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1.1.1

Allgemein
Ubersicht

Einleitung

Inhalt

Dieser Abschnitt beschreibt das Handhabungs- und Montagemanual sowie einige
der wichtigsten Voraussetzungen fur Handhabung, Anpassung und Verlegung vor-
geddmmter Rohre in verschiedenen Montagefdllen.

Das Manual

Lagerung und Transport

Graben, Verlegen und Einsanden beim Grabenaushub
Durchtrennen und Anpassen von Rohren
WintermaBnahmen
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1.1.2

Allgemein
Das Manual

Manuale Die LOGSTOR Manuale bestehen aus:

- Produktkatalog

- Projektierungsmanual: Einzelrohr und TwinPipe
- Handhabung- & Montagemanual

- Uberwachungsmanual

- Handbuch fur SchweiBmuffen

- Handbuch fUr FlexPipes

Dieses Manual Das Manual: Handhabung und Montage ist ein Werkzeug, das folgende Zwecke
dient:

- Bauunternehmer dazu befdhigen, Rohrgrében, Festpunkte u.&. auszufGhren, um zu
gewdbhrleisten, dass eine korrekte Montage von Rohren, Muffen u.a.m. ausgefthrt
werden kann und das System gegen unbeabsichtigte Einflusse gesichert ist.

- Monteure dazu befdhigen, Rohre und sonstige Komponenten zu installieren, um zu
gewdbhrleisten, dass das System wdhrend seiner Lebensdauer problemlos arbeitet.

- AufsichtsfGhrende dazu befdhigen, Qualitdtskontrollen durchzufOhren, um zu
gewdhrleisten, dass die Anlage, die der Kunde Ubernimmt, gemdaB den allgemei-
nen LOGSTOR Richtlinien ausgefuhrt worden ist. Naturlich sind ortliche Forderungen
der Behérden zu berucksichtfigen.

Die Anweisungen und Instruktionen dieses Manuals grunden - wenn nicht
anderes angegeben ist - auf die Voraussetzungen im Produktkatalog, z.B.
Spannungsniveaus, Verlegemethoden, Temperaturbereiche u.@.

Das Manual enthdlt allgemeine Montageanweisungen. Wenn die Montagesituation
von den Voraussetzungen im Manual abweicht, wenden Sie sich bitte an LOGTORs
Techniker.

NB! Die Manuale sind selbsténdige Werke. Folglich gibt es keinen Zusammenhang
zwischen der Nummerierung der einzelnen Manuale.

Die Seitenzahl dient nicht nur als Verweis, sondern auch als Bestellnummer, da wir
maBgeschneiderte, produkt- oder projektsperzifische Manuale anbieten k&nnen.
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1.1.3

Allgemein
Das Manual

Anwendung des
Manuals

Das Manual oder Teile davon durfen nicht fUr externe Anwendung ohne die aus-
drUckliche schriftfiche Erlaubnis von LOGSTOR reproduziert werden.

Die Informationen/Anweisungen sind allgemein und unter BerUcksichtigung der &rt-
lichen Verhdltnisse anzuwenden und zu befolgen.

Unsere Techniker stellen zusatzliche/spezifische Informationen bereit.

Alle Rechte vorbehalten. Die englische Ausgabe des LOGSTOR Manuals ist das
Original, wahrend die anderen Ausgaben Ubersetzungen sind, die nach bestem
Wissen und Gewissen der Ubersetzer angefertigt wurden.

Die Informationen in diesem Dokument kdnnen fristlos gedndert werden.

LOGSTOR behdlt sich das Recht vor, Produkte zu dndern oder verbessern und
Anderungen des Inhalts vorzunehmen ohne dazu verpflichtet zu sein, Personen oder
Organisationen von solchen Anderungen zu unterrichten.

Druckfehler sind auch vorbehalten.

LOGSTOR ist ein Warenzeichen und darf nicht ohne die ausdrUckliche schriftliche
Erlaubnis von LOGSTOR angewandt werden.
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1.14

Allgemein
Lagerung und Transport

Lieferung Die Lieferung erfolgt in Ubereinstimmung mit den Verkaufs- und Lieferbedingungen
des Lieferanten.
Wenn der Kaufer das Abholen veranlaBt, dann ist die Lieferung erfolgt, wenn die
Produkte auf dem Fabrikgeldnde verladen sind.
Forderungen an Ladefldche, Gurte usw. werden an den Fahrer gerichtet.
Andere Lieferbedingungen kénnen vereinbart werden.

Lagerung Die Rohre so aufbewahren, dass sie
nicht beschadigt werden.

Wie aus der Abbildung ersichtlich die
Rohre auf einer ebenen Unterlage aus
steinlosem Sand mit Sandb&nken mit
einer Mindestbreite von 0,5 m stapeln.

Statt Sandbdnke lassen sich auch
Kantholzer mit einer Mindestboreite von
100 mm und einen H&chstabstand von
200 mm anwenden.

Die Rohre mit den Aufklebern in der
gleichen Richtung platzieren, um bei
der Rohrmontage die Drahtmontage zu

erleichtern.

Sicherhei’rsgronden for die. Trasse oder Mantelrohr | Sandbanke Kanthdlzer
ortliches Lager fUr das Projekt so zu sta- 90-160 15 15
peln, dass die max. Hohe gemaB der 180-1400 2 5

angefuhrten Tabelle ist.

FlexPipe in Rollen: H__ =2 m

Paletten mit Schaumkomponenten drinnen bei 18-24° aufbewahren.

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

Alle Muffen aus Kunststoffmaterialien sind senkrecht, auf einem Ende ruhend, aufzu-
bewahren, um Ovalitét zu vermeiden.

Entladen Der Empfanger stellt AusrUstung und Belegschaft zum Entladen zur Verflgung, es sei
denn, etwas anderes ist vereinbart.
Rohre und Ubrige Komponenten nicht direkt auf die Erde rollen oder werfen.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



1.1.5

Allgemein
Lagerung und Transport

Handhabung,
gerade Rohre

Handhabung,
FlexPipe

Beschadigung des PE-Mantelrohres und der
Schaumd&mmung vermeiden.

Die Rohre nicht an einer Stelle hochhe-
ben. Bei nassem Wetter vorsichtig sein bei
der Anwendung von Doppelgurten. Sie
kédnnen zusammenrutschen, was zu einem
Ungleichgewicht des Hubs fUhren kann.

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

Max. Druck am Mantelrohr < 300 kPa (0,3
N/mm?).

Ketten und Stahlseile nur beim Heben
am Stahlrohrende anwenden.

Bitte beachten, dass diese Handhabung
das Mantelrohr deformieren oder
beschddigen kann, wenn der Gurt nicht
lang genug ist.

Die erforderlichen Massnahmen ergrei-
fen, damit das Mantelrohrende nicht
beschadigt wird.

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

Bei Handhabung mittels Stapler sind die
Gabeln mit Mantelrohr, Gummikissen
u.d. zu schitzen.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



1.1.6

Allgemein
Graben, Verlegen und Einsanden beim Grabenaushub

Grundlage Um eine gute Reibung zwischen Boden und Mantelrohr zu erreichen, ist der
Rohrgraben so zu gestalten, dass mindestens 100 mm steinfreies Reibmaterial die
Rohre umgibt. Das Reibmaterial schitzt das Mantelrohr vor scharfen Steinen und
ermdglicht eine gleichmdaBige Reibung zwischen Mantelrohr und Verfullmaterial.

Es ist sicherzustellen, dass Rohre und Komponenten wahrend Lagerung und
Montage nicht ganz oder teilweise unter Wasser liegen.

Querschnitt Der Querschnitt des Rohrgrabens
ist im Ausgangspunkt gemdaB den
Forderungen in EN 13941 sowie ortlichen
Richtlinien fur die Sicherheit und die
Arbeitsumwelt zu gestalten.

Um ausreichendes Reibmaterial um die
Rohre zu sichern, sind die MaBe des
abgebildeten Querschnittes einzuhalten

Zwei Markierungsbdnder oder ein
Markierungsnetz zur Markierung der
Position der Rohre min. 200 mm Uber die
Rohre platzieren.

1*) Verfullizone
2*) Rohrleitungszone (Reibmaterial)

LOGSTOR empfiehlt den Rohrabstand A Mantelronr | Abstand A zwischen Mantel-
nach der Tabelle. @ mm rohren
mm
Schon.exs’rlerende Kak?el und 90-225 150
Rohre im Boden und die eventuelle 250 - 560 250
Notwendigkeit, den Rohrgraben zu drai-
630 - 1400 300

nieren, sind zu berUcksichtigen.

In Bereichen mit schlechter
Bodenqualitdt kann es notwendig sein,
eine gréBere Menge der Erde zu erset-
zen, um Sefzungen/Verschiebungen
vorzubeugen.
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1.1.7

Allgemein

Graben, Verlegen und Einsanden beim Grabenaushub

Reimaterial

Verdichtung

Das VerfUllmaterial in der Rohrleitungszone (Zone 2) muss untenstehenden
Forderungen nachkommen, und eine Siebanalyse wie z.B. die blaue Kurve muss
nach EN 13941-2 zwischen den 2 roten Grenzkurven liegen:

- Max. KorngréBe <10 mm

- RegelméBigkei’rskoeffizien’r@ =18
10

Die RegelmdBigkeitskoeffizient wird bei einem Siebtest ermittelt.
d,, ist die KorngroBe, bei der 60% durch das Sieb fallen.
d,,ist die KorngréBe, bei der 10% durch das Sieb fallen.
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x-Achse: Kérnung in mm
y-Achse: Durchgang in Gewichtsprozent

Das Material sollte keine sch&dlichen Mengen an Pflanzenresten, Humus, Lehm-
oder Schlammklumpen enthalten.

Besonders bei groBeren Rohren ist es wichtig auf die Menge von feinkérnigem
Material im VerfUllmaterial aufmerksam zu sein, um die Gefahr einer Tunnelwirkung
bei AbkUhlung der Rohre zu vermeiden.

Sicherstellen, dass das VerfUllmaterial den ganzen Weg rund um die Rohre liegt
und, dass die VerfUllung gleichmdBig und gut verdichtet wird.

Den Sand an den Seiten und zwischen den Mantelrohren verdichten.

Die Reibung basiert auf einer mittleren Verdichtung von 97% Standardproctor ohne
Werte unter 94% Standardproctor.

Bitte beacten, dass Sonderforderungen infolge von z.B. Wegebauarbeit zu berbck-
sichtigen sind.

Bitte Sonderforderungen an Dehnungsbereiche beachten, siehe Abschnitt 10.
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1.1.8

Allgemein
Graben, Verlegen und Einsanden beim Grabenaushub

Min. Eine min. Uberdeckung von 500 oder
Uberdeckung 400 mm von der Asphalt-/Betonsohle
wird empfohlen.

Bei Abzweigen werden die 400 mm vom
Scheitel der Abzweigleitung berechnet.

Wenn die min. Uberdeckung nicht
erreichbar ist, sind die Rohre z.B. mittels
einer armierten Beton- oder Stahlplatte
vor Uberbelastung zu schitzen.

00O oo 20 e

T

<400] RS

Wenn der Grundwasserspiegel Uber
den Scheitel der Rohre liegt, ist es
notwendig, die globale Stabilit&t
bezlglich des angewandten axialen
Spannungsniveaus zu Uberprufen.

Um weitere AuskUnfte zu erhalten, kon-
taktieren Sie bitte LOGSTOR.

Verkehrslast Kommt die min. Uberdeckung den voranstehenden Empfehlungen nach, sind die
Rohre vor schweren Verkehrslasten (100 kN Raddruck) bis zu DN 600 sicher.

Ist die Uberdeckung geringer, ist es notwendig z.B. eine Stahlplatte oder eine
armierte Betonplatte zu verwenden.
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1.1.9

Allgemein

Graben, Verlegen und Einsanden beim Grabenaushub

Rohrgrabenprofil
Abzweigen

mit unter-
schiedlichen
Dammdicken

Verlegung im
Rohrgraben

Verbindung Uber
den Rohrgraben

Unterscheidet die Ddmmdicke des Vorlaufrohres sich von der des RUcklaufrohres, ist
dies beim Abzweigen senkrecht auf dem Hauptrohr zu berUcksichtigen, damit die
Oberkanten der beiden Hauptrohre mit einander fluchten.

Dies ist zu erreichen durch:

- Anpassung des Rohrgrabenprofils
- Punkiweise AuffUllungen

- UnterstGtzung mit Styroporbldcke

Bei Parallelabzweigen kann diese
Regulierung meistens durch Justieren
der parallelen Rohrstrecke erfolgen.

Bei Verlegung im Rohrgraben wer-

den als Montagehilfe Sandsdcke oder
Styroporbldcke verwendet, die vor dem
Verfullen entfernt werden.

Nach EN 13941-2 muss der Abstand

bei Verbindungen min. 400 mm vom
Mantel zur Grabensohle und 500 mm
zur Seite des Rohrgrabens betragen,
um ausreichender Plafz fur die Schweil-
und Montagearbeit mit den Muffen zu
sichern.

Der Abstand zu den Montagehilfen bei
vormontierten Muffen:
L=L + 300 mm.

Muffe

Nationale und értliche Vorschriften kon-
nen andere Mindestmasse definieren.

]

Qo min. 400

Unter bestimmten Umsté&nden ist die
Montage einfacher und schneller
durchzufUhren, wenn mehrere Rohre
entlang dem Rohrgraben verbunden
werden.

Die Rohre auf Kanthélzer aus viere-
ckigem Holz, z.B. 100 x 100 mm, mit
passendem Abstand zwischen einander
legen.

Auch bei der Montage mehrerer
Rohrldngen entlang der Kante des
Rohrgrabens Kanthélzer anwenden.
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1.1.10

Allgemein

Graben, Verlegen und Einsanden beim Grabenaushub

Verlegung in
den Rohrgraben

Einsanden

Nach Zusammenschweien und
Druckprobe der Rohrstrecke sowie
Montage und D&mmung der Muffen die
Rohrstrecke in breiten Gurten mit Kran in
den Graben senken.

Die Anzahl der Gurte und Kré&ne hangt
von der Ladnge und Dimension der
Rohrstrecke ab, siehe untenstehende
Tabelle.

Hochstabstand zwischen Gurten und
ihre Mindestbreite fUr Serie 1, 2 und 3.

Es ist sicherzustellen, dass die Rohre
nicht mehr als den Mindestdurchmesser
500 x d fUr Einzelrohre und 1200 x d fUr
TwinPipe gebogen werden.

Stahlrohr Héchﬁobs’rond Mindestbreite

& o zwischen der Gurte,
Gurten mm

mm m Einzelrohr | TwinPipe
26,9 6 100 100
33,7 6 100 100
42,4 6 100 100
48,3 8 100 100
60,3 8 100 100
76,1 8 100 100
88,9 12 100 150
114,3 12 100 150
139.7 16 100 200
168,3 16 100 200
219,1 18 150 300
273.0 18 150
3239 18 150
355,6 18 200
406,4 18 200
508,0 25 300
610,0 25 300

Die Grabensohle nach Obenstehendem
mit Reibungssand fillen. Einebnen und
verdichten.

Nach der Rohrmontage alle Kanthdlzer
entfernen und schichtenweise die Rohre
mit max. 300 mm abdecken. Nach jeder
Schicht komprimieren. Min. 200 mm GUber
die Rohre Makierungsbdnder/-Netz plat-
zieren.

Schichtenweise ein abschlieBendes
RUckfUllen und Komprimieren mit lehm-
und steinlosem Material eigener Wahl
vornehmen.

Die Sandschicht um die Rohre ist wich-
tig - nicht nur um die Rohre zu schitzen,
sondern auch, um die Reibung zwi-
schen Mantelrohr und Sand nach den
Berechnungsparametern zu erreichen.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023

100 mm 9




1.1.11

Allgemein

Durchtrennen und Anpassen von Rohren

Durchtrennen
und Anpassen
von Rohren

Durchirennen des
Mantelrohres

Enffernung des
Mantelrohres

Wenn Rohre durchgetrennt oder ange-
pafBt werden, ist es notwendig, einen Tell
des Mantelrohres und der PUR-Schaum-
dé&dmmung vom Stahlrohr zu entfernen.

Es ist wichtig, dass das Stahlrohr, von
dem die Ddmmung entfernt ist, vol-
lig rein und frei von Schaumresten ist.
Siehe im Ubrigen die jederzeit gultige
Montageanleitung der betreffenden
Muffe.

Das Mantelrohr mit einer S&ge - nie
einem Winkelschleifer mit Ausnahme der
im folgenden angefUhrten Beispiele -
durchtrennen.

Auf evil. Alarmdréhte achtgeben.
Handsage und elektrische Stichsage sind
vorzuziehen. Elekirische Kreissdge mit
Vorsicht anwenden.

In kalten Perioden/Umgebungen bei
Temperaturen < 10°C das Mantelrohr vor
dem Durchfrennen mit einer weichen
Propangasflamme auf 20-30°C (hand-
warm) erwdrmen.

Einerseits ist zu beachten, dass die
Wdarme verhdlinismdaBig langsam in
den Rohrmantel dringt; andererseits
ist zu beachten, dass er nicht Uber-
hitzt wird besonders dort, wo spéter
PE-SchweiBungen durchzufUhren sind.

Beim Vorwdrmen groBerer Wanddicken
und Durchmesser Zelt und Propanheizer
anwenden.

Siehe auch "WintermaBnahmen";
Abschnitt 1.14.

Das Mantelrohr mit einem diagonalen
Schnitt entfernen.

Es ist wichtig, das Mantelrohr nicht zu
beschadigen, um Kerbwirkung und evil.
RiBbildung am Mantelrohrende zu ver-
meiden.
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1.1.12

Allgemein

Durchtrennen und Anpassen von Rohren

Freilegung von
evil. Alarm-
drdhten

Anwendung
eines
Winkelschleifers

Durchtrennen
gerader Rohre

Durchirennen
von Bogenrohren

Beim Durchtrennen und Anpassen
von Rohren mit eingeschdum-

ten Uberwachungsadern, diese
Dréhte wé&hrend der Entfernung der
Schaumddmmung nicht belasten.

Den Schaum um die Drahte entfernen
und sie durchirennen. Danach sorg-
faltig den geldsten Schaum von den
Drahtenden entfernen.

Einen Winkelschleifer ausschlieBlich

fUr das Durchtrennen gerader vorge-
dé&mmter Rohre, die spdater fUr das
Verbinden mit Stahlrohrenden, von
denen die DGmmung entfernt ist, vorzu-
bereiten sind, anwenden.

Ein Winkelschleifer entwickelt im Schnitt
hohe Temperaturen und brennt sich
durch das Polyethylene-Material.

Ein solches Verfahren fUhrt zu Wulsten
und macht die Schnittstelle “sprode” und
kann zu Kerben und RiBbildung fUhren.

Wie aus Seite 1.1.11 ersichtlich mit der
Stichsége zwei Rundschnitte machen
und Mantelrohr und Schaumd&mmung
entfernen.

Das Stahlrohr durchtrennen und die
Rohrenden auf das Schweilen vorberei-
ten.

Beim Durchtrennen von Bogenrohren
mit einem Rundschnitt mitten im
Ausschnitt anfangen, um das
Mantelrohr zu entlasten. In kalten
Perioden/Umgebungen das Mantelrohr
wie im Vorhergehenden beschrieben
erwdrmen.
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1.1.13

Allgemein

Durchtrennen und Anpassen von Rohren

Durchirennen
von Bogenrohren
fortgesetzt

Enffernung von
Schaum

SchweiBen

Danach zwei normale Rundschnitte
machen und den gleichen
Anweisungen wie denen fUr gerade
Rohre folgen.

Mit einem Schaber sorgfdaltig alle
Schaumreste und den harten PUR-Film
von der Stahlrohroberfl&iche entfernen.

Bei Stahlrohrdimensionen < @ 139,7

mm sollte [Gngs geschabt werden, bei
Dimensionen > @ 139,7 mm sollfe die
Schabrichtung quer zur Rohrachse sein.

Den ganzen Umkreis des Rohres reinigen
und evtl. Aufkleber auf dem Mantelrohr
im Bereich von Muffen entfernen.

Der SchweiBer muss sicherstellen,
dass die erforderlichen MaBnahmen
ergriffen worden sind, um korrekte
Arbeitsbedingungen fUr die aktuelle
SchweiBung zu sichern.

Bei Temperaturen Uber 150°C werden
beim ausgehdarteten PUR-Schaum
Isozyanat-Déampfe frei. Eine grind-
liche Reinigung der Rohre wie im
Obenstehenden beschrieben ist des-
halb duBerst wichtig.

Alle Schaumreste unter dem unmittel-
baren SchweiBbereich entfernen, um
vorzubeugen, dass sie erwdrmt werden
oder brennen.

Bei korrekt ausgefUhrter Reinigung und
SchweiBung sind die Isozyanat-Dé&mpfe
sehr viel niedriger als der zuldssige hygi-
enische Marginalwert.

Wenn unter ungUnstigen Verhdltnissen
geschweiBt werden, z.B. kurzem
Abstand zwischen der SchweiBung und
der Rohrddmmung, ist die Schaum-
oberfldche mit einem nassen Lappen
0.4. abzudecken.
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1.1.14

Allgemein
WintermaBnahmen

Winter-
maBnahmen

Absolute
Mindest-
temperatur

Handhabung

Durchtrennen
und Anpassen

Bei Mantelrohrtemperaturen < +10° C sind bei

- der Handhabung

- dem Durchtrennen und dem Anpassen

- dem Entfernen der DGdmmung

- dem Biegen

die hier beschriebenen MaBnahmen fur die Arbeit mit vorgeddmmten Rohren -
sowie die sonstigen Angaben im Manual -zu beachten.

Der Grund:

Bei niedrigen Temperaturen steigt die Steifigkeit aller Thermoplaste und ihre
Empfindlichkeit gegenuber falscher Handhabung. Das Versch&dumen hat dem
Mantelrohr innere Spannungen zugefugt, die sich von der Handhabung und der
Bearbeitung beeinflussen lassen.

NB! Bei der Arbeit mit Rohren in kalten Perioden/Umgebungen den dargestellten
Anleitungen folgen, auch wenn die Sonne scheint, da sich der Rohrmantel nicht so
schnell erwdrmt.

Beim Verschdumen und Verwendung von Mastix gelten die thermischen
Vorspannungsregeln bei AuBentemperatur unter +10°C. Siehe auch die allegemei-
nen Vorbereitungsvorschriffen, Abschnift 5.1

Nach EN 13941-2 ist es nicht erlaubt, bei Aussentemperaturen unter -15°C mit vorge-
dé&dmmten Rohren und Komponenten zu arbeiten.

In kalten Perioden/Umgebungen
das Mantelrohr keinen UbermdaBigen
Belastungen wie z.B. Schlag, StoB,
extremer Durchbiegung und groBen
Druckkréften aussetzen.

Vor dem Durchtrennen das Mantelrohr
mit einer weichen Propangasflamme
erwdrmen, bis es frostfrei ist.

Einerseits ist zu beachten, dass die
Warme verhdltnismdaBig langsam in
den Rohrmantel dringt; andererseits

ist zu beachten, dass er nicht Uber-
hitzt wird besonders dort, wo spdater
PE-SchweiBungen durchzufUhren sind
Bei groBen Wanddicken und groB-

en Durchmessern empfehlen wir, die
Erwdrmung mittels Zelt und Propanheizer
durchzufUhren.
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1.1.15

Allgemein

WintermaBnahmen

Durchirennen
und Anpassen,
fortgesetzt

Durchirennen
von Bogenrohren

Ausschneiden
fUr Sattel-T-Muffe

Besonders bei niedrigen Temperaturen
scharfe Kerben z.B. im diagonalen
Schnitt vermeiden.

Unter allen Umstdnden evil. Kerbe vor
der Muffenmontage neutralisieren.

Hier gelten die gleichen Regeln wie
die fUr gerade Rohre, aber hier ist es
wichtig, mit einem Rundschnitt mitten
im Ausschnitt anzufangen, um das
Mantelrohr zu entlasten.

Danach zwei normale Rundschnitte
machen.

Wie bei geraden Rohren und
Bogenrohren - das Mantelrohr vor
dem Ausschneiden mit einer weichen
Propangasflamme aufwdrmen, bis es
handwarm ist.

Danach den Vorschriften im Manual
folgen.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



1.1.16

Allgemein
WintermaBnahmen

Biegen von
FlexPipe

Lagerung und
Verwendung von
Schaumpackung

Bei Temperaturen unter 10°C sollte das
Mantelrohr auf handwarm vorgewdrmt
werden.

Das Biegen in langsamen, gleitenden
Bewegungen und nicht ruckweise aus-
fOhren.

Siehe bitte Haondhabung & Montage,
Abschnitt 7.
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2.0.1

Kurven
Ubersicht

Dieser Abschnitt beschreibt die Vorschriften fir die AusfGhrung und Handhabung

Einleitung
von Kurven an der Baustelle; sowohl die Kurven, die bauseitig als auch die, die werk-
seitig hergestellt werden.

Inhalt 2.1.1  Verlegung werkseitig hergestellter Bogenrohre

2.2.1  Ausnutzung des elastischen Radius
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2.1.1

Kurven
Verlegung werkseitig hergestellter Bogenrohre

Werkseitig Vorgeddmmte Rohre der Dimensionen @ 76,1-610,0 mm werden in der Produktions-
hergestellte anlage von LOGSTOR nach den Projektangaben gebogen.
Bogenrohre

Bei der Bestellung die gewUnschte Winkelabweichung von der Mittellinie der Trasse
e 12/16 m angeben.

In einigen Fallen sind mehrere Bogenrohre erforderlich, um den gewUnschten
Winkel zu erreichen. Das geht aus der Rohrzeichnung hervor.

Auskinfte auf Auf dem Aufkleber des werksei-
dem Bogenrohr- tig hergestellten Bogenrohres ist
aufkleber Projektierungsradius angefGhrt. LOGSTOR
-
I
Montage- Im Verhaltnis zu Uberwachungsdréhten
anweisungen ist auf dem Aufkleber angegeben, ob
Platzierung des das Bogenrohr
:ber::vachungs- T nach oben
rahtes I nach unten
“ links
— rechts
gebogen ist.

Die Richtung wird aufgrund der
Platzierung des Rohres definiert, bei
der verzinnter Draht immer rechts liegt
und glafter Kupferdraht links liegt.

Das bezieht sich auf die Symbole des
Uberwachungdiagramms; eine durch-
ge-hende bzw. gepunktete Linie.
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2.1.2

Kurven

Verlegung werkseitig hergestellter Bogenrohre

Abstecken von
Bogenrohren

Zur Sicherung des korrekten Absteckens
von der Trasse des Rohrsystems kann
der Schnittpunkt der Tangenten des
Bogenrohres in die Systemzeichnung
bzw. an der Baustelle eingetragen wer-
den.

In der Praxis bedeutet das, dass die
Muffen in der Systemzeichnung im Punkt
t platziert werden.

Der Abstand A vom Schnittpunkt der
Tangenten s, Zum Tangentenpunkt ’rp
wird abgesteckt, um die Verbindungen
korrekt zu platzieren.

Der Abstand A wird nach folgender
Formel berechnet:

=Ry Vo
A =Rp-tan <2>
WO

Rp: Projektierungsradius

Vp: Projektierungs-/Biegewinkel

Normal wird sowohl Vor- als
RUcklaufleitung in den selben Winkel
gebogen, da die Abweichungen fur
kleine Dimensionen in der Praxis fur die
Verlegung belanglos ist.

Bei groBeren Dimensionen und Winkeln
kann es zweckmdaBig sein, eine
Verschiebung der Enden der Vor- und
RUcklaufleitung abzustecken, damit die
Rohrbogen im Bogen einander folgen.

Das VerschiebungsmalB (F) wird wie
folgt berechnet:

F= (D+A)-Vp
115

WO

D: Mantelrohrdurchmesser

A: Abstand zwischen den
Mantelrohren

V. . Projektierungs-/Biegewinkel
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2.1.3

Kurven

Verlegung werkseitig hergestellter Bogenrohre

Anpassung
"Elastische
Kurven”

Beispiel fir
Anpassung

Wenn der Radius des Rohrgrabens und
der der gelieferten Bogenrohre unter-
schiedlich sind, ist eine Anpassung nach
der angefuhrten Tabelle fUr elastischen
Radius/Winkel erreichbar.

d Winkel Gber Winkel Gber

mm ]2°m léom
76,1 18 24
88,9 15 21
114,3 12 16
139.7 9.8 13
168,3 8.2 11
2191 6,3 8.4
273,0 50 6,7
3239 4,2 57
355,6 3.9 5.2
406,4 3.4 4,5
457,0 3.0 4,0
508,0 2,7 3,6
610,0 2,3 3.0

Rohrgraben mit einem Winkel von 32°.
Bestelltes Bogenrohr: @ 168,3 nach
rechts gebogene Kurve 36°

Elastischer Winkel fUr @ 168,3 = 7°, fur
den die Kurven zusatzlich ausgerichtet
oder gebogen werden kénnen.

Die Bogenrohre mit geraden Ladngen an
jeder Seite zusammenschweiBen.

VerschiebungsmalB an beiden Enden
der Kurve nicht vergessen! (nach 32° zu
berechnen).

Wdahrend der Verlegung nehmen die

Kurven den Unterschied von 4° zwischen

geliefertem und aktuellem Winkel auf.

Rp : Projektierungsradius in m fUr die
Mittellinie der Rohrtrasse

vep: Projektierungswinkel

Ist der Untferschied gréBer als die umge-

benden elastischen Winkel, wenden Sie

sich bitte an LOGSTORs Techniker.
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2.1.4

Kurven
Verlegung werkseitig hergestellter Bogenrohre

Einsanden mit Bei Bogenrohren sind das Einsanden und das Komprimieren wie bei geraden
thermischer Rohri&dngen auszufUhren.
Vorspannung

Bei Verwendung von Bogenrohren in Strecken, die thermisch vorzuspannen sind,
d.h. in offenem Rohrgraben, ist zu sichern, dass die Rohre nicht in die Kurven auskni-
cken.

1. Halbes Einsanden des Rohrgrabens
- gerade Rohrstrecken
- keine vertikalen Anderungen

2. Punktweises Einsanden
- gerade Rohrstrecken
- vertikale Anderungen

3. Steuerung in der Kurve
- Hartschaumbalken oder Luftkissen
- Sandsdcke. Alternativ die Hdlfte
der AuBenseite der Kurve mit
Sand verflllen
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2.2.1

Kurven

Ausnutzung des elastischen Radius

Anwendung

Bei Verlegung in StraBenkurven mit groB-
en Krummungsradien kdnnen die Rohre
als elastische Kurven nach den Werten
in untenstehender Tabelle verlegt wer-
den. (Maximale Bogenspannung = 210
N/mm?).

Roin swiassig = 000 X Aussendurchmesser des
Stahlrohres

Die Rohre werden zu einer geraden
Strecke zusammengeschweiBt und in
den gekrummten Graben abgesenkt.

NB! Die naturliche ElastizitGt der Rohre
kann auch bei kleinen Justierungen in
Verbindung mit anderen Verlegeformen
z.B. Bogenrohren verwendet werden.

Die Winkeldrehnung l@sst sich nach fol-
gender Formel berechnen:

_180xL

Rxm

Dabei ist:

V = Winkeldrehung in ©

L = Ladnge in mm

R = Tatsdchlicher Radius in mm
=314

Die Pfeilhdhe einer gegebenen Kurve
Iasst sich nach folgender Formel
berechnen:

P =R—Rxcos(3)

2
Dabei ist:
P = Pfeilhdhe

g Zulg."sigéer _Winkel | Winkel
Radius Uber12m | Uberl1ém

mm m ° °
26,9 13,5 51

33,7 16,9 4]

42,4 21,2 32

48,3 24,2 28

60,3 30,2 23

76,1 38,1 18

88,9 44,5 15

14,3 57,2 12 16
139,7 69,9 9.8 13
168,3 84,2 8,2 11
219,1 110 6.3 8,4
273,0 137 5,0 6,7
323,9 162 4,2 57
355,6 178 3,9 52
406,4 203 3,4 4,5
4570 229 3,0 4,0
508,0 254 2,7 3,6
610,0 305 2,3 3.0
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3.1.1

E-Comps
Ubersicht
Einleitung Dieser Abschnitt enthdlt Richtlinien und Voraussetzungen fUr die Montage von
E-Comps.
Inhalt 3.1.2 Montage von E-Comps
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3.1.2

E-Comps
Montage von E-Comps

Anwendung Der E-Comp ist ein Kompensator mit einer “Einmal”-Funktion, der eingesetzt wird,
wenn Temperaturdnderungen als Spannungen im Stahlrohr aufgenommen werden,
statt in Dehnungsbewegungen umgesetzt zu werden.

Forderungen an Raumverhdltnisse, siehe Abschnitt 1.2 Graben, Verlegen.
die Muffenstelle Vorbereitung fur die Muffenmontage, siehe Abschnitt 5.1

Werkzeug FUr die Montage von E-Comps sind folgende Werkzeuge anzuwenden:
Werkzeug: Anzuwenden fir: Abbildung:
Spannwerkzeug Einstellen des
e-MaBes
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3.1.3

E-Comps

Montage von E-Comps

Berechnung
vom e-MaB fir
das Standard-E-
System

e-MaB

Der E-Comp ist eine Komponente zur Aufnahme der Ladngendnderung bei erstma-

liger Erwdrmung einer verfUllten Rohrstrecke.

Populér ausgedrickt ist das e-MalB

der Spielraum, den der E-Comp im
Ruhestand aufweist, um die kommende
Dehnung aufnehmen zu kénnen.

Das e-MaB geht aus der
Systemzeichnung von LOGSTOR hervor.

Ehe der E-Comp voreingestellt wird,
ist zu konftrollieren, dass die aktuelle
Montagetemperatur T und die

aktuelle Vorspanntempeatur Tprbei
der Montage mit den Angaben der
LOGSTOR Systemzeichnung Uber-
einstimmen und dass die aktuelle

Uberdeckung den Voraussetzungen, die | _...__.

in den Systemzeichnungen angefUhrt
sind, entspricht.

Unterscheiden die aktuellen Parameter
sich von denen in der Systemzeichnung,
dann muss das e-MaB vom LOGSTOR

©60,3 - 139,7mm

]

Design Team kontrolliert werden.

Aktuelle M&Be lassen sich auch

nach Anweisungen im LOGSTOR
Projekfierungsmanual S. 3.1.17 berech-
nen.

2168,3 - 610mm
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3.14

E-Comps
Montage von E-Comps

Regulierung vom  Mit dem Spannwerkzeug den E-Comp

E-Comp vorspannen.
QA

Das e-MaB von der Stoppmarkierung
aus abmessen und den E-Comp bis zur

Abmessung zusammenpressen. \\\i\ &
Der Abstand zwischen den beiden “&w‘wﬁ:\“
¢

Rohrenden im E-Comp wird dann genau \
derselbe sein. \

Vorlaufige Das justierte MaB mit PunktschweiBen
Fixierung vom oder Laschen fixieren, damit bei Montage
E-Comp und Druckprobe keine unbeabsichtigte

Anderung des e-MaBes eintritt.

Die Anzahl der PunktschweiBungen
oder Laschen und die Lange der
SchweiBndhte entsprechend dem
aktuellen Prifdruck gehen aus einem
Aufkleber am E-Comp hervor.

Die SchweiBnaht muss das auf dem
Aufkleber angefUhrte a-Mal einhalten.
Siehe bifte untenstehendes Beispiel.

Da die PunktschweiBndhte spéter zu ent-
fernen sind, werden Laschen empfohlen,
sonst kédnnen evtl. Grate vom Schweilen
das Zusammendricken stdren.

Beispiel des a.Bezug auf die Systemzeichnung
Aufklebers am b.e-MaB
E-Comp c. Forindstilling

d. Fixierung mittels PunkschweiBungen

e. Fixierung mittels Laschen und
PunkschweiBungen

f. Endgultiges a-MaB vor Ort
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3.1.5
E-Comps

Montage von E-Comps

Einschweilen
vom E-Comp

Kunststoffolie

Den E-Comp wie ein normales RohrstUck
in die Rohrstrecke am Grabenrand, auf
Kanthdlzern oder im Rohrgraben ein-
schweiBen

Bei der Handhabung den E-Comp nicht
Biegungseinflissen aussetzen.

Er ist immer ohne Richtungsénderungen
zwischen 2 geraden Rohrl&dngen einzu-
schweiBen

Alle SchweiBungen mUssen die gleichen
SchweiBforderungen wie das Ubrige
System nachkommen.

Setzt das Design die Verwendung von
Polyathylenfolie voraus, ist diese wie in
der Systemzeichnung angefUhrt zu mon-
tieren.

Unmittelbar vor dem VerfUllen mit Sand
die Folige von beiden Seiten unter das
Mantelrohr drGcken.

An den Strecken, an denen
Kunststofffolie in der Systemzeichnung
angefuhrt ist, sichert diese eine klei-
nere Reibung wahrend der Montage
und optimiert das Systemdesign so viel
wie moglicht. Siehe auch LOGSTOR
Projektierungsmanual S. 3.1.18.

@=

|
| <€

, AL AL AL
;)(ﬂl—T-%
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3.1.6

E-Comps

Montage von E-Comps

Folienbreite

Vorbereitungen

fir das endgi-

lige SchweiBlen

Die Breite der Folie, die entlang der
Rohre ausgerollt wird, variiert abhdngig
vom Mantelrohrdurchmesser.

Mantelrohr, Breite Lange
4.2 mm mm m
110-160 500 100
200-315 1000 100
355-450 1500 100
500-630 2000 100
710 2500 50
=800 3000 50

Mit einem Winkelschleifer die vorlaufige
PunkischweiBndhte und eventuelle
Laschen entfernen.

Alle SchweiBgrate enfernen, damit das
Zusammenpressen des E-Comps unge-
hindert erfolgen kann, wenn die Rohre
erwdrmt werden .

Bitte beachten! Wenn E-Comps sowonhl
im Vor- als auch im Ruclauf montiert
sind, sind sie auf das gleiche MaB ein-
zustellen, d.h. dass eine ausreichend
groBe Zirkulation vorhanden sein muss,
um die gleiche Temperatur im ganzen
System zu gewdhrleisten.

Den zusammengedrickten E-Comp mit
dem unten angefUhrten a-MaRB, das
auch aus dem Aufkleber am E-Comp
hervorgehen muss, entweder durch
Gas- oder Lichtbogenschweilen vollver-
schwei3en.

\Q\ﬂ

Stahlrohr a-MaB
4. mm mm
60,3 2,6
76,1 2,5
88,9 3.3
114,3 3.5
139.7 4,0
168,3 5,0
219.1 6,0
273 7.0
323,9 2.0
3556 9.2
406,4 11,0
457 11,0
508 11,0
610 11,0

Wenn der E-Comp vollveschweif3t ist,
werden alle kUnftigen Temperatur-
anderungen im System in zuldssige
Druck- und Zugspannungen umgesetzt.
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3.1.7

E-Comps
Montage von E-Comps

Dichtigkeits-
prifung

Dammung

Die Gewindeschraube im E-Comp ent-
fernen.

Dichtigkeitsprifung ausfUhren.

Die Gewindeschraube wieder ein-
schrauben und wasserdicht verschwei-
Ben.

Die Verbindung in normaler Weise d&m-
men.

Allgemein ist bei der DGmmung von
E-Comp-Verbindungen eine langere
Muffe zu verwenden.
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4.1.1

Dehnung und Verankerung
Ubersicht

Einleitung Dieser Abschnitt beschreibt die Bedingungen, die gegeben sein mussen, wenn vor-
geddmmte Rohrsysteme entweder Dehnungsmaoglichkeit oder einen dezidierten
Festpunkt erfordern.

Inhalt 4.1.2  Ausfuhrung von Dehnungsbereichen mit Sand
4.1.5 AusfUhrung von Dehnungsbereichen mit Dehnungspolstern
4.1.7 Montage des Festpunkts

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



4.1.2

Dehnung und Verankerung
Ausfuhrung von Dehnungsbereichen mit Sand

Anwendung

Sandkissen

In einem Verbundsystem gibt es Beweg-
ungen zwischen Sand und Mantelrohr.

Bei Bogen und Abzweigen kann die
Bewegung in einem Sandkissen aufge-

Max Lgo/ 2Ly,

TTe0.1-0.2

nommen werden. -— 5
—N/mm

Sand wird verwendet, wenn es aus der i—
Projektzeichnung hervorgeht.
Um die Einwirkungen auf das Rohr zu +
reduzieren, muB das Sandkissen zwi- | >
schen Rohr und Grabenwand eine K

angemessene Dicke haben, d.h.

die normale Grabenbreite (K) wird

im Dehnungsbereich zu einer exira
Kanalbreite (K*) ausgedehnt.

Die MaBe der nachfolgenden Tabellen
sind nominelle Breiten ohne evil. schra-
ge Wande zu berUcksichtigen.

Das Sandkissen wirkt spannungsent-
lastend, da die Rohre stark genug
sind, sich den erforderlichen Raum im
Sandkissen zu verschaffen.

Die Verdichtung der Sandschicht (P)

um die Rohre in den Sandkissen darf fol-

gende Werte nicht Ubersteigen:

- Standardproctor max. 98 bei
Ungleichféormigkeitsgrad < 4

- Standardproctor max. 94 bei
Ungleichférmigkeitsgrad < 8

- Ungleichférmigkeitsgrad =
Korndurchmesser bei 60% Durchgang :
Korndurchmesser bei 10% Durchgang

- Das Material muss lehmfreier Sand mit
Korndurchmesser 0-8 mm sein (max.
15% 8-20 mm ist zul&ssig).

DarUber darf nach Bedarf verdichtet wer-
den (P_).

Die Dicke des Sandkissens hangt von der
Verlegemethode, die aus der Projekt-
zeichnung hervorgeht, ab.

T

10 cml=f— :
-1 OO
: R
10 cme=l <« Pmox.
A U [ U
»Le »lq
10cm E 10cm

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023




4.1.3

Dehnung und Verankerung

Ausfuhrung von Dehnungsbereichen mit Sand

Sandkissen fir Die Dicke und L&nge der Sandkissen

Verlegemethode  gehen aus der Tabelle hervor.

| Bei groBeren Dimensionen und groB-
en Verlegetiefen sind besondere
MaBnahmen zu treffen.

D
)

»
1q

D
e
C
E '

Dicke der Sandshicht L&dnge
Mediumrohr{Mantelrohr/| Zwischen [Dehnungs- 3

Dimension Wand  |Mantelrohren| bereich

4.2 mm D mm Emm C mm
26,9 100 150 0.8
33.7 100 150 0.8
42,4 100 150 1,0
48,3 100 150 1,0
60,3 150 150 1,2
76,1 150 150 1,3
88,9 200 150 1,5
114,3 200 150 1.8
139.7 250 150 2,0
168,3 250 150 2,2
2191 300 150 2,7
273,0 400 200 3.1
323,9 450 250 3,5
355,6 500 250 3.6
406,4 500 250 4,3
457,0 550 300 4,7
508,0 600 300 50
610,0 800 400 6,0

Abzweige Die Dicke des Sandkissens und die

L&nge fUr L sind nach der Dimension der
Haupftleitung auszufGhren.

Die Dicke des Sandkissen und die
L&nge fUr B ist nach der Dimension der
Abzweigleitung auszufUhren.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



414

Dehnung und Verankerung
Ausfuhrung von Dehnungsbereichen mit Sand

Sandkissen fir Die Dicke und Lange des Sandkissens
Verlegemetho- gehen aus der Tabelle hervor. ,'B,‘ E
den 1, Il IV Bei gréBeren Dimensionen und groB- I
en Verlegetiefen sind besondere -
MaBnahmen zu freffen.
C
Dicke der Sandschicht Lange
Mediumrohr| Mantel/ Zwischen| Dehn.- E v
Dim. Wand Manteln | bereich
4.2 mm Dmm [Bmm| Emm C mm
26,9 150 100 150 0.8
33,7 150 100 150 0.8
42,4 150 100 150 1,0
48,3 150 100 150 1.0
60,3 200 150 150 1.2
76.1 200 150 150 1.3
88,9 250 150 150 1.5
114,3 300 150 150 1.8
139,7 350 | 200 | 200 2,0
168,3 350 200 200 2,2
219,1 450 | 250 | 250 2,7
273,0 550 | 300 | 300 3,1
3239 600 350 350 3.5
355,6 650 | 400 | 350 3,6
406,4 700 | 400 | 400 43
457,0 800 | 450 | 450 4,7
508,0 850 | 500 | 500 5,0
610,0 1050 | 650 | 600 6,0
Abzweige Die Dicke des Sandkissens und die

Lange fUr L sind nach der Dimension
der Hauptleitung auszufUhren.

Die Dicke des Sandkissens und die
Lange fUr B ist nach der Dimension der
Abzweigleitung auszufUhren.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



4.1.5

Dehnung und Verankerung

Ausfuhrung von Dehnungsbereichen mit Dehnungspolstern

Anwendung

FlachenmaB
des Dehnungs-
polsters

Aktuelles
MaB des
Dehnungspolsters

Dehnungspolster kdnnen zur Aufnahme
von Dehnungsbewegungen ange-
wandt werden, wenn die ersten
Bewegungen folgende Intervalle nicht
Ubersteigen:

- 5<DL<28 mm (1 Schicht = 40 mm)

- 28 <DL <56 mm (2 Schichten = 80
mm)

- 56 <DL <84 mm (3 Schichten =120
mm)

Dehnungspolster sind in einer GroBe, die
dem aktuellen Mantelrohrdurchmesser
anzupassen ist, erhdltlich.

Der Mantelronrdurchmesser bestimmt
die Héhe des Dehnungspolsters,

die wiederum die Anzahl der
Dehnungspolster bestimmt.
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4.1.6

Dehnung und Verankerung
Ausfuhrung von Dehnungsbereichen mit Dehnungspolstern

Montage von Dehnungspolster an einer oder beiden
Dehnungs- Seiten des Mantelrohres gemadB der
polstern Projektzeichnung montieren.

Dehnungspolster mit Glasfasertape -
min 3 Stck. je Meter Dehnungspolster
- fixieren.

Um zu verhindern, dass Sand zwischen
Dehnungspolstern und Mantelrohr
kommt, kann z.B. Geotextil oder ver-
netfztes Schaumfolielaminat um die
Dehnungspolster gewickelt werden. Es
mit Glasfasertape

fixieren.

In Systemen mit vielen, grossen
Temperatur-zyklen (z.B. in Solaranlagen)
ist Geotextil oder vernetztes
Schaumfolielaminat immer anzuwen-
den, um zu sichern, dass VerfGlimaterial
nicht zwischen Dehnungspolstern und
Mantelrohr kommt.

Der Rohrgraben Bei der Anwendung von
Dehnungspolstern muB die Dimension

D
>
des Rohrgrabens gréBer sein, um die — i 3

Elv)

Bewegung von den Rohren aufnehmen

zu kdnnen.

C=1,20der3m

D = Gesamtdicke des Kissens: 40, 80
oder 120 mm + 200 mm E

E = 150/250/300 mm gem&B Abschnitt ’
Grabenaushub.

Platzierung Aus der Projekizeichnung geht hervor,

und Anzahl der wo und wieviele Dehnungspolster im
Dehnungspolster Dehnungsbereich zu verwenden sind. i

Die Anzahl der Dehnungspolster ist mit

angegeben.

Strichen an den Bogen und Abzweigen e |-| ;  —

Ist eine Projektzeichnung nicht vorhan-
den, siehe das Projektierungsmanual
oder kontaktieren Sie LOGSTOR.
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4.1.7

Dehnung und Verankerung
Montage des Festpunkts

Anwendung Festpunkte sind dort einzubauen, wo
die Rohrleitung zur Aufnahme von den A
Dehnungskraften, die in Verbindung mit >\
den Druck- und Temperatureinflissen
im Rohrsystem entstehen, zu fixieren ist - 220 mm
vorausgesetzt die Projektierung erfordert
es.
Festpunkt Stahl- Serie 1 Serie 2 Serie 3
MaB Ejog Mantel L A Mantel L A Mantel L A
m.m @ mm mm mm 2 mm mm mm g mm mm mm
26,9 90 2000 140 110 2000 160 125 2000 160
33,7 90 2000 140 110 2000 160 125 2000 165
42,4 110 2000 170 125 2000 180 140 2000 190
48,3 110 2000 170 125 2000 180 140 2000 190
60,3 125 2000 200 140 2000 200 160 2000 220
76,1 140 2000 220 160 2000 225 180 2000 250
88,9 160 2000 235 180 2000 260 200 2000 275
114,3 200 2000 300 225 2000 310 250 2000 340
139,7 225 2000 320 250 2000 350 280 2000 370
168,3 250 2000 370 280 2000 390 315 2000 425
2191 315 2000 450 355 2000 480 400 2000 525
273,0 400 2500 550 450 2500 590 500 2500 630
323,9 450 2500 600 500 2500 650 560 2500 710
355,6 500 2500 650 560 2500 710 630 2500 780
406,4 560 2500 730 630 2500 800 710 2500 880
457,0 630 3000 800 710 3000 880 800 3000 980
508,0 710 3000 880 800 3000 980 900 3000 1100
610,0 800 3000 1000 900 3000 1100 - - -
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4.1.8

Dehnung und Verankerung
Montage des Festpunkis

Montage Folgende Angaben sind als Richtlinien
ZU betrachten.
Den Block gegen den intakten Boden
gieBen. Die VerfUllung um den Block
verdichten.
Falls die geologischen Verhdlinisse bewi-
rken, dass der AbfluB von Grundwasser
in den Sand-/Kiesschichten behindert
wird, ist fUr Drainage zu sorgen, damit
das Wasser nicht staut.
Vor der Inbetriebnahme muss der Beton-
block ausgehdrtet und in die VerfUllung
des Grabens abgeschlossen sein.

Betonblock Aus untenstehender Tabelle gehen
die erforderlichen Dimensionen der
Betonbldcke hervor bei folgenden
Voraussetzungen:

Druckstarke der
Erde: 150 kN/m?
Armierung:  Tentor B 500
Re = 500 MPa
Betonqualitdt: Druckstarke = 25 MN/m? °
Belastung: Der Block ist einseitig
belastet
Bei groBen Rohrdimensionen werden
die Betonbldcke oft sehr groB. Um alter-
native Lésungen zu finden, kontaktieren
Sie bitte LOGSTOR.

Stahlrohr A B = AFT:S":: N
a-emm m m m Anzahl @ .
mm Min.
269/337 |045| 08 | 075 4 8 %
42,4/483 | 050 1,0 | 075 6 8 .
03 |060| 12 |075| 6 8 M(':n‘
76,1 080 1,1 [075 4 12 2
88,9 080 1,5 [075 4 12
114,3 080 21 075 4 12
139,7 1,00 21 075 4 12
168,3 1,10 25 (075 6 12
219,1 1,30 | 32 085 6 12
273,0 1,50 | 38 [ 1,10 6 16
323,9 1,70 | 4,5 [ 1,30 4 20
355,6 1,80 | 47 | 1,20 4 20
406,3 200 | 54 | 1,40 6 20
457,0 2,10 | 58 | 1,50 6 20
508,0 230 59 |160] 8 20
610,0 260 71 |19 8 20

Es obliegt dem Projektierenden, die erforderliche GréBe des Betonblocks auf Basis
der tatséchlichen Verhdltnissen zu berechnen.
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4.1.9

Dehnung und Verankerung

Montage des Festpunkis

Raum fir Muffen-
montage

Wird der Festpunkt vor Muffenmontage
gegossen, ist sicherzustellen, dass es
ausreichend Raum fUr die SchweiBwer-
kzeuge oder die Uberlappung bei den
Schrumpfmuffen gibt.

Empfohlenes Minimum = 300 mm.

Bei Mantelrohrdimensionen > @ 450 mm
kann es notwendig sein, die Muffen vor
GieBen zu montieren.

Aufbocken muss mittels Sandkissen oder
Dehnungspolster erfolgen.
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5.0.1

Montage von Mantelrohrverbindungen
Ubersicht

Einleitung

Inhalt

Dieser Abschnitt enthdlt eine Ubersicht Uber die wesentlichen Vorbereitungen, die
in Verbindung mit jeder Muffenmontage vorzunehmen sind.

Spezifische MaBnahmen fUr die einzelnen Muffentypen sind unter deren Montage-
anweisungen beschrieben.

BezUglich SchweiBmuffen sehen Sie bitte das Montagehandbuch fur Schwei-
muffen.

5.1 Vorbereitungen fir Muffenmontage
5.2 Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
5.4 Montage von Abzweigen
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5.1.1

Montage von Mantelrohrverbindungen
Vorbereitungen fur Muffenmontage

Vorbereitungen
fur Muffen-
montage

Raum fir die
Montage

Reine Flansche

Bei feuchten
Muffenbereichen

Wenn die Rohre zusammengeschweilt sind, mUssen eine Reihe von Bedingungen
erfUllt sein, um eine korrekte Montage der Muffen zu sichern.

I. Die Ronre aut styroporplocke legen
oder den Rohrgraben vergrdéBern.

2. Styroporbldécke min. 400 mm vom
Mantelrohrende platzieren oder den
Rohrgraben entsprechend vergroBern
Bei vormontierten Muffen:

L=1L, T 300 mm

Korrekte und vertretbare
Montage erfordert genigend
Raum. Siehe Abschnitt beziuglich
Rohrgrabendimensionen.

3. Alle Oberfldchen im
Verbindungsbereich mUssen rein und
frocken sein. Sie anschlieBend mit
Alkohol reinigen.

Bei Temperaturen < +10°C muss

die Oberfladche auf handwarm

erhitzt werden. GemdanB den
Montageanweisungen der spezifischen
Muffe einen Rundschliff an beiden
Mantelrohrenden vornehmen, bis die
Obefladche matt ist.

Reine und trockene Fldchen sind
eine Voraussetzung fur gute Dichfung
und Haftung bei der weiteren
Muffenmontage.

4. Bei feuchtem und nassem Wetter den
Muffenbereich Gberdachen.

5. Die Rohrenden trocknen, und
Feuchtigkeit mit einer weichen
Propangasflamme abdampfen.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



5.1.2

Montage von Mantelrohrverbindungen
Vorbereitungen fur Muffenmontage

Bei nassem 6. Nassen und schmutzigen PUR-Schaum

Schaum an den Rohrenden - z.B. wenn die
Rohrenden unter Wasser gewesen
sind - mit einem Messer entfernen.

Verpackung von 7. Die Muffen bis zur Montage in der Originalverpackung lasssen.
Mvutfen Alle Muffen sind aufrecht aufzubewahren, um Verformung zu vermeiden

Die Verpackungsfolie zum Schutz gegen starkem Sonnenlicht und fUr spateres
Ausschdumen am Mantelrohr belassen.

Die Verpackung sichert reine und frockene Muffen. Evtl. Kondensfeuchtigkeit
abtfrocknen und/oder mit einer weichen Propangasflamme abdampfen. Die
Oberfladche muss handwarm sein, um den erwinschten Effekt zu erzielen.

Die 5 Goldenen 1. Vorbereiten:

Regeln Alle Materialen mUssen vor Montagebeginn in der Originalverpackung bereitlie-
gen.

2. Reinigen:
Alle Oberflachen mit Alkohol reinigen.

3. Aktivieren:

Alle Kunststoffoberfldchen (Mantelrohre) durch Schleifen und mit Gasbrenner
aktivieren, um die Kunststoffoxidation zu entfernen.

4. Montieren:

Die Teile der Verbindung in einem Arbeitsgang ohne Unterbrechungen montie-
ren.

Ausschdumen am selben Tag als die Muffenmontage vornehmen.

5. Konfrollieren:
Vor dem Ausschdumen die Dichtigkeit prifen.
Die Kontrollpunkte der Montageanweisung befolgen.
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5.2.1

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
Ubersicht

Einleitung Dieser Abschnitt enthdlt Anweisungen fUr die Montage gerader Schrumpfmuffen
und Montagebogen. BezUglich SchweiBmuffen siehe bitte Handbuch fur
Schweimuffen.

Inhalt Vernetzte PE-Schrumpfmuffen
5.2.2 SX-WPJoint @ 90-450 mm
5.2.7 SX-WPJoint @ 500-710 mm
5.2.12 BXJoint
5.2.16 BXSJoint

PE-Schrumpfmuffen
5.2.21 B2SJoint
5.2.27 BSJoint

Reparaturmuffen
5.2.33 C2LJoint

Montagebogen
5.2.38 SXB-WPJoint
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5.2.2

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
SX-WPJoint g 90-450 mm

Anwendung SX-WPJoint ist eine geschlossene
Schrumpfmuffe, die vor dem Ver-
schweiBen des Mediurmrohres montiert
wird. SX-WPJoint wird zum Verbinden von
Rohren im Dimensionsbereich @0 - 450
mm angewandt. Das Schaumloch wird
mit einem SchweiBstopfen gedichtet.
Verbindung der Uberwachungsdréhte
siehe Abscnitt LOGSTOR Detect.
Schaumpackungen:

- GroBe, siehe Faltblatt Uber Schaum-
packungen

- Zusétzliche Informationen, siehe Ab-
schnitt D&mmung von Verbindungen.

Werkzeug 1. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Kérnung 60: @ 90-280 mm
Kérnung 36: @ 315-450 mm
3. Handschuhe
4. Gasbrenner:
@ 50 mm: @ 90-280 mm
@ 60 mm: @ 315-450 mm
5. Bohrmaschine mit @ 35 mm koni-
schem Bohrer
. AusrUstung zur Dichtigkeitsprifung
. SchweiBwerkzeug
. Haltewerkzeug fUr SchweiBstopfen
. TemperaturmeBgerat

O 00 N O~

Vormontage der 1. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf

Muffe eines der Rohre aufschieben, bevor
die Mediumrohre miteinander verbun-
den werden.

Reinigung 2. Alle Oberfldchen der Verbindung mus-
sen SAUBER und TROCKEN sein.

Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.
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523

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SX-WPJoint g 90-450 mm

Aktivierung

Zentrierung der
Muffe

3.

Die Schrumpfmuffe aus der Verpack-
ung nehmen.

Sicherstellen, dass die Muffe auBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Die Verpackungsfolie zum Schutz
gegen starkem Sonnenlicht und for
spateres Ausschdumen am Mantel-
rohr belassen.

. Anlageflédchen fUr die Schrumpfmuffe

mit Schmirgelleinen, so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb des Muffen-
randes sichtbar werden (Das erm&ogli-
cht Sichtprifung vom Schleifen durch
den AufsichtsfGhrenden)

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen An-
lagefldchen berbhren.

. Anlageflachen mit Gasbrenner auf

eine Oberflachentemperatur von min.
65°C akfivieren.

6.

Die Schrumpfmuffe Uber die Ver-
bindung zenftrieren. Die Mastixabdeck-
ung entfernen. Sicherstellen, dass all
die Folie entfernt worden ist.
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524

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SX-WPJoint g 90-450 mm

Schrumpfung

Dichtigkeits-
prifung

Ausschdumen

7.

Die Muffenenden schrumpfen.
Wdarmung direkt auf dem Mantel ver-
meiden.

Das Schrumpfen oben anfangen, um
Zenftrieren zu sichern.

Bei groBen Dimensionen die Mitte der
Muffe unterstUtzen, um Zenftrieren zu
erleichtern.

. Schrumpfen bis die Dehnungsmar-

kierungen 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
abgekuhlt ist.

Dichtigheitsprifung mit 0,2 bar durch-
fUhren.

Die Dichtigkeit der Muffenenden mit
Seifenldsung visuell Uberprifen.

10. Die Verpackungsfolie zuruck Uber die

Muffe ziehen und ein Loch in die Folie
machen. Einen EntlUftungsstopfen

in das eine Loch montieren, und

die Muffe durch das andere Loch
ausschdumen. Den anderen EntlUft-
ungsstopfen montieren.

. 10 Minuten nach Ausschdumen kann
der EntlUftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die
spatere Demontage des Entluffungs-
stopfens zu erleichtern.

Mindestens 30 Min. nach Entgas-
ung warten. Die EntlUffungsstopfen
drehen und abheben. Eventuellen
Mehrschaum oder Verschittung ent-
fernen.
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5.2.5

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SX-WPJoint g 90-450 mm

SchweiBstopfen 12. Das Haltewerkzeug nach der

13.

14.

15.

16.

Oberkante des Loches einstellen.

Das Stopfenloch mit konischem
Bohrer @35 mm ausbohren:

Reste vom Bohren entfernen.

Den Lochrand und die Muffenober-
fldche um das Loch herum mit Alko-
hol reinigen.

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

Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
aufwdrmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBwerkzeuges anbrin-
gen. 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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5.2.6

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
SX-WPJoint g 90-450 mm

SchweiBstopfen, 17. Das SchweiBwerkzeug entfernen,

fortgesetzt und den SchweiBstopfen sofort in
das Loch dricken, bis die Schenkel
des Werkzeuges auf dem Mantelrohr
ruhen und die Oberkante des Stop-
fens 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, be-
vor das Haltewerkzeug entfernt wird.
Ein Wulst muss sichtbar sein.

Das Verfahren mit dem anderen
Stopfen wiederholen.

Fertige 18. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung
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5.2.7

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SX-WPJoint g 500-710 mm

Anwendung

Werkzeug

Vormontage der
Muffe

SX-WPJoint ist eine geschlos-

sene Schrumpfmuffe, die vor dem
Verschweien der Mediumrohre zu
montieren ist.

SX-WPJoint wird zum Verbinden von
Rohren mit Mantelrohrdurchmessern @
500-710 mm verwenden.

Die beiden Einfullldcher mit
SchweiBstopfen dichten.

Verbindung der Uberwachungsdréhte,
siehe Abschnitt LOGSTOR Detect.

Schaumpackungen:

- GréBe, siehe Faltblatt Uber Schaum-
packungen

- Zus@tzliche Informationen,
siehe Abschnitt Didmmung von
Verbindungen.

99

(( — N

1. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Kérnung 36: @ 500 - 710 mm
3. Handschuhe
4. Gasbrenner:
@ 60 mm: @ 500-710 mm
5. Bohrmaschine mit @ 17,5 mm Bohrer
und @ 35 mm konischem Bohrer
. AusrUstung zur Dichtigkeitsprifung
. SchweiBwerkzeug
. Haltewerkzeug fUr SchweiBstopfen
. TemperaturmeBgerdat

O 00 N O~

Die Einzelteile der Muffe aus der Ver-
packung nehmen und sie fUr die spdtere
Montage tfrocken aufbewahren.

1. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf
eines der Rohre aufschieben, bevor
die Mediumrohre miteinander verbun-
den werden.
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5.2.8

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
SX-WPJoint g 500-710 mm

Reinigung 2. Alle Oberflachen der Verbindung mus-
sen SAUBER und TROCKEN sein.
Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.

3. Die Schrumpfmuffe aus der Verpack-
ung nehmen.
Die Verpackungsfolie zum Schutz
gegen starkem Sonnenlicht und for
spdteres Ausschdumen am Mantelrohr
belassen.
Sicherstellen, dass die Muffe auBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Die Schrumpfmuffe nachfolgend mit
Alkohol reinigen.

Aktivierung | 4. AnlageflGdchen fur die Schrumpfmuffe
mit Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb vom Rand
der HUlle sichtbar werden (Das er-
moglicht Sichtprifung vom Schleifen
durch den AufsichtsfUhrenden).
Losen Schleifstaub entfernen.
Bitte nicht die geschliffenen An-
lagefldchen berGhren.

Markierung 5. Die Schrumpfmuffe mitten Uber die
der Muffen- Verbindung anbringen.
platzierung Beide Muffenenden auf den Mantel-

rohren markieren.
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5.2.9

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SX-WPJoint g 500-710 mm

Aktivierung Il

Montage von
Dichtungsband

Schrumpfen

6. Anlagefladchen durch Erwdrmen mit

dem Gasbrenner auf eine Ober-
flachentemperatur von min. 65°C
akfivieren.

7. Dichtungsbénder ca. 30 mm von den

Markierungen um die Mantelrohre
wickeln.

8. Die Schutzfolie entlang dem Mantel-

rohr weg von der Verbindungsstelle
falten.

Die Enden des Dichtungsbandes
zusammendrucken.

9. Muffe mitten Uber die Verbindungs-

stelle anbringen. Die Mastixabdeck-
ung entfernen, wenn die Muffe platzi-
ert ist.

Um die Muffe vor Schrumpfen zu
zentrieren, zwei Holzblécke unter die
Muffe in 10- und 14-Uhr-Position platz-
ieren.

10. Die duBeren 100 mm beider Enden
der Muffe schrumpfen.
Wenn die Hinterkante der Schrump-
fzone am Mantel anliegt, die Holz-
bldcke entfernen.
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5.2.10

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
SX-WPJoint g 500-710 mm

Dichtigkeits- 11. Wenn die Schrumpfmuffe bis auf
prifung handwarm abgekuhlt ist, Dichtig-
heitsprobe mit 0,2 bar durchfGhren.

Die Muffenenden mit Seifenlésung
visuell untersuchen.

Ausschdumen 12. Die Verpackungsfolie zurick Uber die
Muffe ziehen und ein Loch in die Folie
machen. Einen EntlGftungsstopfen
in das eine Loch montieren, und
die Muffe durch das andere Loch
ausschdumen. Den anderen EntlUft-
ungsstopfen montieren.

13. 10 Minuten nach Aussch&umen kann
der EntlUftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die
spatere Demontage des Entluffungs-
stopfens zu erleichtern.

Mindestens 30 Min. nach Entgas-
ung warten. Die EntlUffungsstopfen
drehen und abheben. Eventuellen
Mehrschaum oder Verschittung ent-
fernen.

SchweiBstopfen 14. Das Haltewerkzeug nach der
Oberkante des Loches einstellen.

15. Das Stopfenloch mit konischem
Bohrer 35 mm ausbohren:

Reste vom Bohren entfernen.
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5.2.11

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SX-WPJoint g 500-710 mm

SchweiB3stopfen,
fortgesetzt

Fertige
Verbindung

16.

17.

18.

19

Den Lochrand und die Muffenober-
fldiche um das Loch herum mit Alko-
hol reinigen.

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

Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
aufwdrmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBwerkzeuges anbrin-
gen. Ihn unter leichten Druck halten,
bis der Rand des Stopfens einen
Wulst bildet.

Die andere Seite des Werkzeuges in
das Schaumloch anbringen.

. Das SchweiBwerkzeug entfernen,

und den SchweiBstopfen sofort in
das Loch dricken, bis die Schenkel
des Werkzeuges auf dem Mantelrohr
ruhen und die Oberkante des Stop-
fens 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, be-
vor das Haltewerkzeug entfernt wird.
Ein Wulst muss sichtbar sein.

Das Verfahren mit dem anderen
Stopfen wiederholen.

20. Die Verbindung ist fertig.
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5.2.12

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
BXJoint

Anwendung Die BXJoint-Muffe ist eine geschlos-
sene Schrumpfmuffe, die vor dem
Zusammenschweilen des Mediumrohres
montiert wird. Sie ist zum Verbinden von
Rohren mit Mantelrohrdurchmessern
@ 90-630 mm zu verwenden.

Verbindung der Uberwachungsdréhte,
siehe Abschnitt LOGSTOR Detect.

Werkzeug 1. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: @ 315 - 630 mm
3. Handschuhe
4, Gasbrenner:
@ 50 mm: @ 90 - 280 mm
@ 60 mm: @ 315 - 630 mm
5. Sage
6. TemperaturmeBgerat

Vormontage der 1. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf ei-

Muffe nes der Rohre aufschieben, bevor die
Mediumrohre miteinander verbunden
werden.

Reinigung 2. Alle Oberflachen der Verbindung muUs-

sen SAUBER und TROCKEN sein.
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5.2.13

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

BXJoint

Anpassung von
Dammschalen

Aktivierung

3. D&dmmschalen kirzen, so dass sie

stramm zwischen den Mantelrohren-
den passen.

4. Ddmmschalen stramm zwischen den

Mantelrohren anbringen, evil. Klebe-
band

benutzen.

Alle Oberflaéchen mUssen SAUBER und
TROCKEN sein.

Die Mantelrohroberfldche nachfol-
gend mit Alkohol reinigen

O

. Anlagefldchen der Schrumpffolie

und Schrumpfmuffe mit Schmirgel-
leinen so schleifen, dass Schleifmarken
auBerhalb des Muffenrandes sichtoar
werden (Das erm&glicht Sichtprifung
vom Schleifen durch den AufsichtsfUh-
renden)

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen An-
lagefldchen berbhren.

. Anlagefldchen mit Gasbrenner auf

eine Oberflachentemperatur von min.
65°C akfivieren.
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5.2.14

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

BXJoint
Montage der 7. Schrumpffolie rundum das Rohr mitten
Schrumpffolie Uber die Verbindungsstelle anbringen.
Eine ihrer Kanten in "10-Uhr-Position”
befestigen.

8. Schrumpffolie um das Rohr durch
Abziehen des Schutzpapiers herum-
fOhren, so dass die Folie an der darun-
ter liegenden Oberfldche haftet

9. Folie von der Mitte zu beiden Seiten
aus erwdrmen, bis die Folie stramm um
das Rohr liegt.

Platzierung der 10. Die Verpackung der Schrumpfmuffe

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

11. Muffe mitten Uber die Verbindungs-
stelle anbringen. Die Mastixabdeck-
ung in der Schrumpfmuffe entfernen.
Sicherstellen, dass all die Folie entfernt
worden ist.
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5.2.15

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
BXJoint

Schrumpfung 12. Die Muffe zuerst von der Mitte zur ei-
nen Seiten aus schrumpfen und do-
nach von der Mitte zur anderen Seite
aus schrumpfen. Nie direkt auf dem
Mantel erwdrmen.

13. Schrumpfen bis die Dehnungsmar-
kierungen verschwunden sind, und
das Muffenende eine fast gerade,
umlaufende Kante bildet.

A. Vor dem Schrumpfen
B. Nach dem Schrumpfen

Fertige 14. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung
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5.2.16

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
BXSJoint

Anwendung BXSJoint ist eine geschlossene
Schrumpfmuffe, die vor dem
VerschweiBen des Mediumrohres vor-
montiert wird.
BXSJoint wird zum Verbinden von
Rohren mit Mantelrohrdurchmessern @

90-630 mm verwendet. P
Verbindung der Uberwachungsdréhte, %
siehe Abschnitt LOGSTOR Detect.

Schaumpackungen:

- GroBe, siehe Faltblatt Gber Schaum-
packungen

- Zusatzliche Informationen,
siehe Abschnitt Ddmmung von
Verbindungen..

Werkzeug 1. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: @ 315 - 630 mm
3. Handschuhe
4. Gasbrenner:
@ 50 mm: @ 90 - 280 mm
@ 60 mm: @ 315 - 630 mm
5. Malerkrepp
6. Filamentklebeband
7. Spannbdnder
8. TemperaturmeBgerat

Vormontage der 1. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf

Schrumpfmuffe eines der Rohre aufschieben, bevor
die Mediumrohre miteinander verbun-
den werden.

Reinigung 2. Alle Oberfld¢chen der Verbindung muUs-
sen SAUBER und TROCKEN sein.
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5.2.17

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

BXSJoint

Montage von
Malerkrepp

Abdeckung von

Mantelrohr-
enden

Montage der
Hille

Entliftung und
Ausschdumen

3. Malerkrepp um das Mantelrohr legen,

so dass es mit dem Rohrende fluchtet.

4. Die Mantelrohrenden mit dem schit-

zenden Kunststofffilm der Muffe
decken und den Film mit Malerkrepp
befestigen.

. Die HUlle mit dem Schaumloch

aufwdarts montieren und sie mit Spann-
bdandern und Filamentklebeband be-
festigen.

. Die Muffe ausschdumen und mit Ent-

[Uftungsstopfen montieren.
Mindestens 30 min. warten bis Entgas-
ung erfolgt ist.

Den EntlGftungsstopfen durch Drehen
und Heben entfernen.

Wird die Alu-Hulle vor Montage der
Schrumpffolie entfernt, 60 Minuten
warten vor Montage der Schrumpf-
folie.
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5.2.18

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
BXSJoint

Entliftung und 7. Kunststofffilm und GberschUssigen
Ausschdumen, Schaum vom Mantelrohr entfernen.
fortgesetzt

Reinigung 8. Alle Oberfldchen der Verbindung mit

Alkohol reinigen.

Aktivierung 9. Anlagefl&dchen der Schrumpffolie
und Schrumpfmuffe mit Schmirgel-
leinen so schleifen, dass Schleifmarken
auBerhalb des Muffenrandes sichtbar
werden (Das erméglicht Sichtprifung
vom Schleifen durch den AufsichtsfUh-
renden)
Losen Schleifstaub entfernen.
Bitte nicht die geschliffenen Anlage-
fldchen berUhren.

10. Anlagefldchen mit Gasbrenner auf
eine Oberflachentemperatur von
min. 65°C akfivieren.
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5.2.19

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

BXSJoint

Montage der
Schrumpffolie

Platzierung der
Schrumpfmuffe

1.

Schrumpffolie rundum das Rohr mit-
ten Uber die Verbindungsstelle an-
bringen. Eine ihrer Kanten in "10-Uhr-
Position” befestigen.

. Schrumpffolie um das Rohr durch

Abziehen des Schutzpapiers herum-
fOhren, so dass die Folie an der
darunter liegenden Oberfldche haf-
tet

13. Folie von der Mitte zu beiden Seiten

aus erwdrmen, bis die Folie stramm
um das Rohr liegt.

14. Die Verpackung der Schrumpfmuffe

entfernen.
Sicherstellen, dass die Muffe aullen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.

15. Muffe mitten Uber die Verbindungs-

stelle anbringen. Die Mastixabdeck-
ung in der Schrumpfmuffe entfernen.
Sicherstellen, dass all die Folie entfernt
worden ist.
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5.2.20

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
BXSJoint

Schrumpfung 16. Die Muffe zuerst von der Mitte zur ei-
nen Seiten aus schrumpfen und do-
nach von der Mitte zur anderen Seite
aus schrumpfen. Nie direkt auf dem
Mantel erwdrmen.

17. Schrumpfen bis die Dehnungsmar-
kierungen verschwunden sind, und
das Muffenende eine fast gerade,
umlaufende Kante bildet.

A. Vor dem Schrumpfen
B. Nach dem Schrumpfen

Fertige 18. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung
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5.2.21

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

B2SJoint

Anwendung

Werkzeug

Vormontage der
Muffe

Die B2SJoint. Muffe ist eine geschlossene
Muffe, die vor dem VerschweiBen der
Mediumrohre zu montieren ist.

B2SJoint wird zum Verbinden von
Rohren verwendet, wenn eine dop-
pelt dichtende Schrumpfmuffe im
Dimensionsbereich

@ 90-1000 mm erwiUnscht ist.

Das Schaumloch werd mit
SchweiBstopfen gedichtet.

Verbindung der Uberwachungsdréhte,
siehe LOGSTOR Detect.

Schaumpackungen:
- GroBe, siehe Faltblatt Gber Schaum-
packungen
- Zus@tzliche Informationen,
siehe Abschnitt DGmmung von
Verbindungen.

«
S &

1. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Koérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: @ 315 - 1000 mm
3. Handschuhe
4. Gasbrenner:
@ 50 mm: @ 90 - 280 mm
@ 60 mm: g 315 - 1000 mm
5. Bohrmaschine mit @ 17,5 mm Bohrer
und @ 35 mm konischem Bohrer
. AusrUstung zur Dichtigkeitsprifung
. SchweiBwerkzeug
. Haltewerkzeug fUr SchweiBstopfen
. TemperaturmeBgerdat

O 00 N O~

Die Einzelteile der Muffe aus der Ver-
packung nehmen und sie fUr die spatere
Montage trocken aufbewahren.

1. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf
eines der Rohre aufschieben, bevor
die Mediumrohre miteinander verbun-
den werden.
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5.2.22

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
B2SJoint

Reinigung 2. Alle Oberflachen der Verbindung mus-
sen SAUBER und TROCKEN sein.
Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.

3. Die Schrumpfmuffe aus der Verpack-
ung nehmen.
Die Verpackungsfolie zum Schutz
gegen starkem Sonnenlicht und for
spdteres Ausschdumen am Mantelrohr
belassen.
Sicherstellen, dass die Muffe auBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Die Schrumpfmuffe nachfolgend mit
Alkohol reinigen.

Aktivierung | 4. AnlageflGdchen fur die Schrumpfmuffe
und die offene Schrumpfhulle mit
Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb vom Rand
der Hulle sichtbar werden (Das er-
maoglicht Sichtprifung vom Schleifen
durch den AufsichtsfUhrenden).
Losen Schleifstaub entfernen.
Bitte nicht die geschliffenen Anlage-
fidchen berGhren.

Markierung 5. Die Schrumpfmuffe mitten Uber die
der Muffen- Verbindung anbringen.
platzierung Beide Muffenenden auf den Mantel-

rohren markieren.
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5.2.23

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

B2SJoint

Aktivierung Il

Montage von
Dichtungsband

Schrumpfen

6.

Anlagefldchen durch Erwdrmen mit
dem Gasbrenner auf eine Ober-
flachentemperatur von min. 65°C
akfivieren.

. Dichtungsbé&nder ca. 30 mm von den

Markierungen um die Mantelrohre
wickeln.

. Die Schutzfolie entlang dem Mantel-

rohr weg von der Verbindungsstelle
falten.

Die Enden des Dichtungsbandes
zusammendrucken.

. Muffe mitten Uber die Verbindungss-

telle anbringen. Die Mastixabdeckung
entfernen, wenn die Muffe platziert ist.

10. Die duBeren 100 mm beider Enden

der Muffe schrumpfen.
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5.2.24

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

B2SJoint

Schrumpfen, 11. Eine Schrumpfhulle (abgeschragte

fortgesetzt Ecken) so mitten Uber das eine
Ende der Schrumpfmuffe platzieren,
dass das dicke Ende des Symbols
in Richtung der Muffe wendet. Die
Schrumpfhuille mit einer Uberlappung
von 50 mm rund um das Muffenende
wickeln. Das Verschlussband mitten
Uber die Verbindung der Schrumpf-
hille anbringen. Das Verschlussband
erwdrmen, bis die Netzstruktur an der
Oberseite gerade sichtbar wird. Das
Verschlussband fest pressen.

12. Mit Gasbrenner die Schrumpfhulle
von der Schrumpfmuffe aus in Rich-
tung des Mantelrohres schrumpen.
Die Dichtungsmasse muss im ganzen
Umkreis an beiden Seiten sichtbar
sein. Nach dem Schrumpfen muss die
Oberflachenstruktur glatt sein.

Das Verfahren mit der anderen
Schrumpfhdlle Uber das andere Muff-
enende wiederholen.

Dichtigkeits- 13. Zwei @ 17,5 mm Ldécher bohren - ein

prifung Loch an der héchsten Stelle an
jedem Muffenende so dicht wie
maoglich an den Mantelrohrenden
bohren. Wenn die Schrumpfmuffe bis
auf handwarm abgekUhlt ist, Dichtig-
heitsprobe mit 0,2 bar durchfGhren.

Die Muffenenden mit Seifenldsung
visuell untersuchen.

Ausschdumen 14. Die Verpackungsfolie zurUck Uber die
Muffe ziehen und ein Loch in die Folie
machen. Einen EntlUftungsstopfen
in das eine Loch montieren, und
die Muffe durch das andere Loch
ausschdumen. Den anderen EntlUft-
ungsstopfen montieren.

15. 10 Minuten nach Aussch&umen kann
der EntlUftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die
spatere Demontage des Entluftungs-
stopfens zu erleichtern. Mindestens
30 Min. nach Entgasung warten. Die
EntlUffungsstopfen drehen und abhe-
ben. Eventuellen Mehrschaum oder
VerschiUttung entfernen.
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5.2.25

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

B2SJoint

SchweiBstopfen 16. Das Haltewerkzeug nach der

17.

18.

19.

20.

Oberkante des Loches einstellen.

Das Stopfenloch mit konischem
Bohrer @35 mm ausbohren:

Evtl. Reste vom Bohren entfernen.

Den Lochrand und die Muffenober-
fldche um das Loch herum mit Alko-
hol reinigen.

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

Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
aufwdrmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBwerkzeuges anbrin-
gen. 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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5.2.26

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
B2SJoint

SchweiBstopfen, 21. Das SchweiBwerkzeug entfernen,

fortgesetzt und den SchweiBstopfen sofort in
das Loch dricken, bis die Schenkel
des Werkzeuges auf dem Mantelrohr
ruhen und die Oberkante des Stop-
fens 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, be-
vor das Haltewerkzeug entfernt wird.
Ein Wulst muss sichtbar sein.

Das Verfahren mit dem anderen
Stopfen wiederholen.

Fertige 22. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung
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5.2.27

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

BSJoint

Anwendung

Werkzeug

Vormontage der
Muffe

Die BSJoint-Muffe ist eine geschlos-
sene Schrumpfmuffe, die vor dem
Verschweien der Mediumrohre zu
montieren ist.

BSJoint wird zum Verbinden von Rohren
mit Mantelrohrdurchmessern @ 90-560
mm verwenden.

Die beiden EinfuUllldcher mit
SchweiBstopfen dichten.

Verbindung der Uberwachungsdréhte,
siehe Abschnitt LOGSTOR Detect.

Schaumpackungen:

- GréBe, siehe Faltblatt Uber Schaum-
packungen

- Zus@tzliche Informationen,
siehe Abschnitt DGdmmung von
Verbindungen.

@
p

1. Alkohol, min. 93%

2. Schmirgelleinen:
Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: @ 315 - 560 mm

3. Handschuhe

4. Gasbrenner:
2 50 mm: @ 90 - 280 mm
2 60 mm: @ 315-560 mm

5. Bohrmaschine mit @ 17,5 mm Bohrer
und @ 35 mm konischem Bohrer

. AusrUstung zur Dichtigkeitsprifung
. SchweiBwerkzeug

. Haltewerkzeug fUr SchweiBstopfen

O 00 NN O~

. TemperaturmeBgerat

Die Einzelteile der Muffe aus der Ver-
packung nehmen und sie fur die spdatere
Montage trocken aufbewahren.

1. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf
eines der Rohre aufschieben, bevor
die Mediumrohre miteinander verbun-
den werden.

=

—
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5.2.28

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
BSJoint

Reinigung 2. Alle Oberflachen der Verbindung mus-
sen SAUBER und TROCKEN sein.
Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.

3. Die Schrumpfmuffe aus der Verpack-
ung nehmen.
Die Verpackungsfolie zum Schutz
gegen starkem Sonnenlicht und for
spdteres Ausschdumen am Mantelrohr
belassen.
Sicherstellen, dass die Muffe auBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Die Schrumpfmuffe nachfolgend mit
Alkohol reinigen.

Aktivierung | 4. AnlageflGdchen fur die Schrumpfmuffe
und die offene Schrumpfhille mit
Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb vom Rand
der Hulle sichtbar werden (Das er-
maoglicht Sichtprifung vom Schleifen
durch den AufsichtsfUhrenden).
Losen Schleifstaub entfernen.
Bitte nicht die geschliffenen An-
lagefldchen berGhren.

Markierung 5. Die Schrumpfmuffe mitten Uber die
der Muffen- Verbindung anbringen.
platzierung Beide Muffenenden auf den Mantel-

rohren markieren.
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5.2.29

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

BSJoint

Aktivierung Il

Montage von
Dichtungsband

Schrumpfen

6.

Anlagefldchen durch Erwdrmen mit
dem Gasbrenner auf eine Ober-
flachentemperatur von min. 65°C
akfivieren.

. Dichtungsbé&nder ca. 30 mm von den

Markierungen um die Mantelrohre
wickeln.

. Die Schutzfolie entlang dem Mantel-

rohr weg von der Verbindungsstelle
falten.

Die Enden des Dichtungsbandes
zusammendrucken.

. Muffe mitten Uber die Verbindungss-

telle anbringen. Die Mastixabdeckung
entfernen, wenn die Muffe platziert ist.

10. Die duBeren 100 mm beider Enden

der Muffe schrumpfen.
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5.2.30

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

BSJoint

Dichtigkeits-
prifung

Ausschdumen

SchweiBstopfen

11. Zwei @ 17,5 mm Ldécher bohren - ein
Loch an der héchsten Stelle an
jedem Muffenende so dicht wie
maoglich an den Mantelrohrenden
bohren.

Wenn die Schrumpfmuffe bis auf
handwarm abgekihlt ist, Dichtig-
heitsprobe mit 0,2 bar durchfGhren.

Die Muffenenden mit Seifenldsung
visuell untersuchen.

12. Die Verpackungsfolie zurick Uber die
Muffe ziehen und ein Loch in die Folie

machen. Einen EntlUftungsstopfen
in das eine Loch montieren, und
die Muffe durch das andere Loch

ausschdumen. Den anderen EntlUft-

ungsstopfen montieren.

13. 10 Minuten nach Ausschdumen kann

der EntlUftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die

spétere Demontage des EntlUftungs-

stopfens zu erleichtern.

Mindestens 30 Min. nach Entgas-
ung warten. Die Entluftungsstopfen
drehen und abheben. Eventuellen

Mehrschaum oder VerschUttung ent-

fernen.

14. Das Haltewerkzeug nach der
Oberkante des Loches einstellen.

15. Das Stopfenloch mit konischem
Bohrer 35 mm ausbohren:

Reste vom Bohren entfernen.
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5.2.31

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

BSJoint

SchweiB3stopfen,
fortgesetzt

Fertige
Verbindung

16. Den Lochrand und die Muffenober-

17.

18.

19

fldiche um das Loch herum mit Alko-
hol reinigen.

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

Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
aufwdrmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBwerkzeuges anbrin-
gen. Ihn unter leichten Druck halten,
bis der Rand des Stopfens einen
Wulst bildet.

Die andere Seite des Werkzeuges in
das Schaumloch anbringen.

. Das SchweiBwerkzeug entfernen,

und den SchweiBstopfen sofort in
das Loch dricken, bis die Schenkel
des Werkzeuges auf dem Mantelrohr
ruhen und die Oberkante des Stop-
fens 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, be-
vor das Haltewerkzeug entfernt wird.
Ein Wulst muss sichtbar sein.

Das Verfahren mit dem anderen
Stopfen wiederholen.

20. Die Verbindung ist fertig.
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5.2.32

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

Reparaturmuffen
Muffen fir Alle offenen Muffen eignen sich fur Reparaturen innerhalb ihres
Reparaturen Dimensionsbereiches.
SchweiBmuffen: BandJoint, @ 90-400 mm

Siehe Handbuch fUr SchweiBmuffen.

Schrumpfmuffen: C2LJoint, @ 20-630 mm
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5.2.33

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

C2LJoint

Anwendung

Werkzeug

Reinigung

C2LJoint wird verwendet, wenn es nicht
genlgend Raum fUr die Vormontage
einer Schrumpfmuffe gibt, z.B. wenn zwei
kurze Bogen nach einander verwen-

det werden oder als Reparaturmuffe.
C2LJoint wird als Standard fur Rohre mit
Mantelrohrdurchmesser @ 90-630 mm mit
Dammschalen verwendet.

Verbindung der Uberwachungsdréhte,
siehe Abschnitt LOGSTOR Detect.

—_

. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: @ 315 - 630 mmr
. Handschuhe
4. Gasbrenner:
@ 50 mm: @ 90 - 280 mm
@ 60 mm: @ 315 - 630 mm
5. S&ge
6. Kantenrolle
7. TemperaturmeBgerat

w

1. Alle Oberfléchen der Verbindung mus-
sen SAUBER und TROCKEN sein.
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5.2.34

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

C2LJoint

Anpassung von
Dammschalen

Aktivierung

2. D&mmschalen kUrzen, so dass sie

stramm zwischen den Mantelrohren-
den passen

. DAdmmschalen stramm zwischen den

Mantelrohren anbringen, evil. Klebe-
band benutzen.

Alle Oberfldéchen mUssen SAUBER und
TROCKEN sein.

Die Mantelrohroberfldche nachfol-
gend mit Alkohol reinigen.

. Anlagefldchen der Schrumpfmuffe

und SchrumpfhUlle mit Schmirgel-
leinen so schleifen, dass Schleifmarken
auBerhalb des Randes der Schrumpf-
hille sichtbar werden (Das ermoglicht
Sichtprufung vom Schleifen durch den
AufsichtsfUhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen Anlage-
fldchen berUhren.

5. Anlageflachen mit dem Gasbrenner

auf eine Oberflachentemperatur von
min. 65°C akfivieren.
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5.2.35

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
C2LJoint

Montage der 6. Schrumpffolie mitten Gber die Ver-
Schrumpffolie bindungsstelle rundum das Rohr
anbringen.
Eine ihrer Kanten in "10-Uhr-Position”
befestigen.

Schrumpffolie um das Rohr durch
Abziehen des Schutzpapiers herum-
fUhren, so dass die Folie an der darun-
ter liegenden Oberfldche anliegt.

7. Folie von der Mitte zu beiden Seiten
aus erwdrmen, bis die Folie stramm
um das Rohr liegt.

Montage der 8. Die Schrumpfmuffe aus der Verpack-
Schrumpfmuffe ung nehmen.
Sicherstellen, dass die Muffe auBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Die Muffe I&dngs mit der SGge
durchtrennen.
Sie mit Alkohol reinigen.
Verschlussband mit Alkohol entfetten.
Jetzt die Schrumpfmuffe Uber die
Verbindung ziehen.
Schrumpfmuffe mitten Uber die Ver-
bindungsstelle anbringen. Die Kanten
des Langsschnittes mUssen an der
oberen Seite an einander stoBen.

9. Klebeseite des Verschlussbandes mit
Alkohol reinigen.
Verschlussband mit der Klebeseite
nach unten genau Uber der Mitte der
StoBkante anbringen. Die Netzstruktur
der Klebeseite ist leicht ersichtlich.
VerschluBband erwdrmen, bis die
Netzstruktur an der Oberfléche zu
erkennen ist.
VerschluBband festdricken.
Mit dem Kantenrolle auf das Band rol-
len, um eine gute Haftung zu sichern.
Alternativ kann eine Patch-Presse
angewandt werden.
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5.2.36

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
C2LJoint

Schrumpfung 10. Muffe drehen, so dass das Ver-

der Muffe schlussband in *10-Uhr-Position™ ist.
Muffe von der Mitte aus mit Idngsge-
henden weichen Bewegungen erst
zum einen Muffenende und dann
zum anderen schrumpfen.

Montage der 11. Vor der Montage der Schrumpfhulle

Schrumpfhille die Aktivierungstemperatur der An-
lagefldchen kontrollieren. Sie muss
mindestens 65°C sein.
Wahrend des Abziehens der Schutz-
folie Schrumpfhille um das Rohr
herumfUhren, so dass der Text der
HUlle um das Rohr herumlduft und
die Kanten an der oberen Seite an
einander stoBen.
Die Hille muss mit einer Uberlaup-
pung von min. 50 mm lose um das
Rohr liegen.

12. Verschlussband genau Uber der
Mitte der StoBkante anbringen. Wie
unter Punkt 9 beschriben fixieren.

13. Die HUlle von der Mitte gegen beide
Seiten schrumpfen.
Schrumpfen bis die Dichtungsmasse
an allen Kanten heraustritt, und die
ganze Hulle an der darunter liegen-
den Oberfldche hafteft.
Nach dem Schrumpfen muss die
Oberflachenstruktur der Schrumpf-
hille glatt sein und die grinen Ther-
moindikatoren sind durch Aufwar-
men zu entfernen.
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5.2.37

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
C2LJoint

Montage der 14. Mit der Kantenrolle die Uberlappung
Schrumpfhille, leicht andricken um sicherzustel-
fortgesetzt len, dass ein eventueller Kanal mit

Dichtungsmasse gedichtet wird.

Fertige 15. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung
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5.2.38

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
SXB-WPJoint

Anwendung SXB-WPJoint ist fir Mantelrohre @ 90-315
mm in Winkeln 0-90° verwendbar.

. & @

Verbindung der Uberwachungsdrdhte (

siehe Abscnitt LOGSTOR Detect. (

Schaumpackungen:

- GroBe, siehe Faltblatt Gber Schaum-
packungen

- Zusatzliche Informationen, siehe Ab-
schnitt D&dmmung von Verbindungen.

Zubehor 1. Kleine/groBe Holzkeile
2. SXB-WP-Stahlbogen
3. SXB-WP-Stahlbogen fUr TwinPipe
4. Drahthalter

Werkzeug FUr die Montage vom SXB-WPJoint sind folgende Werkzeuge zu verwenden:

1. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Koérnung 60: @ 90-280 mm
Kérnung 36: @ 315 mm
Koérnung 60 fUr flexibele Rohre
. Handschuhe
4, Gasbrenner:
@ 50 mm: g 90-280 mm
@ 60 mm: @ 315 mm
5. Bohrmaschine mit @ 35 mm koni-
schem Fré&ser
6. AusrUstung zur Dichtigkeitsprofung
7. SchweiBwerkzeug
8. Haltewerkzeug fur SchweiBstopfen
9.
1

w

TemperaturmeBgerdat
0. Konischer Bohrer

Vorbereitung 1. Biegemuffe verpackt auf eines der
Rohre aufschieben.
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5.2.39

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SXB-WPJoint

SchweiBbogen

Reinigung

Markierung und
Anpassung

Uberwachungs-
drdhte

2. Den Stahlbogen zum gewunschten

Winkel abschneiden und zwischen den
zwei Rohrenden einschweilen.

TwinPipe: Es ist wichtig, die zwei Stahl-
bogen parallel mit einander zu mon-
tieren.

Wichtig: Nur die spezielle Stahlbogen
von LOGSTOR verwenden.

. Alle Oberfldchen mUssen SAUBER und

TROCKEN sein.
Sie mit Alkohol reinigen.

.Von den SchweiBungen L abmessen

und eine deutliche Markierung auf
beiden Mantelrohrenden machen. L ist
aus der Tabelle fUr die relevante Serie
am Ende dieses Abschnittes ersichtlich.

115 mm von der Markierung L messen
und die D&mmung abschneiden.

. Den Abstandhalter in der Mitte des

Bogens anbringen, um die korrekte
Lentrierung des Mediumrohres in der D&m-
mung zu sichern. Die abgefaste Kante
muss gegenuber der Biegemuffe
liegen.

. Die Drahthalter und die Uberwach-

ungsdrahte wie in Abschnitt Verbind-
ung der Uberwachungsdréhte an-
gefUhrtin 12- und 2-Uhr-Position befes-
tigen.

Kontrollieren, dass die Uberwachung-
dréahte das Mediumrohr nicht berih-
ren. Die Uberwachungsdréhte bei der
Platzierung der Muffe nicht beschéadi-
gen oder verricken.
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5.2.40

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SXB-WPJoint

Aktivierung

Vorwdrmen

7. Die Schrumpfmuffe aus der Verpack-
ung nehmen.
Verpackungsfolie zum Schutz gegen
starkem Sonnenlicht und fUr spateres
Ausschdumen am Mantelrohr belas-
sen.
Sicherstellen, dass die Muffe auBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Anlagefléchen fUr die Schrumpfmuffe
mit Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb des Muffen-
randes sichtbar werden (Das ermogli-
cht Sichtprifung vom Schleifen durch
den AufsichtsfUhrenden).
Losen Schleifstaub entfernen.
Bitte nicht die geschliffenen Anlage-
fidchen berGhren.

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

9. Den Balg mit Gasbrenner aufwdrmen.
Die glatten Enden nicht aufwdrmen.
Aufwdrmen bis der ganze Balg so flexi-
bel ist, dass er sich leicht manuell ganz
zusammendrUcken I&sst.

Die Muffe wieder hinausziehen.
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5.2.41

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SXB-WPJoint

Platzieren der
Biegemuffe

Schrumpfen

Dichtigkeits-
prifung

10.

Die Muffe Uber den Bogen mit den
Enden genau an den Markierungen
anbringen. Die Muffe gleichzeitig
ziehen und schieben, um sie korrekt
anzubringen.

Den Balg am Abstandhalter evil.
drUcken, wenn er stecken bleibft.
Bitte beachten, dass Uberwachun-
gsdrahte nicht beschadigt oder ver-
schoben werden.

Uberprifen, dass die Einfolldffnun-
gen vom Mantel frei sind.

Die Keile an die Muffenenden ein-
schieben, um die Muffe zu zentri-
eren. Darauf achten, dass die Folie
am Masstix in der Muffe nicht be-
schadigt wird.

Die Muffe abkUhlen lassen, bis sie
verhartet ist. Keile und Abdeckung
von den Muffenenden entfernen.

ey

1.

Das Muffenende so schrumpfen, dass
die Kante die Markierung berGhrt.

Das Schrumpfen am Schaumloch
und in Richtung des Muffenendes an-
fangen.

Ehe das Ende vollig geschrumpft
wird, das Mantelrohr aktivieren.

Beim anderen Muffenende wieder-
holen.

2

«~

W™ ™

12.

Warten bis die Muffe auf handwarm
abgekUhlt ist.

Dichtigheitsprifung mit 0,2 bar
durchfUhren und die Muffenenden
mit Seifenlésung Uberprifen.

U
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5.2.42

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen
SXB-WPJoint

Ausschdumen 13. Die Verpackungsfolie zurick Uber die
Muffe ziehen und ein Loch in die Folie
machen. Einen EntlUftungsstopfen
in das eine Loch montieren, und
die Muffe durch das andere Loch V-
ausschdumen. Den anderen EntlUft-

ungsstopfen montieren. (( }\\ D
14. 10 Minuten nach Ausschdumen kann

der Entloftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die
spatere Demontage des EntlUftungs-
stopfens zu erleichtern.

Mindestens 30 Min. nach Entgas-
ung warten. Die Entluffungsstopfen
drehen und abheben. Eventuellen
Mehrschaum oder VerschUttung ent-
fernen.

30 min.

SchweiBstopfen 15. Das Haltewerkzeug nach der
Oberkante des Loches einstellen.

)

Nor”

i

16. Das Stopfenloch mit konischem
Bohrer 35 mm ausbohren:

Reste vom Bohren entfernen.

17. Den Lochrand und die Muffenober-
fldiche um das Loch herum mit Alko-
hol reinigen.

Den SchweiBstopfen in das Halte-
werkzeug platzieren und mit Alkohol
reinigen.
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5.2.43

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SXB-WPJoint

SchweiB3stopfen,
fortgesetzt

Fertig montierter
Bogen

18.

19.

20.

Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
aufwdrmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBwerkzeuges anbrin-
gen. Ihn unter leithen Druck halten,
bis der Rand des Stopfens einen
Wulst bildet.

Die andere Seite des Werkzeuges in
das Schaumloch anbringen.

Das SchweiBwerkzeug entfernen,
und den SchweiBstopfen sofort in
das Loch drUcken, bis die Schenkel
des Werkzeuges auf dem Mantelrohr
ruhen und die Oberkante des Stop-
fens 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, be-
vor das Haltewerkzeug entfernt wird.
Ein Wulst muss sichtbar sein.

Das Verfahren mit dem anderen
Stopfen wiederholen.

21. Die Verbindung ist fertig.

N

W

0 \\“’
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5.2.44

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SXB-WPJoint

Markierungs- Markierungsldnge L, Serie 1

lange, Einzelrohr Mantelrohr Bogenwinkel

Serie 1 4.emm 0° 15° 30° 45° 60° 75° 90°
90 430 410 390 370 350 330 310
110 445 425 405 385 365 345 325
125 445 425 405 385 360 335 310
140 445 420 395 370 345 330 310
160 485 460 430 400 385 370 350
200 480 455 430 405 390 370 360
225 485 460 430 400 385 370 350
250 485 460 430 400 385 370 360
315 610 565 520 470 435 400 360

Markierungs- Markierungslénge L, Serie 2

Idnge, Einzelrohr Mantelrohr Bogenwinkel

Serie 2 &. o mm 0° 150 30° 45° 60° 75° 90°
110 445 425 405 385 365 345 325
125 445 425 405 385 360 335 310
140 445 420 395 370 345 330 310
160 445 420 395 370 345 330 310
180 445 425 405 385 365 345 320
225 485 450 415 395 375 355 335
250 485 460 430 400 385 370 350
280 560 525 490 450 420 390 360

Markierungs- Markierungsldnge L, Serie 3

Idnge, Einzelrohr Mantelrohr Bogenwinkel

Serie 3 8. mm 0° 15° 30° 45° 60° 75° 90°
125 445 430 410 390 370 350 330
140 445 425 405 385 365 345 320
160 445 420 395 370 345 320 310
180 610 560 510 460 420 380 340
200 445 425 405 385 365 345 320
250 485 450 415 395 375 355 335
280 610 560 510 460 420 380 340
315 560 525 490 450 420 390 360
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5.2.45

Montage von geraden Verbindungen und Montagebogen

SXB-WPJoint

Markierungs- TwinPipe: Markierungsldnge L, Serie 1

I&nge, TwinPipe, Mantelrohr Bogenwinkel

Serie 1 . mm 0° 150 30° 45° 60° 75° 90°
125 445 425 405 385 365 345 320
140 445 425 405 385 365 345 320
160 445 425 405 385 360 335 310
200 480 455 430 405 390 370 350
225 485 450 415 380 370 360 345
250 445 425 405 385 365 345 320
315 610 570 530 485 450 410 370

Markierungs- TwinPipe: Markierungsldnge L, Serie 2

an,ge' TwinPipe, Mantelrohr Bogenwinkel

Serie 2 8.9 mm 0° 150 30° 45 60° 75° 90°
140 445 425 405 385 365 345 320
160 445 425 405 385 365 345 320
180 480 455 430 405 390 370 350
225 485 455 430 405 390 370 355
250 485 450 415 380 370 360 345
280 610 565 520 475 430 390 350

Markierungs- TwinPipe: Markierungsldnge L, Serie 3

I:er:?eeé TwinPipe, Mgnfelrohr Bogenwinkel

4. mm 0° 15° 30° 45° 60° 75° 90°

160 445 425 405 385 365 345 320
180 480 455 430 405 390 370 350
200 480 455 430 405 390 370 350
250 485 455 430 405 390 370 355
280 610 570 530 485 450 410 370
315 610 565 520 475 430 390 350
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5.4.1

Montage von Abzweigen
Ubersicht

Einleitung Dieser Abschnitt enthdlt Anleitungen fUr die Montage von Abzweigen, die for
Standardrohrsysteme erhdiltlich sind.

Inhalt 5.4.2 45° BandJoint oder 90° Parallelabzweig
5.4.4  Verstarkungsringe
5.4.5 SXT-WPJoint
5.4.12 Abzweig von Betonkanal

Montage von TSJoint-Abzweig und BandJoint-Abzweig Flextra, sehen Sie bitte das
Handbuch fUr SchweiBmuffen.
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5.4.2

Montage von Abzweigen
45° BandJoint oder 90° Parallelabzweig

Montage von
Rohrstutzen fir
T-Muffe

SXT-WPJoint

R
N
7

TSJoint/BandJoint Flextra

oD: 90-315 oD: 125-450
oD1: 77-200 oD1: 90-160
Abzweig | ad1 [20/25] 28 | 26,9 | 33,7 | 42,4 [ 48,3 60,3 | 76,1 | 88,9 [114,3
R | 125 | 160 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A | 135 [ 135 [ 100 | 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123
SXT-WPJoint 45° 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 320 | 370 | 370 | 380 | 380
TS/Banadoint |\ 1 350 | 520 | 320 | 320 | 320 | 320 | 350 | 370 | 380 | -
Flextra 45
Abzweig od1 |20/25] 28 | 269 33,7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1] 88,9 [114,3
R | 125 | 160 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 165 | 170
A_| 175 | 175 | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 165 | 170
SXT-WPJoint 90° 270 | 280 | 280 | 280 | 290 | 300 | 310 | 320 | 350 | 360
TS/Banddoint |\ | 550 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 250 | 320 | 350 | -
Flextra 90
od1 X
od 20125 |28 26,9 | 33,7 | 42,4 [ 48,3 | 60,3 | 76,1 88,9 | 114,3
337 3 (5] 4
42,4 2 (413 6
48,3 - 335 [9
60,3 — 2[ 2 4 6 9
76,1 — |- -[3 1[5 [ 7 [1
88,9 — - - [ 2[4 69 17
14,3 - -1 3[4 7 [12]18
139,7 — [~ - [ -3 1369 |13 2
168,3 - |- - [ -2 13581119
219,1 [ - - [ -2 1368 14
273 N I T N N A T A A
323,9 T 12 [ - [ -1 -
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543

Montage von Abzweigen
45° BandJoint oder 90° Parallelabzweig

Montage von
Rohrstutzen und
Anbohrung

Danfoss Anbohrung 45°

Abzweig 2d1[26,9| 33,7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 | 114,3
R [ 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A 100 | 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123

SXT-WPJoint45°| L | 230 | 230 | 230 | 200 | 250 | 230 | 250 | 190

TS / BandJoint

Flextra 45° L |200| 200 | 200 | 200 | 210 | 230 | 250 -

Tonisco Anbohrung 45°

Abzweig | 2d1]26,9] 33.7 | 42.4 | 48.3 | 60,3 | 76.1 | 88.9 | 114.3

R | 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170

A [100| 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123

SXT-WPJoint45°| L | - | 240 | 240 | 240 | 280 | 280 | 300 | 300

TS/Banddoint |\ || 535 | 250 | 250 | 270 | 280 | 300 | -
Flextra 45

Danfoss Anbohrung 90°

Abzweig 2d1|26,9| 33,7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 | 114,3
140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
100 | 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123

SXT-WPJoint90°| L | 200 | 200 | 220 | 200 | 215 | *245 | 235 | 210

>0

TS / BandJoint
Flextra 90°

*) Wichtig: Die freien Enden vom Abzweig 276,1/140 (Serie 1) werden um
50 mm auf 170 mm abgekdirzt

L | 190 | 190 | 190 | 190 | 200 | *245 | 235 -

Tonisco Anbohrung 90°

Abzweig 2d1|26,9| 33,7 | 42,4 | 48,3 | 60,3 | 76,1 | 88,9 | 114,3
R [ 140 | 140 | 140 | 140 | 150 | 190 | 222 | 170
A 100 | 100 | 90 | 90 | 160 | 145 | 120 | 123

SXT-WPJoint 90°| L - | 230 | 230 | 230 | 230 | *280 | 280 | 280

TS / BandJoint

Flextra 90° L - | 200 | 200 | 200 | 210 | *280 | 280 -

*) Wichtig: Die freien Enden vom Abzweig ¢76,1/140 (Serie 1) werden um
50 mm auf 170 mm abgekirzt

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



54.4

Montage von Abzweigen
Verstarkungsringe

Anwendung

Beschreibung

Anschweif3en
des
Verstarkungs-
ringes

Beim Ausschneiden fur Abzweige im Zusammenhang mit Montageabzweigen kann
Verstarkung des Hauptrohres erforderlich sein z.B. wenn die Abzweigdimension eine
oder zwei Dimensionen kleiner als die des Hauptrohres ist.

Dieses muss aus der Projektzeichnung hervorgehen, siehe Projektierungsmanual.

Im Zweifelsfall kontaktieren Sie bitte einen LOGSTOR Techniker.

LOGSTOR liefert Verstérkungsringe,

die relevanten Kombinationen von
Hauptrohr und Abzweigrohr angepasst
sind. Siehe Produktkatalog Seite 2.4.3.

Die Verstarkungsringe sind entweder
1-teilig oder - wenn die Krummung der
Scheibe unter der Mittellinie des Rohres
geht - 2-teilig.

jQ

Zweck des Verstarkungsringes ist das
Hauptrohr zu verstarken.

1

Der Verstarkungsring ist an das
Hauptrohr und den Abzweig voll zu ver-
schweiBen.

2-teilige Verstarkungsringe sind zusam-
menzuschweiBen.
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54.5

Montage von Abzweigen
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: @ 200 mm

Verbindung der Uberwachungsdrdhte
siehe Abscnitt LOGSTOR Detect.

Schaumpackungen:

- GroBe, siehe Faltblatt Uber Schaum-
packungen

- Zusatzliche Informationen, siehe Ab-

schnitt Didmmung von Verbindungen.

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
@ 50 mm: @ 90-280 mm
2 60 mm: 315 mm

5. Druckprobenausristung

6. Bohrmaschine mit @ 35 mm konis-
chem Fréser

7. SchweiBwerkzeug

8. Haltewerkzeug fUr SchweiBstopfen
9. TemperaturmeBgerdat

10. InbussschlUssel

11. Holzkeilen

1. Mantelrohr und PUR-Schaum in einer
L&nge von max. 400 mm entfernen.
Auf die Meldedrdhte achten.
Schaumreste vom Mediumrohr en-
tfernen.
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5.4.6

Montage von Abzweigen

SXT-WPJoint
AnschweiBen 2. Die Lange des Rohrstutzens gemai
des Abzweiges der Montageanleitung fur den
Rohrstutzen anpassen und ihn an das
Hauptrohr
schwei3en.

» &

3. Die Abzweigmuffe mit Verpackung
Uber den Abzweig schieben.
Sicherstellen, dass die Abzweigmuffe
und T-Schuh zusammenpassen.

Das Abzweigrohr auf den Rohrstutzen
anschweiBen.

Reinigung 4. Alle Oberfldchen der Verbindung mus-
sen SAUBER und TROCKEN sein.

AnschlieBend mit Alkohol reinigen.

Aktivierung 5. Alle Anlagefldchen mit Schmirgel-
leinen so schleifen, dass Schleifmarken
auBerhalb des Muffenrandes sichtoar
werden (Das erméglicht Sichtprifung
vom Schleifen durch den AufsichtsfUnh-
renden).

Losen Schleifstaub entfernen.

BerUhrung der geschliffenen An-
lagefldchen vermeiden.
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5.4.7

Montage von Abzweigen
SXT-WPJoint

Aktivierung, 6. Alle Anlagefldchen mit Gasbrenner
fortgesetzt auf eine Oberfldchentemperatur von
min. 65°C aktivieren.

Vorbereitung 7. Abstandhalter mitten auf das gebo-
des Abzweiges gene bzw. mitten auf das gerade
StGck platzieren.
Den Abstand L von der SchweiBung
auf dem Abzweig markieren, siehe
untenstehende Tabelle.

Um das Ausschdumen zu ermogli-
chen, ist die freien Rohrenden haufig
zu verlangern.

115 mm von der Markierung L messen
und die DGmmung abschneiden.

Markierungslange, Serie 1, 2 und 3

Hauptrohr 45° Abzweig 90° Abzweig

emm | 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 entfern-

T-Schuhes en. Sicherstellen, dass er innen SAUBER
und TROCKEN ist.

Ihn Uber das Hauptrohr ziehen. Die
Loécher nach oben wenden.

Den T-Schuh im Verhdltnis zum Rohr-
stutzen zentrieren und die Platzierung
der Flanschen auf dem Mantelrohr
markieren.
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548
SXT-WPJoint

Montage des 9. Zwei Holzkeilen zwischen den Flans-
T-Schuhes, chen Uber den Mastix platzieren.
fortgesetzt

10. Die Verpackung von der Abz-
weigmuffe entfernen.
Den ganzen Balg auf Ober- und Un-
terseite mit Gasbrenner erwdrmen.
Erwdrmung der glatten Enden ver-
meiden.
Fortsetzen bis der Balg so flexibel ist,
dass er mit den Fingerspitzen wie
ein Akkordeon zusammengepresst
werden kann.

Vorbereitung der
Abzweigmuffe

11. Das Papier vom Ausseren des
Stutzens entfernen.
Die Mastixabdeckung inwendig am
T-Schuh entfernen.
Die Abzweigmuffe Uber den
Rohrstutzen ziehen und das Ende in
der Offnung des T-Schuhs anbringen.
Die Schaumldécher des Abzweiges
mussen nach oben wenden.
Die Holzkeilen am Hauptrohr entfer-
nen.
Die Folie inwendig an den Flanschen
entfernen 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 gemdaBn den Markierun-
gen am Mantelrohr platzieren.
Schrauben mit Unterlegscheiben
montieren und die Schrauben ma-
nuell lose spannen.
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54.9

Montage von Abzweigen
SXT-WPJoint

Schrumpfen der
Abzweigmuffe

Dichtigkeits-
prifung

12

13.

. Den T-Schuh durch Erwdrmen seiner
Enden, Flanschen und seines Kragens
schrumpfen.

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

Langsam erwdrmen - eine zu harte
Flamme kann dazu fUhren, dass die
Teile nicht oder nur langsam schrum-
pen.

Ende und Kragen abwechselnd er-
wdrmen.

Die Keile und Schutzfolie in der Abz-
weigmuffe entfernen.

Die auBersten 100 mm der Muffe
schrumpfen.

Schrumpfen bis die Dehnungsmar-
kierungen 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. Dichtigkeitsprifung bei 0,2 bar durch-

fUhren.

Alle Verbindungen mit Seifenwasser
konftrollieren.

Das Seifenwasser darf nicht in
Verbindung mit dem Stopfenbereich
kommen.
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5.4.10

Montage von Abzweigen
SXT-WPJoint

Ausschdaumen

SchweiBstopfen

15.

16.

Die Muffe durch den T-Schuh
ausschdumen. Die EntlUftungsstopfen
in zwei der Locher montieren und die
Muffe in dem dritten Loch ausschdu-
men.

Den letzten EntlUftungsstopfen mon-
fieren.

10 Minuten nach Ausschdumen kann
der EntlUftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die
spatere Demontage des EnflUffungs-
stopfens zu erleichtern.

Mindestens 30 Min. nach Entgas-
ung warten. Die EntlUffungsstopfen
drehen und abheben. Eventuellen
Mehrschaum oder Verschittung ent-
fernen.

17.

20.

Das Haltewerkzeug nach der
Oberkante des Loches einstellen.

. Das Stopfenloch mit konischem Bohr-

er ausbohren, um den PE-Lochrand
ZU reinigen

Den Lochrand und die Muffenober-
fldiche um das Loch herum mit Alko-
hol reinigen.

Rest vom Bohren entfernen.

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

. Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C

aufwdrmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBwerkzeuges anbrin-
gen. 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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5.4.11

Montage von Abzweigen
SXT-WPJoint

SchweiBstopfen, 21. Das SchweiBwerkzeug entfernen,

fortgesetzt und den SchweiBstopfen sofort in
das Loch dricken, bis die Schenkel
des Werkzeuges auf dem Mantelrohr
ruhen und die Oberkante des Stop-
fens 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, be-
vor das Haltewerkzeug entfernt wird.
Ein Wulst muss sichtbar sein.

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

Fertig montierter  22. Die Verbindung ist fertig.
Abzweig
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5.4.12

Montage von Abzweigen
Abzweig von Betonkanal

Anwendung FUr Abzweige mit Rohren von einem Betonkanalsystem ist ein Spezialanschluss
zZu verwenden, um eine wasserdichte EinfUhrung in den Kanal zu sichern und die
Dehnungsbewegungen des Hauptrohres in den Abzweig aufzunehmen.

Abzweig mit 1. Ein Loch in die Betonwand von rd.
Mantelrohr 750 mm schlagen, wo der Abzweig
2 90 - 140 mm anzubringen ist.

2. Die Schrumpfmanschette und das
Anschlussrohr Gber das Abzweigrohr
ziehen.

3. Die H6he und Lange der beiden
Abzweigrohre anpassen.

4. Die Endkappen schrumpfen. Siehe
Abschnitt Montage von Endkappen

5. Den Abzweig an das Hauptrohr
schweiBen.

6. Das AnschluBrohr zurechtziehen,
damit es mit der Betonwand fluchtet.

Es ist wichtig, die aktuellen Temperatur-

verhdlinisse und die Platzierung der Fest-

punkte zu beachten, um dem Abzweig
die erforderliche Dehnungsmaoglichkeit
zU sichern.

7. Die Schrumpfmanschette UGber das
Ende des Anschlussrohres ziehen.
Anlagefldchen des Abzweiges und
der Muffe mit Schmirgelleinen,

Kérnung 60 akftivieren. {

Losen Schleifstaub entfernen. ggg

Die geschliffenen Anlagefldchen nicht > @
berlhren S 1-2 min.

Mit Alkohol entfetten.

Nach Dichtigkeitsprifung
Anlagefldchen der Manschette

mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von mind-
estens 65°C aufwdrmen.
Verpackung und Papier von der
Manschette entfernen. Kontrollieren,
dass alles Papier entfernt ist.

Die Manschette Uber das Muffenende
und das Abzweigrohr zentrieren, und
sie in Richtung Abzweig schrumpfen.
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5.4.13

Montage von Abzweigen
Abzweig von Betonkanal

Abzweig mit
Mantelrohr

2 90 - 140 mm,
fortgesetzt

Abzweig mit
Mantelrohr >
2 140 mm

Abzweig mit
FlexPipes,
fortgesetzt

Zwischen dem Schrumpfen des Anschluss- und des Mantelrohres 1-2 Minuten

warten.

Die Montage ist jetzt beendet, und die Betonwand ist zu verschlieBen.

Vor der Montage den Kanal erweitern.
Siehe Abschnitt Montage von
Dichtungsring sowie Montage von
Endkappe.

|
Ll

1. Die Schrumpfmanschette und das
AnschluBrohr Uber das Abzweigrohr
ziehen.

2. Die H6he und die Lange des 90°
Rohrbogens (200 x 300 mm) an
die Montage anpassen. Mit einer
Metallsdge mit kleinen S&gezdhnen
senkrecht sagen.

3. Den angepassten Rohrbogen und
den SchweiBstutzen zusammensch-
weilen.

4. Das FlexPipe an das ReduzierstUck
schweiBen. Siehe Abschnitt FlexPipes.

5. Die Endkappe auf das Ende vom
FlexPipe schrumpfen. (Siehe Abschnitt
Montage von Endkappen).

6. Den Abzweig an das Hauptrohr
schweilen.

7. Das Anschlussrohr zurechtziehen,
damit es mit der Betonwand fluchtet.

Es ist wichtig, die aktuellen Temperatur-
verhdlinisse und die Platzierung

der Festpunkte zu beachten, um

dem Abzweig die erforderliche
Dehnungsmaoglichkeit zu sichern.

S
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5.4.14

Montage von Abzweigen
Abzweig von Betonkanal

Abzweig mit
FlexPipes fort-
gesetzt

8. Die Schrumpfmanschette Uber das

Ende des Anschlussrohres ziehen.
Anlagefldchen des Abzweiges und
der Muffe mit Schmirgelleinen,
K&rnung 60 aktivieren.

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlagefléchen
nicht berGhren

Mit Alkohol entfetten.

Nach Dichtigkeitsprifung
Anlagefldchen der Manschette
mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von mind-
estens 65°C aufwdrmen.
Verpackung und Papier von der

Manschette entfernen. Kontrollieren,

dass alles Papier entfernt ist.

Die Manschette Uber das
Muffenende und das Abzweigrohr
zentrieren, und sie in Richtung
Abzweig schrumpfen.

Zwischen dem Schrumpfen des
Anschluss- und des Mantelrohres 1-2
Minuten warten.

Die Montage ist jetzt beendet, und
die Betonwand ist zu verschlieBen.
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6.1.1

Anbohren
Allgemein

Einleitung Es wird auf die Montageanweisungen des Lieferanten vom betreffende Ventil ver-
wiesen.

Montageanweisungen ké&nnen requiriert werden.
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7.0.1

Dammung von Verbindungen
Ubersicht

Einleitung

Inhalt

Dammung von Verbindungen an Rohrsystemen werden primdér mit unserer
Schaumpackung ausgefihrt. Sie ist ein montagefreundliches Verfahren, bei dem ein
Zweikomponentenschaum, nach Mischen und EinfUllen, eine effektive Ddmmung
mit den gleichen Eigenschaften wie im Ubrigen Rohrsystem bildet.

Bei der Anwendung von Schaumpackungen kommt der Monteur nicht mit den
SchaumflUssigkeiten in BerOhrung.

Es ist wichtig, dass der Monteur gemd@B der nationalen Gesetzgebung in der
Handhabung von Isocyanat und Polyol/Cyclopentan geschult ist Der Monteur muss
auch gemdaB gultiger Gesetzgebung persdnliche Schutzmittel benutzen.

In Sonderfdllen kdnnen andere Dammverfahren angewandt werden.

7.1.1
7.2.1
7.3.1
7.4.1
7.5.1
7.6.1
7.6.2

7.6.6

Allgemein - Schaumpackungen
Sicherheitsinformation zu Schaumpackungen
Lagerung und Handhabung von Schaumpackungen
Anwendung von Schaumpackungen
Kombinationsmdglichkeiten fir Schaumpackungen
Andere Dadmmverfahren - DGdmmschalen

Andere Dadmmverfahren - Kanisterschaum

(nicht in allen Ladndern zugelassen)

Andere Dadmmverfahren - Maschinenschaum
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7.1.1

Dammung von Verbindungen
Allgemein - Schaumpackungen

Anwendung Zur D&dmmung von Verbindungen an unseren Rohrsystemen werden vor allem
Schaumpackungen verwendet.
Die Schaumpackung ist ein montagefreundliches Verfahren, bei dem eine
Iweikomponenten-SchaumflUssigkeit nach Mischen und Einflllen eine effektive
D&mmung mit den gleichen Eigenschaften wie im Ubrigen System bildet.
Bei der Anwendung von Schaumpackungen kommt der Monteur nicht mit den
SchaumflUssigkeiten in BerGhrung.
Schaumpackungen, die gemd&B den angefihrten Vorschriften aufoewahrt werden,
haben eine Lebensdauer von 12 Monaten, gerechnet von der angefUhrten
Produktionswoche.
Schaumpackungen kénnen nicht zurickgeliefert werden.

Beschreibung Schaumpackungen werden in Isolierverpackungen geliefert. Die Verpackung
enthdlt u.a. ein Faltblatt mit Informationen dartber, welche Schaumpackungen for
die verschiedenen Muffen zu verwenden sind sowie ein Faltblatt mit Anschriffen und
Sicherheitsinformationen.

Das Gesamtgewicht einer Isolierverpackung mit Schaumpackungen ist max. 20 kg.
Schaumpackungen werden in einer korrekt dosierten Packung geliefert, deren
Schaummengen und Mischungsverhdltnis durch den automatischen FUllprozess in
der Fabrik kontrolliert werden.

Der Beutel ist ein mehrschichtiger
Kunststoffoeutel, der in zwei Teilen auf-
geteilt ist, die durch eine Trennschiene
getrennt sind.

Die braune Komponente (A)
(Isocyanat) ist in einem vollig diffusions-
dichten Teil, in dem die Aluminiumsfolie
einen Teil der Konstrukfion des Beutels
ausmacht.

Bei der klaren Komponente (B) (Polyol
und Cyclopentan) gibt es einen durch-
sichtigen Teil, der die visuelle Kontrolle
des korrekten Mischens der beiden
Komponenten erméglicht.

Die TUte ist mit Isocyanat und Polyol/Cyclopentan beschriftet und trégt deren
Gefahrensymbole.

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

Durch einen Zug an beiden Seiten des Beutels wird die Trennschiene entfernt und
die beiden Komponenten flieBen zusammen. Die beiden Komponenten werden
durch kréftiges Schitteln des Beutels und gleichzeitiges UmrUhren mit dem einge-
bauten RUhrstab gemischt.

Bitte beachten! FUr die Arbeit mit Polyurethanschaum gibt es landesspezifische
Forderungen an Ausbildung und Anwendung von Personenschutzmittlen. Die
Einhaltung dieser Forderungen obliegt dem Kunden oder dessen Verireter.

Ab 23. August 2023 ist es eine Forderung in allen EU-Landern, dass Personen, die mit
Isocyanat arbeiten eine Schulung gemdass REACH/ISOPA abgeschlossen haben.
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7.2.1

Dammung von Verbindungen
Sicherheitsinformation zu Schaumpackungen

Hintergrund

Sicherheits-
informationen/
Faltblatt

Siherheitsdaten-
blatt

Handhabung von
Schaumpackung
nach Auslauf des
Anwendungs-
datums

Handhabung
undichter
Schaumpackung
auf der Baustelle

Es ist eine Forderung in allen EU-L&ndern, dass bei der Verwendung gefahreneinge-
stufter Produkte Sicherheitsdatenblatter ausgegeben werden.

Auf der einen Seite der TUte gibt es eine gefrennte Sicherheitsinformation Uber den
Polyol-/Cyclopentan-Teil der TUte und eine getrennte Sicherheitsinformation Uber
den Isocyanat-Teil der Schaumpackung. Die Sicherheitsinformationen sind mehr-
sprachig.

Das entspricht die Forderung der EU-REACH CLP-Verordnung.

Die Sicherheitsinformationen befinden sich in Faltbldttern, die an der Tute befestigt
ist. Die Faltblatter lassen sich &ffnen, wodurch die verschiedenen Sprachen ersi-
chtlich werden.

Eine Druckausgabe der Sicherheitsinformationen ist auBerdem der Isolierverpackung
beigelegt.

Ein detailliertes Sicherheitsdatenblatt
Uber Schaumpackungen ist auf unserer
Welbseite www.logstor.com zugdénglich.

Das Sicherheitsdatenblatt enthdlt 16
Punkte mit AuskUnften.

Ein QR-Code auf dem Beutel kann

mit einem Handy gescannt werden

und gibt somit direkten Zugriff auf
Sicherheitsinformationen Gber Isocyanat
bzw. Polyol/Cyclopentan auf unserer
Webseite www.logstor.com.

Schaumpackung in einer TUte ausschdumen und danach als brennbarer Abfall
handhaben.

Aus der TUte geht das Herstellungsdatum hervor. Schaumpackung kann bis zu 1
Jahr nach dem Herstellungsdatum verwendet werden.

Wird vor Ort entdeckt, dass eine Schaumpackung ein Loch hat, ist die beste
Lésung, dass der Monteur vor Ort die FlUssigkeiten ausschdumen.

Verfahren fUr das Ausschdumen beschadigter Schaumpackungen:

1. Eine MUlItGte/-sack ist zu verwenden.

2. Ein Loch in die Schaumpackungstite schneiden, damit alle FlUssigkeiten aus bei-
den Abschnitten in die MUlltUte kommen. Auch die leere Schaumpackung in die
MulltGte werfen.

3. Vorsichtig die Chemikalien in der TUte ca. 30 Sekunden schUtteln/vermischen,
damit der Schaum optimal vermischt wird.

4. Den Schaum in der TUte fertig reagieren lassen - das dauert ca. 5 Minuten.

5. Den ausgehdrteten Schaum in der Abfalltite kann als brennbarer Abfall entsorgt
werden.

*Gibt es Chemikalien aus den undichten Schaumpackungstiten in der
Isolierverpackung, ist Sand Uber die Chemikalien zu schitten, damit die
Chemikalien absorbiert werden. Die Polystyrolverpackung mit Sand kann jetzt als
brennbarer Abfall entsorgt werden.
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7.2.2

Dammung von Verbindungen
Sicherheitsinformation zu Schaumpackungen

Handhabung
undichter
Schaum-
packungstiten
in der Isolier-
verpackung

Sind die Schaumpackungstiten undicht, und sind Chemikalien (Polyol/CP,
Isocyanat) in die Isolierverpackungen ausgesickert, dann sind bestimmte
Massnahmen zu ergreifen. Man darf NICHT ohne besondere Massnahmen undichte
Chemikalien auf der StraPe transportieren und man darf NICHT andere Menschen
vor Gefahr aussetzen.

Verfahren fUr die Vorbereitung fir Transport:

1. Absorbiermaterial (Sand, Katzenstreu 0.8.) auf die FlUssigkeit, die in die
Verpackung ausgesickert ist, schitten.

2. Mit Klebeband rundum den Deckel die Isolierverpackung verschliessen, damit
FlUssigkeit nicht aus der Verpackung sickern kann.

3. Die verschlossene Isolierverpackung in einer kraftigen Kunststofftite anbringen,
und die TUte mit einem Kabelbinder o0.4. verschliessen.
Schwarze AbfalltUten zerreipen leicht. Sie sind nicht kr&ftig genug.

4. Die kraftige KunststofftGte ist mit dem
"Begrenzte Menge"-Symbol (siehe
Abbildung) zu versehen.

Hat man nicht diesen Aufkleber, kann
die Kennzeichnung auf ein Stick
Papier gezeichnet werden und an
der TUte befestigt werden. Sie muss
die Dimensionen 10x10 cm haben.

Nicht vergessen! Es ist Gefahrengut, und wenn die Chemikalien auf der Strape
zu fransportiern sind, dann muss der Fahrer die erforderliche Ausbildung fUr den
Transport vom Gefahrengut auf der Strape haben.
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7.3.1

Dammung von Verbindungen
Lagerung und Handhabung von Schaumpackungen

Einleitung

Temperatur der
Komponenten/
Lagerung

Temperatur der
Schaumkompo-
nenten in

der Isolier-
verpackung

Neben der richtigen Dosierung der Schaumkomponenten, die durch das Aufflllen

in der Fabrik sowie die Angabe der Schaumpackungsnummer gewdhrleistet ist, gibt
es 5 Faktoren, die fUr den Verlauf eines korrekten Verschdumungsprozesses entschei-
dend sind:

- Temperatur der Schaumkomponenten

- AuBentemperatur

- Oberflachentemperatur von Mediumrohr und Muffe

- Trockene Verbindungen

- Mischen

Es ist wichtig die Temperatur der 1
Schaumkomponenten innerhalb
bestimmter Grenzen zu halten, um eine
gleichartige Schaumaqualitat zu erreich-
en.

°C
15 20 25 i

25 20 20 @

Da die Reaktionsgeschwindigkeit
der Schaumkomponenten von der
Lagerungstemperatur (1) abhdangt, sind

verschiedene Misch- (2) und Einfélizeiten 60 | 50 | 45 @
(3) anzuwenden, siehe Schema.

Schaumkomponenten sind in
Lagerrdumen bei einer Temperatur
von 18-24°C aufzubewahren. Bitte
sichern, dass die Temperatur der
Schaumkomponenten wdhrend
Lagerung und Transport nicht 40°C
Ubersteigen oder unter 0°C fallen.
Sind die Schaumkomponenten kurze
Zeit Temperaturen auBerhalb dieses
Bereiches ausgesetzt worden, bitte
LOGSTOR kontaktieren.

Beim Ausschdumen muss die Temperatur
der Schaumkomponenten 15-25°C sein.
Es ist somit optimal eine Temperatur der
FlUssigkeiten von 20°C anzustreben.

Im niedrigen Temperaturbereich mus-
sen die SchaumflUssigkeiten langere Zeit
geschuttelt werden. Siehe Schema.

Die Isolierverpackung kann die
Komponenten einen normalen Arbeits-
oc £}°C
tag, d.h. 8 Stunden, lang warm bzw. kalt @ A
24 +30°C
halten. 22 [ 1T -
. . . 20 /\
Es ist jedoch eine Voraussetzung, dass 18 == —

. 1 = ——1 0°C
der Deckel der Verpackung immer 13 - 10°0
sofort wieder aufgesetzt wird, wenn ein I
Beutel der Verpackung entnommen 2 . h (D)
wird. 1 2 3 4 5 6 7 8
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7.3.2

Dammung von Verbindungen
Lagerung und Handhabung von Schaumpackungen

Temperatur der
Schaumkompo-
nenten im
Beutel auBerh-
alb der Isolier-
verpackung

Wiederaufwarm-
ung und
Abkihlung

Schematen der
Aufwarmungs-
und Abkuhlungs-
zeit

Wenn ein Beutel der Isolierverpackung éc i
enthommen wird, dann kann eine kor- A . C
rekte Verwendungstemperatur bei zj 30

einer AuBentemperatur von 0°C unter 2 20

Stunde aufrechterhalten werden. 16 e B
Erkl&rung der angefiUhrten Zeichen: 12

Baum = AuBentemperatur - oC

Haus = Lagerungstemperatur

Wenn die tatsdchliche Temperatur der Schaumkomponenten sich den zuldssi-
gen Grenzen fUr die Arbeitstemperatur ndhert oder sie gar Uberschreitet, sind die
Schaumkomponenten wieder aufzuwd@rmen bzw. abzukihlen durch Lagerung in
einem trockenen Lagerraum bei einer Temperatur von 18-24°C.

Bei zu hoher Temperatur der Schaumkomponenten besteht die Gefahr, dass der
Schaum zu schnell reagiert und die Muffe somit nicht ganz mit Schaum gefullt wird.
Bei zu niedriger Temperatur der Schaumkomponenten wird es schwierig, die Kompo-
nenten optimal zu mischen und der Schaum reagiert langsam und die Zellen werden
grob.

Bitte beachten! Wiederaufwérmung und AbkUhlung dauern wegen der Isolierver-
packung langere Zeit.

Aus den folgenden Schematen geht die erforderliche Aufwdrmungs-/Abkihlungszeit
hervor.

Aufwdrmungs-/AbkUhlungszeit der

Schaumkomponenten in Isolierverpack-
ung. 35
30
25
20
15
10

i)

|5
il

Aufwdrmungs-/AbkUhlungszeit der c
Schaumkomponenten, wenn sie der 3,5A
Isolierverpackung entnommen sind. 30
Haus = Raumtemperatur 20°C 25 — o
Uhr = Aufwarmungs-/AbkUhlungszeit in 20 \::E o meﬁ
Stunden 15 | 4

10

5

0 246810121416'h®
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7.3.3

Dammung von Verbindungen
Lagerund und Handhabung von Schaumpackungen

AuBentemperatur

Trockene
Verbindungen

Ausschdumen
an kalten oder
warmen

Mediumrohren

Mischen

Bei Arbeitstemperaturen bis zu +10°C die
D&mmung wie in diesem Manual vorge-
schrieben vornehmen.

Bei Temperaturen niedriger als +10°C die
Muffenteile - besonders das Unterteil -
mit einer weichen Gasflamme auf eine
Temperatur von 30-40°C aufwdrmen.

Zirkuliert warmes Wasser in den Rohren,
dann genUgt eine Temperatur der
Muffenteile von rd. +20° C.

Bei hoher AuBentemperatur und
starkem Sonnenlicht kann die
Temperatur der Muffe zu hoch werden
( >50°C). In solchen Fdllen ist die Muffe
vor Ausschdumen abzuschirmen, um zu
sicher, dass die Temperatur der Muffe
nicht zu hoch ist. Verpackungsfolie
Uber die Muffe zurUckziehen, um sie bei
starkem Sonnenlicht zu schUtzen.

Feuchtigkeit in einer Verbindung ergibt eine schlechte Schaumaqualitét, deshalb

immer dafUr sorgen, dass

- die Verbindung vor der Muffenmontage frocken ist

- Auschdumen wdhrend Regen vermieden wird. Eventuell Zelt, Regenschirm oder
sonstige Abschirmung verwenden. Verpackungsfolie Gber die Muffe zurGckziehen,
damit Regen nicht in sie eindringt.

- Ausschdumen am gleichen Tag wie die Montage der Verbindung erfolgt

Ist die Temperatur am Mediumrohr < +10°C oder > +50°C, ist das Mediumrohr
vor Ausschdumen mit 5 mm Polyethylenschaum (Alveolit) zu umwickeln. Siehe
Produktkatalog Abschnitt Zubhdr/Ausschdumen.

Ein sorgfdltiges Mischen gewdhrleistet 1 °oc

eine
gleichmdBige Schaumqgualitét und somit 15 20 25 i
25 20 20

eine korrekt gefllite Verbindung.

Abhdngig von der Temperatur der
Komponenten (je niedrigere Temperatur,
je langere Mischzeit) die beiden 1
Komponenten 20-25 Sekunden lang sorg- Y

ormpone - g 5019 60 50 45 @
faltig schitteln und vermischen, bis die sec.

Mischung gleichartig hellbraun ist.
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7.4.1

Dammung von Verbindungen
Anwendung von Schaumpackungen

Mischen der 1. An beiden Seiten des Beutels ziehen

Schaumkompo- und die Trennschiene entfernen,

nenten damit die beiden Komponenten sich
vermischen.

2. Die Komponenten durch kréftiges
Schitteln des Beutels mischen, und
sie gleichzeitig mit dem integrierten
RUhrstab mischen.
Die Komponenten sorgfdltig fir die
Anzahl Sekunden vermischen, die aus
der Tabelle auf Seite 7.3.3 hervorgehen,
bis die Komponentenmischung gleich-
mdaBig hellbraun ist. Dabei den Ruhrstab
und nicht die TUlle anfassen.

EinfUllen von 3. Die TUlle jetzt in die offene

Schaumkom- EinfUll6ffnung - die niedrigste

ponenten EinfUlloffnung der Verbindung -
setzen.

4. Den RUhrstab in den Trichter drUck-
en. Dabei die Tulle mit einer Hand
festhalten.

5. Den RUhrstab mehrmals drehen,
wodurch die Kunststoffmembrane
bricht. Es ist wichtig, dass die
Membrane richtig durchbrochen
wird, damit die Schaumkomponenten
leicht in die Muffe flieBen kdnnen.
Den RUhrstab wieder zurUckziehen.

6. Die Schaummischung in die Muffe
pressen und den Beutel wahrend des
EinfUllens auswringen, um Lufttaschen
hinter die Schaumkomponenten im
Beutel zu vermeiden.

Wenn fUr eine Muffe 2 Schaumpack-

ungen bendtigt werden, ist zu sichern,

dass das EinfUllen unmittelbar nach
einander erfolgen kann. Es kann vorteil-
haft sein, fur diese Aufgabe 2 Personen

zu sein. Wenn fur eine Muffe 3 oder 4

Schaumpackungen bendtigt werden,

sind 2 Schaumpackungen zugleich ein-

zufUllen. Das erfordert 2 Personen und,
dass ein zusatzliches EntlGftungsloch
gebohrt wird. HierfUr ist einen zusatzli-

chen Stopfensatz zu bestellen.
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7.4.2

Dammung von Verbindungen
Anwendung von Schaumpackungen

Entliftung und
Aushdartung

Demontage
vom Entliftungs-
stopfen

7. Den EntlUftungsstopfen in die EinfUll-
o6ffnung einschlagen.

Mit der ndchsten Verbindung fort-
fahren. Der Schaum dehnt sich in der
Muffe aus, und die Luft kann durch den
EntlUftungsstopfen entweichen.

Am Ende der EntlUiftung wird ein wenig
Schaum durch die Ventiléffnungen
gepresst.

Die Dimmung der Muffe ist beendet,
wenn der am Entluftungsstopfen heraus-
fretende Schaum ausgehdartet ist.

8. 10 Minuten nach Ausschdumen
kann der Entluffungsstopfen eine
halbe Runde gedreht werden,
um die spatere Demontage des
EntlGftungsstopfens zu erleichtern.
Den Stopfen am gleichen Tag,
jedoch frihestens 30 Min. hach der
Aushdartung des Schaumes entfernen.

Jetzt die Muffenmontage nach den gel-
tenden Anweisungen beenden.

Schaummdll ist nach den ortlichen
Vorschriften zu entsorgen.

30 min.
o

(
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7.5.1

Dammung von Verbindungen
Kombinationsmoglichkeiten fur Schaumpackungen

Schaumvolumen Die SchaumpackungsgréBe hdngt vom
Volumen des auszuschdumenden Hohl-
raumes ab.

Um die Qualitat der fertigen D&G&mmung
zu sichern, sind die Grenzwerte fUr das
Schaumvolumen in untenstehender Ta-
belle einzuhalten.

GréBe und Anzahl der
Schaumpackungen fur eine spezifische
Muffe gehen aus dem Faltblatt Gber
Schaumpackungen fur Einzelrohr und
TwinPipe hervor.

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

Schaum- Liter kg Alternative Schaumvolumen, Liter
packung pro pro \% Vie
Nr. Tute Tute min. Max. min. Max.
0,5 0,21 0,25 1.5 2,6 2,7 4,6
1 0,30 0,34 2,6 3.7 4,6 6,7
2 0,37 0,42 3.7 4,6 6,7 8.3
3 0.45 0,52 4,6 5.8 8.3 10,4
4 0,55 0,64 2x1 5.7 6,9 10,4 12,5
5 0,68 0,78 142 2x2 6,9 8.6 12,5 15,4
6 0.83 0,96 2+3 2x3 1+4 8,6 10,6 15,4 19,1
7 1,02 1.17 3+4 1+5 2+5 10,5 12,9 19.1 23,2
8 1,28 1,43 4+5 2+6 3+6 12,9 15,9 23,2 28,6
9 1,52 1,74 5+6 3+7 4+7 15,9 19,4 28,6 35,0
2x6 1,66 1,92 5+7 3+8 0+9 17,3 21,9 34,7 38,2
10 1,88 2,17 6+7 5+8 2+9 19.8 25,1 38,2 43,7
11 2,35 2,71 6+9 3+10 4+10 25,0 32,4 43,7 55,1
2x9 3,04 3.48 8+10 5+11 6+11 31.8 41,2 55,1 70,0
12 3,52 4,06 8+11 38,0 49,2 70,0 83,6
10+11 4,23 4,88 5+12 44,9 58,1 83,6 98,7
13 4,70 5,42 2x11 8+12 51,0 65,9 98,7 112,1
10+12 5,40 6,23 5+13 57.8 74,9 112,1 127,3
10+13 6,58 7,59 2x9+12 70,8 21,6 127,3 1558
12+13 8,22 9,48 89.0 1151 1558 1957
2x13 9,40 10,84 | 11+2x12 101,9 1319 195,7 2242
2x12+13 11,74 13,54 127,0 1643 | 2242 2793
3x13 14,10 16,26 152,9 197.8 | 279,3 336.3
2x12+2x13 | 16,44 18,96 177,9 2302 | 3363 3914
4x13 18,80 21,68 203,8 2638 | 391.4 4484
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7.6.1

Dammung von Verbindungen
Andere Dammverfahren - Ddmmschalen

Anwendung Dammschalen werden im Zusammenhang mit BXJoints und C2L-Reparaturmuffen
verwendet.

Sie dienen auch als Alternative fUr direktes Ausschdumen. Bitte, LOGSTOR kontak-

fieren.
Montage von Dammschalen kirzen, so dass sie sframm
Dammschalen zwischen den Mantelrohrenden passen.

D&mmschalen stramm zwischen den
Man-telrohren anbringen, evil. Klebe-
band benutzen.Alle Oberfldchen muUs-
sen SAUBER und TROCKEN sein.

Siehe Abschnitt Montage mit Uber-
wachungsdrahten.

Reduzierungen Beispiele fur Anpassung der Ddmmscha-
mit len im Zusammenhang mit Reduzierung a
Dammschalen mit Schrumpfmuffen.

D
Dy

a. 1 Dimensionssprung

b. 2-3 Dimensionssprionge
Zwei unterschiedliche Satze von b y
Schalen, die zu den faktischen Man- L /L“
telrohrdurchmessern passen, verwen-
den. AN

D
D,
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7.6.2

Dammung von Verbindungen
Andere Dammverfahren - Kanisterschaum

Ubersicht

Temperatur der
Schaumkompo-

nenten

Lagerungs-
temperatur

Korrekte Dosierung der Schaumkomponenten durch Abmessen der beiden

Komponenten gemdaB der auf entsprechende Schaumpackungsnummern basier-

ende Literangabe auf Seite 7.6.3.

Folgende Faktoren sind entscheidend fUr einen korrekten VerschdumungsprozeB:

- Temperatur der Schaumkomponenten
- AuBentemperatur

- Oberflachentemperatur von Mediumrohr und Muffe

- Trockene Verbindungen
- Mischen

Bitte beachten, ob offenes Mischen der Schaumkomponenten in Ihrem Land zul&s-

sig ist.

Es ist wichtig die Temperatur der Schaum-
komponenten innerhalb bestimmter
Grenzen zu halten, um eine gleichartige
Schaumquadalitét zu erreichen.

Da die Reaktionsgeschwindigkeit der
Schaumkomponenten von der Austritt-
temperatur (1) abhdngt, sind ver-
schiedene Misch- (2) und EinfUlizeiten (3)
anzuwenden.

15 20 25

2)
25 20 20

&
50 45

Schaumkomponenten sind in
Lagerrdumen bei einer Temperatur von
18-24°C aufzubewahren.

Ausserhalb der Lagerrédume steigt/
fallt die Temperatur der Komponenten
schnell, weshalb sie erst vor Ort zu brin-
gen sind, wenn die Verbindung zum
Verschdumen bereit ist.

Es ist zu sichern, dass die Temperatur
der Komponenten wahrend Lagerung
und Transport nicht 40°C Uber-

steigt oder unter 0°C fallt. Sind die
Schaumkomponenten kurze Zeit
Temperaturen auBerhalb dieses
Bereiches ausgesetzt worden, bitte
LOGSTOR kontaktieren

Beim Ausschdumen muss die Temperatur

der Schaumkomponenten 15-25°C sein.
Es ist somit opfimal eine Temperatur der
FlUssigkeiten von 20°C anzustreben.

Im niedrigen Temperaturbereich mUssen
die Schaumkomponenten ldngere Zeit
geschuUttelt werden. Siehe obenstehen-
des Schema.
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7.6.3

Dammung von Verbindungen
Andere Dammverfahren - Kanisterschaum

AuBentemperatur

Trockene
Verbindungen

Ausschdumen
an kalten oder
warmen

Mediumrohren

Vormischen

Bei Arbeitstemperaturen bis zu +10°C die
D&mmung wie in diesem Manual vorge-
schrieben vornehmen.

Bei Temperaturen niedriger als +10°C

die Fiftings-/Muffenteile - besonders das
Unterteil - mit einer weichen Gasflamme
auf eine Temperatur von 30-40°C aufwar-
men.

Zirkuliert warmes Wasser in den Rohren,
dann genUgt eine Temperatur der
Fittingsteile von

rd. +20° C.

Bei hoher AuBentemperatur und
starkem Sonnenlicht kann die
Temperatur des Formteils zu hoch
werden ( >50°C). In solchen Fdéllen

ist die Muffe vor Ausschdumen
abzuschirmen, um zu sicher, dass die
Temperatur der Muffe nicht zu hoch ist.
Verpackungsfolie Uber die Muffe zurGck-
ziehen, um sie bei starkem Sonnenlicht
ZU schutzen.

Feuchtigkeit in einer Verbindung ergibt eine schlechte Schaumaqualitat, deshalb

immer dafUr sorgen, dass

- die Verbindung vor der Muffenmontage trocken ist
- Auschdumen wdhrend Regen vermieden wird. Eventuell Zelt, Regenschirm oder
sonstige Abschirmung verwenden. Verpackungsfolie Gber die Muffe zurGckziehen,

damit Regen nicht in sie eindringt.

- Ausschdumen am gleichen Tag wie die Montage der Verbindung erfolgt

Ist die Temperatur am Mediumrohr < +10°C oder > +50°C, ist das Mediumrohr
vor Ausschdumen mit 5 mm Polyethylenschaum (Alveolit) zu umwickeln. Siehe
Produktkatalog Abschnitt Zubhdr/Aussch&umen.

Vor dem Abmessen der
Schaumkomponenten den Kanister mit
Polyol/Cyclopentan schutteln.

A

W
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7.6.4

Dammung von Verbindungen
Andere Dammverfahren - Kanisterschaum

Menge der Um das korrekte Mischverhdaltnis zwis- Komponente B,
Schaum- | Komponente A,
Komponenten chen den Komponenten A (Isocyanat) packung socyanat Polyol/
und B (Polyol/Cyclopentan) zu finden: NI : Cyclopentan
- Zuerst die relevante Schaumpackungs- Liter kg Liter kg
nummer dem Faltblatt Gber 0i5 8’13 8;? 8’?2 8’}2
Schaumpackungen auf der LOGSTOR 5 0’2] 0'26 0’16 0'16
Websel’[e en’rnehmen.' 3 0.26 0.32 019 0.20
- Dann dieser Tabelle die 4 0,32 0,39 0,23 0,25
Schaumpackungsnummer entne- 5 0,39 0,48 0,29 0,30
hmen. 6 0,48 0,59 0.35 0,37
. 7 0,59 0,72 0,43 0,45
Bei Verwendung oqderer Schaum- 8 0.72 0.88 0,52 0.55
komponenten als die von LOGSTOR hat 9 0,88 108 0.64 068
der Lieferer das korrekte Mischverhdlinis 10 1,09 1,34 0,79 0,83
anzugeben. 11 1,36 1,67 0,99 1,04
12 2,03 2,50 1,49 1,56
13 2,71 3,34 1,99 2,08
Abmessung Inwendig im Kunststoffoecher gibt es T
eine Skala zur korrekten Abmessung.
o
Zuerst Schaumkomponente B, dann C
Schaumkomponente A einfullen. 25° +.,
15° —
8
Mischen Ein sorgféltiges Mischen sichert eine O
gleichartige Schaumaqualitat und fol-
glich eine korrekt gefullte Verbindung.
Mit dem mitgelieftern RUhrer
fOr Bohrmaschine die beiden -
Komponenten 20-25 Sekunden lang
- abhdangig von der Temperatur der 20-25 sec
Komponenten - mischen. A+B
Die Mischung muB gleichmaBig hell-

braun sein ohne Streifen von der
A-Komponente.
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7.6.5

Dammung von Verbindungen
Andere Dammverfahren - Kanisterschaum

Einfullen

Verschluss von
Kanistern

Es ist wichtig, dass die EinfUlléffnungen
sich oben (in 12-Uhr-Position) befinden.

Den Schaum immer in die niedrigst
platzierte EinfUll&ffnung fullen.

Nach dem EinfUllen die
EntlUftungsstopfen in die
EinfGll6ffnungen einschlagen.

10 Minuten nach Ausschdumen kann
der Entluftungsstopfen eine halbe
Runde gedreht werden, um die spdtere
Demontage des Entluoftungsstopfens zu
erleichtern.

Den Stopfen am gleichen Tag, jedoch
frohestens 30 Min. nach der Aushdrtung
des Schaumes entfernen.

Um Verdampfung von Gasen zu ver-
meiden, die Kanister nach Anwendung
schlieBen.
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7.6.6

Dammung von Verbindungen
Andere Dammverfahren - Maschinenschaum

Allgemein

AuBentemperatur

Trockene
Verbindungen

Ausschdumen
an kalten oder
warmen

Mediumrohren

Wenn fUr die D&dmmung Maschinenschaum verwendet wird, mUssen die Schaum-
komponenten/Maschinen von LOGSTOR zugelassen sein.

Der Monteur muss Kenntnis von unseren Produkten haben, um eine gleichartige

Dammung mit korrekter Schaumaqualitét und Dichte zu sichern.

Anwendung der Schaummaschine erfordert eine spezifische Ausbildung.

Bei Arbeitstemperaturen bis zu +10°C die
D&mmung wie in diesem Manual vorge-
schrieben vornehmen.

Bei Temperaturen niedriger als +10°C die
Muffenteile - besonders das Unterteil -
mit einer weichen Gasflamme auf eine
Temperatur von 30-40°C aufwdrmen.
Zirkuliert warmes Wasser in den Rohren,
dann genUgt eine Temperatur der
Muffenteile von

rd. +20° C.

Bei hoher AuBentemperatur und
starkem Sonnenlicht kann die
Temperatur der Muffe zu hoch werden
( >50°C). In solchen Fallen ist die Muffe
vor Ausschdumen abzuschirmen, um zu
sicher, dass die Temperatur der Muffe
nicht zu hoch ist. Verpackungsfolie
Uber die Muffe zurGckziehen, um sie bei
starkem Sonnenlicht zu schiUtzen.

oc

10°C l

> =

Feuchtigkeit in einer Verbindung ergibt

eine schlechte Schaumaqualitéat. Es ist

deshalb immer dafUr zu sorgen, dass

- die Verbindung vor der
Muffenmontage trocken ist

- Ausschdumen wdhrend Regen ver-

mieden wird. Eventuell Zelt anwenden.

Verpackungsfolie Uber die Muffe
zurUckziehen, damit Regen nicht in sie
eindringt.

- Ausschdumen erfolgt am gleichen Tag

wie die Montage der Verbindung.

Ist die Temperatur am Mediumrohr < +10°C oder > +50°C, ist das Mediumrohr
vor Ausschdumen mit 5 mm Polyethylenschaum (Alveolit) zu umwickeln. Siehe
Produktkatalog Abschnitt Zubhdr/Aussch&umen.
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7.6.7

Dammung von Verbindungen
Andere Dammverfahren - Maschinenschaum

Menge der
Komponenten

EinfUllen

Um das korrekte Mischverhdltnis zwis-

chen den Komponenten A (Isocyanat)

und B (Polyol/Cyclopentan) zu finden:

- Zuerst die relevante Schaumpackungs-
nummer dem Faltblatt Gber
Schaumpackungen auf der LOGSTOR
Webseite enthehmen.

- Dann dieser Tabelle die
Schaumpackungsnummer entne-
hmen.

Bei Verwendung anderer Schaum-
komponenten als die von LOGSTOR hat
der Lieferer das korrekte Mischverhdlinis
anzugeben.

Schaum- | Komponente A, Komscc)aln(e)lr/ﬂe B
packung Isocyanat Cyclogenfon
e Liter kg Liter kg
0,5 0,12 0,15 0,09 0,10
1 0,17 0,21 0,13 0,13
2 0,21 0,26 0,16 0,16
3 0,26 0,32 0,19 0,20
4 0,32 0,39 0,23 0,25
5 0,39 0,48 0,29 0,30
6 0,48 0,59 0,35 0,37
7 0,59 0,72 0,43 0,45
8 0,72 0,88 0,52 0,55
9 0,88 1,08 0,64 0,68
10 1,09 1,34 0,79 0,83
11 1,36 1,67 0,99 1,04
12 2,03 2,50 1,49 1,56
13 2,71 3,34 1,99 2,08

Die Schaumkomponenten immer in die
niedrigst platzierte EinfGll6éffnung der
Verbindung einspritzen.

Um ein korrektes gleichartiges
Verschdumen zu sichern, sind die
Schaumkomponenten so einzuspritzen,
dass sie nicht mit dem Mediumrohr in
BerUGhrung kommen.

Nach dem EinfUllen die
EntlOftungsstopfen in die Einfllloffnungen
einschlagen.

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

Den Stopfen am gleichen Tag, jedoch
fr0hestens 30 Min. nach der Aushdartung
des Schaumes entfernen.
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8.1.1

Absperrarmaturen und Entliftung
Ubersicht

Einleitung Dieser Abschnitt beschreibt, wo und wie Absperrarmaturen und getfrennte
EntlUftungs-/Entleerungsvorrichtungen in eine Rohrstrecke einzubauen sind.

Inhalt 8.1.2 Einbau und Bedienung von Absperrhdhnen
8.1.4 Montage von Glocke
8.1.5 Montage von Verldngerundsspindel
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8.1.2

Absperrarmaturen und Entliftung
Einbau und Bedienung von Absperrhahnen

Ubersicht Absperrhdhne sind als Teil des Rohrsystems Uberall in einer Rohrstrecke zu ver-
wenden. Dadurch werden teuere, gegossene Bauwerke vermieden.

BezUglich der Bedienung von den Absperrhdhnen, siehe bitte die Homepage des
jeweiligen Lieferanten (das Fabrikat geht aus dem Scheitel des Hahns hervor).

Einbau Das Aufsetzen eines Schachtringes
auf zwei Langsfundamente ist die
einfachste Weise, die Bedienung der
Hahne zu ermbglichen.

Dies sichert die freie Dehnung der Rohre
und halt den Dom frei von Sand.

Auch bei gréoBeren Dimensionen Idsst
sich der Schachtring anwenden. Hier
die beiden Dome gegeneinander
schrag stellen, um Bedienung zu ermog-
lichen.

Entleerung Das Rohrsystem kann durch den Hahn auf dem Entleerungsstutzen entleert werden.
FUr vollstandige Enfleerung Saugrohr und evil. Durchblasen mit Luft anwenden.
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8.1.3

Absperrarmaturen und Entliftung
Einbau und Bedienung von Absperrhahnen

Inbetriebnahme

Betatigung

Wartung

Vor Inbetriebnahme des Rohrsystems ist es mit offenen Hadhnen grindlich zu durch-
spulen.

Bei Druckprifung bei 1,5xPN muss der Hahn offen sein. Den Druck nur schrittweise
aufbauen.

Hdhne sind so formgegeben, dass sie entweder vollig geschlossen oder vollig offen
sind. H&hne dUrfen nicht zur Reduzierung der Stromung verwendet werden.

Ist der Hahn am Ende eines Rohrsystems geschweiB3t, ist ein Stahlende im Rohr zu
schweien und der Hahn muss offen sein.

Ha&hne sind langsam zu betatigen, um DruckstdBe zu verhindemn.
FUr Dimension = 219 mm ist Gefriebe immer zu verwenden.

H&hne in nicht wassergefullten Systemen durfen nicht betdtigt werden.

In Verbindung mit den regeimaBigen SchachtUberprifungen soll die Spindel
bewegt werden um zu sichern, dass der Hahn immer einwandfrei funktioniert. Hodhne
sind mindestens 2 Male jahrlich zu betatigen.

Hahne fOr Entloftung und Entleerung werden als rostfreie Kugelhdhne geliefert.
AngeschweiBte AusrUstung (und alte Kugelh&dhne) sind gegen Korrosion zu schitzen.
Der Hahn, der Dom und die Spindel durfen nie dauernd Uberflutet sein.
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8.14

Absperrarmaturen und Entliftung
Montage von Glocke

>

Glocke Die galvanisierte Glocke kann in wasser-
gefullten Bereichen angewandt werden.
Bei periodischen Uberschwemmungen
verhindert sie mit inrem Gewicht
das Eindringen von Wasser in Dom
und Hahnenden und damit auch
Korrosionsangriffe.
Die Glocke wird nicht befestigt, sondern
nur Uber den Dom oder die EntlGftungs-/
Entleerung platziert.

I

r%

Dimensionen: Siehe Produktkatalog 2.5.6.

Alternativ kan eine PE-Abdeckkappe
verwendet werden. Die Abdeckkappe
muss so lang sein, dass sie immer noch
den Mantel der Spindel deckt, wenn sie
mit sfeigendem Wasserstand gegen den
Brunnendeckel stoBt.
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8.1.5

Absperrarmaturen und Entliftung
Montage von Verlangerundsspindel

Anwendung

Werkzeug

Vorbereitung 1

Anpassungsglied

Die Verldngerungsspindel wird zur Erhbhung der Absperrhdhne verwendet.

Sie ist fUr Hohndimensionen @ 26,9 bis zu und einschl. @ 323,9 mm verwendbar.

Zur Montage der Verldngerungsspindel sind folgende Werkzeuge anzuwenden:

1. Schraubenzieher
2. DrehmomentschlUssel for
Mé-Schraube

3. DrehmomentschlUssel fir
M8-Schraube

. Alkohol min. 93%

. Gasbrenner

. Handschuhe

. Tuch

N O~ O M

Die Schrauben der Verldngerungs-
spindel lockern.

Die Verlingerungsspindel ist fur alle
Dimensionen und Typen anwendbar.

FUr die Dimensionen DN20 - DN80 ist ein
Anpassungsglied zu verwenden.

Hahntyp und Dimension gehen aus
dem Anpassungsglied hervor.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



8.1.6

Absperrarmaturen und Entliftung
Montage von Verlangerungsspindel

Vorbereitung 2

Montage

Kontrolle des
Anziehens

Bitte sicherstellen, dass die offene/
geschlossene Stellung der Spindel und
der Verldngerungsspindel gleich gestellt
sind.

Verladngerungsspindel auf der Spindel
platzieren und die Torxschrauben einset-
zen und gleichmdaBig anziehen.

Torxschrauben mit:

5-7 Nm fUr Mé
9-12 Nm fUr M8

anziehen

Kontrollieren, dass die Verldngerungs-
spindel befestigt ist, wenn sie sich verri-
cken/kippen lasst oder wackelt, ist die
Torxschraube wieder anzuziehen.
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8.1.7

Absperrarmaturen und Entliftung
Montage von Verlangerungsspindel

Dichten vom
Einzelrohr-Hahn

Betdatigung

Der Ubergang zwischen Dorn am vor-

geddmmten Hahn und der Verldnger-
ungsspindel ist vor dem Eindringen von
Wasser zu schutzen.

FUr Verldngerungsspindel fur Hahn
233,7-88,9 mm Endkappe DHEC Nr. 2300
verwenden.

FUr Verldngerungsspindel 114,3-219,1
mm LOGSTOR Manschette @63-160 mm
mit Mastix, Produkinr. 55500063160000,
verwenden.

FUr Verldngerungsspindel @273 - 323,9
mm FXJoint, Produktnr. 50570125180000
verwenden.

Alle Oberfldchen muUssen TROCKEN und
REIN sein.

Alle Oberfldchen im
Verbindungsbereich mit Alkohol reini-
gen.

NITTO 57GO um die Verbindung
zwischen Ventilspindel und
Verldngerungsspindel wickeln.

Hahn in geschlossener Stellung durch
Drehen der Spindel entfgegen dem
Uhrzeigersinn &ffnen (1).

Hahn in offener Stellung durch Drehen
der Spindel im Uhrzeigersinn drehen (2).

Wird der Hahn in entgegengesetzte
Richtung des oben AngefUhrten betd-
figt, besteht grosse Gefahr, dass der
Verschlusszapfen abbricht.
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10.1.1

Montage von Endabschlissen
Ubersicht

Einleitung

Inhalt

Dieser Abschnitt beschreibt, wie verschiedene Typen von EndalbschlUssen des
Rohrsystems montiert werden.

10.1.2 Dichtungsring

10.1.3 Radondichter Dichtungsring

10.1.4 Endkappe

10.1.5 Offene Endkappe

10.1.6 Endmuffen mit D&dmmschalen g 90-630 mm
10.1.9 Endmuffen zum Ausschdumen @ 90-1000 mm

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



10.1.2

Montage von Endabschlissen
Dichtungsring

Anwendung Wenn Rohre durch Mauerwerk, bei Schéchten, Grundmauern u.d. eingefUhrt wer-
den, sind Dichtungsringe als Schutz gegen eindringendes Wasser zu montieren.

Montage von 1. Das Mantelrohr trocknen.

Dichtungsring 2. Den Dichtungsring auf das Rohr

anbringen und das AnschluBrohr \

anschweilen. \
Die L6cher durch das Fundament |
mUssen eine GroBe haben, die das /

Einbetonieren des Dichtungsringes
ermoglicht.

Sind die Lécher gebohrt worden,
mussen sie 1-3% kleiner als der
AuBendurchmesser des Dichtungsringes
sein.

3. Das Rohrende in das Loch im Mauer
platzieren.

4. Das Rohr unterstUtzen, damit der Ring
nicht deformiert wird.
Den Dichtungsring jetzt betonieren.

XXX % :
LK X
> .
X
008
ALK
R AR RIS

Bei schrager Belastung oder breiten
Wdanden mehrere Dichtungsringe
anwenden.Das gibt eine effektivere
Dichtung.

Zwischen den Dichtungsringen
Fettbinde wickeln.
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10.1.3

Montage von Endabschlissen
Radondichter Dichtungsring

Anwendung

Montage von
radondichtem
Dichtungsring

Wenn Rohre durch Mauerwerk, bei Schéchten, Grundmauern u.@. eingefUhrt wer-
den, sind Dichtungsringe als Schutz gegen eindringendes Wasser zu montieren.

Dieser Dichtungsring ist radondichf.

3. Kontrollieren, dass der Ring von Beton

1. Den Dichtungsring und die
Schlauchschelle auf das Rohr anbrin-
gen.

Der Durchmesser des Gummiringes
ist ein wenig kleiner als der
Rohrdurchmesser (2-8% abhdn-
gig vom Durchmesser). Die
Gummidichtung wird durch Rollen
entlang des Rohres bewegt.

2. Alle Schlauchschellen spannen, damit

der Ring nicht in axialer Richtung am
Rohr bewegt werden kann und damit
im ganzen Rohrumkreis eine gute
Verbindung im ganzen Rohrumkreis
zwischen dem Rohr und dem
Gummiring besteht.

vollig umhdlit ist.

4. Den Beton vibrieren, um eine gute
Verbindung mit dem Gummiring zu
erreichen.
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10.1.4

Montage von Endabschlissen
Endkappe

Anwendung Eine Endkappe wird als Rohrverschluss verwendet, um das Eindringen von
Feuchtigkeit in die D&mmung zu verhindern.
Endkappen sind bei Abschlissen von Rohren in Sché&chten, bei Anschluss an
Betonkandle, in Kellern u.4. zu verwenden.

—_

. Das Mantelrohr und das Stahlrohr rei-
nigen und trocknen. AnschlieBend mit
Alkohol reinigen.

2. Den Umfang des Mantelrohres mit

Schmirgelleinen:

Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: 2 @315 mm

schleifen, bis die Oberfldche seidig
glanzt.

Das Stahlrohr auch schleifen.

Vorbereitungen

3. Das Mantel- und das Stahlrohr auf rd.
65°C vorwdrmen.
Den Schaum gegen direkten Kontakt
mit der Flamme schutzen.
Die Endkappe auf das saubere vor-
gewdrmte Rohrende zentriert anbrin-
gen.

Schrumpfen 4. Zum Schrumpfen eine weiche
Gasflamme anwenden.
Wichtig:
Mit dem Teil der Endkappe, der auf
dem Mantelrohr sitzt, anfangen.
Nach ihrem Schrumpfen mindestens
1-2 Min., vor dem Schrumpfen des
Teils auf dem Stahlrohr warten.

5. Das Schrumpfen auf dem Mantelrohr
wie in den Abbildungen gezeigt aus-
fGhren, um Luftldcher zu vermeiden.
Evil. Luftibcher mit den Fingern aus-
pressen.

Den vertikalen Teil nicht direkt war-
men.

Wdhrend der letzten Phase des

Schrumpfens den Teil, der auf dem

Mantelrohr sitzt, nicht warmen, da die

Endkappe sich dann vom Mantelrohr

|6st.

Max. Temperatur:

Nach beendeter Montage darf der Tell

der Endkappe, der auf dem Stahlrohr

sitzt, max. 130°C ausgesetzt werden.

Der auf dem Mantelrohr angebrachte

Teil darf max. 70°C ausgesetzt werden.
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10.1.5

Montage von Endabschlissen

Offene Endkappe

Vorbereitungen

Schrumpfen

Die offene Endkappe ist sowohl als
Standardendkappe wie auch fir
Reparaturen zu verwenden.

1.

Das Mantelrohr und das
Stahlrohrreinigen und trocknen.
AnschlieBend mit Alkohol reinigen.

. Den Umfang des Mantelrohres mit

Schmirgelleinen:

Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: 2 @315 mm

schleifen, bis die Oberfl&che seidig
glanzt.

Das Stahlrohr auch schleifen.

. Das Mantel- und das Stahlrohr auf rd.

65°C vorwdrmen.

Den Schaum gegen direkten Kontakt
mit der Flamme schitzen.

Die Endkappe auf das saubere vor-
gewdrmte Rohrende zentriert anbrin-
gen.

. Auf dem Mantelrohr 70 mm von

der Kante eine Markierung anzeich-
nen. Die offene Endkappe Uber die
Markierung zentrieren, damit das
dicke Ende des Symbols in Richtung
des Mantelrohres wendet.

Den Schutzfim entfernen

. Den ReiBverschluss schlieBen und den

Schutz entfernen.

. Das Schrumpfen mit Aufwérmen und

EindrUcken des VerschluBbandes
anfangen, bis die Farbe von grin in
schwarz wechsel. Die Flamme nicht
direkt auf den ReiBverschluss richten.
Das VerschluBband mit der Hand
oder einer Patchpress gegen das
Mantelrohr dricken.

. Das Schrumpfen der Endkappe

Uber dem Mantelrohr anfangen.

Die Flamme in runden Bewegungen
rundum das Rohr bewegen, bis die
Endkappe Uber das Mantelrohr ganz
geschrumpft ist.

Das restliche Schrumpfen wie das von
Standardendkappen vornehmen.
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10.1.6

Montage von Endabschlussen
Endmuffen mit Dammschalen g 90-630 mm

Anwendung

Anschweif3en
von
Kiopperboden

Reinigung

Anpassung von
Dadmmschalen

Endmuffen werden zum vorl@ufigen oder
dauerhaften Abschluss im Erdboden ver-
wendet.

Endmuffen mit D&mmschalen sind in
zwei Ausfuhrungen erhdltlich:

A. @ 90-160 mm, ausgedehnt PE

B. @ 180-630 mm, aufgedornt PE

1. Den Klbpperboden an das
Mediumrohr schweiBen.

2. Alle Oberflachen im Verbindungs-
bereich mUssen rein und frocken sein.
Sie anschlieBend mit Alkohol reinigen.

3. Ddmmschalen abkuirzen, so dass
sie dieselbe Lange wie das freie
Rohrende einschl. Kl6pperboden
haben.
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10.1.7

Montage von Endabschlussen
Endmuffen mit Dammschalen g 90-630 mm

Anpassung von
Dammschalen,
fortgesetzt

Aktivierung

Schrumpfen vom

Typ A,
2 90-160 mm

4. Ddmmschalen um das

Mediumrohrende anbringen, even-
tuell Klebeband benutzen. Das
Rohrende muss SAUBER und TROCKEN
sein.

. Das Mantelrohr mit Schmirgelleinen:

Kérnung 60: @ 90 - 280 mm

Kérnung 36: @ 315 - 630 mm

schleifen, dass Schleifmarken au3er-
halb des Muffenrandes sichtbar
werden (Das ermdglicht Sichtprifung
vom Schleifen durch den AufsichtsfUh-
renden).

. Das Mantelrohrende minde-

stens 300 mm vom Rohrende

mit einem Gasbrenner auf eine
Oberfl&chentemperatur von 65°C
aktivieren.

Gasbrenner:
250 mm: @90 - 280 mm
260 mMm: @315 - 630 mm

7a. Die Verpackung der Schrumpfmuffe

entfernen. Sicherstellen, dass die
Muffe auBen und innen SAUBER
und TROCKEN ist. Muffe Gber die
Dammschalen und das Mantelrohr
anbringen.

Den SchrumpfprozeB ungefdhr 70
mm vom Ende beginnen. Danach
den Rest der Muffe schrumpfen.
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10.1.8

Montage von Endabschlussen
Endmuffen mit Dammschalen g 90-630 mm

Schrumpfen vom  7b. Die Verpackung der Schrumpfmuffe

Typ B, entfernen.

2 180-630 mm Sicherstellen, dass die Muffe auBBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Muffe Uber die D&dmmschalen und
das Mantelrohr anbringen.
Die Schrumpfmuffe Uber dem
Mantelrohr schrumpfen. Den
Schrumpfprozess 100 mm vom Ende
der Schrumpfmuffe beginnen.

Schrumpfen von 8. Die Verpackung und Schutzfolie der

Schrumpfhille SchrumpfhUlle entfernen.
und Verschluss- Sicherstellen, dass die Schutzfolie voll-
band stndig entfernt ist.

Beim Schrumpfprozess darauf achten,
dass die SchrumpfhuUlle sich mitten
Uber dem Ende der Muffe befindet.
Die Verbindung der Schrumpfhulle
mit Gasbrenner aufwdrmen und

das Verschlussband mitten Uber die
Verbindung platzieren.

Die Schrumpfhulle schrumpfen.

9. Die Verbindung ist fertig.
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10.1.9

Montage von Endabschlussen
Endmuffen zum Ausschdaumen g 90-1000 mm

Anwendung

Anschwei3en
von
Klopperboden

Reinigung

Aktivierung

Endmuffe zum Ausschdumen.

1. Endmuffe

2. Offene Schrumpfhulle
3. Verschlussband

4. SchweiBstopfen

5. EntlUftungsstopfen

Verbindung der Uberwachungsdréahte
sieche Abscnitt LOGSTOR Detect.

Schaumpackungen:

- GroBe, siehe Faltblatt Gber Schaum-
packungen

- Zusatzliche Informationen, siehe Ab-
schnitt D&dmmung von Verbindungen.

4 & 5;

B

3

1

1. Den Kl6pperboden an das
Mediumrohr schweiBen.

2. Alle Oberflachen im
Verbindungsbereich mUssen rein und
trocken sein. Sie anschlieBend mit
Alkohol reinigen.

3. Das Mantelrohr mit Schmirgelleinen,
Kérnung 36, so schieifen, dass
Schleifmarken auBerhalb des
Muffenrandes sichtbar werden
(Das ermoglicht Sichtprofung
vom Schleifen durch den
AufsichtsfUhrenden).
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10.1.10

Montage von Endabschlussen
Endmuffen zum Ausschaumen g 90-1000 mm

Aktivierung, 4. Das Mantelrohrende mindestens

fortgesetzt 300 mm vom Rohrende mit einem
@ 60 mm Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von 65°C
akfivieren.

Schrumpfen 5. Die Verpackung der Schrumpfmuffe

von Muffe und entfernen.

Schrumpfhiille Sicherstellen, dass die Muffe auBen

und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Muffe Uber das Stahlrohrende und das
Mantelrohr anbringen.

Die Muffe Uber das Mantelrohr
schrumpfen. Den Schrumpfprozel
ungefdhr 100 mm vom Ende der
Muffe beginnen.

6. Die Verpackung und Schutzfolie
der Schrumpfhulle entfernen.
Sicherstellen, dass die Schutzfolie
vollstandig entfernt ist. Beim
Schrumpfprozess darauf achten, dass
die Schrumpfhulle sich mitten Uber
dem Ende der Muffe befindet.

Die Verbindung der Schrumpfhulle
mit Gasbrenner aufwdrmen und
das Verschlussband mitten Uber die
Verbindung platzieren.

Die Schrumpfhulle schrumpfen.

Entliftungs- und 7. Iwei @17,5 Locher in die Muffe bohren -

Ausschdum- ein Loch an jedem Muffenende.
locher Dichtigheit der Muffe mit 0,2 bar pri-
fen.

Einen Entliftungsstopfen in das eine
Loch montieren und die Muffe durch
das andere Loch ausschdumen. Den
anderen EntlUftungsstopfen montieren.
Mindestens 30 Min. nach Entgasung
warten. Die Entluftungsstopfen dre-

hen und abheben. Mehrschaum oder
VerschUttung entfernen.

N.B. SchaumpackungsgroBe, siehe
Faltblatt Gber SchaumpackungsgroBen.

Montage von Montage von Schweistopfen wie bei geraden Muffen ausfUhren.
SchweiBstopfen
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11.1.1

Montage von FlexPipes
Ubersicht

Inhalt 11.1.2  Lagerung und Transport
11.1.3  Projektierung
11.1.5 Verlegung

11.1.7  Montage von Kupplungen
11.1.19 Montage von geraden Muffen
11.1.39 Montage von T-Muffen

11.1.50 Montage von Y-Joint
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11.1.2

Montage von FlexPipes
Lagerung und Transport

Lagerung Die Rohre sind sicher vor
Beschdadigungen aufzubewahren.

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

FlexPipes in Rollen dUrfen héchstens in 2
m Hbhe gestapelt werden.

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

Paletten mit Schrumpfmaterialien, Dichtungsband und Komponenten fur das
Uberwachungssystem auch drinnen oder unter Dach aufoewahren.

Alle Muffen sind senkrecht, auf einem Ende ruhend, aufzubewahren, um Ovalitat zu
vermeiden.

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

Handhabung, Nur Gurte mit einer Breite von min. 100

FlexPipes mm anwenden. 100 mm

Bei Handhabung mittels Stapler sind die
Gabeln mit Mantelrohr, Gummikissen
0.4. zu schitzen.
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11.1.3

Montage von FlexPipes
Projektierung

Rohrgraben

Reibungs-
material

FlexPipes werden in Rohrgraben oder
durch Anwendung von Bohrverfahren
verlegt.

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

Der Rohrgraben ist mit mindestens

400 mm VerfUllmaterial zuzudecken,
gemessen vom Scheitel des Rohres zur
Unterkante des Asphalts/Betons oder
unbefestigten Geldndes.

1. VerfUllmaterial
2. Reibungsmaterial

3. Markierungsbdnder/-netz

400

400

50

400

Folgende Sperzifikationen gelten unter normalen Verhdltnissen fur das

Reibungsmaterial:

Max. Kérnung: <10 mm
Das Material darf keine schadlichen Mengen von

Reinheitsgrad:

Pflanzenresten, Humus, Lehm oder Schiuffklumpen
enthalten (max. 2%).

Kornform:

GroBe scharfkantige Kérner, die Rohr und

Verbindungen beschddigen kdnnen, sind zu ver-

meiden.

Sorgféltige und gleichmd&Bige Komprimierung ist erforderlich.
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11.1.4

Montage von FlexPipes
Projektierung

EinfGhrung durch  Bei Hausanschluss durch Grundmauer ist

Grundmaver das Rohr im gleichen Arbeitsgang wie
das Verlegen und Verfullen durch die
Grundmauer zu fuhren.

[T
nnnnnnnNn|

Das Rohr ist min. 500 mm von der inwen-
digen Seite abzuschliessen, um eine
aus-

reichende Lé&nge fUr die Bearbeitung
des Rohrendes zu sichern.

Min. 500 _,

Bei Neubauten kann ein EinfUhrungsrohr
einbetoniert werden, damit FlexPipes
spater ohne Beeintréchtigung des
Gebdudes eingefUhrt werden kdnnen.

I
&

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

3

sein. Steht die Konstruktion unter R

Wasserdurck, wird ein Typ Dichtungsring N

empfohlen, der in- oder auswendig an

die Mauer befestigt wird, und der run- TS

dum das PE-Mantel kliemmt. i = e
| ': — o
= — Q
— e — o
— — :
=] £
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11.1.5

Montage von FlexPipes

Verlegung

Verlegung in
Rohrgraben

Kirzen

Ausrollen

Avusrichten

FlexPipe kann wie unter Projektfierung beschrieben in Rohrgraben verlegt werden.
Der Grabenqguerschnitt muss so groB sein, dass die Rohrmontage und Muffenarbeit
verantwortungsvoll ausgefGhrt werden kdnnen, und dass das FOllmaterial komprimi-

ert werden kann.

Bitte beachten! Die Mindestscheitellberdeckung gilt auch beim eventuellen

Abzweigen.

FlexPipes werden in Rollen geliefert.

Die gewUnschte Ladnge mit einer geeigneten S&ge in einem winkelrechten Schnitt

abschneiden.

Um das Ausmessen zu vereinfachen, ist das Mantelrohr vom FlexPipe mit einer

fortflaufenden Meterangabe versehen.

Bitte nicht alle Fixierbdnder auf einmal
durchtrennen.

Die Rolle am Anfang der Trasse platzi-
eren.

Das erste Band durchtrennen.

Die Rohrrolle bis zum n&chsten Band
ausrollen und es dann durchtrennen
USW.

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

Diese Anpassung ist wichtfig und eine
Voraussetzung fUr die vorschriftsmdaBige
Montage der Muffe.

Bei der Durchfrennung bitte die
RUckstoB-wirkung der freien Rohrenden
beachten.
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11.1.6

Montage von FlexPipes
Verlegung

Hilfswerkzeug

Biegen

Bei grésseren Aufgaben und sehr gros-
sen Dimensionen kann ein Wagen mit
motorisierter Ausrichtanordnung mit
Vorteil verwendet werden. Die LOGSTOR
kann an relevante Lieferanten verwe-
isen.

BITTE BEACHTEN!

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

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

Die Rohre lassen sich wie unter
Projektierung beschrieben in einen
Mindestbiegeradius biegen. 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 vorgewdrmt
werden.

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

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

R min.
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11.1.7

Montage von FlexPipes
Montage von Kupplungen

Inhalt 11.1.8  Presskupplung, Typ MP
11.1.12 Presskupplung, Typ JT
11.1.15 Kompressionskupplung @16-32 mm
11.1.17 Kompressionskupplung @40-110 mm
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11.1.8

Montage von FlexPipes
Presskupplung, Typ MP

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

2
Nur AluFlex(tra): D [[H] ’ ﬂﬂl]]]jmﬂﬂ}]m
4. O-ring

5. Isolierring ‘

Werkzeug PEX-Mediumrohr:

Presswerkzeug
Auswechselbare Pressbacken
Hydraulikpumpe

Sége

PEX-Shere fUr < @ 63 mm
Rohrschneider fUr > @ 63 mm
Werkzeug zum Entfernen der
D&dmmung

8. Entgrater

Noohr~wd -

PE-RT/alu/PE-RT-Mediumrohr:

. Presswerkzeug

Auswechselbare Pressbacken

. Hydraulikpumpe

. Eisensage

. Werkzeug zum Entfernen der
Ddmmung

. Entgrater, inwendig

7. Entgrater, auswendig

oA WN —

o~

Enifernen der Mit dem dazu geeignetem Werkzeug
Dammung und die Ddmmung vom Mediumrohr in der
Kirzen L&dnge L + 30 mm entfernen.

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

Mediumrohr, L

2 mm mm ‘ L + 30
16-40 90

50 105
63-110 125
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11.1.9

Montage von FlexPipes
Presskupplung, Typ MP

Enifernen der
Ddmmung und
Kirzen,
fortgesetzt

Entgraten

Montage der
Kupplung

Das Rohr mit PEX-Schere oder Eisensdge
in einem reinen, winkelrechten Schnitt
um die Lange L kUrzen.

Bitte kontrollieren, dass das Rohrende
nicht beschadigt ist.

Das Rohrende in- und auswendig mit
dem Entgrater abgraten.

Schaumreste vom Mediumrohr mit
Schmirgelleinen, Kérnung 150, entfer-
nen.

Schrumpfmuffe/Manschetten auf das
eine Rohr platzieren.

Press- und Quetschring auf das eine
Rohrende schieben.

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

Evtl. Kunststoffhnammer verwenden.

Nur AluFlex(tra):

Kontrollieren, dass der Isolierring (1) und
O-Ring (2) korrekt sitzen.
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11.1.10

Montage von FlexPipes
Presskupplung, Typ MP

Montage der

Kupplung,
fortgesetzt

Vorbereitung
des Press-
werkzeuges

Verpressen der

Kuppung

Am anderen Rohrende das Verfahren
wiederholen.

5
il

Das Werkzeug nach den Anweisungen
fur das betreffende Werkzeug vorbere-
iten.

Pressbacken entsprechend dem jewei-
ligen Mediumrohrdurchmesser mon-
fieren.

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

Das Presswerkzeug betdtigen, bis der
Pressring mit dem Nippelflansch bindig
ist.

UbermaBiges Verpressen vermeiden.
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11.1.11

Montage von FlexPipes
Presskupplung, Typ MP

Verpressen der

Kuppung,
fortgesetzt

Fertige Kupplung

Am anderen Ende wiederholen.

Kontrollieren, dass beide Pressringe mit
dem Nippelflansch véllig bUndig sind.
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11.1.12

Montage von FlexPipes
Presskupplung, Typ JT

Presskupplung Presskupplung, Typ JT, besteht aus:
1. StUtzbuchse
2. Pressring

Werkzeug Presswerkzeug

Aufweitzange

Sage

PEX-Schere fUr Dimension < @ 63 mm,

Rohrschneider fUr Dimension > @ 63

mm

6. Werkzeug zum Entfernen der
Dadmmung

7. Entgrater

o Dd -

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

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

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

SchweiBende

‘ L+ 30

Presskupplung T
Haupftrohr 140
Abzweig 200

Das Rohr in einem reinen, winkelrechten
Schnitt um die Lange L kirzen.

Bitte konftrollieren, dass das Rohrende
nicht beschadigt ist.
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11.1.13

Montage von FlexPipes
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, entfer-
nen.

Schrumpfmuffen und Manschetten an
das eine Rohrende platzieren.

Pressring auf das eine Rohrende schie-
ben.

Den Pressring mindestens 2 x die Lange
des Pressringes vom Rohrende platzi-
eren.

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

Bitte beachten, dass das Rohrende

typisch zweimal aufeinander aufge-
weitet wird, wobei das Aufweitung-

swerkzeug 30° gedreht wird.

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

Bitte konftrollieren, 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.
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11.1.14

Montage von FlexPipes
Presskupplung, Typ JT

Verpressen der Das Presswerkzeug so platzieren, dass
Kupplung die Backen gegen den Flansch des
Kupplungsnippels und den Pressring

pressen wie in den Anleitungen des

Werkzeuglieferanten beschrieben. mﬂﬂﬂ[
Bitte vor dem Verpressen kontrollieren,

dass das Werkzeug richtig platziert ist.

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

UbermdaBiges Verpressen vermeiden.

Bitte sicherstellen, dass das Verpressen
senkrecht zum Rohr und gleichmd&Big
Uber die Fldchen der Kupplung erfolgt.

Am anderen Am anderen Ende das Verfahren wiederholen.
Ende wiederho-
len

Fertige Kupplung  Bifte konftrollieren, dass beide Pressringe
am Flansch der Kupplung véllig bindig
anstehen und, dass die Verbindung
rundum das Rohr gleichmd@Big verpresst
ist. 1 mm Spalt zwischen Pressring und
Flansch ist akzeptabel.
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11.1.15

Montage von FlexPipes

Kompressionskupplung ¢16-32 mm

Kupplung

Vorbereitung der
Rohrenden

Montage der
Kupplung

Die Kupplung besteht aus:

1. Grundkorper mit StUtzbuchse
2. Quetschring
3. Uberwurfmutter

Mit dem dazu geeignetem Werkzeug
75 mm D&mmung vom Rohrende
entfernen.

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

Freies Ende: 45 mm.

Evtl. auswendige Grate und
Schaumreste entfernen.

‘ 75 mm

-

Die Kupplung auseinanderbauen.

Uberwurfmutter und dann Quetschring
auf das Rohr setzen.

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

Das Rohrende muss sich in den
schalenférmigen Teil befinden.
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11.1.16

Montage von FlexPipes
Kompressionskupplung ¢16-32 mm

Montage der Die StUtzbuchse bis zum Anschlag in
Kupplung, den Koérper der Kupplung pressen. Die
fortgesetzt Uberwurfmutter manuell anziehen. Der

Korper darf nicht drehbar sein. Nachfol-
gend ca. 2,5 Runden anziehen, bis der
Widerstand fest ist.

Schrauben- oder RollgabelschlUssel -
KEINE ROHRZANGE - verwenden.
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11.1.17

Montage von FlexPipes

Kompressionskupplung 240-110 mm

Kupplung

Vorbereitung der
Rohrenden

Die Kupplung besteht aus:

1. Grundkorper mit StUtzbuchse
2. Schelle

3. Offnungsschraube

4. Spannbolzen

4
I

il

—/

D
E—w

Mit einem Entd&@mmungswerkzeug
110 mm Ddmmung vom Rohrende
entfernen.

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

Freies Ende: 80 mm.

Evtl. auswendige Grate und Schaum-
reste entfernen.

‘ 110 mm
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11.1.18

Montage von FlexPipes
Kompressionskupplung 240-110 mm

Montage der Spannbolzen abschrauben und mit
Kupplung Mineraldl schmieren.

N =

({((((/"
\

d.

Mit der Offungsschraube die Schelle

offnen. /'\
Sie auf das Rohr aufschieben.

Den Grundkorper mit StUtzbuchse in
das PEX-Rohr einschieben. Das PEX-Rohr
muss am Ende vollig anliegen.

Die Schelle Uber die Rille der OYe
StUtzbuchse platzieren, damit die Fligel O
die Rille ergreifen.

I T

Die Offnungsschraube entfernen.

, L C + Qg
Den Spannbolzen langsam anziehen, bis
die Schelle véllig angezogen ist.

Bei grossen Dimensionen sind Pausen
einzulegen, damit das PEX-Rohr sich
an die Kupplung anpassen kann.
Verbindung von PEX 63 mm und
grosser kann bis zu 30 Minuten dauern.
Falls erforderlich, wieder mit Mineraldl
schmieren.

L
7

(DL T

(I
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11.1.19

Montage von FlexPipes

Montage von geraden Muffen

Inhalt

11.1.20
11.1.23
11.1.28
11.1.32
11.1.35

FXJoint

SX-WPJoint

C2LJoint und C2FJoint
Endmuffe mit D&dmmschalen
Endmuffe zum Ausschdumen
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Montage von FlexPipes
FXJoint

Anwendung

Werkzeug

Vorbereitung

Montage der
Kupplung

FXJoint ist eine geschlossene Schrumpf-
muffe, die vor Verbindung des Medium-
rohres zu montieren ist.

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

N A WN =

. Sage
. Alkohol, min. 93%
. Schmirgelleinen, Kérnung 60

Handschuhe

. Gasbrenner, 50 mm
. Hitzeschutzmatte
. TemperaturmeBgerat

. Die D&mmung mit einem dazu

geeignetem Werkzeug nach den
Anweisungen fUr die aktuelle Kupplung
entfernen

. Schrumpfmuffe mit Verpackung auf

eines der Rohre aufschieben, bevor
die Mediumrohre verbunden werden.
Die zu entddmmende Lange ist

max. 300 mm.
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Montage von FlexPipes
FXJoint

Reinigung

Dammschalen

Aktivierung

3. Alle Oberfldchen der Verbindung

mUssen SAUBER und TROCKEN sein.

Das Mantelrohr mit Alkohol reinigen.

\

4. D&mmschalen kUrzen, so dass sie

stramm zwischen den Mantelrohren
passen.

Ddmmschaum entfernen, um fUr die
Kupplung Platz zu schaffen.

. Dadmmschalen stramm zwischen

den Mantelrohren anbringen, evil.
Klebeband benutzen.

Alle Oberfldchen mUssen mindestens
150 mm von beiden Mantelrohrenden
SAUBER und TROCKEN sein.

Die Verpackung der Schrumpfmuffe
entfernen.

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

Anlagefléchen der Schrumpfmuffe
so schleifen, dass Schleifmarken
ausserhalb des Muffenrandes
sichtbar werden (Das erméglicht
Sichtprufung der Akfivierung durch
den Aufsichtsfirhenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die aktivierten Anlage-
fidchen berGhren.
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Montage von FlexPipes
FXJoint

Aktivierung,
fortgesetzt

Zentrierung

Schrumpfen

Fertige
Verbindung

7. Anlagefldchen mit Gasbrenner auf

eine Oberflachentemperatur von min.
65°C akfivieren.

8. Die Schrumpfmuffe Gber die

Verbindung zentrieren, und danach
die Mastixfolie in der Schrumpfmuffe
entfernen.

Konftrollieren dass all die Folie entfernt
ist.

. Zuerst von der Mitte gegen eine Seite

schrumpfen und danach von der Mitte
gegen die andere Seite schrumpfen.
Den Brennerkopf in einem Winkel von
ca. 30° gegen die Mitte der Muffe
halten, um unbeabsichtiges Erwdrmen
des Mantelrohres zu vermeiden.
Schrumpfen bis die
Dehnungsmarkierungen verschwun-
den sind, und das Muffenende eine
fast gerade, rundgehende Kante bil-
det.

NB! Das Mantelrohr nicht direkt erwar-
men. Evil. das Mantelrohr mit LOG-
STOR Hitze-schutzmatte schitzen.

10. Die Verbindung ist fertig.

Handhabung & Montage - Second issue |O3/2023




11.1.23

Montage von FlexPipes
SX-WPJoint

Anwendung

Werkzeug

Vormontage der
Muffe

Reinigung

SX-WPJoint ist eine geschlossene

Schrumpfmuffe, die vor dem Versch-

weiBen des Mediurmrohres montiert

wird. SX-WPJoint wird zum Verbinden von

Rohren im Dimensionsbereich @90 - 180

mm angewandt.

Das Schaumloch wird mit einem SchweiB3-

stopfen gedichtet.

Schaumpackungen:

- GroBe, siehe Faltblatt Gber Schaum-
packungen

- Zus@tzliche Informationen, siehe Ab-
schnitt D&mmung von Verbindungen.

Bei Montage auf FlextraPipe ist Mans-

chette, die getrennt zu bestellen ist, zu

montieren.

1. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Koérnung 60: @ 90-280 mm
. Handschuhe
. Gasbrenner: @ 50 mm: @ 90-280 mm
. Bohrmaschine mit @ 35 mm koni-
schem Bohrer
. AusrUstung zur Dichtigkeitsprifung
. SchweiBwerkzeug
. Haltewerkzeug fUr SchweiBstopfen
. TemperaturmeBgerat

O~ W

O 00 N O~

1. Schrumpfmuffe mit Verpackung
auf eines der Rohre aufschieben,
bevor die Mediumrohre miteinander
verbunden werden.

2. Alle Oberfldchen der Verbindung

muUssen SAUBER und TROCKEN sein.

Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.

po
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Montage von FlexPipes
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 fir
spdteres Ausschdumen am Mantelrohr
belassen.

. Anlagefladchen fUr die Schrumpfmuffe

mit Schmirgelleinen, so schleifen,

dass Schleifmarken auBerhalb des
Muffenrandes sichtbar werden (Das
ermoglicht Sichtprifung vom Schleifen
durch den AufsichtsfUhrenden)

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen
Anlagefléchen berbhren.

. Anlagefldchen mit Gasbrenner auf

eine Oberfléchentemperatur von min.
65°C akfivieren.

6.

Die Schrumpfmuffe Uber die
Verbindung zentrieren. Die
Mastixabdeckung entfernen.
Sicherstellen, dass all die Folie entfernt
worden ist.
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Montage von FlexPipes
SX-WPJoint

Schrumpfung

Dichtigkeits-
prifung

Ausschdumen

7.

Die Muffenenden schrumpfen.
Wdarmung direkt auf dem Mantel
vermeiden.

Das Schrumpfen oben anfangen, um
Zenftrieren zu sichern.

Bei groBen Dimensionen die Mitte der
Muffe unterstUtzen, 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

. Warten bis die Muffe auf handwarm

abgekihlt ist.
Dichtigheitsprifung mit 0,2 bar
durchfGhren.

Die Dichtigkeit der Muffenenden mit
Seifenldsung visuell Uberprifen.

10. Die Verpackungsfolie zurick Uber die

1.

Muffe ziehen und ein Loch in die Folie
machen. Einen EntlUftungsstopfen

in das eine Loch montieren, und

die Muffe durch das andere Loch
ausschdumen. Den anderen
EntlUftungsstopfen montieren.

10 Minuten nach Ausschdumen
kann der EntlUftungsstopfen eine
halbe Runde gedreht werden,

um die spatere Demontage des
EntlUftungsstopfens zu erleichtern.
Mindestens 30 Min. nach Entgasung
warten. Die EntlUftungsstopfen
drehen und abheben. Eventuellen
Mehrschaum oder Verschittung
entfernen.
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Montage von FlexPipes
SX-WPJoint

SchweiB3stopfen

13.

12. Das Haltewerkzeug nach der

Oberkante des Loches einstellen.

Das Stopfenloch mit konischem
Bohrer 235 mm ausbohren:

Reste vom Bohren entfernen.

. Den Lochrand und die

Muffenoberfldche um das Loch
herum mit Alkohol reinigen.

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

. Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C

aufwdrmen.

. Den SchweiBstopfen in das konische

Loch des SchweiBwerkzeuges
anbringen. Ihn unter leichten Druck
halten, bis der Rand des Stopfens
einen Wulst bildeft.

Die andere Seite des Werkzeuges in
das Schaumloch anbringen.
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Montage von FlexPipes
SX-WPJoint

SchweiB3stopfen,
fortgesetzt

Fertige
Verbindung

17. Das SchweiBwerkzeug entfernen,
und den SchweiBstopfen sofort in
das Loch drUcken, 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 héher).

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

Das Verfahren mit dem anderen
Stopfen wiederholen.

18. Die Verbindung ist fertig.

Bei Montage an FlexiraPipe ist eine
Manschette Uber die Muffenenden zu
montieren.

Handhabung & Montage - Second issue |03/2023



11.1.28

Montage von FlexPipes
C2LJoint und C2FJoint

Anwendung

Werkzeug

Reinigung

Dammschalen

C2LJoint und C2FJoint werden verwen-
det, wenn es nicht genigend 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 D&dmmschalen - verwendet.

. Alkohol, min. 93%

. Schmirgelleinen, Kérnung 60

. Handschuhe

. Gasbrenner:g 50 mm: @ 20-280 mm
. Sdge

. Rolle

. TemperaturmeBgerat

NONOT AN WN —

1. Alle Oberfldchen der Verbindung
muUssen SAUBER und TROCKEN sein.

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

3. Ddmmschalen stramm zwischen
den Mantelrohren anbringen, evil.
Klebeband benutzen.
Alle Oberflaéchen mUssen SAUBER und
TROCKEN sein.

Die Mantelrohroberfldche
nachfolgend mit Alkohol reinigen.
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Montage von FlexPipes
C2LJoint und C2FJoint

Aktivierung

Schrumpffolie

4. Anlagefladchen der Schrumpfmuffe

so schleifen, dass Schleifmarken
auBerhalb des Muffenrandes
sichtbar werden (Das ermdglicht
Sichtprdfung der Aktivierung durch
den AufsichtsfGhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen Anlage-
fidchen berbhren.

. Anlagefldchen 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 Oberfldche
anliegt.

. Folie von der Mitte zu beiden Seiten

aus erwdrmen, bis die Folie stramm
um das Rohr liegt.
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Montage von FlexPipes
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 I&ngs mit der SGge
durchtrennen.

Sie mit Alkohol reinigen und dann
Uber die Verbindung ziehen.
Schrumpfmuffe Uber die
Verbindungsstelle zentrieren. Die
Kanten des Ladngsschnittes 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 erwdrmen, bis die
Netzstruktur an der Oberflche zu
erkennen ist.

VerschluBband festdricken.
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 Idngsgehenden
weichen Bewegungen von
einem Muffenende zum anderen
schrumpfen.

11.

Vor der Montage der Schrumpfhulle
die Aktivierungstemperatur der
Anlagefléchen kontrollieren. Sie muss
mindestens 65°C sein.

Wdahrend des Abziehens der
Schutzfolie Schrumpfhille um das
Rohr herumfUhren, 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.
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Montage von FlexPipes
C2LJoint und C2Fjoint

Schrumpfhille,
fortgesetzt

Fertige
Verbindung

12.

14.

Verschlussband genau Gber 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 Oberfldche haftet.

Nach dem Schrumpfen muss

die Oberfldchenstruktur der
Schrumpfhulle glatt sein und die
grunen Thermoindikatoren sind
durch Aufwdrmen 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.
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Montage von FlexPipes
Endmuffe mit Ddmmschalen

Anwendung Endmuffen werden zum vorl&ufi-
gen oder dauerhaften Abschluss im
Erdboden verwen-det.

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

Werkzeug . Sage

. Alkohol, min. 93%

. Schmirgelleinen, Kérnung 60
. Handschuhe

. Gasbrenner, 50 mm

. Hitzeschutzmatte

. TemperaturmeBgerat

NOO NN —

AnschweiBen 1. Den Kldpperboden an das

vom Mediumrohr schweilen.
Klopperboden

Reinigung 2. Alle Oberfléchen der Verbindung
reinigen.
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Montage von FlexPipes

Endmuffe mit Ddmmschalen

Anpassung von
Dammschalen

Aktivierung

3. Ddmmschalen abkUrzen, so dass

sie dieselbe Lange wie das freie
Rohrende einschl. Klépperboden
haben.

. D&dmmschalen um das

Mediumrohrende anbringen, eventu-
ell Klebeband benutzen.

Das Rohrende muss SAUBER und
TROCKEN sein.

Die Oberflache jetzt mit Alkohol reini-
gent.

. Das Mantelrohr mindestens 300

mm vom Mantelrohrende mit
Schmirgelleinen, Kérnung 60,
schleifen.

. Das Mantelrohrende mindestens

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

Handhabung & Montage - Second issue |O3/2023



11.1.34

Montage von FlexPipes

Endmuffe mit Dadmmschalen

Schrumpfen der
Muffe

Schrumpfen von
Schrumpfhiille
und Verschluss-
band

7a. Schrumpfmuffe aus der Verpackung

entnehmen.

Sicherstellen, dass die Muffe aullen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Muffe Uber die Ddmmschalen und
das Mantelrohr anbringen.

Muffe Uber das Mantelrohr schrump-
fen.

Den SchrumpfprozeB 100 mm vom
Ende der Schrumpfmuffe beginnen.

8. Eine Schrumpfhille (abgeschragte

Ecken) so mitten Uber das eine

Ende der Schrumpfmuffe platzieren,
dass das dicke Ende des Symbols

in Richtung der Muffe wendet. Die
Schrumpfhille mit einer Uberlappung
von 50 mm rund um das Muffenende
wickeln.

Das Verschlussband mitten Uber

die Verbindung der Schrumpfhulle
anbringen. Das Verschlussband
erwdrmen, 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 schrum-
pen. Die Dichtungs-masse muss im
ganzen Umkreis an beiden Seiten
sichtbar sein.

Nach dem Schrumpfen muss die
Ober-flachenstruktur glatt sein.

10. Die Verbindung ist fertig.
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Montage von FlexPipes

Endmuffe zum Ausschaumen

Anwendung

Werkzeug

Aktivierung

Endmuffen werden zum vorl@ufi-
gen oder dauerhaften Abschluss im
Erdboden verwen-det.

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

Schaumpackungen:

- GroBe, siehe Faltblatt Gber Schaum-
packungen

- Zus@tzliche Informationen, siehe Ab-
schnitt D&mmung von Verbindungen.

s <

. Sage

. Alkohol, min. 93%

. Schmirgelleinen, Kérnung 60
. Handschuhe

. Gasbrenner,g 50 mm

. Hitzeschutzmatte

. TemperaturmeBgerat

NO~Or NN —

1. Mantelrohr mit Schmirgelleinen,
Kérnung 60, mindestens 300 mm vom
Mantelrohrende akftivieren.

2. Mantelrohr mit Gasbrenner minde-
stens 300 mm vom Mantelrohrende
akftivieren, bis die Oberfladche seidig
glanzt.
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Montage von FlexPipes

Endmuffe zum Ausschdaumen

Schrumpfen
von Muffe und
Manschette

Dichtigkeits-
prifung

3. Die Verpackung der Schrumpfmuffe

entfernen.

Sicherstellen, dass die Muffe auBBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Muffe Uber die D&dmmschalen und das
Mantelrohr anbringen.

Die Muffe auf das Mantelrohr
schrumpfen. Den SchrumpfprozeB 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
Schrumpfhille mit einer Uberlappung
von 50 mm rund um das Muffenende
wickeln.

Das Verschlussband mitten Uber

die Verbindung der Schrumpfhulle
anbringen. Das Verschlussband
erwdrmen, 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 schrum-
pen. Die Dichtungs-masse muss im
ganzen Umkreis an beiden Seiten
sichtbar sein.

Nach dem Schrumpfen muss die
Oberflachenstruktur glatt sein.

.Ein @ 17,5 mm Loch in die Muffe

bohren.

Wenn die Schrumpfmuffe bis

auf hand-warm abgekuihlt ist,
Dichtigheitsprobe mit 0,2 bar
durchfGhren.

Die Muffenende mit Seifenlésung
visuell untersuchen.
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Montage von FlexPipes

Endmuffe zum Ausschaumen

Ausschdumen

SchweiBstopfen

7.

Die Verpackungsfolie zurick Uber
die Muffe ziehen und die Muffe
durch das Loch ausschdumen. Den
EntlUftungsstopfen montieren.

. 10 Minuten nach Ausschdumen

kann der EntlGftungsstopfen 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.

9.

Das Haltewerkzeug nach der
Oberkante des Loches einstellen.

10. Das Stopfenloch mit konischem

Bohrer @35 mm ausbohren:
Evtl. Reste vom Bohren entfernen.

11. Den Lochrand und die

Muffenoberfldche um das Loch
herum mit Alkohol reinigen.

Den SchweiBstopfen in das Halte-
werkzeug platzieren und mit Alkohol
reinigen.
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Montage von FlexPipes
Endmuffe zum Ausschdaumen

SchweiBstopfen, 12. Das SchweiBwerkzeug bis auf 250°C
fortgesetzt aufwdrmen.

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 drUcken, 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 héher).

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.

Fertige 15. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung
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Montage von FlexPipes
Montage von T-Muffen

Inhalt 11.1.40 T-Muffe gerade mit DGdmmschalen
11.1.44 T-Muffe gerade zum Ausschdumen
11.1.50 Y-Joint
Verweise:
Montage von TXJoint und SXT-WPJoint, siehe das TwinPipe-System in diesem

Handbuch.
Montage von TSJoint, siehe Handbuch fir SchweiBmuffen.
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Montage von FlexPipes

T-Muffe gerade mit Dammschalen

Anwendung T-Muffe gerade mit DGdmmschalen wird
zum Abzweigen von FlexPipes verwen-
det.

Sie ist fUr Hauptrohrdimension @ 90-180
mm und Abzweigdimension @ 90-160
mm verwendbar.

@ﬁ

. Alkohol, min. 93%

. Schmirgelleinen, Kérnung 60
. Handschuhe

. Gasbrenner: g 50 mm

Sage

. Rolle

. TemperaturmeBgerat

Werkzeug

NN A WN —

Vorbereitung 1. Die D&Gmmung mit geeignetem
Werkzeug entfernen. L ist vom
aktuellen Kupplungstyp abhdéngig.
Gesamte Abisolierlange ist max. 300
mm.

2. Vor Verbindung der Rohre Man-
schette, SchrumpfhUlle und T-Schuh
Uber das Abzweigrohr ziehen.

Die Kupplung der jeweiligen Anleitung
entsprechend montieren.
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Montage von FlexPipes

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.

Ddmmschalen kirzen, so dass sie
stramm zwischen den Mantelrohren
passen.

Es kann notwendig sein Ddmmschaum
um die Kupplung herum zu entfernen.

. D&mmschalen stramm zwischen

den Mantelrohren anbringen, evil.
Klebeband benutzen.

Alle Oberfldéchen mUssen SAUBER und
TROCKEN sein.

Danach mit Alkohol reinigen.

. Den T-Schuh auf 50-60°C erwdrmen.

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

e
>n
-
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11.1.42

Montage von FlexPipes

T-Muffe gerade mit Dammschalen

Aktivierung

Schrumpfhille

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

Losen Schleifstaub entfernen.
Bitte nicht die geschliffenen
Anlageflédchen berUhren.

8. Mit Gasbrenner die Anlagefldchen auf
eine Oberfléchentemperatur von min.
65°C akfivieren.

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

10. 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
erwdrmen, bis die Netzstruktur an der
Oberseite sichtbar wird.
Das Verschlussband fest andricken.
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11.1.43

Montage von FlexPipes

T-Muffe gerade mit Dammschalen

Schrumpfhiille
fortgesetzt

Abzweig

1.

12.

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

NB! Das Mantelrohr nicht direkt
erwdrmen

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

. Die auBeren 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 Man-
schette entfernen.

Sicherstellen, dass das Papier
vollstandig entfernt ist.

Beim Schrumpfprozel muB die Mitte
der Manschette sich Uber dem Ende
der T-Schuhs befinden.

NB! Das Mantelrohr nicht direkt
erwdrmen

15. Die Verbindung ist fertig.
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11.1.44

Montage von FlexPipes
T-Muffe gerade zum Ausschdaumen

Anwendung T-Muffe gerade mit D&Gmmschalen wird
zum Abzweigen von FlexPipes verwen- @
det.
Sie ist fUr Hauptrohrdimension g 90-180
mm und Abzweigdimension @ 90-160 8
mm verwendbar. g °

e ©
Schaumpackungen: ¥ o
- GréBe, siehe Faltblatt Uber Schaum- o
packungen

- Zusatzliche Informationen, siehe Ab-
schnitt D&dmmung von Verbindungen.

Werkzeug Schmirgelleinen, Kérnung 60
Alkohol, min. 93%
Gasbrenner g 50 mm
Bohrmaschine

Hammer

Rolle

Handschuhe

TemperaturmeBgerat

PN ~WN -~

Vorbereitung 1. Die DGmmung mit geeignetem
Abisolierwerkzeug abschneiden.
L ist vom jeweiligen Kupplungstyp
abhdangig.
Gesamte Abisolierldnge ist max. 300
mm

2. Den T-Schuh in der Mitte des
abgefasenen Bereiches aufschneiden.
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11.1.45

Montage von FlexPipes

T-Muffe gerade zum Ausschdumen

Vorbereitung,
fortgesetzt

Reinigung

Montage vom
T-Schuh

3. Manschette, HUlle und T-Schuh Uber
das Abzweigrohr ziehen.
Rohre gemdRB der jeweiligen
Anleitung verbinden.
Abisolierldnge des Hauptrohres ist
max. 440 mm und die des Abzweiges
max. 250 mm.

4. Alle Oberfldchen der Verbindung
reinigen.
Mindestens 150 mm der

Mantelrohrenden mit Alkohol reinigen.

5. Den T-Schuh Uber das Hauptrohr

ziehen.

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 duBeren 200 mm des Abzweig-

rohres schrumpfen.
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11.1.46

Montage von FlexPipes
T-Muffe gerade zum Ausschdaumen

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

8. Den T-Schuh ausschdumen und
einen Entloftungsstopfen in das Loch
montieren.
Mindestens 30 Min. nach Entgasung
warten.
Den EntlGftungsstopfen durch Drehen
und Heben entfernen. Eventuellen
Mehrschaum entfernen.
Den Bereich um das Loch mit
Schmirgelleinen, Kérnung 60, schleifen.

Verschluss- 9. Die Schutzfolie vom Verschlussstopfen
stopfen entfernen, und den Mastix kontrol-
lieren.

Kurzzeitig den Stopfenbereich mit har-
ter Flamme erwdrmen.

10. Den Verschlussstopfen in das Loch
montfieren und pressen, bis der Mastix
gleichmdaBig unter dem Rand des
Stopfens verteilt ist.
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11.1.47

Montage von FlexPipes

T-Muffe gerade zum Ausschdumen

Verschluss-
stopfen,
fortgesetzt

Aktivierung des
Hauptrohres

Montage der
Schrumpfhiille

1.

Den Keilstopfen in den Verschlusss-
topfen zentrieren und bis zum An-
schlag einh@mmern.

12.

13.

Die Anlagefldchen des T-Schuhes mit
Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifspuren ausserhalb des Muffen-
randes sichtbar werden (Das ermégli-
cht Sichtprifung der Aktivierung
durch den AufsichtsfUhrenden).
Losen Schleifstaub entfernen.

Bitte nicht die geschliffenen An-
lagefldchen berGhren.

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

14.

Die Schrumpfhulle um das Hauptrohr
anbringen.

Das Schutzpapier entfernen, und

die Schrumpfhulle 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.
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11.1.48

Montage von FlexPipes
T-Muffe gerade zum Ausschdaumen

Montage der
Schrumpfhiille,
fortgesetzt

Aktivierung des

Abzweiges

15.

Die Klebeseite des Verschlussbandes
mit Alkohol reinigen.

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

Die Klebeseite hat eine sichtbare
Netzstruktur.

Das Verschlussband mittels einer
kraftigen Flamme erwdrmen, bis die
Netzstruktur an der Oberseite sichtbar
wird.

Das Verschlussband fest andricken.

. 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

andricken, damit ein eventueller
Kanal mit Mastix gedichtet wird.

18. Abzweigrohr und Mantel mit

Schmirgelleinen mindestens 150 mm
von den Enden aktivieren.

Mit Schmirgelleinen die
Anlagefldchen der Manschette
am Abzweigrohr und Mantelrohr
so schleifen, dass Schleifspuren
ausserhalb der Manschette sicht-
bar werden ((Das ermdchlicht
Sichtprifung der Aktivierung durch
den AufsichtsfUhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlagefldchen
nicht berGhren.
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11.1.49

Montage von FlexPipes
T-Muffe gerade zum Ausschdumen

Aktivierung des 19. Anlagefldchen mit Gasbrenner auf
Abzweiges, eine Oberfldchentemperatur von
fortgesetzt min. 65°C akftivieren.

Montage der 20. Die Verpackung und das Papier der
Manschette Manschette entfernen.

Sicherstellen, dass das Papier
vollkommen entfernt worden ist.
Beim Schrumpfprozell muss ie Mitte
der Manschette sich Uber dem Ende
des Schuhes befinden.

Fertige 21. Die Verbindung ist fertig.
Verbindung
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11.1.50

Montage von FlexPipes
Y-Joint

Anwendung

Werkzeug

Vorbereitung
von Rohrenden

Reinigung,
TwinPipe

Y-Joint wird zum Ubergang vom

TwinPipe auf Einzelrohr verwendet.

Alle 3 Muffenenden sind schrumpfbar

und mit eingebettetem Mastix.

Die Muffe ist doppelt gedichtet.

FUr Mantelrohrdimension @ 20-140 mm

an TwinPipe-Enden und @ 66-140 mm

am Einzelrohr-Ende verwendbar.

Schaumpackungen:

- GréBe, siehe Faltblatt Uber Schaum-
packungen

- Zus@tzliche Informationen, siehe Ab-
schnitt D&mmung von Verbindungen.

(
s &
-

—_

. Alkohol, min. 93%
2. Schmirgelleinen:
Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Handschuhe
4. Gasbrenner:

@ 50 mm: g 90-280 mm
5. Bohrmaschine mit @ 17,5 Bohrer und
@ 35 mm konischem Bohrer
AusrUstung zur Dichtigkeitsprofung
SchweiBwerkzeug
Haltewerkzeug fir SchweiBstopfen
. TemperaturmeBgerat
0. Hitzematte

w

= 0 ® N o

Alle Oberfldchen der Verbindung mus-
sen TROCKEN und REIN sein.

D&mmung von TwinPipe-Flex entfernen:
580 mm.

D&mmung von Einzelrohr-Flex entfernen:
150 mm.

30 mm der flexiblen Mediumrohre
abschneiden.

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

Ca. 500 mm vom TwinPipe-Mantelrohr-
ende mit Alkohol reinigen.
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11.1.51

Montage von FlexPipes
Y-Joint

Markierung,
TwinPipe

Aktivierung,
TwinPipe

Platzierung der
Muffe

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

115 mm zur Kante der Muffe.

Mindestens 250 mm der Anlageflédchen
fUr die Muffe und die Manschette

mit Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb vom Rand
der Manschette sichtbar werden (Das
ermoglicht Sichtprofung vom Schleifen
durch den AufsichtsfUhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlagefldchen nicht
berUhren.

Anlagefladchen mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min. 65°C
akfivieren.

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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11.1.52

Montage von FlexPipes
Y-Joint

Rohrdammung

Montage von
Kupplungen

Reinigung,
Einzelrohr

Markierung,
Einzelrohr

Die beiden Rohrddmmungen Uber die
beiden Einzelrohre schieben.

Kupplungen nach den gulltigen
Anweisungen montieren.

Mindestens 250 mm vom
Mantelrohrende der beiden Einzelrohre
mit Alkohol reinigen.

An beide Einzelrohre 115 mm, gemessen
vom Mantelrohrende, markieren.
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11.1.53

Montage von FlexPipes
Y-Joint

Aktivierung, Mindestens 250 mm der Anlageflédchen
Einzelrohr fUr die Muffe und die Manschette
mit Schmirgelleinen so schleifen, dass
Schleifmarken auBerhalb vom Rand
der Manschette sichtbar werden (Das
ermdglicht Sichtprifung vom Schleifen
durch den AufsichtsfUhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlagefldchen nicht
berthren.

Anlagefladchen mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min. 65°C
akfivieren.

Zentrierung der Die Muffe Uber der Verbindung nach
Muffe den Markierungen am Mantelrohr zen-
trieren.

Reinigung Mit Alkohol die drei Schrumpfenden der
Muffe reinigen.
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11.1.54

Montage von FlexPipes
Y-Joint

Aktivierung
Manschetten

Schrumpfen der
Muffenenden

Schrumpfen der
Manschetten

Anlagefladchen fUr die Manschetten
der Muffe mit Schmirgelleinen so
schleifen, dass Schleifmarken auler-
halb vom Rand der Manschette
sichtbar werden (Das erméglicht
Sichtprifung vom Schleifen durch den
AufsichtsfUhrenden).

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlagefldchen nicht
berGhren.

Mastixabdeckung an allen
Muffenenden entfernen.

Konftrollieren, dass all Abdeckung ent-
fernt worden ist.

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

Evil. das Mantelrohr mit LOGSTOR
Hitzematte schutzen.

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

Manschette Uber das Muffenende zen-
frieren.

Mastixabdekcung entfernen und kon-
tfrollieren, dass all Abdeckung entfernt
worden ist.

Das Verfahren bei den 2 anderen
Manschetten wiederholen.
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11.1.55

Montage von FlexPipes
Y-Joint

Dichtigkeits-
prifung

Ausschdumen

Drei @17,5 mm Locher bohren — ein Loch
an der héchsten Stelle an alle 3 Enden.

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

Wenn die Schrumpfmuffe auf hand-
warm abgekUhlt ist, Dichtigkeitsprobe
mit 0,2 bar ausfGhren.

Die Muffenenden mit Seifenlésung visu-
ell kontrollieren.

2 EntlUftungsstopfen in die Locher der
Einzelrohre montieren und die Muffe
durch das letzte Loch ausschdumen.

EntlUftungsstopfen in das letzte Loch
montieren.

10 Minutten nach dem Ausschdumen
kédnnen die EntlUffungsstopfen eine
halbe Runde gedreht werden,

was die spatere Demontage der
EntlUftungsstopfen erleichtert.

Mindestens 30 Minuten nach Entgasung
warten.

Die EntlUftungsstopfen entfernen.
Eventuellen Mehrschaum oder
Verschuttung entfernen.

Mit @35 mm konischem Bohrer die 3
Stopfenldcher ausbohren.

Reste vom Bohren entfernen.

Den Lochrand und die Oberfldche run-
dum die Lécher mit Alkohol reinigen.
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11.1.56

Montage von FlexPipes
Y-Joint

Montage des
SchweiBstopfens

Fertige
Verbindung

Das Haltewerkzeug nach der
Oberkante des Loches einstellen.

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

Das SchweiBwerkzeug auf 250°C
aufwdérmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBwerkzeuges platzi-
eren.

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 dricken, bis die Schenkel des
Werkzeuges auf das Mantelrohr ruhen
und die Oberkante des Stopfens mit der
Oberkante der Muffe am Loch fluchtet
(ca. T mm hoher).

Der Druck muss konstant sein und min-
destens 1 Minute lang gehalten wer-
den, bis die SchweiBzone 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.
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14.0.1

Das TwinPipe-System
Ubersicht

Einleitung

Inhalt

Dieser Abschnitt beschreibt die besonderen Montageanweisungen, die fUr die
Verlegung und Montage des TwinPipe-Systems gelten.

Sind die Handhabungs- und Montageanweisungen dieselben wie die fur das
Einzelrohrsystem, wird darauf verwiesen.

Allgemein: Produktkatalog: Das TwinPipe-System 6.0
Projektierung: Das TwinPipe-System
Handhabung und Montage: Dieses Manual

14.1.1  Rohrgraben

14.2.1  Gerade Rohre

14.3.1 Reduzierungen

14.4.1  Abzweige

14.5.1 H&hne

14.6.1  TXJoint

14.7.1  T-Muffe gerade doppelt
14.8.1  Fixierlaschen

14.9.1  Endmuffe

14.10.1 Uberwachung
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14.1.1

Das TwinPipe-System
Rohrgraben

Querschnitt des
Rohrgrabens

SchweiBungen
und Muffen

Der Querschnitt des Rohrgrabens

ist im Ausgangspunkt gemdaR den
Forderungen in EN 13941 sowie ortlichen
Richtlinien fur die Sicherheit und die
Arbeitsumwelt zu gestalten.

Um ausreichendes Reibmaterial um
das Rohr zu sichern, sind die MaBRe des
abgebildeten Querschnittes einzuhalten

Ein Markierungsband oder ein
Markierungsnetz zur Markierung der
Position des Rohres min. 200 mm Gber
das Rohr platzieren.

1*) VerfUlizone
2*) Rohrleitungszone (Reibmaterial)

Schon existierende Kabel und

Rohre im Boden und die eventuelle
Notwendigkeit, den Rohrgraben zu drai-
nieren, sind zu berGcksichtigen.

In Bereichen mit schlechter
Bodenqualitédt kann es notwendig sein,
eine gréBere Menge der Erde zu erset-
zen, um Sefzungen/Verschiebungen
vorzubeugen.

100 mm

100imm
100 fim

Bei Verlegung im Rohrgraben wer-

den als Montagehilfe Sandsdcke

oder Styroporblécke verwendet.
Styroporbldcke sind vor dem VerfUllen zu
entfernen.

Nach EN 13941-2 muss der Abstand

bei Verbindungen min. 400 mm vom
Mantel zur Grabensohle und 500 mm
zur Seite des Rohrgrabens betragen,
um ausreichender Plafz fur die SchweiB-
und Montagearbeit mit den Muffen zu
sichern.

Der Abstand zu den Montagehilfen bei
vormontierten Muffen:
L=L + 300 mm.

Muffe

Qo min. 400
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14.2.1

Das TwinPipe-System
Gerade Rohre

Platzierung im Vorgeddmmte TwinPipes und

Rohrgraben Komponenten sind normalerweise so
zu platzieren, dass die Mediumrohre
senkrecht Uber einander (Vorlauf nach
unten) sind.

Die Uberwachungsdréhte missen oben
in der Verbindung sein.
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14.3.1

Das TwinPipe-System
Reduzierungen

Montage,
Reduzierung

Exzentrischee Reduzierungen wer-

den im Dimensionsbereich von

26,9-26,9 mm bis zu 76,1-76,1 mm und fur
Reduzierungen von 114,3-114,3 mm auf
88.,9-88,9 mm verwen-

det.

FUr sonstige Reduzierungen ist der Unter-
schied im Abstand zwischen Vor- und
RUcklauf zu groB fUr exzentrische
Reduzierungen. Hier sind Reduziersticke
ZU verwenden.
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14.4.1

Das TwinPipe-System
Abzweige

Einleitung In diesem Abschnitt werden Anpassungsdimensionen und zu ergreifende
MaBnahmen bei verschiedenen Verbindungen beschrieben.

Folgende T-Muffen lassen sich fur das TwinPipe--System verwenden:
SXT-WP

BandJoint-Abzweig Flextra Twin - Twin

BandJoint-Abzweig Flextra Twin - Einzel

TXJoint

T-Muffe gerade doppel

BezUglich BandJoint-Abzweige sehen Sie bitte das Handbuch fUr SchweiBmuffen
und beziglich SXT-WPJoint sehen Sie bitte den relevanten Abschnitt im
Einzelrohrsystem.

SXT-WPJoint Entddmmen des Hauptrohres: Max. 400
mm.

Entd&mmen des Abzweiges:
Dicke der D&mmung t + L nach
untenstehender Tabelle.

Abzweig Hauptrohr @ mm

@mm 90 110 125 140 160 180 200 225 250 280 315
77 545 550 625 625 625 625 625 625 625 625 625

90 545 550 625 625 625 625 625 625 625 625 625
110 675 670 670 670 670 670 670 670 670 670
125 670 670 670 670 670 670 670 670 670
140 640 640 640 640 640 640 640 640
160 640 645 645 645 645 645
180 720 720 720 720 720
200 720 720 720 720 720
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14.5.1

Das TwinPipe-System
Hahne

Einleitung

Dichten vom
TwinPipe-Hahn

BezUglich der verschiedenen Héhne, Glocke und Verldngerungsspindel, sehen Sie
bitte das Einzelrohrsystem.

Alle Oberfldchen mussen TROCKEN und
REIN sein.

Alle Oberfldchen im

Verbindungsbereich mit Alkohol reini-
gen.

NITTO 57GO mit NITTO 51-Klebeband
dichten.
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14.6.1

Das TwinPipe-System
TXJoint

Die T-Muffe "TXJoint” wird zum Abzweigen von TwinPipe zu TwinPipe in

Mantelrohrdimension @125 - 710 mm und Abzweigdimension @90 - 280 mm verwen-
det.

Verbindung von Uberwachungsdrahten, siehe Abschnitt LOGSTOR Detect.

Schaumpackungen:
- GroBe, siehe bitte Faltblatt Uber Schaumpackungen
- Zus@tzliche Informationen, siehe bitte Abschnitt DGmmunng von Verbindungen.

TXJoint besteht aus:

T-Schuh, einschl. Verschlussband
Offene Manschetten
Verschlussbdnder
Schrumpfhulle

Verschlussband

SX-WPJoint

EntlOftungsstopfen
SchweiBstopfen

Manschette fUr FlextraPipe

e

Anwendung

TXJoint
1.
2.
3.
4,
5.
6.
7.
8.
9.

Werkzug 1
2
3
4
5
6
7
8
9.

. Alkohol, min 93%
. Schmirgelleinen:

Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Kérnung 36: @ 315- 710 mm

. Handschuhe
. Gasbrenner:

@ 50 mm: @ 90 - 280 mm
2 60 mm: @315-710 mm

. Ausrustung fur Dichtigkeitsprofung
. TemperaturmeBgerat

. Rolle

. Bohrmaschine mit 17,5 mm Bohrer

35 mm konischer Bohrer

10. SchweiBwerkzeug

11. Haltewerkzeug fUr SchweiBstopfen
12. Messer

13. Bandspanner

14. Filamentklebeband

Vorbereitungen 1.

Dammung mit geeignetem Abisolier-
werkzeug abschneiden.

Auf Uberwachungsdréhte achten.
Schaumreste vom Mediumrohr en-
tfernen.
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14.6.2

Das TwinPipe-System
TXJoint

Vorbereitungen,

Reinigung

Aktivierung des
Hauptrohres

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

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 Haupfrohr mon-
tieren.

Eventuell Verbindungsrohr,
Komponentennr. 0262, benutzen.

4. Alle Oberfldchen der Verbindung
einschl. der Oberfldche vom T-Schuh
muUssen SAUBER und TROCKEN sein.

Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.

5. Anlageflachen des T-Schuhes und

der Hulle am Hauptrohr mit Schmirgel-
leinen schleifen.
So schleifen, dass Schleifmarken

auBerhalb des Muffenrandes sichtbar
sind, um spdtere Sichtprifung der Akfi-
vierung zu ermdglichen.

Losen Schleifstaub entfernen.

Die geschliffenen Anlagefldchen bitte
nicht berthren.
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14.6.3

Das TwinPipe-System
TXJoint

Aktivierung des 6. Anlagefldchen am Hauptrohr mit
Hauptrohres, Gasbrenner auf eine Oberfldchentem-
peratur von min. 65°C aktivieren.

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

Den T-Schuh auswendig mit Alkohol
reinigen.

Jetzt den T-Schuh auswendig mit
Schmirgelleinen schleifen.

Den ganzen T-Schuh auswendig kurz
mit Gasbrenner erwdrmen.

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

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

8. Bandspanner entfernen. Flamentkle-
beband sitzen lassen.

Die Langsverbindung mit PERP-Band
ohne Netzstruktur zumachen.

Verschlussband mit der Klebeseite
nach unten Uber der Mitte der T-
Schuhverbindung anbringen.

Verschlussband erwdrmen, bis Mastix
an der Kante sichtbar wird, und mit
der Rolle festdricken.
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14.6.4

Das TwinPipe-System
TXJoint

Offene
Schrumpfhille

Abzweig

9.

10

1.

Pk
Sc

Die AnlageflGdchen fUr die offenen
Schumpfhillen am T-Schuh mit Gas-
brenner auf eine Oberfldchentem-
peratur 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.

. Das Verschlussband mitten Uber

die Verbindung der Schrumpfhulle
anbringen. Das Verschlussband
erwdrmen, bis die Netzstruktur an der
Oberseite gerade sichtbar wird. Das
Verschlussband fest pressen. Mit Gas-
brenner die Schrumpfhulle von der
Schrumpfmuffe aus in Richtung des
Mantelrohres schrumpfen. Die Dich-
tungsmasse 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 Dichtungs-
masse gedichtet wird.

f. 9, 10 und 11 mit der anderen
hrumpfhUlle Uber das andere Muff-

enende wiederholen.

12

13.

. Die Anlagefldchen der SX-WP-
Schrumpfmuffe am Mantelrohr und
T-Schuh schleifen.

So schleifen, dass Schleifmarken

auBerhalb des Muffenrandes sichtbar
sind, um spdtere Sichtprifung der
Aktivierung zu ermdéglichen.

Die Anlagefldchen der SX-WP-
Schrumpfmuffe mit Gasbrenner auf
eine Oberflachentemperatur von
min. 65°C aktivieren.
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14.6.5

Das TwinPipe-System
TXJoint

Schrumpfmuffe 14. Die Verpackung der Schrumpfmuffe
an Abzweig entfernen. Kein schneidendes
Werkzeug benutzen.
Sicherstellen, dass die Muffe auBen
und innen SAUBER und TROCKEN ist.
Die Muffe miftten Uber die
Verbindungsstelle anbringen.
Die Mastixabdeckung entfernen. Si-
cherstellen, dass all die Folie entfernt
worden ist.
Die Muffenenden schrumpfen.
Aufwdarmen direkt auf dem Mantel
vermeiden. Das Schrumpfen oben
anfangen, um Zenftrieren zu sichern.
Bei groBen Dimensionen die Mitte der
Muffe unterstUtzen, um Zentrieren zu
erleichtern.

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

A: Vor dem Schrumpfen
B: Nach dem Schrumpfen

Bei Ubergang zum Flextra-Abzweig:
Eine Manschette montieren.
Verpackung und Papier von der
Manschette entfernen.
Konftrollieren, dass all Papier entfernt
ist.

Die Manschette Uber das Muffenen-
de schrumpfen.

Dichtigkeitsprif- 15. Warten bis die Muffe auf handwarm
ung abgekUhlt ist und Dichtigkeitsprifung
bei 0,2 bar durchfUhren.

Die Muffenenden visuell mit Seifen-
I6sung kontrollieren.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



14.6.6

Das TwinPipe-System
TXJoint

Ausschdumen 16. Zwei Loécher (@ 17,5 mm) im T-Schuh

fUr AusschGumen bohren.

Vor dem Ausschdumen 2 Bandspan-
ner an die Sohle des T-Schuches
montieren. Einen beiderseitig des
Abzweiges.

Entliften und 17. Entloffungsstopfen in drei von den

Ausschdumen

Léchern montieren, zwei auf dem
Abzweig und einen auf dem Haup-
frohr.

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

10 min. nach Ausschdumen den
EntlGftungsstopfen 180° drehen, um
seine spdtere Demontage zu erleich-
tern. EntlUftungsstopfen entfernen.
Mehrschaum oder Verschittung ent-
fernen.

Nach AbkUhlung der Muffe die
Bandspanner entfernen.

SchweiBstopfen 18.

19.

20.

Das Haltewerkzeug nach der
Oberkante des Loches einstellen.

Das Stopfenloch mit konischem Bohr-
er ausbohren, um den PE-Lochrand
ZU reinigen.

Reste vom Bohren entfernen.

Den Lochrand und die Muffenober-
fldiche um das Loch herum mit Alko-
hol reinigen.

Den SchweiBstopfen in das Halte-
werkzeug platzieren und mit Alkohol
reinigen.
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14.6.7

Das TwinPipe-System
TXJoint

SchweiB3stopfen,

Schrumpfen der
Hulle

21.

22.

23.

Den SchweiBspiegel auf 250°C
aufwdérmen.

Den SchweiBstopfen in das konische
Loch des SchweiBspiegels anbrin-
gen. Ihn unter leichten Druck halten,
bis der Rand des Stopfens anfangt
einen Wulst zu bilden.

Jetzt die andere Seite des Werkzeug-
es in das Schaumloch anbringen.

Den SchweiBspiegel entfernen, und
den SchweiBstopfen sofort in das
Loch drUcken, bis die Schenkel des
Werkzeuges auf dem Mantelrohr
ruhen, und die Oberkante des Stop-
fens mit der Oberkante der Muffe
am Schaumloch fluchtet (max 1 mm
hoher).

Der Druck muss konstant sein und ist
mindestens 1 Minute zu halten, bis
die SchweiBzone handwarm ist, be-
vor 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 hand-
warm ist.

Mit einer SGge den SchweiBstopfen
mit der Oberfléche des Mantels am
Hauptrohr ebnen.

Den Wulst nicht beschadigen.

24.

Vor Platzierung der HUlle die An-
lagefldche mit Gasbrenner auf eine
Oberflachentemperatur von min.
65°C aktivieren.

Die Schrumpfhulle um das Hauptrohr
anbringen.

Das Papier entfernen und die
Schrumpfhulle gleichzeitig so anbrin-
gen, dass die Beschrifftung um das
Rohr herum verlduft und die Verbind-
ung oben liegt.

Schrumpfhdlle straff um die Muffe
zuziehen.
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14.6.8

Das TwinPipe-System
TXJoint

Schrumpfen der 25. Das Verschlussband mit der Klebe-
Hille, seite nach unten mitten Gber die
Verbindungsstelle der HUlle anbrin-
gen. Die Klebeseite hat ein sichtbares
Netz.
Das Verschlussband so lange er-
wdarmen, bis die Netzstruktur an der
Oberseite sichtbar wird.
Das Verschlussband fest andricken.

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
andrucken um sicherzustellen, dass
ein eventueller Kanal mit Dichtungs-
masse gedichtet wird.

Fertig montierte 28. Die Verbindung ist fertig.
Muffe
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14.7.1

Das TwinPipe-System
T-Muffe gerade doppelt

Anwendung

Werkzeug

Vorbereitungen
fur denT-Schuh

Enffernung der
Ddmmung vom
Hauptrohr

T-Muffen gerade, doppelt werden zum
Abzweigen von TwinPipe auf Einzelrohr,
vor allem FlexPipe und FlextraPipe ver-
wendet.

TwinPipe-Mantelrohr: @ 125-710 mm.
Abzweigrohr: @ 90-110 mm

Verbindung von Uberwachungsdrdhten,
siehe Abschnitt LOGSTOR Detect.
Schaumpackungen:
- GréBe, siehe bitte Faltblatt Gber
Schaumpackungen
- Zus@tzliche Informationen, siehe
bitte Abschnitt DGmmunng von
Verbindungen.

@ © o
@ O o

3

. Alkohol, min 93%
. Schmirgelleinen, Kérnung 36-60
. Handschuhe
. Gasbrenner,
@ 50 mm: Kleine Dimensionen
@ 60 mm: GroBe dimensionen
. AusrUstung fUr Dichtigkeitsprofung
. Hammer
. TemperaturmeBgerat
. Rolle
. Bohrmaschine mit 24 mm Bohrer
0. Messer

N WN —

— N0 00 N O~ On

1. Den T-Schuh in der Mitte des abge-
fasenen Bereiches aufschneiden.

2. Mantelrohr und DGmmung in einer
L&nge von 400 mm entfernen.
Auf eventuelle Uberwachungsdréhte
achten.
Schaumreste vom Mediumrohr en-
tfernen.
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14.7.2

Das TwinPipe-System
T-Muffe gerade doppelt

Anpassung des
Hauptrohres

Anpassung der
Abzweigrohre

Reinigung

Aktivierung von
Hauptrohr und
Abzweig

3. In Ubereinstimmung mit dem tatséch-

lichen Rohrsystem des Abzweiges
Rohrstutzen und/oder Presskupplun-
gen direkt an das Hauptrohr ansch-
weiBen.

Kupplungen sind so zu platzieren, dass
das Pressende mit der Mittellinie des
Mantelrohres auf gleicher Hohe ist.
(Bei groBen Dimensionen die Kup-
plung unten bzw. oben am Haupftrohr
platzieren).

Die zu enfddmmende Lange befragt
bei flexiblem Rohr ca. 150 mm, beim
Anbohren ca. 80 mm.

. Schrumpfmanschetten, Schrumpf-

hulle und offenen T-Schuh Uber die
Abzweigrohre ziehen. Die kurze
Klappe der Hulle soll aufwdarts wenden.
Die Kupplungen der jeweiligen Anwei-
sung entfsprechend montieren.

. Alle Oberfldchen der Verbindung

mUssen SAUBER und TROCKEN sein.

Sie nachfolgend mit Alkohol reinigen.

. Die Anlagef’lachen des T-Schuhes und

der HUlle am Hauptrohr und am Abz-
weig und die Anlagefldchen der Hille
am T-Schuh mit Schmirgelleinen:

Kérnung 60: @ 90 - 280 mm
Koérnung 36: @315 - 710 mmm

schleifen.

So schleifen, dass Schleifmarken
auBerhalb vom Rand der abschlies-
senden Hulle sichtbar werden, damit
Sichtprifung vom Schleifen durch den
AufsichtsfUhrenden moglich ist.
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14.7.3

Das TwinPipe-System
T-Muffe gerade doppelt

Aktivierung von
Hauptrohr und
Abzweig,
fortgeszit

Montage des
T-Schuhes

Schrumpfen der
Abzweigrohre
Bohren von
Lochern

7. Mit Gasbrenner die Anlagefldchen auf

eine Oberflachentemperatur von min.
65°C aktivieren.

8. Den T-Schuh kurz erwdrmen und ihn

Uber das Hauptrohr ziehen.

9. Den T-Schuh auswendig mit Alkohol

reinigen.

Jetzt den T-Schuh und Anlagefldchen
der Manschetten am Abzweig mit
Schmirgelleinen schleifen.

Mit Gasbrenner den T-Schuh auswen-
dig kurz erwdrmen.

Den T-Schuh fest um das Rohr mit
Bandspannern an den AuBenseiten
der 2 Abzweige befestigen.

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

10. Die duBeren 200 mm der beiden

Abzweigrohre schrumpfen.
In beide Abzweigrohre ein Loch (g 24
mm) bohren.
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14.7.4

Das TwinPipe-System
T-Muffe gerade doppelt

Entliftung und
Ausschdumen

Verschluss-
stopfen

1.

Einen EntlUftungsstopfen in eines der
Lécher montieren und die Muffe
durch das andere Loch aussch&u-
men.

Den anderen Entluftungsstopfen
montieren.

Mindestens 30 Min. nach Entgasung
warten.

Die EntlUftungsstopfen durch Drehen
und Heben entfernen.

Nach AbkUhlung der Muffe, die
Bandspanner entfernen.

Mehrschaum entfernen.

Den Bereich um die Lécher mit
Schmirgelleinen schleifen.

Den T-Schuh nachfolgend mit Alko-
hol reinigen.

12.

13.

14.

Die Schutzfolie von den Verschlusss-
topfen

entfernen, und die Dichtungsmasse
kontrollieren.

Kurzzeitig den Lochbereich mit harter
Flamme erwdrmen.

Die Verschlussstopfen in die Locher
montieren und pressen, bis die Dich-
tungsmasse gleichmdaBig unter dem
Rand des Stopfens verteilt ist.
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14.7.5

Das TwinPipe-System
T-Muffe gerade doppelt

Keilstopfen 15. Die Keilstopfen in den Verschlussstop-
fen zentrieren und bis zum Anschlag
einh@mmern.

Montage der 16. Mit Gasbrenner die Anlagefléche der
Schrumpfhille HUlle auf eine Oberfléchentempero-
fur von min. 65°C erwdrmen.
17. Die Schrumpfhdlle um das Hauptrohr
anbringen.
Das Schutzpapier entfernen und die
Schrumpfhulle gleichzeitig so anbrin-
gen, dass die Beschriffung um das
Rohr herum verlauft und die Uberlap-
pung oben liegt.

18. Das Verschlussband mit der Klebe-
seite nach unten mitten Uber die
Uberlappung der Schrumpfhille
anbringen. Die Klebeseite hat eine
sichtbare Netzstruktur.

Das Verschlussband mit einer krafti-
gen Flamme erwdrmen, bis die
Netzstruktur an der Oberseite sichtbar
wird. Das Verschlussband fest an-
drucken.

19. SchrumpfhUlle von der Mitte gegen
beide Enden schrumpfen, bis die
Dichtungsmasse an allen Kanten her-
vortritt, um den gesamten Schrumpf-
effekt auszunutzen.

20. Mit Rolle die Uberlappung andricken
um sicherzustellen, dass ein eventuel-
ler Kanal mit Dichtungsmasse gedi-
chtet wird.
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14.7.6

Das TwinPipe-System
T-Muffe gerade doppelt

Aktivierung des 20. Die Anlageflédchen fUr die Mans-

Abzweiges chetten mit Gasbrenner auf eine
Oberfldchentemperatur von min.
65°C akfivieren.

22. Die Verpackung und das Papier der
Manschetten entfernen. Sicherstel-
len, dass das Papier vollkommen
entfernt ist.

Die erste Manschette UGber den
Verschlussstopfen schrumpfen. Die
andere Manschette Uber die Muff-
enenden schrumpfen.

23. Die Verbindung ist fertig.
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14.8.1

Das TwinPipe-System
Fixierlaschen

Anwendung Vorgeddmmte Bogen, Reduzierungen
und Abzweige an T-StUcken haben
eingeschweiBte Fixierlaschen, was die
erforderliche Fixierung sichert.

Bei Biegemuffen und T-Muffen

sind unmittelbar vor und nach der
Biegemuffe und am Abzweig unmit-
telbar nach der T-Muffe Fixierlaschen
anzuwenden.

Bei Reduzierung durch Anwendung von
Reduziermuffen sind Fixierlaschen an
der groBten Dimension anzuwenden.

Bei geraden Rohrstrecken, die mit einer
Endmuffe abgeschlossen werden, ist
eine Fixierlasche am freien Ende zu
montieren.

Fixierlaschen Eine Fixierlasche besteht aus einer
Stahlplatte, die in TGten mit je 2 Stck.
geliefert wird.

Werkzeug 1. Handschuhe
2. Eclipse-Sage
3. Messer
Vorbereitungen D&mmung mit geeignetem

Entddmmungswerkzeug entfernen.

Schaumreste vom Mediumrohr entfer-
nen.
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14.8.2

Das TwinPipe-System
Fixierlaschen

Montage

Stahlrohrdimensionen @139,7-219,1 mm
erfordern zus@tzliches Entfernen der
Dammung, um Platz fOr die Fixierlaschen
zu schaffen.

Stahlrohrdimension C

@ mm mm

139.7 30

168,3 60

2191 120

Stahlrohr Fixier- | Fixier- | Fixier- a-MaB
Durchm. Ios_phe Iosghe Io§che Schweien
mm Héhe | Breite | Dicke mm
H . mm | B,mm | f, mm

26,9 46 45 4 3
33,7 53 65 4 3
42,4 61 80 4 3
48,3 67 85 4 3
60,3 80 110 4 3
76,1 96 135 4 3
88,9 114 125 6 4
114,3 139 165 6 4
139.7 170 205 6 4
168,3 208 260 6 4
2191 264 305 8 6
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14.9.1

Das TwinPipe-System
Endmuffe

Anwendung Zum Abschluss des TwinPipe-Systems
sind PE-HD Endmuffen anzuwenden.

Siehe Montageanweisungen im
Abschnitt 10.5.2, die fUr alle TwinPipe-
Dimensionen gelten.

Stahlrohrdimensionen g 139,7-219,1 mm
erfordern zusatzliches Entfernen der

D&mmung, um Platz fUr die Fixierlaschen
zu schaffen.

Dimension C
2 mm mm
139,7 30
168,3 60
219,1 120
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14.10.1

Das TwinPipe-System
Uberwachung

Montage

Sehen Sie bitte das zugangliche Uberwachungshandbuch auf www.logstor.com.

Kupplung der Uberwachungsdréhte, Anschluss von Komponenten und Kontrolle der
Anlage folgen grundsatzlich die Montageanweisungen in diesem Manual Abschnitt
23.0.

Immer ein Kreislaufdiagramm vor Anfang der Rohrverlegung und der Montage zur
Verfugung haben.
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23.0.1

LOGSTOR Detect
Ubersicht

Einleitung Vorgeddmmte Rohrsysteme kdnnen fUr Fehler, die infolge von z.B. Aushubsché&den
und SchweiB-, Montagefehlern u.d. entstanden sind, Gberwacht werden. Das
sichert eine konftinuierliche Kontrolle der Rohrsysteme wdéhrend der Bau- und
Betriebsphase.

Inhalt 23.1.1 Prinzipien fUr das Messen, Verbinden usw.
23.2.1 Schleifenpldne und Zeichen
23.3.1 Konftrolle der Uberwachungsdréhte
23.4.1 Verbindung der Uberwachungsdréhte
23.5.1 Masseverbindung
23.6.1 Kabelmontage
23.7.1 Anschluss- und Kupplungsdosen
23.8.1 3dc-Kabel
23.9.1 Uberwachungskomponenten
23.10.1 Feldschrdnke
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23.1.1

LOGSTOR Detect
Prinzipien fur das Messen, Verbinden usw.

Anwendung Das Uberwachungssystem ,,LOGSTOR Detect* fir vorgeddmmte Rohre ermdglcht
eine standige Uber-wachung des Zustands des Rohrnetzes durch 2 eingeschdumte
Uberwachungsdrahte.

Schaden am Mantelrohr oder Feuchtigkeit von dem Mediumrohr oder der Muffe
werden folglich rechtzeitig vor der Entstehung von Korrosionsschdden am Medium-
rohr oder von ernsten Feuchteschdaden in der DGdmmung entdeckt.

Es gibt drei Phasen in der Lebendauer eines Rohrnetzes, wo die Vorteile eines
Uberwachungssystems einleuchtend sind.

1. Die Bauphase Das System kann als ein aktiver Teil des
Qualitétsicherungsverfahrens verwendet
werden und die Grundlage einer Uber-
gabe bilden, wenn die Anlage in Betrieb
genommen wird. Bei jeder Verbindung
sind Draht- und Isolierwiderstand zu mes-
sen, um die Einhaltung der Annahmekrit-
erien zu dokumentieren.

Folgendes muss bei der Ubergabe doku-

mentiert sein:

- Uberwachungszeichnungen sind as-
built aktualisiert

- eine Kontrollmessung vom Draht- und
Isolierwiderstand des gesamten Sys-
fems gemdaB dem Annahmekriterium
muss vorliegen.

2. Die Garantie- Die meisten Fehler, die entstehen kon-
zeit nen, kdbnnen innerhalb der Garantiezeit
der implizierten Parteien gefunden
werden.

Ein frGhes Feststellen von Fehlern fUhrt
unter allen Umstdnden zur Erhbhung der
Versorgungssicherheit und zu gering-
eren Kosten.

3. Der Betriebs- Ein gut funktionierendes "LOGSTOR
zeitraum Detect"-System ermdglicht das

Auffinden und Beseitigen plot-
zlich entstandener Schéden, z.B.
Tiefbauschdden, und eine systema-
fische Wartung der Anlage, so dass die
Betriebskosten wdhrend der ganzen
Lebensdauer des Systems minimal
werden.
Es gibt nur eine offensive Weise, system-
atisch das Rohrnetz zu warten: Durch
ein integriertes Uberwachungssystem in
der Leitung “sehen” zu kd&nnen.
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23.1.2

LOGSTOR Detect
Prinzipien fur das Messen, Verbinden usw.

Systemaufbau

Ein Uberwachungssystem besteht aus:

- Eingechdumten Kupferdréhten in den gelieferten vorgeddmmten Rohren und
Komponenten

- Komponenten fur den Anschluss von AusrUstung

- Messvorrichtungen fir permanentes Uberwachen

- Schleifenplan des gesamten Uberwachungssystems wie gefordert in EN 14419

Projektierung und Dokumentation des Drahtverlaufes im aktuellen Uberwachungs-
system sinddeshalb wichtige Faktoren fUr die Anwendung des Systems bei Fehlersu-
che.

Mit einem Uberwachungsystem wird ein Fehler durch die Drahtlédnge zum jeweiligen
Fehler, ungeachtet des zur Uberwachung gewdhlten Systems:
- Passives System mit manueller Fehlerortung

- Aktive Systeme mit standiger Uberwachung mit Detektor:
1. Widerstandsmessung
2. Impedanzmessung
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23.2.1

LOGSTOR Detect
Schleifenplane und Zeichen

Einleitung Dieser Abschnitt enthdlt allgemeine und spezifische Informationen Uber
Schleifenpl@ne und ihre Zeichen.

Inhalt 23.2.2 Diagramme und Zeichen, allgemein
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23.2.2

LOGSTOR Detect
Schleifenpldne und Zeichen, allgemein

Ausfihrung von
Schleifenpldanen

Zeichen

Es ist wichtig, dass der Schleifenplan vor Verlegung der Rohre ausgehdndigt und
UberprUft worden ist, ehe der Monteur mit der Muffenmontage anféangt, damit die
Drahtplatzierung wie gefordert in EN 14419 korrekt wird. DrahtfUhrung, Platzierung
von Auskupplungen, Ubergang vom Einzelrohr auf TwinPipe sowie Markierung von
Kabeln sind besonders zu beachten.

Es ist auBerdem wichtig, dass alle Anderungen der Trassenfihrung notiert werden,
damit ein korrektes “wie gebaut”-Plan ausgefUhrt werden kann.

Ubereinstimmung zwischen Schleifenplan und Rohrzeichnung ist Voraussetzung for
ein korrektes Messen eventueller Fehler.

LOGSTOR bietet Ihnen ihre Hilfe bei der AusfUhrung von Schleifenplédnen von Uber-
wachungssystemen an.

Es wird auf das Uberwachungshandbuch Abschnitt 3.8.1 verwiesen.

Der verzinnte Draht in den Rohren wird im Schleifenplan mit einer durchgehenden

Linie markiert.
Der Kupferdraht in den Rohren wird im Schleifenplan mit einer gestrichelter Linie

markiert.
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23.3.1

Kontrolle der Uberwachungsdréhte
” Ubersicht

Einleitung Dieser Abschnitt beschreibt die Montage und Kontrolle der Uberwachungsdréhte
im Uberwachungssystem.

Inhalt 23.3.2 Allgemein
23.3.3 Das Messinstrument
23.3.4 Verwendung des Messinstrumentes
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23.3.2

Kontrolle der Uberwachungsdréhte

Allgemein

Vorbereitungen

Ausrichten

Reparatur der
Drdhte

Die beiden Kupferdrahte, die in der
Dammung eingeschdumt sind, sind bei
der Lieferung durch das Aufrollen und
die Befestigung an der D&mmung mit
Krampen gegen Schaden geschitzt.
Bei der Platzierung in den Rohrgraben
den Angaben des Schleifenplans Uber
die Drahtplatzierung folgen.

Die Rohre so verlegen, dass die Drdhte
oben liegen (in 10- und 2-Uhr-Position),
und dass die verzinnten Drahte und
Kupferdrdhte paarweise einander
gegenuUber liegen. Bei Standrohren in
Solarheizungssystemen kann jedoch
hiervon abgewichen werden.

Im Uberwachungssystem sind die Uber-

wachungsdrdhte am Scheitel des

Rohres platziert, um u.a. folgendes zu

erreichen:

- Optimale Montageverhdltnisse

- Dass die Drahte immer zugdnglich
sind, wenn Abzweige montiert werden

Die aufgerollten Drdhte erst aus den
Vertiefungen in der D&mmung rollen,
wenn die Rohre zusammengeschweilt
sind.

Evil. Schmutz und Feuchtigkeit von der
D&mmung der Rohrenden entfernen.
Die Drahte ausrichten und die Enden
mit einem Kunststofflappen oder
Schmirgelleinen reinigen.

Die Drahte auf evitl. Schaden unter-
suchen.

Ist ein Draht beschadigt, z.B. w&hrend
der Entfernung der D&mmung, ist die
D&mmung von den Drahtenden zu
entfernen und ein neues Stick Draht

ist wie im Nachfolgenden beschrieben
anzupressen und -léten.

NB! Beim Loten gegen die DGmmung ist
zu sichern, dass der Schaum nicht Feuer
fangt mit Rauchentwicklung als Folge.
Es wird empfohlen, einen elekirischen
Létkolben anzuwenden.

. _
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23.3.3

Kontrolle der Uberwachungsdréhte
Das Messinstrument

Justierung des 2 Messungen sind vorzunehmen:
Kontrollinstru- 1. Messung des Drahtwiderstandes, um
ments zu kontrollieren, ob die elektrische

Megger
MIT320

Verbindung durch die verbundenen
Drahte gut ist.

2. Messung des Isolierwiderstandes, um
zu kontrollieren, ob die Drdhte korrekt
vom Stahlrohr isoliert sind.

Die Messungen an jeder

Verbindung mit einem Draht- und

Isolierwiderstandsmesser, dem

Messinstrument MIT 320 ausfGhren.

Sicherstellen, dass die Messungen die

Annahmekriterien einhalten.

Das Messinstrument durch Verbinden
der Krokodilklemmen und Aktivierung
von ,Test" in Position “Q" nullstellen.

Warnung Nie mit angeschlossenen Detektoren messen, da die Spannung des
Messinstruments, die Ausgdnge des Detektors beschddigen kann.
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23.3.4

Kontrolle der Uberwachungsdréhte
Verwendung des Messinstrumentes

Vorbereitung
zur Kontrolle der
Verbindung

Kontrollmessung
1 ’
Drahtwiderstand

Die Drahtmontage mit dem Verbinden
der Dréhte in den beiden Rohren - wie
in der Abbildung gezeigt - beginnen.
In jedem Rohr den verzinnten Draht an
den Kupferdraht verbinden.

Somit sind 2 Messkreise etabliert, die
zur Kontrolle der Drahtverbindungen
der nachfolgenden Verbindungsstellen
benutzt werden mussen.

Bei TwinPipes gibt es natUrlich nur 1
Messkreis.

- Die PrUfschnUre mit den gereinigten ver-
zinnten Drdhten verbinden.

- Den Schalter in Messbereich "Q" brin-
gen.
Das Messinstrument zeigt den tatséch-
lichen ohmschen Widerstand in den
Drdhten an.

Am Anfang der Montage ist der
Ausschlag minimal, nimmt aber mit zune-
hmender Verdrahtungsl@nge zu.

Widerstandsmessung: Ca. 1, 2-1,5 Q bei
100 m Draht.

Bei fehlendem Ausschlag, fehlt die
Verbindung oder der Draht ist gebro-
chen.

Entspricht der Widerstand nicht der

tatsGchlichen Lange, ist eine schlechte

Drahtverbindung in der vorhergehenden

Verbindung ausgefihrt worden:

- Diese Verbindung konftrollieren und den
Fehler beheben.

- Die Messung wiederholen.

Bei jeder Verbindung messen.
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23.3.5

Kontrolle der Uberwachungsdréhte
Verwendung des Messinstruments

Kontrollmessung,  Vor Ausfiihrung dieser Messung ist
Isolierwiderstand zu sichern, dass niemand mit den

in MQ Uberwachungsdréhten in Beriihrung ist.
Vor der AusfGhrung dieser Messung ist () Megger
zu sichern, dass keine Detektoren am >1000

Rohrsystem angeschlossen sind, um
Schéden zu vermeiden.

- Den Schalter in den MeBbereich MQ,
250 V stellen.

- Den einen Messdraht mit einem der
Drédhte in einem Rohr verbinden.

- Den anderen Messdraht gegen das
Stahlrohr halten. FUr gute elektrische
Verbindung zum blanken Stahl sorgen.
Evtl. die SchweiBnaht verwenden.

- Den Testknopf dricken, bis der Wert
erscheinft.

- Der aktuelle Isolierwiderstand I&sst sich
jetzt ablesen.

Annahmewert: > 10 MQ/km Draht
Ungeachtet der Drahtlénge darf

das Annahmekriterium fur das gesa-
mte System nie < 1 MQ sein. Das
Annahmekriterium bei Montage gilt for
Rohrsysteme mit oder ohne Filz in den
Muffenverbindungen.

Bei Verwendung von Filz in Muffen-
verbindungen, bitte sorgfaltig darauf
achten, dass der Filz frocken ist und
bleibft.

Systeme mit Filz und ohne Filz nie mis-
chen.

Mit einem Impulsreflektometer die
Fehlerstelle genau abmessen.

Bei jeder Verbindung messen.
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23.3.6

Kontrolle der Uberwachungsdréhte
Verwendung des Messinstruments

Beispiel 1

Beispiel 2

Ein Rohrsystem mit 1 km Draht (= 0,5 km Rohr) wird bei der Ubergabe durchgemes-
sen. 10V Gleichspannung wird zwischen Kupferdraht und Mediumrohr angelegt.

Bei einem gegebenen Strom von 1uA wird folgender Isolationswiderstand gemes-
sen:

10V
R=—=10MQ
TuA
Das Annahmekriterium ist:
o 10MQY
> "= =
Abnahmekriterium = Tkm Draht 10MQ

Das Rohrsystem kann nach dem Annahmekriterium als fehlerfrei akzeptiert werden.

Ein Rohrsystem mit 5 km Draht (= 2,5 km Rohr) wird bei der Ubergabe durch-
gemessen. Im System gibt es 10 Stellen mit eingebauter Feuchtigkeit von je
1MQ Isolationswiderstand. 10V Gleichspannung wird zwischen Kupferdraht und
Mediumrohr angelegt.

Der resultierende, gemessene Isolationswiderstand betragt:

1 1 1 1 1
X Reotot  MQ ' 1MQ HETTol “'+R; =10MQ
Riso,tot = 0.1 MQ
Das Annahmekriterium ist:
10MQ
>R > =
Riso, tot = 5 km Drant _ 2V

Das Rohrsystem kann nach dem Annahmekriterium nicht als fehlerfrei akzeptiert
werden.
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23.4.1

Verbindung der Uberwachungsdrdhte
Ubersicht

Einleitung Dieser Abschnitt enthalt Anweisungen fUr die Drahtmontage fUr verschiedene
Verbindungen und Komponenten.

Inhalt 23.4.2 Allgemein
23.4.5 Verbindungen zum Ausschdumen
23.4.7 Gerade Verbindungen mit D&mmschalen
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23.4.2

Verbindung der Uberwachungsdrdhte

Allgemein

Verbinden der
Drahte

Loten der Drahte

Die Drahte ausrichten.
Uberlappende Enden abschneiden.

Die Drahtenden mit Kunststoffftuch oder
Schmirgelleinen reinigen.

Einen Quetschverbinder an den einen
Draht anbringen und ihn mit der
Quetschzange, festklemmen. LOGSTOR
standard Quetschzange ist immer anzu-
wenden.

Der Quetschverbinder hat eine
Anschlag-vorrichtung in der Mitte und
ein ,,Fenster" zur visuellen Kontrolle der
korrekten EinfGhrung.

Den anderen Draht in den
Quetschverbinder stecken und ihn
festklemmen, so das Festklemmen
zwischen dem Ende und der Mitte
des Quetschverbinders zentriert ist.
Der Draht muss durch das Loch im
Quetschverbinder sichtbar sein.

Eine gute mechanische Verbindung ist
jetzt gesichert.

NB! Die Drédhte muUssen straff sein, d.h.
dieselbe Longe wie die zwischen den
Schaumenden haben.

Mit einem kleinen Gasbrenner den
Quetschverbinder aufwdrmen. Wenn er
Farbe dndert und blank wird, ist die kor-
rekte Temperatur erreicht.

Lotzinn mit Harz-FluBmittel an beide
Enden des Quetschverbinders auftra-
gen.

Das Loten ist korrekt ausgefuhrt,

wenn das Zinn in die Enden des
Quetschverbinders flieBt und an diese
Enden wieder ersichtlich wird. Jetzt ist
auch eine gute elektrische Verbindung
etabliert worden.
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23.4.3

Verbindung der Uberwachungsdrdhte
Allgemein

Gestaltung von Beim Einschweien von Passliadngen gilt

Passldngen natUrlich immernoch, dass die verzinnten
Drahte und Kupferdrdhte paarweise zu
verbinden sind.

Bei grésseren Dimensionen sind jedoch
aus produktionsmdaBigen Grinden 4
Dréhte (zwei von jedem) eingegos-
sen, von denen jedoch nur 2 an den
Rohrenden sichtbar sind.

Welcher anzuwenden ist, ist mit dem
Messinstrument zu kontrollieren.

Vorgedammte Vorgeddmmte Abzweige sind mit 2
Abzweige eingegossenen Dréhten erhdiltlich: 1
verzinntem Draht und 1 Kupferdraht.

Der verzinnte Draht I&uft immer im
Abzweig.
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23.4.4

Verbindung der Uberwachungsdrdhte
Allgemein

Verdrahtung in
Abzweigen

Uberwachungsdiagramme von LOGSTOR geben standardmdBig immer an, dass
Abzweige Uberwacht werden.

Rechts-Links-Prinzip:
Rechte Abzweige sind mit dem rechtem Uberwachungsdraht zu verbinden, und
linke Abzweige sind mit dem linken Uberwachungsdraht zu verbinden.

Bitte auf die Verdrahtung besonders aufmerksam sein in Verbindung mit vorgeddm-
mten Parallelabzweigen. Im Zweifelsfall eine Kontrollmessung ausfUhren.

Vorgeddmmte Abzweige sind standardmaBig mit 2 Uberwachungsdréhten aus-
gestattet, von denen der verzinnte Draht den Abzweig Uberwacht. Das ergibt 2
Méglichkeiten, die Uberwachungsdrdhte zu verbinden:

1. Verbindung von
Uberwachungsdrahten, bei der M
das Hauptrohr sowie der Abzweig
Uberwacht werden (standard). | |

2. Verbindung von
Uberwachungsdrahten, bei der nur
das Hauptrohr Uberwacht wird. | |

Bei Anderung der Verdrahtung im Vergleich zum Diagramm z.B. Abwahl

der Uberwachung vorged&dmmter Abzweige (Prinzip Nr. 2) ist es wichtig, die
Bestandsdokumentation auf den neusten Stand zu bringen, da eine korrekt registri-
erte Verdrahtung und Drahtldnge fir eine prdzise Fehlerortung entscheidend ist.
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23.4.5

Verbindung der Uberwachungsdrdhte
Verbindungen zum Ausschdaumen

Gerade Wenn der verzinnte Draht und der

Verbindungen Kupferdraht verbunden sind, jeden
Draht in 3 Drahthaltern montieren, um
den korrekten Abstand zum Stahlrohr zu
sichern.
Die Drahthalter mit entsprechender
Anzahl Klebebandstreifen mit guter
Uberlappung befestigen.

Gerade Bei E-Comps die Dréhte verlangern.
Verbindungen Die Drahte erst dann verbinden, wenn
mit E-Comps E-Comp in seiner Endposition und

geschweiBf ist.

Die Uberwachungsdrdhte in einer aus-
reichenden Anzahl Drahthalter mon-
fieren, damit die Drahte Uberall 15 mm
Abstand zum Stahlrohr haben.

Die Drahthalter mit Klebeband befesti-
gen.

Bogen Bei Bogen die Drahte verlangern.
Den Uberwachungsdraht mit so vielen
Drahthaltern versehen, dass der Draht
nicht gegen das Stahlrohr gepresst
werden kann.
Drahthalter an Uberwachungsdréhte
in 12- und 2-Uhr-Position an die duBere
Seite des Mediumrohres montieren.
Bitte darauf achten, das die Drahte
wahrend der Montage des Bogens
nicht beschadigt oder verschoben

werden.
Die Drahthalter mit Klebeband befesti-
gen.
Alle Ty?en von Bei Abzweigen die Dréhte verldngemn
Abzweigen und anpassen, damit sie Gberall - auch

am Rohrstutzen - den korrekten Abstand
von 15 mm zum Stahlrohr haben.
Ausreichende Drahthalter verwenden,
und sie mit Klebeband befestigen.

Wird der Draht, der dem Abzweig
zundchst ist nicht zur Uberwachung ver-
wendet, ist er hinter den Rohrstutzen zu
fUhren.
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23.4.6

Verbindung der Uberwachungsdrdhte
Verbindungen zum Ausschdumen

Endmuffen Ausreichende Drahthalter anwenden
und sie mit Malerkrepp fixieren.
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23.4.7

Verbindung der Uberwachungsdrdhte
Gerade Verbindungen mit Dammschalen

Vorbereitungen
zur Montage von
Dammschalen

Platzierung der
Drahte in der
Dammung

Verbindung und
Befestigung der
Drahte

Die Drdhte nach hinten fUhren, damit
sie glatt an das Ende der D&mmung
anliegen und nicht mit dem Stahlrohr in
Kontakt kommen kdnnen.

Die D&mmschalen gemdaB den
Montageanweisungen fur den beftref-
fenden Muffentyp anpassen

Die D&dmmschalen aufsetzen und die
Uberwachungsdrdhte so ziehen, dass
sie an der AuBenseite der Schalen
liegen und das Stahlrohr nicht berGhren.

Einen Schlitz in die D&Gmmschalen
machen, damit der Uberwachungsdraht
die Diffusionssperre, D, under dem
Mantelrohr nicht berGhrt.

[~ L/

Die Drdhte - wie im Abschnitt 23.4.1,
Allgemein beschrieben - anpassen,
verbinden und l6ten.
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23.4.8

Verbindung der Uberwachungsdrdhte
Gerade Verbindungen mit Dammschalen

Verbindung und
Befestigung der
Drdhte,
fortgesetzt

Endmuffe mit
Dammschalen

Die Drahte mit Klebeband an die
Dammschalen befestigen.

Die Uberwachungsdréhte an die
Dammschalen mit Malerkrepp fixieren.
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23.5.1

Masseverbindung
Etablierung von Masseverbindungen

Masseverbind- An allen Stellen, wo Verdrahtung aus irgendeinem Grund auBerhalb des
ung/Kabelaus- Rohrsystems Iauft, sind Massekontakte anzuschweiBen, damit die MaBlbezige zum
kupplung und Stahlrohr korrekt sind.

-ausfihrung Aus dem Schleifenplan geht hervor, wo der Massekontakt anzuschweiBen ist.

Den Massekontakt vorzugsweise gleichzeitig mit dem Zusammenschweien der
Rohre anschweilen.

Installationkabel:

- Bei Muffen, bei denen
Kabelauskupplung angewandt wird,
ist der Massekontakt in der Mitte anzu-
bringen

- Bei Endkappen, bei denen
Kabelausfuhrung angewandt wird
ist der Massekontakt direkt am
Schaumende anzubringen

Koaxialkabel:

- Bei Muffen, wo Zwilling-Koaxialkabel
verwendet werden, ist der
Massekontakt in der Mitte zu platzieren

- Bei u.a. Endkappen ist eine
Kupplungsdose 1232 (mit anmontier-
tem Massekontakt) ca. 70 mm vom
Schaumende zu platzieren
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23.6.1

Kabelmontage
Ubersicht

Einleitung

Inhalt

Dieser Abschnitt enthalt Anweisungen fUr die Montage von Installations- und
Koaxialkabeln abhdngig von dem Uberwachungsprinzip.

23.6.2 Montage von Installationskabeln mit Kabelauskupplung
23.6.6 Montage von Installationskabeln mit Kabelausfuhrung
23.6.9 Montage von Koaxialkabeln

23.6.14 Enflastung und Schutz von Kabeln

23.6.15 Montage von Kabeln und Zwischengliedern
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23.6.2

Kabelmontage
Montage von Installationskabeln mit Kabelauskupplung

Anwendung Kabelauskupplung im Mantelrohr ist
mit x Meter Installationskabel B und
Montagesatz A

1. KabelfuB

2. Masseverbindung

3. Dichtungsmaterialien
4. Schrumpfschlauch

5. StUtzklotz

auszufUhren.

Wenn die Kabelauskupplung in das
Mantelrohr neben der Muffe montiert
wird, kann sie fur alle Muffentypen ver-
wendet werden.

N.B. Bei Kabelauskupplung wird es emp-
fohlen, in HUllen statt Ddmmschalen
auszuschdumen.

Werkzeug FUr die Montage von Kabelauskupplung
sind folgende Werkzeuge anzuwenden:
1. Alkohol
2. Schmirgelleinen
3. Tuch
4. StopfenschweiBer
5. Handschuhe
6. Konischer Bohrer, 35 mm
7. Flachbohrer, 25 mm
8. Gewodhnlicher Bohrer, 17 mm
9. Bohrmaschine
10. HeiBluftpistole/kleiner Gasbrenner

Vorbereitungen Ein 25 mm Loch 100 mm vom marki-
zur Kabelmon- erten Muffenende bohren.
tage

Das Loch mit einer konischen
Frédsmaschine frésen und Schaumreste
und Reste vom Frésen entfernen.

Ein 17 mm Loch rd. 25 mm vom Scheitel
des Mantelrohres durch den Schaum
zum kegelférmigen Loch bohren.
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23.6.3

Kabelmontage

Montage von Installationskabeln mit Kabelauskupplung

Anschweif3en
des KabelfuBBes

Masse-
verbindung

Montage vom
Schrumpf-
schlauch

1. Den KabelfuB und die Lochkante mit

Alkohol reinigen.
Den KabelfuB mit Schmirgelleinen
schleifen.

. StopfenschweiBer auf 250°C erwdr-

men. Den KabelfuB in das konische
Loch des StopfenschweiBers anlbrin-
gen. Ihn unter leichten Druck halten,
bis der Rand des KabelfuBes einen
Wulst bildet. Jetzt die andere Seite
des SchweiBers in das Schaumloch
anbringen. Wenn der Rand des
Schaumloches einen Wulst gebil-
det hat, den StopfenschweiBer
entfernen. Sofort den KabelfuB3 in das
Schaumloch dricken, bis die beiden
Wulste zusammen schmelzen.

. Der Druck muss konstant, jedoch

sanft sein und fUr 1 Minute gehalten
werden, bis die Schweilzone hand-
warm ist.

. 1-2 SchweiBwulste mUssen rundum

den KabelfuB sichtbar sein.

. Es ist ein Vorteil, die Masseverbindung

gleichzeitig mit dem Schweilen der
Rohre anzuschweiBen.

. Vor Kabelmontage ist zu sichern, dass

die Masseverbindung rostfrei ist.

. Den Schrumpfschlauch auf das Kabel

anbringen, ehe das Kabel durch den
KabelfuB gezogen wird.

fs
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23.6.4

Kabelmontage

Montage von Installationskabeln mit Kabelauskupplung

Montage und
Verbindung des
gelb/grinen
Leiters

Montage vom 1.

Dichtungsband

Montage vom 2.

Dichtungsband

Schrumpfen
vom Schrumpf-
schlauch

8. Den gelb/grinen Leiter an die
Masseverbindung montieren.

9. Die Ubrigen 4 Leiter wie gezeigt an
die Uberwachungsdréhte verbinden
und im Schleifenplan nummerieren.
Jeder Draht wird von 3 Drahthaltern
unterstutzt.

10.Die Kabelenden mit Vor- bzw.
RUcklauf kennzeichnen.

11. Die Oberfldchen mit
Schmirgelleinen, Kérnung 60,
schleifen.

12. Die ganze Anlagefldche vom
Kabel und KabelfuB for Mastix und
Schrumpfschlauch mit Alkohol reini-
gen.

13. Das erste Dichtungsband ganz dicht
an den KabelfuB um das Kabel
wickeln.

14. Das Kabel einschieben, so
das Dichtungsband das Ende des
KabelfuBes ausfullt und abdichtet.

15. Das zweite Dichtungsband Gber
den Ubergang zwischen Kabel und
KabelfuB montieren.

16. Den Schrumpfschlauch Uber die
Mastix-Dichtung platzieren.

17. Den Schlauch schrumpfen, bis er
zum KabelfuB Kontakt hat.
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23.6.5

Kabelmontage

Montage von Installationskabeln mit Kabelauskupplung

Schrumpfen
vom Schrumpf-
schlauch
fortgesetzt

Unterstitzung
des KabelfuBBes

Schutz und
Einmessen vom
Auskupplungs-
punkt

18.

1 Minute warten ehe der
Schrumpfschlauch auf das Kabel
geschrumpft wird.

NB!

Bitte darauf achten, dass das Kabel
nicht durch die Hitze beschadigt
wird!

20.

21.

. Alle Drahtverbindungen vor Muffen-

montage durchmessen

Den StUtzklotz zwischen Mantelrohr
und KabelfuB platzieren.

Evil. die Dichtigkeit des Kabelfusses
prifen, wenn die Dichtigkeit der
Muffe geprift wird.

22.

Die Kabel mussen zwischen dem
Rohrsystem und Schrank durch ein
Schutzrohr gezogen werden. Das
gibt einen guten Schutz und erleich-
tert evil. Ausbesserungen nach
Grabensché&den u.d. oder beim
Ersatz von Kabeln.

Ungeschutzte Kabelenden vor
Feuchte schUtzen. Zu diesem Zweck
KabelendhUlsen, Produktnr. 1210 0008
028 026 verwenden.

Den Auskupplungspunkt an den Rohren
ist im Verhdltnis zu festen Terrainpunkten
einzumessen.
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23.6.6

Kabelmontage
Montage von Installationskabeln mit Kabelausfuhrung

Kabelausfihrung  KabelausfUhrung an Endkappen wird mit
an Endkappen x Meter Installationskabel (5-Leiter Kabel)
B und einem Montagesatz A vorgenom-
men. Der Montagesatz besteht aus:
1. Masseverbindung
1. Schrumpfschlduche
2. Mastix
3. Quetschverbinder

Vcerkigj FUr die Montage von KabelausfGhrung
an Endkappen sind folgende
Werkzeuge anzuwenden:
1. Alkohol

. Tuch

. Handschuhe

. Quetschverbinder

. Seitenschneider

. HeiBluftpistole

. Gasbrenner, @ 50 mm

NONO NN

Masse- 1. Den Massekontakt an das Stahlrohr

verbindung dicht an die D&d&mmung schweiBen.
Es ist vorteilhaft gleichzeitig die Rohre
ZU verschweiBen.

2. Den Kabelschuh an den gelb/grinen
Leiter mit der Quetschzange befesti-
gen.

3. Den Kabelschuh an den
Massekontakt montieren und ihn fest-
spannen.
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23.6.7

Kabelmontage

Montage von Installationskabeln mit Kabelausfuhrung

Verbindung zu
Uberwachungs-
drdahten

Dichten der
Kabelausfihrung

4.

Den Schrumpfschlauch an die beiden
Leiter anbringen.

. Die Uberwachungsdrahte kirzen,

so die Verbindung dicht an der
Dadmmung ist.

Wenn es mehr als 2 Leiter und eine
Masse gibt, sind sie abzuschneiden.

. Mit den Quetschverbinderen z.B.

Leiter Nr. 2 an den verzinnten Draht
und Leiter Nr. 1T an den Kupferdraht
verbinden. Ansonsten wie aus dem
Schleifenplan ersichtlich.

. Die Schrumpfschlduche Uber die

Quetschverbinder anbringen und mit
HeiBluftpistole schrumpfen.

. Das Kabel nach hinten Gber das

Mantelrohr fUhren, damit die Leiter
dicht an die Ddmmung liegen.

. Sicherstellen, dass die

Schrumpfschlduche die nicht iso-
lierten Drahte abdecken, damit die
Drahte nicht mit der Diffusionssperre,
D, in BerOhrung kommt.

10. Kabel und Mantelrohréberfldche mit

Alkohol reinigen.

Die Anlagefldche fir Mastix und
Endkappe schleifen.

Anlagefléiche des Mantelrohres auf
eine Oberfldchentemperatur von
ca. 65°C akfivieren.

Mastix an das Mantelrohr und um
das Kabel anbringen.
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23.6.8

Kabelmontage
Montage von Installationskabeln mit Kabelausfuhrung

Dichten der 11. Den Mastix massieren, damit die
Kabelausfiihrung, Oberflache flach, aber gewdlbt
fortgesetzt wird.

Montage von 12. Die Endkappe Uber die AusfGhrung
Endkappen anbringen und mit Gasbrenner

schrumpfen, Siehe Abschnitt 10.3.

NB!

Bitte darauf achten, dass das Kabel
nicht durch die Hitze beschadigt
wird!
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23.6.9

Kabelmontage

Montage von Koaxialkabeln

Kabelaus-
kupplung in
Mantelrohren mit
geschlossenem
SchweiBspiegel

Werkzeug

Vorbereitungen
zur Kabelmon-
tage

Kabelauskupplung im Mantelrohr mit
geschlossenem SchweiBspiegel ist
mit dem abgebildeten Montagesatz
auszufuhren. Der Montagesatz besteht
aus:

1. KabelfuB

. Masseverbindung

. Schrumpfschlauch

. Mastix

. Twin-Koaxialkabel

. PE-Tell

. StUtzklotz

NONOr NN

Wenn die Kabelauskupplung in das
Mantelrohr neben der Muffe montiert
wird, kann sie fUr alle Muffentypen ver-
wendet werden

N.B. Bei Kabelauskupplung wird es emp-
fohlen, in HUllen statt D&dmmschalen
auszuschdumen.

FUr die Montage von Kabelauskupplung
im Mantelrohr sind folgende Werkzeuge
anzuwenden:

1. Alkohol

2. Schmirgelleinen

3. Tuch

4. StopfenschweiBer

5. Handschuhe

6. Konischer Bohrer, 35 mm

7. Flachbohrer, 25 mm

8. Gewodhnlicher Bohrer, 17 mm

9. Bohrmaschine

10. HeiBluftpistole/kleiner Gasbrenner

Ein 25 mm Loch 100 mm vom markierten
Muffenende bohren.

Das Loch mit einer konischen Frdse
frésen und Schaumreste und Reste vom
Frasen entfernen.

Ein 17 mm Loch rd. 25 mm vom Scheitel
des Mantelrohres durch den Schaum
zum kegelférmigen Loch bohren.

217 mm

100 mm\
3 ”
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23.6.10

Kabelmontage
Montage von Koaxialkabeln

Anschwei3en 1. Den KabelfuB und die Lochkante mit
des KabelfuBes Alkohol reinigen.
Den KabelfuB mit Schmirgelleinen
schleifen.

2. StopfenschweiBer auf 250°C erwdar-
men. Den KabelfuB in das konische
Loch des StopfenschweiBers anbrin-
gen. Ihn unter leichten Druck halten,
bis der Rand des KabelfuBes einen
Woulst bildet. Jetzt die andere Seite
des SchweiBers in das Schaumloch
anbringen. Wenn der Rand des
Schaumloches einen Wulst gebil-
det hat, den StopfenschweiBer
entfernen. Sofort den KabelfuB3 in das
Schaumloch dricken, bis die beiden
Wulste zusammen schmelzen.

3. Der Druck muss konstant, jedoch
sanft sein und fUr 1 Minute gehalten
werden, bis die SchweiBzone hand-
warm ist.

4. 1-2 SchweiBwulste mUssen rundum
den KabelfuB sichtbar sein.

EinfUhrung des 5. Den Schrumpfschlauch auf das Kabel
Kabels in den anbringen, ehe das Kabel durch den
Kabelfu3 KabelfuB gezogen wird.

Massekontakt in 6. Den gelben Leiter aus dem Kabelfu3
Muffen an den Massekontakt, der rostfrei sein
muss, verbinden.
Den Bolzen grindlich anziehen.

7. Es ist ein Vorteil, den Massekontakt
gleichzeitig mit dem SchweiBen der
Rohre anzuschweiBen.
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23.6.11

Kabelmontage
Montage von Koaxialkabeln

Anschluss von 8. Den weissen und den roten Leiter
Uberwachungs- gemdaB dem Schleifenplan an den
drdahten verzinnten Draht beziehungsweise

den Kupferdraht verbinden.

Dichten der 9. PE-Teil und KabelfuB in- und auswen-

Kabelauskupp- dig mit Alkohol reinigen.

lung 10. KabelfuB und PE-Teil auf dem Kabel
schleifen.

11. Das Mastixband um den PE-Teill
des Kabels wickeln. Das zweite
Mastixband um den Kabelfu
wickeln, so die Mastixbdnder den
Ubergang zwischen KabelfuB und
PE-Teil ausfUllt und abdichtet.

12. Den Schrumpfschlauch Uber das
Ende des KabelfuBes platzieren.
Den Schlauch schrumpfen, bis er
zum KabelfuB und zum PE-Teil des
Kabels Kontakt hat.

NB!

Bitte darauf achten, dass das Kabel
nicht durch die Hitze beschadigt
wird!

13. Alle Drahtverbindungen vor
Muffenmontage durchmessen.

Understitzung 14. Einen Stutzklotz zwischen dem
des Mantelrohr und dem KabelfuB platz-
KabelfuBes ieren.

15. Die Dichtigkeit des Kabelfusses pru-
fen, wenn die Dichtigkeit der Muffe
geprUft wird.
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23.6.12

Kabelmontage
Montage von Koaxialkabeln

Kabelaus- Kabelauskupplung im Mantelrohr mit
kupplung in aufschlieBbarem SchweiBspiegel ist 1
Mantelrohren mit  mit dem abgebildeten Montagesatz

aufschlieBbaren auszufUhren. )

SchweiBspiegel Der Montagesatz besteht aus: @ﬁ

. . @

1. Twin-Koaxialkabel
2. Masseverbindung 3 @

3. StUtzklotz

Wenn die Kabelauskupplung in das
Mantelrohr neben der Muffe montiert
wird, kann sie fur alle Muffentypen ver-
wendet werden.

N.B. Bei Kabelauskupplung wird es emp-
fohlen, in HUllen statt D&dmmschalen
auszuschdumen.

Werkzeug FUr die Montage von Kabelauskupplung 1 2 3 4
mit aufschlieBbarem SchweiBspiegel -

sind folgende Werkzeuge anzuwenden: @ @

. Alkohol

. Schmirgelleinen

. Tuch

. AufschlieBbarer Stopfenschweiler

. Handschuhe

. Konischer Bohrer, 43 mm

. Flachbohrer, 25 mm

. Gewohnlicher Bohrer, 17 mm
. Bohrmaschine

NO 00O NONOr AN WDN —

Vorbereitungen 1. Ein 25 mm Loch 100 mm vom marki-

zur Kabelmon- erten Muffenende bohren.

tage Das Loch frasen (43 mm) und
Schaumreste und Reste vom Frésen
entfernen.

2. Ein 17 mm Loch rd. 25 mm vom
Scheitel des Mantelrohres durch den
Schaum zum kegelférmigen Loch
bohren.
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23.6.13

Kabelmontage

Montage von Koaxialkabeln

Massekontakt in
Muffen

Einschweiflen
des KabelfuBes

Anschluss von
Uberwachungs-
drahten

3.

Eine eventuelle Masseverbindung
gleichzeitig mit dem SchweiBen der
Rohre an das Mantelrohr schweien.

Der Massekontakt muss rostfrei sein.

4.

Den KabelfuB mit Alkohol reinigen
und anschlieBend mit Schmirgelleinen
schleifen.

. Die drei Dréhte vom KabelfuB3 durch

das Loch zur Muffenverbindung hin-
aus ziehen.

. Den StopfenschweiBer auf 250°C

aufheizen. Ihn 6ffnen, den KabelfuB
einsetzen, ihn wieder schliessen und
vorwdrmen.

. Wenn geschmolzene Wulste aus

HDPE-Material am Mantel und Kabel-
fuB erscheinen, den Stopfenschweiler
offnen und den KabelfuB in das ge-
schmolzene Material dricken.

Der Druck muss hart und konstant
und mindestens 2 Minuten gehalten
werden, oder bis die SchweiBRzone
handwarm ist, bevor der Kabelfu3
losgelassen wird.

1-2 SchweiBwulste mUssen rundum
den KabelfuB sichtbar sein.

8.

Den weissen und den roten Leiter
gemdaB dem Schleifenplan an den
verzinnten Draht beziehungsweise
den Kupferdraht verbinden.

. Den gelben Leiter vom KabeluB an

den Massekontakt montieren.

Den Bolzen grindlich anziehen.
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23.6.14

Kabelmontage

Entlastung und Schutz von Kabeln

Entlastung und
Schutz von
Kabeln

Die Temperaturunterschiede im
Rohrsystem fUhren zu Bewegungen der
Rohre.

Deshalb ist das Kabel vor der FGhrung
zum Schrank mit einem U-Bogen zu ent-
lasten.

Die Kabel mussen zwischen dem
Rohrsystem und Schrank durch ein
Schutzrohr gezogen werden.Das gibt
einen guten Schutz und erleichtert evil.
Ausbesserung nach Grabenschdden
u.da.

Den Auskupplungspunkt an den Rohren
ist im Verhdltnis zu festen Terrainpunkten
einzumessen.
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23.6.15

Kabelmontage

Montage von Kabeln und Zwischengliedern

Ubersicht

Werkzeug

Verbindung

Kabel, die in der Erde zu verlGngern
sind, sind mit Zwischenglied zu verbin-
den und mit Schrumpfschli@uchen zu
versiegeln.

Kabel, die im Schrank zu montieren sind,

sind mit Zwischengliedern zu verbinden.

FUr die Montage von Kabeln und
Zwischengliedern sind folgende
Werkzeuge erforderlich:

1. Alkohol

2. Handschuhe

3. HeiBluftpistole/kleiner Gasbrenner

Zuerst den langen und dann den kurzen
Schrumpfschlauch Gber das eine Kabel
ziehen.

Die Kabelverbindungen an das
Zwischenglied montieren.

NB!

Die Kabelfarben muUssen Ubereinstim-
men.

Die Anlagefldche des Schrumpf-
schlauches mit Alkohol reinigen und
den kurzen Schrumpfschlauch Uber die
Verbindung zentrieren.

Den Schlauch schrumpfen, bis er zum
Kabel Kontakt hat und Mastix an den
Enden sichtbar ist.

Das Verfahren mit dem langen
Schrumpfschlauch wiederholen.

NB!

Bitte darauf achten, dass das Kabel
nicht durch die Hitze beschadigt wird!

—Eﬂﬁmw
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23.6.16

Kabelmontage
Montage von Kabeln und Zwischengliedern

Ubergang von Ist anzuwenden, wenn Detector X1L an
Koaxial- auf Koaxialkabel zu verbinden ist.

Installationskabel ) . @
Die Anschlussdose 1515 hat einen

eingebauten Transientenschutz, der vor
Uberspannung im Zusammenhang mit 1515
der Isolationswiderstandsmessung am
Detektor schitzt. o o
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23.7.1

Anschluss- und Kupplungsdosen
Ubersicht

Einleitung Dieser Abschnitt enthalt Montageanweisungen fur Anschluss von Dosen und Kabeln
abhdangig vom Uberwachungsprinzip.

Inhalt 23.7.2 Kupplung in Verbindung mit Installationskabeln
23.7.6 Kupplung in Verbindung mit Koaxialkabeln
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23.7.2

Anschluss- und Kupplungsdosen
Kupplung in Verbindung mit Installationskabeln

Anwendung

Anschlussdose,
1514

Alternative
Verwendung von
Kupplungsdose
1518

In diesem Abschnitt wird die verschiedenen Weisen, Dosen im Uberwachungssystem
mit Installationskabeln zu verbinden, beschrieben.

Die Anschlussdose, 1516, wird zur ele-
ktrischen Trennung zwischen Detector
X1L und dem Rohrsystem verwendet,
um direktes Widerstandsmessen an den
Uberwachungsdrdhten zu ermdglichen.

Die Anschlussdose 1516 hat einen
eingebauten Transientenschutz, der vor
Uberspannung im Zusammenhang mit
der Isolationswiderstandsmessung am
Detektor schutzt.

LOGSTOR liefert immer 5-Leiter Kabel.

In diesem Fall sind Leiter 3 und 4
abzuschneiden.

©

d

A
Jiad

3REERERET

Die Kupplungsdose, 1518, kann auch
verwendet werden, um ein Rohrpaar an
ein anderes oder dasselbe Rohrpaar z.B.
in einem Schacht oder Gebdude mit
Verbindungskabel zu verbinden.
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23.7.3

Anschluss- und Kupplungsdosen
Kupplung in Verbindung mit Installationskabeln

Terminaldose, Die Terminaldose, 1517, kann wie folgt verwendet werden:

1517 - am Anfang und am Ende eines Systems

- als Messpunkt langs eines Systems
- als Terminaldose zwischen zwei Stromkreise z.B. in einer Transportleitung.

Dose 1517 am Die Terminaldose, 1517, als Messpunkt in

Anfang/Ende einem Rohrpaar in: X

eines Systems - Gebduden I
- Schachten 2 R
- Schrénken S I I
verwendet F

@5 11[2|5|3|4[|1[2]5|3|4[ €D

Schleifen: 1-2 F

LOGSTOR liefert immer 5-Leiter Kabel.

In diesem Fall sind Leiter 3 und 4
abzuschneiden.

Siehe Beispiel fUr Anschluss im vorher-
igen Abschnitt Uber Installationskabel
mit Kabelauskupplung.
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23.7.4

Anschluss- und Kupplungsdosen
Kupplung in Verbindung mit Installationskabeln

Dose 1517 als Die Terminaldose, 1517, als Messpunkt

Messpunkt l&ngs eines Systems verwendet,
wordurch das System aufgeteilt wird
und die Messungen somit prdziser

werden.
S hl f :]_2 11215|3|4(|1]|2]|5|3|4 I
chleifen i & &
F R
HIA\}
11 I

Siehe Beispiel fUr Anschluss im vorher-
igen Abschnitt Uber Installationskabel 1 2
mit Kabelauskupplung.
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23.7.5

Anschluss- und Kupplungsdosen
Kupplung in Verbindung mit Installationskabeln

Dose 1517 Die Terminaldose, 1517, als dop-
als doppelter pelter Endpunkt, der zwei individuelle
Endpunkt Stromkreise trennt, verwendet.
Schleifen: 1-3
2-4

Siehe Beispiel fUr Anschluss im vorher-
igen Abschnitt Gber Installationskabel
mit Kabelauskupplung.

@ 11215(3]4]|1[2]5] 3| 4 GB
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23.7.6

Anschluss- und Kupplungsdosen
Kupplung in Verbindung mit Koaxialkabeln

UHF Kupplungs- UHF Kupplungsdose ist beim Anschluss

dose vom Detector X4/X6 und bei
Auskupplung in Kellern oder trockenen
Schdchten, und beim Abschluss eines
Messkreises anzuwenden.

Montage in Vor der Montage von Endkappen ein
Verbindung mit StUck Dichtungsband oder Mastix an
Endkappen das Mantelrohr anbringen.

Die Drahte aus dem Rohr sind zu kUrzen
und mit isolierten Dr&hten zu verlingern.

Sicherstellen, dass der nicht isolierte
Draht nicht mit der Diffusionssperre
in Ber0hrung kommt. Schrumpf- oder
Flexschlduche verwenden.

Den ausgerichteten Draht Uber das
Dichtungsband oder den Mastix drick-
en.

Die Endkappe schrumpfen.

Massekontakt an UHF Kupplungsdose
70 mm vom Mantelrohrende ansch-
weiBen.

Massekontakt justieren, damit die Dose
Uber der D&mmung liegt.

Die Dréhte aus dem Rohr werden mit
den Uberwachungsdréhten aus der UHF
Kupplungsdose verbunden.

Die Koaxialkabel mit der UHF
Kupplungsdose verbinden.
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23.8.1

3dc-Kabel
Montage von 3dc-Kabel

Allgemein

Verdrahtung in
Verbindungen

Verdrahtung in
Abzweigen

Montage bei
T-Muffe zum
Ausschdumen

Erdungs-
anschluss

3dc-Kabel ohne Schleife verbinden. Abzweige sind jedoch immer in Schleife zu
verbinden.

FUrr 3dc-Kabel ist der theoretischer Widerstand des Uberwachungdrahtes 3,2 Q je
100 m Draht.

Die 3 Drahte werden durch die
Verbindung weitergeleitet.

Abzweige sind mit einer eingegossenen
3dc T-Kupplung erstellt, in der der eine
Leiter den Abzweig deckt.

Der Bezugsleiter im Abzweig ist mit dem
Bezugsleiter im Hauptrohr verbunden.

Die Leiter im Abzweigsrohr sind immer in
Schleife zu verbinden.

Den 3dc-Kabel oben plazieren und wie
abgebildet mit Klebeband an allen 3
Seiten befestigen.

In diesem System werden ErdungsanschlUsse nicht verwendet, da nur ein
Bezugsleiter verwendet wird.

Handhabung & Montage - Second issue | 03/2023



23.8.2

3dc-Kabel
Montage von 3dc-Kabel

Schileife fir Die Kabelmontage mit dem Verbin-

Kontrollmessung den der 2 roten Sensordrdhte und des
schwarzen Bezugsleiter mit dem Testka-
bel fUr 3dc starten, um eine Schleife for
Kontrollmessung wahrend der Montage
zu erstellen.

Die 2 roten VerbindungsstUcke des Test-
kabels mit den 2 roten SensordraGhten
(GuBeren Leitern) verbinden, und das
schwarze VerbindungsstUck mit den
schwarzen Bezugsleiter (mittlerer Bezug-
sleiter) verbinden.

Montage in 1. Das Mediumrohr in einer Lange

Muffen durchtrennen, die sichert, dass die
Enden des Alarmkabels einander
Uberlappen, wenn das Rohr versch-
weilt/gekuppelt wird.

2. Die PE-Isolierung zwischen den
Kupferdrahten entfernen.

3. Ca. 10 mm der Isolierung um die
Drahte mit Abisolierzange entfernen.
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23.8.3

3dc-Kabel
Montage von 3dc-Kabel

Montage in
Muffen,
fortgesetzt

4. An einem Rohrende einen 80 mm
Schnitt zwischen den Kabeldrédhten
machen.

NICHT die Kupferdrdhte oder
Mediumrohre beschdadigen!

5. Am anderen Rohrende einen 30 mm
Schnitt zwischen den Kabeldrdhten
machen.

6. Schleifentest der roten Sensordréhte:
Die beiden roten Sensordréhte mit
dem Isolationsmessgerat verbinden.
Den Schalter in MeBbereich "Q" stellen. -

Das Isolationsmessgerdt zeigt den e | e
tatsdchlen Widerstand in den Drédhten )
an.

Widerstandsmessung: Annahme.

1 m Draht = 0,032-0,038 Q.

Beispiel:

500 m Draht = 1000 m Sensordraht. Die
Messung muss zwichen 1000 x 0,032 =
32 Qund 1000 x 0,038 = 38 Q) sein.

7. Durchgang im schwarzen Bezug-
sleiter:
Den Schalter jetzt in MeBbereich 250V
stellen. Y Mogger
Einer der roten Sensordréhte und o
der schwarze Bezugsleiter mit dem
Isolationsmessgerat verbinden. Es ist
wichtig, dass Minus (schwarz) am Iso-
lationsmessgerdt mit dem schwarzen
Bezugsleiter verbunden ist. Kontrol-
lieren, dass die elektrische Verbindung
gut ist. Auf den Testknopf dricken.
Die Verbindung des schwarzen Bezug-
sleiters ist nicht gut, wenn der abgel-
esene Wert >1000 MQ ist.
Bei kurzzeitigem Ausschlag, ist die
Verbindung korrekt (es gibt einen
Strom).
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23.8.4

3dc-Kabel
Montage von 3dc-Kabel

Montage in 8. Isolierungstest:
Muffen, Den Schalter im MefBbereich 250V
fortgesetzt platzieren. Entgegengesetzter Punkt

7 verbinden. D.h. einer der roten
Sensordrahte wird mit Minus (schwarz)
am IsolationsmeBgerat verbunden
und der schwarze Bezugsleiter wird
mit rot (Plus) am IsolationsmeBgerat
verbunden. Den Testknopf dricken.
Annahmewert > 1000 MQ, dann ist
die Isolierung zwischen Sensordrdhten
und Bezugsleiter gut.

Megger
MIT320

9. Einen 50 mm Schrumpfisolierschlauch
an jedem der 3 Drdhten platzieren.

10. Einen Quetschverbinder an einen
der Drahte platzieren und mit
Presszange, BackengréBe 1,5 mm,
festklemmen.

Den anderen Draht in einen
Quetschverbinder platzieren und
verklemmen. Das Verfahren beim
dritten Draht wiederholen.

Eine gute mechanische Verbindung
ist jetzt gesichert.

11. Nach dem Verklemmen sichern,
dass eine gute mechanische
Verbindung erstellt ist.

Das wird dadurch gesichert, dass
die Drdhte nicht verdreht sind und
die schwarze Linie in der Mitte nach
oben wendet.

12. Einen 50 mm
Schrumpfisolierschlauch mitten Uber
jeden Quetschverbinder platzie-
ren und die Schl@uche Uber die
Verbinder schrumpfen.

Uberhitzung der roten Sensordréhte
und des Mediumrohres vermeiden!
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23.8.5

3dc-Kabel
Montage von 3dc-Kabel

Montage in 13. Schrumpfen bis die SchiGuche an
Muffen, den Quetschverbindern an den
fortgesetzt Dr&hten anliegen.

14. Mit 2 Streifen Klebeband die Drahte
mit einer guten Uberlappung befes-
tfigen.

Voranstehende Anweisungen gelten for
alle Verbindugen.

Liegt der 3dc-Kabel Gber etwas
Scharfes, ist es mit Klebeband oder
sonstigem zu sichern, dass der Kabel
wdhrend des Ausschd&umen nicht bes-
chadigt werden kann
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23.8.6

3dc-Kabel
3dc-Kabel - Komponentenliste fur Verbindungen

Komponenten

Komponente Produkinr. Abbildung

Wdarmebestdndiges Klebeband 8000 0000 026 000
Rolle von 50 m

Je Verbindung eine Lange
entsprechend dem Umkreis des
Mediumrohres x é

Presszange 9000 0000 029 001
Sonderzange zum Verklemmen
der Quetschverbinder fUr die

Verbindung von Kupferdrahten

Quetschverbinder 8000 0000 002 044
100 Stck. je Tute
3 Stck. je Muffe anwenden

Schrumpfisolierschlduche 8000 0000 007 087
Zum Dichten gegen Kabel

100 Stck. je Tute

3 Stck. je Verbindung anwenden

3dc T-Kabel 8100 0000 007 008
L&dnge: 2 m
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23.8.7

3dc-Kabel
3dc-Kabel - Beispiel fir Uberwachungsdiagramm

Aktives System
mit X6 fir
Impedanz-
messung
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23.8.8

3dc-Kabel
3dc-Kabel - MeBwerkzeuge

Uberwachungs- 3 parallele isolierte Kupferdréhte:
kabel - 2 rote Leiter
- 1 schwarzer Leiter
(Bezugsleiter)

Abstand zwischen Drahten: 5,0 mm
Breite: 1T mm
Dicke von PE: 1,6 mm

Drahtwiderstand:
1 m =0,032-0,038 Q

IsolationsmeB- IsolationsmeBgerdt MIT 320 oder dhn-

gerat liches IsolationsmeBgerdt zur Kontrolle MIT 320
der Dr&hte.

Werkzeuge 1. Abisolierwerkzeug

2. Schrumpfwerkzeug
3. Schrumpfschlauch
4. Quetschverbinder

5. Schere

6. Seitenschneider

Gasbrenner:
1. HeiBpistole
2. Gasbrenner
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23.9.1

Uberwachungskomponenten
i Ubersicht

Verweis Es gibt Benutzer- und MontagehandbuUcher Uber alle Detektortypen.

Benutzer- und MontagehandbUcher Uber Detektoren fUr das Widerstandsprinzip
werden mit dem Detektor geliefert.

Benutzer- und Montagehandbucher Uber X6, CNL1, CNL2 und XPM sowie XTool-
Software sind bei der LOGSTOR Serviceabteilung erhdltlich.
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23.10.1

Feldschranke
Montage af Feldschranke

Beschreibung Kénnen die Komponenten nicht in einem
Gebdude oder dhnlichem platziert
werden, sind sie in einem Schrank zu
monfieren.

Feldschrank schmal (628 x 303 x 155 mm)
Feldschrank breit (628 x 574 x 215 mm).

Der Feldschrank ist fUr vereinzelte
Montage oder als ein gleichartig zusam-
mengebautes System konstruiert.

Die einzelnen Schré&nke mit Wellenndgeln
und einem Verbindungsbeschlag verbin-

den.
Montage vom Die Grundplatte nach dem Terrain oder 303 155
Feldschrank nach der Tiefe des Kabelgrabens just-

ieren.

Den Schrank mit Markierung an Schrank
im Terrain platzieren.

Der Feldschrank wird mit Feuchtesperre
und Montageplatte geliefert, die nach
den mitgelieferten Anweisungen zu
montieren sind.

Feldschrank, breit Feldschrank, schmal
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Contact details

Denmark

LOGSTOR Denmark Holding ApS
Danmarksvej 11 | DK-9670 Legster

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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