstruktion unter Wasserdurck, wird ein
Typ Dichtungsring empfohlen, der in- oder
auswendig an die Mauer befestigt wird, und
der rundum das PE-Mantel klemmt.

11T
nnnnnnnn

22 Min. 500

N

§Min. 500

%




2.8

Projektierung
Warmeverlust

Einleitung Dieser Abschnitt beschreibt allgemeine und produktspezifische Regeln fUr die Projektierung
und Dimensionierung mit PexFlextra und AluFlextra.




2.9

Projektierung
Warmeverlust

Voraussetzungen

PexFlextra

Die Tabellen in diesem Abschnitt basieren auf folgende Voraussetzungen und sind somit nur

richtungsgebend:

- Vorlauftemperatur

- Rucklauftemperatur

Bodentemperatur

Scheitellberdeckung

Abstand zwischen Rohren (bei Einzelrohren)
Lambda-Wert des Erdbodens

- Lambda-Wert der PUR-Dammung

80°C

40°C

10°C

0,6 m

0,1m

1,2 W/mK

(Der Lambda-Wert des Erdbodens ist vom
Montageort abhangig:

Trockener Sand = 1,0 W/mK und feuchter
Erdboden bis zul 1,5-2,0 W/mK

0,022 W/mK

Sind exakte Berechnungen mit anderen Voraussetzungen erwinscht, wird auf LOGSTOR

Calculator auf www.logstor.com verwiesen.

Der Warmeverlust ist der gesamte Warmeverlust des Vor-/Rucklaufes.

Rohrpaar:
Serie 1 Serie 2
Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust

2 mm 2 mm W/mK W/m 2 mm o mm W/mK W/m
40 90 0,1582 15,82 20 90 0,0882 8,82

50 110 0,1647 16,47 25 90 0,1029 10,29

63 125 0,1871 18,71 32 90 0,1260 12,6

75 140 0,2037 20,37 40 110 0,1301 13,01

90 160 0,2215 22,15 50 125 0,1425 14,25

110 180 0,2596 25,96 63 140 0,1621 16,21

75 160 0,1714 17,14

90 180 0,1889 18,89

TwinPipes:
Serie 1 Serie 2
Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust

o mm o mm W/mK W/m 2 mm 2 mm W/mK W/m
25/25 110 0,0793 7,93 20/20 110 0,0645 6,45
32/32 110 0,1091 10,91 25/25 125 0,0684 6,84
40/40 125 0,1244 12,44 32/32 125 0,0883 8,83
50/50 160 0,1138 11,38 40/40 140 0,1001 10,01
63/63 180 0,1434 14,34 50/50 180 0,0947 9,47




2.10

Projektierung
Warmeverlust

AluFlextra

Der Wéarmeverlust ist der gesamte Warmeverlust des Vor-/Rucklaufes.

Rohrpaar:
Serie 1 Serie 2
Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust
@ mm @ mm W/mK W/m 2mm 2mm W/mK W/m
32 90 0,1260 12,6 20 90 0,0882 8,82
26 90 0,1059 10,59
32 110 0,1073 10,73
Serie 3
Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust
2 mm @ mm W/mK W/m
20 110 0,0787 7,87
26 110 0,0926 9,26
32 110 0,0974 9,74
TwinPipes:
Serie 1 Serie 2
Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust
o mm 2 mm W/mK W/m 2 mm 2 mm W/mK W/m
26/26 110 0,0827 8,27 16/16 110 0,0549 5,49
20/20 110 0,0645 6,45
26/26 125 0,0708 7,08
32/32 125 0,0883 8,83
Serie 3
Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust
2 mm @ mm W/mK W/m
16/16 125 0,0496 4,96
20/20 125 0,0573 5,73
26/26 140 0,0631 6,31
32/32 140 0,0763 7,63
Doppelrohr:
Serie 2 Serie 3
Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust Mediumrohr | Mantelrohr | U-Wert | Warmeverlust
@ mm 2 mm W/mK W/m 2 mm @ mm W/mK W/m
16/20 110 0,0595 5,95 16/20 125 0,0533 5,33
20/26 125 0,0637 6,37 20/26 140 0,0575 5,75
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Projektierung
Druckverlustdiagramme

Allgemein

Um die richtige Rohrdimension bestimmen zu k&nnen, mussen der Wasserfluss und der maxi-
male zulassige Druckverlust bekannt sein.

Kleine Rohrleitungen werden oft nach dem verflgbaren Differenzdruck dimensioniert,
wodurch die Dimension und der Druckverlust so weit wie mdglich minimiert werden und dem
Verbraucher die héchstmdgliche Vorlauftemperatur gesichert wird.

Zudem ist zu sichern, dass die Wassergeschwindigkeit nicht zu hoch wird.

FUr flexibele Rohrleitungen wird empfohlen, dass die Geschwindigkeit in Kupplungen nicht 2
m/s Ubersteigen und die Geschwindigkeit in Hausanschlissen nicht 1 m/s Ubersteigen, um die
Gefahr des Rauschens zu minimieren.

Es wird empfohlen, das System nach dem verfligbaren Differenzdruck zu dimensionieren.
Wenn er nicht bekannt ist, wird oft ein Wert, der 150 Pa/m entspricht, verwendet.

Als Hilfe zur Dimensionierung kann LOGSTOR Calculator angewandt werden. LOGSTOR
Calculator ist zuganglich auf www.logstor.com/calculator.

Als Alternative kdnnen nachfolgende Kurvendiagramme verwendet werden.

Die Kurven zeigen die zusammengehorigen Werte zwischen Leistung (kW) und Kihlung sowie
Wasserfluss (kg/Stunde) an. Entweder kann die gewlnschte Leistung mit der zusammenge-
horigen Kuhlung gefunden werden, oder der Wasserfluss lasst sich nach der folgenden Formel
finden:

~ Q-860

9= TAT

q = Massefluss [ kg/h]

Q = Leistung kW]

AT = Kuhlung

Die nachfolgenden Kurven basieren auf:

Wassertemperatur 80°C flir Warmerohre.
Absolute Rauheit von PEX = 0,01mm
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Projektierung
Druckverlustdiagramme
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3.1.1

Produkte - PexFlextra
inhalt
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3.1.2

Produkte - PexFlextra
Allgemein

Anwendung Das flexible PEX-System von LOGSTOR wird fUr Fernwarmeabzweigleitungen und
-Verteilleitungen verwendet.

Die Eigenschaften des PEX-Mediumrohres bewirkt, dass Dehnung nicht zu bertcksichtigen
ist. Infolge der Flexibilitat, des niedrigen Gewichtes, und langer L&ngen wird die Montagearbeit
schnell und wirtschaftlich. PexFlextra ist besonders vorteilhaft bei:

- Abzweigleitungen ohne Verbindungen
- Passieren von Bepflanzung und anderen Hindernissen
- Hugeligem Gelande

Das Rohrsystem kommt den Forderungen in EN15632-2 an eine mindest Betriebslebensdauer
von 30 Jahren bei folgenden Betriebsbedingungen:
Betriebstemperatur: 80°C flr 29 Jahre
Maximale Betriebstemperatur: 90°C fur 7760 Stunden
95°C fur 1000 Stunden
Stérung: 100°C i 100 timer
Maximaler Betriebsdruck: 6 bar

Andere Druck- und Temperaturprofile als die obigen sind moglich. Bitte zur Berechnung der
geschatzten Lebensdauer LOGSTOR kontaktieren.

Anwendbar mit den Ubrigen LOGSTOR Systemen mit den oben angeflihrten Temperatur- und
Druckbegrenzungen.

Zum Verbinden von PEX-Mediumrohren in erdverlegten Systemen werden Presskupplungen
verwendet. Zum Verbinden in Gebauden, Revisionsschachten und Schranken kdnnen
Kompressionskupplungen verwendet werden.

Beschreibung Als Standard in Rollen von je 100 m erhalt-
lich.

Fixlangen sind nach Maf3 erhaltlich: Minimum
10 m und maximum 90 m.

Gewelltes Mantelrohr mit 90 und 110 PEXa
ist jedoch als Standard in 30, 50, 70 und

100 m erhéaltlich und normalerweise nicht in Max. 2,4 m
Fixlangen.

A
v

Ohne freie Enden erhaltlich.

Alle Rohre sind nach EN15632-1 und
EN15632-2 produziert

Materialien Mediumrohr; PEXa mit EVOH Sauerstoffdiffusionssperre, die das Eindringen von
Sauerstoff verhindert.
Das Material entspricht den Forderungen der EN ISO 15875.

Dammung: Polyurethanschaum
Durchschnittliche Warmeleitfahigkeit A, = 0,022 W/mK

Ummantelung:
Gewellt, PexFlextra: Polyethylen, PE-HD mit co-extrudierter EVOH Diffusionssperre.



3.1.3

Produkte - PexFlextra
Rohr - gewelltes Mantelrohr

PexFlextra
Einzelrohr
Komponentennr. 2100
. Serie 1 Serie 2
PEX-Mediumrohr Volumen Mantelrohr Mantelrohr
d Wanddicke D Wanddicke | Gewicht D Wanddicke | Gewicht
mm mm I/m mm mm kg/m mm mm kg/m
20 2,0 0,201 90 1,5 1,2
25 2,3 0,327 90 1,5 1,2
32 2,9 0,539 90 1,5 1,3
40 3,7 0,835 90 1,5 1,4 110 1,5 1,8
50 4,6 1,307 110 1,6 2,0 125 1,6 2,3
63 5,8 2,075 125 1,5 2,6 140 1,5 3,1
75 6,8 2,961 140 1,5 3,4 160 1,5 3,9
90 8,2 4,254 160 1,5 4,4 180 1,5 50
110 10,0 6,362 180 1,5 5,7
PexFlextra
TwinPipe
Komponentennr. 2190
. Serie 1 Serie 2
PEX-Mediumrohr Volumen Mantelrohr Mantelrohr
d Wanddicke D Wanddicke | Gewicht D Wanddicke | Gewicht
mm mm I/m mm mm kg/m mm mm kg/m
20/20 2,0 0,402 110 1,56 1,7
25/25 2,3 0,654 110 1,5 1,7 125 1,56 2,1
32/32 2,9 1,078 110 1,5 1,9 125 1,5 2,2
40/40 3,7 1,669 125 1,5 2,4 140 1,5 3,0
50/50 4,6 2,615 160 1,56 3,8 180 1,5 4,4
63/63 5,8 4,150 180 1,5 5,0

Abstand zwischen Mediumrohren: 12 mm



3.1.4

Produkte - PexFlextra
Vorgedammte Fittings

Allgemein

90° Bogen

FUr PexFlextra und PexFlex kdnnen vorgedammte Fittings mit Mediumrohr aus PEX verwendet
werden.

Vorgedammite Fittings mit PEX-Mediumrohr werden ohne freie Enden geliefert. Das Mediumrohr
darf nicht gekurzt werden.

T-Stlicke mit PEX-Mediumrohr werden mit Presskupplungen, die in der Dammung eingebettet
sind, hergestellt.

Als Alternative kdnnen vorgedammte Fittings mit Stahimediumrohr aus dem Einzelrohr- oder
TwinPipe-System verwendet werden. Presskupplungen mit SchweiBende werden gesondert
gekauft und vor Ort angeschweif3t.

Einzelrohr
Komponentennr. 2500

g D
mm
mm Serie 1 Serie 2
20 90
25 90
32 90
40 90 110
50 110 125
63 125 140
75 140 160
90 160 180
110 180
TwinPipe
Komponentennr. 2590
4 D
mm
mm Serie 1 Serie 2
20/20 110
25/25 110 125
32/32 110 125
40/40 125 140
50/50 160 180
63/63 180




3.1.5

Produkte - PexFlextra
Vorgedammte Fittings

T-Stick, gerades

Einzelrohr
Komponentennr. 3400

d, D, d, D, d, D, L,
32 90 32 90 25 90 | 450
40 110 | 32 90 32 90 | 500
50 125 | 40 110 | 40 110 | 500
63 140 | 50 125 | 50 125 | 500
75 140 | 63 125 | 63 125 | 500
75 160 | 63 140 | 75 160 | 500
90 180 | 63 140 | 63 140 | 500
90 180 | 63 140 | 90 180 | 500
90 180 | 90 180 | 90 180 | 500
110 180 | 110 180 | 110 180 | 500
TwinPipe
Komponentennr. 3490
d, D, d, D, d, D, | L,
40/40 140 | 32/32 125 | 32/32 125 | 500
50/560 180 | 40/40 140 | 40/40 140 | 500
63/63 180 | 40/40 140 | 40/40 140 | 600
63/63 180 | 50/50 180 | 50/50 180 | 500
63/63 180 | 25/25 125 | 63/63 180 | 600
63/63 180 | 40/40 140 | 63/63 180 | 600




3.1.6

Produkte - PexFlextra
Presskupplungen, Typ MP

Allgemein Flr das Verbinden von PEX-Mediumrohren.

Zur Montage von Presskupplungen, Typ MP (Multipress) ist Sonderwerkzeug anzuwenden,
siehe Abschnitt 17.5 Werkzeug fUr FlexPipe.

Presskupplungen sind aus Messing oder Rotmessing.

SchweiBenden fiir den Ubergang auf Stahl sind aus S235JR hergestellt.

Presskupplung, Presskupplung fur gerade PEX-PEX
gerade Verbindungen:

1. Stltzbuchse
2. Klemmring ‘ ‘ ‘

3. Pressring [m] [[[[[[H]]]ﬂﬂ Hﬂ]

Komponentennr. 6000.

Kupplungsende 2
20 25 32 40 50 63 75 90 110
20 X
25 X X
32 X X
40 X X
50 X X
63 X X
75 X X
90 X X
110 X X

Kupplungsende 1




3.1.7

Produkte - PexFlextra
Presskupplungen, Typ MP

Presskupplung,
SchweiB

Presskupplung mit SchweiBende fur
Ubergang zum Stahlrohr.

Komponentennr. 6000.

il

Stahl 20 25 32

PEX
40 50 63 75 90 110

26,9 X X

33,7 X X X

42,4

48,3

60,3

76,1

88,9

114,3

Geschlossene Presskupplung mit
SchweiBende.

Presskupplung,
Schweil,
geschlossen

Komponentennr. 6000.

Stahl 20 25 32

PEX
40 50 63 75 90

26,9 X X

33,7 X

42,4

48,3

60,3

76,1

88,9




3.1.8

Produkte - PexFlextra
Presskupplungen, Typ MP

Presskupplung, T

Preskobling,
Nippel

Die Grundeinheit der Presskupplung ist in

einem Stlck hergestellt.

Komponentennr. 6060.

=
i

d,, mm

20

32

, mm

40

50

63

20

25

32

x

x

40

50

63

X | X | X

75

90

X | X [ X [ X [ X

X | X [ X [ X

110

x

x

Presskupplung mit AuBengewinde zum
Abschluss im Schrank oder Gebaude.

Komponentennr. 6000.

Gewinde

20

25

32

40

PEX

50

63

75

90

110

347

17

1"

1%

o1”




3.1.9

Produkte - PexFlextra
Presskupplungen, Typ JT

Allgemein

Presskupplung,
gerade

Fur das Verbinden von PEX-Mediumrohren.

Zur Montage von Presskupplungen, Typ JT (Jentro), ist Sonderwerkzeug anzuwenden, siehe
Abschnitt 17.5 Werkzeug fur FlexPipe.

Presskupplungen sind aus Messing oder Rotmessing.

SchweiBenden fiir den Ubergang auf Stahl sind aus S235JR hergestellt.

Presskupplung fur gerade PEX-PEX
Verbindungen: 1 2

1. Stutzbuchse
2. Pressring

Komponentennr. 6008.

Kupplungsende 2
Kupplungsende 1
25 32 40 50 63 75 90 110
25 X
32 X X
40 X X X
50 X X X
63 X X X X
75 X X X X
90 X X X
110 X X X X




3.1.10

Produkte - PexFlextra
Presskupplungen, Typ JT

Presskupplung, Presskupplung with Schwei3ende fur
SchweiB Ubergang zum Stahlrohr.

Komponentennr. 6008.

PEX

Stahl 25 32 40 50 63 75 90 110
26,9 X
33,7 X
42,4 X
48,3 X
60,3 X
76,1 X
88,9 X
114,3 X

Presskupplung, 90° Bogen mit Presskupplung an beiden
90° Enden.

Komponentennr. 6008.

Kupplungsende 2

Kupplungsende 1 25 32 40 50 63 75 90 110
25 X
32 X
40 X
50 X
63 X
75 X
90 X
110 X




3.1.11

Produkte - PexFlextra
Presskupplungen, Typ JT

Presskupplung, T  Die Grundeinheit der Presskupplung ist in
einem Stlck hergestellt.

Komponentennr. 6068.

Abzweig
Hauptrohr d.. mm
d,-d, mm z
25 32 40 50 63 75 90 110
25-25 X X
32-32 X X
40-40 X X X
50-50 X X X X
63-63 X X X X X
75-75 X X X X X X
90-90 X X X X X X
110-110 X X X X X X

Andere Dimensionskombinationen sind erhéltlich.




3.1.12

Produkte - PexFlextra
Presskupplungen, Typ JT

Presskupplung, Presskupplung mit AuBengewinde zum
Nippel Abschluss im Schrank oder Geb&ude.

Komponentennr. 6008.

PEX
Gewinde 25 32 40 50 63 75 90 110

%" X X

17 X X
1" X X

1" X

21" X




3.1.13

Produkte - PexFlextra
Kompressionskupplungen

Allgemein

Kompressions-
kupplung, gerade

Kompressionskupplungen werden zum Verbinden von PEX-Mediumrohren verwendet.

Kompressionskupplungen sind aus Messing hergestellt.

Kompressionskupplung fur PEX-PEX-
Verbindungen.

Dimension 25-110 mm 5 OYe

Kompressionskupplung zur Reduzierung von
PEX-PEX-Verbindungen.

A
1. Kupplung mit AuBengewinde 1 2 1
2. Muffe
A. Dimension 25-32
B. Dimension 40-110 —
B
5] 1 2 1 (O
Komponentennr. 6100.
Kupplungsende 2
Kupplungsende 1
25 32 40 50 63 75 90 110
25 X
32 X X
40 X X X
50 X X X
63 X X X
75 X X X
90 X X X
110 X X X




3.1.14

Produkte - PexFlextra

Kompressionskupplungen

Kompressions-

kupplung,

AuBengewinde Gebaude.

A. Dimension 20-32 mm
B. Dimension 40-110 mm

Komponentennr. 6100.

Kompresionskupplung mit AuBengewinde
zum Abschluss im Schrank oder im

1)

Gewinde 20

25

32

40

PEX
50

63

75

90

110

%" X

17

1’

1%

Kompressions-
kupplung,

Innengewinde Gebaude.

A. Dimension 25-32 mm
B. Dimension 40-110 mm

Komponentennr. 6100.

Kompresionskupplung mit Innengewinde
zum Abschluss im Schrank oder im

Gewinde 25

32

40

PEX
50

63

75

90

110

17 X

1"

1%

o

3




3.1.15

Produkte - PexFlextra
Kompressionskupplungen

Kompressions-
kupplung, Winkel,
AuBengewinde

Kompressions-
kupplung, Winkel,
Innengewinde

A. Dimension 20-32 mm
B. Dimension 40-110 mm

Komponentennr. 6100.

(

Gewinde 20

25

32

40

PEX

75

90

110

34,7 X

17

1"

192

A. Dimension 25-32 mm
B. Dimension 40-110 mm

Komponentennr. 6100.

Gewinde 25

32

40

50

PEX
63

75

90

110

17 X

1"

1%

o

3"




3.1.16

Produkte - PexFlextra
Kompressionskupplungen

Kompressions-
kupplung, Winkel,
PEX

Dimension 25-32 mm

Dimension 40-110 mm

[ 1] c
k)
Komponentennr. 6100.
Kupplungsende 2
Kupplungsende 1
25 32 40 50 63 75 90 110
25 X
32 X
40 X
50 X
63 X
75 X

90

110




3.1.17

Produkte - PexFlextra
Kompressionskupplungen

Kompressions- Dimension 20-32 mm

Dimension 40-110 mm

kupplung, T

Komponentennr. 6160.

d

4

mm

d,,mm - d,, mm

N
(@)

25

32

40

50

63

75

90

110

20-20

25-20

25-25

32-20

32-25

32-32

40 -20

40-25

40-32

40 - 40

50-20

50 - 25

50 - 32

50 - 40

50 - 50

X [ X | X [ X | X [ X | X [ X | X |X [X|X|[X|X|[X

63 - 25

63 -32

63 - 40

63 - 50

63 - 63

XX [ X [X [X X | X [ X [ X [X [X|X|X[X[X|[X|X|X

75-32

75-40

75 - 50

75 -63

75-75

XX X [X [X [X [ X |X [X [X [X [X|X[X|[|X[X|X|X|X|X|[X]|X

90 - 40

90 - 50

90 - 63

90-75

90 - 90

XX X X [ X X [ X X [X [X [X [X|X [X[X[X[X][X[X]|X[X]|X[X]|X

110 - 50

110 - 63

110-75

110 - 90

110 - 110

XX [ X [ X [ X [X | X |X | X |X [X|X|X|X|[|X|X|X|[X|X|X|X|X|X]|X]|[X

X [ X | X [ X | X [ X | X | X | X |X [X|X|[X|X|X|X|X|X|X|X

XX [ X [ X | X | X [ X [ X [X [X [X|X|X[X[X

X [ X | X [ X | X | X | X | X |X|X

X [ X | X [ X | X







3.3.1

Produkte - AluFlextra
Inhalt

3.3.1
3.3.2
3.3.3
3.3.4

Inhalt

Allgemein

Rohr - gewelltes Mantelrohr
Presskupplungen, Typ MP




3.3.2

Produkte - AluFlextra
Allgemein

Anwendung

Beschreibung

Materialien

AluFlextra wird fur Fernwarmeabzweigleitungen und -Verteilleitungen verwendet.

Die Eigenschaften des Alupex-Mediumrohres bewirkt, dass Dehnung nicht zu berlcksichtigen
ist. Infolge der Flexibilitat, des niedrigen Gewichtes und langer L&ngen wird die Montagearbeit
schnell und wirtschaftlich. AluFlextra ist besonders vorteilhaft bei:

- Abzweigleitungen ohne Verbindungen
- Passieren von Bepflanzung und anderen Hindernissen
- Hugeligem Gelande

Das Rohrsystem kommt den Forderungen in EN15632-2 an eine mindest Betriebslebensdauer
von 30 Jahren bei folgenden Betriebsbedingungen:
Betriebstemperatur: 80°C fur 29 Jahre
Maximale Betriebstemperatur: 90°C flr 7760 Stunden
95°C fur 1000 Stunden
Stérung: 100°C i 100 timer
Maximaler Betriebsdruck: 10 bar

Anwendbar mit den Ubrigen LOGSTOR Systemen, aber mit den oben angefiihrten Temperatur-
und Druckbegrenzungen.

Alupex-Mediumrohre werden mit Presskupplungen verbunden.

FUr Rohrsysteme mit AluFlextra kénnen vorgeddmmte Stahlformteile fur das Verbundrohr-
system oder TwinPipes mit Presskupplungen verwendet werden, die an ein oder mehrere
Rohrenden geschweiBt werden. Presskupplungen mit Schweiende werden gesondert gekauft
und vor Ort angeschweift.

Als Standard in Rollen von je 100 m erhalt-
lich.

Fixlangen sind nach Maf3 erhaltlich: Minimum
10 m und maximum 90 m.

Ohne freie Enden erhaltlich.

Alle Rohre sind nach EN15632-1 und
EN15632-2 produziert.

Mediumrohr: Mehrfachschicht PE-RT/aluminium/PE-RT oder PEX/aluminium/PEX
Das Material erflllt die Forderungen der EN ISO 21003-2.

Dammung: Polyurethanschaum
Durchschnittiche Warmeleitfahigkeit A, = 0,022 W/mK

Ummantelung:
Gewellt, AluFlextra: Polyethylen, PE-HD mit co-extrudierter EVOH Diffusionssperre.




3.3.3

Produkte - AluFlextra
Rohr - gewelltes Mantelrohr

AluFlextra
Einzelrohr

AluFlextra
TwinPipe

Komponentennr. 2100

Alupex- Volumen Serie 1 Serie 2 Serie 3
Mediumrohr Mantelrohr Mantelrohr Mantelrohr
d Wandd. D | Wandd. | Gewicht| D Wandd. | Gewicht | D Wandd. | Gewicht
mm mm I/m mm mm kg/m mm mm kg/m mm mm kg/m
20 2,5 0,177 90 1,5 1,3 110 1,5 1,7
26 3,0 0,314 90 1,5 1,4 110 1,5 1,7
32 3,0 0,531 90 1,5 1,4 110 1,5 1,8 125 1,5 2,2

Komponentennr.  TwinPipe: 2190
Doppelrohr: 2191

Alupex- Volumen Serie 1 Serie 2 Serie 3
Mediumrohr Mantelrohr Mantelrohr Mantelrohr
d Wandd. D Wandd. | Gewicht D Wandd. | Gewicht D |Wandd. | Gewicht
mm mm I/m mm mm kg/m mm mm kg/m mm mm kg/m
TwinPipe
16/16 2,2 0,211 110 1,5 1,7 125 1,5 2,1
20/20* 2,5 0,353 110 1,5 1,9 125 1,5 2,3
26/26 3,0 0,628 110 1,56 2,0 125 1,5 2,4 140 1,5 2,8
32/32 3,0 1,062 125 1,5 2,5 140 1,5 3,0
Doppelrohr

20/16* | 2,6/2,2 110 1,5 1,8 125 1,5 2,1
26/20 | 3,0/2,5 125 1,5 2,2 140 1,5 2,8

Abstand zwischen Mediumrohren: 12 mm.
* Auch in Serie 4 mit Mantelrohrdurchmesser 140 mm erhaltlich.



3.3.4

Produkte - AluFlextra
Presskupplungen, Typ MP

Allgemein

Presskupplung,
gerade

Presskupplung,
gerade,
geschlossen

FUr die permanente Verbindung von Alupex-Mediumrohren verwendet.

Zur Montage von Presskupplungen, Typ MP (Multipress), ist Sonderwerkzeug anzuwenden,
siehe Abschnitt 17.5 Werkzeug fUr FlexPipe.

Mantelrohre lassen sich mit Muffen mit Dammschalen mit flexiblem Kern oder Muffen zum
Ausschaumen verbinden.

Presskupplungen sind aus Messing oder Rotmessing.

SchweiBenden fiir den Ubergang auf Stahl sind aus S355J2 hergestellt.

Presskupplung fur gerade Alupex-Alupex
Verbindungen:

1. Stltzbuchse T 32
2. Isolierring ‘ ‘
3. O-Ring

|
‘e ({17 o m]

Komponentennr. 6001.

Kupplungsende 2

Kupplungsende 1 16 20 26 32
16 X
20 X X
26 X X
32 X X

Presskupplung flr gerade Alupex - Alupex
geschlossene Verbindungen.

Der O-Ring fUr das geschlossene Pressende

wird gesondert in einer Tute geliefert. Der
O-Ring ist erst nach Abschneiden des [[l:[l | ||:|:|:|

geschlossenen Endes zu montieren.

Komponentennr. 6001.

Kupplungsende 2
Kupplungsende 1 16 20 26 32

16 X

20 X

26 X

32 X




3.3.5

Produkte - AluFlextra
Presskupplungen, Typ MP

Presskupplung, Presskupplung with SchweiBende fur
SchweiB Ubergang zum Stahlrohr.
Komponentennr. 6001.
Stahl
Alupex
26,9 33,7

16 X

20 X

26 X X

32 X
Presskupplung, Geschlossene Presskupplung mit
SchweiB, SchweiBende.

geschlossen

Komponentennr. 6001.

Stahl
Alupex
26,9 33,7
16 X
20 X
26 X
32 X




3.3.6

Produkte - AluFlextra
Presskupplungen, Typ MP

Presskupplung, 90° Bogen mit Presskupplung an beiden

90° Enden.

Komponentennr. 6001.

=
[U}]llmmﬁ

Kupplungsende Kupplungsende 2
1 16 20 26 32
16 X
20 X
26 X
32 X
Presskupplung, Presskupplung mit AuBengewinde zum
Nippel Abschluss im Schrank oder Gebaude.
I
Komponentennr. 6001.
Alupex Gewinde
18 % 1
16 X X
20 X
26 X
32 X




3.3.7

Produkte - AluFlextra
Presskupplungen, Typ MP

Presskupplung, Presskupplung mit AuBengewinde zum
90°, Nippel Abschluss im Schrank oder Gebaude.

Komponentennr. 6001.

(o

Gewinde
Alupex
7w o 1
16 X
20 X
26 X
32 X

Presskupplung, T  Die Grundeinheit der Presskupplung ist in
einem Stick hergestellt.

Komponentennr. 6062.

1

[ﬂ}]llﬂﬂ[[ﬂ%ﬂﬂﬂﬂl[[m

Abzweig
Hauptrohr d.. mm
d,- d;mm 2
16 20 26 32
16-16 X X
20-20 X X X X
26-20 X X X
26-26 X X X X
32-20 X X
32-26 X X X
32-32 X X X X







3.4.1

Produkte - SteelFlex
inhalt

3.41
3.4.2
3.4.3
3.4.4

Inhalt
Allgemein
Rohre
Schweiffittings




3.4.2

Produkte - SteelFlex
Allgemein

Anwendung

Beschreibung

Materialien

SteelFlex wird fur Fernwarmeabzweigleitungen und -Verteilleitungen verwendet.
Die langen Langen macht SteelFlex besonders vorteilhaft bei:

- Abzweigleitungen ohne Verbindungen
- Passieren von Bepflanzung und anderen Hindernissen
- Hlgeligem Gelande

Das Rohrsystem kommt den Forderungen in EN15632-4 an eine mindest Betriebslebensdauer
von 30 Jahren bei folgenden Betriebsbedingungen:

Kontinuierlicher Betrieb mit HeiBwasser bei bis zu 120°C und in unterschiedlichen
Zeitintervallen mit einer Spitzenlasttemperatur von bis zu 140 °C. Die Summe der unterschied-
lichen Zeitintervalle durfen im Durchschnitt nicht 300 Stunden pro Jahr Ubersteigen.

Max. Betriebsdruck: 25 bar

Anwendbar mit den Ubrigen LOGSTOR Systemen.

Die Stahimediumrohre werden durch Schweien verbunden. Abzweige, die mindestens eine
Dimension kleiner als das Hauptrohr sind, konnen direkt an das Hauptrohr geschweil3t wer-
den.

FUr Dimensionsanderungen werden Schweilreduzierungen verwendet.

Als Standard in Rollen von 50 oder 100 m
erhaltlich.

Ohne freie Enden erhéltlich.

Alle Rohre sind nach EN15632-4 produziert.

Max. 2,4 m

A
v

Mediumrohr: Geschweil3te Stahlrohre E195 oder E155, + N, S2 nach EN 10305-3.

Dammung: Polyurethanschaum
Treibmittel: Cyclopentan
Durchschnittiche Warmeleitfahigkeit A, = 0,022 W/mK

Ummantelung: Polyethylen, PE-LD mit inwendiger Diffusionssperre aus Aluminium.




3.4.3

Produkte - SteelFlex
Rohre

Rohre

Komponentennr. 2100

Mediumrohr Volumen Mantelrohr
d Wanddicke D Wanddicke Gewicht
mm mm I/mm mm mm kg/m
20 2,0 0,201 90 2,5 2,0
28 2,0 0,452 90 2,5 2,3




3.4.4

Produkte - SteelFlex
Schweis¥fittings

Schwei3-
reduzierung

SchweiB-T-Stlick

Zum Ubergang zwischen SteelFlex und
einem normalen Stahlrohr.

Komponentennr. 1006.

Rohrende 1 Rohrende 2
Normales SteelFlex
Stahlrohr 20 o8

26,9 X
33,7 X X

Zusammen mit der SchweiBreduzierung
verwendet, um von SteelFlex auf SteelFlex

abzuzweigen.

Komponentennr. 1007.

Hauptrohr d,
mm

Abzweig d,, mm
33,7

33,7

X




3.5.1

CuFlex
inhalt

3.5.1
3.6.2
3.5.3
3.5.4
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Inhalt

Allgemein

Rohre

Lotmuffen
Presskupplungen, Typ MP




3.5.2

Produkte - CuFlex
Allgemein

Anwendung

Beschreibung

Materialien

CuFlex wird fur Fernwarmeabzweigleitungen und -Verteilleitungen verwendet.

Die Eigenschaften des weichen Kupferrohres bewirkt, dass Dehnung nicht zu bertcksichtigen
ist. Infolge der Flexibilitat, des niedrigen Gewichtes, und langer L&ngen wird die Montagearbeit
schnell und wirtschaftlich. CuFlex ist besonders vorteilhaft bei:

- Abzweigleitungen ohne Verbindungen
- Passieren von Bepflanzung und anderen Hindernissen
- Hugeligem Gelande

Das Rohrsystem kommt den Forderungen in EN15632-2 an eine mindest Betriebslebensdauer
von 30 Jahren bei folgenden Betriebsbedingungen:

Kontinuierlicher Betrieb mit HeiBwasser bei bis zu 120°C und in unterschiedlichen
Zeitintervallen mit einer Spitzenlasttemperatur von bis zu 140 °C. Die Summe der unterschied-
lichen Zeitintervalle durfen im Durchschnitt nicht 300 Stunden pro Jahr Ubersteigen.

Max. Betriebsdruck: 16 bar.

Anwendbar mit den Ubrigen LOGSTOR Systemen.

Vorgedammte Fittings mit Kupfermediumrohr, siehe den Produktkatalog Abschnitt 7
Kupferrohrsystem.

Kupfermediumrohre werden mit Loétmuffen oder Presskupplungen verbunden.

Als Standard in Rollen von 100 m erhéltlich.

Fixlangen sind nach Maf3 erhaltlich: Minimum
10 m und maximum 90 m.

Ohne freie Enden erhéltlich.

Alle Rohre sind nach EN15632-4 produziert.

Max. 2,4 m

A
v

Mediumrohr; Weich ausgegliihtes Kupfer Cu-DHP-CV024A-H40 nach EN 12449,
Abweichungen nach EN 1057.

Dammung: Polyurethanschaum
Treibmittel: Cyclopentan
Durchschnittliche Warmeleitfahigkeit A, = 0,022 W/mK

Ummantelung: Polyethylen, PE-LD mit inwendiger Diffusionssperre aus Aluminium.




3.5.3

Produkte - CuFlex

Rohre
Einzelrohr
Komponentennr. 2100
Serie 1 Serie 2
Mediumrofr Volumen Mantelrohr Mantelrohr
d Wanddicke D Wanddicke Gewicht D Wanddicke Gewicht
mm mm I/m mm mm kg/m mm mm kg/m
15 1,0 0,133 90 2,5 1,5
18 1,0 0,201 90 2,5 1,6
22 1,0 0,314 90 2,5 1,7
28 1,2 0,515 90 2,5 2,0
35 1,5 0,835 90 2,5 2,4 110 2,5 2,8
TwinPipe
Komponentennr. 2190
_ Serie 1 Serie 2
Mediumrohr Volumen Mantelrohr Mantelrohr

d Wanddicke D Wanddicke Gewicht D Wanddicke Gewicht
mm mm I/m mm mm kg/m mm mm kg/m
18/18 1,0 0,402 90 2,5 2,0 110 2,5 2,4
22/22 1,0 0,628 90 2,5 2,2 110 2,5 2,6
28/28 1,2 1,029 110 2,5 3,2 125 2,5 3,6

Abstand zwischen Mediumrohren: 12 mm




3.5.4

Produkte - CuFlex
Lotmuffen

Allgemein

Létmuffe, gerade

Létreduzierung,
Nippel/Muffe

Ubergangsstiick

Létmuffen zur Verbindung von CuFlex-Mediumrohren ist zur Ubertragung axialer Krafte, die im
Rohrsystem auftreten, konstruiert.

Die L6tmuffen sind mit Stopp fur die maximale Einstecktiefe versehen.
Das Material ist Cu-DHP nach EN 12449,
Dimensionen und Abweichungen nach EN 1254-1.

Mit Silberschlaglot mit mindestens 5% Silber zu 16ten. Vor dem Léten mit Kalibrierdorn zu kali-
brieren.

SchweiBenden sind aus P235 TR1/TR2 nach EN 10217-1 oder P235GH nach EN 20117-2.

Q)

Komponentennr. 1100.

[dmm | 15 | 18 | 22 [ 28 | 35 |

Nie mehr als eine einzelne Dimension redu-
zieren.

Komponentennr. 1100.

d,, mm 18 22 28 35
d,, mm 15 18 22 28

Stahl-Kupfer Ubergang wird an das Stahlrohr
geschweilBt und mit einer geraden Létmuffe
an das Kupferrohr gel6tet.

Komponentennr. 6880.

dg,, mm 15 18 22 28 35
dS(, mm 26,9 26,9 26,9 33,7 42,4




3.5.5

Produkte - CuFlex
Lotmuffen

Létbogen

Lot-T-Stiick

Sattelstutzen

45° und 90° Winkel.

Komponentennr. 1100.

d, mm 15

18

22

28

35

45° X

90° X

Komponentennr. 1100.

Hauptrohr
d,, mm

Abzweig d,, mm

18

22

28

35

15

18

22

X | X | X

28

x

35

Den Sattelstutzen direkt an das Hauptrohr

[6ten.

Komponentennr. 1100.

Hauptrohr Abzweig d,, mm
d,, mm 15 18 22 28
22 X X
28 X X X
35 X X X




3.5.6

Produkte - CuFlex
Presskupplungen, Typ MP

Allgemein

Presskupplung,
gerade

Presskupplung,
Schweil3

Presskupplung,
SchweiB,
geschlossen

Kupfer-Mediumrohre werden mit Presskupplungen verbunden. Zur Montage der

Presskupplungen ist Sonderwerkzeug anzuwenden, sieche Abschnitt 17.5 Werkzeug flr
FlexPipe.

Presskupplungen sind aus Messing oder Rotmessing.

SchweiBenden sind aus S355J2 hergestellt.

Presskupplung fur gerade Cu-Cu Verbind-
ungen:
1. Stitzbuchse 1 2 3
2. Klemmring ‘ ‘ ‘
3. Pressring
Komponentennr. 6000. |:[|:|:| I:[[[[[H]]]]ﬂ |:|:|:|l:|
Kuppl de 2
Kupplungsende 1 upplungsende
15 | 18 | 22 | 28 | 35
15 X
18 X
22 X X
28 X X X
35 X

Presskupplung mit SchweiBende fur
Ubergang zum Stahlrohr.

Komponentennr. 6000.
Kupfer ‘ HBD

Stahl 15 18 | 22 | 28 | 35 =
26,9 X X X X

33,7 X

42,4 X

Geschlossene Presskupplung mit
SchweiBende.

Komponentennr. 6000.

Kupfer [:D
Stahl 18 22 28

26,9 X X —

33,7 X




3.5.7

Produkte - CuFlex
Presskupplungen, Typ MP

Presskupplung,
Nippel

Presskupplung mit AuBengewinde zum
Abschluss im Schrank oder Gebaude.

Komponentennr. 6000.

Gewinde

Kupferrohr

18 22

28

1]

V"

X X

347

X

X

17

X







3.6.1

Produkte - Mantelrohrverbindungen
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3.6.2

Produkte - Mantelrohrverbindungen
FXJoint

Anwendung

Beschreibung

Schrumpfmuffe aus vernetztem PE (PEX) mit Dammschalen aus Polyurethan (PUR).

Flr PEX- oder AluPex-Mediumrohre werden Dammschalen mit flexiblem Kern mitgeliefert, um
fur die Kupplung ausreichenden Platz zu sichern.

Die Schrumpfmuffe ist zur Reduzierung anwendbar. Die Dimensionsgrenzen gehen aus
untenstehender Tabelle hervor. Unter Bertcksichtigung der Dammschalen wird fUr die groBte
Dimension bestellt.

GroBere Reduzierungen kénnen durch Kombination zweier Mantelrohrverbindungen — einer
kleinen und einer groBen - ausgefuhrt werden.

Der FXJoint-Satz besteht aus:
1. Dammschale

2. Schrumpfmuffe mit integriertem Mastix

Bitte beachten! Dammschle und
Schrumpfmuffe sind getrennt zu bestellen.

Komponentennr. 5057, Schrumpfmuffe mit integriertem Mastix.

Komponentennr. 5321, Flexible Dammschale.

Mantelrohr D, mm 0 | 10 | 125 140 160 180
Muffe Dimensionsgrenzen, mm 77-125 125-180
Mantelrohrverbindungenldnge, mm 555 565
Mediumrohr, d mm

PexFlextra | AluFlextra | SteelFlex

20 20 20 X

25 26 25 X

32 32 28 X

40 X X

50 X X

63 X X

75 X X

90 X X

110 X




3.6.3

Produkte - Mantelrohrverbindungen
SX-WPJoint

Anwendung

Beschreibung

Materialien

Zubehor

Schrumpfmuffe aus vernetztem PE (PEX) zum Ausschaumen. Die Muffe ist an beiden Enden
schrumpfbar, und die Schaumldcher mit SchweiBstopfen zu verschliessen.

Die Schrumpfmuffe ist vor dem Verschweien des Mediumrohres vorzumontieren.

Die Schrumpfmuffe kann als Standard um einen Dimensionssprung reduziert werden, Siehe
untenstehende Tabelle.

Bei Montage an Rohren mit gewelltem Mantel sind die Mantelrohrverbindungenenden mit
zuséatzlichen Manschetten, die getrennt zu bestellen sind, zu dichten.

SX-WPJoint besteht aus:
1. Schrumpfmuffe mit integriertem Mastix e
2. Entliftungsstopfen 3 @

3. SchweiBsstopf
chweil3sstopfen ) ((

Wird in einer weiBen PE-Folieverpackung
geliefert. Die Schrumpfmuffe ist aufrecht ste- 1
hend aufzubewahren

Hochsttemperatur wahrend Transport und
Lagerung: 60° C

L/

~—

Komponentennr. 5031

Mantelrohr D, Mantelrohr D,, mm
mm 90 110 125 140 160 180
90 X
110 X X
125 X X
140 X X
160 X X
180 X X
L =650 mm
Schrumpfmuffe: Vernetztes PE (PEX)
Mastix: PIB-basierter Mastix
EntlGftungsstopfen: Polypropylen
SchweiBstopfen: HDPE

Mit Schaumpackung auszuschaumen, Komponentennr. 0700.

Bei der Bestellung Dammserie angeben, und dass die Lieferung einschlieBlich
Schaumpackungen sein muss.

Manschette flir gewellten Mantel, Komponentennr. 5500. 2 Stck. je Muffe bestellen.




3.6.4

Produkte - Mantelrohrverbindungen

C2LJoint

Anwendung

Beschreibung

Materialien

Offene Schrumpfmuffe aus PE mit Dammschalen aus PUR. Vor Montage ist die

Schrumpfmuffe langs durchzuschneiden.

Unter anderem zur Reparatur von Rohren mit SteelFlex-Mediumrohren anzuwenden.

Der C2LJoint-Satz besteht aus:

1. Dammschalen

2. Schrumpffolie

3. Schrumpfmuffe
4. Schrumpfhille

5. Verschlussbander

Komponentennr. 5035

\_1/\
/
4

\

SteeIFleg‘l\rflnegiumrohr Mantelrohr D, mm
20 90
28 90
L, = 650 mm
L, = 900 mm
Schrumpfmuffe: HDPE
Dammschalen: PUR

Schrumpffolie:
Schrumpfhille:

PEX mit PIB-basiertem Mastix
PEX mit PIB-basiertem Mastix und Hotmelt




3.6.5

Produkte - Mantelrohrverbindungen
C2FJoint

Anwendung

Beschreibung

Materialien

Offene Schrumpfmuffe aus PE mit Dammschalen aus PUR mit flexiblem Kern. Vor Montage ist

die Schrumpfmuffe 1angs durchzuschneiden.

Unter anderem zur Reparatur von Rohren mit PEX- oder AluPex-Mediumrohren anzuwenden.

Der C2FJoint-Satz besteht aus:

1. Dammschalen

2. Schrumpffolie

3. Schrumpfmuffe
4. Schrumpfhlle

5. Verschlussbander

Komponentennr. 5060

-

g

-

T

=

\_2/\

5

Mediumrohr d, mm

PexFlextra

AluFlextra

90

110

Mantelrohr D, mm

125

140

160

180

20

20

25

26

32

32

X | X | X

40

x

50

63

75

90

110

—
Il

—
Ii

500 mm
640 mm

Schrumpfmuffe:
Dammschalen:
Schrumpffolie:
Schrumpfhdlle:

HDPE
PUR

PEX mit PIB-basiertem Mastix
PEX mit PIB-basiertem Mastix und Hotmelt




3.6.6

Produkte - Mantelrohrverbindungen

Y-Joint

Anwendung

Beschreibung

Materialien

Zubehor

Y-Joint wird als Ubergang von TwinPipe zum Einzelrohr.
Alle 3 Enden der Muffe sind schrumpfbar und mit eingebettetem Mastix.

Y-Joint ist doppelt gedichtet.

Y-Joint besteht aus:

1. Muffe mit integrierter Dichtungsmasse
2. Rohrdé@mmug

3. Entluftungsstopfen

4. SchweiBstopfen

5. Manschetten

Muffe und Zubehor werden in einer Tute geli-
efert.

Max. Temperatur wéahrend Transport und
Lagerung: 40°C.

Komponentennr. 5930

Mantelrohr, mm Mediumrohr, mm
D, D, 16-22 25-28 32-35 40-42
90 66 X
90 77 X
90 90 X
110 66 X
110 77 X X X
110 90 X X X
110 110 X X X
125 77 X X
125 90 X X X
125 110 X X X
140 90 X X
140 110 X X X
140 125 X

Lange vom Y-Joint: 900 mm

Lange der Rohrdammung: 250 mm

Y-Joint: HDPE
EntlUftungsstopfen: Polypropylen
SchweiBstopfen: HDPE
Manschetten: PEX mit Mastix

Ausschaumen mit Schaumpackung, Komponentennr. 0700.
Bei der Bestellung die Dammserie angeben und dass die Muffe einschlieBlich Schaum-

packungen zu liefern ist.



3.6.7

Produkte - Mantelrohrverbindungen
T-Muffe gerade

Anwendung

Beschreibung

T-Muffe gerade wird zum Abzweigen an FlexPipes verwendet. Ist erhdltlich mit Dammschalen
oder zum Ausschaumen.

T-Muffe gerade mit Da@mmschalen ist fur FlexPipes Einzelrohr mit Mediumrohr aus PEX,
AlUPEX und Stahl verwendbar.

T-Muffe gerade zum Ausschaumen ist fur alle FlexPipes verwendbar.

T-Muffe gerade mit Da&mmschalen besteht aus:

1. Verschlussband 5 6

2. Schrumpfhille (]
3. Dammschale

4., T-Schuh

6. Manschette

4 ; )
3
: 2 N
5. Dammschale 1 '—*\ Ls
N
2
\\

T-Muffe gerade zum Ausschaumen besteht

aus: 8
5 ¢ °
1. Verschlussband g © 4
2. Schrumpfhille 3 ¥ (5
3. T-Schuh 2 N\
4. Manschetten 1 N L1\ L
5. Entliftungs- und Verschlussstopfen V\
Komponentennr. 5140
Hauptrohr D, Abzweig D,, mm
mm 90 110 125 140 160 180
90 X
110 X X
125 X X X
140 X X X X
160 X X X X X
180 X X X X X X
L, = 400 mm
L, = 650 mm

[N

L., = 300 mm




3.6.8

Produkte - Mantelrohrverbindungen
T-Muffe gerade

Materialien

Zubehor

T-Schuh: HDPE

Entliftungsstopfen: LDPE

Manschette: PEX mit PIBb-basiertem Mastix
Schrumpfthille: PEX mit PIB-basiertem Mastix und Hotmelt

Ausschaumen mit Schaumpackung, Komponentennr. 0700.

Bei der Bestellung die Dammserie angeben und dass die Muffe einschlieBlich Schaum-
packungen zu liefern ist.




3.6.9

Produkte - Mantelrohrverbindungen

TXJoint

Anwendung

Beschreibung

T-Muffe zum Ausschaumen fur Abzweigen senkrecht auf dem Hauptrohr.

Die T-Muffe ist aus PE hergestellt und die Schrumpfmuffe aus vernetztem PE (PEX).

Ist sie im Zusammenhang mit Anbohren anzuwenden, muss das bei der Bestellung angege-

ben werden.

Bei Montage an einem Abzweigrohr mit gewelltem Mantel ist der Abzweig mit einer zuséatzli-

chen Manschette zu dichten. Die Manschette ist gesondert zu bestellen.

Der T-Schuh von TXJoint ist als standard doppelt gedichtet. Der Abzweig kann doppelt
gedichtet werden durch Montage von offener Hllle am Ubergang zwischen T-Schuh und

SX-WPJoint und Manschette in Richtung des flexibelen Rohres.

Der TXJoint besteht aus:
. Hauptrohrmuffe

. Offene Manchetten

. Verschlussbander

. Schrumpfhulle

. Verschlussband

. SX-WPJoint

. Entltftungsstopfen

. SchweiBstopfen

O ~NO O~ wWwND =

Der Abzweigstutzen am T-Schuh ist eine
Dimension grosser als die Dimension des
Rohres, an das verbunden wird.
SX-WPJoint reduziert jetzt zur Dimensiondes
Rohres, an das verbunden wird.

Komponentennr. 5191

Hauptrohr D,
mm 90 110

Abzweig D,, mm

125

140

160

180

125

140

X | X | X
X

160

180

x
x

200

x
x

225

250

280

315

355

X | X [ X [ X | X |X

400

450

x
x

500

x
x

560

X X
630 X X
X X

710

Lange der Hauptrohrmuffe = 600 mm
Lange der Schrumpfhulle = 900 mm
Lange der Schrumpfmuffe = 650 mm



3.6.10

Produkte - Mantelrohrverbindungen

Materialien

Zubehor

TXJoint
T-Schuh, Basisrohr: HDPE
SX-WP: Vernetztes PE, PEX
Mastix: PIB-basierter Mastix
EntlGftungsstopfen: Polypropylen
SchweiBstopfen: HDPE
Schrumpfhille: PEX mit PIB-basierter Mastix und Hotmelt

Schrumpfhtille einschl. Verschlussbander fir den Ubergang zwischen T-Schuh und
SX-WPJoint, Komponentennr. 5400. 1 Stck. je Muffe bestellen.

Manschette fir den Ubergang vom SX-WPJoint auf das flexibele Rohr, Komponentennr 5500.
1 Stck. bestellen.

Anbohrhahn, Komponentennr. 4280.

Ausschaumen mit Schaumpackung, Komponentennr. 0700.
Bei der Bestellung die Dammserie angeben und dass die Muffe einschlieBlich Schaum-
packungen zu liefern ist

Verstarkungsring zur evtl. Verstarkung des Hauptrohres, Komponentennr. 5426.




3.6.11

Produkte - Mantelrohrverbindungen

TXJoint
Ubergangsrohr Das Ubergangsrohr sichert den korrekten

Abstand zwischen den Mediumrohren des

Abzweiges.

Komponentennr. 0262

Hauptrohr d, Abzweig d,,mm
mm 26,9 33,7 42,4 48,3 60,3 76,1 88,9

2x42,4 X X
2 x 48,3 X X X
2x60,3 X X X X
2x76,1 X X X X X
2x88,9 X X X X X X
2x114,3 X X X X X X X
2x139,7 X X X X X X X
2 x168,3 X X X X X X X
2x219,1 X X X X X X X




3.6.12

Produkte - Mantelrohrverbindungen
SXT-WPJoint

Anwendung T-Muffe zum Ausschaumen. Aus vernetztem PE (PEX) mit Flanschen und Bolzen aus saure-
bestandigem Stahl AISI 316 L. Die T-Muffe lasst sich schrumpfen, und die Schaumlécher sind
mit SchweiBstopfen zu dichten.

SXT-WPJoint kann zum Abzweigen senkrecht auf oder parallel mit dem Hauptrohr verwendet
werden.

SXT-WPJoint kann zusammen mit Anbohrhahn verwendet werden. Die DA&mmdicke um das
Gehéuse ist niedriger.

Bei Montage an FlextraPipe mit gewelltem Mantel ist der Abzweig mit einer zusatzlichen
Manschette zu sichern. Die Manschette ist gesondert zu bestellen.

Beschreibung SXT-WPJoint besteht aus:

1. Hauptrohrmuffe

2. Abzweigrohrmuffe

3. Entliftungsstopfen

4. SchweiBstopfen

5. Rohrstutzen mit Abstandhaltern

Hochsttemperatur wahrend Transport und
Lagerung: 60°C.

Komponentennr.: Hauptrohrsmuffe: 5210
Abzweigsmuffe: 5211

Hauptrohr Abzweig D,, mm
D,, mm 90 110 125 140 160 180 200

90 X

110 X X

125 X X X

140 X X X X

160 X X X X

180 X X X X X

200 X X X X X X

225 X X X X X X X

250 X X X X X X X

280 X X X X X X X

315 X X X X X X X

Rohrstutzen Komponentennr. 5251 )
Rohrstutzen @ Radius, mm

mm 45° 90°
26,9 140 140
33,7 140 140
42,4 140 140
48,3 140 140
60,3 150 150
76,1 190 190
88,9 222 165
114,3 170 170




3.6.13

Produkte - Mantelrohrverbindungen

SXT-WPJoint

Materialien

Zubehorr

MaBe und
Kombinationen

Schrumpfmuffe:

Mastix:

EntlGftungsstopfen:
SchweiBstopfen:

Flanschen und Bolzen:

Vernetztes PE, PEX
PIB-basierter Mastix
Polypropylen

HDPE

Saurebestandiger Stahl AISI 316L

Zum Abzweigen von Stahlhauptrohr mit FlextraPipe mit gewelltem Mantel ist 1 Stck.

Komponentennr. 5500 je Muffe zu bestellen.

Ausschaumen mit Schaumpackung, Komponentennr. 0700.
Bei der Bestellung DammSerie angeben, und dass die Lieferung einschlieBlich Schaumpack-
ungen sein muss.

Verstarkungsring zur Verstarkung des Hauptrohres, falls erforderlich, Komponentennr. 5426.

Der Stutzen des Hauptrohres deckt meh-

rere AbzweigMantelrohrverbindungen,
und die Abzweigmuffe deckt mehrere
Abzweigdimensionen.

Die moglichen Kombinationen gehen aus
untenstehender Tabelle hervor.

C

<=+
B

! ‘

Abzweigmuffe D,, mm
Hauptrohrmuffe
77-90 90-110 110-125 125-140 140-160 180-200
D,, mm B, mm L, mm C, mm
90 115 680 105
110 135 680 125 125
125 155 680 144 144
140 170 6380 160 160 160
160 170 680 160 160 160
180 190 680 180 180 180 180
170 680 160 160 160
200
230 720 220 220
170 680 160 160 160
225
230 720 220 220
170 680 160 160 160
250
230 720 220 220
170 6380 160 160 160
280
230 720 220 220
315 170 680 160 160 160
230 720 220 220




3.6.14

Produkte - Mantelrohrverbindungen
TSJoint

Anwendung

Beschreibung

SchweiBband

T-Muffe zum Ausschaumen fur Abzweigen senkrecht auf oder parallel mit dem Hauptrohr. Das
Hauptrohr ist aus schweiBbarem PE und der Abzweig aus vernetztem PE (PEX). Die T-Muffe
l&sst sich schrumpfen.

Das Hauptrohr wird langs extrusionsgeschweil3t, wonach die Enden entweder auf das
Mastixband geschrumpft und mit offenen Schrumpfhtillen gedichtet werden oder wie beim
EWdoint mit SchweiBband geschweil3t werden.

Der Abzweig wird Uber das eingebettete Mastix geschrumpft und mit einer Manschette gedi-
chtet.

Die Schaumlécher werden am Hauptrohr mit SchweiBBstopfen gedichtet und am Abzweig mit
Verschlussstopfen.

TSJoint kann zusammen mit Anbohrhahn verwendet werden. Die Dammdicke um das
Gehéuse ist niedriger.

TSJoint Hauptrohr @450 mm lasst sich als Sattel-Losung flr Mantelrohr 355 - @560 mm ver-
wenden.

TSJoint mit Mastix besteht ausf:

5
1. T-Muffe 4 i
2. Mastixband @
3. Offene Schrumpfhillen a
4. Entliftungs- und SchweiBstopfen
5. EntlUftungs- und Verschlussstopfen &
6. Manschette f
7. 45° oder 90° Rohrstutzen

TSJoint EW besteht aus:

4

g 3 o
1. T-Muffe

. ) S

2. SchweiBband 9 @
3. Entliftungs- und SchweiBstopfen a
4. Entliftungs- und Verschlussstopfen
5. Manschette ?:a:
6. 45° oder 90° Rohrstutzen f

Hochsttemperatur wahrend Transport und
Lagerung: 40°C.
Komponentennr. 5202

Abzweig Hauptrohr D,, mm

D,, mm 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 225 | 250 | 280 | 315 | 355 | 400 | 450
90-125 x* X X X X X X X X X X X
140-160 X X X X X X X X

Lange der T-Muffe Hauptrohr = 650 mm
* Max Abzweig 110 mm.

SchweiBband ist gesondert zu bestellen. Komponentennr. 5556.



3.6.15

Produkte - Mantelrohrverbindungen
TSJoint

Rohrstutzen

Materialien

Zubehor

Zur Sicherung der korrekten Platzierung der Abzweigmuffe wird der Rohrstutzen mit
Abstandhaltern geliefert, die dem jeweiligen Abzweigrohr passen. Die Mantelrohrdimension, D,,
ist folglich bei der Bestellung anzufihren.

Komponentennr. 5250

Komponentennr. 5251

Rohr- Fiir Abzweig Radius, mm Rohr- Fiir Abzweig Radius, mm
stutzen @ | Mantelrohr D,, stutzen @ | Mantelrohr D,
mm mm 45° 90° mm mm 45° 90°
90 42,4 140 140 140
26,9 Bg 140 140 48,3 140 140 140
90 603 Ik 150 150
33,7 110 140 140
125 76,1 140 190 190
42,4 10 140 140 e
’ 125 88,9 160 202 165
483 ];g 140 140
60,3 125 150 150
T-Schuh, Basisrohr: HDPE
T-Schuh, Abzweig: Vernetztes PE, PEX
Entliftungsstopfen, Basisrohr:  Polypropylen
Entliftungsstopfen, Abzweig: LDPE
SchweiBstopfen: HDPE
Manschette: PEX mit PIB-Mastix
Dichtungsband: PIB-basiert
SchweiBband: Elektrogalvanisiertes Netz

Ausschaumen mit Schaumpackung, Komponentennr. 0700.

Bei der Bestellung DammSerie angeben, und dass die Lieferung einschlieBlich Schaumpack-
ungen sein muss.

Verstarkungsring zur Verstarkung des Hauptrohres, falls erforderlich, Komponentennr. 5426.







3.7.1

Produkte - Abschlusse
Inhalt

3.7.1  Inhalt

3.7.2 Endmuffe

3.7.3 Dichtungsring

3.7.4  EinfUhrungsrohr

3.7.6  Abdeckreduzierung

3.7.7  EinfUhrungsschrank

3.7.8  Schutzkappe

3.7.9 Endkappe

3.7.10 Hahne und Montagebeschlage




3.7.2

Produkte - Abschlusse
Endmuffe

Anwendung Endmuffe mit geschlossenem Ende zu vorlaufigem Abschluss im Boden. Der auBerste Teil der
Endmuffe lasst sich schrumpfen.

Endmuffe mit Dammschalen ist fur Einzelrohre verwendbar. TwinPipes und Doppelrohre sind
auszuschaumen.

Beschreibung Die Endmuffe mit Dammschalen besteht aus:

1. Geschlossener Schrumpfmuffe
2. Dammschalen

3. Offener Manschette

4. Verschlussband

Die Endmuffe zum Ausschaumen besteht
aus:

1. Endmuffe, aufgedornt

2. Schrumpfhdlle mit Verschlussband
3. EntlUftungsstopfen

4. SchweiBstopfen

Komponentennr. 5700

Mantelrohr D, mm 0 110 125 140 160 180
Muffenlange, mm 450 450 450 450 450 700
Ausschdumen + Bedarfskugelhahn 700 700 700 700 700 -
Materialien Endmuffe fir Dammschalen: Vernetztes PE, PEX
Endmuffe zum Ausschaumen: HDPE
Schrumpfhille: PEX mit PIB-basiertem Mastix und Hotmelt
Entliftungsstopfen: Propylen
SchweiBstopfen: HDPE
Zubehor Ausschaumen mit Schaumpackung, Komponentennr. 0700.

Bei der Bestellung Dammserie angeben, und dass die Lieferung einschlieBlich Schaum-
packungen sein muss.




3.7.3

Produkte - Abschlusse
Dichtungsring

Anwendung

Beschreibung

Wenn Rohre durch Mauern gefuhrt - Haus-
oder Schachteinfihrungen - werden, sind
Dichtungsringe als Schutz gegen eindringen-
des Wasser zu montieren.

Bei driickendem Grundwasser ist nicht anzu-
nehmen, das die Ringe dicht sind. In solchen
Fallen bitte LOGSTOR kontaktieren.

Sind Dichtungsringe, die groBen axialen
Bewegungen widerstehen kénnen oder die
radondicht sind, erforderlich, kontaktieren Sie
bitte LOGSTOR.

-

M
L
kg — N\

Die Dichtungsringe kdnnen kleinen axialen
Dehnungsbewegungen in der Durchfuhrung

widerstehen. 50 mm
Bitte beachten! Der AuBendurchmesser D,
- 2x 18 mm ist kleiner als der Nenndurch— D,
messer, damit der Ring fest um das
Mantelrohr sitzt.
D
Komponentennr. 5800
Mantelrohr D, mm 90 110 125 140 160 180
AuBendurchmesser DO, mm 124 142 158 173 191 209




3.7.4

Produkte - Abschlusse
Einfuhrungsrohr

Anwendung

Beschreibung

Zum Einbetonieren bei Neubauten, bei denen
FlexPipes spéater eingeflhrt werden kdnnen
ohne Anderung des Neubaus.

Die Einfuhrungsrohre sind aus HDPE herge-
stellt.

Ausgedehnt am Rohrende, um eine gute
Verbindung mit einem evtl. Verlangerungsrohr
zu sichern.

Doppeltes Einfiihrungsrohr - fest

Die Rohre sind in einem festen Abstand von
ca. 15 mm an einander fixiert.

Doppeltes Einfihrungsrohr - flexibel

Die EinfGhrungsrohre sind mit flexiblen
Gummibandern aneinander befestigt und
koénnen somit im Verhéltnis zu einander will-
kurlich platziert werden.

Einzelnes Einflihrungsrohr

Komponentennr. 1236

Fdr Mantelrohr D, mm 125 140 160 180

Fur FlexPipe D, mm 90 110 125 140
Radius R, mm 800 | 800- | 900- | 1000-

900 | 1000 | 1100
L, mm 1050 | 1250 | 1350 | 1400

L,, mm 900 | 1000 | 1100 | 1250




3.7.5

Produkte - Abschlusse
Einfuhrungsrohr

Beschreibung,
fortgesetzt

Verlangerungsrohr

Zur Verlangerung von EinfGhrungsrohren
anzuwenden. Vor Ort anzupassen.

Komponentennr. 1236

o D, mm L,m
110 6
125 6
140 6
160 6
180 6

>

HDPE-Muffe fur Verlangerungsrohr

Anzuwenden, wenn mehr als einem
Verlangerungsrohr anzuwenden ist, um diese

Zu verbinden.

Komponentennr. 1236

4

o D, mm L, mm £5
110 220
125 220
140 220
160 220
180 260




3.7.6

Produkte - Abschlusse
Abdeckreduzierung

Anwendung

Beschreibung

Zum Abdecken zwischen EinfGhrungsrohr und Mantelrohr.

Abdeckreduzierung

Komponentennr. 1236

Fur Mantelrohr D mm 90 110 125 140
Fur EinfGhrungsr. mm | 125 140 160 180
L, mm 200 200 200 200

Abdeckreduzierung einschl. Schutzkappe.

Komponentennr. 1236

Mediumrohr D, mm 20-20 20-20 26-26
Mantelrohr D, mm 110 125 125
EinfUhrungsrohr , mm 140 160 160
H, mm 200 200 200




3.7.7

Produkte - Abschliisse
Einfuhrungsschrank

Anwendung

Beschreibung

Zum Abdecken der auswendigen Einfuhrung

des Rohres durch die Wand.

Die Schranke sind ohne Rulckseite oder

Boden.

Beim Schranktyp mit Deckel lassen Hahne

sich durch den auswendigen Deckel mit

Schloss bedienen.

Farbe: hellgrau.

Komponentennr. 8900

MaB, mm
Typ Produktnr.
H B D
Ohne | 5900 0800 340 000 | 825 | 350 | 200
Deckel
Mit | 2900 0600 200 000 | 600 | 290 | 160
Deckel

Zusatzlicher Deckel fur Typ mit Deckel:
Produktnr. 89000600220010.




3.7.8

Produkte - Abschlusse
Schutzkappe

Anwendung

Einzelrohr

TwinPipes und
Doppelrohr

Zum Abdecken vom Dammende im Gebaude. FUr alle FlexPipes verwendbar.

Schutzkappe wird mit konischem Mediumrohrstutzen geliefert, der vor Ort an das jeweilige
Mediumrohr angepasst wird.

Aus Silikon hergestellt und bei Temperaturen bis zu 140°C anwendbar.

J -

Komponentennr. 1230

Brodukinr Mediumrohr Mantelrohr D, mm
d, mm 90 110 125 140 160 180

1230 0090 000 000 16-40 X
1230 0110 000 000 16-50 X
1230 0125 000 000 20-63 X
1230 0140 000 000 50-75 X
1230 0160 000 000 75-90 X
1230 0180 000 000 90-110 X

Komponentennr. 1230

Produkint Mediumrohr Mantelrohr D, mm
d,/d,, mm 90 110 125 140 160 180

1230 0090 000 001 15-28/15-28 X
1230 0110 000 001 16-32/16-32 X
1230 0125 000 001 16-50/16-50 X
1230 0140 000 001 16-50/16-50 X
1230 0160 000 001 32-50/32-50 X
1230 0180 000 001 50-63/50-63 X




3.7.9

Produkte - Abschlusse
Endkappe

Anwendung

Einzelrohr

TwinPipe und
Doppelrohr

Materialien

Zum Abschluss in Gebauden, Schachten, Betonkanalen u.&. um das Dammende vor

Eindringen von Feuchtigkeit zu schitzen. Anwendbar an Rohren mit Mediumrohr aus Stahl
oder Kupfer.

Die Endkappe hat integriertem Mastix und wird an das Mediumrohr und das Mantelrohr
geschrumpft.

Aus vernetztem PE (PEX) hergestellt und bei Temperaturen bis zu 130°C verwendbar.

Komponentennr. 5600
Mediumrohr Mantelrohr D, mm
d mm 90 110 125
12-26 X
25-40 X
25-50 N
26-42 X N

Komponentennr. 5600

D
Mediumrohr Mantelrohr D, mm d1
dy/d,, mm 90-128 125-140 g
12-22/12-22 X 2
28-54/22-42 M

Endkappe: Vernetztes PE mit eingebettetem Mastix.




3.7.10

Produkte - Abschliisse
Hahne und Montagebeschlage

Anzuwenden in Gebauden an verstellbaren Wandbeschlagen montiert. Die Kugelhdhne werden
mit Innengeweinde an beiden Ende oder mit Innengewinde und SchweiBende mit rotem und
blauem T-Giriff geliefert.

Zwillings-
kugelhdhne

Broen Ballomax Komponentennr. 4260

FUr Rohrpaar: Fur TwinPipe:

Rohrpaar
Hahnenden
Dimension Gewinde Rohr, mm
Muffe/Muffe Schwei3/Muffe Schweil3/Schweil3
20 3/4” 26,9 X X X
25-32 1” 33,7 X X
40 11/4” 42,4 X X
TwinPipe
Hahnenden
Dimension Gewinde Rohr, mm
Muffe/Muffe SchweiB/Muffe
20 3/4” 26,9 X X
25-32 17 33,7 X X
40 11/4” 42,4 X
CuFlex:
Rohrpaar TwinPipe
Hahnenden Hahnenden
Dim. Gewinde Dimension Gewinde
Kupfer/Muffe | Kupfer/Kupfer Kupfer/Muffe
18 1/2” X 18 1/2” X
22 3/4” X X 22 3/4” X
28 1” X 28 17 X




3.7.11
Produkte - Abschlusse

Hahne und Montagebeschlage

Broen Ballomax,
fortgesetzt

Einzelhdhne

Montagebeschlag
fur Einzelhdhne

Die Dammschalen fir Broen Ballomax sind

aus schwarzem Polyurethan.
Hochsttemperatur: 130°

Warmeleitfahigkeit: 0,029 W/mk

1 Sats besteht aus 2 + 2 Halbschalen und
Abstandsstlicken fur die Montage an den

Beschlag.

Komponenten nr. 4262
Bestellnummer Dimension
42620026000001 3/4” (26,9)
42620033000001 17 (33,7)

Erhaltlich imit rotem bzw. blauem Griff.

Komponentennr. 0005

Nippelgewinde

3/4”

1%

Beschlag zur Hahnmontage in Hausern.

Komponentennr. 4262

Nippelgewinde

3/4”

1 1 1”







3.8.1

Produkte - Schaumpackungen
Iinhalt

Einleitung

Inhalt

Dammung von Verbindungen im Rohrsystem wird am besten mit Schaumpackungen
ausgefuhrt. Es ist ein montagefreundliches Verfahren, bei dem eine Zweikomponenten-
Schaumflissigkeit nach Mischen und Einflllen eine effektive Dammung mit den gleichen
Eigenschaften wie im Ubrigen System bildet.

3.8.1 Inhalt
3.8.2 Beschreibung
3.8.4  PackungsgroBen




3.8.2

Produkte - Schaumpackungen
Beschreibung

Anwendung

Beschreibung

Die Schaumpackung wird zur Dammung von Verbindungen an Rohrsystemen verwendet.

Die Schaumpackung ist ein montagefreundliches Produkt, bei dem der Monteur nicht mit

den SchaumflUssigkeiten in Berihrung kommt. Nach Mischen und Einflullen der beiden
SchaumflUssigkeiten bildet sich eine effektive Dammung mit den gleichen Eigenschaften wie im
Ubrigen System. Schaumpackungen erflllen die Materialforderungen in EN 253.

Wenn fUr eine Muffe 2 Schaumpackungen bendtigt werden, ist zu sichern, dass das Einflllen
unmittelbar nach einander erfolgen kann. Es kann vorteilhaft sein, flr diese Aufgabe 2
Personen zu sein. Wenn fUr eine Muffe 3 oder 4 Schaumpackungen benétigt werden, sind 2
Schaumpackungen zugleich einzuflllen. Das erfordert, dass ein zusatzliches Entliftungsloch
gebohrt wird. Hierflr ist einen zuséatzlichen Stopfensatz zu bestellen.

Schaumpackungen, die gemal den angeflhrten Vorschriften aufoewahrt werden, haben eine
Lebensdauer von 12 Monaten, gerechnet von der angeflhrten Produktionswoche.

Schaumpackungen werden in Isolierverpackungen geliefert. Jede Verpackung

enthalt u.a. ein Faltblatt, aus dem hervorgeht, welche SchaumpackungsgroéBe fur die
einzelnen Muffenverbindungen zu verwenden ist sowie ein Faltblatt mit Anschriften und
Sicherheitsvorkehrungen.

Das Gesamtgewicht von Schaumpackungen und Isolierverpackung betragt max. 20 kg.
Schaumpackungen sind nicht Rickwaren.

Komponentennr. 0700

Schaum-
packungs- Anzahl je Verpackung
groBe
0 28
0,5 28
1 28
2 27
3 24
4 21
5 20
6 17
7 14
8 12
9 9
10 8
11 6
12 4
13 3

Die Tute ist mit Isocyanat (A) und Polyol/
Cyclopentan (B) beschriftet und tréagt deren
Gefahrensymbole.

Ein QR-Code auf der Tute kann mit einem
Handy gescannt werden und gibt somit
direkten Zugriff auf Sicherheitsinformationen.

Aus der Tute gehen auch Produktnr.,
Schaumpackungsnr. und Produktionswoche
hervor.




3.8.3

Produkte - Schaumpackungen

Beschreibung
Materialien Isolierverpackung: Polystyrolschaum (EPS)
Schaumpackung: Mehrschichtiger Kunststoffbeutel mit diffusionsdichter
Aluminiumfolie fur Komponenten A und B.
Komponente A: Isocyanat, MDI
Komponente B: Polyol und Cyclopentan
Sicherheits- Ein detailliertes Sicherheitsdatenblatt flr
datenblatt Schaumpackung ist auf unserer Webseite

www.logstor.com zugéanglich.

Das Sicherheitsdatenblatt umfasst 16 Punkte
mit Auskuinften.




3.8.4

Produkte - Schaumpackungen
Packungsgrof3en

Schaumvolumen Die SchaumpackungsgroBe hangt vom Volu-
men des auszuschaumenden Hohlraumes ab.

Um die Qualitat der fertigen Dammung zu
sichern, sind die Grenzwerte fur das Schaum-
volumen in untenstehender Tabelle einzu-
halten.

GroBe und Anzahl der Schaumpackungen
fur eine spezifische Muffe gehen aus dem
Faltblatt Gber Schaumpackungen fur Einzel-
rohr und TwinPipe hervor.

Das Faltblatt ist auf der LOGSTOR Webseite
www.logstor.com zugénglich und ist der
Isolierverpackung beigelegt.

Schaumpackung Liter Alternative Schaumvolumen, |
Nr. je Tute \A Ve

min. max. min. max.

0 0,14 1,0 1,5 2,2 2,7
0,5 0,23 1,5 2,6 2,7 4,6

1 0,32 2,6 3,7 4,6 6,7

2 0,39 3,7 4,6 6,7 8,3

3 0,48 4,6 5,8 8,3 10,4

4 0,58 2x1 5,7 6,9 10,4 12,5

5 0,71 142 2x2 6,9 8,6 12,5 15,4

6 0,87 2+3 2x3 1+4 8,6 10,6 15,4 19,1

7 1,07 3+4 145 2+5 10,5 12,9 19,1 23,2

8 1,31 445 2+6 3+6 12,9 15,9 23,2 28,6

9 1,6 5+6 3+7 4+7 15,9 19,4 28,6 35,0
2x6 5+7 3+8 0+9 17,3 21,9 34,7 38,2
10 1,98 6+7 5+8 249 19,8 251 38,2 43,7

11 2,48 6+9 3+10 4+10 25,0 32,4 43,7 55,1
2x9 8+10 5+11 6+11 31,8 41,2 55,1 70,0
12 3,71 8+11 38,0 49,2 70,0 83,6
10+11 5+12 44,9 58,1 83,6 98,7
13 4,95 2x11 8+12 51,0 65,9 98,7 1121
10+12 5+13 57,8 74,9 1121 127,3
10+13 2x9+12 70,8 91,6 127,3 155,8
12+13 89,0 115,1 155,8 195,7
2x13 11+2x12 101,9 131,9 195,7 2242
2x12+13 127,0 164,3 2242 279,3
3x13 152,9 197,8 279,3 336,3
2x12+2x13 177,9 230,2 336,3 391,4
4x13 203,8 263,8 391,4 448,4



https://www.logstor.com/

3.9.1

Produkte - Werkzeug

inhalt

3.9.1
3.9.2
3.9.3
3.94
3.9.5
3.9.6
3.9.7
3.9.9
3.9.10
3.9.11

Inhalt

Werkzeug zum Transport und Auslegung
Werkzeug zum Kurzen und Kalibrieren
Abisolierwerkzeug

Presswerkzeug fur Kupplungen, Typ MP
Presswerkzeug fur Kupplungen, Typ JT
Werkzeug zur Montage von Muffen
Werkzeug fur Verschlussstopfen
Werkzeug fur SchweiBstopfen

AusrUstung fur Dichtigkeitsprifung




3.9.2
Produkte - Werkzeug

Werkzeug zum Transport und Auslegung

Biegewerkzeug

Zugwerkzeug

Transport und
Abrollen

Zum Biegen von FlexPipes.

Die beiden Griffe kdbnnen abmontiert werden.

Mantel Produktnr. A B R
D, mm mm mm mm

90 9050 0000 019 013 | 1340 | 695 | 700

Bei Hausanschllssen mit FlexPipe durch
einbetonierte EinfUhrungsrohren oder schrage
Durchbohrung der Grundmauer Zugwerkzeug
und Zugstrumpf anwenden.

Mantelrohrdimension 90 mm

Produktnr:
Zugwerkzeug: 9050 0000 007 887

Zugstrumpf: 9050 0000 047 001

FUr den Transport und das Abrollen von
FlexPipe wird der besondere FlexPipe-
Wagen mit motorisierter Richtanordnung und
Fernbedienung angewandt.

Besonders fur groBe Dimensionen und grof3e
Mengen von Hausanschlissen empfohlen.

Bitte kontaktieren Sie LOGSTOR, um
Auskunft Uber externe Lieferanten zu
erhalten.




3.9.3
Produkte - Werkzeug

Werkzeug zum Kiirzen und Kalibrieren

Eclipse
Metallsége

PEX-Schere

Kalibrierdorn

Eclipse Metallsage mit Anschlag zum
Durchtrennen von Mantelrohr und Da&mmung.

Bei der Durchtrennung des Mantelrohres
verhindert der Anschlag, dass Mediumrohr
und Uberwachungsdréhte beschadigt
werden.

Produktnr. 9000 0000 003 002

Zum senkrechtem Durchschneiden von PEX-
und Alupex-Mediumrohren.

Max Durcrrwnmrﬁsser Rohr Produkinr.
28 9000 0000 006 001
32 9000 0000 006 002
63 9000 0000 006 003

_wf;

Flr CuFlex zum Kalibrieren von Kupferrohren
vor dem Léten.

CuFlex M:;?;umrohr, d Produkinr.
15 9050 0000 017 000
18 9050 0000 017 005
22 9050 0000 017 001
28 9050 0000 017 002
35 9050 0000 017 003




3.9.4

Produkte - Werkzeug
Abisolierwerkzeug

Anwendung

Zum Entfernen der DAmmung von Rohren mit PEX- und Alupex-Mediumrohr, um zu
verhindern, dass das Mediumrohr beschadigt wird.

Mergi#rm— l\/IediL;Tr]nr;ohr, d Produkinr. .
PEX 20-25 9000 0000 006 001
32-40 9000 0000 006 011
40-50 9000 0000 006 003
Alupex 16-20 9000 0000 006 020
26-32 9000 0000 006 021 ®

Medum- | Medlumrohn d | prog o, . -
PEX 63 9000 0000 006 004
75 9000 0000 006 005 il
90 9000 0000 006 006 <
110 9000 0000 006 007

Abisolierwerkzeug fur AluFlextra zur Anwendung mit Bohrmaschine:

Standardlange 400 mm:

Mediumrohr, @ mm Produktnr.
16 90000000006022
20 90000000006023
26 90000000006024
32 90000000006025

Standardlange 700 mm:

Mediumrohr, @ mm Produktnr.
16 90000000006026
20 90000000006027
26 90000000006028
32 90000000006029

Entgrater:

Mediumrohr, @ mm Produktnr.
16 90000000006030
20 9000000000603
26 90000000006032
32 90000000006033




3.9.5

Produkte - Werkzeug
Presswerkzeug fiir Kupplungen, Typ MP

Allgemein

AP63

AP110

Hydraulische
Pumpe

Hydraulisches Presswerkzeug zur Montage von Presskupplungen vom Typ MP (Multipress).
Als kompletter Satz erhaltlich.

Um zu kaufen oder mieten, wenden Sie sich bitte an LOGSTOR Serviceabteilung.

FUr Dimension 216 - 263

Produktnr. 9050 1430 063 000

FUr Dimension @63 - @110

Produktnr. 9050 1430 110 000

FUr hydraulisches Presswerkzeug.

Produktnr. 9050 1420 000 000




3.9.6

Produkte - Werkzeug
Presswerkzeug fiir Kupplungen, Typ JT

Allgemein

225 - 32 mm

240 - 263 mm

250 - 2110 mm

Presswerkzeug zur Montage von Presskupplungen vom Typ JT (Jentro).
Als kompletter Satz erhaltlich.

Um zu kaufen oder mieten, wenden Sie sich bitte an LOGSTOR Serviceabteilung.

Produktnr. 9050 1460 032 000

Produktnr. 9050 1460 063 000

Produktnr. 9050 1460 110 000




3.9.7

Produkte - Werkzeug
Werkzeug zur Montage von Muffen

Gasbrennersatz

Ersatzteile fir
Gasbrennersatz

Hitzeschutzmatte

Rolle

Zur Montage von Schrumpfmuffen.

Kompletter Brennersatz fur

Propangas mit

10 m Schlauch und 50 mm Brennerkopf.
Schlauchstutzen Produktnr.
fiir Regler 9000 0000 001 943

mit 2" Gewinde

9000 0000 001 944

Produktnr.
Brennerkopf @50 mm 9000 0000 010 001
Brennerkopf @60 mm 9000 0000 010 002

Brennerrohr 200 mm

9000 0000 011 000

Brennergriff

9000 0000 012 000

Gasschlauch10 m

9000 0000 013 000

Schlauchstutzen fir Regler

9000 0000 017 000

Schlauchstutzen mit 2" Gewinde

9000 0000 021 000

Hitzeschutzmatte zum Schutz von gewellten

Mantelrohren beim Schrum

Breite: 150 mm
Lange: 1000 mm

Produktnr. 9050 0150 031

pfen von Muffen.

000.

Zum Komprimieren von Uberlappungen
offener Schrumpfhullen und -Manschetten.

Produktnr. 9050 0000 008 000




3.9.8

Produkte - Werkzeug
Werkzeug zur Montage von Muffen

Holzkeile

Zur Zentrierung der Schrumpfmuffe wahrend
der Montage.

In Taten mit je 24 Stck. erhaltlich.

Typ Lange, mm Hoéhe, mm Breite, mm Produktnr.

Klein, Typ A 240 13 22 1997 0000 033 002

GroB, Typ B 345 27 32 1997 0000 033 003




3.9.9

Produkte - Werkzeug
Werkzeug fir Verschlussstopfen

Patch-Loffel

Patch-Presse

Haltewerkzeug fur die Montage vom Patch.

Produktnr. 9050 0000 025 002

CA—

Zum Komprimieren vom Patch.

Produktnr. 9050 0000 025 004




3.9.10

Produkte - Werkzeug

Werkzeug fiir SchweiBBstopfen

Konischer Bohrer

SchweiBspiegel

Konus fir

SchweiBspiegel

Haltewerkzeug fur
SchweiBstopfen

Zum Ausbohren des Schaumloches vor
Montage vom SchweiBstopfen.

LochgroBe Produktnr.
235 mm 9050 0035 023 001
243 mm* 9050 0043 023 001

* FOr Reparaturen.

SchweiBspiegel HHSW-63-W flr
auswechselbare Konussen. Konussen sind

getrennt zu bestellen.

In einem Kasten geliefert.

Produktnr. 9050 0000 023 013.

SchweiBstopfen, GroBRe

Produktnr.

235 mm

9050 0000 023 010

243 mm*

9050 0000 023 011

* FUr Reparaturen.

Varenr. 9050 0000 025 008




3.9.11
Produkte - Werkzeug

Ausriistung fur Dichtigkeitsprifung

Handpumpe

FuBpumpe

Luftpumpe zur Prifung der Dichtigkeit der
Muffen vor dem Ausschaumen.

Produktnr. Luftpumpe, komplett:
LochgréBe 24 mm 9050 0000 027 000
LochgréBe 17,5 mm 9050 0000 027 007

Ersatzteile:

Produktnr. Manometer mit Stopfen:
LochgréBe 24 mm 9050 000 027 001
LochgréBe 17,5 mm 9050 0000 027 008

Produktnr. zusatzlicher Stopfen:
LochgréBe 24 mm 9050 0000 027 003
LochgréBe 17,5 mm 9050 0000 027 009

Produktnr. 9050 0000 027 011.







4.1

Transport und Handhabung
Iinhalt

41 Lagerung und Transport
4.2 Verlegung







4.1

Transport und Handhabung

Lagerung und Transport

Lagerung

Entladen

Handhabung,
FlexPipes

Die Rohre sind sicher vor Beschadigungen
aufzubewahren.

Wie aus der Abbildung ersichtlich sind die
Rohre auf einer ebenen Unterlage aus stein-
losem Sand mit Sandbanken zu stapeln.

FlexPipes in Rollen durfen hdchstens in 2 m
Hohe gestapelt werden.

Paletten mit Schaumkomponenten drinnen bei 18-24°C aufbewahren.

Paletten mit Schrumpfmaterialien, Dichtungsband und Komponenten fir das
Uberwachungssystem auch drinnen oder unter Dach aufbewahren.

Alle Muffen sind senkrecht, auf einem Ende ruhend, aufzubewahren, um Ovalitat zu vermei-

den.

Rohre und Ubrige Komponenten nicht direkt auf die Erde rollen oder werfen. Sie sind zu heben
und dann platzieren und NICHT auf der Ladeflache des LKWs oder Im Gelande schleppen.

Nur Gurte mit einer Breite von min. 100 mm
anwenden.

Bei Handhabung mittels Stapler sind die
Gabeln mit Mantelrohr, Gummikissen 0.4. zu
schutzen.

100 mm




4.2

Transport und Handhabung

Verlegung

Verlegung in
Rohrgraben

Kirzen

Ausrollen

Ausrichten

Hilfswerkzeug

FlexPipe kann wie unter Projektierung beschrieben in Rohrgraben verlegt werden.
Der Grabenquerschnitt muss so grofB3 sein, dass die Rohrmontage und Muffenarbeit verantwor-
tungsvoll ausgefuhrt werden kénnen, und dass das Fullmaterial komprimiert werden kann.

Bitte beachten! Die Mindestscheitelliberdeckung gilt auch beim eventuellen Abzweigen.

FlexPipes werden in Rollen geliefert.

Die gewUnschte Lange mit einer geeigneten Sage in einem winkelrechten Schnitt abschneiden.
Um das Ausmessen zu vereinfachen, ist das Mantelrohr vom FlexPipe mit einer fortlaufenden

Meterangabe versehen.

Bitte nicht alle Fixierbander auf einmal
durchtrennen.

Die Rolle am Anfang der Trasse platzieren.
Das erste Band durchtrennen.

Die Rohrrolle bis zum nachsten Band ausrol-
len und es dann durchtrennen usw.

AN

Das FlexPipe-Ende so ausrichten, dass min-
destens 500 mm des Rohrendes gerade
und parallel mit dem gegenuberliegenden
Rohrende sind.

Diese Anpassung ist wichtig und eine
Voraussetzung fur die vorschriftsmaBige
Montage der Muffe.

Bei der Durchtrennung bitte die RuckstoB-
wirkung der freien Rohrenden beachten.

Bei grosseren Aufgaben und sehr grossen
Dimensionen kann ein Wagen mit motorisier-
ter Ausrichtanordnung mit Vorteil verwendet
werden. Die LOGSTOR kann an relevante
Lieferanten verweisen.

BITTE BEACHTEN!

1. Bei Temperaturen unter 10°C ist das
Mantelrohr mit einer weichen Gasflamme
auf handwarm aufzuwarmen, unmittelbar
ehe es in den Ausrichtkopf montiert wird
(weiche Gasflamme wahrend des ganzen
Ausrichtverfahrens).

2. Es wird empfohlen die Rolle in einem
beheizten Raum mindestens 24 Stunden
vor Anwendung aufzubewahren.




4.3

Transport und Handhabung

Verlegung

Biegen

Die Rohre lassen sich wie unter Projektierung
beschrieben in einen Mindestbiegeradius bie-
gen. Die Rohre nie Uber eine scharfe Kante
biegen.

Die Starre des Rohres hangt von seiner
Temperatur ab. Bei Verlegung kann es
notwendig sein die Position der Rohre zu
sichern z.B. durch teilweises Einsanden.

Bei Temperaturen unter 10°C kann das
Mantelrohr auf handwarm vorgewarmt wer-
den.

Das Biegen in langsamen, gleitenden
Bewegungen und nicht ruckweise ausfuhren.

Wegen der RuckstoBwirkung Biegen der
auBersten 25-30 cm vermeiden.

R min.
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5.1.1

Montage - Kupplungen
Iinhalt

5.1.1 Inhalt

5.1.2  Presskupplung, Typ MP

51.6 Presskupplung, Typ JT

51.9 Kompressionskupplung @16-32 mm
5.1.11 Kompressionskupplung @40-110 mm




5.1.2

Montage - Kupplungen
Presskupplung, Typ MP

Presskupplung Die Presskupplung besteht aus:
1. Kupplungsnippel
2. Pressring
3. Quetschring

2
Nur AluFlex(tra): D [m ’ ﬂmﬂm]ﬂ]]m
4. O-ring

5. Isolierring ‘

Werkzeug PEX-Mediumrohr:

Presswerkzeug
Auswechselbare Pressbacken
Hydraulikpumpe

Sage

PEX-Shere fir < @ 63 mm
Rohrschneider fur > @ 63 mm
Werkzeug zum Entfernen der
Dammung

8. Entgrater

NOoOOkLND

Alupex-Mediumrohr: 2

1 ~
1. Presswerkzeug @@@@
Auswechselbare Pressbacken 3 @@@@
7

. Hydraulikpumpe N

. Eisensége N

. Werkzeug zum Entfernen der - ei)E
Dammung

4
. Entgrater, inwendig @o
7. Entgrater, auswendig °

Entfernen der Mit dem dazu geeignetem Werkzeug die
Dammung und Dammung vom Mediumrohr in der Lange L +
Kirzen 30 mm entfernen.

oA~ wN

[©)]

Die zusatzlichen 30 mm ist fUr das spéate-
re Trimmen des Mediumrohres vor der
Kupplungsmontage.

Mediumrohr, L
@ mm mm ‘ L +30
16-40 90
50 105
63-110 125




5.1.3

Montage - Kupplungen
Presskupplung, Typ MP

Entfernen der Das Rohr mit PEX-Schere oder Eisensage in
Dammung und einem reinen, winkelrechten Schnitt um die
Kurzen, Lange L kirzen.

fortgesetzt

Bitte kontrollieren, dass das Rohrende nicht
beschadigt ist. 0

Entgraten Das Rohrende in- und auswendig mit dem
Entgrater abgraten.

Schaumreste vom Mediumrohr mit Schmir-
gelleinen, Kérnung 150, entfernen.

Schrumpfmuffe/Manschetten auf das eine
Rohr platzieren.

Montage der Press- und Quetschring auf das eine
Kupplung Rohrende schieben.

Kupplungsnippel ins Rohr einstecken, bis
sein Flansh mit dem Rohrende buindig ist.

Evtl. Kunststoffhammer verwenden. /
Nur AluFlex(tra): //_\
Kontrollieren, dass der Isolierring (1) und v\
O-Ring (2) korrekt sitzen. 2




5.1.4

Montage - Kupplungen
Presskupplung, Typ MP

Montage der Am anderen Rohrende das Verfahren wieder-

Kupplung, holen.

fortgesetzt r—\ /‘
o [Dmls

Vorbereitung Das Werkzeug nach den Anweisungen fur

des Press- das betreffende Werkzeug vorbereiten.

werkzeuges

Pressbacken entsprechend dem jeweiligen
Mediumrohrdurchmesser montieren.

Die Rohrverbindung in das Presswerkzeug
platzieren und vor Anfang des Pressens kon-
trollieren, dass sie korrekt angebracht ist.

Verpressen der Das Presswerkzeug betatigen, bis der Press-
Kuppung ring mit dem Nippelflansch bundig ist.

UbermaBiges Verpressen vermeiden.




5.1.5

Montage - Kupplungen
Presskupplung, Typ MP

Verpressen der
Kuppung,
fortgesetzt

Fertige Kupplung

Am anderen Ende wiederholen.

Kontrollieren, dass beide Pressringe mit dem
Nippelflansch véllig bindig sind.




5.1.6

Montage - Kupplungen
Presskupplung, Typ JT

Presskupplung

Werkzeug

Entfernen der
Dammung und
Kirzen

Presskupplung, Typ JT, besteht aus:

1. StUtzbuchse
2. Pressring

Presswerkzeug
Aufweitzange
Sage

N ok WD

Entgrater

PEX-Schere fir Dimension < @ 63 mm,
Rohrschneider fUr Dimension > @ 63 mm
Werkzeug zum Entfernen der Dammung

Mit dem dazu geeignetem Werkzeug die
Dammung vom Mediumrohr in der Lange L +

30 mm entfernen.

Die zusatzlichen 30 mm ist fur das spate-
re Trimmen des Mediumrohres vor der

Kupplungsmontage.

‘ L+ 30

Kupplung L, mm
Presskupplung gerade 140
Presskupplung 90° 140
Presskupplung mit Schweiende 200
Presskupplung T

Hauptrohr 140
Abzweig 200

Das Rohr in einem reinen, winkelrechten

Schnitt um die Lange L kirzen.

Bitte kontrollieren, dass das Rohrende nicht

beschéadigt ist.




5.1.7

Montage - Kupplungen
Presskupplung, Typ JT

Entgraten

Aufweiten vom
Rohrende

Montage der
Kupplung

Mediumrohrende in- und auswendig mit dem
Entgrater abgraten.

Schaumreste vom Mediumrohr mit
Schmirgelleinen, Kérnung 150, entfernen.

Schrumpfmuffen und Manschetten an das
eine Rohrende platzieren.

Pressring auf das eine Rohrende schieben.

Den Pressring mindestens 2 x die Lange des
Pressringes vom Rohrende platzieren.

Das Rohrende mit der Aufweitzange
aufweiten wie in den Anleitungen des
Werkzeuglieferanten beschrieben.

Bitte beachten, dass das Rohrende typisch
zweimal aufeinander aufgeweitet wird, wobei
das Aufweitungswerkzeug 30° gedreht wird.

Unmittelbar nach Verwendung der
Aufweitzange die Stiitzbuchse so weit wie
moglich in das Rohr schieben.

Bitte kontrollieren, dass all Rippen vom
Kupplungsnippel als Minimum vom Rohr
Uberdeckt sind. Ist das nicht der Fall, ist die
Aufweitung zu wiederholen.

Vor dem Verpressen der Kupplung, noch
einmal kontrollieren, dass keine Rippen vom
Kupplungsnippel am Rohrende sichtbar sind.




5.1.8

Montage - Kupplungen
Presskupplung, Typ JT

Verpressen der
Kupplung

Am anderen Ende
wiederholen

Fertige Kupplung

Das Presswerkzeug so platzieren, dass

die Backen gegen den Flansch des Kupp-
lungsnippels und den Pressring pressen wie
in den Anleitungen des Werkzeuglieferanten
beschrieben.

Bitte vor dem Verpressen kontrollieren, dass
das Werkzeug richtig platziert ist.

Das Presswerkzeug aktivieren, bis der
Pressring bindig am Flansch ansteht. 1 mm
Spalt zwischen Pressring und Flansch ist
akzeptabel.

UberméBiges Verpressen vermeiden.

Bitte sicherstellen, dass das Verpressen sen-
krecht zum Rohr und gleichmaBig Uber die
Flachen der Kupplung erfolgt.

i
i

Am anderen Ende das Verfahren wiederholen.

Bitte kontrollieren, dass beide Pressringe am
Flansch der Kupplung véllig bindig anstehen
und, dass die Verbindung rundum das Rohr
gleichmaBig verpresst ist. 1 mm Spalt zwi-
schen Pressring und Flansch ist akzeptabel.




5.1.9

Montage - Kupplungen
Kompressionskupplung 616-32 mm

Kupplung Die Kupplung besteht aus:

1. Grundkoérper mit Stltzbuchse
2. Quetschring
3. Uberwurfmutter

Vorbereitung der Mit dem dazu geeignetem Werkzeug 75 mm
Rohrenden Dammung vom Rohrende entfernen.

‘ 75 mm

-

Das PEX-Rohr rechtwinklig mit einer PEX-
Schere oder einer Sage abschneiden. 0

Freies Ende: 45 mm.

Evil. auswendige Grate und Schaumreste
entfernen.

Montage der Die Kupplung auseinanderbauen.

Kupplung Uberwurfmutter und dann Quetschring auf

das Rohr setzen.

Die StUtzbuchse bis zum Anschlag in das
Rohr pressen. Evtl. einen Kunststoffhammer
verwenden.

Das Rohrende muss sich in den
schalenférmigen Teil befinden.




5.1.10

Montage - Kupplungen
Kompressionskupplung 616-32 mm

Montage der
Kupplung,
fortgesetzt

Die StUtzbuchse bis zum Anschlag in den
Kérper der Kupplung pressen. Die Uber-
wurfmutter manuell anziehen. Der Korper
darf nicht drehbar sein. Nachfolgend ca. 2,5
Runden anziehen, bis der Widerstand fest ist.

Schrauben- oder Rollgabelschlissel - KEINE
ROHRZANGE - verwenden.




5.1.11
Montage - Kupplungen

Kompressionskupplung 640-110 mm

Kupplung

Vorbereitung der
Rohrenden

Die Kupplung besteht aus:

1. Grundkoérper mit Stitzbuchse
2. Schelle

3. Offnungsschraube

4. Spannbolzen

4
I

il

—/

D
©—w

Mit einem Entddmmungswerkzeug 110 mm
Dammung vom Rohrende entfernen.

Das PEX-Rohr rechtwinklig mit einer PEX-
Schere oder einer Sage abschneiden.

Freies Ende: 80 mm.

Evil. auswendige Grate und Schaumreste
entfernen..




5.1.12

Montage - Kupplungen
Kompressionskupplung 640-110 mm

Montage der Spannbolzen abschrauben und mit Mineral6l
Kupplung schmieren.

N =

({((((/"
\

d.

Mit der Offungsschraube die Schelle 6ffnen.

Sie auf das Rohr aufschieben. /-\

Den Grundkorper mit Stitzbuchse in das
PEX-Rohr einschieben. Das PEX-Rohr muss
am Ende vallig anliegen.

Die Schelle Uber die Rille der Stitzbuchse Ole
platzieren, damit die Fllgel die Rille ergreifen. O

I T

Die Offnungsschraube entfernen.

| L +a® %)
Den Spannbolzen langsam anziehen, bis die
Schelle vollig angezogen ist.

Bei grossen Dimensionen sind Pausen
einzulegen, damit das PEX-Rohr sich an

die Kupplung anpassen kann. Verbindung
von PEX 63 mm und grésser kann bis zu 30
Minuten dauern. Falls erforderlich, wieder mit
Mineral6l schmieren.

(DL T

(I




5.2.1

Montage - Gerade Muffen
Iinhalt

5.2.1
5.2.2
5.2.5
5.2.10
5.2.14
5.2.17

Inhalt

FXJoint

SX-WPJoint

C2LJoint und C2FJoint
Endmuffe mit Dammschalen
Endmuffe zum Ausschaumen




5.2.2

Montage - Gerade Muffen
FXJoint

Anwendung

Werkzeug

Vorbereitung

Montage der
Kupplung

FXJoint ist eine geschlossene Schrumpfmuffe,
die vor Verbindung des Mediumrohres zu
montieren ist.

Die Muffe wird zu Verbindung von FlexPipes
in Mantelrohrdimension @ 90 - 180 mm.

Sage

Alkohol, min. 93%
Schmirgelleinen, Kérnung 60
Handschuhe

Gasbrenner,g 50 mm
Hitzeschutzmatte
TemperaturmeBgerat

NOo ok~

1. Die DA&mmung mit einem dazu geeignetem
Werkzeug nach den Anweisungen fur die
aktuelle Kupplung entfernen

2. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf

eines der Rohre aufschieben, bevor die
Mediumrohre verbunden werden.

Die zu entdammende Lange ist

max. 300 mm.




5.2.3

Montage - Gerade Muffen

FXJoint

Reinigung

Dammschalen

Aktivierung

3. Alle Oberflachen der Verbindung mussen
SAUBER und TROCKEN sein.

Das Mantelrohr mit Alkohol reinigen.

\\

4. Dammschalen kirzen, so dass sie stramm
zwischen den Mantelrohren passen.

Dammschaum entfernen, um fur die
Kupplung Platz zu schaffen.

5. Dammschalen stramm zwischen den

Mantelrohren anbringen, evtl. Klebeband
benutzen.

Alle Oberflachen miussen mindestens 150
mm von beiden Mantelrohrenden SAUBER
und TROCKEN sein.

6. Die Verpackung der Schrumpfmuffe ent-

fernen.
Sicherstellen, dass die Muffe au3en und
innen SAUBER und TROCKEN ist.

Anlageflachen der Schrumpfmuffe so
schleifen, dass Schleifmarken ausserhalb
des Muffenrandes sichtbar werden (Das
ermdglicht Sichtprifung der Aktivierung
durch den Aufsichtsfurhenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die aktivierten Anlageflachen
berthren.




5.2.4
Montage - Gerade Muffen

FXJoint
Aktivierung, 7. Anlageflachen mit Gasbrenner auf eine
fortgesetzt Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivieren.
Zentrierung 8. Die Schrumpfmuffe Uber die Verbindung

zentrieren, und danach die Mastixfolie in
der Schrumpfmuffe entfernen.
Kontrollieren dass all die Folie entfernt ist.

Schrumpfen 9. Zuerst von der Mitte gegen eine Seite
schrumpfen und danach von der Mitte ge-
gen die andere Seite schrumpfen.

Den Brennerkopf in einem Winkel von ca.
30° gegen die Mitte der Muffe halten, um
unbeabsichtiges Erwarmen des Mantel-
rohres zu vermeiden.

Schrumpfen bis die Dehnungsmarkierungen
verschwunden sind, und das Muffenende
eine fast gerade, rundgehende Kante bildet.

NB! Das Mantelrohr nicht direkt erwarmen.
Evtl. das Mantelrohr mit LOGSTOR Hitze-
schutzmatte schutzen.

Fertige 10. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung




5.2.5

Montage - Gerade Muffen
SX-WPJoint

Anwendung SX-WPJoint ist eine geschlossene Schrumpf-
muffe, die vor dem VerschweiBen des
Mediurmrohres montiert wird.

SX-WPJoint wird zum Verbinden von Rohren

im Dimensionsbereich 290 - 450 mm ange-

wandt.

Das Schaumloch wird mit einem Schweif3-

stopfen gedichtet.

Schaumpackungen:

- GroBe, siehe Faltblatt Gber Schaum-
packungen

- Zusétzliche Informationen, siehe
Handhabung & Montage Abschnitt 7.

Bei Montage auf FlextraPipe ist Manschette,

die getrennt zu bestellen ist, zu montieren.

Werkzeug 1. Alkohol, min. 93%

2. Schmirgelleinen:

Kérnung 60: @ 90-280 mm

3. Handschuhe
. Gasbrenner: @ 50 mm: @ 90-280 mm
5. Bohrmaschine mit @ 35 mm konischem

Bohrer

6. Ausrustung zur Dichtigkeitsprifung
7. SchweiBwerkzeug
8. Haltewerkzeug fur SchweiBstopfen
9. TemperaturmeBgerat

N

Vormontage der 1. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf
Muffe eines der Rohre aufschieben, bevor die
Mediumrohre miteinander verbunden
werden.
//4r
Reinigung 2. Alle Oberflachen der Verbindung missen
SAUBER und TROCKEN sein.

Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.




5.2.6

Montage - Gerade Muffen
SX-WPJoint

Aktivierung

Zentrierung der
Muffe

3.

Die Schrumpfmuffe aus der Verpackung
nehmen.

Sicherstellen, dass die Muffe auBen und
innen SAUBER und TROCKEN ist.

Die Verpackungsfolie zum Schutz gegen
starkem Sonnenlicht und flr spateres
Ausschaumen am Mantelrohr belassen.

. Anlageflachen fur die Schrumpfmuffe

mit Schmirgelleinen, so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb des Muffenrandes
sichtbar werden (Das ermdglicht
Sichtprifung vom Schleifen durch den
AufsichtsfUhrenden)

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen Anlageflachen
berUhren.

. Anlageflachen mit Gasbrenner auf eine

Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivieren.

6.

Die Schrumpfmuffe Uber die Verbindung
zentrieren. Die Mastixabdeckung entfernen.
Sicherstellen, dass all die Folie entfernt
worden ist.




5.2.7

Montage - Gerade Muffen
SX-WPJoint

Schrumpfung

Dichtigkeits-
prifung

Ausschaumen

7.

Die Muffenenden schrumpfen.
Warmung direkt auf dem Mantel
vermeiden.

Das Schrumpfen oben anfangen, um
Zentrieren zu sichern.

Bei groBen Dimensionen die Mitte der
Muffe unterstltzen, um Zentrieren zu
erleichtern.

. Schrumpfen bis die

Dehnungsmarkierungen verschwunden
sind, und das Muffenende eine fast gerade,
rundgehende Kante bildet.

A. Vor dem Schrumpfen
B. Nach dem Schrumpfen

9.

Warten bis die Muffe auf handwarm
abgekunhlt ist.

Dichtigheitsprtfung mit 0,2 bar
durchfthren.

Die Dichtigkeit der Muffenenden mit
Seifenldsung visuell Gberprifen.

10. Die Verpackungsfolie zurtck Uber die

11.

Muffe ziehen und ein Loch in die Folie
machen. Einen Entliftungsstopfen in das
eine Loch montieren, und die Muffe durch
das andere Loch ausschaumen. Den
anderen EntlUftungsstopfen montieren.

10 Minuten nach Ausschaumen kann
der EntlUftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die spatere
Demontage des Entluftungsstopfens zu
erleichtern.

Mindestens 30 Min. nach Entgasung
warten. Die Entliftungsstopfen drehen
und abheben. Eventuellen Mehrschaum
oder Verschuttung entfernen.




5.2.8

Montage - Gerade Muffen
SX-WPJoint

SchweiBstopfen 12. Das Haltewerkzeug nach der Oberkante

13.

14.

15.

16.

des Loches einstellen.

Das Stopfenloch mit konischem Bohrer
235 mm ausbohren:

Reste vom Bohren entfernen.

Den Lochrand und die Muffenoberflache
um das Loch herum mit Alkohol reinigen.

Den SchweiBstopfen in das Halte-
werkzeug platzieren und mit Alkohol
reinigen.

Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
aufwarmen.

Den SchweiBstopfen in das konische

Loch des SchweiBwerkzeuges anbringen.

Ihn unter leichten Druck halten, bis der
Rand des Stopfens einen Wulst bildet.
Die andere Seite des Werkzeuges in das
Schaumloch anbringen.




5.2.9

Montage - Gerade Muffen
SX-WPJoint

SchweiBstopfen, 17. Das SchweiBwerkzeug entfernen,

fortgesetzt und den SchweiBstopfen sofort in das
Loch drlcken, bis die Schenkel des
Werkzeuges auf dem Mantelrohr ruhen
und die Oberkante des Stopfens mit der
Oberkante der Muffe am Loch fluchtet
(max. ca. 1 mm hoher).

Der Druck muss konstant sein und ist
mindestens 1 Minute zu halten, bis die
Schweif3zone handwarm ist, bevor das
Haltewerkzeug entfernt wird. Ein Wulst
muss sichtbar sein.

Das Verfahren mit dem anderen Stopfen
wiederholen.

Fertige 18. Die Verbindung ist fertig.

Verbindung Bei Montage an FlextraPipe ist eine Man-

schette Uber die Muffenenden zu montieren.




5.2.10

Montage - Gerade Muffen
C2LJoint und C2FJoint

Anwendung

Werkzeug

Reinigung

Dammschalen

C2LJoint und C2FJoint werden verwen-

det, wenn es nicht gentigend Raum fur die
Vormontage einer Schrumpfmuffe gibt, z.B.
wenn zwei Bogen nach einander ver-wendet
werden oder als Reparaturmuffe.

C2FJoint wird fUr Rohre mit Mantelrohr-
durchmesser @ 90-180 mm und C2LJoint fUr
Rohre mit Mantelrohrdurchmesser @ 90-630
- mit Dammschalen - verwendet.

. Alkohol, min. 93%

. Schmirgelleinen, Kérnung 60

. Handschuhe

. Gasbrenner:o 50 mm: g 90-280 mm
. Sage

. Rolle

. TemperaturmeBgerat

~N O O 0N =

1. Alle Oberflachen der Verbindung missen
SAUBER und TROCKEN sein.

2. Dammschalen kirzen, so dass sie stramm
zwischen den Mantelrohrenden passen

3. Dammschalen stramm zwischen den
Mantelrohren anbringen, evtl. Klebeband
benutzen.

Alle Oberflachen missen SAUBER und
TROCKEN sein.

Die Mantelrohroberflache nachfolgend mit
Alkohol reinigen.




5.2.11

Montage - Gerade Muffen

C2LJoint und C2FJoint

Aktivierung

Schrumpffolie

4.

Anlageflachen der Schrumpfmuffe so
schleifen, dass Schleifmarken auBBerhalb
des Muffenrandes sichtbar werden (Das
ermdglicht Sichtprifung der Aktivierung
durch den Aufsichtsfihrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen Anlageflachen
berthren.

. Anlageflachen mit dem Gasbrenner auf

eine Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivieren.

6.

Schrumpffolie mitten Uber die
Verbindungsstelle rundum das Rohr
anbringen.

Eine ihrer Kanten in ”10-Uhr-Position”
befestigen.

Schrumpffolie um das Rohr durch Abziehen
des Schutzpapiers herumfUhren, so

dass die Folie an der darunter liegenden
Oberflache anliegt.

7. Folie von der Mitte zu beiden Seiten aus

erwarmen, bis die Folie stramm um das
Rohr liegt.




5.2.12

Montage - Gerade Muffen

C2LJoint und C2Fjoint

Schrumpfmuffe

Schrumpfhiille

8.

Die Schrumpfmuffe aus der Verpackung
nehmen.

Sicherstellen, dass die Muffe auBen und
innen SAUBER und TROCKEN ist.

Die Muffe langs mit der Sage durchtren-
nen.

Sie mit Alkohol reinigen und dann Uber die
Verbindung ziehen.

Schrumpfmuffe Uber die Verbindungsstelle
zentrieren. Die Kanten des Langsschnittes
mussen an der oberen Seite an einander
stoBen.

Klebeseite des Verschlussbandes mit
Alkohol reinigen. Verschlussband mit der
Klebeseite nach unten genau Uber die
StoBkante zentrieren. Die Netzstruktur der
Klebeseite ist leicht ersichtlich.

VerschluBband erwarmen, bis die
Netzstruktur an der Oberflache zu
erkennen ist.

VerschluBband festdriicken.
Mit der Rolle auf das Band rollen, um eine
gute Haftung zu sichern.

10. Muffe drehen, so dass das

Verschlussband in “10-Uhr-Position” ist.

Muffe mit langsgehenden weichen
Bewegungen von einem Muffenende
zum anderen schrumpfen.

11.

Vor der Montage der Schrumpfhlle die
Aktivierungstemperatur der Anlageflachen
kontrollieren. Sie muss mindestens 65°C
sein.

Wahrend des Abziehens der Schutzfolie
Schrumpfhille um das Rohr herumflUhren,
so dass der Text der Hulle um das Rohr
herumlauft und die Kanten an der oberen
Seite an einander stoBen.

Die Hulle muss mit einer Uberlauppung
von min. 50 mm lose um das Rohr liegen.




5.2.13

Montage - Gerade Muffen
C2LJoint und C2Fjoint

Schrumpfhiille,
fortgesetzt

Fertige
Verbindung

12.

13.

14.

Verschlussband genau Uber die
StoBkante zentrieren.
Wie unter Punkt 9 beschrieben fixieren.

Die Hulle von der Mitte gegen beide
Enden schrumpfen.

Schrumpfen bis die Dichtungsmasse
an allen Kanten heraustritt, und die
ganze Hulle an der darunter liegenden
Oberflache haftet.

Nach dem Schrumpfen muss

die Oberflachenstruktur der
Schrumpfhulle glatt sein und die
grtinen Thermoindikatoren sind durch
Aufwérmen zu entfernen.

Mit der Kantenrolle die Kante der
Uberlappung leicht andriicken um
sicherzustellen, dass ein eventueller
Kanal mit Dichtungsmasse gedichtet
wird.

15. Die Verbindung ist fertig.




5.2.14

Montage - Gerade Muffen
Endmuffe mit Dammschalen

Anwendung

Werkzeug

Anschwei3en
vom
Klépperboden

Reinigung

Endmuffen werden zum vorlaufigen oder
dauerhaften Abschluss im Erdboden verwen-
det.

Endmuffen fur flexible Systeme sind in
Dimension @ 90-180 mm erhéaltlich.

. Sége

. Alkohol, min. 93%

. Schmirgelleinen, Kérnung 60
. Handschuhe

. Gasbrenner,o 50 mm

. Hitzeschutzmatte

. TemperaturmeBgerat

~N O O 0N =

1. Den Klodpperboden an das Mediumrohr
schweiBen.

2. Alle Oberflachen der Verbindung reinigen. %




5.2.15
Montage - Gerade Muffen

Endmuffe mit Dammschalen

Anpassung von
Dammschalen

Aktivierung

3. Dammschalen abkuirzen, so dass sie die-

selbe Lange wie das freie Rohrende ein-
schl. Klbpperboden haben.

4. Dammschalen um das Mediumrohrende
anbringen, eventuell Klebeband benutzen.

Das Rohrende muss SAUBER und
TROCKEN sein.
Die Oberflache jetzt mit Alkohol reinigent.

. Das Mantelrohr mindestens 300 mm

vom Mantelrohrende mit Schmirgelleinen,
Kdérnung 60, schleifen.

. Das Mantelrohrende mindestens 300

mm vom Mantelrohrende mit einem
Gasbrenner aktivieren, bis die Oberflache
seidig glanzt.




5.2.16
Montage - Gerade Muffen

Endmuffe mit Dammschalen

Schrumpfen der
Muffe

Schrumpfen von
Schrumpfhiille
und Verschluss-
band

7a. Schrumpfmuffe aus der Verpackung ent-

nehmen.

Sicherstellen, dass die Muffe auBen und
innen SAUBER und TROCKEN ist.

Muffe Uber die Dammschalen und das
Mantelrohr anbringen.

Muffe Uber das Mantelrohr schrumpfen.
Den SchrumpfprozeB 100 mm vom Ende
der Schrumpfmuffe beginnen.

8. Eine Schrumpfthlle (abgeschragte

Ecken) so mitten Uber das eine Ende

der Schrumpfmuffe platzieren, dass das
dicke Ende des Symbols in Richtung der
Muffe wendet. Die Schrumpfhulle mit einer
Uberlappung von 50 mm rund um das
Muffenende wickeln.

Das Verschlussband mitten Uber die
Verbindung der Schrumpfhuille anbringen.
Das Verschlussband erwérmen, bis die
Netzstruktur an der Oberseite gerade
sichtbar wird. Das Verschlussband fest
pressen.

. Mit Gasbrenner die Schrumpfhlle von

der Schrumpfmuffe aus in Richtung des
Mantelrohres schrumpen. Die Dichtungs-
masse muss im ganzen Umkreis an bei-
den Seiten sichtbar sein.

Nach dem Schrumpfen muss die Ober-
flachenstruktur glatt sein.

10. Die Verbindung ist fertig.




5.2.17

Montage - Gerade Muffen
Endmuffe zum Ausschaumen

Anwendung Endmuffen werden zum vorlaufigen oder
dauerhaften Abschluss im Erdboden verwen-

det. oY
e

Endmuffen fir flexible Systeme sind in
Dimension @90 -180 mm erhaltlich.

Werkzeug . Sage

. Alkohol, min. 93%

. Schmirgelleinen, Kérnung 60
. Handschuhe

. Gasbrenner,g 50 mm

. Hitzeschutzmatte

. TemperaturmefBgerat

~N O O 0N =

Aktivierung 1. Mantelrohr mit Schmirgelleinen,
Kdérnung 60, mindestens 300 mm vom
Mantelrohrende aktivieren.

2. Mantelrohr mit Gasbrenner mindestens
300 mm vom Mantelrohrende aktivieren,
bis die Oberflache seidig glanzt.




5.2.18
Montage - Gerade Muffen

Endmuffe zum Ausschaumen

Schrumpfen
von Muffe und
Manschette

Dichtigkeits-
priufung

3. Die Verpackung der Schrumpfmuffe

entfernen.

Sicherstellen, dass die Muffe auBen und
innen SAUBER und TROCKEN ist. Muffe
Uber die Da&mmschalen und das Mantelrohr
anbringen.

Die Muffe auf das Mantelrohr schrumpfen.
Den Schrumpfproze3 100 mm vom Ende
der Schrumpfmuffe beginnen.

. Eine Schrumpfhulle (abgeschragte

Ecken) so mitten Uber das eine Ende

der Schrumpfmuffe platzieren, dass das
dicke Ende des Symbols in Richtung der
Muffe wendet. Die Schrumpfhulle mit einer
Uberlappung von 50 mm rund um das
Muffenende wickeln.

Das Verschlussband mitten Uber die
Verbindung der Schrumpfhulle anbringen.
Das Verschlussband erwarmen, bis die
Netzstruktur an der Oberseite gerade
sichtbar wird. Das Verschlussband fest
pressen.

. Mit Gasbrenner die Schrumpfhulle von

der Schrumpfmuffe aus in Richtung des
Mantelrohres schrumpen. Die Dichtungs-
masse muss im ganzen Umkreis an bei-
den Seiten sichtbar sein.

Nach dem Schrumpfen muss die Ober-
flachenstruktur glatt sein.

. Ein @ 17,5 mm Loch in die Muffe bohren.

Wenn die Schrumpfmuffe bis auf hand-
warm abgekuhlt ist, Dichtigheitsprobe mit
0,2 bar durchfthren.

Die Muffenende mit Seifenlésung visuell
untersuchen.




5.2.19

Montage - Gerade Muffen
Endmuffe zum Ausschaumen

Ausschaumen 7. Die Verpackungsfolie zurlick Uber die Muffe
ziehen und die Muffe durch das Loch
ausschaumen. Den Entllftungsstopfen
montieren.

8. 10 Minuten nach Ausschaumen kann
der Entliftungsstopfen eine halbe Runde
gedreht werden, um die spatere Demon-
tage des Entluftungsstopfens zu erleich-
tern.
Mindestens 30 Min. nach Entgasung war-
ten. Den EntlUftungsstopfen drehen und
abheben. Eventuellen Mehrschaum oder
Verschuttung entfernen.

SchweiBstopfen 9. Das Haltewerkzeug nach der Oberkante
des Loches einstellen.

10. Das Stopfenloch mit konischem Bohrer
235 mm ausbohren:
Evil. Reste vom Bohren entfernen.

11. Den Lochrand und die Muffenoberflache
um das Loch herum mit Alkohol reinigen.
Den SchweiBstopfen in das Halte-
werkzeug platzieren und mit Alkohol
reinigen.




5.2.20
Montage - Gerade Muffen

Endmuffe zum Ausschaumen

SchweiBstopfen,
fortgesetzt

Fertige
Verbindung

12. Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
aufwarmen.

13. Den SchweiBstopfen in das konische

Loch des SchweiBwerkzeuges anbringen.
Ihn unter leichten Druck halten, bis der
Rand des Stopfens einen Wulst bildet.
Die andere Seite des Werkzeuges in das

Schaumloch anbringen.

14. Das SchweiBwerkzeug entfernen,

und den SchweiBstopfen sofort in das

Loch driicken, bis die Schenkel des

Werkzeuges auf dem Mantelrohr ruhen
und die Oberkante des Stopfens mit der
Oberkante der Muffe am Loch fluchtet

(max. ca. 1 mm hoher).
Der Druck muss konstant sein und ist

mindestens 1 Minute zu halten, bis die
SchweiBzone handwarm ist, bevor das
Haltewerkzeug entfernt wird. Ein Wulst

muss sichtbar sein.

15. Die Verbindung ist fertig.




5.3.1

Montage - T-Muffen
Iinhalt

5.3.1
5.3.2
5.3.6
5.3.12
5.3.20
5.3.27

Inhalt

T-Muffe gerade mit Dammschalen
T-Muffe gerade zum Ausschaumen
TXJoint

SXT-WPJoint

TSJoint




5.3.2
Montage - T-Muffen

T-Muffe gerade mit Dammschalen

Anwendung

Werkzeug

Vorbereitung

T-Muffe gerade mit Dammschalen wird zum
Abzweigen von FlexPipes verwendet.

Sie ist fUr Hauptrohrdimension @ 90-180 mm
und Abzweigdimension g 90-160 mm ver-
wendbar.

@ﬁ
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. Alkohol, min. 93%
. Schmirgelleinen, Kérnung 60
. Handschuhe

Gasbrenner: @ 50 mm
Sage

Rolle
TemperaturmeBgerat

. Die Dammung mit geeignetem

Werkzeug entfernen. L ist vom aktuellen
Kupplungstyp abhangig. Gesamte
Abisolierlange ist max. 300 mm.

. Vor Verbindung der Rohre Manschette,

Schrumpfhlle und T-Schuh Uber das
Abzweigrohr ziehen.

Die Kupplung der jeweiligen Anleitung ent-
sprechend montieren.




5.3.3
Montage - T-Muffen

T-Muffe gerade mit Dammschalen

Reinigung

Anpassen von
Dammschalen

T-Schuh

3. Alle Oberflachen der Verbindung reinigen.

Mindestens 200 mm von allen
Mantelrohrenden mit Alkohol reinigen.

4. Dammschalen kirzen, so dass sie stramm

zwischen den Mantelrohren passen.
Es kann notwendig sein Dammschaum um
die Kupplung herum zu entfernen.

. Dammschalen stramm zwischen den

Mantelrohren anbringen, evtl. Klebeband
benutzen.

Alle Oberflachen mussen SAUBER und
TROCKEN sein.

Danach mit Alkohol reinigen.

. Den T-Schuh auf 50-60°C erwarmen.

Den T-Schuh Uber das Hauptrohr ziehen
und mit Klebeband festhalten.

AhY R




5.3.4
Montage - T-Muffen

T-Muffe gerade mit Dammschalen

Aktivierung

Schrumpfhiille

7.

Die Anlageflachen des T-Schuhes mit
Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifspuren ausserhalb des Muffenrandes
sichtbar werden (Das ermdglicht
Sichtprifung der Aktivierung durch den
AufsichtsfUhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen Anlageflachen
berthren.

. Mit Gasbrenner die Anlageflachen auf eine

Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivieren.

9.

10.

Das Papier entfernen, und zugleich die
Hulle so anbringen, dass die Beschriftung
um das Rohr verlauft und die Uberlappung
oben liegt.

Die Klebeseite des Verschlussbandes mit
Alkohol reinigen.

Das Verschlussband mit der Klebeseite
nach unten Uber die Verbindung der Hulle
zentrieren.

Die Klebeseite hat ein sichtbares Netz.
Das Verschlussband so lange erwarmen,
bis die Netzstruktur an der Oberseite
sichtbar wird.

Das Verschlussband fest andrlcken.




5.3.5
Montage - T-Muffen

T-Muffe gerade mit Dammschalen

Schrumpfhiille
fortgesetzt

Abzweig

11.

12.

Die Hulle von der Mitte gegen
beide Seiten schrumpfen, bis die
Dichtungsmasse an beiden Enden
hervortritt, um den gesamten
Schrumpfeffekt auszunutzen.

NB! Das Mantelrohr nicht direkt
erwarmen

Mit Rolle die Uberlappung andriicken um
sicherzustellen, dass ein eventueller Kanal
an der Kante mit Mastix gedichtet wird.

13.

Die &uBeren 200 mm des T-Schuhs auf
den Abzweig schrumpfen.

150 mm des Mantelrohres des Abzweiges
aktivieren.

Oberflachentemperatur: ca. 65°C.

14.

Verpackung und Papier der Manschette
entfernen.

Sicherstellen, dass das Papier vollstandig
entfernt ist.

Beim Schrumpfproze3 muB die Mitte

der Manschette sich Uber dem Ende der
T-Schuhs befinden.

NB! Das Mantelrohr nicht direkt
erwarmen

15. Die Verbindung ist fertig.




5.3.6

Montage - T-Muffen
T-Muffe gerade zum Ausschiaumen

Anwendung T-Muffe gerade mit Da&mmschalen wird zum
Abzweigen von FlexPipes verwendet.

o

Sie ist fur Hauptrohrdimension @ 90-180 mm
und Abzweigdimension @ 90-160 mm ver-
wendbar.

@ © o

@ © o

Werkzeug Schmirgelleinen, Kérnung 60

Alkohol, min. 93%
Gasbrenner o 50 mm
Bohrmaschine
Hammer

Rolle

Handschuhe
TemperaturmeBgerat

O NOOAND S

Vorbereitung 1. Die Da&mmung mit geeignetem
Abisolierwerkzeug abschneiden.
L ist vom jeweiligen Kupplungstyp
abhangig.
Gesamte Abisolierlange ist max. 300 mm

2. Den T-Schuh in der Mitte des abgefasenen
Bereiches aufschneiden.




5.3.7

Montage - T-Muffen
T-Muffe gerade zum Ausschdumen

Vorbereitung, 3. Manschette, Hille und T-Schuh Uber das
fortgesetzt Abzweigrohr ziehen.
Rohre gemaB der jeweiligen Anleitung
verbinden.

Abisolierlange des Hauptrohres ist max.
440 mm und die des Abzweiges max. 250
mm.

Reinigung 4. Alle Oberflachen der Verbindung reinigen.
Mindestens 150 mm der Mantelrohrenden
mit Alkohol reinigen.

Montage vom 5. Den T-Schuh Uber das Hauptrohr ziehen.

T-Schuh Den T-Schuh straff rundum das Rohr mit
Bandspannern beiderseits des Abzweiges
festhalten. Max. 60 mm von der Kante des
T-Schuhes Filamentklebeband um den
T-Schuh wickeln.

6. Die auBeren 200 mm des Abzweigrohres
schrumpfen.




5.3.8
Montage - T-Muffen

T-Muffe gerade zum Ausschiaumen

Ausschaumen

Verschluss-
stopfen

7. Ein @ 25 mm Loch ins Abzweigrohr bohren..

8. Den T-Schuh ausschaumen und einen

EntlGftungsstopfen in das Loch montieren.
Mindestens 30 Min. nach Entgasung
warten.

Den Entliftungsstopfen durch Drehen und
Heben entfernen. Eventuellen Mehrschaum
entfernen.

Den Bereich um das Loch mit
Schmirgelleinen, Kérnung 60, schleifen.

. Die Schutzfolie vom Verschlussstopfen

entfernen, und den Mastix kontrollieren.
Kurzzeitig den Stopfenbereich mit harter
Flamme erwarmen.

10. Den Verschlussstopfen in das Loch

montieren und pressen, bis der Mastix
gleichmaBig unter dem Rand des
Stopfens verteilt ist.




5.3.9
Montage - T-Muffen

T-Muffe gerade zum Ausschdumen

Verschluss-
stopfen,
fortgesetzt

Aktivierung des
Hauptrohres

Montage der
Schrumpfhiille

11.

Den Keilstopfen in den Verschlussstopfen
zentrieren und bis zum Anschlag
einh@dmmern.

12

13.

Die Anlageflachen des T-Schuhes

mit Schmirgelleinen so schleifen,

dass Schleifspuren ausserhalb des
Muffenrandes sichtbar werden (Das
ermoglicht Sichtprifung der Aktivierung
durch den AufsichtsfUhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen Anlageflachen
berdhren.

Anlageflachen mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivierne.

14.

Die Schrumpfhtille um das Hauptrohr
anbringen.

Das Schutzpapier entfernen, und die
Schrumpfhille gleichzeitig so anbringen,
dass die Beschriftung um das Rohr herum
verlauft, und die Verbindung oben liegt.
Die Hulle muss lose um das Rohr liegen
mit einer Uberlappung von min. 50 mm.




5.3.10
Montage - T-Muffen

T-Muffe gerade zum Ausschiaumen

Montage der
Schrumpfhiille,
fortgesetzt

Aktivierung des

Abzweiges

15.

16.

17.

Die Klebeseite des Verschlussbandes mit
Alkohol reinigen.

Das Verschlussband mit der Klebeseite
nach unten Uber die Verbindung der
Schrumpfhille zentrieren.

Die Klebeseite hat eine sichtbare
Netzstruktur.

Das Verschlussband mittels einer kréaftigen
Flamme erwérmen, bis die Netzstruktur
an der Oberseite sichtbar wird.

Das Verschlussband fest andrlcken.

Schrumpfhille von der Mitte gegen
beide Seiten schrumpfen, bis die
Dichtungsmasse an beiden Enden
hervortritt, und der Schrumpfeffekt ganz
ausgenutzt ist.

Mit Rolle die Uberlappung andriicken,
damit ein eventueller Kanal mit Mastix
gedichtet wird.

18. Abzweigrohr und Mantel mit Schmirgel-

leinen mindestens 150 mm von den
Enden aktivieren.

Mit Schmirgelleinen die Anlageflachen
der Manschette am Abzweigrohr

und Mantelrohr so schleifen, dass
Schleifspuren ausserhalb der Manschette
sichtbar werden ((Das ermd&chlicht
Sichtprifung der Aktivierung durch den
AufsichtsfUhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlageflachen nicht
berdhren.




5.3.11

Montage - T-Muffen
T-Muffe gerade zum Ausschdumen

Aktivierung des 19. Anlageflachen mit Gasbrenner auf eine
Abzweiges, Oberflachentemperatur von min. 65°C
fortgesetzt aktivieren.

Montage der 20. Die Verpackung und das Papier der Man-
Manschette schette entfernen.

Sicherstellen, dass das Papier
vollkormmen entfernt worden ist.

Beim Schrumpfproze3 muss ie Mitte der
Manschette sich Uber dem Ende des
Schuhes befinden.

Fertige

21. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung




5.3.12

Montage - T-Muffen
TXJoint

Anwendung

Werkzug

Vorbereitungen

Die T-Muffe "TXJoint” wird zum
Abzweigen von TwinPipe zu TwinPipe in
Mantelrohrdimension 125 - 710 mm und
Abzweigdimension @90 - 180 mm verwen-
det.

Schaumpackungen:

- GroBe, siehe bitte Faltblatt Uber
Schaumpackungen

- Zuséatzliche Informationen, siehe bitte
Abschnitt 7 in Handhabung & Montage.

<

%

<

1. Alkohol, min 93%
2. Schmirgelleinen:
Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: @ 315 - 710 mm
. Handschuhe
. Gasbrenner:
2 50 mm: 2 90 - 280 mm
2 60 mm: @315 - 710 mm
. AusrUstung fur Dichtigkeitsprtfung
. TemperaturmeBgerat
. Rolle
. Bohrmaschine mit 17,5 mm Bohrer
9. 35 mm konischer Bohrer
10. SchweiBwerkzeug
11. Haltewerkzeug fur SchweiBstopfen
12. Messer
13. Bandspanner
14. Filamentklebeband

M~ W
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1. Dammung mit geeignetem
Abisolierwerkzeug abschneiden.
Auf Uberwachungsdrahte achten.

Schaumreste vom Mediumrohr entfernen.

2. Den T-Schuh in der Mitte des abgefasten
Bereiches aufschneiden.




5.3.13

Montage - T-Muffen
TXJoint

Vorbereitungen,
fortgesetzt

Reinigung

Aktivierung des
Hauptrohres

3. SX-WPJoint, Hulle und T-Schuh auf das

Abzweigrohr platzieren. Im Falle von Flextra-
Abzweig wird die Manschette fur den
Abzweig zuerst platziert.

Den Abzweig an das Hauptrohr montieren.

Eventuell Verbindungsrohr,
Komponentennr. 0262, benutzen.

. Alle Oberflachen der Verbindung einschl.

der Oberflache vom T-Schuh mussen
SAUBER und TROCKEN sein.

Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.

. Anlageflachen des T-Schuhes und der

Hulle am Hauptrohr mit Schmirgelleinen
schleifen.

So schleifen, dass Schleifmarken auBerhalb
des Muffenrandes sichtbar sind, um
spatere Sichtprtfung der Aktivierung zu
ermdoglichen.

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlageflachen bitte nicht
berthren.

6. Anlageflachen am Hauptrohr

mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivieren.




5.3.14

Montage - T-Muffen
TXJoint

Montage des 7. Den T-Schuh kurz aufwamren und ihn Uber
T-Schuhes die Hauptleitung ziehen.

Den T-Schuh auswendig mit Alkohol
reinigen.

Jetzt den T-Schuh auswendig mit ' y
Schmirgelleinen schleifen.

Den ganzen T-Schuh auswendig kurz mit
Gasbrenner erwarmen.

Den ganzen T-Schuh stramm um dem Rohr
mit Bandspanner beidseitig des Abzweig-
stutzens festhalten.

Filamentklebeband max. 60 mm von der
Kante um den T-Schuh wickeln.

8. Bandspanner entfernen. Filamentklebeband
sitzen lassen.

Die Langsverbindung mit PERP-Band ohne

Netzstruktur zumachen.

Verschlussband mit der Klebeseite ’
nach unten Uber der Mitte der —
T-Schuhverbindung anbringen. ‘
Verschlussband erwarmen, bis Mastix an

der Kante sichtbar wird, und mit der Rolle

festdricken.

Offene Schrumpf- 9. Die Anlageflachen flr die offenen Schumpf-

hille hillen am T-Schuh mit Gasbrenner auf
eine Oberflachentemperatur von min.
65°C aktivieren. Eine Schrumpfhulle
(abgeschragte Ecken) so Uber das eine
Ende der Schrumpfmuffe zentrieren, dass
das dicke Ende des Symbols in Richtung
der Muffe wendet. Die Schrumpfhulle mit
einer Uberlappung von 50 mm rund um
das Muffenende wickeln.




5.3.15

Montage - T-Muffen
TXJoint

Offene Schrumpf-
hiille, fortgesetzt

Abzweig

10.

11.

Das Verschlussband mitten Uber die

Verbindung der Schrumpfhtille anbringen.

Das Verschlussband erwarmen, bis die
Netzstruktur an der Oberseite gerade
sichtbar wird. Das Verschlussband fest
pressen. Mit Gasbrenner die Schrumpf-
hille von der Schrumpfmuffe aus in
Richtung des Mantelrohres schrumpfen.
Die Dichtungsmasse muss im ganzen
Umkreis an beiden Seiten sichtbar sein.
Nach dem Schrumpfen muss die
Oberflachenstruktur glatt sein.

Entlang der Kante der Uberlappung
leicht rollen, um sicherzustellen, dass ein
eventueller Kanal mit Dichtungsmasse
gedichtet wird.

Pkt. 9, 10 und 11 mit der anderen
Schrumpfhllle Uber das andere Muffenende
wiederholen.

12.

13.

Die Anlageflachen der SX-WP-Schrumpf-
muffe am Mantelrohr und T-Schuh
schleifen.

So schleifen, dass Schleifmarken

auBerhalb des Muffenrandes sichtbar
sind, um spatere Sichtprifung der
Aktivierung zu ermoglichen.

Die Anlageflachen der SX-WP-
Schrumpfmuffe mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivieren.




5.3.16

Montage - T-Muffen
TXJoint

Schrumpfmuffe
an Abzweig

Dichtigkeitsprif-

ung

14. Die Verpackung der Schrumpfmuffe

entfernen. Kein schneidendes Werkzeug
benutzen.

Sicherstellen, dass die Muffe auBen und
innen SAUBER und TROCKEN ist.

Die Muffe mitten Uber die Verbindungs-
stelle anbringen.

Die Mastixabdeckung entfernen.
Sicherstellen, dass all die Folie entfernt
worden ist.

Die Muffenenden schrumpfen. Aufwarmen
direkt auf dem Mantel vermeiden.

Das Schrumpfen oben anfangen, um
Zentrieren zu sichern.

Bei groBBen Dimensionen die Mitte der
Muffe unterstltzen, um Zentrieren zu
erleichtern.

Schrumpfen bis die
Dehnungsmarkierungen verschwunden
sind, und das Muffenende eine fast
gerade, rundgehende Kante bildet.

Flextra-Abzweig:
Verpackung und Papier von der
Manschette entfernen. Kontrollieren,
dass all Papier entfernt ist.

Die Manschette Uber das Muffenende
schrumpfen.

. Warten bis die Muffe auf handwarm

abgekuhlt ist und Dichtigkeitsprufung bei
0,2 bar durchfthren.

Die Muffenenden visuell mit Seifenldsung
kontrollieren.




5.3.17

Montage - T-Muffen
TXJoint

Ausschaumen

EntlGften und
Ausschaumen

SchweiBstopfen

16.

Zwei Lécher (o 17,5 mm) im T-Schuh flir
Ausschaumen bohren.

Vor dem Ausschaumen 2 Bandspanner
an die Sohle des T-Schuches montieren.
Einen beiderseitig des Abzweiges.

17.

Entliftungsstopfen in drei von den
Léchern montieren, zwei auf dem Ab-
zweig und einen auf dem Hauptrohr.

Die Muffe vom niedrigsten Punkt aus in
dem vierten Loch ausschdumen und den
letzen Entliftungsstopfen montieren.
Mindestens 30 min. bis Entgasung
warten.

10 min. nach Ausschaumen den
Entliftungsstopfen 180° drehen, um
seine spatere Demontage zu erleichtern.
Entliftungsstopfen entfernen.
Mehrschaum oder Verschuttung ent-
fernen.

Nach AbkuUhlung der Muffe die Band-
spanner entfernen.

18.

19.

20.

Das Haltewerkzeug nach der Oberkante
des Loches einstellen.

Das Stopfenloch mit konischem Bohrer
ausbohren, um den PE-Lochrand zu
reinigen.

Reste vom Bohren entfernen.

Den Lochrand und die Muffenoberflache
um das Loch herum mit Alkohol reinigen.

Den SchweiBstopfen in das Halte-
werkzeug platzieren und mit Alkohol
reinigen.




5.3.18

Montage - T-Muffen
TXJoint

SchweiBstopfen,
fortgesetzt

Schrumpfen der
Hiille

21.

22.

28.

Den SchweiBspiegel auf 250°C
aufwarmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweilBBspiegels anbringen. Ihn
unter leichten Druck halten, bis der Rand
des Stopfens anfangt einen Wulst zu
bilden.

Jetzt die andere Seite des Werkzeuges in
das Schaumloch anbringen.

Den SchweiBspiegel entfernen, und

den SchweiBstopfen sofort in das

Loch dricken, bis die Schenkel des
Werkzeuges auf dem Mantelrohr ruhen,
und die Oberkante des Stopfens mit der
Oberkante der Muffe am Schaumloch
fluchtet (max 1 mm héher).

Der Druck muss konstant sein und ist
mindestens 1 Minute zu halten, bis die
Schweif3zone handwarm ist, bevor das
Haltewerkzeug entfernt wird. Ein Wulst
muss rund um den Stopfen sichtbar sein.

Das Verfahren mit den 3 anderen Stopfen
wiederholen.

Warten bis der SchweiBstopfen
handwarm ist.

Mit einer S&ge den Schweilstopfen mit
der Oberflache des Mantels am Hauptrohr
ebnen.

Den Waulst nicht beschadigen.

24.

Vor Platzierung der Hulle die
Anlageflache mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivieren.

Die Schrumpfhille um das Hauptrohr
anbringen.

Das Papier entfernen und die Schrumpf-
hille gleichzeitig so anbringen, dass die
Beschriftung um das Rohr herum verlauft
und die Verbindung oben liegt.

Schrumpfhlle straff um die Muffe
zuziehen.
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Montage - T-Muffen

TXJoint
Schrumpfen der 25. Das Verschlussband mit der Klebeseite
Hille, nach unten mitten Gber die Verbindungs-
fortgesetzt stelle der Hulle anbringen. Die Klebeseite

hat ein sichtbares Netz.

Das Verschlussband so lange erwéarmen,
bis die Netzstruktur an der Oberseite
sichtbar wird.

Das Verschlussband fest andrtcken.

26. Die Hulle von der Mitte gegen beide
Enden schrumpfen. So lange schrumpfen,
bis die Dichtungsmasse an allen Kanten
heraustritt, und der ganze Schrumpfeffekt
ausgenutzt ist.

27. Mit Kantenrolle die Uberlappung
andrticken um sicherzustellen, dass ein
eventueller Kanal mit Dichtungsmasse
gedichtet wird.

Fertig montierte 28. Die Verbindung ist fertig.
Muffe
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Montage - T-Muffen

SXT-WPJoint

Anwendung

Werkzeug

Vorbereitung fir
den Abzweig

SXT-WPJoints werden zum Abzweigen von
Mantelrohren der Dimensionen @ 90-315 mm
verwendet.

Max. Mantelrohrdimension des Abzweiges:
2 200 mm.

Bei Anschluss an FlextraPipe am Abzweig ist
Manschette, die getrennt zu bestellen ist, zu
montieren.

FUr die Montage von SXT-WPJoints sind folgende Werkzeuge zu verwenden:

1. Alkohol, min. 93%

2. Schmirgelleinen
Kérnung 60: @ 90-280 mm
Kdérnung 36: @ 315 mm

3. Handschuhe

4. Gasbrenner
2 50 mm: @ 90-280 mm
2 60 mm: 315 mm

5. Druckprobenausristung

6. Bohrmaschine mit @ 35 mm konischem
Fraser

7. SchweiBwerkzeug

8. Haltewerkzeug fur SchweiBstopfen
9. TemperaturmeBgerat

10. Inbussschltssel

11. Holzkeilen

1. Mantelrohr und PUR-Schaum in einer
Lange von max. 400 mm entfernen.
Auf die Meldedrahte achten.
Schaumreste vom Mediumrohr entfernen.




5.3.21

Montage - T-Muffen
SXT-WPJoint

AnschweiBen des

2. Die Lange des Rohrstutzens geméali der
Abzweiges

Montageanleitung fUr den Rohrstutzen

anpassen und ihn an das Hauptrohr
schweiBen.

3. Die Abzweigmuffe mit Verpackung Uber
den Abzweig schieben.

Sicherstellen, dass die Abzweigmuffe und
T-Schuh zusammenpassen.

Das Abzweigrohr auf den Rohrstutzen
anschweif3en.

» 3

Reinigung 4. Alle Oberflachen der Verbindung missen

SAUBER und TROCKEN sein.

AnschlieBend mit Alkohol reinigen.

Aktivierung 5. Alle Anlageflachen mit Schmirgelleinen so

schleifen, dass Schleifmarken auBerhalb
des Muffenrandes sichtbar werden (Das
ermoglicht Sichtprifung vom Schleifen
durch den Aufsichtsfuhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

BerUhrung der geschliffenen Anlageflachen
vermeiden.
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Montage - T-Muffen

SXT-WPJoint
Aktivierung, 6. Alle Anlageflachen mit Gasbrenner auf eine
fortgesetzt Oberflachentemperatur von min. 65°C
aktivieren.

Vorbereitung des 7. Abstandhalter mitten auf das gebogene
Abzweiges bzw. mitten auf das gerade Stlck
platzieren.
Den Abstand L von der SchweiBung auf
dem Abzweig markieren, siehe untensteh-
ende Tabelle.

Um das Ausschaumen zu ermoglichen, ist
die freien Rohrenden haufig zu verlangern.
115 mm von der Markierung L messen und
die Dammung abschneiden.

Markierungslange, Serie 1, 2 und 3

Hauptrohr 45° Abzweig 90° Abzweig

2 mm 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200 | 90 | 110 | 125 | 140 | 160 | 180 | 200

90 360 360

110 355 | 315 355 | 335

125 335 | 310 | 335 335 | 335 | 335

140 335 | 310 | 330 | 340 335 | 330 | 335 | 330

160 335 | 310 | 330 | 335 335 | 335 | 335 | 340

180 - | 300 | 330 | 335 | 345 - | 350 | 345 | 345 | 350

200 335 | 315 | 330 | 335 | 345 335 | 340 | 340 | 335 | 340

225 335 | 315 | 330 | 330 | 345 330 | 335 | 340 | 340 | 340 | 340 350

250 335 | 315 | 330 | 330 | 345 330 | 335 | 340 | 340 | 340 | 340 350

280 - | 310 | 340 | 345 | 345 | 335 | - - | 350 | 345 | 345 | 350 | 340 | -

315 335 | 320 | 335 | 335 | 345 | - | 330 | 335 | 340 | 340 | 340 | 340 | - | 350
Montage des 8. Die Verpackung vom T-Schuh entfernen.

T-Schuhes Sicherstellen, dass er innen SAUBER und

TROCKEN ist.

lhn Gber das Hauptrohr ziehen. Die Locher

nach oben wenden.

Den T-Schuh im Verhéltnis zum (//‘ ‘

Rohrstutzen zentrieren und die Platzierung @)
der Flanschen auf dem Mantelrohr
markieren.




5.3.23

Montage - T-Muffen
SXT-WPJoint

Montage des
T-Schuhes,
fortgesetzt

Vorbereitung der
Abzweigmuffe

9. Zwei Holzkeilen zwischen den Flanschen

Uber den Mastix platzieren.

10. Die Verpackung von der Abzweigmuffe

11.

entfernen.

Den ganzen Balg auf Ober- und Unter-
seite mit Gasbrenner erwarmen. Erwar-
mung der glatten Enden vermeiden.
Fortsetzen bis der Balg so flexibel ist,
dass er mit den Fingerspitzen wie ein
Akkordeon zusammengepresst werden
kann.

Das Papier vom Ausseren des Stutzens
entfernen.

Die Mastixabdeckung inwendig am
T-Schuh entfernen.

Die Abzweigmuffe Gber den Rohrstutzen
ziehen und das Ende in der Offnung des
T-Schuhs anbringen. Die Schaumlécher
des Abzweiges mussen nach oben
wenden.

Die Holzkeilen am Hauptrohr entfernen.

Die Folie inwendig an den Flanschen ent-

fernen und die beiden Rundfolien aus
dem Muffenende hinausziehten.

Die Enden der Abzweigmuffe genau

bei der L-Markierung anbringen. Die
Abzweigmuffe mit Keilen zentrieren.

Den T-Schuch gemaB den Markierungen
am Mantelrohr platzieren.

Schrauben mit Unterlegscheiben
montieren und die Schrauben manuell
lose spannen.
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Montage - T-Muffen
SXT-WPJoint

Schrumpfen der
Abzweigmuffe

Dichtigkeits-
priafung

12. Den T-Schuh durch Erwarmen seiner

Enden, Flanschen und seines Kragens
schrumpfen.

BEACHTE! Ehe die Warme in die zu
erweichende Dichtungsmasse dringt,
vergeht einige Zeit.

Langsam erwarmen - eine zu harte
Flamme kann dazu fUhren, dass die Teile
nicht oder nur langsam schrumpen.
Ende und Kragen abwechselnd
erwarmen.

13. Die Keile und Schutzfolie in der Abzweigmuffe

entfernen.
Die duBersten 100 mm der Muffe schrumpfen.

Schrumpfen bis die
Dehnungsmarkierungen verschwunden
sind, und das Muffenende eine fast gerade,
rundgehende Kante bildet.

A. Vor dem Schrumpfen
B. Nach dem Schrumpfen

Warten bis die Muffe abgekuhlt ist und die
Schrauben anziehen.

14. Dichtigkeitsprufung bei 0,2 bar

durchfuhren.

Alle Verbindungen mit Seifenwasser
kontrollieren.

Das Seifenwasser darf nicht in Verbindung
mit dem Stopfenbereich kommen.
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Montage - T-Muffen
SXT-WPJoint

Ausschaumen

SchweiBBstopfen

15.

16.

Die Muffe durch den T-Schuh
ausschaumen. Die Entluftungsstopfen in
zwei der Locher montieren und die Muffe
in dem dritten Loch ausschaumen.

Den letzten Entliftungsstopfen montieren.

10 Minuten nach Ausschdumen kann
der EntlUftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die spétere
Demontage des Entluftungsstopfens zu
erleichtern.

Mindestens 30 Min. nach Entgasung
warten. Die Entliftungsstopfen drehen
und abheben. Eventuellen Mehrschaum
oder Verschuttung entfernen.

17.

18.

19.

20.

Das Haltewerkzeug nach der Oberkante
des Loches einstellen.

Das Stopfenloch mit konischem Bohrer
ausbohren, um den PE-Lochrand zu
reinigen

Den Lochrand und die Muffenoberflache
um das Loch herum mit Alkohol reinigen.

Evtl. Rest vom Bohren entfernen.

Den SchweiBstopfen in das Halte-
werkzeug platzieren und mit Alkohol
reinigen.

Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
aufwarmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBwerkzeuges anbringen.
Ihn unter leichten Druck halten, bis der
Rand des Stopfens einen Wulst bildet.
Die andere Seite des Werkzeuges in das
Schaumloch anbringen.
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Montage - T-Muffen
SXT-WPJoint

SchweiBstopfen,
fortgesetzt

Fertig montierter
Abzweig

21. Das SchweiBwerkzeug entfernen,

und den SchweiBstopfen sofort in das
Loch drlicken, bis die Schenkel des
Werkzeuges auf dem Mantelrohr ruhen
und die Oberkante des Stopfens mit der
Oberkante der Muffe am Loch fluchtet
(max. ca. 1 mm hoher).

Der Druck muss konstant sein und ist
mindestens 1 Minute zu halten, bis die
Schweif3zone handwarm ist, bevor das
Haltewerkzeug entfernt wird. Ein Wulst
muss sichtbar sein.

Das Verfahren mit dem anderen Stopfen
in den zwei letzten Lécher wiederholen.

22. Die Verbindung ist fertig.




5.3.27

Montage - T-Muffen
TSJoint

Montageanweisungen flr TSJoint sind im LOGSTOR Handbuch flr SchweiBmuffen zu finden.
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Montage - Y-Joint

Y-Joint
Anwendung Y-Joint wird zum Ubergang vom TwinPipe auf (
Einzelrohr verwendet.
Alle 3 Muffenenden sind schrumpfbar und ’. <« eee
mit eingebettetem Mastix. ©

Die Muffe ist doppelt gedichtet.

Flr Mantelrohrdimension @ 90-140 mm an
TwinPipe-Enden und o 66-140 mm am
Einzelrohr-Ende verwendbar.

—_

. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
3. Handschuhe
4. Gasbrenner:
2 50 mm: @ 90-280 mm
5. Bohrmaschine mit @ 17,5 Bohrer und
@ 35 mm konischem Bohrer
6. Ausrustung zur Dichtigkeitsprifung
7. SchweiBwerkzeug
8. Haltewerkzeug fur SchweiBstopfen
9.
;

Werkzeug

TemperaturmeBgerat
0. Hitzematte

Vorbereitung von Alle Oberflachen der Verbindung mussen
Rohrenden TROCKEN und REIN sein.

Dammung von TwinPipe-Flex entfernen:
580 mm.

Dammung von Einzelrohr-Flex entfernen:
150 mm.

30 mm der flexiblen Mediumrohre abschnei-
den.

Die fertigen freien Enden mussen fur
TwinPipe 550 mm und fur Einzelrohre
120 mm sein.

Reinigung, Ca. 500 mm vom TwinPipe-Mantelrohrende
TwinPipe mit Alkohol reinigen.
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Montage - Y-Joint
Y-Joint

Markierung,
TwinPipe

Aktivierung,
TwinPipe

Platzierung der
Muffe

An das TwinPipe-Mantelrohr das L-MaB,
gemessen vom Mantelrohrende, markieren.

115 mm zur Kante der Muffe.

Mindestens 250 mm der Anlageflachen

fOr die Muffe und die Manschette mit
Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb vom Rand der
Manschette sichtbar werden (Das ermdg-
licht Sichtprifung vom Schleifen durch den
Aufsichtsfuhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlageflachen nicht
berthren.

Anlageflachen mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min. 65°C akti-
vieren.

Kontrollieren, dass die Muffe in- und
auswendig TROCKEN und REIN ist.

Die Muffe mit Manschetten Uber das
TwinPipeRohr schieben, so Kupplungen
montiert werden kdnnen.
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Montage - Y-Joint
Y-Joint

Rohrddmmung Die beiden Rohrddmmungen Uber die beiden
Einzelrohre schieben.

Montage von Kupplungen nach den gultigen Anweisungen
Kupplungen montieren.

Reinigung, Mindestens 250 mm vom Mantelrohrende
Einzelrohr der beiden Einzelrohre mit Alkohol reinigen.
Markierung, An beide Einzelrohre 115 mm, gemessen

Einzelrohr vom Mantelrohrende, markieren.




5.4.4

Montage - Y-Joint
Y-Joint

Aktivierung, Mindestens 250 mm der Anlageflachen

Einzelrohr fur die Muffe und die Manschette mit
Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb vom Rand der
Manschette sichtbar werden (Das ermdg-
licht Sichtprdfung vom Schleifen durch den
Aufsichtsfuhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlageflachen nicht
berthren.

Anlageflachen mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min. 65°C akti-
vieren.

Zentrierung der Die Muffe Uber der Verbindung nach den
Muffe Markierungen am Mantelrohr zentrieren.

Reinigung Mit Alkohol die drei Schrumpfenden der
Muffe reinigen.
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Montage - Y-Joint
Y-Joint

Aktivierung
Manschetten

Schrumpfen der
Muffenenden

Schrumpfen der
Manschetten

Anlageflachen fur die Manschetten der
Muffe mit Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb vom Rand der
Manschette sichtbar werden (Das ermdg-
licht Sichtprifung vom Schleifen durch den
Aufsichtsfuhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlageflachen nicht
berthren.

Mastixabdeckung an allen Muffenenden ent-
fernen.

Kontrollieren, dass all Abdeckung entfernt
worden ist.

Die 3 Muffenenden schrumpfen. Nicht direkt
auf das Mantelrohr warmen.

Evtl. das Mantelrohr mit LOGSTOR
Hitzematte schitzen.

Die Manschetten von der Verpackung
entnehmen. Kontrollieren, dass all
Verpackung entfernt worden ist.

Manschette Uber das Muffenende zentrieren.

Mastixabdekcung entfernen und kontrollier-
en, dass all Abdeckung entfernt worden ist.

Das Verfahren bei den 2 anderen
Manschetten wiederholen.
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Montage - Y-Joint
Y-Joint

Dichtigkeits-
prifung

Ausschaumen

Drei 17,5 mm Ldcher bohren — ein Loch an
der hochsten Stelle an alle 3 Enden.

FUr die Dichtigkeitsprifung kann es vorteilhaft
sein, zuerst 2 Lécher zu bohren, und danach
im Zusammenhang mit dem Ausschaumen
ein drittes Loch zu bohren.

Wenn die Schrumpfmuffe auf handwarm
abgekuhlt ist, Dichtigkeitsprobe mit 0,2 bar
ausfuhren.

Die Muffenenden mit Seifenldsung visuell
kontrollieren.

2 Entluftungsstopfen in die Locher der
Einzelrohre montieren und die Muffe durch
das letzte Loch ausschaumen.

EntlGftungsstopfen in das letzte Loch mon-
tieren.

10 Minutten nach dem Ausschaumen kon-
nen die Entliftungsstopfen eine halbe Runde
gedreht werden, was die spatere Demontage
der Entliftungsstopfen erleichtert.

Mindestens 30 Minuten nach Entgasung
warten.

Die Entliftungsstopfen entfernen. Eventuellen
Mehrschaum oder Verschittung entfernen.

Mit @35 mm konischem Bohrer die 3
Stopfenldcher ausbohren.

Reste vom Bohren entfernen.

Den Lochrand und die Oberflache rundum
die Locher mit Alkohol reinigen.
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Montage - Y-Joint
Y-Joint

Montage des
SchweiBstopfens

Fertige
Verbindung

Das Haltewerkzeug nach der Oberkante des
Loches einstellen.

Den SchweiBstopfen in das Haltewerkzeug
platzieren und mit Alkohol reinigen.

Das SchweiBwerkzeug auf 250°C aufwar-
men.

Den SchweiBstopfen in das konische Loch
des SchweiBwerkzeuges platzieren.

Ihn unter leichtem Druck halten, bis der Rand
des Stopfens einen Wulst bildet.

Die andere Seite des Werkzeuges in das
Schaumloch platzieren.

Das SchweiBwerkzeug entfernen und sofort
den SchweiBstopfen in da Loch drlcken,
bis die Schenkel des Werkzeuges auf das
Mantelrohr ruhen und die Oberkante des
Stopfens mit der Oberkante der Muffe am
Loch fluchtet (ca. 1 mm hoher).

Der Druck muss konstant sein und minde-
stens 1 Minute lang gehalten werden, bis
die Schweizone handwarm ist, ehe das
Haltewerkzeug entfernt werden kann.

Ein Wulst muss sichtbar sein.

Das Verfahren mit den 2 anderen Stopfen
wiederholen.

Die Verbindung ist fertig.




Contact details

Denmark

LOGSTOR Denmark Holding ApS
Danmarksvej 11 | DK-9670 Lagster

T.  +4599 661000
E: logstor@kingspan.com

For the product offering in other markets please contact your local sales
representative or visit www.logstor.com

Care has been taken to ensure that the contents of this publication are accurate,
but Kingspan Limited and its subsidiary companies do not accept responsibility
for errors or for information that is found to be misleading. Suggestions for, or
description of, the end use or application of products or methods of working are
for information only and Kingspan Limited and its subsidiaries accept no liability
inrespect thereof.

To ensure you are viewing the most recent and accurate product information,
please scan the QR code directly above.
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