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Technische Informationen

ALLCEMEINES

Bei den Rotguss-Pressfittings handelt es sich um qualitativ hochwertige Verschraubungen fiir Pressverbindungen in
Leitungsanlagen aus Kupfer. Zusammen mit den BONFIX Pressfittings, dem M- und V-Originalprofil der BONFIX Spannbacken
und den Kupferrohren gemaR der Norm DIN EN 1057 bilden sie das BONFIX Presssystem. Die Rotguss-Pressfittings fir
Wasseranwendungen wurden gemaR dem DVGW-Arbeitsblatt W 534 gepriift und verfiigen tGber das DVGW- und KIWA-
Priifzeichen. Die Rotguss-Pressfittings fir Gasanwendungen wurden gemaR den DVGW- und GASTEC-Priifanforderungen
entwickelt und geprift. Die Fittings verfligen tiber ein DVGW- und GASTEC-Giitezeichen und sind gelb gekennzeichnet.

Die Rotguss-Pressfittings, d. h. deren strukturelle Form, Rohstoff und Oberflache, entsprechen der DIN EN 1254-1, “Kupfer und
Kupferlegierungen - Fittings - Teil 1: Kapillarlotfittings fiir Kupferrohre (Weich- und Hartl6ten)”.

Die Rotguss-Pressfittings fiir Ubergangsverbindungen werden aus Siliciumbronze CW724R-DW nach DIN EN 1982 hergestellt.
Das Gewinde entspricht der DIN 2999 ; Teil 1, EN 10226 und ISO 7/1.

Rotguss-Pressfittings werden mit sehr hoher Prazision gefertigt. Sie verfligen tiber dieselben Fertigungstoleranzen wie die
BONFIX Klemmverschraubungen, die ihre Qualitdt schon seit Langem in der Praxis bewiesen haben.

Das hohe Qualitatsniveau der Rotguss-Pressfittings wird durch standige Kontrollen wdhrend des Produktionsprozesses sowie
externe Kontrollen durch objektive Prifinstanzen gewahrleistet. Die Verleihung des DVGW-, KIWA- und GASTEC-Gutezeichens
bestatigt dies.

Alle Rotguss-Pressfittings sind mit unserem nachhaltigen Markennamen BONFIX (abhdngig von der Abmessung der
Verschraubung), dem Nenndurchmesser und dem DVGW-, KIWA- und/oder GASTEC-Symbol versehen. Hierdurch wird eine
eindeutige Produktidentifizierung auch nach jahrelanger Nutzung gewdhrleistet.

BONFIX-FUNKTION ,,LEAK BEFORE PRESSED (LBP)"

BONFIX Rotguss-Pressfittings fir WASSER (KIWA) und GAS (GASTEC) werden mit der Funktion ,Leak Before Pressed (LBP)“
geliefert. Mit dieser Funktion ausgestattete Fittings haben den Vorteil, dass UNVERPRESSTE Verbindungen bei der
obligatorischen Druckprobe Wasser lecken. Dies bedeutet, dass nicht einwandfrei verpresste Fittings leicht ermittelt werden
kénnen. Wenn sie richtig angebracht und verpresst sind, sind die Pressfittings luft- und wasserdicht.

DICHTELEMENT FUR WASSERANWENDUNGEN

Der Dichtring ist aus Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk (EPDM), einem Polymer, das sich durch eine lange Lebensdauer
auszeichnet. Dieses Material erfillt die Anforderungen der KIWA in Bezug auf die Trinkwasserhygiene. Die Dichtringe sind
immer schwarz, um Verwechslungen zu vermeiden.

Der hohe chemische Widerstand von EPDM in verschiedenen Umgebungen ermdglicht es, die Rotguss-Pressfittings aus
Kupfer fur einen breite Skala von Anwendungen einzusetzen. Bei Kontakt mit anderen Flissigkeiten als Trinkwasser,
Wasser aus Heizanlagen oder Wasser mit einer adhnlichen Zusammensetzung bitten wir Sie, im Voraus Kontakt zu uns
aufzunehmen Dies ist unter der Telefonnummer +31 (0)88 - 460 07 94 oder per E-Mail via verkoop@bonfix.nl moglich.
EPDM ist nicht widerstandsfiahig gegen Fett: Es empfiehlt sich, Kontakt mit Ol, Fett oder anderen fetthaltigen Substanzen
zu vermeiden.

Die schwarzen EPDM-Dichtringe diirfen also nicht fiir Gasanwendungen eingesetzt werden!
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Ubersicht iiber die BONFIX Rotguss-Pressfittings mit schwarzem EPDM-Ring

Anwendungsbereich

Trinkwasser
Heizung
Behandeltes Wasser
Kiihlwasser
Trockene Druckluft
Industrie

Sprinkler*
Feuerloschsysteme
Schiffsbau

Abmessung/Druck/Kennzeichnung  SchlieBring Werkzeug

d=12-108 mm EPDM d=12-54 mm

maximal 16 bar Farbe: schwarz freie Wahl der Pressmaschinen
Max. dauerhafte Temperatur: und -backen bzw. -ketten

-30 °C bis +120 °C
d = 64 - 108 mm zum aussch-
lieBlichen Verpressen mit
einer M-Kontur

Gewindetyp: Anschlussgewinde: Gewinde des Typs R und Rp gemaB EN 10226
Befestigungsgewinde (Mutter): Gewinde des Typs G gemaB ISO 228

* Ftir Montageanweisungen wenden Sie sich bitte an BONFIX.

DICHTELEMENT FUR CASANWENDUNGEN

Der gelbe Dichtring ist aus hydriertem Acrylnitrilbutadien-Kautschuk (HNBR) gefertigt, einem Elastomer mit einer langen
Lebensdauer. Diese Dichtringe entsprechen den geltenden Normen EN 549 und DIN 3535F. Sie sind immer gelb, um
Verwechslungen zu vermeiden.

Der hohe chemische Widerstand von HNBR in verschiedenen Umgebungen ermdglicht es, unsere Rotguss-Pressfittings fiir
eine breite Skala von Anwendungen einzusetzen. Bei Kontakt mit anderen Gasen oder sogar Flussigkeiten bitten wir Sie,
im Voraus Kontakt mit uns aufzunehmen. Wir sind unter der Telefonnummer +31 (0)88 - 460 07 94 oder per E-Mail via
verkoop@bonfix.nl. erreichbar.

Ubersicht iiber die BONFIX Rotguss-Pressfittings mit gelbem HNBR-Ring

Anwendungsbereich

Erdgas
Flissiggas

Abmessung/Druck/Kennzeichnung SchlieBring Werkzeug

d=12-54 mm HNBR d=12-54 mm

maximal 16 bar bei technischen Farbe: gelb freie Wahl der Pressmaschi-
Gasen (nicht toxisch, nicht Max. dauerhafte Temperatur: nen

brennbar) -20 °C bis +70 °C und -backen bzw. -ketten
maximal 5 bar bei brennbaren

Gasen

Gewindetyp: Anschlussgewinde: Gewinde des Typs R und Rp gemaR EN 10226
Befestigungsgewinde (Mutter): Gewinde des Typs G gemaR 1SO 228
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Ubersicht iiber die BONFIX Rotguss-Pressfittings mit FKM-Ring
Anwendungsbereich Abmessung/Druck/Kennzeichnung  SchlieBring Werkzeug
® Solaranlagen d=12- 64 mm FKM d=12-54 mm
e Druckluft maximal 16 bar Farbe: rot freie Wahl der Pressmaschinen
Max. dauerhafte Temperatur: und -backen bzw. -ketten
¢ Inerte Case -20 °C bis +200 °C
e Kuhlwasserleitungen d =64 mm

nur mit einer

® Niederdruckdampfanlagen M-Kontur zu verpressen

® Fernwdrmesysteme
® Heizol
® Dieselkraftstoff

Gewindetyp: Anschlussgewinde: Gewinde des Typs R und Rp gemaB EN 10226
Befestigungsgewinde (Mutter): Gewinde des Typs G gemaB ISO 228

VORTEILE

¢ Sind (bis 54 mm) mit einer M- UND V-Profilbacke zu verpressen und bei groReren Durchmessern nur mit einer
M-Kontur.

e Sehr reine und passivierte Oberflachen, die eine hohe Korrosionsbestandigkeit und Hygiene gewahrleisten.

e Leckdetektion.

e Push- & Stay-Funktion: Rohr und Fitting werden montiert und sind fixiert, sodass das Fitting nicht vom Rohr gleiten
kann. Dies ist insbesondere bei vertikalen Anlagen praktisch.

e Schnelle Montage & feuersicher: eine schnelle, zeitsparende feuersichere Anlage durch kaltes Verpressen.

e Breites Sortiment: 12 mm bis 108 mm.

e Eine sichere, feste, starke Verbindung mit Kupferrohren gemaR EN 1057 oder GW 392.

QUALITATSMANACEMENTSYSTEM: FERTIGUNCSKONTROLLE UND QUALITATSCARANTIE CEMASS DIN EN ISO

9001/9002

Unser Qualitatsmanagementsystem ist nach DIN EN ISO 9001 zertifiziert. Dies garantiert eine ununterbrochene

Qualitat von der Anwendung des Rohstoffs bis zum Versand des fertigen Produkts zum Endverbraucher. Ein wichtiger
Aspekt dabei ist die Riickverfolgbarkeit der einzelnen Verschraubungen, vom Installateur bis zum Gussblock beim Hersteller
des Rohstoffs, da BONFIX nur Produkte von Lieferanten bezieht, die nach DIN EN ISO 9002/9001 zertifiziert sind.
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INSTALLATIONSROHR

Das BONFIX Presssystem ist als Verbindungssystem fiir Verbindungen mit Kupfer-Installationsrohren - ungeachtet des
Herstellers - geeignet, vorausgesetzt, die Rohre entsprechen der Norm EN 1057. Im Prinzip durfen fur Trinkwasseranlagen
nur Rohre verwendet werden, die Gber das KIWA/GASTEC-Giitezeichen und das Gitesiegel der eingetragenen
Gutegemeinschaft Kupferrohr e.V. verfiigen.

Alle Kupferrohre, die der EN 1057 entsprechen, kénnen verwendet werden, wenn sie die Anforderungen erfillen, die in der
nachstehenden Tabelle aufgefiihrt werden:

Kupferrohre gemaR der EN 1057 in Verbindung mit BONFIX Rotguss-Pressfittings

AuBendurchmesser/Wanddicke (mm) 0,6 0,7 0,8 0,9 1,0 1,1 1,2 1,5 2,0 2,5

12
14
15
16
18
22
28
35
42
54
64
66,7
76,1
88,9

108 ]

Nationale Normen und Richtlinien miissen entsprechend der Anwendung befolgt werden. Wenn andere Abmessungen verwendet werden,
konnen Sie sich im Voraus per E-Mail via verkoop@bonfix.nl oder unter der Telefonnummer +31 (0)88 46 00 794 an BONFIX wenden.

A Achtung: Bei Gasanlagen ist bei Durchmessern von 35 mm und 42 mm nur eine minimale Wanddicke von
1,2 mm erlaubt (Installationsnorm NBN 51-003).
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LANCENAUSDEHNUNC DER ROHRE

Warmefihrende Rohre dehnen sich abhdngig von Material und Temperaturunterschied unterschiedlich aus. Werden die
Rohre an dieser thermisch bedingten Langenausdehnung gehindert, konnen vorliegende mechanische Spannungen den
zuldassigen Wert Uberschreiten, wodurch Schaden (meistens in Form von Ermidungsbriichen) auftreten kénnen. Um
dies zu vermeiden, muss das Rohr Uber ausreichenden Ausdehnungsraum verflgen.

Warmeausdehnungskoeffizient A¢ [mm]
Rohmaterial a[ 106 K] fiir €, = 10m
20 bis 100 °C AT =50 K
Edelstahl 16,5 8,3
Kupfer 16,6 8,3
Stahlrohr, verzinkt 12,0 6,0
Vielzugrohr 23,0 11,0

Warmeausdehnung verschiedener Materialien. A& = a « e,-AT

Fiir den Ausgleich der beschriebenen Langendanderungen kann haufig die Elastizitat des Rohrnetzes benutzt werden.
Zu diesem Zweck ist es erforderlich, an den Kriimmungen in den Leitungen ausreichende biegeweiche Ecken zu
erschaffen, indem an den richtigen Stellen Befestigungsklemmen angebracht werden.

Das Grundprinzip beinhaltet, dass es zwischen zwei Fixpunkten immer eine ausreichende
Dehnungsmoglichkeit geben muss.

Wenn das natirliche Leitungsnetz keinen ausreichenden Ausgleich der Warmeausdehnung gewahrleistet, muss dieser
durch Einbau spezieller Bauteile, wie z. B. metallische Balgenkompensatoren, verwirklich werden. Falls genug Platz
vorhanden ist, kann auch ein U-Rohr-Kompensator eingesetzt werden.

Beim Einbau muss die ungehinderte Warmeausdehnung durch Ummantelung der Leitungen mit elastischem,
chloridfreiem Material mit einer ausreichenden Dicke gewdhrleistet werden. Insbesondere Deckendurchfiihrungen
missen - wenn dort nicht bewusst ein Fixpunkt angebracht ist - sorgfaltig gefillt werden.

MONTACGEANWEISUNGEN
Der fiir die Montage erforderliche Leitungsabstand von Wanden, in Ecken und Mauerritzen kann den nachfolgenden
Skizzen und Tabellen entnommen werden.

e A B _
- i -
——
— L — g
Abbildung 1: Abbildung 2:
Mindestabstand zwischen zwei Pressstellen Mindestabstand bis zur Wand
(siehe nachstehende Tabelle) (siehe nachstehende Tabelle)
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Mindestabstand
in mm

AuBendurchmesser Nennbreite DN Eins.tecktiefe
Rohr in mm in mm

e

15 12 25 10 60 60 85
18 15 25 10 60 60 85
22 20 28 10 66 60 88
28 25 29 10 68 60 89
35 32 30 20 70 60 90
42 40 38 20 96 60 98
54 50 44 30 108 60 103
76,1 65 50 30 130 60 110
88,9 80 56 30 142 60 116
108 100 70 30 170 60 130

Tabelle 1:
Mindestabstand zwischen zwei Pressstellen und zwischen Wand und Pressstelle

ERLAUBTER BIECERADIUS

Edelstahl-, Kupfer- und stahlverzinkte Rohre kdnnen mit geeignetem Biegegerat innerhalb bestimmter Grenzen kalt
gebogen werden. Dabei muss der Biegeradius, der in der neutralen Faser des Bogens gemessen wird, bei Edelstahl-
und stahlverzinkten Rohrsystemen mindestens r = 3,5 x d und bei Kupferrohren mindestens r = 3 x d betragen. Es
muss darauf geachtet werden, dass nach dem Biegen ein ausreichend langes zylindrisches Rohrstiick flr die weitere
Bearbeitung vorhanden ist. Bei groReren Abmessungen als den oben aufgefiihrten, ist der Hersteller des Biegegerdats
fur ein perfektes Biegeergebnis verantwortlich. Die Rohrsysteme kénnen bis zu einer Abmessung von 28 mm kalt
gebogen werden.

BEFESTIGUNG DER ROHRE

Die Stitzkragen der Rohre haben zwei Funktionen:

1. sie dienen zur Versiegelung des Rohrs;

2. sie lenken die Ausdehnung infolge der Temperaturschwankungen in eine bestimmte Richtung.

Es gibt zwei Arten von Kragenstiicken oder Befestigungspunkten:
1. Fixpunkte, die die Rohre steif abschlieRen;
2. Gleitpunkte, die die Bewegung entlang einer Achse erlauben.

Bis Januar 2016 aktualisiert (Anderungen und Setzfehler vorbehalten).




BONFIX ROTCGUSS-PRESSFITTINGS

Technische Informationen

Positionierung der Befestigungspunkte

Ein Rohr, das keine Richtungsveranderung oder keinen Ausdehnungsausgleich erlaubt, darf nur einen
Verankerungspunkt haben. Bei langen Rohren empfiehlt es sich, das Kragenstiick in der Mitte der Trasse anzubringen,
sodass eine Ausdehnung in beide Richtungen moglich ist. Diese Lésung ist auch fir vertikale Rohre sehr geeignet, die
durch mehrere Decken verlaufen, weil sie die Ausdehnung in zwei Richtungen ermdglicht und auRerdem verhindert,
dass die Arme grolRer Belastung ausgesetzt werden.AuRerdem diirfen keine Fixpunkte an den Fittings angebracht
werden und missen auch Kragenstiicke, die sich verschieben kénnen, so befestigt werden, dass keine gefahrlichen
Fixpunkte entstehen.

Mindestabstande
Fiir eine ordnungsgemale Befestigung der Rohre miissen verschiedene Mindestabstiande beriicksichtigt werden, die
von mehreren Faktoren abhdngen:

1. Abstand zwischen zwei Befestigungspunkten
Befestigungspunkte miissen in geeignetem Abstand voneinander angebracht werden. Wenn die
Verankerungspunkte zu dicht nebeneinander liegen, kann eine Absorption der Ausdehnung erschwert werden,
wadhrend — umgekehrt - zu weit auseinander liegende Punkte eine Zunahme der Schwingungen und damit
Larmbelastigung zur Folge haben kénnen. In der nachstehenden Tabelle werden die Abstande aufgefiihrt, die in
der Regel empfohlen werden.

Horizontal:

Rohr 12 15 18 22 28 35 42 54 64 66,7 76,1 88,9 108

Abstand (m) 1,0 1,2 1,8 2,4 2,7 3,0

Vertikal:

Rohr 12 15 18 22 28 35 42 54 64 66,7 76,1 889 108

Abstand (m) 1,5 1,8 2,4 3,0 3,6

2. Mandévrierraum fiir die Pressmaschine
Es muss darauf geachtet werden, dass ausreichend Platz fiir die Arbeit mit der Pressmaschine und Raum fir die
Vermeidung von Hindernissen verfligbar ist. Dies hangt vom Umfang der Pressmaschine ab. Der oben stehenden
Tabelle (siehe vorherige Seite) kann entnommen werden, wie viel Raum mindestens erforderlich ist.

3. Abstand zwischen den Fittings
Zwei Pressfittings, die zu dicht aufeinander angebracht werden, kénnen die perfekte Abdichtung der Verbindungen
erschweren. Der oben stehenden Tabelle (siehe vorherige Seite) konnen die Mindestabstande entnommen werden,
die eingehalten werden mussen.
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INSTALLATIONSANWEISUNCEN

* Kiirzen des Rohrs
Rohre missen mithilfe eines Rohrschneiders, einer Schneidmaschine oder einer
Sdge mit feinen Zdahnen senkrecht auf der Achse abgeschnitten werden, wobei die
Einstecktiefe des Fittings im Verbindungsstiick berticksichtigt werden muss.

¢ Entgraten und Kalibrieren des Rohrs
Nachdem das Rohr in der richtigen Lange abgeschnitten wurde, muss es sowohl
von innen als auch von auRen mithilfe eines elektrischen oder manuellen
Entgraters, eines Kalibriergeradts oder einer Feile sorgfiltig entgratet werden. Dabei
muss vermieden werden, dass der Dichtring beschadigt wird, wenn das Rohr in die
Verschraubung geschoben wird, und hierdurch undicht wird. Alle Graten missen
einwandfrei entfernt werden.

¢ Kontrolle der Platzierung des Dichtrings
Vor dem Anbringen der Fittings muss der Standort der Dichtringe im
Ringkernhalter kontrolliert und ggf. mit Wasser geschmiert werden, um die
Einflhrung des Rohrs zu erleichtern. Ferner muss sowohl das Rohr als auch die
Verschraubung auf Metall- oder Schmutzteilchen geprift werden. Eventuelle Metall-
oder Schmutzteilchen mussen entfernt werden.

¢ Einfithrung des Rohrs in die Verschraubung und Kennzeichnung
Das Rohr wird mithilfe einer leichten Drehbewegung bis zum Anschlag in die
Verschraubung eingefiihrt. Um eine sehr sichere Verbindung zu erzielen, muss
das Rohr mit einem Filzstift an der Stelle, an der das Rohr mit der Verschraubung
verbunden wird, gekennzeichnet werden, um eine eventuelle Verschiebung vor
oder nach dem Pressen feststellen zu kénnen. Fur diese Kennzeichnung sind auch
Schablonen verfuigbar. Sie konnen sich diesbeziiglich per E-Mail via verkoop@
bonfix.nl oder unter der Telefonnummer +31 (0)88 46 00 794 an BONFIX wenden.

A Achtung: Ol, Fett, Leim und dhnliche Stoffe diirfen auf keinen Fall verwendet werden!
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¢ Anbringen der Backen in der Pressmaschine
Die Pressmaschine muss mit einer Backe mit einem M- oder V-formigen Profil
versehen sein, das dem Durchmesser der zu installierenden Verschraubung
entspricht. In der Betriebsanleitung des Maschinenherstellers finden
Sie Anweisungen fiur den Betrieb der Maschine und die Installation der
Verschraubungen.

¢ Verwendung einer Montageklemme fiir groRe Durchmesser
Beim Pressen von Rohren mit groRen Durchmessern (67, 76.1, 88.9, 108 mm)
empfehlen wir, die Rohre mit einer Montageklemme zu fixieren, um die richtige
Platzierung zu gewdhrleisten.

e Pressen
Um eine gute und zuverldssige Pressverbindung zu erzielen, muss die Innenseite
des Zangenmauls perfekt um den Ringkernhalter der Verschraubung passen. Das
Verbindungsstiick wird gepresst, indem das Maul der Zange zusammengedriickt
wird. Dies darf nur einmal erfolgen, da sonst der Verschluss beschadigt werden
kann. Der Pressvorgang muss vollstandig abgeschlossen werden, d. h. er darf
nicht unterbrochen werde.

& Die Pressmaschine muss regelmaRig gereinigt und gut gewartet werden. Aufgrund der Garantie, die fur die
Anlage gewadhrt wird, muss die Maschine jahrlich kalibriert werden.
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KORROSIONSWIDERSTAND

In sauerstoffhaltigem Wasser wird der Korrosionswiderstand von Kupferrohren und Kupplungen hauptsachlich von der
Qualitat der Innenflache bestimmt. Zum Schutz vor Korrosion, die undichte Stellen verursacht, sieht die DIN EN 1254-

1 vor, dass die Innenflache frei von schadlichen Kohlenstoffschichten ist. AuRerdem stimuliert diese Norm, dass de

r Gesamtkohlenstoffgehalt auf der Innenfldache einer Verschraubung 1 mg/dm? nicht tiberschreiten darf. Dieser Wert
wird reduziert bzw. im DVGW-Arbeitsblatt GW 8, ,Capillaire koppelingen vervaardigd uit koperen buis; vereisten en
proefbepalingen” (,Kapillarverschraubungen aus Kupferrohr; Anforderungen und Prifbestimmungen®) auf 0,5 mg/dm?
halbiert.

Rotguss-Pressfittings werden sogar mit niedrigeren Kohlenstoffwerten hergestellt, als in der oben stehenden Vorschrift
aufgefuhrt. Dies fiihrt zu einem besonders wirksamen Schutz gegen Korrosion, die Undichtigkeit verursacht. AuRerdem
verhindert das Klemmverfahren alle Korrosionsrisiken in Bezug auf Trinkwasseranlagen. Bei ungiinstigen Bedingungen
konnen Temperaturen von tber 400 °C (unvermeidlich beim Hartloten) die Korrosionsgefahr wesentlich erhéhen (siehe DIN
50930 und das DVGW-Arbeitsblatt GW 2). Die Verwendung des BONFIX Presssystems schlieft solche hohen Temperaturen
und die damit verbundenen Nebenwirkungen aus.

ANMERKUNG

Alle in diesem Katalog aufgefiihrten Zeichnungen, Abmessungen und Hinweise konnen infolge technischer
Entwicklungen ohne vorherige Ankiindigung geandert werden und sind deshalb fiir den Hersteller nicht verbindlich.
Wir sind nicht haftbar fir andere technische Empfehlungen als solche, die in den Montageanleitungen aufgefiihrt
werden (insbesondere, wenn sie andere Produkte betreffen).

DIE ROTCUSS-PRESSFITTINGS

Material
Rotguss-Pressfittings aus Kupfer:
Cu-DHP, Materialnummer CW024A, gemaR der DIN EN 12449.

Tl 7
0 0 Y N ey

Querschnitt einer Klemmverbindung mit BONFIX Rotguss-Pressfittings

INNENFLACHE

Rotguss-Pressfittings aus Kupfer:

Kohlenstofffrei und ohne Fettriickstande nach DIN EN 1254-1 und gemaR den besonderen Vorschriften des DVGW-
Arbeitsblatts GW 8

ANSCHLUSSMASSE
Innen- und AuRenpressenden entsprechen den Toleranzen der Létenden, wie in der DIN EN 1254-1 spezifiziert, und
unter Beriicksichtigung der besonderen Vorschriften des DVGW-Arbeitsblatts GW 8 (Kupfer) bzw. GW 6 (Bronze).
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WANDDICKE
Die Fittings haben folgende Wanddicken:

Nenndurchmesser D Nennwanddicke S Mindestwanddicke (*) Smin
(mm) (mm) (mm)

15 1,5 1,1
18 1,5 1,1
22 1,5 1,2
28 1,5 1,2
35 1,6 1,5
42 1,6 1,5
54 1,6 1,5

Tabelle 1:

Wanddicke der Rotguss-Pressfittings

(*)Die Mindestwanddicke S-min gilt fast flir das ganze Fitting mit Ausnahme des Bogenteils in einem gezogenen Bogen aus Kupfer und
fur alle Hilfsstiicke an der Kammer, an der sich der Dichtring befindet..

KENNZEICHNUNG VON ROTCUSS-PRESSFITTINGS

Die Verschraubungen werden anhand folgender Informationen deutlich definiert:

1. Typenbezeichnung: z. B. Bogen, T-Stiick, Reduzierverschraubung usw. und/oder die Artikelnummer in der
Sortimentsiibersicht.

2. Nenndurchmesser = AuRendurchmesser des dazugehdorigen Rohrs oder des Gewindes bei Gewindeverbindungen.

3. Verschraubungen mit dem gelben Dichtring fur Gasanwendungen verfligen auf der AuRenseite lber eine gelbe
Kennzeichnung.

4. Verschraubungen mit einem roten Dichtring fir Wasseranwendungen bei hoheren Temperaturen (z. B.
Warmwasseranwendungen bei Sonnenenergie) sind mit einer roten Kennzeichnung mit der Aufschrift «HT»
versehen.

5. Verschraubungen mit einem schwarzen Dichtring fiir Wasseranwendungen verfligen tber eine blaue
Kennzeichnung.

Die Verschraubungen, deren Anschlisse alle denselben Durchmesser haben, werden von dieser Abmessung bestimmt.

Bei Reduzierverschraubungen, deren Anschliisse alle unterschiedliche Durchmesser aufweisen, muss der
Nenndurchmesser bzw. das Gewinde in der Reihenfolge angegeben werden, die im Diagramm in Abbildung 2
aufgefiihrt wird.

Abbildung 2:

2 3 3 Diagramm mit
Angabe der
Verschraubungen
2 ) 2
1 1 1
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ALLCEMEINE ANFORDERUNGEN

Priifung der Verbindungen

Nach der Installation des Systems muss es auf undichte Stellen geprift werden. Trinkwasser- oder Heizanlagen werden
mithilfe von Wasser geprift, das einen Druck von mindestens 1,5 Mal den operativen Betriebsdruck aufweist. Wenn bei
den Prifungen keine undichten Stellen konstatiert werden, empfehlen wir, die Rohre griindlich zu reinigen, bevor das
System mit Wasser gefillt wird. Gassysteme werden mit Luft oder Gas bei einem Mindestdruck von 10 bar gepriift.

Schalldaimmung
Rohre kénnen Schall, der von anderen Quellen (Pumpen, Ventilen u. A.) abkiinftig ist, weiterleiten, und miissen deshalb
mit elastischen Materialien isoliert werden, um direkten Kontakt mit Kragenstiicken, Mauern usw. zu vermeiden.

Warmedammung
Warmwasserleitungen missen gemaR den Richtlinien fir Energieeinsparungen bei Heizsystemen isoliert werden. Dies
schitzt auch vor den Folgen einer versehentlichen Beriihrung.

Kaltedimmung
Auch die Rohre der Kaltwasserleitungen miissen isoliert werden, um Kondensation und die damit verbundene
Tropfenbildung zu vermeiden. Dammmaterial fiir Edelstahlanlagen darf keine Chlorverbindungen umfassen.

Schutz vor Frost

Wenn die Gefahr besteht, dass Wasser in Leitungen gefriert, missen die Rohre mit Dimmmaterial mit einer
ausreichenden Dicke oder durch Verwendung von Frostschutzmittel geschiitzt werden um zu vermeiden, dass sich die
Verbindungen lockern oder anschwellen und undichte Stellen entstehen.

CGARANTIE

Die Verwendung von Original-BONFIX-Pressfittings in Verbindung mit den richtigen Rohren und einer genehmigten
Pressmaschine garantiert eine lange Lebensdauer des Systems, wenn die technischen Vorschriften fiir den Entwurf und
die Installation bertcksichtigt wurden.

Eventuelle Schaden aufgrund von Material- oder Herstellungsfehlern der Verschraubungen werden von der zu diesem
Zweck abgeschlossenen Versicherung ganz gedeckt.
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