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und agieren als solche selbststandig. Der Begriff ,Viega“ ist daher nicht notwendiger-
weise als Verweis auf eine bestimmte Gesellschaft zu verstehen.
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m Vorwort

VORWORT

Sehr geehrte Fachfrau, sehr geehrter Fachmann,

Sie stellen bei der Planung, der Instandhaltung oder beim Betreiben einer
industriellen Anlage hohe Anforderungen an die Verfiigbarkeit, Sicherheit und
Wirtschaftlichkeit Ihrer Produktion. Dabei kommt der Rohrleitungstechnik
eine entscheidende und zwar verbindende Rolle zu, weil sie das reibungs-
lose Zusammenspiel aller Anlagenkomponenten gewahrleistet.

In Verbindung mit den zu férdernden Medien erwarten Sie eine konstante
Gute unter vorgegebenen Betriebsparametern sowie die Einhaltung gesetz-
licher Vorgaben und die Beriicksichtigung technischer Regelwerke. Dabei
geht es nicht nur um die Trinkwasserqualitat. Auch die Reinheit von Druckluft
und technischen Gasen sowie die Spezifikation von Prozesswéssern sind fir
die Produktion oftmals qualitdtsentscheidend. Sind die Qualitdtsstandards
erreicht, streben Sie eine wirtschaftliche Produktion mit hoher Anlagenver-
fugbarkeit an.

Hier kommt die , kalte” Pressverbindertechnik zum Einsatz, denn sie leistet
bei diesen Aufgabenstellungen hervorragende Dienste. Als marktfiihrender
Systemanbieter hat Viega bereits Mitte der 1990er Jahre so die Installations-
technik revolutioniert. Mittlerweile ist die Pressverbindertechnik in der tech-
nischen Gebaudeausristung der anerkannte Standard. lhre Vorteile werden
aber auch bereits heute in zahlreichen industriellen Prozessen genutzt.

Im Rohrleitungsbau sind sowohl bei der Installation neuer Anlagen als

auch in der Instandhaltung, wo es um kurze Anlagenstillstdnde geht, eine
schnelle, sichere und langlebige Ausfliihrung ohne groBen Fachkréftebedarf
wiinschenswert. Erfahren Sie in diesem Handbuch, wie Sie fir genau diese
Aufgaben die Vorteile der ,kalten“ Pressverbindertechnik nutzen kénnen und
welche Einsatzmdglichkeiten sich mit der Werkstoffvielfalt der Pressverbin-
der realisieren lassen.

Fir Ihre Arbeit, ob am Schreibtisch oder auf der Baustelle, wiinschen wir
Ihnen in diesem Sinne viel Erfolg!

Attendorn, Juli 2021
Ihr Viega Team
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PLANERISCHE GRUNDLAGEN

Allgemeine Grundlagen

bar mbar Pa

1 1000 100000
0,001 1 100
0,01 10 1000
0,1 100 10000

Tab. 1: Umrechnung Bar/Pascal

kPa
100

0,1
1
10

hPa
1000

10
100

MPA
0,1

0,0001
0,001
0,01
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Pressverbindersysteme

Die Viega Pressverbindungstechnik

Die Viega Pressverbindungstechnik ist eine saubere, effiziente und sichere
Methode, um Rohrleitungen miteinander zu verbinden. Das Viega Sortiment
bietet mit einer groBen Auswahl an Werkstoffen und Dichtelementen vorteil-
hafte L6sungen fir eine Vielzahl an Anwendungen in der Industrie.

Abb. 1: Viega Pressverbinder

Ob Druckluft, Prozesswisser, technische Gase, Loschwasser oder Ole, die
Vorteile der kalten Pressverbindungstechnik von Viega sind vielféltig.

Vorteile der Viega Presstechnik

Zeitersparnis Sekundenschnelle Pressverbindungstechnik, keine
SchweiBarbeiten erforderlich

Personalaufwand Einfache Montage ohne SchweiBfachkraft

Sicherheit Kein Brandrisiko, keine Brandwache, keine Gefadhrdung
des Personals und Umfelds

Kosten Kurze Montagezeiten, geringste Anlagenstillstande,
keine Réntgenkosten

Montagematerial Handliche Presswerkzeuge, keine SchweiBgerate erfor-
derlich

Vielfaltigkeit Hohe Auswahl an Systemen und Werkstoffen fur vielfal-
tigste Prozesse

Zuverlassigkeit Bewabhrte, zertifizierte Technologie

Tab. 2: Vorteile der Viega Presstechnik



Viega Planungswissen Industrietechnik

SC-Contur und doppelte Verpressung

Alle Viega Pressverbinder sind mit der SC-Contur ausgestattet. Versehent-
lich nicht verpresste Verbindungen kénnen damit rechtzeitig erkannt und
nachbearbeitet werden. Bei ,trockenen® Dichtheitspriifungen mit Luft oder
Inertgas gewahrleistet Viega das Erkennen unverpresster Verbindungen im
Druckbereich von 22 hPa bis 0,3 MPa, bei ,nassen® Dichtheitspriifungen mit
Wasser von 0,1 bis 0,65 MPa.

Abb. 2: SC-Contur eines Profipress-Pressverbinders

Ein weiteres Merkmal der Viega Pressverbinder ist die doppelte Verpressung,
die bei jedem Pressanschluss vor und hinter dem Dichtelement erfolgt.

Die Qualitatsprifungen fir Viega Pressverbinder orientieren sich an den For-
derungen nach DVGW-W 534 und gehen zum Teil deutlich dariiber hinaus.
Tab. 3 gibt beispielhaft die Prifwerte fir die Systeme Profipress, Sanpress
und Sanpress Inox wieder.

Priifkriterien Forderungen nach DVGW- Viega Priifwerte
W 534

Druckfestigkeit Mindestens 2,5 MPa 5,0-20 MPa

DruckstoB 10 000 Belastungen zwi- 100 000 Belastungen
schen 0,1 und 1,5 MPa, bei zwischen 0,1 und
Raumtemperatur 1,5 MPa, bei Raumtem-

peratur und 95 °C
Temperaturwech- 10 000 Belastungen, 15 min im Wechsel zwischen
selbestandigkeit 20 °C und 95 °C, unter 1,0 MPa Druck und einer Rohr-
verspannung von 2 N/mm?

Unterdruck -0,08 MPa; P,,, = 200 hPa
Dichtelemente Sonderprifungen

Tab. 3: Viega Qualitatsprifungen fiir Profipress/Sanpress/Sanpress Inox
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Werkstoffe flir Rohrleitungssysteme

HINWEIS!

Beachten Sie in jedem Fall die Angaben zur bestimmungs-
gemaBen Verwendung des gewahlten Rohrleitungssystems.
Stimmen Sie eine andere Nutzung des Systems als die in der
bestimmungsgemaBen Verwendung angegebenen Anwendun-
gen immer mit dem Viega Service Center ab.

Die einzelnen Viega Rohrleitungssysteme unterscheiden sich in den Materia-
lien der Pressverbinder, den geeigneten Rohren und den werkseitig ein-
gesetzten Dichtelementen. Welches Rohrleitungssystem flr einen Anwen-
dungsfall am besten geeignet ist, hdngt hauptséachlich vom durchgeleiteten
Medium und den Betriebs- und Umgebungsbedingungen ab. Die nachste-
hend erlauterte FlieBregel und Angaben zur Werkstoffvertraglichkeit sollten
immer beachtet werden.

FlieBregel

Wenn in einem zusammenhangenden Trinkwassersystem unterschiedliche
Materialien verwendet werden, dann spricht man von einer Misch-Instal-
lation. Sie ist Stand der Technik, kann jedoch bei falscher Installation zu
Kontaktkorrosion fiihren, bei der sich jeweils das unedlere von zwei Metallen
bis zur volligen Zerstérung auflésen kann. Unedlere Metalle aus dem Trink-
wasserbereich sind verzinkte Eisenwerkstoffe.

Wenn zum Beispiel sauerstoffreiches Trinkwasser auf seinem Weg durch
das System zuerst Bauteile aus edleren Materialien durchstrémt und danach
Kontakt mit den unedleren Materialien hat, lagern sich z. B. Kupferionen auf
Eisen- oder Zinkoberflachen ab und das unedlere Zink oder Eisen 16st sich
auf. Man spricht dann vom kupferinduzierten LochfraB. Im umgekehrten Fall
wird diese Korrosionsgefahr deutlich verringert.

Daraus leitet sich die sogenannte FlieBregel ab:

P FlieBregel

I Bei Trinkwasser-Installationen mit zwei oder mehreren Metallen
muss in FlieBrichtung gesehen erst der unedle und dann der
edle Werkstoff eingesetzt werden.



Viega Planungswissen Industrietechnik

10

Misch-Installation

Meist geniigt zur Vermeidung einer Kontaktkorrosion der Einbau einer
Buntmetallarmatur oder eines Bauteils aus Rotguss oder Siliziumbronze in
der Lange des Rohrquerschnitts. In Misch-Installationen metallener Viega
Pressverbindersysteme mit verzinkten Eisenwerkstoffen empfiehlt Viega die
Anordnung laut Tab. 4.

Installation in FlieBrichtung

System Vor verzinkten Eisen- Hinter verzinkten Eisen-
werkstoffen werkstoffen

Sanpress Inox v v

Sanpress v v

Profipress X v

Tab. 4: Viega Pressverbindersysteme in Kombination mit verzinkten Eisenwerkstoffen

Kupfer
Bauteile aus Kupfer dirfen nicht vor verzinkten Eisenwerkstoffen eingebaut
werden. Beachten Sie immer die FlieBregel.

Edelstahl
Edelstahl-Systemkomponenten missen vor hohen Chlorid-Konzentrationen
sowohl vom Medium als auch durch AuBeneinwirkungen geschitzt werden.

Misch-Installationen von Edelstahl-Systemkomponenten mit anderen Materi-
alien sind unabhéngig von der FlieBrichtung zuléssig.

Stahl (unlegiert/verzinkt)

Stahl-Systemkomponenten sind fiir den Einsatz in Industrie- und Heizungs-
anlagen bestimmt. Stahl-Systemkomponenten sind nicht geeignet fiir die
Verwendung in Trinkwasser-Installationen oder in anderen offenen Systemen,
da der konstante Sauerstoffeintrag zur Korrosion des Systems fiihren wiirde.
Rohre und Pressverbinder sind deshalb mit einem roten oder schwarzen
Symbol ,Nicht fur Trinkwasser-Installationen“ gekennzeichnet.

Bauteile aus verzinkten Eisenwerkstoffen dirfen nicht hinter Kupferbauteilen
eingebaut werden. Beachten Sie immer die FlieBregel.

Stahl-Komponenten diirfen nur zusammen mit den zum System gehérenden
Bauteilen verwendet werden.

Messing

Messing-Systemkomponenten miissen vor hohen Chlorid-Konzentrationen
sowohl vom Medium als auch durch AuBeneinwirkungen geschitzt werden
(Entzinkungsgefahr).



Rotguss/Siliziumbronze

Rotguss und Siliziumbronze kénnen als ,Isolatoren® zwischen zwei unter-
schiedlichen Metallen verwendet werden, um Kontaktkorrosion zu vermei-

den. Beachten Sie immer die FlieBregel.

Technische Daten der Installationswerkstoffe

Werkstoff Dichte
P 5,
[kg/dm3] [N/mm?]
Edelstahl 1.4401 8,0 520
Edelstahl 1.4521 7,7 420
Edelstahl 1.4520 7,7 380
Kupfer 8,89 250-340
Stahl 7,85 420
(unlegiert/
verzinkt)
Messing 8,44 360
Rotguss 8,74 220
Kunststoff 0,91-1,55 -
Verbundmaterial - -

Tab. 5: Technische Daten - Installationswerkstoffe

Zugfestigkeit E-Modul

E
[N/mm?]
210000
220000
220000
120000
210000

97000
84000
350-3500
70000

Warmeaus-
dehnung
a

[mm/(m-K)]
0,0165
0,0108
0,0108
0,0166
0,0120

0,0200
0,0180
0,08-0,20
0,025-0,030

Pressverbindersysteme | Werkstoffe fur Rohrleitungssysteme

Warmeleitfa-
higkeit

A

[W/(m-K)]

15

26

26

372

50

123

72
0,15-0,40
0,45

i
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Dichtelemente

Dichtungen kommen in allen technischen Anlagen oder Einrichtungen eine
besondere Rolle zu, in denen Medien unter Verschluss gehalten werden. Sie
sollen an den Verbindungsstellen der einzelnen Anlagenkomponenten ver-
hindern, dass das eingeschlossen Medium unkontrolliert in die Umgebung
austritt. Dazu ist es notwendig, dass die Dichtungen einige wichtige Anforde-
rungen erfillen:
M Sie sind beim Einbau mechanisch in einwandfreiem Zustand und sauber.
B Sie sind dem eingeschlossenen Medium gegenliber chemisch bestandig.
B Sie widerstehen den Betriebsbedingungen der Anlage (Druck, Tempera-
tur etc.).

Es gibt eine groBe Zahl unterschiedlicher Werkstoffe fir Dichtungen. Der am
besten geeignete Werkstoff muss passend zum speziellen Anwendungsfall
ausgewahlt werden. Seine Zusammensetzung beeinflusst die mechanischen
und chemischen Eigenschaften und damit die Eignung fur bestimmte Medi-
en. In der Regel ist das auszuwéhlende Dichtungsmaterial fir eine bestimm-
te Anwendung in dem fiir diese Anwendung zustandigen Regelwerk bereits
festgelegt. Eine Auswahl von Dichtungsmaterialien mit ihren allgemeinen
charakteristischen Eigenschaften ist im nachfolgenden Abschnitt ,,Dich-
tungsmaterialien“ zusammengestellt.

Viega verwendet unterschiedliche Dichtelemente fiir die verschiedenen
Medien- und Anlagenanforderungen, gepaart mit dem jeweils optimalen
Rohr- und Verbinderwerkstoff. Dadurch gewéhrleistet das ausgewahlte
System (Rohr-Verbinder-Dichtelement) die jeweils optimale Lésung fur den
entsprechenden Einsatzzweck, einschlielich besonderer Anwendungen wie
beispielsweise LABS-freie Systeme fiir die Automobilindustrie oder Lackier-
bereiche. Die Eigenschaften der bei Viega verwendeten Dichtelemente sind
im Abschnitt ,Viega Losungen® auf Seite 19 beschrieben.

Dichtungsmaterialien

Von der Vielzahl verfligbarer Dichtungsmaterialien wird hier die folgende
Auswahl behandelt:

B EPDM

B FKM

B HNBR

B NBR

Jede dieser Bezeichnungen stellt einen Oberbegriff fiir eine ganze Anzahl
einzelner Untertypen dar. Jeder einzelne Typ kann eine unterschiedliche Aus-
préagung einer Eigenschaft aufweisen. So gibt es z. B. verschiedene Typen
von EPDM, die aufgrund ihrer Zusammensetzung bei Materialprifungen un-
terschiedliche Ergebnisse aufweisen kdnnen (siche Abb. 10 auf Seite 18).
Deshalb muss vor jedem Einsatz eines Dichtungsmaterials genau mit dem
Hersteller geprtift werden, ob die von ihm angebotene Dichtung mit ihrer
chemischen Zusammensetzung fiir den vorgesehenen Anwendungsfall
tatséchlich geeignet ist.
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EPDM

EPDM ist die international gebrduchliche Kurzform von Ethylen-Propylen-
Dien-Kautschuk der M-Gruppe nach DIN ISO 1629. Es handelt sich um
einen gummielastischen Synthesekautschuk auf der Basis von Ethylen und
Propylen sowie einem nicht weiter spezifiziertem Dien.

Félschlicherweise hat sich auch der Ausdruck ,,Ethylen-Propylen-Dien-
Monomer-Kautschuk als Aufschliisselung von EPDM eingeblirgert, obwohl
dies nicht korrekt ist, weil es sich nicht um ein Monomer handelt, sondern
um ein Polymer.

Die Hauptkette und die Nebenketten des EPDM bestehen zum GroBteil aus
gesattigten und relativ wenig doppelten Kohlenstoff-Kohlenstoff-Verbindun-
gen (Abb. 3). Diese ungesattigten Doppelbindungen bewirken, dass EPDM
fir bestimmte Stoffe ein sehr guter Reaktionspartner wird. Dies begrenzt die
Verwendungsmadglichkeit von EPDM in Anlagen und muss gegebenenfalls
bei der Auswahl als Dichtungsmaterial bertcksichtigt werden.

YA

Abb. 3: Schematische Darstellung von EPDM

A Hauptkette B ungesattigte Seitenketten

So ist EPDM ein ideales Dichtungsmaterial fiir polare Medien wie Wasser
(Abb. 4) oder Alkohole, insbesondere flir Trinkwasser gemaB DIN EN 806 in
Kombination mit der ,Bewertungsgrundlage fiir Kunststoffe und andere or-
ganische Materialien im Kontakt mit Trinkwasser“l'l (KTW-Bewertungsgrund-
lage) des Umweltbundesamtes (UBA). Auch fir Kihlflissigkeiten und Sauren
oder Basen kann es in gewissen Grenzen gut eingesetzt werden.

Fur unpolare Stoffe wie z. B. Kohlenwasserstoff-Lésungsmittel, chlorierte
Kohlenwasserstoffe, Terpentin oder Benzin ist es dagegen nicht geeignet.
Auch Olen widersteht EPDM nur sehr eingeschrankt.

[1] Diese Bewertungsgrundlage ersetzt seit 21. Marz 2021 die bekannte KTW-Leitlinie
(,Leitlinie zur hygienischen Beurteilung von organischen Materialien im Kontakt mit
Trinkwasser“ (KTW)) des Umweltbundesamtes (UBA)

13
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A~/ + I I
H-C-C-H
65 0{ & ¢
H H H
Abb. 4: Schematische Darstellung des Abb. 5: Schematische Darstellung des
polaren Wassers unpolaren Ethans

Die Striche in der Abbildung stellen die Elektronenpaare dar, die die Atome
Kohlenstoff (C), Wasserstoff (H) und Sauerstoff (O) miteinander verbinden.
Da sich auf der linken Seite des Wassers mehr Elektronen befinden, ist diese
Seite ein ,,wenig negativer” (-) geladen als die rechte (+). Beim symmetri-
schen Ethan tritt diese Polarisierung nicht auf.

FKM

FKM ist die Abkurzung fiir den Begriff Fluor-Karbon-Kautschuk der M-Grup-
pe gemaB DIN ISO 1629 sowie ASTM D1418 und bezeichnet eine ganze
Gruppe elastischer Kautschuke, die als gemeinsames charakterisierendes
Monomer Vinyliden(di)fluorid (VDF) haben. Friiher wurde auch der mittler-
weile abgeldste Begriff Fluor-Polymer-Kautschuk mit der Abkirzung FPM
verwendet.

FKM kann je nach Zusammensetzung im Temperaturbereich von -40 °C bis
+200 °C eingesetzt werden und zeichnet sich durch eine erhdhte Bestandig-
keit gegentber vielen Chemikalien sowie einen guten Druckverformungsrest
(DVR) (,,Druckverformungsrest (DVR)“ auf Seite 16) aus. Die chemische
Bestandigkeit beruht u. a. auf den geséttigten Seitenketten, denen die
chemisch sehr reaktiven Doppelbindungen fehlen (Abb. 6). Dadurch ist FKM
besonders geeignet fir:

B Sauerstoff und Ozon

M Fette und Ole

B unpolare Medien

B unpolare Lésungsmittel

Die individuellen typischen Eigenschaften eines speziellen FKMs einer
Gruppe werden durch die weiteren verwendeten Monomere und den Fluor-
gehalt bestimmt. Damit lassen sich z. B. die Bestandigkeit gegen bestimmte
Chemikalien, gegen die Auswirkungen von Warme und gegen mechanische
Verformung in weiten Bereichen einstellen.

A B

A~

Abb. 6: Schematische Darstellung von FKM

A Hauptkette B kurze geséttigte Seitenketten
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HNBR

Die Abkirzung HNBR steht fir Hydrierter Acrylnitril-Butadien-Kautschuk.
Das ,R” leitet sich von dem englischen Wort rubber fir Kautschuk ab. Die
wesentlichen Bestandteile dieses Kunststoffes sind die namensgebenden
Monomere Acrylnitril und 1,3-Butadien, deren Mengenanteile seine Material-
eigenschaften bestimmen:

B Elastizitat

B Druckverformungsrest (Seite 16)

B Flexibilitat bei Kalte

B Quellbesténdigkeit

B Gasdurchlassigkeit

Generell besitzen Produkte aus HNBR eine hohe Bestandigkeit gegeniiber
Olen, Fetten und Kohlenwasserstoffen. AuBerdem weisen sie einen geringen
Abrieb und ein gunstiges Alterungsverhalten auf.

Ihre Temperaturbestandigkeit erlaubt die Anwendung im Bereich zwischen
-55 °C und +150 °C, je nach Mengenverhéltnis der eingesetzten Monomere
und bei gegebenenfalls notwendiger Zugabe von Weichmachern. Tieftempe-
raturbesténdigkeit und Kraftstoffbestandigkeit sind dabei im Wettbewerb:

Je geringer der Acrylnitrilanteil ist, desto tiefer ist die minimale Gebrauchs-
temperatur, aber desto schlechter die Kraftstoffbestandigkeit.

Da HNBR kaum ungesattigte Doppelbindungen enthélt, sind daraus herge-
stellte Produkte auch besténdig gegen Oxidation, Ozon und UV-Licht. lhre
Quellbestéandigkeit hangt stark von dem Medium ab, mit dem sie in Kontakt
kommen:
B Gute Quellbestandigkeit in
kettenférmigen Kohlenwasserstoffen (z. B. Propan, Butan, bestimmte
Mineraldle),
tierischen und pflanzlichen Olen und Fetten sowie
leichtem Heizél und Dieselkraftstoff.
B Bedingte Quellbesténdigkeit in
Medien mit hohem Gehalt an aromatischen Kohlenwasserstoffen (z. B.
Superkraftstoff).
B Kaum bis keine Quellbestandigkeit in
aromatischen Kohlenwasserstoffen (z. B. Benzol),
chlorierten Kohlenwasserstoffen (z.B. Methylchlorid, Trichlorethylen),
Estern sowie
polaren Lésungsmitteln.

NBR

NBR steht fiir Acrylnitril-Butadien-Kautschuk. Das ,,R* leitet sich von dem
englischen Wort rubber fiir Kautschuk ab. Seine chemischen Eigenschaften
sind vergleichbar mit denen des von ihm abgeleiteten HNBR.

Allerdings sind aufgrund der bei NBR noch vorhandenen Doppelbindungen
die Besténdigkeit gegeniiber Sauerstoff, Ozon und UV-Licht sowie seine
Temperaturbestandigkeit mit nur ca. 100 °C deutlich geringer.

15
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Materialpriifung

Dichtungsmaterialien werden zum Zweck der Vergleichbarkeit und zur
Absicherung der Einsetzbarkeit fir einen bestimmten Anwendungsfall
unterschiedlichen Materialpriifungen unterzogen (vgl. z.B. DIN ISO 1817:
Elastomere oder thermoplastische Elastomere — Bestimmung des Verhaltens
gegenuber Flissigkeiten).

Als Beispiel werden hier zwei Prifungen aufgefuhrt, von denen die Erste eine
Materialeigenschaft untersucht und die Zweite die Eignung fir einen speziel-
len Anwendungsfall.

Druckverformungsrest (DVR)

Im Einsatz mit Pressverbindern handelt es sich in der Regel um Dichtele-
mente, die beim Verpressen von Verbindungsstiicken mit dem Rohr leicht
gepresst und damit ca. 25 % verformt werden, um so die Verbindung abzu-
dichten. Damit diese Funktion lange Zeit erhalten bleibt, ist es notwendig,
dass das Material des Dichtelements lange genug elastisch bleibt, ohne sich
dauerhaft zu verformen. Dieses Verhalten wird mit dem Druckverformungs-
rest beschrieben, der mit dem Testverfahren nach DIN EN 681-1 Anhang B
ermittelt wird.

Darin werden die zu testenden Dichtelemente in eine Vorrichtung nach

ISO 815 eingespannt und Uber eine definierte Zeit bei einer bestimmten
erhohten (ISO 815-1) oder tiefen (ISO 815-2) Temperatur zusammengepresst
(Abb. 7).

3

Abb. 7: Aufbau der Vorrichtung zur Bestimmung des Druckverformungsrests nach
ISO 815

1 Dichtelement

2 Druckplatte aus Edelstahl
3 Kompressionsbegrenzer

Nach Ablauf der Priifzeit wird das geprifte Dichtelement nach der Entspan-
nung vermessen (Abb. 8) und der Wert des Druckverformungsrests (DVR)
berechnet.
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Abb. 8: Vermessung des Dichtelements vor, wahrend und nach dem Test

h, urspriingliche Hohe des Dichtelements
h, Héhe des Abstandhalters zwischen den Prifplatten = verpresste Héhe
h, H6he des Dichtelements nach Entspannung

Zur Berechnung des Druckverformungsrests (DVR) in Prozent wird die nach-
stehende Formel gemaB ISO 815 herangezogen:

ho—h,

DVR = -100

ho—h,

Aus der Formel wird ersichtlich, dass ein vollkommen elastischer Werkstoff
einen DVR von 0 % hétte, also wieder vollstandig in seine Ausgangsform
zurlickgeht. Dies stellt den Idealfall fir ein Dichtungsmaterial dar.

Das Gegenteil dazu ist ein plastischer Werkstoff mit dem DVR von 100 %,
der sich nach der Entspannung Uberhaupt nicht mehr zuriickverformt und
deformiert bleibt.

Zur lllustration ist in der Abb. 9 der Verlauf des Druckverformungsrests (DVR)
Uber der Zeit bei unterschiedlichen Temperaturen aufgetragen.

100 | S Y S A N R
| _EPDM DVRin %= 10" 4g9
70 °C ho—hy
T 110°c ho D Th, [he
L~
//
1 50 //
e ]
e
//
L
L A
=
/A
0
2
Abb. 9: Druckverformungsrest (DVR) fur ein ausgewahltes EPDM bei unterschiedlichen
Temperaturen
1 Druckverformungsrest [%] 2 Zeit
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Aufgrund der unterschiedlichen Zusammensetzungen verschiedener EPDM-
Typen kann es unterschiedliche Ergebnisse bei demselben Test geben

(Abb. 10). Vereinfachend kann man sagen: Je kleiner der Druckverformungs-
rest (DVR) ist, umso besser ist das Langzeitverhalten einer Rohrverbindung.

100 T T T
EPDM 1
90 EPDM 2 1
——— EPDM Viega
80 — = DVGW 3000 h —
- = = DVGW 1680 h
° //
60
1 50 /i
‘ —/_/
40’7_________\______
30*‘/———————————————— ——
20 —
10
<=3
0
1000 2000 3000 4000
2

Abb. 10: Druckverformungsrest (DVR) fur verschiedene EPDM-Typen bei gleicher Tempe-
ratur beim Testverfahren nach DIN EN 681-1

1 Druckverformungsrest [%] 3 Ende der DIN Testzeit (2000 h)
2 Zeit[h]

Hoéhere thermische Belastbarkeit (HTB)

Das Kriterium der héheren thermischen Belastbarkeit (HTB) orientiert sich an
der Ziindtemperatur von Erdgas in Luft (ca. 640 °C). Um zu verhindern, dass
sich ein explosionsfahiges Gemisch bildet, darf im Brandfall an keiner Stelle
im Gebaude, die unterhalb der Ziindtemperatur liegt, Gas in bedrohlicher
Menge austreten.

Fir Gas-Installationen im hauslichen Bereich dirfen nur Bauteile verwendet
werden, die als ,h6her thermisch belastbar (HTB)“ gekennzeichnet sind.
Nicht HTB-besté&ndige Bauteile missen separat durch eine thermisch ausl6-
sende Absperreinrichtung (TAE) gesichert werden. Nach DIN 3537-1 sind die
HTB-Kriterien erflllt, wenn Produkte bei einem Betriebsdruck von 0,1 MPa
(1 bar) und einer Umgebungstemperatur von 650 °C einem Brand mindes-
tens 30 Minuten lang widerstehen und funktionsfahig bleiben. Dichtheit auch
bei extremen Umgebungstemperaturen verhindert eine Brandbeschleu-
nigung durch unkontrolliert austretendes Gas und verschafft Zeit fir das
SchlieBen der Absperreinrichtungen.

Produkte, die den Kriterien nach DIN 3537-1 bei einem geforderten maxima-
len Betriebsdruck von 0,1 MPa (1,0 bar) entsprechen, erhalten die Kenn-
zeichnung ,,GT 1.

Produkte, die auch bei einem héheren maximalen Betriebsdruck die erhohte
thermische Belastbarkeit erflillen, werden entsprechend gekennzeichnet,
z.B. mit ,GT 5“ fiir den maximalen Betriebsdruck von 0,5 MPa (5,0 bar).
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Viega Lésungen
Viega setzt folgende Dichtungsmaterialien flr Pressverbinder ein, deren
Eigenschaften und Besonderheiten im Einzelnen beschrieben werden:

B EPDM
B FKM
B HNBR
B NBR

Abb. 11: Dichtelemente fur Viega Press-
verbinder

Viega Dichtelemente

Viega verwendet Dichtelemente aus den in Tab. 6 aufgefiihrten Werkstoffen
mit den angegebenen Eigenschaften. Sie werden werkseitig in die Verbin-
dungsstiicke der aufgelisteten Viega Pressverbindersysteme eingelegt.
Einige typische Anwendungen der verschiedenen Dichtungsmaterialien sind
in Tab. 7 zusammengestellt.

Abkiirzungen EPDM" HNBR FKM

Material Ethylen-Propylen-  Acrylnitril-Butadi-  Fluor-Karbon-
Dien-Kautschuk en-Kautschuk Kautschuk

Farbe Schwarz, gldnzend Gelb Schwarz, matt

Max. Betriebstemperatur [°C]? 110 70 140

Max. Betriebsdruck 1,6 (16) 0,5 (5) 1,6 (16)

[MPa (bar)]?

Hoéhere thermische Belastbar- Nein Ja Nein

keit (HTB)?

Trinkwasser Ja Nein Nein

(KTW-Zulassung)?

Viega Pressverbindersystem Profipress B Profipress G® B Profipress S
Sanpress M Sanpress Inox G” M Megapress S
Sanpress LF9 B Megapress G”

Sanpress Inox

Sanpress Inox LF9

Prestabo

Prestabo LF?

Megapress

Seapress

) Max. Olgehalt in Druckluft < 25 mg/m?, nicht bestéandig gegen Kohlenwasserstoff-Lésungsmitteln, chiorierte
Kohlenwasserstoffe, Terpentin, Benzin

2 Die Werte kdnnen je nach durchstrémendem Medium und weiteren Betriebsbedingungen
oder Anwendungsbereich variieren. Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,Anfrage Werkstoff-
bestandigkeit” an das Viega Service Center. Das Formular dafiir finden Sie auf der Viega Website viega.de
mit dem Suchwort ,Werkstoffbestandigkeit .

9 Nach DIN 3537-1

4 Bewertungsgrundlage flr Kunststoffe und andere organische Materialien im Kontakt mit Trinkwasser (KTW)

)LF = LABS-frei

8GT 1 nach DIN 3537-1

GT 5 nach DIN 3537-1

Tab. 6: Viega Dichtelemente — Technische Daten

)
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Tab. 7: Anwendungsbereiche von Viega Dichtelementen
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Austausch von Dichtelementen in Pressverbindern

Die Pressverbinder von Viega Rohrleitungssystemen ohne einen Buchsta-
ben als Namenszusatz sind grundsétzlich werkseitig mit EPDM-Dichtungen
ausgestattet (Tab. 6).

Die Pressverbinder von Viega Rohrleitungssystemen mit einem ,,G* im
Namen (z.B. ,,Profipress G“) werden mit HNBR-Dichtelementen ausgeliefert.
Die Pressverbinder von Viega Rohrleitungssystemen mit einem ,,S“ im Na-
men (z.B. ,Profipress S*) werden mit FKM-Dichtelementen ausgeliefert.

Es besteht teilweise auch die Mdéglichkeit, bei Bedarf vor Ort die werkseitig
eingesetzten Dichtelemente aus EPDM von Hand gegen Viega Dichtelemen-
te aus FKM auszutauschen, wenn es sich nicht um eine Trinkwasser-Instal-
lation handelt. Dadurch kdnnen die Viega Rohrleitungssystemen Sanpress,
Sanpress Inox, Prestabo und Seapress auch bei hdheren Temperaturen oder
gegebenenfalls anderen Medien eingesetzt werden.

® Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente mussen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage berlcksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,Anfrage
Werkstoffbesténdigkeit“ an das Viega Service Center. Das For-
mular daflr finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestandigkeit®.

21
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Austausch der Dichtelemente in Pressverbindern 12-54 mm

HINWEIS!

Verwenden Sie keine spitzen oder scharfkantigen Gegenstéande
zum Entfernen des Dichtelements, die das Dichtelement oder
die Sicke beschadigen kdnnen.

B Das Dichtelement entfernen.

f

/)

Abb. 12: Entfernung des Dichtelements in
Pressverbindern — 12-54 mm

B Ein neues, unbeschédigtes
Dichtelement in die Sicke ein-
setzen.

B Sicherstellen, dass das Dicht-
element sich vollsténdig in der

= Sicke befindet.

Abb. 13: Einsetzen des Dichtelements in
Pressverbindern — 12-54 mm

22
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Austausch der Dichtelemente in XL-Pressverbindern 64,0-108,0 mm

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten

Oberhalb des Dichtelements befinden sich ein Trennring und
ein scharfkantiger Schneidring. Beim Wechseln des Dichtele-
ments besteht die Gefahr von Schnittverletzungen.

B Greifen Sie nicht mit bloBen Handen in den Pressverbinder.

Abb. 14: Schneidring eines XL-Pressver-
binders — 64,0-108,0 mm

HINWEIS!

Verwenden Sie keine spitzen oder scharfkantigen Gegenstéande
zum Entfernen des Dichtelements, die das Dichtelement oder
die Sicke beschadigen kdnnen.

B Das Dichtelement aus der Sicke
entfernen, dabei den Trennring
in der Sicke belassen.

B Vorsichtig vorgehen, damit der
Trennring und der Dichtelemen-
tesitz nicht beschéadigt werden.

Abb. 15: Entfernung des Dichtelements in
XL-Pressverbindern — 64,0—-108,0 mm

B Ein neues, unbeschadigtes
Dichtelement in die Sicke
einsetzen. Dabei darauf achten,
dass das Dichtelement nicht
durch den Schneidring bescha-
digt wird.

I Sicherstellen, dass das Dicht-
element sich vollstédndig in der
Sicke befindet.

Abb. 16: Einsetzen des Dichtelements in
XL-Pressverbindern — 64,0—108,0 mm
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Austausch der Dichtelemente in Megapress-Pressverbindern %:-4 Zoll
Die Megapress-Systeme sind speziell fiir die jeweils vorgesehenen Einsatz-
bereiche entwickelt worden. Die werkseitig im Pressverbinder verbauten
Komponenten (Schneidring, Trennring und Dichtelement) sind entsprechend
den unterschiedlichen Anforderungen der Einsatzbereiche genau aufeinan-
der abgestimmt. Deshalb ist fur alle Megapress-Systeme ausschlieBlich der
1:1-Austausch der werkseitig verbauten Dichtelemente zuldssig (z. B. FKM
gegen FKM).

Megapress- und Megapress G-Pressverbinder

Megapress- und Megapress G-Pressverbinder bis 2 Zoll sind mit speziell
konstruierten EPDM bzw. HNBR Profil-Dichtelementen ausgestattet. Ange-
formte Dichtlippen mit mehreren Dichtebenen dichten auch Rohroberflachen
mit leichten Unebenheiten oder Riefen sicher ab.

Abb. 17: Megapress-Profil-Dichtelement Abb. 18: Megapress G-Profil-Dicht-
bis 2 Zoll element bis 2 Zoll

Megapress S-Pressverbinder

Alle Megapress S-Pressverbinder sind mit FKM-Dichtelementen ausgestat-
tet. In den Dimensionen 3 bis 2 Zoll verfligen die Pressverbinder tber ein
Runddichtelement sowie Uber einen verstarkten Trennring.

Die XL-Pressverbinder in den Dimensionen 2%, 3 und 4 Zoll sind mit Rund-
dichtelementen mit erhdhter Schnurstéarke ausgestattet.

Aufgrund ihrer Konstruktion weisen die Megapress S-Pressverbinder diesel-
ben Abdichtungseigenschaften auf wie die Megapress-Pressverbinder und
kommen daher ohne Profil aus.

Abb. 19: Megapress S-Runddichtelement Abb. 20: Megapress S XL-Runddicht-
bis 2 Zoll element ab 212 Zoll
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Austausch der Dichtelemente bis 2 Zoll

VORSICHT!
Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten

Oberhalb des Dichtelements befinden sich ein Trennring und
ein scharfkantiger Schneidring. Beim Wechseln des Dichtele-
ments besteht die Gefahr von Schnittverletzungen.

B Greifen Sie nicht mit bloBen Handen in den Pressverbinder.

Abb. 21: Schneidring

HINWEIS!

Verwenden Sie keine spitzen oder scharfkantigen Gegenstéande
zum Entfernen des Dichtelements, die das Dichtelement oder
die Sicke beschadigen kdnnen.

I Das Dichtelement aus der Sicke
entfernen, dabei den Trennring
in der Sicke belassen.

B Vorsichtig vorgehen, damit der
Trennring und der Dichtelemen-
tesitz nicht beschadigt werden.

Abb. 22: Entfernung des Dichtelements in
Pressverbindern — bis 2 Zoll

B Ein neues, unbeschéadigtes
Dichtelement in die Sicke
einsetzen. Dabei darauf achten,
dass das Dichtelement nicht
durch den Schneidring bescha-
digt wird.

I Sicherstellen, dass das Dicht-
element sich vollstédndig in der
Sicke befindet.

Abb. 23: Einsetzen des Dichtelements in
Pressverbindern — bis 2 Zoll
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Austausch der Dichtelemente ab 22 Zoll

VORSICHT!

Verletzungsgefahr durch scharfe Kanten

Oberhalb des Dichtelements befinden sich ein Trennring und
ein scharfkantiger Schneidring. Beim Wechseln des Dichtele-
ments besteht die Gefahr von Schnittverletzungen.

B Greifen Sie nicht mit bloBen Handen in den Pressverbinder.

Abb. 24: Schneidring

HINWEIS!

Verwenden Sie keine spitzen oder scharfkantigen Gegenstande
zum Entfernen des Dichtelements, die das Dichtelement oder
die Sicke beschadigen kdnnen.

B Das Dichtelement aus der Sicke
entfernen, dabei den Trennring
in der Sicke belassen.

B Vorsichtig vorgehen, damit der
Trennring und der Dichtelemen-
tesitz nicht beschadigt werden.

Abb. 25: Entfernung des Dichtelements in
Pressverbindern — ab 2Y2 Zoll

B Ein neues, unbeschédigtes
Dichtelement in die Sicke
einsetzen. Dabei darauf achten,
dass das Dichtelement nicht
durch den Schneidring bescha-
digt wird.

I Sicherstellen, dass das Dicht-
element sich vollstandig in der
Sicke befindet.

Abb. 26: Einsetzen des Dichtelements in
Pressverbindern — ab 2V Zoll

26



Pressverbindersysteme | Dichtelemente

Dichtelemente fiir Flanschverbindungen

Bei den Viega Pressverbindersystemen ist ein direkter Ubergang auf
Flanschverbindungen mit Pressanschlissen mdéglich.

Dichtungen flr Flanschverbindungen missen entsprechend der Anforderung
aus AFM 34/2 (astbestfrei) gewéahlt werden und sind ebenfalls von Viega
lieferbar.

Abb. 27: AFM 34/2 Dichtelement flr Flanschverbindungen

Elektrisch isolierende Dichtelemente fiir Gewindeverbindung

Bei einer Installation mit unterschiedlichen metallenen Rohrwerkstoffen und
einem Ubergang von einem verzinkten Stahlrohr auf z. B. Edelstahl oder
Kupfer sollten bei Trinkwasser-Hartegraden > 15 °dH Sanpress-Isolierver-
schraubungen installiert werden, um Kontaktkorrosion und Verkrustungen zu
vermeiden.

Abb. 28: Isolierverschraubung mit EPDM-Flachdichtung

1 Gewindestutzen aus Rotguss oder Siliziumbronze mit RP-Innengewinde
nach DIN EN 10226

EPDM-Flachdichtung, nicht elektrisch leitfahig

3 Sanpress-Pressanschluss fir Anschlussverschraubungen aus Rotguss
oder Siliziumbronze mit SC-Contur

Isolierring zur elektrischen Trennung

5 Uberwurfmutter

N

N
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LABS-freie Dichtelemente

In einigen Anwendungsfallen ist es notwendig, dass alle Komponenten einer
Installation frei von lackbenetzungsstérenden Substanzen (LABS) sind (siehe
,LABS-Konformitat“ auf Seite 169).

Die LABS-freien Pressverbinder von Viega werden nach dem Produktions-
prozess speziell gereinigt und mit Dichtelementen mit LABS-freien Schmier-
mitteln versehen. AnschlieBend werden sie mit einem blauen Punkt gekenn-
zeichnet und verpackt.

Abb. 29: Sanpress Inox LF mit LABS-freiem Dichtelement
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Allgemeine Montagehinweise
Herstellung einer Pressverbindung

Biegen der Rohre

Edelstahl- und Kupferrohre missen mit geeigneten Maschinen gebogen

werden. Der Mindest-Biegeradius fiir Sanpress-Rohre betragt R = 3,5 - d.

Allgemein gilt:

B Die Biegeschenkel missen gerade und mindestens 50 mm lang sein, um
die Pressverbindung korrekt herstellen zu kénnen.

B Biegespannungen zwischen Bogen und Pressverbinder vermeiden.

B Vor der Verwendung von Biegesprays die Vertraglichkeit mit den Rohr-
werkstoffen prifen.

B Edelstahlrohre durfen nur kalt gebogen werden. Eine Warmebehandlung
veréndert die Materialeigenschaften und ist deshalb unzuldssig.

Flanschverbindungen

Bei metallenen Pressverbindersystemen ist ein direkter Ubergang auf
Flanschverbindungen mit Pressanschlissen in den GroBen 28 bis 108 mm
mdglich.

Fir Sanpress Inox sind Flansche aus Edelstahl mit Pressanschliissen der
GroBen 22 bis 108 mm lieferbar.

Dichtungen fiir Flanschverbindungen entsprechend der Anforderung

aus AFM 34/2 oder asbestfreiem Dichtungsmaterial wahlen.

Sanpress Inox

Sanpress Inox

B Werkstoff: Edelstahl 1.4401

B Modell: 2359

B GroBe Pressanschluss:
22-54 mm

Abb. 30: Sanpress Inox-Festflansch

Sanpress Inox XL

B Werkstoff: Edelstahl 1.4401

W Modell: 2359XL

W GroBe Pressanschluss:
64-108 mm

Abb. 31: Sanpress Inox XL-Festflansch
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30

Sanpress

Abb. 32: Sanpress-Losflansch

Abb. 33: Sanpress XL-Losflansch

Pressverbindungen

HINWEIS!

Sanpress

B Werkstoff: Stahl, schwarz pulver-
beschichtet

B Werkstoff Pressanschluss:
Rotguss / Siliziumbronze

B Modell: 2259.5

B GroBe Pressanschluss:
28-54 mm

Sanpress XL

B Werkstoff: Stahl, schwarz pulver-
beschichtet

B Werkstoff Pressanschluss:
Rotguss / Siliziumbronze

B Modell: 2259.5XL

B GroBe Pressanschluss:
76,1-108 mm

Gefahr von Sachschéden!
Bei Edelstahl ist fuir das Ablangen von Rohren die Verwendung
von Trennschleifern nicht zuléssig.

Sanpress, Sanpress Inox, Profipress, Prestabo 12 bis 54 mm

Edelstahl-, Kupfer- und Stahlrohre werden durch Viega Pressverbindungen

einfach und sicher verbunden.

Bendtigtes Werkzeug:

B Rohrabschneider oder feinzahnige Stahlsége — bei Edelstahl ist die Ver-

wendung von Trennschleifern nicht zuléssig

B Entgrater und Farbstift zum Anzeichnen der Einstecktiefe
B Geeignete Pressmaschine mit passender Pressbacke

Die folgenden Abbildungen zeigen exemplarisch die Verarbeitung eines
Sanpress Inox-Artikels.
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B Rohr ablangen.

B Rohrinnen und auBen entgra-
ten.

B Korrekten Sitz des Dichtele-

ments prifen
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4 B Pressverbinder bis zum An-
schlag auf das Rohr schieben.

I Einstecktiefe markieren.

B Pressbacke 6ffnen und recht-
winklig auf den Pressverbinder
setzen.

B Einstecktiefe kontrollieren.

B Pressvorgang starten.
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8 B Nach abgeschlossenem Press-
‘ vorgang Pressbacke 6ffnen.

Sanpress XL 76,1 bis 108,0 mm

Edelstahl- und Kupferrohre werden durch Viega Pressverbindungen einfach

und sicher verbunden.

Bendtigtes Werkzeug:

B Rohrabschneider oder feinzahnige Stahlsidge — bei Edelstahl ist die Ver-
wendung von Trennschleifern nicht zuldssig

B Entgrater und Farbstift zum Anzeichnen der Einstecktiefe

B Geeignete Pressmaschine

B Presskette in passender GréBe und Zugbacke flr Presskette (Pressringe
sind nicht geeignet)

Die folgenden Abbildungen zeigen ausschlieBlich die Verarbeitung der San-
press XL-Artikel.

B Rohr abléngen.
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B Vorsicht beim Einspannen!
Rohrenden missen absolut
rund sein.

B Rohr auBen und innen entgra-
ten.

B Einstecktiefe auf dem Rohr
markieren.

o Einstecktiefe
76,1 mm 55 mm
88,9 mm 55 mm
108,0 mm 65 mm

34



Pressverbindersysteme | Allgemeine Montagehinweise

B Korrekten Sitz von Dichtelement
und Schneidring prifen.

B Pressverbinder bis zur markier-
ten Einstecktiefe auf das Rohr
schieben.

B Zugbacke flr Presskette auf die
Pressmaschine stecken und den
Haltebolzen bis zum Einrasten
einschieben.

I Presskette auf den Verbinder
setzen.

B Presszugbacke 6ffnen und in
die Aufnahmen der Presskette
einklinken.
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B Pressmaschine ansetzen und
Pressvorgang ausflihren.

B Kontrollaufkleber entfernen - die
Verbindung ist so als ,ver-
presst® gekennzeichnet

Sanpress Inox XL, Profipress XL, Prestabo XL 64,0 bis 108,0 mm

Edelstahl-, Kupfer- und Stahlrohre werden durch Viega Pressverbindungen

einfach und sicher verbunden.

Bendtigtes Werkzeug:

B Rohrabschneider oder feinzahnige Stahlsdge — bei Edelstahl ist die Ver-
wendung von Trennschleifern nicht zuléssig

B Entgrater und Farbstift zum Anzeichnen der Einstecktiefe

B Geeignete Pressmaschine

B Pressringe in passender GréBe und Gelenkzugbacke

Unterschiede zur Verarbeitung von Sanpress XL-Pressverbindern:

B Andere Einstecktiefen (Schritt ,,4)

B Verwendung von Pressringen anstatt Pressketten (Schritt ,,7°)

B Verwendung der Gelenkzugbacken anstelle der Zugbacken (Schritt ,,7%)

Die folgenden Abbildungen zeigen exemplarisch die Verarbeitung eines San-
press Inox XL-Artikels.
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B Rohr ablangen.

B Vorsicht beim Einspannen!
Rohrenden muissen absolut
rund sein.

B Rohr auBen und innen entgra-
ten.
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B Einstecktiefe auf dem Rohr

markieren.
(] Einstecktiefe
64,0 mm 43 mm
76,1 mm 50 mm

88,9 mm 50 mm
108,0 mm 65 mm

B Korrekten Sitz von Dicht-
element, Trennring und
Schneidring prifen.

B Pressverbinder bis zur markier-
ten Einstecktiefe auf das Rohr
schieben.
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B Gelenkzugbacke fir den Press-
ring auf die Pressmaschine
stecken und den Haltebolzen
bis zum Einrasten einschieben.

B Pressring auf den Verbinder
setzen — Gelenkzugbacke 6ff-
nen und in die Aufnahmen des
Pressrings einklinken.

B Pressmaschine ansetzen und
Pressvorgang ausfuhren.

B Kontrollaufkleber entfernen — die
Verbindung ist so als ,ver-
presst® gekennzeichnet.
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Megapress - Pressverbindung bis 2 Zoll herstellen

Stahlrohre werden durch Viega Pressverbindungen einfach und sicher ver-

bunden.

Bendtigtes Werkzeug:

B Rohrabschneider, Trennschleifer oder feinzahnige Stahlsage

B Entgrater und Farbstift zum Anzeichnen der Einstecktiefe

B Geeignete Pressmaschine

B Pressbacken in passender GroBe oder Pressringe in passender GroBe
mit Gelenkzugbacke

Die folgenden Abbildungen zeigen exemplarisch die Verarbeitung eines
Megapress S-Artikels.

B Stahlrohr rechtwinklig mit
@ Rohrabschneider, Trennschleifer
oder feinzahniger Sége ablan-
,:J gen — keinen Schneidbrenner
N verwenden.

B Vorsicht beim Einspannen -
Deformierung des Rohrendes
vermeiden.
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B Rohrinnen und auBen mit
Entgrater entgraten — bis DN40
mit Modell 2292.2, DN50 mit
Modell 2292.4XL

B Mit Drahtbiirste, Schleifpapier
oder Trennschleifer mit Facher-
scheibe lose Schmutz- und
Rostpartikel im Pressbereich
entfernen.

B Auf korrekten Sitz von Dicht-
element, Trennring und
Schneidring achten.
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I Einstecktiefe messen und auf
dem Rohr anzeichnen.

B Pressverbinder — ohne zu ver-
kanten — bis zum Anschlag auf
das Rohr schieben. Einstecktie-
fe kontrollieren.

B Megapress-Pressbacke
(< DN25) um den Pressverbin-
der legen — auf korrekten Sitz
achten. Pressvorgang durchfiih-
ren, bis die Pressbacke kom-
plett geschlossen ist.
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B Megapress-Pressring um den
Pressverbinder legen — auf
korrekten Sitz achten. Press-
vorgang mit Hilfe der Gelenk-
zugbacke durchfiihren, bis der
Pressring komplett geschlossen
ist.

B Kontrollaufkleber entfernen —
damit ist der Verbinder als
~verpresst” gekennzeichnet.

10

Megapress XL - Pressverbindung von 2¥2 Zoll bis 4 Zoll herstellen
Stahlrohre werden durch Viega Pressverbindungen einfach und sicher ver-
bunden.

Bendtigtes Werkzeug:

B Rohrabschneider, Trennschleifer oder feinzahnige Stahlsdge

B Entgrater und Farbstift zum Anzeichnen der Einstecktiefe

B Geeignete Pressmaschine

B Pressgun-Press Booster

B Pressringe in passender GroBe

Die folgenden Abbildungen zeigen exemplarisch die Verarbeitung eines
Megapress S XL-Artikels.
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B Stahlrohr fachgerecht, recht-
winklig mit Rohrabschneider,
Trennschleifer oder feinzahni-
ger Sége ablangen - keinen
Schneidbrenner verwenden.

B Vorsicht beim Einspannen —
Deformierung des Rohrendes
vermeiden.

B Rohrinnen und auBen fachge-
recht entgraten.
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B Mit Drahtbirste, Schleifpapier
oder Trennschleifer mit Facher-
scheibe lose Schmutz- und
Rostpartikel im Pressbereich
entfernen.

B Auf korrekten Sitz von Dicht-
element, Trennring und
Schneidring achten.

I Einstecktiefe messen und auf
dem Rohr anzeichnen.
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I Pressverbinder — ohne zu ver-
kanten — bis zum Anschlag auf
das Rohr schieben. Einstecktie-
fe kontrollieren.

I Press Booster in die Pressma-
schine einsetzen und mit Hilfe
des Haltebolzens verriegeln.

B Megapress XL-Pressring um
den Pressverbinder legen. Auf
richtigen Sitz des Pressrings
achten.

B Pressvorgang zweimal ausl6-
sen, ggf. Rickstellhub durch-
fhren.
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B Kontrollaufkleber entfernen —
damit ist der Verbinder als
~verpresst” gekennzeichnet.

Einstecktiefen
Folgende Einstecktiefen firr die Megapress Systeme beachten:

Dimension Mindesteinstecktiefe
Zoll [mm] [mm]
% 17,2 24

Ve 21,3 27

% 26,9 29

1 33,7 34

- 38,0 42
1% 42,4 46

- 44,5 48

- 48,3 48
172 57,0 48

2 60,3 50
2V 76,1 46

3 88,9 59

4 1143 80

Tab. 8: Mindesteinstecktiefen der Megapress-Pressverbinder

Platzbedarf beim Verpressen

Fur eine technisch einwandfreie Verpressung wird zum Ansetzen der Press-
maschine Platz benétigt. Die folgenden Tabellen enthalten Angaben zum
Mindestplatzbedarf zwischen den Verpressungen.
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Mindestabstidnde zwischen den Verpressungen

RohrgréBen 12 bis 54 mm
Fir Sanpress, Sanpress Inox, Profipress und Prestabo

d [mm] Mindestabstand a [mm]
12
| 15
1 1s 0
. 7 |22
;{ 28
i 35 10
42 15
54 25

Tab. 9: Abstand zwischen den Verpressungen

RohrgréBen 76,1 bis 108,0 mm - mit Presskette
AusschlieBlich fir Sanpress XL

d [mm] Mindestabstand a [mm]
76,1

88,9 0

108,0

Tab. 10: Abstand zwischen den Verpressungen

RohrgréBen 64,0 bis 108,0 mm — mit Pressring
Fur Sanpress Inox XL, Profipress XL (64,0 mm) und Prestabo XL

d [mm] Mindestabstand a [mm]
64,0
67,1
: 0
88,9
108,0

Tab. 11: Abstand zwischen den Verpressungen
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Megapress - Pressbacken bis DN25

d [mm] Mindestabstand a [mm]
%

Yo

34 S

1

Tab. 12: Mindestplatzbedarf zwischen den Verpressungen — Pressbacken bis DN25

Megapress - Pressringe DN15 - DN100

d [mm] Mindestabstand a [mm]

Yo

15

Tab. 13: Mindestplatzbedarf zwischen den Verpressungen — Pressringe DN15-DN100
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Langenausdehnung

Warmebedingte Ladngenausdehnung in Installationssystemen erzeugt starke
Spannungen in Rohrleitungen und Gerateanschlissen. Bei sehr langen
Rohrstrecken missen daher Kompensatoren oder Dehnungsausgleicher
eingebaut werden.

Dehnungsausgleicher sind Leitungsstrecken mit Biegeschenkeln in U- oder
Z-Form, die aufgrund ihrer L&nge und ihrer Befestigungsart Bewegungen
aufnehmen kdénnen.

Rohrwerkstoff Warmeausdehnungs- Langenausdehnung bei

koeffizient [mm/m-K] Rohrlange = 20 m und
AT =50 K [mm]

Edelstahl (1.4401) 0,0165 16,5

Edelstahl

(1.4521/1.4520) 0,0108 108

Stahl (unlegiert/ 0,0120 12,0

verzinkt)

Kupfer 0,0166 16,6

Kunststoff 0,08-0,18 80,0-180,0

Tab. 14: Langenausdehnung von Rohrmaterialien

Dehnungsausgleicher

Wenn die Einbausituation U- oder Z-Dehnungsausgleicher erlaubt, dann
kdénnen dessen Biegeschenkelldngen wie folgt berechnet werden:

Den groBtmdglichen Temperaturunterschied A9 feststellen.

Die Rohrlénge |, bestimmen.

Mit diesen Werten die Lange berechnen, um die sich der Rohrleitungs-
abschnitt insgesamt verlangert.

Aus den Diagrammen der folgenden Seiten dann die notwendige Rohr-
schenkelldnge Lg; bzw. L fir die jeweiligen RohrgréBen ablesen.

90 60

80
50
70
E
E &0 0 _
3 E
1 ©
g 50 1
5 30 o
£ o
5w “—  §
F] S
o
g 80 =120
p 20 — /
<
|10
r N L
104+— 7~ Z/ P —
T
0 =
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90

Temperaturdifferenz — A8 [K]

Abb. 34: Langenausdehnung Kupfer- und Edelstahlrohre 1.4401
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50

40

30

40

Léngenausdehnung —Al [mm]

20

30

10

20

0

10

Temperaturdifferenz —A8 [K]

yd

L

A ]
T

e U |
é_ﬁﬁ —T | |
b 10 20 30 40 50 60 70 80 9

0

Rohrlange —Iq [m]

Abb. 35: Langenausdehnung Edelstahlrohre 1.4521/1.4520

Beispiel

B Die Betriebstemperatur liegt zwischen 10 und 60 °C.

Damit ist A9 = 50 K.

B Der Rohrleitungsabschnitt hat eine Lénge von |, =20 m.
B Der Koeffizient der Langenausdehnung fir Kupferrohre ist

a = 0,0165 [mm/m-K].

B Werte in die Formel einsetzen Al = a[mm/m-K] - L[m] - A9[K]

Daraus folgt:

Die Langenausdehnung Al = 0,0165 [mm/m-K] - 20[m] - 50[K] = 16,5 mm

B Auswahl der U- oder Z-Form, je nach Platzverhaltnissen.

B Ablesen der notwendigen Biegeschenkelldnge Lz aus dem U- oder Z-
Diagramm. In diesem Beispiel fir Z-Biegeschenkel: Auf der senkrechten
Achse bei 16,5 mm waagerecht zur Linie der verwendeten RohrgroBe
fahren und unten auf der waagerechten Achse die notwendige Biege-

schenkellange ablesen.

Bei ausgewahlter Rohrnennweite d 28 mm betragt die Biegeschenkellange

Lgy=1,3m.
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Ermittlung der Biegeschenkelldnge fiir Edelstahl- und Kupferrohre mit

d =54 mm

Abb. 38: In U-Form mit Biegeschenkel Lg;

Abb. 37: In T-Form mit Biegeschenkel Lg,

JAVAVANI I/ 7
/Ay /
/
E AW .yAW
T JAVA/SYA
£ yAVA
% v ofe] &) &) s/ S/ |3y
H iy
z /
yiya
© Rohrschenkellinge — C: [m]

25 T~ ——
ST

/
/
/]
7
/

Dehnungsaufnahme — Al [mm]

N

5
02 04 06 08 1 12 14 16 18
Rohrschenkellinge — Lg; [m]

Abb. 39: Langenermittlung fur Biege-
schenkel in Z-und T-Form

Abb. 40: Langenermittiung fur Biege-
schenkel in U-Form
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Ermittlung der Biegeschenkelldnge fiir Edelstahl- und Kupferrohre mit
d =64 mm

[SILIrS]

Abb. 42: In T-Form mit Biegeschenkel Lg,

Abb. 43: U-Form mit Biegeschenkel Lg,

150
s T T iV
) vApya /Q, F
o aara
S 20 /L 3 [/
1 / 1 100 /
£ / £ 717
/ /)
g / g 50
5 10
1 12 14 16 18 2 22 24 26 28 3 1 1,5 2 25 3 3,5 4 4,5
Rohrschenkelldnge — Lgz [m] Rohrschenkellange — Lg; [m]
Abb. 44: Langenermittlung flr Biege- Abb. 45: Langenermittlung fir Biege-
schenkel in Z-und T-Form schenkel in U-Form
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Ermittlung der Biegeschenkelldnge fiir Stahirohrleitungen von 3 bis

4 Zoll
36 30
34
32
30 25
_ 28
€
£ 26
E 24 20 _
1T 22 %
2 20 T
5
2 g 15 o
£ 3
S 2
. g
3 14 5
5 12 10 «
L =i
3 = 7
8 =6
6 — 5
//// 4
4 ———————— 3
215 — 2
0 T T |
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100
Temperaturdifferenz —A9 [K]

Abb. 46: Langenausdehnung Stahlrohre

Abb. 47: In Z-Form mit Biegeschenkel Lg, Abb. 48: In T-Form mit Biegeschenkel Lg,

Abb. 49: U-Form mit Biegeschenkel Ly,
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Abb. 50: Biegeschenkel Z- und T-Form fur Abb. 51: Biegeschenkel Z- und T-Form fur
Megapress/Megapress S 3%-2 Zoll Megapress S XL 2V2-4 Zoll
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Abb. 52: Biegeschenkel U-Form fir Mega- Abb. 53: Biegeschenkel U-Form fur Me-
press/Megapress S %-2 Zoll gapress S XL 2V>-4 Zoll
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Kompensatoren

Die Alternative zu Dehnungsausgleichern sind Kompensatoren. Sie eignen
sich fur die Aufnahme axialer Bewegungen in Rohrleitungs-Installationen bei
Betriebstemperaturen zwischen 20 und 110 °C.

Merkmale

B Platzsparende Alternative zu Dehnungsausgleichern
B Kein Vorspannen notwendig

B Schallreduzierend

B Langlebig und korrosionsbesténdig

B Geeignet fir Mischinstallationen

Abb. 54: Axial-Kompensatoren

Montagehinweise

Die Befestigung von Rohrleitungen so ausfiihren, dass unzuldssige Radial-
und Torsionsbelastungen vermieden werden. Befestigungspunkte missen
so bemessen sein, dass sie die erheblichen Krafte aufnehmen kénnen, die
durch temperaturbedingte Ldngen&nderungen entstehen.

Wichtig ist dabei die korrekte Anordnung von Fixpunkten und gleitenden

Rohrflihrungen.

B Rohrleitungen geradlinig verlegen.

B Radial- und Torsionsbelastung ausschlieBen.

B Zwischen zwei Fixpunkten darf nur ein Kompensator angeordnet
werden.

B Kompensatoren nicht fir Richtungsédnderungen nutzen.

B Edelstahlbalg vor mechanischer Beschadigung schitzen.
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<2xDN <2 xDN

d B

Fihrung Festpunkt

Dehnungsaufnahme |~—]

Lange Kompensator

Abb. 55: MaBe von Axial-Kompensatoren

Kompensator Druck Wirksamer Maximale Festpunkt- Dehnungsaufname "
Balgquerschnitt belastung

d/DN [MPa] A [cm?] Frax [N] [mm]

15/12 1,0 3,10 620 -7

18/15 1,0 3,97 794 -9

22/20 1,0 6,15 1230 -11,5

28/25 1,0 9,02 1814 -14

35/32 1,0 13,85 2770 -13

42/40 1,0 20,42 4048 -15,5

54/50 1,0 30,90 6180 -16

YAuslegung: 10000 volle Bewegungszyklen unter Nenndruck, Auslegungsvorlauftemperatur 85 °C
Tab. 15: Charakteristische Eigenschaften von Kompensatoren

Funktion von Fixpunkten und Gleitpunkten

Fixpunkte verbinden die Rohrleitung fest mit dem tragenden Baukorper

und lenken die Ausdehnungsbewegung in die gewlinschte Richtung. Eine
Rohrleitung, die nicht von einer Richtungsénderung unterbrochen wird bzw.
keinen Dehnungsausgleicher enthélt, darf nur einen Fixpunkt enthalten.

Bei langen Rohrleitungen wird empfohlen, diese Fixpunkte in die Mitte der
Strecke zu setzen, damit die Ldngenausdehnung in zwei Richtungen gelenkt
wird.

Abb. 56: Befestigung als Fixpunkt Abb. 57: Befestigung als Gleitpunkt
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Druckprobe

Die Druckprobe erfolgt in der Regel mit Wasser oder anderen zugelassenen

Prifmedien mit dem Prifdruck, der fir die jeweilige Anwendung in dem ent-

sprechenden Regelwerk festgelegt ist. Die Richtlinie 2014/68/EU (Druckge-

raterichtlinie) legt fest, dass der hydrostatische Prifdruck fir Druckbehalter
den héheren der beiden folgenden Werte nicht unterschreiten darf:

B den 1,25-fachen Wert der H6chstbelastung des Druckgeréats im Betrieb
unter Beriicksichtigung des hdchstzulassigen Drucks und der héchstzu-
lassigen Temperatur

B den 1,43-fachen Wert des héchstzuldssigen Drucks

Diese Anforderung ist auch in den AD 2000-Merkblattern HP 30 und

HP 512 R so festgelegt und findet sich ebenfalls in der DIN EN 13480-5 wie-
der. Abweichend davon wird fir hdusliche Trinkwasser-Installationen geman
DIN EN 806-4 der Prifdruck auf das 1,1-fache des maximal zuldssigen
Betriebsdrucks festgesetzt. Dies wurde auch in die BTGA"-Regel 5.001 und
in das BG RCI® Merkblatt T039/BGI®! 619 aufgenommen.

Alternativ kann gemaB der Druckgeréterichtlinie ein Inertgas — meist Luft
oder Stickstoff — mit dem 1,1-fachem Betriebsdruck verwendet werden.
Auch hier gilt im Rahmen der technischen Gebaudeausristung in Anlehnung
an die DVGW-TRGI 2018 eine Begrenzung des Prifdrucks auf maximal

0,3 MPa.

Bei der Verwendung flissiger Priifmedien mit Prifdricken tber 10 MPa
sind besondere VorsichtsmaBnahmen vorgeschrieben. Details dazu und

der gesamte Ablauf kénnen dem AD-Merkblatt HP 30 entnommen werden.
Bei erdverlegten Rohrleitungen die Druckprobe vor dem VerschlieBen des
Rohrleitungsgrabens durchfiihren. Wenn dies nicht mdglich ist, dann kann
die Druckprobe auch nach anderen dafiir geeigneten Verfahren, z.B. VdTUV-
Merkblatt 1051, Wasserdruckprifungen von erdverlegten Rohrleitungen
nach den D-T-Messverfahren, durchgefihrt werden.

In besonderen Féllen, z. B. besonderen Verlegungsarten, Vorhandensein von
Bauteilen/Armaturen in der Rohrleitung, deren Funktion durch die Druck-
probe beeintrachtigt wiirde, kann die Druckprobe durch andere geeignete
Verfahren, z. B. zerstérungsfreie Priifungen in Verbindung mit Dichtheits-
prifungen, ersetzt werden. Diese miissen zwischen dem Betreiber, dem
Sachkundigen und dem Hersteller abgestimmt werden. Die Priifergebnisse
so dokumentieren, dass sie als Basis fir die wiederkehrende Prifung dienen
kénnen.

[1] BTGA: Bundesindustrieverband Technische Gebaudeausriistung
[2] BG RCI: Berufsgenossenschaft Rohstoffe und chemische Industrie
[3] BGI: Berufsgenossenschaftliche Information
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Dokumentation - Hersteller-Bescheinigung

Mit der sogenannten ,Hersteller-Bescheinigung* bestétigt der Hersteller,
dass die Anlage den Anforderungen der Druckbehélterverordnung und den
Technischen Regeln Rohrleitungen, z.B. TRR 100, entspricht. Insbesondere,
dass damit alle behérdlichen Anforderungen erfiillt sind und die Arbeiten
ordnungsgemé&B ausgefiihrt wurden. Als besonders wichtig werden dabei
bewertet:

B die Qualifikation des Herstellers

B die verwendeten Werkstoffe

B Berechnungen zur Auslegung und Dimensionierung

B Fachgerechte Herstellung/Verlegung

B Verwendete Bauteile

B Kennzeichnung der Rohrleitungen und Bauteile

B Dammung und Korrosionsschutz

Dartber hinaus bestatigt der Hersteller, dass bei der Druckprobe die Rohrlei-
tung unter Prifdruck dicht war und keine sicherheitstechnisch bedenklichen
Verformungen auftraten.

Wenn statt der Druckprobe andere Verfahren angewendet werden, dann
mussen Art und Ergebnis dieser Prifung dokumentiert werden.

Die Vergabe von Teilarbeiten an andere Hersteller muss dokumentiert sein.
Die ordnungsgemaBe Herstellung der Anlage ist erst dann vollstandig be-
scheinigt, wenn auch zu diesen Arbeiten Bescheinigungen tber die ord-
nungsgemaBe Durchflihrung vorliegen. Die zur Identifikation/Kennzeichnung
der Rohrleitung erforderlichen Unterlagen missen der Hersteller-Bescheini-
gung beigelegt werden.

Zur Abnahmepriifung muss dem Sachkundigen auf Verlangen die der
Hersteller-Bescheinigung zugrunde gelegten Unterlagen vorgelegt werden.
Diese Unterlagen missen dem Ist-Zustand der Rohrleitung entsprechen.

Die bei der Abnahmeprifung bzw. den wiederkehrenden Prifungen zu be-
achtenden Hinweise des Herstellers missen ggf. in der Hersteller-Bescheini-
gung vermerkt werden.
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Kennzeichnung von Rohrleitungen

Rohrleitungen in Geb&uden werden meist geblndelt in Trassen verlegt. Die
nebeneinanderliegenden Rohre missen entsprechend den transportier-

ten Medien gekennzeichnet werden, um Verwechslungen und Unfélle bei
Reparaturen zu vermeiden. GroBe, Aussehen und Abstande dieser Medien-
kennzeichnung und deren Anordnung an Verteilern und Abgéangen regelt die
DIN 2403.

Medium Gruppe Farbe RAL
Wasser 1 grin 6023
Wasserdampf 2 rot 3001
Druckluft 3 grau 7004

Gas brennbar 4 gelb/rot 1003/3001
Gas nicht brenn- 5 gelb/schwarz 1003/9004
bar

Sé&ure 6 orange 2010
Laugen 7 violett 4008
Sauerstoff 0 blau 5005

Tab. 16: Kennzeichnung von Rohren nach DIN 2403 (Auszug)

Presswerkzeuge

BestimmungsgemaBe Verwendung

Die Funktionssicherheit der Viega Pressverbindersysteme hangt in erster
Linie vom einwandfreien Zustand der verwendeten Pressmaschinen, Press-
backen, -ringen, -ketten und (Gelenk-) Zugbacken ab.

Die detaillierten Gebrauchsanleitungen beachten, die beim Kauf der Press-
verbinder beigefligt sind.

Beim Verleihen von Pressmaschinen die vollstédndigen Produktinformationen
aushéandigen.

Die Betriebstemperatur der Maschinen muss im Bereich zwischen -5 und
+50 °C liegen. MaBgebend ist dabei die Temperatur des Hydraulikdls der
Maschine.

Wenn die Temperatur deutlich unter 0 °C liegt, dann wird das Hydraulikél
z&hflissig und die Maschinen mussen vor der Inbetriebnahme auf Raumtem-
peratur erwdrmt werden. Geschieht dies nicht, dann ist die Funktionsfahig-
keit beeintrachtigt und die Mechanik kann beschadigt werden.

Sollte eine Pressmaschine komplett in Wasser eintauchen, dann muss sie
vor der weiteren Benutzung zur Uberpriifung an eine autorisierte Service-
Station gesendet werden.

Unabhéngig von gesetzlichen Regelungen gewahrleistet Viega die Dichtheit
der Verbindung gemaB der mit dem ZVSHK und dem BHKS vereinbarten
Haftungsiibernahme-Vereinbarung.

Sie verlangert die vom Gesetzgeber geforderte Gewahrleistungsfrist, wenn
Viega Pressmaschinen und Viega Presswerkzeuge verwendet werden.
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Abb. 58: Viega Pressgun 6 Plus und Pressgun Picco 6 Plus

Systempresswerkzeuge

Sichere, wartungsarme Presswerkzeuge sind ein wichtiger Bestandteil des
Viega Systemverbunds. Sie sind flr die Werkstoffe und MaBe der Viega
Pressverbinder optimiert und garantieren so Sicherheit und Funktion beim
Baustelleneinsatz. Auch weil sie Uberall einsetzbar sind — mit und ohne
Netzanschluss.

Viega empfiehlt die Verwendung folgender Systempresswerkzeuge:

Viega Viega Pressverbindersysteme
Systempressmaschine ,jje metallenen Systeme Megapress alle Kunststoff-
(auBer Megapress) systeme

Pressgun 6 Plus mit 12-108 mm D3%s-D2 12-63 mm

Netzteil oder Akku D212-D4"

Pressgun Picco 6 Plus  12-35 mm D%-D% 12-40 mm

mit Akku

Pressgun 6 mit Netzteil 12-108 mm D3s-D2 12-63 mm

oder Akku

Pressgun Picco 6 mit 12-35 mm D3%-D% 12-40 mm

Netzteil oder Akku

Pressgun 5 mit Netzteil 12-108 mm D3s-D2 12-63 mm

oder Akku D2v>-D4"

Pressgun Picco 12-35 mm D3%%-D3% 12-40 mm

Pressgun 4 E 12-108 mm D3%-D2 12-63 mm
D212-D4"

Pressgun 4 B 12-108 mm D%-D2 12-63 mm
D2v2-D4"

PT3-H/EH 12-108 mm D3%-D2 12-63 mm
D2">-D4"

PT3-AH 12-108 mm D3%%-D2 12-63 mm

PT2 12-108 mm D3%-D2 12-63 mm
D212-D4"

" fur Megapress XL-Dimensionen (D2'2—D4/DN 65-DN100) ist zusétzlich die Verwendung des
Pressgun-Press Boosters erforderlich

Tab. 17: Ubersicht Einsatzbereich Viega Systempressmaschinen
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° Kompatibilitét zu Fremdprodukten

I Voraussetzung fiir die Zertifizierung von Viega Rohrleitungssys-
temen ist u.a. die erfolgreiche Prifung der Verbundungstechnik
nach DVGW-Arbeitsblatt W 534 durch ein zu gelassenes Prif-
institut. Dafiir werden die Pressverbindungen ausschlieBlich mit
Viega Pressmaschinen und Viega Pressbacken, -ketten oder
-ringen hergestellt. Verwendet der Fachhandwerker Presswerk-
zeuge anderer Hersteller, wird im Sinne der Haftungssicherheit
empfohlen, einen Eignungsnachweis beim jeweiligen Hersteller
der Presswerkzeuge (Pressmaschinen, Pressbacken, -ringe,
-ketten) einzuholen. Wenn in einem Reklamationsfall nach-
gewiesen werden kann, dass ein Schaden durch die Verwen-
dungs von Presswerkzeugen anderer Hersteller entstanden ist,
dann wird Viega Reklamationsanspriiche ablehnen.

Systempressbacken, -ketten und -ringe

Pressbacken fiir Pressmaschinen der Serien ,,Picco fiir
B Metallene Pressverbindersysteme 12-35 mm

B Pressverbindersystem Megapress D%s-D%:

B Kunststoffrohrsysteme Raxofix 16—-40 mm

Abb. 59: Pressbacken Picco fur alle metal- Abb. 60: Pressbacke Picco fur Megapress
lenen Pressverbindersysteme

Abb. 61: Pressbacken Picco flr Raxofix
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Pressbacken mit Schnappfunktion fiir Pressmaschinen der Serien
,Picco”

Diese Pressbacken werden wie Ublich von Hand gedffnet und bleiben durch
Federkraft so lange gedffnet, bis die Pressmaschine betétigt wird. Eine Kor-
rektur der bereits angesetzten Pressbacke ist vor dem eigentlichen Pressvor-
gang somit noch schneller und einfacher mdglich. Das bietet viele Vorteile,
beispielsweise beim Arbeiten Gber Kopf mit nur einer Hand.

Abb. 62: Pressbacke Picco mit Schnapp-
funktion fur metallene Pressverbindersyste-
me: 12-35 mm

Pressbacken fiir alle anderen Pressmaschinen fiir
B Metallene Pressverbindersysteme 12-54 mm

B Pressverbindersystem Megapress D3s-D1

B Kunststoffrohrsystem Raxofix 10-63 mm

Abb. 63: Pressbacken flr metallene Press-  Abb. 64: Pressbacken fUr Megapress
verbindersysteme

Abb. 65: Pressbacken flur Raxofix
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Presskette mit Zugbacke

Die Kombination aus Presskette mit Zugbacke wird ausschlieBlich fiir San-
press XL-Verbinder verwendet. Pressketten sind flir die Nennweiten 76,1 bis
108,0 mm verfugbar.

Abb. 66: Presskette/Zugbacke fur San-
press XL-Pressverbinder aus Rotguss/ Sili-
ziumbronze

Pressringe und Gelenkzugbacken

Die patentierten Viega Pressringe und Gelenkzugbacken erlauben durch

ihre stufenlose Schwenkbarkeit das Verpressen selbst unter schwierigsten

Platzverhéaltnissen wie z.B. in Installationsschachten oder bei Vorwand-Ins-

tallationen. Sie sind kompatibel zu allen Viega Pressmaschinen.

Pressringe und Gelenkzugbacken sind flr folgende Nennweiten verfligbar:

B Metallene Pressverbindersysteme 12-108 mm (ausgenommen Sanpress
XL - siehe Presskette mit Zugbacke)

B Pressverbindersystem Megapress D¥2—D2 (siehe Pressgun-Press Boos-
ter fur Megapress XL-Dimensionen D2Y2-D4)

B Kunststoffrohrsystem Raxofix 16—63 mm

B Kunststoffrohrsystem Geopress K 25-63 mm

Abb. 67: Pressringe und Gelenkzugba-cke Abb. 68: Pressringe und Gelenkzugba-
flir metallene Pressverbindersysteme cke fur Megapress < D2

Abb. 69: Pressring fur Raxofix Abb. 70: Pressring fur Geopress K
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Pressgun-Press Booster fiir Megapress XL-Dimensionen D21/2-D4

B Innovativer Kraftverstarker mit integrierter Gelenkzugbacke fur die Me-
gapress XL-Dimensionen 2%, 3 und 4 Zoll.

B Optimal dimensionierte Presskraft fir hdchste Sicherheit.

B Verpressung von Megapress XL-Pressverbindern in unter 16 Sekunden.

B Nur 9 kg Gewicht und ein praktischer Tragegurt sorgen fiir hohe Ergono-
mie sowie einfaches Handling.

B Fur alle Viega Pressmaschinen vom Typ 2 bis Pressgun 5 und die Press-
gun 6 Plus verwendbar (nicht mit Picco-Typen und Pressgun 6 kompati-
bel).

B Spezifische Kugelkdpfe der Gelenkzugbacke verhindern eine Verwechs-
lung mit anderen Viega Pressringen.

B Lange Service-Intervalle.

Abb. 71: Pressgun-Press Booster mit Pressring fir Megapress XL-Dimensionen

Megapress-/Megapress S-Einpressanschliisse

Mit den Megapress-Einpressanschliissen (mit EPDM- oder FKM-Dichtele-
menten erhéltlich) kdnnen nachtréglich Anschlisse in bestehende Stahlrohr-
Installationen (1%, 2, 2%, 3, 4, 5 und 6 Zoll) hergestellt werden.

Die Stahlrohrleitung (nicht unter Druck) wird mithilfe des entsprechenden
Werkzeugsets angebohrt und der Megapress-Einpressanschluss anschlie-
Bend eingepresst. So kann beispielsweise ein Thermometer schnell und
ohne aufwendige Vorarbeiten in eine bestehende Stahlrohr-Installation einge-
bracht werden. Das System ist anschlieBend sofort wieder betriebsbereit.
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Montageschritte
In vier Schritten zum fertigen Gewindeanschluss:

B Die spezielle Bohrvorrichtung
zur Fihrung der Bohrwelle am
Stahlrohr (1V2-6 Zoll) mittels
Ring- oder Maulschlissel befes-
tigen.

B Die Bohrung mit einer han-
delslUblichen Bohrmaschine
ausflihren. Die Stahlspéne kon-
nen dabei Uber den Staubsau-
gerstutzen abgesaugt werden.
Danach die Bohrvorrichtung
wieder abnehmen.

B Den Einpressanschluss mithilfe
der Pressmaschine und der Po-
sitionierungshilfe mit dem Stahl-
rohr verpressen. Somit ist die
Verbindung zu der Rohrleitung
schnell und sauber hergestellt.

66



Pressverbindersysteme | Wartung und Service

I Fertig ist der Stahlrohran-
schluss Rp 3% flr Thermometer,
Temperatursensor, Manometer,
Entleerungen oder Leitungsan-
schlisse.

Wartung und Service
Wartungshinweise

Systempresswerkzeuge

Die Funktionssicherheit und die dauerhafte Dichtheit der Viega Pressverbin-
dersysteme hangt maBgeblich von der Funktions- und Betriebssicherheit der
Viega Systempresswerkzeuge ab - d. h. von Viega Pressmaschine plus pas-
sende Viega Pressbacke, -ring, -kette und (Gelenk-) Zugbacke. Diese Viega
Presswerkzeuge wurden speziell fir die Verarbeitung der Viega Pressver-
bindersysteme entwickelt und abgestimmt. Bei Verwendung von Systemen
anderer Hersteller Ubernimmt Viega keine Gewéhrleistung.

Systempressmaschinen

Viega Systempressmaschinen bauen einen definierten Druck flir den
Pressvorgang auf. Die daftir notwendige Betriebssicherheit setzt ein dichtes
Hydraulik-System voraus, wobei ein natlrlicher Verschlei3 an derart hoch
belasteten Bauteilen unvermeidbar ist. Damit die Betriebssicherheit und
Zuverlassigkeit der Systempressmaschinen dauerhaft gegeben ist, missen
diese regelmaBig gewartet werden. Dies erfolgt in der Regel durch Versand
an die von Viega benannten Servicepartnern oder anldsslich von Vor-Ort-
Aktionen durch die Servicepartnern beim FachgroBhandel, siehe ,,Presswerk-
zeug-Service“ auf Seite 69.

Die Pressbackenaufnahme mit den Pressrollen trocken und sauber lagern.
Nach jedem Gebrauch die Presswerkzeuge mit einem Tuch reinigen. Gege-
benenfalls bewegliche Teile wie Bolzen und Pressrollen dlen. Konturen der
Pressbacken,-ringe, -ketten und Einséatze regelmaBig mit feiner Stahlwolle
oder Reinigungsvlies blankreiben und dlen.
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Typ Wartungsintervalle

Pressgun 6 Plus Nach 40000 Verpressungen erfolgt ein Service-Hinweis
Uber die LED-Anzeige. Nach weiteren 2000 Verpres-
sungen erfolgt eine Sicherheitsabschaltung. Wartung
spatestens nach 4 Jahren.

Pressgun 6 Nach 30000 Verpressungen erfolgt ein Service-Hinweis

Uber die LED-Anzeige. Nach weiteren 2000 Verpres-

sungen erfolgt eine Sicherheitsabschaltung. Wartung

spéatestens nach 4 Jahren.

Pressgun 5 Nach 40000 Verpressungen erfolgt ein Service-Hinweis
Uber die LED-Anzeige. Nach weiteren 2000 Verpres-
sungen erfolgt eine Sicherheitsabschaltung. Wartung
spatestens nach 4 Jahren.

Pressgun Picco Nach 30000 Verpressungen erfolgt ein Service-Hinweis

Uber die LED-Anzeige. Nach weiteren 2000 Verpres-

sungen erfolgt eine Sicherheitsabschaltung. Wartung

spéatestens nach 4 Jahren.

Typ PT3-H/EH  Nach 20000 Verpressungen erfolgt ein Service-Hinweis

Typ PT3-AH Uber die LED-Anzeige. Nach weiteren 2000 Verpres-

sungen erfolgt eine Sicherheitsabschaltung. Wartung

spéatestens nach 4 Jahren.

Typ 2 Alle 2 Jahre

Modell 2478 Mindestens jahrlich

Modell 2475 Nach 20000 Verpressungen erfolgt eine LED-Anzeige.
Wartung spétestens nach 4 Jahren.

Pressgun
Picco 6 Plus

Pressgun
Picco 6

Pressgun 4E
Pressgun 4B

Picco

Tab. 18: Viega Pressmaschinen — Wartungsintervalle

1 Q }Q }Q }6 Viega empfiehlt dringend, bei der
' . . ' Wartung der Systempressmaschi-
2 0 X X nen auch die System-Pressbacken,
Pressketten und Pressringe Uber-
NEXT SERVICE prifen zu lassen.

Hierbei werden VerschleiBteile aus-
getauscht, Presskonturen nachgear-
beitet und die Pressbacken, -ketten
und -ringe neu eingestellt.

NEXT SERV|CE Seit 2012 erhalten die Viega Press-

backen, -ketten und -ringe einen

1 Q 20XX Wartungsaufkleber, der den néchs-

ten empfohlenen Wartungstermin
anzeigt.

Abb. 72: Wartungsaufkleber

68



Presswerkzeug-Service

Deutschland

Hans-Joachim Voigt & Sohn

NordlichtstraBe 48/50
13405 Berlin

Telefon +49 (30) 413 4041
Telefax +49 (30) 413 3057
info@voigt-und-sohn.de
www.voigt-und-sohn.de

Hamburger-Hochdruck-
Hydraulik GmbH
Billwerder Billdeich 601c
21033 Hamburg

Telefon +49 (40) 7511 900
Telefax +49 (40) 7511 9039
service@hhhydraulik.com
www.hhhydraulik.com

Hamburger-Hochdruck-
Hydraulik GmbH - Siid
Neue Gautinger Str. 2
82110 Germering

Telefon +49 (89) 130 111 03
service@hhhydraulik.com
www.hhhydraulik.com

Pressverbindersysteme | Wartung und Service

Osterreich

Kénig & Landl GmbH
Déblinger Hauptstrasse 15
1190 Wien

Telefon (+43) 1 4797484-13
office@koenig-landl.at
www.koenig-landl.at

Konig & Landl GmbH
Gewerbering 2
2020 Hollabrunn

Telefon (+43) 1 4797484-50
hollabrunn@koenig-landl.at
www.koenig-landl.at
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Planungshinweise fiir ausgewahlte
Medien

Trinkwasser

Im Rahmen der Capnetz-Studie im Jahr 2008 ermittelten die Wissenschaftler
fiir Deutschland jahrlich 15000 bis 30000 Krankheitsfélle durch Legionellen.
Die Mortalitat lag schatzungsweise bei 1500 bis 2000. Welchen Anteil daran
verkeimte Trinkwasser-Installationen als Infektionsort haben, ist allerdings
nicht mit letzter Sicherheit zu ermitteln. Hier l&sst jedoch eine Statusanalyse
aufhorchen, die der Arbeitskreis Trinkwasseranalytik der Bundesvereinigung
der Firmen im Gas- und Wasserfach e. V. (figawa) schon zum zweiten Mal

in Auftrag gab. Fir die erste Statusanalyse 2015 wurden Uber eine Million
Datensétze von Probenahmen aller Gebaudearten, bereitgestellt von finf
deutschen Trinkwasserkontrolldienstleistern, ausgewertet vom Institut fir
Hygiene und Offentliche Gesundheit (IHPH) der Universitét Bonn ausge-
wertet.[' In rund jedem sechsten Gebdude wurde eine Uberschreitung des
technischen MaBnahmenwerts festgestellt. Eine erneute Statusanalyse auf
Grundlage einer besseren Datenqualitat, die das IHPH 2018 prasentierte,
ergab ein dhnliches Bild. Neben dem Trinkwasser warm stellt aber auch das
Trinkwasser kalt einen Risikofaktor dar, weil immer 6fter der kritische Wert
von 20 °C Uberschritten wird. Die Auswertungen von 30 000 Wasserproben
deutscher Gesundheitsbehérden, entnommen von 2003 bis 2009 in 4 400
offentlichen Gebauden, ergaben beispielsweise: In rund 13 % der Proben
wurde der technische MaBnahmenwert fur Legionellen von 100 koloniebil-
denden Einheiten (KBE) pro 100 ml Uberschritten. Vornehmlich war zwar
Trinkwasser warm betroffen. Doch auch 5 % der Proben Trinkwasser kalt
zeigten Uberschreitungen des technischen MaBnahmenwerts. Der Erhalt der
Trinkwassergute im Trinkwasser kalt ist auf dem Weg vom Hauseintritt bis
zur letzten Entnahmestelle infolge von Fremderwarmung gefahrdet, die mik-
robielles Wachstum nachweislich férdert. Die Auswertung der Probenahmen
bestatigen damit belastbar, dass der Erhalt der Trinkwassergute eine ernste
Herausforderung darstellt.

[1]1 Demnach zeigte sich im Betrachtungszeitraum von 2012 bis 2015 bei je-
dem dritten Geb&ude mindestens einmal ein positiver Legionellenbefund.
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Hygiene

Hygiene ist die Gesamtheit aller Bestrebungen und MaBnahmen zur Ver-
hitung von mittelbaren oder unmittelbaren gesundheitlichen Beeintrach-
tigungen beim einzelnen Nutzer. Ziel ist es, die einwandfreie Trinkwasser-
beschaffenheit in der Trinkwasser-Installation zu bewahren. Die mdglichen
Beeintrachtigungen kénnen nicht nur durch mikrobiologische, chemische
und/oder physikalisch-chemische Verdnderungen des Trinkwassers in Trink-
wasser-Installationen verursacht werden, sondern auch nachtraglich durch
Veranderungen der Betriebsbedingungen entstehen. Fir die einwandfreie
Trinkwasser-Qualitat bis zur Ubergabestelle am Hausanschluss ist zu Beginn
das regionale Wasserversorgungsunternehmen verantwortlich — innerhalb
der Trinkwasser-Installation der Betreiber. Er muss sicherstellen, dass gemas
AVBWasserV regelmaBig Trinkwasser entnommen wird. Daflr, dass diese
regelmaBig enthommene Wassermenge ausreicht, um einen vollstandigen
Wasseraustausch in der Installation zu gewahrleisten, muss der Fachplaner
und/oder der Installateur die nétigen Voraussetzungen schaffen. Sie sor-
gen mit dem Einsatz zertifizierter Bauteile und Systeme flir bedarfsgerecht
bemessene Rohrnennweiten und eine hygienebewusste Rohrleitungsfihrung
— auch fur Entnahmestellen, an denen Nutzungsunterbrechungen zu erwar-
ten sind (z. B. Gartenventile). Verantwortlich fir die Einhaltung der Quali-
tatsanforderungen des Trinkwassers in Haus-Installationen ist der jeweilige
Eigentiimer und Betreiber. Er hat fir eine einwandfreie Trinkwasser-Qualitat
Zu sorgen.

a.a.R.d. T.

Dabei spielt vor allem der hygienisch sichere Betrieb der Trinkwasser-Instal-
lation eine entscheidende Rolle. Um dieses Ziel (iberhaupt zu erreichen, wird
dem Betreiber empfohlen, sich an den allgemein anerkannten Regeln der
Technik (a. a. R. d. T.) zu orientieren, siehe Tab. 19. Seit Mai 2012 gilt maB-
geblich die europaische Normenreihe der DIN EN 806-1 bis 5, in Verbindung
mit der DIN EN 1717 und den nationalen Ergdnzungsnormen.
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Europaische Grund- Nationale Erganzungen Zusétzliche Richtlini-
satznormen en und Regeln

DIN EN 1717 ,Schutz DIN 1988-100 ,,.Schutz
des Trinkwassers vor des Trinkwassers, Erhal-
Verunreinigungen...“  tung der Trinkwassergute"

EN 806 Teil 1
~Allgemeines*

DIN 1988-200 ,,Instal-
EN 806 Teil 2 ,,Pla- lation Typ A, Planung,
nung“ Bauteile, Apparate, Werk-
stoffe”

EN 806 Teil 3 ,,Be-

rechnung der Rohrin- DIN 1988-300 ,,Ermittlung

der Rohrdurchmesser* UBA-Empfehlung

nendurchmesser BTGA-Regeln

EN 806 Teil 4 ,Instal- _ DVGW-Arbeitsbldtter
lation® VDI-Richtlinien

EN 806 Teil 5 ,,Betrieb _

und Wartung*

DIN 1988-500 ,,Druck-
erhdhungsanlagen mit
drehzahlgeregelten
Pumpen®

DIN 1988-600 , Trinkwas-
ser-Installation in Verbin-
dung mit Feuerldésch- und
Brandschutzanlangen”

Tab. 19: Normen und Regelwerke

Fur den Anwender bedeutet das, dass er z.B. fur Planung und Ausfiih-

rung die Anforderungen der DIN EN 806-2, DIN 1988-200, DIN EN 806-3,
DIN 1988-300, DIN EN 806-4 und dariiber hinaus ggf. Richtlinien und Ar-
beitsblatter vom VDI, DVGW und ZVSHK beriicksichtigen sollte. Aus diesem
Grund wurden von Fachverbanden und Organisationen, z. B. vom ZVSHK,
Kommentare erarbeitet, die das Versténdnis flir das Zusammenwirken der
europdischen und nationalen Normen erleichtern sollen.

Ansprechende Béder und Wohnkiichen sind ein wesentlicher Wonhlfiihlfaktor
in unseren Wohnungen — sauberes Trinkwasser ist die Basis fur die Nah-
rungszubereitung und Reinigung. Es sorgt fir Lebensqualitat und dient dem
Schutz der Gesundheit. Damit dies gelingt, ist die Einhaltung der allgemein
anerkannten Regeln der Technik bei Planung, Bau, Inbetriebnahme und dem
bestimmungsgemaBen Betrieb mit regelmaBigen Wartungen unerlésslich.
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Untersuchungsparameter in der Trinkwasser-Installation

Mikrobiologische Parameter

Auf die von einer Kontamination einer Trinkwasser-Installation ausgehen-
den Gefahren reagierte der Verordnungsgeber im Zuge der Novellierung der
Trinkwasserverordnung mit der Festlegung verschiedener Grenzwerte fir
mikrobiologische Parameter, siehe ,Tab. 21: Grenzwerte fiir mikrobiologische
Parameter® auf Seite 75 sowie eines technischen MaBnahmenwerts nach

§ 3 der Trinkwasserverordnung fir Legionellen, siehe ,Tab. 20: Technischer
MaBnahmenwert fur Legionellen®. Dieser technische MaBnahmenwert liegt
bei 100 ,koloniebildenden Einheiten® in 100 ml Wasser (100 KBE/100 ml).
Hierbei handelt es sich um einen empirisch abgeleiteten Wert, der bei
Beachtung der allgemein anerkannten Regeln der Technik und der erfor-
derlichen Sorgfalt durch den Unternehmer und sonstige Inhaber (Usl) einer
Trinkwasser-Installation nicht tberschritten wird. Nach einer Empfehlung des
Umweltbundesamts von 2005 gilt fir Krankenh&user sowie andere medizi-
nische und Pflegeeinrichtungen hinsichtlich der Legionellenkontamination
ein Zielwert von 0 KBE/100 ml. Der Gefahrenwert wird bei = 1 KBE/100 ml
festgelegt.

Bei Uberschreitung des technischen MaBnahmenwerts liegen vermeidbare
Umstande vor, die eine Besorgnis der Gesundheitsgefahrdung oder gar

eine Gesundheitsgefahrdung erwarten lassen. Ermittelt wird der technische
MaBnahmenwert anhand einer labortechnischen Untersuchung von entnom-
menen Wasserproben.

Mikrobiologische Parameter Technischer MaBnahmenwert
Legionellen 100 KBE/100 ml

Tab. 20: Technischer MaBnahmenwert fir Legionellen

Der Verordnungsgeber hat sich bei der Festlegung des Begriffs der Besorg-
nis der Gesundheitsgefahrdung einer HilfsgréBe bedient, die als technischer
MaBnahmenwert bezeichnet wird. Der technische MaBnahmenwert ist unter
Anlage 3 Teil Il der Trinkwasserverordnung mit 100 KBE/100 ml (Legionella
spec./Trinkwasser) festgelegt. Die Anlage 3 Teil Il der Trinkwasserverord-
nung fihrt die Bezeichnung ,.Spezieller Indikatorparameter fir Anlagen der
Trinkwasser-Installation®. Entsprechend der Trinkwasserverordnung stel-

len Legionellen im Allgemeinen also nur einen Indikatorparameter fur die
Nichterflllung technischer Belange dar, die zur Erreichung des unter § 1 der
Trinkwasserverordnung genannten Schutzziels notwendig sind.

Insbesondere fordert die Trinkwasserverordnung unter § 4 Abs. 1 und § 17
Abs. 1 mindestens die Einhaltung der allgemein anerkannten Regeln der
Technik bei der Wasseraufbereitung und Wasserverteilung. Wenn also die
allgemein anerkannten Regeln der Technik bei Planung, Bau und Betrieb von
Wasserversorgungsanlagen der Haus-Installation (Trinkwasser-Installation)
eingehalten werden, dann ist zu erwarten, dass auch die Grenzwerte und An-
forderungen an Parameter der Trinkwasserverordnung eingehalten werden,
die sich innerhalb der Haus-Installation nachteilig verdndern kdnnen.
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Trotz der durch den Gesetzgeber getroffenen Vorkehrungen werden immer
wieder Uberschreitungen des technischen MaBnahmenwerts der Trinkwas-
serverordnung bei Routineuntersuchungen nach § 14b Abs. 1 festgestellt,
oder Menschen erkranken aufgrund der Verwendung von Wasser aus
Trinkwasser-Installationen.

Die in der Trinkwasserverordnung verwendete HilfsgroBe ,Legionellen® ist
weiterhin als Krankheitserreger unter § 7 des Infektionsschutzgesetzes na-
mentlich aufgefiihrt. Daraus ist abzuleiten, dass es sich bei Legionellen nicht
nur um eine technische HilfsgréBe, sondern auch um einen Krankheitserre-
ger handelt. Zwischen der technischen HilfsgréBe und dem Krankheitserre-
ger besteht also ein Zirkelbezug:

Wenn technische Unzulénglichkeiten vorliegen, dann muss ein Auftreten von
Krankheitserregern befiirchtet werden.

Wenn Krankheitserreger festgestellt werden, dann muss von einer techni-
schen Unzulénglichkeit ausgegangen werden.

Betrachtet man Legionellen in ihrer Funktion als technische HilfsgréBe, dann
missen entsprechend § 16 Abs. 7 technische MaBnahmen zum Schutz der
Nutzer der Trinkwasser-Installation und zur Wiederherstellung der technisch
vermeidbaren Unzulénglichkeiten ergriffen werden. Nach § 16 Abs. 7 missen
die zum Schutz der Nutzer ergriffenen MaBnahmen mindestens den allge-
mein anerkannten Regeln der Technik entsprechen.

Betrachtet man Legionellen jedoch in ihrer Funktion als Krankheitserreger
nach § 7 des Infektionsschutzgesetzes, die durch Wasser libertragen werden
kdénnen, dann sollte entsprechend § 1 Abs. 2 Infektionsschutzgesetz der
Stand der medizinischen und epidemiologischen Wissenschaft und Technik
zum Schutz der Nutzer der Trinkwasser-Installation angewendet werden.

Da der Stand der medizinischen und epidemiologischen Wissenschaft und
Technik jedoch nicht dem Uberwiegenden Teil der Anwender bekannt sein
muss, hat sich der Verordnungsgeber bei dem sehr haufigen Auftreten
von Legionellen im Trinkwasser flr das in der Praxis anerkannte, jedoch
geringere Schutzniveau der allgemein anerkannten Regeln der Technik im
§16 Abs. 7 der Trinkwasserverordnung entschieden.

Zusammenfassend lasst sich also sagen, dass ein Nachweis von Legionellen
technische MaBnahmen notwendig macht, um die Trinkwasser-Installation
wieder in Stand zu setzen, um mindestens die allgemein anerkannten Regeln
der Technik einzuhalten.

Neben den Legionellen, die im Hinblick auf eventuell notwendige technische
MaBnahmen untersucht werden, sieht die Trinkwasserverordnung in den
Anlagen 1, 2 und 3 weitere mikrobiologische Parameter vor. Hierbei handelt
es sich um Mikroorganismen, die einen Riickschluss auf die Qualitat des
verteilten Trinkwassers erlauben.
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Mikrobiologische Parameter Grenzwert

Koloniezahl bei 22 °C und 36 °C ohne abnormale Verdnderung
Enterokokken 0/100 mi

Escherichia coli 0/100 mi

Coliforme Bakterien 0/100 mi

Tab. 21: Grenzwerte fUr mikrobiologische Parameter

Fir Pseudomonas aeruginosa legt die Trinkwasserverordnung keinen
Grenzwert fest. Dennoch ist dieser Parameter insbesondere in Geb&uden mit
erhdhten hygienischen Anforderungen zu beachten. So darf er beispielswei-
se in Geb&uden mit medizinischen Einrichtungen in 100 ml nicht nachweis-
bar sein (siehe auch Empfehlung des Umweltbundesamts ,Empfehlung zu
erforderlichen Untersuchungen auf Pseudomonas aeruginosa, zur Risikoein-
schatzung und zu MaBnahmen beim Nachweis im Trinkwasser“ vom 13. Juni
2017).

Wissenschaftliche Erkenntnisse zeigen die Moglichkeit, dass in Stresssitua-
tionen (z. B. Einsatz einer Anlagendesinfektion, thermische Behandlung, etc.)
Bakterien den Prozess im sogenannten VBNC-Zustand!"! (iberleben. Dies gilt
auch fir fakultative Krankheitserreger wie Pseudomonaden und Legionellen.
Dadurch kann die Effektivitdt von MaBnahmen nur schwer beurteilt werden.
Nach Wiederherstellung fir sie glinstiger Umweltbedingungen kénnen die
Bakterien wieder in den vermehrungsfahigen Zustand ibergehen und zu
erneuten Kontaminationen im System fUhren. Eine nachhaltige Sanierung
zielt immer darauf ab, die Lebensbedingungen fiir Mikroorganismen (Tempe-
raturbereich, Nahrstoffe, Aufenthaltszeiten) im System der Trinkwasser-Ins-
tallation mdglichst ungiinstig zu halten. Dies ist der Fall, wenn die Trinkwas-
ser-Installation nach den allgemein anerkannten Regeln der Technik geplant,
gebaut und betrieben wird.

[1] engl.: viable but not culturable; lebend, aber kulturell nicht anziichtbar
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Chemische Parameter

Chemische Stoffe durfen nicht in Konzentrationen enthalten sein, die eine
Schédigung der menschlichen Gesundheit verursachen lassen (§ 6 Abs. 1
Trinkwasserverordnung), und lhre Konzentrationen sollen im Sinne des Mi-
nimierungsgebots so niedrig gehalten werden, wie dies nach den allgemein
anerkannten Regeln der Technik mit vertretbarem Aufwand mdglich ist (§ 6
Abs. 3 Trinkwasserverordnung). Unter den chemischen Anforderungen sind
fur die Trinkwasser-Installation diejenigen von besonderem Interesse, deren
Konzentration im Verteilungsnetz einschlieBlich der Trinkwasser-Installation
ansteigen kann (§ 6 Abs. 2 bzw. Anlage 2 Teil Ill). Bei einigen der insgesamt
zwolf Parameter steht die Konzentration in direktem Zusammenhang mit Ma-
terialien, die in Trinkwasser-Installationen (Rohrleitungen, Apparate, Arma-
turen, Lotmittel, Dichtungen) verbaut bzw. verwendet werden oder wurden.
In der folgenden Tabelle sind die relevanten Parameter mit den zugehdrigen
Grenzwerten dargestellt.

Chemische Parameter Grenzwert [mg/I]
Blei 0,01

Cadmium 0,003

Antimon 0,005

Kupfer 2,0

Nickel 0,02

Arsen 0,01

Eisen 0,2

Mangan 0,05

Tab. 22: Grenzwerte fur ausgewahlte chemische Parameter nach Trinkwasserverord-
nung

Die Konzentrationen der Metalle Blei, Kupfer und Nickel in Trinkwasser-

Proben von der Entnahmestelle (,Zapfhahn®) des Verbrauchers werden im

Wesentlichen von folgenden Einflussfaktoren bestimmt:

B in der Trinkwasser-Installation verbaute Materialien

B Betriebsbedingungen (FlieB- und Stagnationszeiten, Nutzverhalten,
Schutzschichtbildung)

B Alter und Komplexitat (FlieBwege) der Trinkwasser-Installation

B chemische Beschaffenheit des Trinkwassers

B Wassertemperatur
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Wirkkreis der Trinkwassergiite

Die gesamte Trinkwasser-Hygiene baut nach derzeitigem Kenntnisstand auf

vier Grundprinzipien auf:

B Einhaltung der Temperaturgrenzen im Trinkwasser kalt (PWC) und Trink-
wasser warm (PWH)

B regelmaBiger Wasseraustausch an jeder Entnahmestelle der Trinkwas-
ser-Installation, unter Beachtung der vom Planer der Anlage bei Planung
zu Grunde gelegten Betriebsbedingungen (Enthahmemengen, Volumen-
stréme und Gleichzeitigkeiten)

B schlanke Rohrdimensionierung mit ausreichender Durchstrémung aus
geeigneten Werkstoffen und Materialien

B Limitierung der Nahrstoffe fir Mikroorganismen

Der gesamte Bereich Werkstoffe und Materialien wird Uber die Bewertungs-
grundlagen des Umweltbundesamts gesetzlich geregelt. Planer, Installateur
und Betreiber mlssen sich also nur noch dariiber Gedanken machen, wie
die Temperaturgrenzen und ein regelmaBiger, ausreichender Wasseraus-
tausch im System sichergestellt werden.

Durchstrémung, Temperatur, Wasseraustausch und Néhrstoffangebot sind
wesentliche, und dabei stets zusammenwirkende EinflussgroBen auf die
Trinkwasserdkologie und damit die hygienisch-mikrobiologische Trinkwas-
serqualitat. Der Wirkkreis der Trinkwasserglte fasst diese vier StellgroBen
visuell zusammen. Im Sinne eines trinkwasserdkologischen Verstandnisses
wirken mindestens diese Faktoren im Okosystem Trinkwasser-Installation
zusammen, siehe Abb. 73 und beeinflussen gemeinsam die hygienische Sta-
bilitdt und somit die Trinkwassergite des Systems. Die Wirkungen kénnen
gleichgerichtet und gegenlaufig sein.

Wasseraustausch

Temperatur \ Temperatur
PWC PWH

‘ f Wirkkreis der \\ t ‘

Trinkwassergiite

Nahrstoffe Durchstrémung

\ S | Ll

Abb. 73: Wirkkreis der Trinkwasserglte

| Trinkwasser
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Temperatur

Temperatur ist aus trinkwasserhygienischer Sicht eine besonders kritische
GroBe. Es gilt, den fur zahlreiche pathogene Mikroorganismen besonders
glinstigen Temperaturbereich von 25-55 °C zu vermeiden, um nicht deren
Vermehrung zu begiinstigen. Das Trinkwasser kalt (PWC) darf nach aktuel-
lem Stand von Wissenschaft und Technik eine Temperatur von 20 °C in der
gesamten Trinkwasser-Installation bis zur Entnahmestelle nicht tberschreiten
und sollte immer so kalt wie mdglich sein. Legionellen kdnnen zwar auch in
kaltem Wasser vorkommen, sich bei Temperaturen unter 20 °C aber nicht
nennenswert vermehren. Auch in der Praxis hat sich schon gezeigt, dass bei
Trinkwassertemperaturen unter 20 °C nur sehr selten Legionellen nachgewie-
sen werden (Robert-Koch-Institut RKI).["

Unterhalb dieser Temperatur geht man davon aus, dass bei normalem Was-
seraustausch kein kritisches Wachstum von Mikroorganismen stattfindet. Fir
die Fremderwarmung des Trinkwassers kalt (PWC) und ein damit verbunde-
nes erhdhtes Gefahrdungspotenzial spielen die Parameter Hauseingangs-
temperatur, Umgebungstemperatur, Dammung und die Rohrleitungsfiihrung
auf dem gesamten FlieBweg der Trinkwasser-Installation eine entscheidende
Rolle.

Zirkulationssysteme fiir Trinkwasser warm (PWH-C) miissen so betrieben
werden, dass in allen Teilstrecken mindestens Temperaturen von 55 °C
eingehalten werden. Die Austrittstemperatur am Trinkwassererwérmer muss
dafiir mindesten 60 °C betragen. Weiterhin muss ein hydraulischer Abgleich
der Strange nach DIN 1988-300 sichergestellt werden.

In einer nach den a.a.R.d.T. gebauten und betriebenen Trinkwasser-Installa-
tion sollte nach dem aktuellen Stand von Wissenschaft und Technik die Tem-
peratur des Trinkwassers warm (PWH) im gesamten zirkulierenden System
Uber 55 °C liegen, um das Risiko der Legionellenkontamination deutlich zu
reduzieren.

Um eine Temperaturabsenkung im Trinkwasser warm (PWH) erreichen zu
kénnen und dennoch hygienisch unbedenkliches Trinkwasser zu gewahr-
leisten, missen technische MaBnahmen ergriffen werden, um gerade in
diesem kritischen Bereich < 55 °C die Vermehrung von Legionellen und die
damit verbundene Uberschreitung des technischen MaBnahmenwerts von
100 KBE/100 ml zu verhindern (siehe Nahrstoffe). Bisher zeigen Modellpro-
jekte und aktuelle Feldstudien, dass eine Temperaturabsenkung um vorerst
10 K auf mindestens 45 °C unter der Wirkung der Ultrafiltration im Bypass
der Zirkulation keinen negativen Einfluss auf die systemische hygienische
Stabilitét hat. In der Folge kénnten sich dann Mdéglichkeiten ergeben, die
Temperatur nach weiterer Verifizierung (Pilotprojekte, UF-Forschungsvorha-
ben TU Dresden) auch auf entsprechende Nutztemperaturen abzusenken.
Bisher reicht die aktuelle Datenlage dazu endgtiltig noch nicht aus.

[1] Quelle: RKI-Ratgeber fir Legionellose
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Dies bedeutet, dass mit der UFC-Technologie eine funktionstaugliche Tech-
nologie zur Verfligung steht, welche zur Auflésung des Zielkonflikts zwischen
Energieeinsparung und Trinkwasser-Hygiene effektiv beitragen kann. Auf
diese Weise kann der Einsatz regenerativer Warmeerzeuger, beispielsweise
Warmepumpen, unterstitzt werden. Die UFC-Technologie kann insofern

also durchaus als aktueller Stand von Wissenschaft und Technik bezeichnet
werden.

Wasseraustausch

Nach VDI/DVGW 6023 sind Trinkwasser-Installationen so zu planen, dass ein
Wasseraustausch mindestens alle drei Tage sichergestellt ist. Dies bezieht
sich auf den vollstédndigen Wasseraustausch in allen Teilstrecken und im
Trinkwassererwarmer. Der Wasseraustausch ist definiert als vollstandiger
Wechsel des in dem jeweiligen Leitungsabschnitt enthaltenen Wasservo-
lumens durch Entnahme oder Ablaufen lassen. Die Planung hat nach DIN
1988-200 auch unter Berlicksichtigung von méglicher Wasser- und Energie-
einsparung so zu erfolgen, dass bei bestimmungsgemaBem Betrieb ein fiir
die Hygiene ausreichender Wasseraustausch stattfindet.

Die zu erwartenden Gleichzeitigkeiten der Trinkwasserentnahme werden

von den Angaben des Raumbuchs (von der Art der Nutzung) bestimmit.
Uberdimensionierungen sind sowohl bei Trinkwasserleitungen als auch bei
Trinkwasserspeichern und Apparaten zu vermeiden. Nicht durchstréomte
Leitungen und Apparate, in denen sich stagnierendes Wasser befindet,

sind generell nicht zuléssig. Aus diesem Grund ist die Leitungsfihrung und
Anordnung der Entnahmestellen so zu planen, dass ein hdchstméglicher
Wasseraustausch erreicht wird. Dabei sollte die Planung mit Hilfe der bauteil-
spezifischen Zeta-Werte (Widerstandsbeiwerte) erfolgen, um die kleinstmdég-
lichen Rohrquerschnitte und Anlagenvolumen zu erhalten.

Durchstromung

Eine weitere aus trinkwasserhygienischer Sicht wichtige GroBe ist die Dyna-
mik der Wasserbewegung in der Trinkwasser-Installation, die durch Was-
seraustausch und Durchstrdmung (= Stromungsgeschwindigkeit) definiert
ist. Auch unter wenig giinstigen 6kologischen Bedingungen hinsichtlich
Temperatur und Nahrstoffangebot kann sich ein langsames mikrobielles
Wachstum zeigen, wenn geniigend Zeit zur Verfiigung steht — das heiBt,
wenn die Wasserbewegung gering ist und/oder das Wasser in der Rohrlei-
tung stagniert. Gerade in Uberdimensionierten Leitungen besteht das Risiko,
dass nur ein laminarer Strom im Zentrum des Rohres strémt — und damit an
den Rohrwandungen der geforderte Wasseraustausch nicht gewahrleistet
werden kann.
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Bei ausreichender Durchstrémung und damit vorhandenen Scherkraften bil-
det sich ein relativ stabiler Biofilm, wéhrend Stagnation eine lose Ansamm-
lung an Bakterien erzeugt. Um zu vermeiden, dass diese sich ablésen und
den Nutzer gefahrden, ist es neben der regelméBigen Nutzung der Entnah-
mestellen ebenso wichtig, die Rohrleitungen angepasst an den Bedarf zu di-
mensionieren. Die Rohrdurchmesser sind nach DIN 1988-300 mit méglichst
niedrigen Zeta-Werten (Widerstandsbeiwerte) des geplanten und verwende-
ten Systems zu berechnen. Ziel ist es, mit den kleinstméglichen Rohrdurch-
messern unter Berlicksichtigung des Spitzenvolumenstroms zu planen.

Nahrstoffe

Bakterien sind fiir Wachstum und Vermehrung auf N&hrstoffe angewiesen.
Die gesundheitlich relevanten C-heterotrophen Bakterien bendétigen orga-
nische Kohlenstoffverbindungen als Energie und Kohlenstoffquelle (DOC =
Dissolved Organic Carbon — I8slicher organischer Kohlenstoff).

Bakterien in Biofilmen von Trinkwasser-Installationen und in der aquatischen
Phase des Trinkwassers kénnen Nahrstoffe sowohl aus Installationswerk-
stoffen oder dem eingespeisten Trinkwasser sowie die Orthophosphate einer
Korrosionsschutzdosierung verwenden.

Als eine besonders effiziente Méglichkeit zur energetisch und zugleich hygi-
enisch sinnvollen Betriebsweise von Warmwasserinstallationen im Zusam-
menhang mit einer mdglichen energieeffizienten Temperaturabsenkung im
Warmwassersystem wird hierbei der Einsatz der UFC-Technologie gesehen,
siehe Kapitel ,Temperatur® auf Seite 78. Wie aktuelle Feldstudien zeigen,
reduziert die Ultrafiltration die Gesamtanzahl an Bakterien (GZZ) und die
Nahrstofffracht (DOC) und damit nachhaltig das mikrobielle Wachstum. So
kann Uber die Temperaturgrenzwerte hinaus das mdégliche Wachstumspo-
tenzial fur Legionellen und andere Krankheitserreger nachhaltig minimiert
werden (hygienische Stabilitat).
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Auswahl des Installationssystems

Nach der Verordnung Uber allgemeine Bedingungen fur die Versorgung mit
Wasser (AVBWasserV) dlrfen in einer Trinkwasser-Installation nur Bauteile
und Komponenten verwendet werden, die entsprechend den anerkann-
ten Regeln der Technik beschaffen sind. Das Zeichen einer akkreditierten
Prifstelle — z. B. DIN-DVGW, DVGW- oder GS-Zeichen - ldsst vermuten,
dass diese Voraussetzung erflllt ist (§ 17 Abs. 5 Trinkwasserverordnung).
Dariliber hinaus schreibt die Verordnung verbindlich vor, dass Arbeiten an
einer Trinkwasser-Installation nur durch ein bei einem Wasserversorgungs-
unternehmen eingetragenes Vertragsinstallationsunternehmen vorgenommen
werden durfen.

Rohrverbindungen in Trinkwasser-Installationen missen nach DIN 1988-200
mindestens den zu erwartenden Betriebsbelastungen gemaB Tab. 23
standhalten. War Weich- und Hartléten von 1970 bis 2000 das dominierende
Verfahren, so hat sich inzwischen die Pressverbindungstechnik als markt-
fihrende Verbindungstechnik durchgesetzt. Durch die kalte und sekunden-
schnelle Verarbeitung wurde die bis dahin verbreitete Verarbeitungstechnik
fir Kupferrohre abgeldst und neue Mérkte fir Edelstahl und Kunststoffrohre
wurden erdffnet. Je nach Rohrwerkstoff und Herstellersystem wird zwischen
radialer, axialer und raxialer Pressverbindungstechnik unterschieden.

Auslegungs- Zeit mit Maximale Zeit mit Temperatur fiir Zeit mit Typischer
temperatur Tempera- Fehlfunktion Fehlfunktion = Anwen-
tur dungsbe-
TD t D Tmax t max Tmal tmal reich
[°C] [Jahre] [°C] [Jahre] [°C] [h]
Warmwasser-
70 49 80 1 95 100 Versorgung
70 °C

Tab. 23: Mindestanforderungen flr Betriebstemperaturen fUr Trinkwasser warm (70 °C)

Fir den Fachplaner besteht eine Vielzahl von Kriterien, nach denen er ein
Rohrleitungssystem mit dazugehdériger Verbindungsart auszuwahlen hat. Der
erste Anhaltspunkt fiir die Auswahl eines qualitativ hochwertigen Produkts
stellt das Prifzeichen einer akkreditierten Prifstelle dar. Damit erhéht sich
die Wahrscheinlichkeit, dass das jeweilige System den a. a. R. d. T. ent-
spricht und Rohre und Rohrverbindungen nach fachgerechter Verarbeitung
den zu erwartenden Betriebsbedingungen standhalten. Auch sind fir die
Systemwahl héufig die vorhandenen Lager- und Werkzeugausstattungen der
ausflhrenden Betriebe ausschlaggebend.
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Monteure bevorzugen Systeme, mit denen sie bereits gute Erfahrungen auf
der Baustelle gemacht haben. So kann eine leichtere Handhabung aus-
schlaggebend sein, wenn z. B. bei einem Fabrikat das Metall-Verbundrohr
vor dem Einstecken in den Verbinder nicht kalibriert werden muss (Viega
Raxofix). Fiir den Fachplaner kann das durchaus ein wichtiges Argument
fur sein Beratungsgesprach mit dem Bauherrn sein. Denn letztlich ist eine
betriebssichere Anlage das erste Planungsziel, aber auch bei der Montage
ergeben sich finanzielle Vorteile, denn eine schnelle Verarbeitung spart Zeit
und Personalkosten, und damit reduzieren sich die Baukosten. Die im Han-
del verfligbaren Rohrsysteme sind immer herstellerspezifisch und weichen
deshalb werkstoff- und konstruktionsbedingt voneinander ab. Dies gilt auch
fur die teils signifikanten Unterschiede bei den Form- und Verbindungsteilen
hinsichtlich ihrer Widerstandsbeiwerte. Diese Abweichungen sind bei den
Systemen fur Edelstahl- und Kupferrohre eher gering, bei denen fir Metall-
Verbundrohre jedoch erheblich. Dort variieren die dimensionsabhéngigen
Werte stark, was im Wesentlichen von der Bauart des Stlitzkérpers und der
Konstruktion abhéngt. Beeinflussende Faktoren sind vor allem die Rohrin-
nendurchmesser, die Ausfliihrung der Verbinder mit oder ohne Dichtelement
sowie das Design der Strémungsumlenkungen, wobei sich winklige ungiins-
tig und ,,weiche“ Radien giinstig auf die Widerstandsbeiwerte der Bauteile
auswirken. So ergeben sich Abweichungen von Faktor 10 und mehr, was
vielfaltige Auswirkungen auf die Rohrweitenermittlung, das Anlagenvolumen,
den Wasseraustausch und somit auf die systemische TrinkwassergUte hat.

Formteile fiir SchweiB3- und Klebesysteme mit Rohren aus Polypropylen oder
PVC-C benétigen zwar keine Stiitzkdrper und bieten damit die Vorteile eines
vollen Strdmungsquerschnitts, weisen allerdings fertigungsbedingte winklige
Umlenkungen auf, mit entsprechend ungtinstigen, hdheren Widerstands-
beiwerten. Gleiches gilt fir Steckverbinder aus Kunststoff, die zwischen
auBenabdichtend fur Kunststoffrohre (PE-X, PB etc.) und innenabdichtend
(Mehrschichtverbundrohre) unterschieden werden. Nach DIN 1988-300 sind
die produktspezifischen Widerstandsbeiwerte der Formteile fiir die System-
auslegung zu bertcksichtigen. Dafir kénnen diese messtechnisch nach
DVGW W 575 erfasst und dem Fachplaner oder Installateur vom Hersteller
zur Verfligung gestellt werden.
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Auswahl der Werkstoffe

Nach DIN 1988, UBA-Bewertungsgrundlage, DIN EN 12 502 und VDI/
DVGW-Richtlinie 6023 ist bereits in der Planungsphase unter anderem die
Qualitat des Trinkwassers zu berlcksichtigen.

Jeder Rohrwerkstoff hat Einsatzgrenzen, die zwar in aller Regel nicht im
bestimmungsgemaBen Betrieb, aber durchaus bei besonderen MaBnahmen
erreicht werden konnen. Daher ist es ratsam, sich in Zweifelsfallen an die
Komponentenhersteller zu wenden.

Die physikalischen Eigenschaften metallener Rohrleitungen unterscheiden
sich grundlegend von denen aus Kunststoff. Zu den wichtigsten Kriterien bei
der Systemwahl zahlen:

B niedrige pH-Werte

B sehr hohe Chlorkonzentrationen — z. B. bei StoBdesinfektionen

B hohe Temperaturen — bei thermischer Desinfektion

B Langenausdehnungskoeffizient

Wenn zertifizierte Rohrsysteme unter Berlicksichtigung der werkstoffspezi-
fischen Einsatzgrenzen bestimmungsgemaB betrieben werden, dann sind
vom Fachplaner keine weiteren MaBnahmen fir einen sicheren Anlagen-
betrieb zu treffen. Aufgrund dessen bietet der Markt vielfaltige Systeme

mit unterschiedlichen Rohrwerkstoffen und Konstruktionen fiir die Verbin-
dungstechnik. Rohre aus Kupfer, Edelstahl (1.4401, 1.4521 etc.), PE-X und
Mehrschichtverbundrohre kombiniert mit mechanisch dichtenden Verbindern
aus Kupfer, Edelstahl, Rotguss, Siliziumbronze, Messing oder Kunststoff wie
PPSU zéhlen in Deutschland zu den Marktfihrern.

Folgende Pressverbindersysteme sind fiir die Erstellung von Trinkwasser-In-
stallationen nach DIN 1988-200 und EN 806-2 unter Beachtung der Werk-
stoffauswahl nach DIN EN 12502-1 und DIN 50930-6 geeignet. Bei einer
Verwendung fur andere Einsatzbereiche und bei Zweifel tber die richtige
Werkstoffauswahl wenden Sie sich bitte an Viega:

B Sanpress/Sanpress Inox

B Raxinox

B Raxofix

B Profipress

B Sanfix Fosta

Kupferrohre und -pressverbinder kénnen fiir Trinkwasser-Installationen ein-

gesetzt werden,

B wenn der pH-Wert = 7,4 ist oder

B wenn der pH-Wert zwischen 7,0 und 7,4 liegt und der TOC-Wert 1,5 mg/|
nicht Uberschreitet.

Bei einem pH-Wert < 7,0 dirfen Kupferrohre nicht eingesetzt werden, da Alt-
anlagen, die noch mit Bleirohren betrieben werden, missen schnellstmdglich
saniert werden. Seit dem 01.12.2013 gelten verschérfte Grenzwerte fir Blei
gemaB Trinkwasserverordnung. Dieses bedeutet in der Regel, dass Bleilei-
tungen gegen solche mit geeigneten Werkstoffen getauscht werden missen.
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° Um aufwendige Einzelprifungen an Produkten zu reduzieren,

I wird dem Umweltbundesamt die Aufgabe Ubertragen, die
hygienischen Anforderungen an Materialien und Werkstoffe zu
konkretisieren und Bewertungsgrundlagen festzulegen. Die Be-
wertungsgrundlagen kdnnen Prifvorschriften oder Positivlisten
fur Ausgangsstoffe bzw. Werkstoffe und Materialien enthal-
ten. Positivlisten definieren abschlieBend die verwendbaren
Ausgangsstoffe bzw. Werkstoffe und Materialien. Beim Einsatz
metallener Werkstoffe aus der Positivliste entféllt die bauteilbe-
zogene Uberpriifung der Metallabgabe in das Trinkwasser. Die
gelten dann als trinkwasserhygienisch geeignet.

Feuerverzinkte Eisenwerkstoffe

Feuerverzinkter Stahl ist nicht bei allen Trinkwéssern einsetzbar, denn er ist
anfallig fir Korrosion (Rost) und aufgrund der hohen Rohrrauigkeit anfallig fir
mineralische Ablagerungen wie Kalk. Feuerverzinkte Eisenwerkstoffe dirfen
nach UBA-Bewertungsgrundlage und DIN EN 12 502 fur Trinkwasser kalt
eingesetzt werden, wenn

B die Basenkapazitat Kg 8,2 - 0,2 mol/m?® und gleichzeitig

B der Neutralsalzquotient s; < 1 ist.

Feuerverzinkte Rohrleitungen dirfen fir Trinkwasser warm nicht verwendet
werden. Die Auswirkungen von Temperatur und Temperaturschwankungen
auf gleichmaBige Flachenkorrosion sind komplex, weil sich die Zusammen-
setzung der Korrosionsprodukte in der Deckschicht mit der Temperatur &n-
dert. Bis zu Temperaturen um 35 °C nimmt die Geschwindigkeit der gleich-
méBigen Flachenkorrosion mit zunehmender Temperatur zu. Oberhalb dieser
Temperatur zeigt die Korrosionsgeschwindigkeit abnehmende Tendenz, weil
das in flieBendem Kaltwasser vorherrschende Korrosionsprodukt Zinkhydro-
xid in schwerer |6sliches Zinkoxid umgewandelt wird.

Die Rohrverbindungen erfolgen bei verzinkten Stahlrohren mit Gewinden, bei
denen oft Hanf als Dichtmaterial verwendet wird. Die Gewindeverbindungen
bilden in der Trinkwasser-Installation eine besondere Schwachstelle. Wenn
bei der Montage das Gewinderohr in der bendétigten Ladnge mit einer Sage
oder anderem Trennwerkzeug von der handelstiblichen Stangenware abge-
trennt und ein Gewinde aufgeschnitten wird, dann fehlt an diesen Stellen die
Verzinkung, was zu Krustationsbildung und Korrosion fiihren kann.
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Abb. 74: Verzinktes Stahlrohr mit deutlich sichtbarer Korrosion

Grundsétzlich ist die Erstellung einer Trinkwasser-Installation aus feuerver-
zinkten Stahlrohren mit Gewindefittings wesentlich zeitaufwendiger als eine
vergleichbare Trinkwasser-Installation aus Kupfer-, Edelstahl-, Kunststoff-
oder Kunststoffverbundrohren mit Pressverbindern.

Die Zinkschicht von feuerverzinkten Stahlrohren kann herstellungsbedingt
mit Blei verunreinigt sein. Dadurch kann es zur Uberschreitung des Grenz-
werts fUr Blei im Trinkwasser kommen.

Kombination verschiedener Werkstoffe

Das Verwenden verschiedener Werkstoffe in der Trinkwasser-Installation ent-
spricht den a.a.R.d.T. (DIN 1988-200). So kdnnen beispielsweise Rohre aus
Kupfer, innenverzinntem Kupfer, nichtrostendem Stahl und Mehrschichtver-
bundrohre miteinander kombiniert werden. Bei Kombinationen von Rohren
aus verzinkten Eisenwerkstoffen mit anderen Rohrwerkstoffen muss die

DIN EN 806-4 beachtet werden.

Abb. 75: Ubergang Profipress—Raxofix
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Wenn Anlagen teilsaniert oder repariert werden, dann ist in Verbindung mit
metallenen Werkstoffen die sogenannte ,,FlieBregel“ zu beachten. Von der
FlieBregel spricht man, wenn in einer zusammenh&ngenden Trinkwasser-In-
stallation unterschiedliche metallene Materialien verwendet werden. Das be-
trifft Rohre, Armaturen und Behélter. Diese Misch-Installation ist It. DIN 1988
nicht prinzipiell vermeidbar und entspricht noch immer den a.a. R.d. T.

Eine Misch-Installation unterschiedlicher metallener Werkstoffe birgt jedoch
generell die Gefahr der Ausbildung von Lokalelementen in sich. Lokalele-
mente sind die Ausgangspunkte flir Metallkorrosion, die sich darin auswirkt,
dass sich jeweils das unedlere von zwei Metallen bis zur vélligen Zerstérung
aufldst. Unedlere Metalle in einer Trinkwasser-Installation sind z. B. Rohre
und Pressverbinder aus verzinktem Stahl, edlere Metalle in einer Trinkwas-
ser-Installation sind z.B. Rohre und Pressverbinder aus Kupfer.

Wenn das Trinkwasser vom Hausanschluss zur Entnahmestelle zuerst
Bauteile aus unedleren Materialien durchstrémt und danach Kontakt mit den
edleren Materialien hat, wird diese Korrosionsgefahr deutlich verringert. Im
umgekehrten Fall lagern sich z. B. Kupfer-lonen auf Eisen- oder Zinkoberfla-
chen ab, wobei das unedlere Zink oder Eisen in Losung geht. Die Folge ist
der sogenannte ,LochfraB“. Daher durfen Bauteile und Gerate aus Kupfer,
Kupferlegierungen, verzinntem Kupfer und Kupferloten in FlieBrichtung nicht
vor solchen aus verzinkten Eisenwerkstoffen angeordnet werden.

Pressverbinder Rohr
(oder Armatur)  Nichtrostender Schmelztauch- Kupfer
Stahl verzinkter Stahl

Nichtrostender maoglich Siehe Empfehlungen mdglich

Stahl des Herstellers

Schmelztauch- nicht méglich md&glich nicht mdglich

verzinkter Stahl

Kupfer mdglich Siehe Empfehlungen mdoglich
des Herstellers

Kupfer- mdglich moglich mdoglich

legierungen

Tab. 24: Kombination von Rohren und Pressverbinder!'!

Wenn Verbindungen zwischen Rohrleitungen aus nichtrostendem Stahl und
verzinktem Stahl hergestellt werden miissen, dann missen Bauteile aus
Kupferlegierungen (z. B. Rotguss) eingesetzt werden, um eine Bimetallkor-
rosion in Abhangigkeit von der Wasserbeschaffenheit zu reduzieren oder
auszuschlieBen. Dies kann z.B. durch den Einbau einer Absperrarmatur
geschehen. Die Lange dieses Bauteils muss mindestens dem Rohrdurch-
messer entsprechen.

[1] gemé&B Tabelle 5 aus EN 806-4
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Dehnungsausgleicher und Kompensatoren

Das MaB der zu erwartenden werkstoffspezifischen thermischen Langen-
ausdehnung von Rohrleitungen fir Trinkwasser warm oder flr das Zirkulati-
onssystem verhalt sich proportional zur Differenz zwischen der Einbautem-
peratur und der maximalen Betriebstemperatur, die z. B. bei thermischen
Desinfektionen 70-85 °C betrégt. Die zu erwartenden Lédngenanderungen
mussen konstruktiv durch den Einsatz von Biegeschenkeln, U-B&gen oder
Kompensatoren ausgeglichen werden. Die thermische Ladngenausdehnung
metallener Rohrleitungen ist geringer als die von Kunststoffrohrsystemen und
Mehrschicht-Verbundrohrsystemen. So werden Kellerverteil- und Steigleitun-
gen wegen des geringeren Aufwands flir den Dehnungsausgleich meist in
Kupfer oder Edelstahl ausgefihrt. In Vorwand-Installationen oder im Boden-
aufbau sind die Leitungen meist kurz mit vielen Richtungsanderungen ver-
legt, sodass bei Verwendung von Kunststoff- und Mehrschichtverbundrohren
keine besonderen MaBnahmen notwendig sind.

A A A A
L
‘ 2 ‘
| =
= |
A A : : N A
L=0,91m
Edelstahl Al = 0,03 m
A
— an —— — [an ——
~ il — L Ll =

L=1,74m PP Al=0,27m

Abb. 76: Langenausdehnung bei Rohrleitungen
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Abb. 77: Installation mit Axial-Kompensatoren

Die thermische Ladngenausdehnung von Kupfer und Edelstahl ist nahezu
identisch und relativ gering, siehe ,,Abb. 76: Ldngenausdehnung bei Rohrlei-
tungen® auf Seite 87. Die groBen Langenanderungen von Polypropylen-
Rohren missen mit erheblichem Platzbedarf von Dehnungsausgleichern
aufgefangen werden.

Dehnungsausgleicher
Wenn die Einbausituationen U- oder Z-Dehnungsausgleicher gestatten, dann
kénnen deren Biegeschenkelldngen wie folgt berechnet werden:
B Feststellen des groBtmdglichen Temperaturunterschieds AS.
B Bestimmen der Rohrlange /,
B Mit diesen Werten die Lédnge berechnen, um die sich der Rohrleitungs-
abschnitt insgesamt verlangert
B Aus den folgenden Diagrammen (Abb. 78 auf Seite 89, Abb. 79 auf
Seite 90 Seiten) ldsst sich damit die notwendige Rohrschenkellange
Lg, bzw. L, fur die jeweiligen RohrgréBen ablesen
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Abb. 78: Langenausdehnung metallener Rohrleitungen
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Abb. 79: Biegeschenkel in Z- oder T-Form

Beispiel

Gegebene Betriebsbedingungen:

B Die Betriebstemperatur liegt zwischen 10 und 60 °C. Damit ist A9 = 50 K

B Der Rohrleitungsabschnitt hat eine Lange von /, =20 m

B Der Langenausdehnungs-Koeffizient fiir Edelstahl- und Kupferrohre ist
a =0,0165 mm/m-K

B Werte in die Formel Al = a [mm/m-K]-L [m]-Ad [K] einsetzen
Daraus folgt: Al = 0,0165 [mm/m-K]-20 [m]-50 [K] = 16,5 mm

B U- oder Z-Form auswabhlen, je nach Platzverhaltnissen

B Ablesen der notwendigen Biegeschenkelldnge L5, aus dem U- oder Z
Diagramm.

In diesem Beispiel fur Z-Biegeschenkel: Auf der senkrechten Achse bei

16,5 mm waagerecht zur Linie der verwendeten RohrgréBe fahren und unten
auf der waagerechten Achse die notwendige Biegeschenkelldnge ablesen.
Bei ausgewahlter Rohrnennweite @ 28 mm betrégt die Biegeschenkelldnge
Lg> = 1,3 m. Bei metallenen Rohrleitungen kdnnen alternativ zu Biegeschen-
keln platzsparende Axial-Kompensatoren eingesetzt werden. Dabei darf die
laut Herstellerangabe maximal mégliche Dehnungsaufnahme nicht Gber-
schritten werden; ggf. muss die berechnete Ladngenausdehnung auf mehrere
Kompensatoren aufgeteilt werden.
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Rohrleitungen mit Axial-Kompensatoren sind geradlinig zu verlegen, damit
Langenausdehnungen axial aufgenommen werden kénnen; Torsions- oder
Scherkréafte missen vermieden werden. Bei der Montage der Rohrleitungen
mussen die Herstellerangaben fiir die fachgerechte Anordnung von Fixpunk-
ten und gleitenden Rohrfiihrungen beachtet werden. Durch die Anordnung
der nicht gleitenden Rohrleitung fur Trinkwasser kalt wird das Befestigungs-
system (SIKLA) gegen seitliche Verschiebung stabilisiert, sodass hier auf
eine zusétzliche Schragabstitzung verzichtet werden kann.

Leitungsfiihrung nach dem Hausanschluss

Grundsatzlich ist firr die Ausfiihrung von Hausanschlissen ein Vertragsinstal-
lationsunternehmen zusténdig.

In diesem Kapitel soll allerdings ein besonderes Augenmerk auf die Tempe-
ratur im Hausanschlussraum gelegt werden. Die DIN 18012 in ihrer Neu-
fassung vom April 2018 macht hier eine eindeutige Aussage. Dort hei}t es
im Abschnitt 5.4.3, dass Temperaturen im Hausanschlussraum, welche die
Grenze von 25 °C sténdig Ubersteigen, nicht toleriert werden diirfen und da-
her GegenmaBnahmen ergriffen werden miissen. Auch der Begriff ,,standig*
wurde hier nochmals explizit definiert: es wird eine Uberschreitung der Tem-
peratur von mehr als einer Stunde verstanden. Diese Temperatur ist wichtig,
da eine Temperatur Uber 25 °C in Stagnationszeiten auch eine Erhéhung
der Temperatur im Trinkwasser kalt nach sich zieht und das Wachstum von
pathogenen Mikroorganismen beglinstigen kann. Wenn dann noch Bauteile
wie Trinkwasserfilter, Enthartungsanlagen oder Anlagen zur Aufbereitung
von Prozesswassern in dem Raum untergebracht sind, dann bietet sich flr
Bakterien eine immens groBe Oberflache, bei der ein Bakterienwachstum
stattfinden kann. Auch in der VDI 2050 von November 2011 finden sich diese
Anforderungen, wobei hier in Analogie zur VDI/DVGW 6023 die Empfehlung
gegeben wurde, Raumtemperaturen von Uber 20 °C nicht zu tolerieren. Im
Grundruck dieser Norm vom April 2019 sind allerdings alle Hinweise auf

die Temperaturen in Technikzentralen bzw. Hausanschlussrdumen aus dem
Text entfernt worden. Sollten diese Passagen aus der VDI 2050 gestrichen
werden, obliegt es der Fachwelt, ob dieses neue Regelwerk Einzug in die
allgemein anerkannten Regeln der Technik hélt oder ob nicht vielmehr die
hygienischen Probleme, die in Technikzentralen mit Raumtemperaturen von
25 °C und mehr auftreten, die Anerkennung als allgemein anerkannte Regel
der Technik verhindern.

Nach dem Wasserzéhler entscheiden meist die ersten Meter Uiber den hygi-
enischen Betrieb einer Trinkwasser-Installation. Hier kénnen nicht gewartete
Filter als Brutstatte fir pathogene Mikroorganismen zentral ganze Trink-
wasser-Installationen kontaminieren und sollten daher in die routinemaBige
Wartung mit einbezogen werden. Hier kdnnen sich auch installationstech-
nisch Mdglichkeiten ergeben, nicht nur hygienische Risiken gering zu halten,
sondern auch wirtschaftliche Investitionen einzusparen, denn wird der Ab-
gang zum Warmwasserbereiter bereits friihzeitig von der Kaltwasserleitung
abgezweigt, kann nach dem Abzweig die Dimension der Kaltwasserleitung
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unter Umsté&nden bereits verringert werden und das hygienische Risiko in
Folge einer Stagnation kann deutlich reduziert werden. Gleiches gilt flir den
Abgang von Prozesswassern oder Feuerldschleitungen, die friihzeitig abge-
zweigt bei einer Gefahrdungsbeurteilung ein deutlich geringeres Risiko einer
Kontamination aufzeigen. Haufig wird diese Verlegeart auch in der Praxis
schon beobachtet, meist aber nicht bis zum Ende konsequent ausgefihrt.
Nicht nur die frihzeitige Abzweigung reduziert nach dem Hausanschluss das
hygienische Risiko fur die gesamte Installation, sondern auch das Setzen der
Sicherungseinrichtung direkt hinter dem Abzweig von der Kaltwasserleitung.
Durch das anschlussnahe Trennen von Trinkwasser kalt und Trinkwasser
warm, Prozesswéssern oder Feuerldschleitungen ergeben sich fiir das Trink-
wasser kalt geringere hygienische Risiken, da nahezu kein stagnationsge-
féhrdetes Wasser in nicht abgesicherten Zuleitungen steht.

Fur die Verteilerinstallation sollte der Strang mit der groBten Dimension als
letztes platziert und mittels Bogen der Ubergang geschaffen werden. Durch
diesen Aufbau wird der gesamte Verteiler ideal durchstrémt, da im letzten
Strang die gréBte Abnahme erfolgt.

Abb. 80: Hygienisch optimierte Verteilerinstallation
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Besonders im Bestand lassen sich aber noch hygienisch kritische Installatio-
nen finden, die nach damaligem Stand der allgemein anerkannten Regeln der
Technik installiert wurden. Bei unten gezeigten Installationen |&sst sich eindeutig
erkennen, warum der Gesetzgeber die Formulierung der allgemein anerkannten
Regeln der Technik gewéhlt hat, denn immer dann, wenn neue Erkenntnisse
den Verdacht erhérten lassen, dass es zu hygienischen Problemen innerhalb der
Installation kommt, hat der Betreiber einer Trinkwasser-Installation unverziiglich
Verbesserungs- und Instandsetzungsarbeiten zu veranlassen.

Abb. 81: Filteranlage (redundante Ausfihrung)

B R 2 %2 Umgehungsleitung fur Filter
B Sichtkontrolle des Filters nicht moglich
B Filtereinsatze fehlten

Abb. 82: Filter im Hauseingang ohne Wartung und Inspektion

B Unzureichend gewarteter Filter
B GroBe Oberflache ermdglicht Bakterienwachstum
B Zentrale Kontamination einer Trinkwasser-Installation
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Verteilungskonzepte fiir Trinkwasser kalt

Nach dem Hausanschluss wird Trinkwasser kalt im Geb&ude nach zwei
Prinzipien verlegt: Als vertikale Verteilung oder als horizontale Verteilung.
Kurz zusammengefasst beziehen sich die Bezeichnungen vertikal und hori-
zontal auf die Lage der Stockwerkleitungen. Ein Beispiel fir eine horizontale
Verteilung ist ein Krankenhaus, bei dem die Zuleitungen fur die einzelnen
Nutzungseinheiten von einem gemeinsamen Schacht ausgehen und dann in
der abgehéngten Decke verlaufen.

Vertikale Verteilungskonzepte fur Trinkwasser kalt finden sich vor allem

in Bestandsgebauden, da besonders hier aufgrund von Platzmangel alle
Rohrleitungen in einem gemeinsamen Schacht geplant wurden. Hier
verlaufen Heizungsleitungen mit Warmwasser- und Zirkulationsleitungen
parallel zu Kaltwasserleitungen. Dies fihrt nicht selten zu Schachttempe-
raturen von Uber 25 °C und bedingt in Stagnationszeiten einen Anstieg der
Kaltwassertemperaturen auf mehr als 20 °C. Diesen Effekt Uiber eine, von
der Warmwasserleitung adaptierte 100-%-Dammung zu kompensieren, ist
nicht zielflhrend, da in einer geddmmten Leitung die Warmeaufnahme nur
verzdgert und einer Fremderwarmung nicht nachhaltig entgegengewirkt
wird. Hier gibt es grundsétzlich zwei L6sungsmdglichkeiten, wenn auf eine
vertikale Verteilung nicht verzichtet werden kann. Eine Mdéglichkeit ist, die
warmgehenden und kaltgehenden Leitungen in zwei verschiedene Schachte
zu verteilen. Dabei sollte geprift werden, ob sich in dem Gebaude Schichte
fur beispielsweise Abwasserleitungen und andere kaltgehende Leitungen
befinden, wie z. B. Feuerldsch-, Kélte- oder Liftungsleitungen. Hier kbnnte
die Kaltwasserleitung platziert werden, um die Warmequellen in einen rdumli-
chen Abstand zur Kaltwasserleitung zu bringen.

Diese Variante ist nicht in allen Gebduden umsetzbar, sodass in den meisten
Fallen eine Kaltwasserzirkulation mit Kiihlung notwendig sein wird. Hierbei
wird analog zur Warmwasserzirkulation eine Kaltwasserzirkulationsleitung
zu einer zentralen Kihleinheit geleitet, wo das zirkulierende Wasser gekuihlt
wird. Da dies besonders in Stagnationszeiten von Interesse ist, reicht es aus,
die Kuhleinheit im Zirkulationslauf des Trinkwassers kalt zu platzieren und
anders als bei der Bereitung von Trinkwasser warm temperatur- und zeitab-
héngig zu nutzen. Der Zirkulationskreis fiir Trinkwasser kalt wird geschlos-
sen, indem das gekihlte Wasser an einer geeigneten Stelle wieder in die
Leitung fur Trinkwasser kalt zurtickgefiihrt wird. In der Regel ist dies in der
N&he des Hausanschlusses, aus energetischer Sicht idealerweise an einer
Stelle, an der das Trinkwasser kalt fur die Bereitung von Trinkwasser warm
bereits entnommen worden ist.

Solche Zirkulationssysteme sollte digital mit Viptool Engineering geplant
werden. Der Einbau von elektronischen, selbstregulierenden Zirkulations-
regulierventilen oder statischen Zirkulationsregulierventilen ist fir Kaltwas-
serzirkulationen méglich. Eine Kaltwasserzirkulation bietet nicht nur den
Vorteil hygienisch einwandfreier Temperaturen im Kaltwasserleitungssystem,
sondern auch den Vorteil, Komfortzeiten im Kaltwasser besser einzuhalten,
denn nicht selten lassen sich in Geschosswohnbauten die geforderten



m Planungshinweise fur ausgewahlte Medien | Trinkwasser

AusstoBzeiten fur Trinkwasser kalt nicht einhalten. Bei der Umsetzung in
Sanierungsobjekten bietet sich der Einsatz der Smartloop-Inlinertechnik
(DVGW-Zertifizierung fur Trinkwasser kalt und warm) an. Dadurch kann auf
die zusétzliche Rohrleitung im Schacht verzichtet werden und der Inliner wird
einfach nachtréglich in das Rohr der Kaltwasserleitung geschoben. Bei einer
anschlieBenden Verteilung des Trinkwassers kalt bis auf das Stockwerk und
einer Stockwerkszirkulation ist diese Technik nicht mehr einsatzfahig, kann
sich aber in Wohnbauten als kostenguinstige Losung erweisen. Hier sollte wie
bei der Warmwasserleitung auf eine zusétzliche Rohrleitung gesetzt werden.
Aber auch flir Warmwasserleitungen bietet sich die Inlinertechnik an, da hier
die warmeabgebende Flache deutlich reduziert wird und somit die Schacht-
temperatur u. U. gesenkt werden kann, wodurch sich vor allem die Fremder-
warmung des Trinkwassers kalt wahrend Stagnationszeiten verringert.

Die horizontale Verteilung war lange Zeit fiir die Verteilung von Trinkwas-
ser kalt als Standard etabliert, ist aber aufgrund der Fremderwarmung des
Trinkwassers kalt zunehmend uninteressanter geworden. Die bisherigen
Standardverfahren (100-%-Da&mmung, thermisch trennende Bauteile an
Entnahmearmaturen) haben in der Praxis gezeigt, dass sie nicht ausreichend
sind, um die hygienisch kritischen Temperaturen, die bei dieser Verlege-

art auftreten kénnen, zu vermeiden. Besonders der lange parallel geflihrte
Leitungsverlauf von warm- und kaltgehenden Leitungen in abgehéngten
Decken stellt die Hauptursache dar. Neben der Installation einer Kaltwas-
serzirkulation ergeben sich auch planerische MaBnahmen, die liberhdhten
Temperaturen im Trinkwasser kalt verhindern kdnnen. Wenn die Kaltwasser-
leitungen parallel zu den Abwasserfallleitungen gefiihrt werden (vertikal) und
die Leitungen fiir Trinkwasser warm horizontal in den abgehéngten Decken,
lasst sich der Warmeeintrag in die Kaltwasserleitung deutlich reduzieren.
Hier ergibt sich auBerdem der Vorteil, dass keine technischen MaBnahmen
zur Temperaturhaltung notwendig sind und der Wartungsaufwand fir eine
Kuhleinheit entfallt.

Ein weiteres Optimierungspotenzial ergibt sich im Bereich der Vorwandinstal-
lation. Einer Fremderwéarmung fur Trinkwasser kalt kann abgeholfen werden,
indem die Leitungen fir Trinkwasser kalt méglichst unten in der Vorwand,
die Leitungen fir Trinkwasser warm moglichst weit oben platziert werden.
So ist ein Warmeeintrag in die Leitung fur Trinkwasser kalt auf ein Minimum
beschrankt. Wenn die Leitung fiir Trinkwasser kalt in einer Nutzungsein-
heit als Ringleitung ausgefiihrt und die Leitung fiir Trinkwasser warm mit
Zirkulationsleitung fur Trinkwasser warm bis an die letzte Entnahmestelle
herangefiihrt wird, auch mit einer thermischen Entkopplung, dann findet ein
dauerhafter Warmeeintrag in das Trinkwasser kalt statt und es kann zu einer
Kontamination mit Legionellen kommen. Wenn diese Ringleitung auch noch
durch eine auf Venturi-Prinzip basierte Durchstrémung von Trinkwasser kalt
durchflossen wird, dann kann aus einer lokalen Kontamination schnell eine
systemische Kontamination werden. Wenn die Zirkulation fir Trinkwasser
warm auBerhalb der Nutzungseinheit verbleibt, z. B. im Flurbereich, dann
kann das Trinkwasser kalt in der Nutzungseinheit maximal die Raumtempe-
ratur annehmen, die mit wenigen Ausnahmen in der Regel unter 25 °C liegt.
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Auch die Anbindung der Rohrleitungen selbst spielt fiir die Temperatur des
Trinkwassers kalt eine Rolle, denn wenn Trinkwasser warm und Trinkwasser
kalt nebeneinander von oben oder unten an die Enthahmearmatur gefihrt
werden, ergibt sich zwangslaufig eine Erwadrmung des Trinkwassers kalt,
wann immer Trinkwasser warm an dieser Entnahmestelle gezapft wurde.
Wird allerdings Trinkwasser warm von oben an die Entnahmestelle herange-
fuhrt und Trinkwasser kalt von unten, ergibt sich eine thermische Trennung
zwischen den einzelnen Rohrleitungen.

Die unten stehende Abbildung zeigt, wie eine solche Nutzungseinheit ausse-
hen kann:

Abb. 83: Anbindung einer Nutzungseinheit an die Verteilung Trinkwasser kalt, Trinkwasser
warm, Anbindung der Zirkulation auBerhalb der Nutzungseinheit.

Unabhéangig von der Rohrleitungsfiihrung gilt fir die Trinkwasser-Installation
die Verpflichtung, einen vollstandigen Wasseraustausch Uber alle Entnahme-
stellen durchzufihren.
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Verteilungskonzepte fiir Trinkwasser warm

GemaB DIN 1988-200, Punkt 9.1 sind Rohrleitungsinhalte > 3 Liter in einen
Zirkulationskreis einzubeziehen oder mit Temperaturhalteband auszu-
statten. Dabei bezieht sich dieses Maximalvolumen nicht auf die Summe
aller Teilstrecken einer Stockwerksverteilung, sondern nur auf den jeweils
betrachteten FlieBweg. Dies steht im Regelfall auch im richtigen Verhéltnis zu
der maximal zulassigen AusstoBzeit von 30 s, was einer durchschnittlichen
Entnahmemenge von ca. 0,1 I/s entspricht. Dies fihrt zum Beispiel im Woh-
nungsbau bei einer anzustrebenden AusstoBzeit fir Trinkwasser warm von
maximal ca. 10 s zu einer ,1-Liter-Regel“. GroBere AusstoBzeiten bedUrfen
damit praktisch einer besonderen Vereinbarung. Letztlich sollte jede Grund-
lagenermittlung diesen Aspekt berlicksichtigen. In der VDI 6003 sind diese
AusstoBzeiten in sogenannten Komfortstufen aufgelistet worden und bieten
bei der Planung einer Trinkwasser-Installation einen Rahmen, der mit dem
Bauherrn bzw. dem spéteren Nutzer im Vorfeld vereinbart werden kann.

Die Austrittstemperatur eines Trinkwassererwérmers (Speicher oder zentraler
Durchfluss-Trinkwassererwarmer), der in einen Zirkulationskreis einbezogen
ist, muss mindestens 60 °C betragen, wobei die Temperaturdifferenz zur Zir-
kulation, bezogen auf den Eintritt Trinkwassererwérmer, 5 K nicht tberschrei-
ten darf (DVGW-Arbeitsblatt W 551). Die Betriebstemperatur in Warmwas-
sersystemen von = 55 °C gilt generell fir Trinkwasser warm als anerkannter
Sicherheitsbereich zur Vermeidung von kritischem Legionellenwachstum.
Dabei wird ein bestimmungsgemaBer Betrieb mit einem vollstadndigen Was-
seraustausch im Gesamtsystem (Teilstrecken- und Speichervolumen) nach
spéatestens 3 Tagen vorausgesetzt.

Die Absenkung auf Betriebstemperaturen = 50 °C fur Trinkwassererwérmer
mit hohem Wasseraustausch ist dort méglich, wo ein Wasseraustausch im
Gesamtsystem im Regelfall innerhalb von 3 Tagen sichergestellt beziehungs-
weise zu erwarten ist. Diese Regelung erméglicht insbesondere einen wirt-
schaftlichen Anlagenbetrieb von Trinkwassererwarmern in Einfamilienh&u-
sern, die mit regenerativen Energien beheizt werden. Mit Ausnahme einzelner
Zeitrdume ohne regulare Nutzung (z. B. Urlaubszeit) sind hier dauerhaft gute
hydraulische Verhéltnisse zu erwarten. Allerdings wird daran die Verpflich-
tung fiir den Installateur gekniipft, dass er den Bauherrn bei Ubergabe liber
ein eventuell erhdhtes Risiko fur eine kritische Vermehrung von Legionellen
informiert, denn trotz der erwarteten haufigen Nutzung, ist der Parameter
Temperatur in einem Bereich, der das Wachstum von Legionellen begiins-
tigt.'l Durch die vergleichsweise kurzen FlieBwege ergeben sich in solchen
Anlagen hohe verflgbare Druckgefélle fur die Rohrreibung, was zu minima-
len Rohrweiten und guter Durchstrémung fihrt. Solche Betriebsbedingungen
sollten méglichst das Planungsziel fiir jede Anlage sein, unabhéngig von
ihrer GréBe. Daflr ist eine bedarfsgerechte Planung ausschlaggebend, was
insbesondere auch fiir die Auslegung des Trinkwassererwarmers gilt.

1 DIN 1988-200, UBA-Mitteilung 2019

| Trinkwasser
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In gut geddmmten Neubauten auf dem Energiestandard ,,KfW Effizienzhaus
40" und besser macht der Aufwand flr die Bereitung von Trinkwasser warm
mittlerweile einen UberméBig hohen Anteil am Gesamtenergiebedarf aus. Je
nach Dammstandard liegt er teilweise schon bei 40 % des Primarenergiebe-
darfs. Zum hohen Energiebedarf fiir PWH tragen ebenso komplexe Verteil-
netze und Zirkulationssysteme mit ihren zwangslaufigen Warmeverlusten bei
wie auch die Aufrechterhaltung der Wérmelast Gber 365 Tage fur dezentrale
Trinkwassererwarmer.

Das bestatigt auch der ,,Bund der Energieverbraucher®, der ausdrticklich
darauf hinweist: Gerade das sténdige Bereithalten warmen Wassers kostet
viel Energie. Die Bevorratung von Trinkwasser warm auf dem normativ gefor-
derten Temperaturniveau von 60/55 °C fiihrt aber nicht nur zu einem viel zu
hohen Energieeinsatz, sondern blockiert gleichzeitig die Nutzung regenera-
tiver Warmesysteme. Energieeffiziente Warmepumpen haben beispielsweise
ihren optimalen Betriebspunkt bei etwa 35 °C. Solche Temperaturen sind
perfekt fir die Warmeerzeugung mit Warmeverteilung Uber eine Flachenhei-
zung, aber nicht fir die Bereitung von Trinkwasser warm auf hohem Tem-
peraturniveau. Um die geforderten 60/55 °C zu erreichen, wird deswegen
der Warmwasserspeicher oft kostenintensiv nachgeheizt, oft mit Strom aus
fossilen Energien Uber eine elektrische Heizpatrone. Das ist 6kologisch und
6konomisch wenig sinnvoll.

Mit herkdmmlicher Herangehensweise ist der Zielkonflikt zwischen einer
Verbesserung der Energieeffizienz und gleichzeitiger Einhaltung des Schutz-
ziels ,,Erhalt der Trinkwassergiite“ nicht zu |6sen. Nach DIN 1988-200 Ab-
schnitt 9.1 besteht die Modglichkeit, auch mit anderen technischen MaBnah-
men und Verfahren die Trinkwasser-Hygiene sicherzustellen.

Auf der Grundlage aktueller Forschungsergebnisse und Pilotstudien (Stand

von Wissenschaft und Technik) ist eine schrittweise Absenkung der System-

temperaturen von Trinkwasser warm auf beispielsweise 48/45 °C realisierbar,

wenn die entsprechenden Rahmenbedingungen hierfir eingehalten werden.

Voraussetzungen hierfir sind

B eine hygienebewusste Planung der Trinkwasser-Installation mit sicherem
hydraulischem Abgleich,

B ein sichergestellter bestimmungsgemaBer Betrieb und

B eine Reduktion der Gesamtzellzahl gemaB Wirkkreis der Trinkwassergute
durch Ultrafiltration im Zirkulations-Bypass.

So kann Uber die Temperaturgrenzwerte hinaus das mégliche Wachstums-
potenzial fir Legionellen und andere Krankheitserreger nachhaltig minimiert
werden. Nicht die Betriebstemperaturen oder die Energieeffizienz selbst,
sondern der Erhalt der Trinkwassergute ist das Ziel.
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Eine energieeffiziente Optimierung der Betriebstemperaturen in Warmwasser
ohne Beeintrachtigung der Trinkwasser-Hygiene hat das Umweltbundesamt
(UBA) bereits beschrieben. Eine zentrale Rolle kann dabei die Ultrafiltrations-
Technologie (UFC) in Kombination mit der im Bedarfsfall zonierten Trinkwas-
sererwdrmung einnehmen.

Zirkulierende Stockwerkleitungen sind in Anlagen mit zentraler Trinkwasser-
erwarmung realisierbar, wo fir das jeweilige Stockwerk keine dezentrale
Verbrauchserfassung vorgesehen ist. Zu den klassischen Anwendungen
zéhlen Verteilungs- und Zirkulationsleitungen in abgehangten Decken im
Flurbereich eines Krankenhauses. Stockwerks- und Einzelzuleitungen in Nut-
zungseinheiten mit einem Inhalt < 3 Liter brauchen nicht mit in die Zirkulation
eingebunden werden. Zwar hat sich lange Zeit die Uberzeugung gehalten,
dass zum Erhalt der hygienischen Bedingungen in der Warmwasserinstalla-
tion eine Zirkulation bis an die Wandscheibe herangeflihrt werden musste.
Grund hierfir war ein Missverstandnis der RKI-Richtlinie flr Krankenhaushy-
giene und Infektionspréavention, denn dort heiBt es: ,Fir die Installation von
Systemen sind Zirkulationsleitungen mit méglichst kurzen Verbindungen zur
Entnahmestelle anzustreben.” In Verbindung mit den allgemein anerkannten
Regeln der Technik fordert die Bezeichnung ,méglichst kurz® eben nicht, die
Zirkulation bis an die Wandscheibe zu fiihren. Denn es gibt einen zweiten
Punkt in der RKI-Richtlinie, der beachtet werden muss, namlich dass kaltes
Wasser vor Erwdrmung zu schitzen ist. Die allgemein anerkannten Regeln
der Technik erlauben einen Wasserinhalt im Warmwasser von bis zu 3 Il'], der
bei der Auslegung der Trinkwasser-Installation unter Beachtung der RKI-
Richtlinie verwednet werden darf. Auch das Komfortargument kann keine
Begriindung fiir das Heranfiihren einer Warmwasserzirkulation bis direkt an
die Entnahmestelle sein, denn bei Anwendung der Komfortstufe 3 der VDI
6003 ergibt sich eine maximale AusstoBzeit fir Warmwasser an der Dusch-
armatur von 7 s. Diese AusstoBzeit l&sst sich mit einer Standardbrause auch
mit einer Stichleitung von bis zu 10 m in 16 mm Mehrschichtverbundrohr
realisieren. Diese Lange macht zudem deutlich, dass eine Zirkulation fur
Warmwasser nicht in die Nutzungseinheit geflihrt werden muss, da auch
ohne eine Zirkulation bis in die Nutzungseinheit die Komfort- und Hygienek-
riterien erflllt werden kénnen. Ein weiterer Punkt, der bei der Anwendung der
RKI-Richtlinie wenig Beachtung gefunden hat, ist der Schutz des Trinkwas-
sers kalt vor Erwarmung. Das Flhren der Warmwasserzirkulation bis in die
Nutzungseinheit erzeugt hohe Warmelasten in der Vorwandinstallation, die
dann nicht nur punktuell an den Entnahmearmaturen, sondern auch in den
Zuleitungen zu einer Temperaturliberschreitung des Kaltwassers fuhren. Hier
wird auch deutlich, dass eine durchgeschleifte Warmwasserzirkulation sich
nicht zum Erhalt der Hygiene eignet, weil der Betreiber unabhangig von der
Leitungsfiihrung zum regelméaBigen Wasseraustausch verpflichtet ist.

[1] W 551, DIN 1988-200
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Leitungen fir Trinkwasser warm und Zirkulation werden nach EnEV ge-
dammt. Die Energieeinsparverordnung (EnEV 2014/ab 2016) begrenzt den
Waérmeverlust durch warme Rohrleitungen und Armaturen in Geb&uden. In

§ 10 Abs. 2 EnEV 2014/EnEV ab 2016 ist die NachrUstpflicht im Bestand fir

die Dammung von Rohrleitungen geregelt, § 14 Abs. 5 regelt die Dammung

beim erstmaligen Einbau und bei der Ersetzung von Warmeverteilungs- und

Warmwasserleitungen sowie von Armaturen in Geb&uden:

B ,Eigentiimer von Gebduden missen dafiir sorgen, dass bei heizungs-
technischen Anlagen bisher ungedammte, zugéngliche Warmevertei-
lungs- und Warmwasserleitungen sowie Armaturen, die sich nicht in
beheizten Rdumen befinden, nach Anlage 5 zur Begrenzung der Warme-
abgabe gedammt sind.”

B ,Beim erstmaligen Einbau und bei der Ersetzung von Wéarmeverteilungs-
und Warmwasserleitungen sowie von Armaturen in Geb&uden ist deren
Warmeabgabe nach Anlage 5 zu begrenzen.”

Die Mindestdicke der DAmmschicht ist in beiden Fallen gleich und wird in
der Verordnung in der Anlage 5 (Anforderungen an die Warmedammung von
Rohrleitungen und Armaturen), dort in der Tabelle 1 (Warmedammung von
Warmeverteilungs- und Warmwasserleitungen, Kélteverteilungs- und Kalt-
wasserleitungen sowie Armaturen) geregelt.
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Zelle Art der Leitungen/Armaturen Mindestdicke
der Dammschicht,
bezogen auf eine

Warmeleitfahigkeit
von 0,035 W/(m-K)
Innendurchmesser bis 22 mm 20 mm
2 Innendurchmesser Uber 22 mm bis 35 mm 30 mm
3 Innendurchmesser tber 35 mm bis 100 mm gleich Innendurch-
messer
4 Innendurchmesser tber 100 mm 100 mm
5 Leitungen und Armaturen nach den Zeilen Y2 der Anforderun-
1 bis 4 in Wand- und Deckendurchbriichen, gen der Zeilen 1
im Kreuzungsbereich von Leitungen, an bis 4

Leitungsverbindungsstellen, bei zentralen
Leitungsnetzverteilern

6 Waérmeverteilungsleitungen nach den Zeilen 1 %2 der Anforderun-
bis 4, die nach dem 31. Januar 2002 in Bau-  gen der Zeilen 1
teilen zwischen beheizten Rdumen verschie-  bis 4
dener Nutzer verlegt werden

7 Leitungen nach Zeile 6 im FuBbodenaufbau 6 mm

8 Kalteverteilungs- und Kaltwasserleitungen 6 mm
sowie Armaturen von Raumlufttechnik- und
Klimakaltesystemen

Tab. 25: Warmedammung von Wéarmeverteilungs- und Warmwasserleitungen,
Kalteverteilungs- und Kaltwasserleitungen sowie Armaturen (Anlage 5
(zu § 10 Abs. 2, § 14 Abs. 5 und § 15 Abs. 4), Tabelle 1 der EnEV 2014)

Ausnahmen zu dieser Tabelle regelt die Anlage 5 der EnEV Abs. 2:

»In Féllen des § 14 Abs. 4 (Zirkulationspumpen in Warmwasseranlagen) ist
Tabelle 1 nicht anzuwenden auf Warmwasserleitungen bis zu einem Wasser-
inhalt von 3 Litern, die weder in den Zirkulationskreislauf einbezogen noch
mit elektrischer Begleitheizung ausgestattet sind (Stichleitungen) und sich in
beheizten Raumen befinden.”

Warmwasserleitungen in Vorwandinstallationen, die — wie oben beschrie-
ben - nicht in die Zirkulation eingebunden sind, benétigen daher nach EnEV
keine Isolierung. Dies ist aus hygienischer Sicht von Vorteil, da sich diese
Leitungen nach Nutzung mdéglichst schnell abkihlen und der Umgebungs-
temperatur von in der Regel 20 °C anpassen kdénnen und damit méglichst
schnell den kritischen Bereich zwischen 20 und 55 °C durchlaufen, in denen
sich die Legionellen vermehren. Des Weiteren wird dadurch, dass in diesem
Fall nur ein temporérer Warmeeintrag in die Vorwand bei Nutzung stattfindet,
die ebenfalls in der Vorwand liegende Leitung fur Trinkwasser kalt vor unzu-
lassiger Fremderwérmung geschitzt.
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DVGW W 551

Das DVGW-Arbeitsblatt W551 mit dem Titel ,, Trinkwassererwédrmungs- und
Trinkwasserverteilungsanlagen; Technische MaBnahmen zur Verminderung
des Legionellenwachstums [...]“ aus dem Jahr 2004 beschéftigt sich mit der
Planung, Errichtung, Betrieb und Sanierung von Trinkwasser-Installationen.
Ziel des Arbeitsblatts ist es, die notwendigen technischen MaBnahmen und
sonstigen Schutzvorkehrungen zu beschreiben, um das Gesundheitsrisiko
durch Legionellen aus der Trinkwasser-Installation zu vermeiden. Im Arbeits-
blatt werden die Anforderungen an Planung und Errichtung, Betrieb, War-
tung, Sanierung nach Kontamination sowie die hygienisch-mikrobiologische
Untersuchung und Bewertung formuliert. Grundsétzlich wird zwischen Klein-
und GroBanlagen unterschieden, flir welche unterschiedliche Anforderungen
bestehen. Die Unterschiede zwischen Klein- und GroBanlagen werden in
»1ab. 26: Zusammenfassung der wichtigsten Kriterien flir Unterscheidung
und Betrieb von Anlagen zur Trinkwassererwarmung® auf Seite 103 erlau-
tert.

Die sogenannte 3-Liter-Regel ist als Hochstgrenze flr nichtzirkulierendes
Trinkwasser zu verstehen; kleinere Volumina sind anzustreben. Unabhéngig
vom System ist sicherzustellen, dass am Austritt des Trinkwassererwarmers
eine Temperatur von 60 °C eingestellt werden kann, und wenn eine Zirku-
lation vorhanden ist, dass der maximale Temperaturabfall 5 Kelvin nicht
Uberschreitet.

Fiur den Betrieb von GroBanlagen ist vorgeschrieben, dass dauerhaft eine
Temperatur von mindestens 60 °C am Austritt des Trinkwassererwarmers
anliegt. Kurzzeitiges Absenken im Minutenbereich ist allerdings tolerierbar,
da dadurch kein ausreichend langes Zeitfenster fir eine Legionellenvermeh-
rung entsteht.

Fir Kleinanlagen wird eine Temperatur von 60 °C empfohlen und eine mi-
nimale Temperatur von 50 °C am Austritt des Trinkwassererwarmers vor-
geschrieben. Allerdings muss der Betreiber in diesem Fall auf das erhdhte
Gesundheitsrisiko hingewiesen werden. Auch hier zeigt sich, dass tech-
nische Regelwerke nicht zwingend die allgemein anerkannten Regeln der
Technik abbilden, denn es hat sich in neueren Forschungsprojekten gezeigt,
dass eine Temperatur von < 55 °C nachweislich die Gefahr flr Legionellen-
wachstum erhdht. Demzufolge kann die Anforderung, dass in Kleinanlagen
Temperaturen von weniger als 55 °C toleriert werden kdnnen, nicht mit dem
Schutzziel nach § 1 der Trinkwasserverordnung Ubereinstimmen, da dann
die menschliche Gesundheit nicht mehr nachweislich vor den nachteiligen
Einflissen geschitzt werden kann.

Flr weitere Informationen zu betriebstechnischen, verfahrenstechnischen
und bautechnischen MaBnahmen im Kontaminierungsfall sowie auf den Vor-
gang der hygienisch-mikrobiologischen Untersuchungen und Bewertungen
siehe die DVGW-Arbeitsblatter W 551 und W 556.
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Die grundlegende Unterscheidung findet in GroB- und Kleinanlagen statt,
wobei diese Begriffe auch in der Trinkwasserverordnung definiert sind.

Definition
(DVGW 551)

Austrittstempera-
tur PWH am TWE
(1988-200)
(DVGW 551)

(VDI 2072)

Zirkulationssys-
tem

(DVGW 551)
(VDI 2072)

Anforde-
rung durch
Trinkwasser-
verordnung

Kleinanlage

Anlagen mit Speicher-TW-Erwérmer

(TWE) oder zentrale Durchfluss-TW-

Erwérmer in Anlagen

M von 1-2 Familienhausern, unab-
héngig vom Anlagevolumen (TWE,
Rohrleitungen)

B mit TWE mit einem Volumen
<400 | und < 3 | in jeder Rohrlei-
tung zwischen dem Austritt TWE
und Entnahmestelle. Volumina in
Zirkulationsleitungen bleiben unbe-
ricksichtigt.

Neben der Empfehlung fir Kleinan-
lagen von generell 60 °C kann bei
sichergestelltem Wasseraustausch
innerhalb von 3 Tagen auch 50 °C
Anwendung finden.

Fir dezentrale TWE wird eine Austritt-
stemperatur von mind. 50 °C emp-
fohlen.

In Kleinanlagen und dezentralen
Anlagen mit Rohrleitungsinhalten > 3 |
zwischen Abgang TWE und Entnah-
mestelle miissen Zirkulationssysteme
eingebaut und mit mind. 60 °C betrie-
ben werden, bei max. Abkihlung bis
Wiedereintritt Speicher von 5 K.

GroBanlage

Alle Anlagen mit Speicher-TWE oder

zentralen Durchfluss-TWE, z.B. in

Anlagen

B von Wohngebauden, Hotels,
Altenheimen, Krankenhausern,
Badern, Sport- und Industrieanla-
gen, Campingplatzen, Schwimm-
badern.

B mit TWE und einem Inhalt > 400 |
und/oder > 3 | in jeder Rohrleitung
zwischen dem Abgang TWE und
der Entnahmestelle.

Bei GroBanlagen miissen mind.
60 °C am Austritt des TWE vorgese-
hen werden.

Eine Temperaturabsenkung ist ge-
nerell mdglich, wenn das alternative
Verfahren durch mikrobiologische
Untersuchungen seine Wirksamkeit
nachgewiesen hat.

Generell mussen in GroBanlagen
Zirkulationssysteme eingebaut und
mit mind. 60 °C betrieben werden,
bei max. Abkuhlung bis Wiedereintritt
Speicher von 5 K.

Bei GroBanlagen muss das Trink-

wasser verpflichtend in der Haus-
Installation alle drei Jahre oder bei
offentlichen Gebauden jahrlich auf
Legionellen untersucht werden.

Tab. 26: Zusammenfassung der wichtigsten Kriterien flur Unterscheidung und Betrieb
von Anlagen zur Trinkwassererwarmung
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Bau, Betrieb und Instandhaltung

Lagerung und Montage

Alle Bauteile einer Trinkwasser-Installation missen in hygienisch einwand-
freiem Zustand auf der Baustelle angeliefert werden. In den Herstellungs-
prozessen werden inzwischen trockene Dichtheitsprifungen bevorzugt, um
ein mikrobielles Risiko in den Produkten auszuschlieBen. Mit Restwasser in
einer Armatur nach einer Dichtheitspriifung mit Wasser ist es méglich, dass
gerade wahrend langer Lagerungszeiten in den Sommermonaten eine Ver-
mehrung von Mikroorganismen beginstigt wird. Die Lagerung von Rohren,
Formstiicken und Armaturen sollte immer so erfolgen, dass das Eindringen
von Schmutz und Schmutzwasser sicher ausgeschlossen werden kann.
Durch die oft Uber langere Zeit andauernden Bauphasen ist sonst das Risiko
groB, dass in den Komponenten noch vor der Inbetriebnahme der Anlage
eine Verkeimung erfolgt.

Abb. 84: Rohrstopfen als Hygieneschutz

Viega Rohre werden mit Stopfen verschlossen geliefert, sodass der Trans-
port aus hygienischer Sicht als gesichert gelten kann. Schutzkappen fiir den
Verschluss von Steigleitungen wahrend der Montage sind notwendig, weil
dort immer mit dem Eindringen von trockenem Zementstaub oder Ahnlichem
gerechnet werden muss, besonders in Schachten. Obwohl solche Eintra-
gungen Ublicherweise mikrobiologisch als unkritisch zu bewerten sind, kann
dennoch der Spulaufwand recht groB3 sein, um komplexe Rohrleitungsnetze
fur den spéteren Betrieb von solchen Eintragungen zu reinigen.

Im Gegensatz dazu kdnnen Reparaturarbeiten oder Anlagenerweiterungen
hygienisch weitaus kritischer sein. Ein qualifizierter Monteur weiB3, dass er
sich nach Arbeiten mit Schmutzbelastung, z.B. an einem bestehenden Ent-
waésserungssystem, die Hande grindlich reinigt, bevor er an einer Trinkwas-
ser-Installation weiterarbeitet. Die Risiken fir die Trinkwasser-Qualitat und
damit fur das Schutzziel ,,Gesundheit” sind wahrend der Arbeit an Altanla-
gen oder bei Betriebsunterbrechungen deshalb kritischer zu bewerten als bei
Installationsarbeiten im Neubau. In diesem Sinne ist auch die Anforderung
an Ortlich beschrankte Reparaturen (DIN EN 806-4, Punkt 6.3.5) bezlglich
der Desinfektion von Bauteilen zu interpretieren, die in vorhandene Leitungen
eingebaut werden.
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So mussen z.B. Pressverbinder erst unmittelbar vor Verwendung der Origi-
nalverpackung zu entnommen werden und bedirfen somit keiner Desinfek-
tion.

Verschlusskappen von Apparaten wie z. B. Trinkwassererwéarmer dirfen erst
unmittelbar vor der Montage entfernt werden. So ist gewahrleistet, dass eine
Kontamination durch Kleintiere, die vor Montage diese Apparate als Behau-
sung nutzen, ausgeschlossen werden kann. Eine Kontamination durch die
Kadaver von Kleintieren in einer Trinkwasser-Installation kann diese derart
mit Salmonellen, E. coli oder Enterokokken belasten, dass nur noch eine
Komplettsanierung Abhilfe schaffen kann.

Dichtheitspriifung trocken

Aus Griinden der Trinkwasser-Hygiene, des Korrosions- und des Frost-
schutzes soll ein Beflllen der Trinkwasser-Installationen erst unmittelbar vor
Beginn des bestimmungsgemaBen Betriebs erfolgen. Lange Verweilzeiten
des Wassers in einer befiillten oder teilweise beflllten Anlage haben negative
Auswirkungen und mussen deshalb vermieden werden. Eine Dichtheits-
prifung mit Wasser nach den Vorgaben der DIN 1988-200, ist deshalb nur
noch in bestimmten Féllen anzuwenden, z.B. wenn die Dichtheitsprifung
kurz vor der Inbetriebnahme erfolgt. Zu beachten ist, dass sich eine einmal
mit Trinkwasser beflillte Trinkwasser-Installation in der Regel nicht wieder
komplett entleeren lasst, was Risiken fiir die Trinkwasser-Hygiene mit sich
bringen wirde. Die trockene Dichtheitspriifung ist damit unverzichtbar,

um Risiken fir die Trinkwasser-Hygiene auszuschlieBen. Eine einwandfreie
Trinkwasserqualitdt und damit die menschliche Gesundheit sind als Schutz-
ziel immer héher zu bewerten als die Prévention materieller Schaden. Das
wird im Ubrigen auch in der Rechtsprechung so gesehen. Auch der Planer,
der die Materialauswahl fir ein Objekt trifft, ist in das Thema einbezogen. So
muss er im Vorfeld eine korrosionschemische Bewertung der Materialien fur
die Trinkwasser-Installation durchfiihren. Dabei muss er die DIN EN 12502
zum Korrosionsschutz berticksichtigen. Auch diese geht von einer trockenen
Druckprufung aus.

Nach DIN EN 806-4 sind Dichtheitspriifungen trocken und die anschlieBen-
de Belastungspriifung nass durchzuflihren. Im Anschluss an eine nasse
Dichtheits- oder Belastungspriifung muss sofort der bestimmungsgeméaBe
Betrieb erfolgen, d. h. ein kompletter Wasseraustausch muss alle 3 Tage
(nach VDI/DVGW 6023), aber spéatestens nach 7 Tagen (nach DIN EN 806)
erfolgen. Da dies in der Praxis fur alle Teilstrecken kaum umzusetzen ist,
werden Dichtheitspriifungen mit trockener, Olfreier Druckluft oder inerten
Gasen empfohlen und anschlieBend Belastungspriifungen, die als Alternative
zu einer Belastungsprifung nass geeignet und zugelassen sind. Dazu sind
die Vorgaben der entsprechenden Merkblatter, z. B. des ZVSHK oder der
BTGA Regel 5.001, zu beachten, die auch konkrete Vorgaben fiir alternative
Belastungspriifungen beinhalten.
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Bei der Belastungspriifung nass muss der Prifdruck entsprechend

DIN EN 806-4 das 1,1-fache des maximalen Betriebsdrucks betragen. Die
Prifzeit bei metallenen Rohren betrédgt nach Temperaturausgleich 10 min, bei
Kunststoffen erfolgt die bekannte Vor- und Hauptpriifung.

Fur alle Viega Installationssysteme ist grundséatzlich eine trockene Belas-
tungsprifung zuldssig. Bei gréBeren Bauvorhaben wird eine Trinkwasseran-
lage haufig in Teilschritten installiert, manchmal sogar aufgeteilt in mehrere
Lose, die an verschiedene Fachhandwerker vergeben werden. Bei solchen
Projekten ist die trockene Dichtheitspriifung der Standard. Sie erfolgt mit
Druckluft oder Inertgas mit 110 mbar Druck. Nach Erreichen des Prifdrucks
muss die Prifzeit bei einem Leitungsvolumen von bis zu 100 | mindestens
30 min betragen. Ist die Anlage gréBer, verlangert sich die Priifzeit pro 100 |
um jeweils 10 min. Die sich anschlieBende Belastungspriifung ist ebenfalls
trocken mit einem maximalen Betriebsdruck von 3 bar bei Nennweiten bis
DN50 bzw. 1 bar bei Nennweiten > DN50 Uber 10 min durchzuflihren. Ganz
wichtig ist in diesem Zusammenhang, dass die Belastungspriifung mit einer
Sichtprifung aller Verbindungen auf Dichtheit kombiniert wird.

Weil die Sichtprifung in der Praxis aber nicht immer mdglich bzw. haufig
unwirtschaftlich ist, gibt es gesonderte Regelungen flr Verbindungssysteme,
die die Eigenschaft ,,unverpresst undicht® aufweisen. Das ist bei Verbin-
dern mit der SC-Contur von Viega der Fall, die sowohl vom DVGW als auch
vom Institut fir Schadenverhiitung und Schadenforschung der &ffentlichen
Versicherer geprift wurden. Die SC-Contur ist eine Zwangsundichtheit des
Verbinders Uiber den gesamten Druckbereich von 22 mbar bis 3 bar trocken
und von 1 bar bis 6,5 bar nass, unabhéngig vom Dichtelement, sofern eines
zur Abdichtung im Pressverbinder bendtigt wird. Zudem schitzt eine zylin-
drische Rohrfuhrung die Dichtelemente in den Pressverbindern der Viega
Metallrohrsysteme. Die Rohrflihrung stellt sicher, dass bei der Montage das
Rohr gerade in den Verbinder gesteckt und das Dichtelement nicht bescha-
digt wird. Versehentlich unverpresste Verbindungen fallen damit bei der
Dichtheits- und Belastungsprufung auf.

Gewindeverbindungen und Verschraubungen miissen zuvor von Hand kont-
rolliert werden. Eine Untersuchung hat gezeigt, dass diese Verbindungen we-
der mit einer trockenen noch mit einer nassen Dichtheitsprifung, weder bei
niedrigen noch bei hohen Drilicken sicher zentral Gberpriift werden kénnen.

Grundsétzlich muss auch die Erstbefiillung einer Trinkwasser-Installation,
unabhéngig von der Art der Dichtheitsprifung, mit Trinkwasser erfolgen.
Wenn dieses nicht konsequent sichergestellt, wird dann ergeben sich haufig
nachhaltige, mikrobiologische Belastungen. So musste beispielsweise die
Trinkwasser-Installation einer Klinik-Erweiterung nach mehrfachen chemi-
schen und thermischen Desinfektionen stillgelegt und neu installiert wer-
den, weil die Erstbeflllung mit hoch kontaminiertem Wasser erfolgt war. In
diesem Fall war wéhrend der Bauphase das Wasser Uber eine Notleitung
bezogen worden. Unmittelbar vor der Montage des Wasserzéhlers wurde
das Installationssystem aus der Hausanschlussleitung befillt, ohne diese
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zuvor, trotz monatelanger Stagnation, fachgerecht zu spilen. Protokolle
und Dokumentationen tber das Inbetriebnahmeverfahren sind deshalb sehr
wichtig. Eine Trinkwasser-Installation darf aus einem fachgerecht hergestell-
ten und gespulten Trinkwasser-Anschluss ausschlieBlich mit Trinkwasser
befillt werden. Die Beprobung des Fiillwassers wird dringend empfohlen
(vgl. DIN 1988-200).

Inbetriebnahme

Mit der erfolgreich durchgefiihrten und dokumentierten Hygiene-Erstins-
pektion sowie der im Vorfeld durchgefiihrten trockenen Dichtheitspriifung
sind die Grundsteine flir die Inbetriebnahme geschaffen. Vielfach verges-
sen wird jedoch die Ubergabe der fiir den bestimmungsgemaBen Betrieb
notwendigen Dokumente, denn nicht immer war auch der spatere Betreiber
an der Errichtung des Gebé&udes beteiligt und ist daher nicht immer Uber die
planerischen Festlegungen informiert. Da der Betreiber einer Trinkwasser-In-
stallation das Anlagenbuch fiir den bestimmungsgeméaBen Betrieb vorhalten
muss, missen ihm mit der Inbetriebnahme folgende Unterlagen zu Uberge-
ben werden:

Allgemeine Informationen

B Objektdaten
Mit den Objektdaten werden die allgemeinen Spezifikationen des Ge-
baudes weitergegeben. Hier wird auf die generelle Nutzung eingegangen
und darauf, welche baulichen Besonderheiten es gibt.

B Technische Daten der Trinkwasser-Installation
Hier finden sich spezifischere Daten zur Trinkwasser-Installation wie bei-
spielsweise die Art der Energiebereitstellung oder das verwendete Trink-
wassererwarmungssystem.

Planungsunterlagen

B Raumbiicher
In den Raumbuchern finden sich die fiir die Nutzungseinheit spezifischen
Daten. Hier wird beispielsweise festgelegt, welche Armatur verwendet
werden soll, wie die Trinkwasserversorgung aufgebaut worden ist oder
wie die Trinkwasser-Hygiene abgesichert wird. AuBerdem kdnnen hier
die bei der Planung angenommenen Werte hinterlegt werden, also bei-
spielsweise mit welcher Gleichzeitigkeit gerechnet wird oder welche Nut-
zungsfrequenz fur die einzelnen Sanitdrobjekte angenommen wird.
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B Berechnungen (vgl. Abschnitt 3.5.1 der DIN 18381)
Mit diesen Dokumenten wird dem spéateren Betreiber die Berechnung
des Rohrnetzes Ubergeben, damit wahrend des Betriebs lUberpruft
werden kann, ob sich beispielsweise bauliche Ergédnzungen noch hyd-
raulisch ins System integrieren lassen oder ob gréBere BaumaBnahmen
eingeplant werden missen. Haufig vergessen werden auch die Einstell-
werte fUr Zirkulationsregulierventile (Kv-Werte und Solltemperaturen),
denn unabhangig von der Funktion fordert die DIN 18381 unter Ab-
schnitt 3.5.1, dass der hydraulische Abgleich mit den rechnerisch ermit-
telten Einstellwerten durchgefiihrt werden muss. Nach Inbetriebnahme
muss geprift werden, ob die ermittelten Temperaturen sich an den Zir-
kulationsventilen auch tatséchlich einstellen. Die DIN 18381 ist insofern
bedeutsam, da sie Bestandteil der VOB Teil C ist und damit Bestandteil
der meisten Werkvertrage.

B Plane der Rohrnetze
Grundsétzlich unabdingbar fir den spéateren Betrieb einer Trinkwasser-
Installation sind die Plane der Rohrleitungen, insbesondere das Strang-
schema und die Grundrisse, da nur hier ersichtlich ist, wo welche Lei-
tungen vorgesehen und an welchen Stellen der Trinkwasser-Installation
regelméBige InstandhaltungsmaBnahmen erforderlich sind. Besonders
letzterer Punkt spielt eine entscheidende Rolle, da nicht immer an der
fertiggestellten Anlage ersichtlich ist, wo Tatigkeiten zur Instandhaltung
notwendig sind. An diesen Stellen muss bei Inbetriebnahme auch zu ge-
prift werden, ob diese zuganglich und notwendige Revisionséffnungen
eingebaut worden sind (Armaturen und Apparate).

Inbetriebnahmedokumente

B Protokoll zur Hygiene-Erstinspektion
In diesem Protokoll werden mehrere Punkte festgehalten, die bereits zu
diesem Ausflihrungszeitpunkt vorliegen mussten, und deren Vollstédndig-
keit Uberpruft. Die Grundlage fur die Hygiene-Erstinspektion findet sich
in der VDI/DVGW 6023 im Abschnitt 6.9.2, sie beinhaltet das Prifen der
Unterlagen auf Vollstindigkeit, das Uberpriifen der Anlage auf Einhaltung
der Anforderungen des Raumbuchs und das Uberpriifen der Verbindun-
gen zu Nichttrinkwassersystemen und deren korrekte Systemtrennung.

B Druckprifungsprotokolle
Mit der Inbetriebnahme erfolgt auch die Ubergabe der Druckpriifungs-
protokolle, die im Idealfall eine mit trockener, Olfreier Druckluft oder iner-
ten Gasen durchgefihrte Prifung ausweisen.

B Analysenbericht zur Erstbeprobung
Mit der Errichtung einer Anlage ist die Erstbeprobung verpflichtend und
die dabei gewonnenen Untersuchungsergebnisse gehdren zu den Unter-
lagen, die bei der Inbetriebnahme tbergeben werden.
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B Protokolle fiir Ubergabe und Einweisungen
Mit der Abnahme einer Trinkwasser-Installation erfolgt auch der Gefah-
renlbergang, der dokumentiert werden sollte, da zu diesem Zeitpunkt
auch die Verpflichtung zum bestimmungsgemaBen Anlagenbetrieb vom
Fachhandwerker auf den Betreiber der Anlage wechselt. Dartiber hinaus
sollte sich der Fachhandwerker nach der Fertigstellung seines Werks
durch Unterschrift rlickversichern, dass er auch die Mitarbeiter der
Unternehmer und sonstigen Inhabern im hygienischen Umgang mit der
Trinkwasser-Installation unterwiesen hat. Hierzu ist beispielsweise eine
Schulung nach VDI/DVGW 6023 Kat. C geeignet.

Herstellerunterlagen

B Gebrauchsanleitungen
Als Grundlage fiUr spétere Instandhaltungsunterlagen missen bei der
Ubergabe der Trinkwasser-Installation auch die entsprechenden Ge-
brauchsanleitungen tbergeben werden.

B Wartungshinweise
Vielfach geben die Hersteller in ihren Dokumenten bereits wichtige Hil-
festellungen, zu préaventiven MaBnahmen, um mdgliche Schaden an der
Trinkwasser-Installation vorbeugend zu verhindern.

B Instandhaltungsanleitungen
Sofern diese Unterlagen vom Hersteller der Produkte bereitgestellt wer-
den, sollten diese auch Ubergeben werden, da sie es dem Unternehmer
und sonstigen Inhabern erleichtern, eine Instandhaltungsplanung zu
etablieren.

Betriebsbuch

B Instandhaltungsunterlagen
Die Herstellerunterlagen im Bereich Instandhaltung ergénzt um die Un-
terlagen, die darlber hinaus vom Unternehmer und sonstigen Inhabern
zur Durchflihrung der Instandhaltung erstellt wurden, stellen einen nicht
unwesentlichen Teil des Betriebsbuchs dar. Durch die Sammlung dieser
Unterlagen ist es dem Unternehmer und sonstigen Inhabern jederzeit
maglich, seine Pflicht in Bezug auf die routineméBige Instandhaltung
nachzuweisen. Hier finden sich idealerweise Standardarbeitsanwei-
sungen fir jedes instandhaltungsrelevante Bauteil. Alle Armaturen und
Apparate mit einer regelungstechnischen Aufgabe erfiillen eine Funktion,
die regelmaBig Uberprift werden sollte. Eine Erweiterung des Instandhal-
tungsplans um Kontrolluntersuchungen des Trinkwassers auf festgelegte
Parameter sowie Dokumentation der Durchfiihrung aller MaBnahmen
stellt der Hygieneplan dar. Er kann Unterkapitel des Hygieneplans nach
IfSG oder einer Hygieneverordnung sein.

B Beschreibung des Stérungs- und Energiemanagements
Auch der Punkt des Stérungs- und Energiemanagements spielt fiir die
Aufgaben des Planers primér keine Rolle, sorgt aber dafiir, dass dieses
Thema friihzeitig angegangen wird und nicht im Nachgang zur Ausfih-
rung ein kostenintensives Nachrtisten erfolgt.
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B Betriebsanweisungen
Die Bereitstellung der Betriebsanweisungen ist keine Aufgabe, die vom
Planer allein bewerkstelligt werden muss, vielmehr muss bei der Erstellung
dieser Unterlagen eine Zusammenarbeit mit dem zukinftigen Betreiber
erfolgen. Je komplexer das System geplant wird, desto umfangreicher ist
auch der anschlieBende Betrieb. Mit einfachen Rohrleitungsfiihrungen und
beherrschbaren Systemen lasst sich die Bauteilanzahl deutlich minimieren
und somit auch der Personalaufwand im Betrieb minimieren. Nichtsdes-
totrotz kann der Planer durch einfache sowie Ubersichtliche Installationen
einen wirtschaftlichen Betrieb, wie nach DIN 1988 und DIN 18381 gefor-
dert, realisieren, denn mit wartungsarmen Installationen lassen sich hohe
Instandhaltungs- und Monitoringkosten vermeiden.

BestimmungsgemaéBer Betrieb

In Trinkwasser-Installationen, die nach den allgemein anerkannten Regeln
der Technik geplant, gebaut, in Betrieb genommen, betrieben und instand-
gehalten werden, ist eine mikrobiologisch einwandfreie Trinkwasserbe-
schaffenheit an der Entnahmestelle sichergestellt. Fir die einwandfreie
Trinkwasserqualitat spielt vor allem der hygienisch sichere Betrieb, definiert
nach allgemein anerkannten Regeln der Technik als ,bestimmungsgemaBer
Betrieb®, der Trinkwasser-Installation eine entscheidende Rolle. Darunter ver-
steht man nach DIN 1988-200 Abschnitt B 1 und VDI/DVGW 6023 den ,,Be-
trieb der Trinkwasser-Installation Uber alle Entnahmestellen mit regelmaBiger
Kontrolle auf Funktion sowie die Durchfiihrung der erforderlichen Instandhal-
tungsmaBnahmen fiir den betriebssicheren Zustand unter Einhaltung der zur
Planung und Errichtung zugrunde gelegten Betriebsbedingungen, gegebe-
nenfalls durch simulierte Entnahme (manuelles oder automatisiertes Spu-
len)“. Aus hygienischer Sicht ist die manuelle und automatisierte Entnahme
von Trinkwasser an den Entnahmestellen gleichwertig.

Eine regelmaBige, fachgerechte Instandhaltung ist die Voraussetzung fiir den

bestimmungsgemaBen Betrieb einer Trinkwasser-Installation. Er liegt dann

vor, wenn

B die Trinkwasser-Installation wie bei der Planung zugrunde gelegt betrie-
ben wird,

B bedenkliche Stagnation in der gesamten Trinkwasser-Installation vermie-
den wird (u. a. regelmaBige Wasserentnahme),

B die Temperaturen fir kaltes und erwérmtes Trinkwasser eingehalten wer-
den und

B die MaBnahmen zum Schutz des Trinkwassers nach DIN EN 806-5,
DIN EN 1717 und DIN 1988-100 sowie die Instandhaltungsintervalle, ins-
besondere die Wartungsintervalle, eingehalten werden.



m Planungshinweise fur ausgewahlte Medien | Trinkwasser

In der Betriebsphase muss von Anfang an ein fehlender Wasseraustausch
in nicht oder nicht hinreichend genutzten Trinkwasserleitungen unbedingt
vermieden werden, ansonsten besteht durch den fehlenden Wasseraus-
tausch die erhéhte Gefahr einer mikrobiellen Verunreinigung. Planungsziel
der Auslegung muss sein, dass an jeder Stelle der Trinkwasser-Installation
ein vollstandiger Wasseraustausch durch Entnahme innerhalb von 72 h,
also spétestens alle drei Tage. Ein fehlender Wasseraustausch an einer
Entnahmestelle von mehr als 72 h Dauer gilt ansonsten als Betriebsunterbre-
chung. Falls notwendig sind Unterbrechungen der Nutzung, wie Leerstand,
Saisonbetrieb oder Schulferien des jeweiligen Geb&dudes durch geeignete
MaBnahmen an den Entnahmearmaturen zu kompensieren. In besonderen
objektspezifischen oder baulich bedingten Fallen (z. B. Lebensmittelbetrie-
be, Krankenhauser, Seniorenpflegeheime, verstarkte Fremderwarmung des
Trinkwassers kalt - PWC) kann es notwendig sein, verkirzte Intervalle fur
den Wasseraustausch (< 24 h) zu definieren.

Bei l&ngerer Verweilzeit des Wassers in der Trinkwasser-Installation kann
die Wasserbeschaffenheit durch Vermehrung von Mikroorganismen und

in L6sung gehende Werk- und Betriebsstoffe beeintrachtigt werden. Die
Beeintrachtigung hangt ab von der gelieferten Wasserbeschaffenheit, den
verwendeten Werkstoffen der Trinkwasser-Installation, den Betriebsbedin-
gungen, der Trinkwassertemperatur und der Verweilzeit des Trinkwassers
(Stagnation). Die MaBnahmen bei unvermeidbaren Betriebsunterbrechungen
sind in ,Tab. 27: MaBnahmen bei Betriebsunterbrechung gemas VDI 3810
Blatt 2/VDI 6023 Blatt 3“ auf Seite 112 beschrieben.

Dauer der MaBnahmen zu Beginn der MaBnahmen bei Riickkehr
Betriebsunter- Unterbrechung (Ende der Unterbrechung)
brechung

= 4 Stunden keine Stagnationswasser ablaufen lassen
bis 3 Tage bis zur Temperaturkonstanz

> 72 Stunden bis Betriebsunterbrechung

max. 7 Tage SchlieBen der Absperreinrichtung  Offnen der Absperreinrichtung, Was-

ser mindest finf Minuten an mehreren
Entnahmestellen gleichzeitig flieBen
lassen

bei selten genutzten Anlagenteilen, z. B. Gastezimmer, Garagen- oder
Kelleranschlisse regelméaBige, mindestens wdchentliche Erneuerung des
Wassers in der Einzelzuleitung durch Entnahme an voll ge6ffneter Entnah-
mestellen
bis max. 4 Wochen SchlieBen der Absperreinrichtung bei Wiederinbetriebnahme
vollstandiger Wasseraustausch
an allen Entnahmestellen
durch Spllung mit Wasser nach
DVGW W 557 (A)
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Dauer der
Betriebsunter-
brechung
> 4 Wochen bis
max. 6 Monate

> 6 Monate

> 6 Monaten

> 1 Jahr

12

MaBnahmen zu Beginn der MaBnahmen bei Riickkehr
Unterbrechung (Ende der Unterbrechung)
SchlieBen der Absperreinrichtung, bei Wiederinbetriebnahme nach

in befilltem Zustand belassen DVGW W 557 (A) sptilen, mikrobio-
(wenn keine Frostgefahr) logische Kontrolluntersuchungen ge-

maB TrinkwV (Trinkwasser, warm und
kalt) und auf Legionellen (Trinwasser,
warm und kalt) durchfiihren

Anschlussleitung von der Versor- Benachrichtigung des WVU,
gungsleitung durch WVU oder Wiederinbetriebenahme geman
Fachmann abtrennen lassen DIN EN 806-4 durch eingetrage-

nes Installationsunternehmen;

bei Wiederinbetriebnahme nach
DVGW W 557 (A) spiilen
mikrobiologische Kontrolluntersu-
chungen gemaB TrinkwV (Trinkwas-
ser, warm und kalt) und auf Legio-
nellen (Trinkwasser, warum und kalt)

durchflihren
SchlieBen der Absperrarmatur, Wiederinbetriebnahme durch Fach-
in beflilltem Zustand belassen unternehmen, Spilung mit Wasser
(nicht entleeren), wenn Frostgefahr  nach EN 806-4/DVGW W 557,
entleeren mikrobiologische Kontrollunter-
suchungen gemaB Trinkwasserver-
ordnung

(Trinkwasser warm und kalt) und
auf Legionellen (Trinkwasser warm
und kalt) durchfiihren
Abtrennen der Anschlussleitungen direkt an den Versorgungsleitungen
durch einen Fachmann, Benachrichtigen des WVU

Umnutzung: Ruckbau nicht mehr benétigter Teile der Trinkwasser-
Installation durch deren Entfernung unmittelbar an der im bestimmungs-
gemaBen Betrieb weiterhin durchstrémten Versorgungsleitung.

Tab. 27: MaBnahmen bei Betriebsunterbrechung geméai VDI 3810 Blatt 2/VDI 6023
Blatt 3

Wenn es zu einer Anderung z.B. der Anzahl der Entnahmestellen, der Ent-
nahmehaufigkeiten, der Gleichzeitigkeiten und der Spitzenvolumenstréme
kommt, dann miissen die entsprechenden Teile des Anlagenbuchs (z. B.
Raumbuch, Strangschemata, Bestandsdokumentation, Instandhaltungs-
plan) angepasst werden. Bei einer Anderung der Betriebsbedingungen oder
der Nutzung muss die vorhandene Trinkwasser-Installation durch bauliche,
organisatorische oder betriebstechnische MaBnahmen an die gednderten
Betriebsbedingungen angepasst werden.
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Ein bestimmungsgemaBer Betrieb einer Trinkwasser-Installation erfordert:
B bedarfsorientierte Planung nach den Vorgaben der Raumbticher
B fachgerechte Ausfiihrung, Abnahme und Ubergabe
B dokumentierte Einweisung des Betreibers
(Einweisung nach VDI/DVGW 6023 Kat. C)
B ausreichend fachlich ausgebildetes Personal
B Verfugbarkeit relevanter Planungs- und Betriebsunterlagen
(Anlagenbuch)
B klare Zuordnung der Verantwortlichkeiten
(Eigentiimer und/oder Betreiber)

Im Anlagenbuch werden alle relevanten Planungsdaten, Betriebsparameter
und Priifungen Uber den Lebenszyklus der Trinkwasseranlage lickenlos do-
kumentiert. Das Betriebsbuch ist als Teil des Anlagenbuchs die Ablagestelle
fur alle relevanten Dokumente Uber Arbeiten an der Trinkwasser-Installation
inklusive Analysenergebnissen von Trinkwasser-Untersuchungen und In-
standhaltungsmaBnahmen. Grundlage des Betriebsbuchs ist der Instandhal-
tungs- oder Hygieneplan (vgl. Kapitel ,Inbetriebnahme*).

Einen negativen Einfluss haben selten genutzte Enthahmestellen, die auf-
grund ihrer Lage oder Verwendung nur selten frequentiert werden. Bei sol-
chen Zapfstellen ist bereits bei der Planung die tatsdchliche Notwendigkeit
zu prifen, da mit jeder Zapfstelle die Wahrscheinlichkeit einer Kontamination
des Systems steigt. Ist die Notwendigkeit einer solchen Zapfstelle gegeben,
sollten Uber den Hygieneplan bzw. den Spllplan MaBnahmen vorgesehen
werden, um die ungewollte Stagnation zu verhindern. Zum Beispiel ist bei
einem Ausgussbecken im Kellerbereich die einfachste Méglichkeit das
regelméaBige manuelle Spllen der Entnahmestelle, wobei fraglich ist, wie
realistisch das ordnungsgemaBe Spulen einer solchen Zapfstelle im Realbe-
trieb ist.

Eine weitere M&glichkeit, solche Entnahmestellen bis zur Wandscheibe
abzusichern, bietet die Einbindung in eine Reihen- oder Ringleitung an-
grenzender Nutzungsbereiche. Wenn in den anderen Nutzungsbereichen
aufgrund der haufigen Frequentierung Wasser gezapft wird, dann wird das
Rohrleitungsvolumen vor der Wandscheibe der jeweiligen selten genutzten
Entnahmestelle ausgetauscht. Ringleitungen bei Trinkwasser kalt empfehlen
sich immer dann, wenn es sich um eine Installation handelt, die haufig von
mehreren Nutzern gleichzeitig genutzt wird. Hier stehen bei einer Ringinstal-
lation mehr Druckreserven als beispielsweise bei einer Reiheninstallation, bei
gleicher Nennweite, zur Verfliigung. AuBerdem besteht nicht zwingend das
Problem, dass es Stagnationsbereiche zwischen zwei Entnahmestellen gibt,
da die Entnahmestellen eher gleichzeitig als vereinzelt genutzt werden.
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Reihenleitungen bieten sich flr Nutzungseinheiten oder Installationen an, in
denen Entnahmestellen eher sequenziell statt gleichzeitig genutzt werden.
Bedingt durch die eventuell gleichzeitige Nutzung der Entnahmestellen muss
die Leitung zwar groBer dimensioniert werden als bei einer Ringinstallation,
aber der Weg der wasserfiihrenden Rohrleitung verringert sich und somit
auch das stagnationsgefahrdete Volumen.

Instandhaltung
Der Begriff der Instandhaltung bezeichnet grundsétzlich alle technischen und
administrativen Tatigkeiten, die dem Erhalt oder der Wiederherstellung des
funktionsfahigen Zustands dienen und damit die geforderte Funktion des
Bauteils ermdglichen. Hierzu zahlen auch Tatigkeiten des Managements, das
grundsétzlich die Planung und Koordination der Arbeiten Gbernehmen muss,
sodass alle Bauteile einer Installation regelmaBig tberprift werden. Der Be-
griff der Instandhaltung gliedert sich grundséatzlich in vier Bereiche:
1. Wartung
Die Wartung ist eine praventive Tatigkeit, die dazu dienen soll, einen
Schaden zu verhindern, bevor er Uiberhaupt entsteht. Demnach erfolgt
eine Wartung in regelmaBigen Absténden, bevor es zu einer Funktions-
beeintrachtigung kommt. Aus hygienischer Sicht erfolgt demnach die
Bewahrung des hygienisch einwandfreien Soll-Zustands.
2. Inspektion
Bei der Inspektion wird das Bauteil auf seine maBgeblichen Merkmale
untersucht. Dies geschieht durch Messung, Beobachtung und Funkti-
onspriifung. Ziel der Inspektion ist, die eigentliche Funktion des Bauteils
zu Uberprifen und die Notwendigkeit einer Instandsetzung festzustel-
len. Es erfolgt die Feststellung und Beurteilung des hygienischen Ist-
Zustands.
3. Instandsetzung
Die Instandsetzung umfasst das Wiederherstellen der Funktion eines de-
fekten Bauteils, damit es seine urspriingliche Aufgabe wieder ausfiihren
kann. Der hygienisch einwandfreie Soll-Zustand wird somit wiederherge-
stellt.
4. Verbesserung
Die Verbesserung dient dazu, die Zuverlassigkeit, Instandhaltbarkeit
oder auch Sicherheit eines Systems und somit den Wert einer Anlage
zu erhdhen. Die Sicherheit einer hygienisch einwandfreien Trinkwasser-
Installation wird damit erhoht.

Die Instandhaltung hat generell das Ziel, den Zustand eines Systems, in
diesem Fall das der Trinkwasser-Installation, zu erhalten oder sogar zu
verbessern. Allen MaBnahmen gemein ist die Tatsache, dass besonders
regelnde und aktive Bauteile in die routineméBige Instandhaltung eingebun-
den werden missen. Besonders bei diesen Bauteilen liegen die kritischen
Komponenten einer Trinkwasser-Installation, denn jede Art von beweglichem
Bauteil kann durch Schmutz und Kalk von Funktionsausfall betroffen sein.
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Im Rahmen der Verkehrssicherungspflicht ist der Unternehmer oder sonstige
Inhaber einer Trinkwasser-Installation verpflichtet, den Nutzern seiner Instal-
lation einwandfreies Trinkwasser zur Verfligung zu stellen. Damit dies fort-
laufend gewabhrleistet ist, muss die Trinkwasser-Installation gewartet werden,
wobei es besonders wichtig ist, auf die Zugénglichkeit zu achten. Nicht ohne
Grund fordert die VDI 3810 Blatt 2 deshalb bereits in der Grundrissplanung,
die Zugénglichkeit fur InstandhaltungsmaBnahmen zu berlicksichtigen. Auch
wenn Bauteile von Herstellern als wartungsfrei angeboten werden, sollte in
jedem Fall die kritische Frage gestellt werden, ob es Komponenten in dem
Bauteil gibt, die von Funktionsausfall betroffen sein kénnen, und es eventuell
notwendig sein kénnte, entgegen den Herstellerangaben eine regelmaBige
Instandhaltung durchzuflihren.

Die Verantwortung fir die Instandhaltung tragt der Unternehmer oder
sonstige Inhaber einer Trinkwasser-Installation, weswegen er ein Interes-
se daran haben sollte, zu prifen, ob nicht doch MaBnahmen notwendig
werden. Ebenso trifft ihn aber auch die Verantwortung, Verbesserungen an
der bestehenden Anlage durchzufiihren, um bekannte Schwachstellen aus-
schlieBen zu kénnen. Hierzu zahlt beispielsweise der hydraulische Abgleich
von Zirkulationsleitungen, um die im DVGW-Arbeitsblatt W 551 geforderten
Temperaturen wieder einzuhalten.

Ein weiterer Punkt, der bei der Instandhaltung haufig zu wenig Beachtung
findet, ist die Inspektion. Entgegen dem weit verbreiteten Verstandnis bein-
haltet eine Inspektion nicht nur eine Sichtkontrolle des Bauteils auf Besché-
digungen oder Veréanderungen, sondern auch die Prifung auf Funktion des
entsprechenden Bauteils. Gerade hier spielen nicht nur die Zugénglichkeit
zum Produkt, sondern auch Uberpriifungsméglichkeiten eine wichtige Rolle.
Kann beispielsweise ein Temperatursensor nahe dem thermostatischen
Zirkulationsregulierventil verbaut werden, um dessen korrekte Funktion

zu Uberprifen? Wenn soche Fragen unter anderem bei der Planung einer
Trinkwasser-Installation berlcksichtigt werden, dann ist die Instandhaltung
im spéteren Betrieb deutlich einfacher.
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Trinkwasser in Erste-Hilfe-Einrichtungen

Einrichtungen zur Ersten Hilfe sind technische Hilfsmittel zur Rettung aus
Gefahr fir Leben und Gesundheit. Die Bezeichnung entstammt dem deut-
schen Arbeitsstattenrecht und wird auch im autonomen Recht der Unfallver-
sicherungstrager verwendet.

Notduschen zéhlen zu den technischen Einrichtungen zur Ersten Hilfe und
werden Uberwiegend in Laboratorien und Fertigungsbetrieben eingesetzt.

Sie kdnnen keinen Notfall verhindern, aber sie miissen im Ernstfall funk-
tionieren, wenn Augen, Hande oder der ganze Korper aggressiven oder
gesundheitsschadlichen Stoffen ausgesetzt wurden. Man unterscheidet
zwischen Koérper-, Augen- und Gesichtsnotduschen.

Gesetzliche und normative Grundlagen

Im Arbeitsschutzgesetz, in der Gefahrstoffverordnung, in der Arbeitsstatten-
verordnung, in Unfallverhitungsvorschriften sowie in Laborrichtlinien sind
Notduschen als notwendige Erste-Hilfe-Einrichtungen aufgefihrt. Ob und wo
eine Notdusche bendétigt wird, lasst sich mithilfe einer Gefahrdungsbeurtei-
lung ermitteln. Hierzu steht das Internetportal der Bundesanstalt fir Arbeits-
schutz und Arbeitsmedizin (BAuA) zur Verfligung.

Bei der Auswahl und Installation von Not- und Augenduschen die Trinkwas-
serverordnung (TrinkwV) berilicksichtigen. Sie ist die deutsche Umsetzung
der EG-Trinkwasserrichtlinie 98/83/EG, welche EU-weit umgesetzt wird.

Not- und Augenduschen mussen z.B. in Deutschland entsprechend der
DGUV (Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung e.V.) Vorschrift 9
Sicherheits- und Gesundheitsschutzkennzeichnung am Arbeitsplatz mit
gesetzlich vorgeschriebenen Hinweisschildern versehen werden. Seit 2013
sind international einheitliche Rettungszeichen fir Notduschen und Augen-
spuleinrichtungen nach DIN EN ISO 7010 verbindlich.

Abb. 85: E05 Notdusche Abb. 86: E06 Augenspulein-
richtung
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Die technischen Anforderungen fir Not- und Augenduschen sind in folgen-
den Normen beschrieben:

In Deutschland:

DIN EN 15154-1

Sicherheitsnotduschen — Kérperduschen mit Wasseranschluss fiir Laboratorien
DIN EN 15154-2

Sicherheitsnotduschen — Augenduschen mit Wasseranschluss

DIN EN 15154-3

Sicherheitsnotduschen — Kérperduschen ohne Wasseranschluss

DIN EN 15154-4

Sicherheitsnotduschen — Augenduschen ohne Wasseranschluss

DIN EN 15154-5

Kdrperduschen Uber Kopf mit Wasser fiir andere Standorte als Laboratorien

In den USA:
ANSI Z358.1: Emergency Eyewash and Shower Standard

Die DIN EN sowie die ANSI werden haufig in anderen Teilen der Welt heran-
gezogen. In Laboratorien muss eine mit Trinkwasser gespeiste Augendusche
installiert sein.

Planungshinweise

Allgemeines

Eine Notdusche muss frei zugéanglich sein. Sie sollte maximal 15 m von der
Gefahrenquelle entfernt aufgestellt und innerhalb von 10 s, in Laboratorien
sogar innerhalb von 5 s erreichbar sein. Bei sehr gefahrlichen Substanzen
sollte die Notdusche unmittelbar an der Gefahrenstelle stehen und das Was-
ser in einer Auffangwanne aufgefangen werden.

Normative Vorgaben zu Betriebsparametern
Die EN 15154 beschreibt die festgelegten Wassermengen- bzw. Temperatu-

ren flr Kérper- und Augenduschen mit festem Wasseranschluss.

Korperduschen mit Wasseranschluss fiir andere Standorte als Laboratorien:

Norm DIN EN 15154-5 ANSI Z358.1
Koérperdusche [I/min] Klasse I: 30-60

Klasse II: > 60-100 75,6

Klasse Ill: > 100
Temperatur [°C] 15-37 (idealerweise 20-25) 16-38

Tab. 28: Betriebsparameter fur Kérperduschen mit Wasseranschluss flir andere Stand-
orte als Laboratorien
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Die DIN EN 15154-1 empfiehlt fir Kérperduschen mit Wasseranschluss fur
Laboratorien einen Volumenstrom von mindestens 60 |/min. In Deutschland
betragt gemaB DGUV Information 213-850 die minimale Wassermenge

30 I/min.

Augenduschen mit Wasseranschluss:

Norm DIN EN 15154-2 ANSI 2358.1
Augendusche [I/min] 6 11,5
Temperatur [°C] 15-37 16-38

Tab. 29: Betriebsparameter fur Augenduschen mit Wasseranschluss

Die Wasserabgabe muss mindestens 15 min gewéahrleistet sein.
Nationale Regelwerke hinsichtlich der Installation und Anwendung von Si-
cherheitsnotduschen berticksichtigen, soweit vorhanden.

Notduschen sind beheizt und unbe-
heizt erhaltlich. Sie kdnnen jedoch
auch an eine Warmwasserversor-
gung angeschlossen werden. Dies
hat den Vorteil, dass eine ohnehin
schon verletzte Person vor einem
zusatzlichen Schock durch zu kaltes
Wasser bewahrt wird.

Die Spulung einer Notdusche kann
auf unterschiedliche Weise ausge-
|16st werden. Beispiele sind Trittrost,
FuBhebel, Zugstange, Druckplatte
oder ein zu 6ffnender Deckel bei
einem Augenbad.

Abb. 87: Kombination aus Kérper- und
Augendusche
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Fur die Zuleitungen zu Notduschen sind Mindestrohrquerschnitte vorge-

schrieben:
Notdusche Mindestrohrquerschnitt
Korperduschen 28 mm/1 Zoll
Augenduschen 15 mm/ ¥z Zoll

Kombinierte Augen- und Koérperdusche 35 mm/1 V4 Zoll

Tab. 30: Mindestrohrquerschnitte von Notduschen

Inbetriebnahme, Betrieb und Wartung
Notduschen mit DVGW-Zulassung dirfen direkt an das Trinkwassernetz
angeschlossen werden.

Vor der Inbetriebnahme von Not- und Augenduschen alle Rohrleitungen
griindlich spulen. Alle Leitungen und eventuell vorhandene elektrische Ver-
braucher und Signalgeber kontrollieren.

Das Unterweisen gefahrdeter Personen ist von hoher Bedeutung. Das
Wissen Uber den Standort und die Funktionsweise der Notdusche muss den
Mitarbeitern so vermittelt werden, dass sie auch notfalls unter Beeintrachti-
gung des Sehvermodgens die Notdusche erreichen und bedienen kénnen.

Notduschen grundséatzlich regelm&Big auf Funktionssicherheit prifen. Die
genauen Intervalle werden von den Herstellern von Notduschen angegeben.
So mussen z.B. in Laboratorien laut DGUV-Information 213-850 Notduschen
in regelméaBigen Abstanden (in der Regel mindestens 1x monatlich) geprift
werden. Der Wasseraustausch in der Zuleitung kann durch eine geeignete
Rohrleitungsinstallation in Reihen- oder Ringleitung durch Betétigung der
Notdusche oder andere geeignete Splleinrichtungen (z. B. Viega Spulventil
universal) gut gewahrleistet werden. In der Stichleitung von der Zuleitung
zum Auslass muss der Wasseraustausch durch das Betétigen der Notdu-
sche durchgeflihrt werden. Wenn dies manuell geschieht, muss es gegebe-
nenfalls mit einem festgeschriebenen Spulplan organisiert und dokumentiert
werden.

Automatisch arbeitende Spiilventile erlauben es, zu den Zeitpunkten zu
spulen, die am besten zu den Arbeitsbedingungen und -rhythmen passen.
Somit wird die Gefahr reduziert, die von ruhendem Wasser vor der Entnah-
mestelle ausgehen kann. Augensplulzerstduber und Duschdisen halbjahrlich
griindlich reinigen. Mit einer Wasserableitvorrichtung und einem Eimer eine
Sichtkontrolle auf Korrosionserscheinungen durchfihren.
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Viega Lésungen

Y Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente missen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage berticksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit” an das Viega Service Center. Das For-
mular dafir finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestéandigkeit .

Fur die Anwendung der Produkte von Viega fiir den Bereich ,Trinkwasser in
Erste-Hilfe-Einrichtung“ die Planungshinweise flr Trinkwasserinstallationen
beachten (Seite 70).

Mit folgenden Viega Rohrleitungssystemen kdnnen Not- und Augenduschen
an das Trinkwassernetz angebunden werden:

B Sanpress

B Sanpress LF

B Sanpress Inox

B Sanpress Inox LF

B Profipress

B Raxofix

B Raxinox

Bei der Verwendung von Trinkwasser in Erste-Hilfe-Einrichtungen kommt
es bestimmungsgemaB zu vorhersehbaren Nutzungsunterbrechungen.

Zur Sicherstellung der Hygiene bietet Viega z. B. das Spiilventil universal
PWH/PWC an. Weitere Informationen finden Sie im Kapitel ,,Produkte” auf
Seite 250.
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Prozesswasser

In industriellen Anlagen und zur Herstellung von Produkten wird Wasser mit
erhdhten Anforderungen an die Wasserqualitt und -eigenschaften bend-
tigt. Dieses Prozesswasser ist frei von Inhaltsstoffen, die eine schadliche
Auswirkung auf Anlagen oder Produkte haben kénnten. Durch Anwendung
geeigneter Aufbereitungsmethoden wird die geforderte Wasserqualitat des
Prozesswassers erreicht, abhangig von dem zur Verfligung stehenden Roh-
wasser.

Rohwasser
Oberflachenwasser Grundwasser
(z. B. FluBwasser) (z. B. Brunnenwasser)
Alternative Quellen Offentliche Wasserversorgung
(z. B. Regenwasser, Abwasser) (z. B. Trinkwasser)
Wasseraufbereitung
Filtration Fallung/Flockung Membranverfahren Desinfektion
Uferfiltration lonenaustausch OX|dat|_on/ Destillation
Reduktion
Prozesswasser
Kihlwasser . Kessel-
(offene / geschlossene Kreislaufe) Trinkwasser speisewasser
KUhl- und Schmiermittel enthértetes Wasser vollentsalztes
(Frasen, Drehen, SchweiBen) (EH-H,0) Wasser (VE-H,0)
Kuhlwasser fiir die maschinelle Reinwasser hocf:/%g;zigigtes
Oberflachenbearbeitung (aqua purificata) (aqua valde purificata)
Heizwasser Reinstwasser
(geschlossene Kreisliufe) (aqua ad injectabilia)

Abb. 88: Industrielle Prozesswasserversorgung

Die Aufbereitung des zur Verfligung stehenden Rohwassers besteht aus
Verfahren zur Entfernung von Wasserbestandteilen (z. B. Reinigung, Steri-
lisierung, Enteisenung, Enthartung und Entsalzung). AuBerdem besteht die
Aufbereitung aus einer anschlieBenden Einstellung von Parametern (z. B. des
pH-Werts, der elektrischen Leitféhigkeit oder der Korrosionseigenschaften).
Der Prozess der industriellen Wasseraufbereitung bezieht sich dabei nicht
auf die Trinkwasseraufbereitung der Wasserversorgungsunternehmen, bei
der z.B. die Trinkwasserverordnung maBgebend ist.
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Wasseraufbereitung

Rohwasser

Prozesswasser wird zu einem sehr hohen Anteil aus Rohwasser gewonnen.
In der chemischen Industrie werden beispielsweise ca. 80 % des gesamten
Wasserbedarfs aus Flissen enthommen und zum Kihlen von Anlagen einge-
setzt. Die restlichen ca. 20 % des Wasserbedarfs werden aus Trinkwasser
gewonnen und z.B. direkt in der Produktion verwendet.

Rohwasser ist u. a. Grundwasser, Niederschlagswasser und Oberflachen-
wasser (z.B. Flusswasser). Es enthélt geloste Salze, Bakterien, Krankheitser-
reger sowie Verschmutzungen und muss daher fiir die weitere Verwendung

aufbereitet werden.

ct HCO,

Mg2+ CI_

Na* N 03-

K* -
NH," SO,

CO,

Sio,

Organik

Feststoffe

Abb. 89: Im Rohwasser geldste Inhalts-
stoffe

Kationen

M Calcium [Ca?!]

B Magnesium [Mg?]
B Natrium [Na]

B Kalium [K*]

B Ammonium [NH,*]

Anionen

B Hydrogenkarbonat [HCOj,7]
B Chlorid[CI]

B Nitrat [NO;7]

B Sulfat [SO,*]

Gase/Feststoffe
B Kohlendioxid [CO,]
M Silikat [SiO,)
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Wasserenthartung

Die Wasserharte ist bei vielen Prozessen in der Industrie von Bedeutung.

Im Wasser geltste Erdalkali-Kationen, sowie Calcium-lonen (Ca?*) und
Magnesium-lonen (Mg?*) fiihren in Rohrleitungen, Maschinen und Apparaten
zu stérenden Kesselsteinablagerungen. Insbesondere in Kihlkreislaufen und
bei Kesselspeisewasser (Dampfkessel) ist eine niedrige Wasserharte sehr
bedeutend.

Hohe Kalkkonzentrationen haben auBerdem nachteiligen Einfluss auf

M die Lebensdauer von Maschinen,

B den Stromverbrauch,

B den Bedarf an Reinigungsmitteln zur Entfernung von Kalkriickstdnden und
B den Geschmack von Getrénken und Lebensmitteln.

Besonders stérend sind hohe Wasserharten in der
M Textilindustrie,

[ Waschereien, Bleichereien, Farbereien,

M Brauereien sowie

B Branntwein- und Likdrerzeugung.

Die Wasserhérte gibt Aufschluss lber die Anteile an Calcium-lonen (Ca?*)
und Magnesium-lonen (Mg?*) im Wasser. Sie gibt vereinfacht gesagt an, wie
viel ,Kalk® im Wasser vorhanden ist. In Deutschland wird die Wasserharte in
°dH (Grad deutscher Harte) angegeben. Sie hat ihren Ursprung im Wasch-
und Reinigungsmittelgesetz. Folgende Hértebereiche werden unterschieden:

Hartebereich Calciumcarbonat [mmol/I] Harte [°dH]
Weich <15 <8,4

Mittel 1,5-2,5 8,4-14

Hart >25 >14

Tab. 31: Hartebereiche nach dem Wasch- und Reinigungsmittelgesetz (WRMG)

Die Wasserenthartung hat das Ziel, eine hohe Konzentration an Calcium-
lonen (Ca?*) und Magnesium-lonen (Mg?*) zu verringern. Eine detaillierte
Beschreibung zur Trinkwasserenthartung befindet sich im ,Viega Planungs-
wissen — Systemlésungen und Services digital — vernetzt — innovativ® im
Kapitel Trinkwasserbehandlung und -aufbereitung.
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Abb. 90: Enthartung von Rohwasser mit Kationenaustauscherharz

1 Rohwasser

2 Kationenaustauscherharz
3 Regeneration

4 Enthartetes Wasser

5 Abwasser

Demineralisierung

Demineralisiertes Wasser, auch als deionisiertes Wasser, Deionat oder
vollentsalztes Wasser (VE-Wasser) bezeichnet, ist Wasser ohne die in
normalen Quell- und Trinkwasser vorkommenden Salze. Diese als Anionen
und Kationen geldsten Salze bestimmen die elektrische Leitfahigkeit des
Wassers, die in Mikrosiemens pro Zentimeter (uS/cm) gemessen wird. Dieser
Wert gilt als Indikator hinsichtlich der Wasserqualitét. Eine deutlich erhéhte
Leitfahigkeit ist ein Anzeichen fiir eine Kontamination des Wassers. Je verun-
reinigter das Wasser, desto besser leitet es. GemaB der deutschen Trink-
wasserverordnung (TrinkwV Anlage 3 zu § 7 und § 14) liegt der Grenzwert fir
Trinkwasser bei 2790 pS/cm bei einer Wassertemperatur von 25 °C bzw. bei
2500 pS/cm bei 20 °C.

Demineralisiertes Wasser wird in teilentsalztes und vollentsalztes Wasser
unterschieden. Bei der Teilentsalzung werden Hydrogencarbonatsalze des
Calciums und des Magnesiums entfernt. Bei der Vollentsalzung werden alle
weiteren gel6sten Salze entfernt.
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Grenzwerte und Reinheitsgrade fiir demineralisiertes Wasser
Die DIN ISO 3696 unterscheidet zwischen drei Reinheitsgraden von Wasser
fur analytische Zwecke:

Parameter Qualitat 1 Qualitat 2 Qualitat 3
pH-Wert bei 25 °C Nicht anwen- Nicht anwen-
1 1 5,0-7,5
bar bar

Leitfahigkeit [uS/cm] bei
25 °C, hochstens 0,12 1,02 5,0

oxidierbare Bestandteile als ;
nicht an-

Sauerstoff-Gehalt in mg/I, 5 0,08 0,4
héchstens wendbar ¥

Extinktion bei 254 nm und .

1 cm optische Weglange, 0,001 0,01 nicht festge-
héchstens legt

Ruckstand nach Eindampfen ]
und Trocknen bei 110 °C, in  nicht an- 1 »

mg/kg, héchstens wendbar 3

Konzentration an aktiver .
Kieselséure (SiO,) in mg/l, 0,01 0,02 Plcrt festge-
héchstens eg

) Wegen der Schwierigkeiten bei der pH-Messung in hochreinen Wassern und der zweifelhaften
Signifikanz des erhaltenen Wertes sind Grenzen flr die pH-Werte fir Wasser der Qualitaten 1 und 2
nicht festgelegt worden.

2 Die Werte der Leitfahigkeit flr Wasser der Qualitaten 1 und 2 betreffen frisch hergestelltes Wasser.
Wéhrend der Aufbewahrung kénnen Verunreinigungen wie Kohlenstoffdioxid aus der Luft und aus
Glasbehaltnissen herausgeldstes Alkalimetalloxid zu Anderungen der elektrischen Leitfahigkeit fihren.

3 Grenzwerte flir oxidierbare Substanzen und fur den Eindampfriickstand werden fiir die Qualitat 1
wegen der Schwierigkeit, bei diesem Reinheitsgrad die Ubereinstimmung mit einer Anforderung zu
Uberprifen, nicht festgelegt. Die Qualitat dieses Wassers ist jedoch bei Erfullung der Gbrigen Anfor-
derungen und infolge des Herstellungsverfahrens gesichert.

Tab. 32: Anforderungen an Wasser fUr analytische Zwecke nach DIN ISO 3696
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Die ASTM D1193-06 beschreibt vier Typen | bis IV von Analysewasser, je-
weils weiter unterteilt in die Grade A, Bund C

Typ I I n v

pH-Wert bei 25 °C Nicht an-  Nichtan-  Nicht an-

wendbar 7 | wendbar ? | wendbar # | 2080

Leitfahigkeit [uS/cm] bei
25 °C, héchstens 0,0555 1,0 0,25 5,0
TOC 2 [ug/l], héchstens 50 50 200 -

Widerstand [MQ*cm]
bei 25 °C, mindestens

HBC 3 [KBE/ml] 4,

18 1,0 4,0 0,2

Werte abhéngig vom Grad A, Bund C 9

hochstens
Endotoxin [EU/mI] ©),
héchstens[ ] Werte abhéngig vom Grad A, Bund C 9
Natrium [ug/l], héchs-
o o/l 5 10 50
Chloride [pg/l], hochs-
tens o/l 5 10 50
Kieselsaure [pg/1],

o/l 3 3 500 -

hochstens

) Wegen der Schwierigkeiten bei der pH-Messung In hochreinen Wassern und der zweifelhaften
Signifikanz des erhaltenen Wertes wurden Grenzen fur die pH-Werte fur Wasser der Typen |, Il und Il
nicht festgelegt.

2 gesamter organischer Kohlenstoff

%) Heterotrophe Bakterien

4 Koloniebildende Einheiten

9 Details siehe ASTM D1193-06

6 Endotoxin in endotoxin units pro ml

Tab. 33: Auszug aus den Anforderungen an Wasser fUr analytische Zwecke nach ASTM
D1193-06

Demineralisiertes Wasser wird fiir folgende industrielle und wissenschaftliche
Zwecke verwendet:

B Laboranwendungen und Tests

B Autowdasche

B Waschwasser fir die Computerchip-Herstellung

B Kesselspeisung

B Laserschneiden

B Optimierung von Brennstoffzellen

B Pharmazeutische Produktion

Die Halbleiter- und pharmazeutische Industrie benétigt besonders reines
Wasser.

Reinwasser (Aqua purificata, purified water) ist fir die Herstellung von Arz-
neimitteln bestimmt, die weder steril noch pyrogenfrei sein missen. Es wird
unterschieden in ,,Gereinigtes Wasser als Bulk“ und ,In Behaltnisse abgefiill-
tes gereinigtes Wasser".
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Hochgereinigtes Wasser (Aqua valde purificata, pure water) ist fir die Her-
stellung von Arzneimitteln vorgesehen, fir die Wasser von hoher biologischer
Qualitat bendtigt wird.

Reinstwasser (WFI, Aqua ad injectabilia, ultrapure water) ist Wasser fiir
Injektionszwecke, das zur Herstellung von Arzneimitteln zur parenteralen An-
wendung bestimmt und deren Losungsmittel Wasser ist. Es wird unterschie-
den in ,Wasser flr Injektionszwecke als Bulk® und ,,Sterilisiertes Wasser fur
Injektionszwecke“. Dieses ist in GefaBen abgefasst und sterilisiert.

Viega Rohrleitungssysteme mit Pressverbindern sind nicht fiir Wasser ein-
setzbar, das fir die Arzneimittelherstellung (Aqua valde purificata) oder fir
Injektionszwecke (Aqua ad iniectabilia) verwendet wird.

Zur Herstellung von demineralisiertem Wasser gibt es unterschiedliche Ver-
fahren:

lonenaustauschverfahren

Bei der Demineralisierung von Wasser durch lonenaustausch werden alle ge-
|6sten lonen aus dem Wasser entfernt. Das Wasser flieBt durch ein Kationen-
Harz mit H* zum Austausch aller Kationen und durch ein Anionen-Harz mit
OH- zum Austausch aller Anionen. H* und OH- bilden dabei reines Wasser.

Elektro-Deionisation

Bei der Elektro-Deionisation (EDI) werden lonen und ionisierbare Stoffe mit
Hilfe eines elektrochemischen Verfahrens weitestgehend aus dem Was-

ser entfernt. Bei dem Verfahren handelt es sich um eine Kombination aus
lonen-austausch und Elektrodialyse unter Verwendung einer semi-permeab-
len Membran. Der zentrale Baustein einer Wasseraufbereitungsanlage dieses
Verfahrens ist das sogenannte EDI-Modul, in dem die Elektro-Deionisation

ablauft.
1
Na* CI'/
Na* Na*
cr
cr o
HCO,
I
| H,SiO,
OH" o
H* OH
R i &
2 3 2

Abb. 91: Prinzip der Elektro-Deionisation in der Mischbettzelle
1 Herz im Mischbett

2 Konzentrat
3 Diluat
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Umkehrosmose

Bei der Umkehrosmose wird das aufzubereitende Wasser mit Druck durch
eine semi-permeable Membran geleitet. Die Membran ist fir geléste Salze
weitestgehend undurchldssig, daher kann das Wasser je nach Membran,
Wasserzusammensetzung und Temperatur bis zu 99 % entsalzt werden.

1 Semipermeable Membran
2 Druck

/1 l i/l 3 Salzwasser

. = 4 Reinstwasser

—

—

Abb. 92: Umkehrosmose-Prinzip

Destillation

Destilliertes Wasser wird durch Destillation (Verdampfen und anschlieBende
Kondensation) aus normalem Leitungswasser (Trinkwasser) oder aus vorge-
reinigtem Wasser gewonnen. Es ist weitgehend frei von Salzen, organischen
Stoffen und Mikroorganismen. Destilliertes Wasser kann aber noch geringe
Mengen leicht flichtiger Verbindungen enthalten. Wenn besonders reines
Wasser benétigt wird, so reicht eine einstufige Destillation nicht aus, um die
gewulnschte Reinheit und Klarheit zu erzielen. Daher gibt es zweifach destil-
liertes (bidestilliertes) Wasser (aqua bidestillata, abgekirzt auch aqua bidest
oder auch Bidestillatus) und dreifach destilliertes Wasser (aqua tridestillata).
Aus GlasgeféBen I6sen sich geringe Spuren Kieselsédure und verunreinigen
das Wasser wahrend und nach dem Destillationsvorgang. Deshalb wird
mehrfach destilliertes Wasser ab dem zweiten Durchgang in Quarz- oder
PlatingeféBen destilliert und aufbewahrt.
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Verwendung von Prozesswaéassern

Kiihl- bzw. Riickkiihlwasser in offenen und geschlossenen Kreislaufen
Klhlwassersysteme lassen sich in drei Kategorien unterscheiden:
Durchlaufsysteme sowie geschlossene und offene Kihlsysteme.

Durchlaufsysteme sind kostenguinstig und einfach. Nach einer mechani-
schen Reinigung wird das aus einem Fluss oder Kanal entnommene Wasser
durch einen Warmetauscher geleitet. AnschlieBend wird das Wasser mit oder
ohne Abkuhlung (Khlturm) in den Fluss oder Kanal zurlickgefiihrt. In der
Regel ist der Einsatz durch die maximal zuldssige Erwdrmung des Flusswas-
sers auf 25 °C limitiert.

6 _/7 /8!9 1/0
ST e '
AT Eﬁl

Abb. 93: Durchlaufkihlung

1 Flusswasser

2 mechanische Reinigung

3 Umwalzpumpe

4 Warmetauscher

5 abgekuhltes Prozess-Medium

6 zu kuhlendes Prozess-Medium

7 erwarmtes Kihlwasser ohne Ablaufkihlung
8 erwarmtes Kihlwasser mit Ablaufkiihlung
9 Kduhlturm

10 zurlickgeflihrtes (erwdrmtes) Flusswasser

Offene Kiihlkreislaufe mit Umlaufkiihlung sind weit verbreitet. Zur Vermei-
dung von Schéden im Kihlsystem missen Anforderungen an die Wasser-
qualitéat, die Konstruktion und die eingesetzten Materialien gestellt werden.
Die Wasseraufbereitung reduziert die Risiken fiir Verkalkung, Ablagerungen,
Korrosion, Fouling und biologisches Wachstum. Wasserverluste durch Ver-
dunstung missen durch Nachspeisung von mechanisch und/oder chemisch
aufbereitetem Zusatzwasser ausgeglichen werden.
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Abb. 94: Offener Kuhlkreislauf mit Umlaufktihlung

-

Kihlwasser

Umwalzpumpe
Warmetauscher

abgekihltes Prozess-Medium
zu kihlendes Prozess-Medium
erwarmtes Kihlwasser
Zusatzwasser-Nachspeisung
Kihlturm

ONO O~ WN =

Anforderungen an die Wasserqualitét in offenen Kiihlkreislaufen
Durch eine professionelle Wasserbehandlung wird Korrosion und Ablage-
rungen entgegengewirkt. Die Anforderungen an die Wasserqualitét werden
von den eingesetzten Materialien mitbestimmt. Folgende Parameter sind von
Bedeutung:

B Gesamtharte (Summe der Calcium- und Magnesiumsalze)

B Karbonhérte

B Gesamtsalzgehalt und Leitfahigkeit

B Chloridgehalt

B Sulfatgehalt

B Eisen- und Mangangehalt

Der Eisen- und Mangangehalt ist besonders dann bedeutsam, wenn kein
Trinkwasser zur Verfiigung steht. Fir die Auslegung der Wasseraufbereitung
muss grundsétzlich eine detaillierte chemische Rohwasseranalyse durchge-
fihrt werden. Die Konzentrationen der Wasserinhaltsstoffe in einem Kihlsys-
tem unterliegen aufgrund der speziellen Bedingungen stetigen Veréanderun-
gen. Die Konzentrationsverdnderung der Wasserinhaltsstoffe beruht auf der
sogenannten Eindickung, die durch die Verdunstung im Kihlturm entsteht.
Salze reichern sich im zuriickbleibenden Wasser an. Daher ist eine stdndige
Uberwachung der Wasserqualitdt empfehlenswert, auch um die Betriebskos-
ten zu minimieren.



viega Planungshinweise fUr ausgewéhlte Medien | Prozesswasser

Am wenigsten wartungsintensiv sind geschlossene Kiihlsysteme. Sie
werden fiir die Kiihlung von Transformatoren-Ol, Diesel- und Benzin-Motoren
sowie fur Kaltwasser von Klimaanlagen eingesetzt. Das Kiihlwasser wird
Uber einen Warmetauscher gekuhlt und kommt nicht mit der Umgebungsluft
in Kontakt. Da das Kuhlwasser mehrfach genutzt wird, ist eine einmalige me-
chanische und/oder chemische Aufbereitung notwendig. Fir viele industrielle
Klhlprozesse werden Wasser-Glykol-Gemische mit Glykolanteilen bis zu

50 % eingesetzt.

()]
[e]

;
|

N A= O
AW A\ A\

3

Abb. 95: Geschlossener Kuhlkreislauf mit Umlaufkiihlung

Klhlwasser

Umwaélzpumpe
Warmetauscher

abgekihltes Prozess-Medium
zu kihlendes Pozess-Medium
erwarmtes Kihlwasser
Kihlturm

NOoO Ok WN =
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Kesselspeisewasser

Kesselspeisewasser ist aufbereitetes Wasser, das zum Antrieb einer Dampf-
turbine, zu Heizzwecken oder zu verfahrenstechnischen Prozessen genutzt
wird. Die Anforderungen an die Reinheit des Wassers hdngen stark von der
erforderlichen Speisewassermenge und der Auslegung des Heizkreislaufs
ab. Auskunft Gber die zuldssigen Konzentrationen an Verunreinigungen liefert
der Kesselhersteller. Schadliche Inhaltsstoffe im eingesetzten Wasser sind
Salze der Erdalkalien, die bei héheren Temperaturen auf den Heizflachen
ausfallen, eine Isolierschicht bilden und somit den Warmeabgang behindern.
Dies fiihrt zu einer Uberhitzung mit der Folge von thermischen Spannungs-
rissen. Darlber hinaus kann der Kesselstein sicherheitsrelevante Ausrus-
tungsteile durch Ablagerung auBer Funktion setzen. Die im Wasser geldsten
Gase O, und CO, flihren zu Korrosion.

Je nach Nutzung des Dampfs kann mehr oder weniger Dampf als Kondensat
wieder als Speisewasser genutzt werden. In einem Dampfkraftwerk missen
die Verluste durch Absalzung und thermische Entgasung durch Zusatzwas-
ser ausgeglichen werden. In verfahrenstechnischen Anlagen wird teilweise
der Dampf zur Direktbeheizung genutzt, sodass kein Kondensat zur Weiter-
verwendung zur Verfigung steht.

Bei Durchlaufkesseln wird das gesamte Speisewasser verdampft. Bei die-
sem Kesseltyp miissen deshalb alle gelésten Inhaltsstoffe des Rohwassers
aus dem Speisewasser entfernt werden. Es darf daher nur Deionat (= Rein-
wasser ohne Inhaltsstoffe) verwendet werden.

Die Anforderungen an das Kesselspeisewasser sind unter anderem in folgen-

den Regelwerken beschrieben:

B Harmonisierte Européische Normen:
EN 12952-12/Wasserrohrkessel — Anforderungen an die Speisewas-
ser- und Kesselwasserqualitat
EN 12953-10/GroBwasserraumkessel — Anforderungen an die Speise-
wasser- und Kesselwasserqualitat

B Sonstige von Verbanden und Vereinen herausgegebene Regelwerke:
VGB-S-010-T-00/Speisewasser-, Kesselwasser- und Dampfqualitét
fir Kraftwerke/Industriekraftwerke (ehemals VGB-R 450 L)
VGB-M 410 N/Qualitatsanforderungen an Fernheizwasser
VdTUV MB TECH 1466 bzw. AGFW FW 510/Anforderungen an das
Kreislaufwasser von Industrie- und Fernwarmeheizanlagen

B Betriebsanleitungen und Gewéhrleistungsbedingungen der Kessel- und

Komponentenhersteller
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Lésemittel, Reaktionsmedium, Reinigungsmittel

Wasser ist das bekannteste Losemittel. Es findet Verwendung in der che-
mischen, der pharmazeutischen, der Getranke- und Lebensmittelindustrie
sowie bei der Herstellung von Farben und Lacken. Wasser kann Gase,
Flussigkeiten und Feststoffe verdiinnen oder I6sen, ohne dass es dabei zu
einer chemischen Reaktion zwischen geldéstem und I6sendem Stoff kommt.
Wasser als Lésemittel ist oftmals aus Trinkwasser hergestelltes Rein- bzw.
Reinstwasser.

Wasser ist ebenfalls ein bedeutender Reaktionspartner in der Chemie, der
Biologie und der Technik. Die auBergewdhnlichen Eigenschaften des Was-
sers lassen sich mit seinen Bindungs- und Strukturverhaltnissen erklaren.

Es bestehen unterschiedlichste Prozesse mit Wasser als Reaktionspartner:
B Hydratation

B Protolyse

B Hydrolyse

B Redoxreaktionen mit Wasser
B Komplexbildung

B Hydratisierung

Das in Rohrleitungen, Apparaten und Maschinen geférderte Medium fihrt
oftmals zu Ablagerungen, wodurch Oberflachen und Warmeabgabe ungiins-
tig beeintrachtigt werden. Insbesondere in der lebensmitteltechnischen und
pharmazeutischen Industrie sowie in der Medizintechnik ist Keimfreiheit oder
die Freiheit von Fremdkorpern gefordert. Aufbereitetes Wasser kommt auch
z.B. als Spulmedium zum Einsatz.

DarUber hinaus wird Prozesswasser fir die Reinigung von Produkten einge-

setzt. So kénnen beispielsweise wasserlosliche Flussmittelrlicksténde auf
Leiterplatten mit Wasser als Reinigungsmittel entfernt werden.
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Kiihlschmiermittel

Ein Kiihischmiermittel, auch Bohrmilch genannt, dient in der Fertigungstech-
nik beim Trennen und Umformen auf Werkzeugmaschinen der Warmeabfuhr,
der Verminderung der Reibung zwischen Werkzeug und Werkstiick und zum
Spénetransport.

Abb. 96: Kihlschmiermittel in der Fertigungstechnik

In der DIN 51385 werden zwei Arten von Kihlschmiermitteln unterschieden:

B Wassermischbare und wassergemischte Kiihischmierstoffe

B Nichtwassermischbare Kihlschmierstoffe (Schneidole, siehe ,Ole und
Dieselkraftstoffe* auf Seite 236)
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Kiihlwasser fiir die maschinelle Oberflachenbearbeitung

Die maschinelle Oberflichenbearbeitung und die Bauteilreinigung von
Werkstlcken ist aus heutiger Sicht aus der industriellen Fertigung nicht mehr
wegzudenken. Beim Gleitschleifen werden vorwiegend Metalle unter Ver-
wendung eines Gemisches aus Kunststoff oder Keramik mit Zugabe eines
Wasser-Compound-Gemisches abgeschliffen oder verhartet. Compounds
sind wéssrige Lésungen und sorgen wéhrend des Bearbeitungsprozesses flr
saubere, helle und korrosionsfreie Werkstlicke.

Typische Prozesse sind:
B Entgraten

B Entzundern

B Glanzen und Polieren
B Kanten verrunden
B Schleifen/Vorschleifen
B Mattieren

B Entfetten und Entblen

Abb. 97: Glaspolieren
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Prozesswasser als Produktionsmittel

Prozesswasser wird in industriellen Anlagen zur Herstellung von Produkten
benétigt. Je nach Verwendung gelten besondere Anforderungen an die
Wasserqualitat, Gasgehalt, pH-Wert und Wasserharte. Beispielhaft seien an
dieser Stelle die Getranke- und Lebensmittelindustrie sowie die Papierindus-
trie genannt:

Getrdnke- und Lebensmittelindustrie

Als Bestandteil von Lebensmitteln unterliegt Prozesswasser besonderen
Anforderungen in Bezug auf chemische Reinheit, Mineralisation und Hygi-
ene. Zumeist wird das Wasser aus der 6ffentlichen Trinkwasserversorgung
oder dem eigenen Brunnen fir die besonderen Anforderungen der Lebens-
mittelindustrie speziell aufbereitet. So kénnen beispielsweise nicht entfernte
Carbonate Geschmackstrager wie Essig und Fruchtsduren neutralisieren,
was zu geschmacklichen Verédnderungen fuhrt.

In der Getrénke- und Lebensmittelindustrie wird Wasser auf verschiedene
Weisen eingesetzt:

B als Zutat oder Bestandteil einer Zutat

M fUr die Verarbeitung (z. B. Erhitzung, Tiefkiihlung)

B fur die Reinigung

Abb. 98: Reinigung in der Lebensmittelindustrie




Papierindustrie

Die Herstellung eines Kilogramms Papier benétigt rund 100 Liter Wasser.
Auch hier kommt aufbereitetes Prozesswasser zum Einsatz. Weiches Wasser
mit moglichst wenig geldsten Stoffen wie Eisen-, Ammonium-, Kalk- und
Magnesiumsalzen minimiert die Gefahr von Ablagerungen an Pumpen,
Armaturen, Zylindern und Rohrleitungen,, und ist flir die Qualitat des Papiers
zwingend erforderlich.

Abb. 99: Papierherstellung
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Viega Lésungen

Y Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente missen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage berticksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit” an das Viega Service Center. Das For-
mular dafir finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestéandigkeit .

Fur die Auswahl eines geeigneten Rohrleitungssystems ist die chemische
Zusammensetzung des Roh- bzw. des Prozesswassers mitentscheidend.
Betriebsbedingungen und Anforderungen der Anlage missen berlcksichtig
werden. Prozesswésser sind chemisch aggressiver als Trinkwasser. Bei der
Auswahl des Werkstoffs fir Rohrleitungen, Armaturen und Dichtungen muss
das hohe Losungsvermdégen des Wassers beriicksichtigt werden.

Die Auswahl eines optimalen Rohrleitungssystems erfordert deshalb oftmals
eine Wasseranalyse und Kenntnis tUber mégliche Zusétze wie Korrosions-
schutzmittel.

Rohwasser/Kihlwasser in offenen Systemen

Fur Rohwasser- und Kihlwasseranwendungen in offenen Systemen kdnnen
folgende Viega Rohrleitungssysteme eingesetzt werden:

B Profipress

B Sanpress Inox

B Sanpress

Abb. 100: Viega Rohrleitungssystem Sanpress XL in einer Wasseraufbereitungsanlage
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HINWEIS!

Gefahr von Sachschéaden!

Viega Pressverbindersysteme sind nicht geeignet fur den
Transport von Kaltemitteln.

Installationen mit Profipress oder flr Bohr- und Kihlschmier-
mittel missen im Einzelfall mit dem Viega Service Center
abgestimmt werden.

Kiihlwasser in geschlossenen Systemen/Wasser-Glykol-Gemische

In geschlossenen Kihlkreislaufen kénnen folgende Viega Rohrleitungssyste-
me eingesetzt werden:

B Profipress

B Sanpress Inox

B Sanpress

B Prestabo

B Megapress

B Seapress

Besondere Wasserreinheit

Bei enthartetem, vollentsalztem, teilentsalztem oder destilliertem Wasser
sowie Wasser als Produktionsmittel und Reinwasser hat die Wasserreinheit
eine besondere Bedeutung.

Hier hat sich folgendes Viega Rohrleitungssystem besonders bewahrt:

B Sanpress Inox

Das Sanpress Inox LF-System (LABS-frei) ist einsetzbar fur
B Wasser fur analytische Zwecke nach

ASTM D1193-06 Type Il und Type IV

DIN ISO 3696 Qualitat 2 und Qualitat 3

P Viega Rohrleitungssysteme in Anwendungen, bei denen in

I Bezug auf organische Inhaltstoffe besondere Anforderungen
gelten, mussen an der Entnahmestelle nachgereinigt werden.
Viega Rohrleitungssysteme mit Pressverbindern sind nicht flr
Wasser einsetzbar, das fir die Arzneimittelherstellung (Aqua
valde purificata) oder fiir Injektionszwecke (Aqua ad iniectabilia)
verwendet wird.

139



Viega Planungswissen Industrietechnik

140

Wasser fur Warmetransport

Viega Pressverbindersysteme haben sich in der technischen Geb&udeaus-
ristung als leistungsstark erwiesen. Sie sind darliber hinaus eine ausge-
zeichnete L6sung fur Rohrleitungsnetze in Nah- und Fernwédrmeanlagen
sowie bei der Versorgung technischer Prozesse und Verfahren mit Prozess-
warme.

Prozesswarme

Kraft-Warme-Kopplung

Prozesswarme ist Warme, die fiir bestimmte technische Prozesse insbeson-
dere in der Industrie benétigt wird. Sie wird zumeist durch das Verfeuern
fossiler Brennstoffe, mittels Solarthermie-Kollektoren oder auch als Neben-
produkt stromerzeugender Anlagen mit Kraft-Warme-Kopplung erzeugt.
Dartber hinaus wird Prozesswarme mit Temperaturen bis 90 °C bei der
Stromerzeugung in Blockheizkraftwerken gewonnen.

Mit modernen Hochtemperatur-Brennstoffzellen fir die Stromerzeugung ist
die Nutzung der Warme besonders lohnenswert. Beim Einsatz von reinem
Wasserstoff als Brennstoff wird sehr heiBer Wasserdampf abgegeben. Dieser
lasst sich nicht nur fir die Versorgung von Hauserblocks mit Warmwasser,
sondern auch fir die Bereitstellung von Prozesswarme mit bis zu 400 °C in
der Industrie verwenden.

Abb. 101: Kraft-Warme-Kopplung
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Solarthermie

Prozesswéarme wird in der Industrie und im Gewerbe fiir eine Vielzahl an
Prozessen benétigt. Dabei liegt die Temperatur in etwa einem Drittel der Pro-
zesse unter 100 °C. Diese Temperaturen kdnnen problemlos mit Flachkollek-
toren erreicht werden. Bei Temperaturen von 100 bis etwa 150 °C, wie sie in
Brauereien bendétigt werden, kommen Vakuum-Rdéhrenkollektor zum Einsatz.
Prozesswéarme wird Uberwiegend tagstber benétigt und der Bedarf ist im
Vergleich zum privaten Wohnen zudem gut planbar. Daher kann der Solar-
thermie in der Energiewende eine nicht unbedeutende Rolle zukommen.

Anwendung von Prozesswarme
Prozesswérme lasst sich in folgende Temperaturbereiche unterteilen:

Temperaturbereich [°C] Prozess

<100 Warmetransport meistens mit Warm-/HeiBwas-
ser

100-300 Warmetransport mittels Uberhitztem Wasser-
dampf oder Warmetragerdlen

> 400 Hochdéfen (ohne Beteiligung von Wasse/Was-
serdampf)

Tab. 34: Typische Temperaturbereiche fur die Nutzung von Prozesswarme

Zu den typischen Verfahren, bei denen Wasser als Warmetrager verwendet

wird, zahlen z.B.

B Herstellungsprozesse in der chemischen Industrie

B Trocknen

B Garen

B Schmelzen

B Schmieden

B Reinigen (z.B. Flaschen in Abflillanlagen oder Waschprozesse in GroB-
waschereien)

B Erwdrmung von Trink- und Schwimmbadwasser

B Heizungsunterstitzung

Abb. 102: Durch Prozesswéarme erhitztes Wasser zur Reinigung von Flaschen
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Nah- und Fernwarme

Die Ubertragung von Warme zu Heizzwecken zwischen Gebauden wird

als Nahwérme umschrieben. Im Vergleich zur Fernwarme erfolgt die Uber-
tragung Uiber relativ kurze Strecken. Der Ubergang von der Nahwarme zur
Fernwérme ist flieBend und wird Uber die Warmemenge und die Leitungslan-
ge definiert.

Fernwarmenetze werden haufig Uber Heizkraftwerke und Blockheizkraft-
werke mit Warme versorgt, die in Kraft-Warme-Kopplung betrieben werden.
Warmelieferanten sind haufig fossile Brennstoffe, Biomasse oder Mll. Ein
Trend zu nachhaltigen Fernwadrmeanlagen mit héheren Anteilen an erneuer-
barer Energie ist erkennbar. Geothermie, Solarthermie und GroBwéarmepum-
pen kommen vermehrt zum Einsatz.

Abb. 103: Sekundaranschluss an einen Warmetauscher in einer Fernwarme-Ubergabe-
station

Nahwérmenetze bestehen aus einer zentralen Warmeerzeugung, einem
Rohrleitungsnetz, das in der Regel kleiner als 1 km ist, und mehreren Haus-
Ubergabestationen. Die Warmeleistung betrédgt meistens weniger als 1 MW.
Typischerweise betragen die maximalen Temperaturen in Nah- und Fernwaér-
menetzen (Primarheizkreis) 100 bis 140 °C und im Heizungsnetz (Sekundér-
heizkreis) maximal 100 °C. Der Nenndruck von Nah- und Fernwarmenetzen
ist in der Regel PN16 oder PN25.
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Anforderungen an Heizungswasser
An das Kreislaufwasser von Fernwarmeanlagen werden besondere Anforde-
rungen gestellt. Grundlegende Informationen liefern das Arbeitsblatt AGFW!
FW 510 sowie die VDI-Richtlinie 2035.

Das Arbeitsblatt AGFW FW 510 befasst sich mit der Beschaffenheit von
Heizungswasser und liefert Informationen fur den Betrieb von Industrie- und
Fernwarme-Versorgungsanlagen.

Die VDI-Richtlinie 2035 Blatt 1 behandelt die Verkalkung in Trinkwasserer-
wéarmungsanlagen und Warmwasser-Heizungsanlagen. In der VDI Richtlinie
2035 Blatt 2 wird die heizwasserseitige Korrosion beschrieben.

Wasseraufbereitung

Die im Rohwasser enthaltenen unléslichen und I6slichen Feststoffe sowie
Gase kdnnen in Fernwérme-Versorgungsanlagen zu Stérungen fuhren. Daher
sind sie durch eine entsprechende Wasseraufbereitung zu entfernen oder in
ihrer Wirkung einzuschrénken.

Unlésliche Feststoffe kénnen zu Ablagerungen und Verstopfungen fiihren
und mussen daher mit einer geeigneten Filtertechnik (z. B. Kerzen-, Beutel
oder Anschwemmkerzenfilter) entfernt werden.

Zu den wasserl6slichen Stoffen gehoren z. B.
B Erdalkalien

B Chloride und Sulfate

B Hydrogenkarbonat

B Organische Substanzen

m Ole und Fette

Sie fUhren in der Heizungs-Installationen zu Kesselstein und Korrosion sowie
zu mikrobiologischen Reaktionen im Kreislaufwasser.

Die Entfernung von gel6sten Salzen erfolgt in der Regel durch lonenaus-
tauschverfahren oder durch Umkehrosmose. Entgasungsverfahren wie die
thermische Entgasung oder die Vakuumentgasung entfernen die im Wasser
geldsten Gase.

Betriebstechnik

Grundsatzlich wird in der Fernwérmepraxis zwischen zwei wasserchemi-
schen Betriebsweisen unterschieden:

B salzarme Betriebsweise

B salzhaltige Betriebsweise

Die charakteristischen Richtwerte entsprechend der VDI-Richtlinie 2035 sind
in Tab. 35 dargestellt.

[1] AGFW: Der Energieeffizienzverband fiir Warme, Kélte und KWK e.V. (ehemals Ar-
beitsgemeinschaft fir Warme und Heizkraftwirtschaft bzw. Arbeitsgemeinschaft fir
FernWarme)
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Salzarm Salzhaltig
Elektrische Leitfahigkeit bei >10 bis < 100 >100 bis < 1500
25°C [uS/cm]
Aussehen klar, frei von sedimentierenden Stoffen
pH-Wert bei 25°C 8,2 bis 9
(mit Aluminiumlegierungen)
pH-Wert bei 25°C 8,2 bis 10
(ohne Aluminiumlegierungen)
Sauerstoff [mg/I] <0,1

Tab. 35: Anforderungen an Heizungswasser nach VDI 2035 Blatt 1

Zur Vermeidung von Korrosion und Verkalkung in Heizungs-Installationen

ist die Kontrolle der Beschaffenheit des Heizungs- und Ergédnzungswassers
von groBer Wichtigkeit. Die Anforderungen bezlglich pH-Wert, Wasserharte
und Sauerstoffgehalt definiert VDI 2035 Blatt 1. Wenn die in dem VDI-Blatt
angegebenen Tabellenwerte, (Tab. 36) Uiberschritten werden, dann missen
geeignete MaBnahmen (Demineralisierung, pH-Wert-Einstellung) durchge-
fuhrt werden. Es ist angeraten, bereits in der Planungsphase die geltenden
Regelwerke zu sichten und eine Wasseranalyse beim Wasserversorgungsun-
ternehmen (WVU) anzufordern.

Gesamtheizleistung Summe Erdalkalien Gesamthérte [°dH]
[kW] [mol/m?]

<50 keine Anforderungen®

> 50 bis < 200 <200 <11,20

> 200 bis < 600 <1,50 <8,40

> 600 < 0,02 < 0,11

) Bei Anlagen mit Umlaufwasserheizern und fiir Systeme mit elektrischen Heizelementen betragt der
Richtwert fiir die Summe Erdalkalien < 3,0 mol/m?, entsprechend 16, 8 °dH.

Tab. 36: Anforderungen an die Harte von Heizungswasser nach VDI 2035 Blatt 1
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Viega Lésungen

® Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente muissen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage berlicksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,Anfrage
Werkstoffbestéandigkeit“ an das Viega Service Center. Das For-
mular daflr finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestandigkeit®.

Fir die Bereitstellung von Prozess- sowie Nah- und Fernwarme sind Rohr-
verbindersysteme von Viega eine gute Lésung. Sie sind mit entsprechend
temperaturbestandigen Dichtelementen ausgestattet und fiir Temperaturen
bis zu 140 °C, Nenndriicke bis PN16 und Nennweiten bis DN100 lieferbar.
Pressverbinder fir Heizungswasser mit einer maximalen Betriebstempera-
tur von 110 °C sind mit dem Dichtelement EPDM ausgestattet. Bis zu einer
maximalen Betriebstemperatur von 140 °C wird FKM verwendet.

Nah- und Fernwdrmeanlagen

Mit Megapress S in den Dimensionen 3 bis 2 Zoll kdnnen dickwandige
Stahlrohre in Nah- und Fernwarmeanlagen nach AGFW FW 524 verpresst
werden. Die Megapress S-Pressverbinder kdnnen ab Gebdudeeintritt fir
Primar- und Sekundérheizkreise bei indirektem Anschluss sowie flir Systeme
mit direktem Anschluss eingesetzt werden.

Die Megapress S-Pressverbinder bis 2 Zoll erfillen die hohen Anforderungen
des Arbeitsblattes AGFW FW 524. Zahlreiche Priifungen von unabhangigen
Laboren sowie ein Priifbericht vom Materialpriifungsamt (MPA) Dortmund
bestétigen, dass Megapress S-Pressverbinder fiir Fernwarmeanlagen nach
AGFW FW 524 geeignet sind.

Abb. 104: Fernwarmelbergabestation primarseitig angeschlossen mit Megapress S
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Mit dem Megapress S-Einsteck-
stiick Modell 4312.7 lassen sich
z.B. Thermometer und Manometer
problemlos anschlieBen. Dank der
Kupferdichtscheibe kommt die
Montage ohne weitere Dichtmittel
aus, die oftmals nicht zul&ssig sind.

Abb. 105: Abb. 5: Megapress S-Einsteck-
stlick Modell 4312.7

Des Weiteren kdnnen in Fernwarmeanlagen nach Abstimmung mit dem
Versorgungsunternehmen je nach maximaler Betriebstemperatur auch Pro-
fipress S oder Profipress eingesetzt werden, wenn bei Profipress das EPDM
gegen FKM ausgetauscht wird (vgl. ,Dichtelemente® auf Seite 12).

Y Vor der Installation von Pressverbindersystemen immer Ruck-

I sprache mit dem Versorgungsunternehmen halten. Dies stellt
sicher, dass die Anlage gemaB den Vorgaben des Versorgungs-
unternehmens installiert wird.

Solarthermie

Pressverbinder des Rohrleitungssystems Profipress S kénnen in allen So-
laranlagen eingesetzt werden. Die zuldssigen Frostschutzmittel und deren
maximal zulassige Konzentration miissen beachtet werden und kénnen der
,Medienliste” auf Seite 295 entnommen werden.

Pressverbinder des Rohrleitungssystems Profipress kénnen in allen Solar-
anlagen mit Flachkollektoren eingesetzt werden. Wenn Profipress-Pressver-
binder bei Installationen mit Vakuum-Rohrenkollektoren verwendet werden,
dann mussen die werkseitig eingelegten EPDM-Dichtelemente gegen FKM-
Dichtelemente ausgetauscht werden.
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Loschwasser

Wasser als Loéschmittel ist oftmals das Mittel der Wahl zum Bekdampfen von
Branden. Es ist preiswert, leicht verfligbar und seine Verdampfungstem-
peratur von 100 °C liegt niedriger als die Zindtemperatur vieler brennbarer
Stoffe. Seine hohe Verdampfungswérme ermdglicht eine groBe Warmeabfuhr
bei gleichzeitiger Verdrangung des zur Verbrennung benétigten Sauerstoffs.
In Feuerléschanlagen (FLA) dient es der Rettung von Menschen und dem
Schutz von Gebauden.

Abb. 106: Viega Megapress in einer Sprinkleranlage

Grundsétzlich wird zwischen stationédren und mobilen Feuerléschanlagen
unterschieden. Innerhalb der stationaren Feuerléschanlagen wird zwischen
nicht selbsttatigen FLA, selbsttatigen FLA und L&schhilfeanlagen unterschie-
den. Tab. 37 gibt einen Uberblick liber stationére FLA.

Feuerléschanlagen (FLA)

Nicht selbsttéitige FLA Selbsttatige FLA Léschhilfeanlagen
Wandhydrant Typ "S" Wasserléschanlagen
(Selbsthilfe) nass, trocken, mit

offenem Rohrlei-

tungsnetz

Wandhydrant Typ ,F“ (Feu-  Gasldschanlagen
erwehr) nass, nass/trocken

Feuerldschanlage trocken Pulverldéschanlagen
(trockene Steigleitungen)

Tab. 37: Einteilung stationarer Feuerléschanlagen
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Léschwasser- und Trinkwasserkonzepten planen

Der Planer beschreibt im Brandschutzkonzept, mit welchen Rohrleitungssys-
temen die Léschwasserversorgung an den einzelnen Léschwasseranschlis-
sen sichergestellt werden soll. Um ein funktionierendes Brandschutzkonzept
erstellen zu kénnen, muss er nicht nur mit den ortlichen Gegebenheiten der
Léschwasserversorgung vertraut sein, sondern auch die Eigenschaften und
Mdglichkeiten der Trinkwasser-Versorgung genau kennen. Er kann beispiels-
weise nicht davon ausgehen, dass das Versorgungsunternehmen neben der
ausreichenden Versorgung mit Trinkwasser zuséatzlich eine ausreichende
Menge Léschwasser bereithalt.

Weil verbundene Trink- und Léschwasser-Installationen durch Stagnation
auBerdem zu hygienischen Problemen (Verkeimung des Trinkwassers) fihren
kénnen, sollte das Brandschutzkonzept immer das Ergebnis einer engen
Zusammenarbeit der Planer beider Fachbereiche sein.

Nicht selbsttatige Feuerl6schanlagen

Ubersicht

Nicht selbsttétige Feuerldschanlagen sind Léschwasserleitungen und -ent-
nahmestellen (z. B. Wandhydranten), die im Falle eines Brands den Anschluss
von Léschgeraten ermdglichen.

Man unterscheidet standig betriebsbereite, stdndig unter Druck stehende
»hasse”“ Loschwasserleitungen und ,trockene®, die im Falle eines Brands
erst beflillt werden missen, um verwendet werden zu kdnnen.

Einteilung

B nass:
Léschwasserleitungen mit Léschwasser-Entnahmestellen, die standig an
die Trinkwasser-Versorgung angeschlossen und somit jederzeit einsatz-
bereit sind. Nutzung durch Feuerwehr oder Laien, ausgenommen Wand-
hydranten mit Flachschlauch.

B nass/trocken:
Léschwasserleitungen mit Léschwasser-Entnahmestellen, die erst im
Falle eines Brands mithilfe schnell 6ffnender Armaturen an die Trinkwas-
ser-Versorgung angeschlossen werden. Nutzung durch Feuerwehr oder
Laien, ausgenommen Wandhydranten mit Flachschlauch.

B trocken:
Nicht-Trinkwasserleitungen mit L6schwasser-Entnahmestellen, die erst
im Falle eines Brands extern von der Feuerwehr beflillt werden ohne
unmittelbare Verbindung zu Trinkwasser-Installationen. Sie ersparen
zeitraubendes Verlegen von Schlduchen. Nutzung ausschlieBlich durch
Feuerwehr.
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Trinkwasser-Installation mit Wandhydrant Typ S
Trinkwasser-Installationen mit direkt angeschlossenem Wandhydranten

Typ S nach DIN 14461-1 und integrierter Sicherungskombination (Ruick-
flussverhinderer und Bellifter, Bauform HD nach DIN EN 1717) sind fiir die
Erst-Brandbek&mpfung durch den Laien ausgelegt. Die Verwendung durch
die Feuerwehr ist nicht angeschlossen werden kénnen, da Feuerwehrschlau-
che nicht mdglich ist. Das wesentliche Unterscheidungsmerkmal von Wand-
hydranten Typ S und Typ F ist das Schlauchanschlussventil.

B Typ S: DN25, mit Rohrbellfter Bauform HD

B Typ F: DN50

| v

-4 /2
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Abb. 107: Trinkwasser-Installation mit Wandhydrant Typ S

1 Der Trinkwasservolumenstrom muss unter Berlicksichtigung der Gleich-
zeitigkeit groBer sein als der Loéschwasserbedarf. Die Armaturen der Ver-
braucher missen eigensicher ausgefiihrt werden.

2 e =< 10-d maximaler Abstand zwischen standig durchflossener Trink-
wasserleitung mit ausreichendem Volumenstrom und dem Absperrventil
des Wandhydranten Typ S.

3 Nichtbrennbare (A) und brennbare (B1/B2) Installationsrohre sind zulas-
sig. Die Installationsrohre missen hinter nichtbrennbaren Wandbelagen
von Installationswénden oder mit einer brandschutztechnischen Kapse-
lung verlegt werden. Brennbare Rohre dirfen nicht offen verlegt werden.
Im Falle eines Brands darf die ausreichende Léschwasserversorgung
nicht gefahrdet sein.

4 Nichtbrennbare Trinkwasserleitungen zur Versorgung der Selbsthilfeein-
richtungen verwenden, wenn die Leitung offen in den ,,Schutzbereichen®
der Selbsthilfeeinrichtung verlegt ist. Zentrale Zuleitungen mit erh&hter
Brandgefahr in den ,,Schutzbereichen mlssen nichtbrennbar ausge-
fahrt werden. Abweichungen miissen mit dem Brandschutzkonzept ab-
gestimmt werden.

5 Versorgungsleitung
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Trinkwasser-Installationen mit Wandhydranten missen nach DIN 1988 bzw.
EN 806 ausgefiihrt werden, wobei die Trinkwasserleitung bis zur letzten
Léschwasser-Entnahmestelle als Léschwasserleitung verwendet wird.

Bei Auslegung von Trinkwasser-Installationen mit Wandhydranten miissen
die Druckverlustberechnungen und Ermittlungen der erforderlichen Rohr-
nennweiten nach DIN 1988-300 oder EN 806-3 vorgenommen werden.
Folgende Planungsdaten beriicksichtigen:

Entnahmevolumenstrom 24 |/min
MindestflieBdruck 0,2 MPa
FlieBdruck max. an der Entnahmestelle, bei gleichzeitiger Ent- 0,8 MPa
nahme an den zwei ungiinstigsten Léschwasser-Entnahmestellen
Ruhedruck max. am hydraulisch glinstigsten Hydranten-Nenn- 1,2 MP

druck PN 12 nach DIN 14461-1
Schlauchanschlussventil mit integrierter Sicherungskombination = DN25

Tab. 38: Planungsdaten

Die DIN 1988 lasst den Einsatz von brennbaren Werkstoffen wie Kunststoff-
rohren zu. Als Loschwasserleitungen sollten sie nur erdverlegt verwendet
oder in Hausanschlussrdumen ohne Brandlasten werden.

Schutzziel Trinkwasser-Qualitat

Feuerléschanlagen werden mit Trinkwasser oder Wasser versorgt, das nicht
der Trinkwasserverordnung entspricht. Bei unmittelbarem Anschluss an die
Trinkwasser-Versorgung unterliegen Feuerléschanlagen besonderen hygi-
enischen Anforderungen (siehe DIN 1988-600). L6schwasser wird heute
generell der Klasse V gemaB DIN EN 1717 und DIN 1988 zugeordnet.

Um Beeintrachtigungen der Trinkwasser-Qualitat durch Stagnation auszu-
schlieBen, dirfen nur Wandhydranten des Typs S unmittelbar an die Trink-
wasser-Installation angeschlossen werden. Falsch geplante und ausgefihrte
Feuerldschanlagen kénnen zu massiven Problemen in der Trinkwasser-Hygi-
ene eines Gebdudes und damit zu Gesundheitsgefahren flihren. Risikofakto-
ren bestehen aus folgenden Griinden:

B physikalisch — durch Temperaturerhéhung

B chemisch - durch Metallionen-Konzentration

B mikrobiologisch — durch Stagnation

Normen und deren Umsetzung sind darauf ausgerichtet, die Trinkwasser-

Qualitat zu erhalten. Dieses Schutzziel kann erreicht werden durch:

B Trennung von Léschwasser- und Trinkwasser-Versorgung

B Vermeidung direkter Loschwasseranschliisse an die Trinkwasser-Versor-
gung

B Sichere Trennung der Systeme Uber einen freien Auslauf Typ AA oder AB
nach DIN EN 1717

B Vermeidung von Stagnation in Trinkwasserleitungen

B Erhoéhung des Trinkwasserdurchsatzes
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Weil Feuerléschanlagen selten betrieben werden, ergibt sich fiir Neuanlagen
in Verbindung mit Trinkwasser-Installationen der Planungsansatz:

Um hygienische Probleme durch Keimbildung auszuschlieBen, muss bei Pla-
nung, Bau und Betrieb darauf geachtet werden, dass stagnierendes Wasser
nicht entsteht oder mit absoluter Sicherheit nicht in Trinkwasser-Installatio-
nen gelangen kann.

Stagnierendes Wasser kann verhindert werden durch:

B Anordnen der Verbraucher nach Nutzerverhalten
Haufig benutzte Entnahmestellen in Reihen-Installationen am Installati-
onsende anordnen.

B Gewabhrleisten regelmaBiger Trinkwasserentnahme

B Prazise Dimensionierung der Rohrleitungen

B Versorgen der Loschwasser- und Trinkwasserleitungen eines Grund-
stlicks Uber eine gemeinsame Anschlussleitung

B AnschlieBen der Trinkwasserleitung unmittelbar vor der Léschwasser-
bergabestelle

B Spilen der Zuleitungen zu Léschwasseranschliissen einmal pro Woche
mit dem 1,5-fachen Volumen des Leitungsinhalts mit 20 bis 50 % des
Auslegungsvolumenstroms

B Absichern von Feuerldsch- und Brandschutzanlagen gegentber Trink-
wasser-Anlagen nach DIN EN 1717
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Trinkwasser-Installation mit Wandhydrant Typ F

Feuerléschanlagen nass und nass/trocken missen nach DIN 14462 ausge-
fihrt werden.

Die Trinkwasserleitung wird bis zur Léschwasseriibergabestelle (LWU) als
Léschwasserleitung verwendet.

|

—
Pxt

i

S

Abb. 108: LWU mit mittelbarem Anschluss an die Trinkwasser-Installation

1 Nichtbrennbare (A) und brennbare (B1/B2) Installationsrohre (Trink-

wasser-Installation) sind zuldssig. Sie mlssen hinter nichtbrennbaren

Wandbel&gen von Installationswanden verlegt werden. Brennbare Rohre

dirfen nicht offen verlegt werden. Im Brandfall darf die ausreichende

Léschwasserversorgung nicht gefédhrdet werden.

Nichtbrennbare nasse oder trockene Léschwasserleitungen nach

DIN 14462

Splleinrichtung

Druckerhéhungsanlage nach DIN 14462

Zwischenbehélter mit freiem Auslauf Typ AA oder AB

Nichtbrennbare Trinkwasser- und Léschwasserleitungen nach

DIN 1988-600 zur Einspeisung in den Zwischenbehélter

7 Steinfanger

8 Filter/Hauswasserstation

9 Trinkwasser-Installation nach DIN 1988-600 mit zuséatzlichen Anforde-
rungen nach DIN 14462

10 Versorgungsleitung

N

o Ok~ W

Bei Auslegung der Feuerléschanlage nass und nass/trocken die Druckver-
luste berechnen und die erforderlichen Rohrnennweiten ermitteln. Mdgliche
Berechnungsverfahren sind in DIN 1988-300/EN 806-3 beschrieben.
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Folgende Planungsdaten berlicksichtigen:

B Entnahmevolumenstrom 100 oder 200 I/min, entsprechend dem Brand-
schutzkonzept

B MindestflieBdruck 0,3 oder 0,45 MPa

B FlieBdruck max. 0,8 MPa an der Entnahmestelle, bei gleichzeitiger Ent-
nahme an den drei unglnstigsten Léschwasser-Entnahmestellen

B Ruhedruck max. 1,2 MPa am hydraulisch giinstigsten Hydranten (Nenn-
druck PN 12) nach DIN 14461-1 und DIN 14461-6

B Schlauchanschlussventil DN50

Fir Feuerldschanlagen nass/trocken zusatzlich die Befiillungszeit fir das
leere Rohrleitungsnetz ermitteln und zur Abnahme nachweisen. Nach

DIN 14462 muss nach 60 s Léschwasser aus der von der LWU entferntes-
ten Entnahmestelle austreten. Das bedeutet, dass der Volumenstrom der
Pumpenanlagen auf den Fullvolumenstrom bemessen werden muss oder die
Speicher ausreichend groB bemessen fiir diese Fillmenge sein missen.

Abb. 109: Wandhydrant mit Sanpress Inox XL

Feuerléschanlage trocken

Feuerléschanlagen trocken, ,Abb. 110: L6schwasseranlage trocken® auf Sei-
te 154 nach DIN 14462 ausfihren. Fur Einspeisearmaturen die DIN 14461-

4, fir Entnahmearmaturen die DIN 14461-5 beriicksichtigen.

Die Loschwasserleitung nach DN80 bemessen. Bei geringeren Nennweiten
oder bei L&ngen > 100 m muss die ausreichende Dimensionierung rechne-
risch nachgewiesen werden. Dabei muss sichergestellt werden, dass bei
gleichzeitiger Entnahme von jeweils 300 I/min aus den zwei hydraulisch
ungtinstigsten Entnahmearmaturen und einem Einspeisedruck von 1 MPa ein
FlieBdruck von mindestens 0,45 MPa erreicht wird.

Berechnungen kénnen nach DIN 1988-300/EN 806-3 erfolgen.
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Abb. 110: Loschwasseranlage trocken

1 Nichtbrennbare trockene Feuerléschleitung nach DIN 14462
2 Nichtbrennbare (A) und brennbare (B1/B2) Installationsrohre (Trinkwas-
ser-Installation) sind zuldssig.

Wartung

Die Wartung von Léschwasseranlagen nach den Vorgaben der DIN 14462,
der DIN EN 671-3 und den anerkannten Regeln der Technik durchfihren.
Sie missen regelmaBig und nach jedem Gebrauch erfolgen und missen in
einem Kontrollbuch dokumentiert werden. Die Wartungsintervalle sind vom
Hersteller vorgegeben. Sie dirfen jedoch bei Léschwasseranlagen trocken
zwei Jahre und bei Wandhydrantenanlagen ein Jahr nicht tberschreiten.

Selbsttitige Feuerléschanlagen (Sprinkleranlagen)

Aufgabe und Funktionsweise

Sprinkleranlagen sind fest installierte Einrichtungen zur automatischen
Brandbekdmpfung. Bereits bei der Entstehung eines Brands verzégern oder
verhindern sie seine Ausbreitung durch einen gezielten Léschwassereinsatz.
An den Geschossdecken installierte Sprihdisen (Sprinkler) werden durch
Temperatureinwirkung im Falle eines Brands ausgeldst und verringern so
Personen- und Sachschéden.

Die Vorteile einer Sprinkler-Léschanlage liegen im rdumlich begrenzten, ef-
fektiven Léschmitteleinsatz zu einem frihen Zeitpunkt der Brandentstehung.
Bevorzugte Einsatzbereiche:

B Biro- und Verwaltungsgebaude

B Krankenhauser und Seniorenheime

B Hotels

B Schulen und Universitéaten

B Tiefgaragen und Parkhauser

B Industrieanlagen
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Neben den bewahrten Glasfasssprinklern sind fir Sonderlésungen auch
Schmelzlotsprinkler tblich. Die Bauformen decken alle méglichen értlichen
Gegebenheiten und Anforderungen ab, sowohl bezliglich deren Platzie-
rungsmoglichkeiten an Decken, Wanden und Béden als auch bezogen auf
das Sprihbild und die Loschleistung in Litern pro Minute.

Die Auslegung muss durch Fachleute erfolgen unter Beachtung hydrauli-
scher und |8schtechnischer Kriterien.

Glasfasssprinkler

Sprinkler-Képfe mit Glasampullen werden in definierten Abstidnden meist an
der Geschossdecke installiert und in eine Feuerlésch- und Brandschutz-In-
stallation eingebunden. Die Diisenéffnungen der Sprinkler sind mit Glasam-
pullen verschlossen, die im Falle eines Brands durch thermische Beanspru-
chung zerplatzen und das unter Druck stehende L&schmittel freigeben. Die
Auslésetemperatur der Sprinkler-Kdpfe sollte ca. 30 °C tber der maximal zu
erwartenden Raumtemperatur liegen und kann durch unterschiedliche Typen
von Glasampullen, die entsprechend farblich gekennzeichnet sind, zwischen
57 °C und 182 °C exakt eingestellt werden.

Abb. 111: Farblich gekennzeichnete Sprinkler mit Glasampullen

Auslésetemperatur [°C] Kennzeichnung Anwendung
57 orange

68 ot Ublich

79 gelb

93 grin

141 blau sonder

182 hellviolett

Tab. 39: Offnungstemperatur-Klassifizierung
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Wasserleistung - K-Faktor

Wegen der Vielfalt der Anwendungsbereiche werden Sprinkler unterschied-
licher Wasserleistung bendtigt. Die Wasserleistung wird nach folgender
Formel ermittelt:

Q = Wassermenge in I/min

K = Ausflussfaktor des Sprinklers bei 0,1 MPa

P = Druck am Sprinkler in bar

Der Mindestdruck ist 0,05 MPa, der maximal zuléssige 0,5 MPa.

K-Faktor Gewinde Anwendung Leistung min bei
[R] 0,05 MPa [I/min]

57 % Geringe Brandlast 40,0

80 Y2 . 57,0

115 % Ublich 813

160-202 % GroBtropfensprinkler bei 0,31 281.7-355,7

MPa
Tab. 40: K-Faktoren fUr Sprinkler entsprechend der Einsatzsituation

Beispiel

Ein Sprinkler R 2 mit K = 80 leistet bei 0,1 MPa (1 bar)
Q =80*/1 =80 I/min

Der gleiche Sprinkler leistet bei 0,2 MPa (2 bar)

Q =80%/2 = 113 I/min

Nominelle K-Faktoren werden beeinflusst durch den zum Einsatz kommenden
Sprinklerwinkel. Diese K-Faktor-Beeinflussung muss in der hydraulischen
Berechnung wie auch in der Anlagenauslegung bertcksichtigt werden.

K-Faktor nominell K-Faktor gesamt
einschlieBlich Sprinklerwinkel

K-80 K-69

K-57 K-53

Tab. 41: Sprinklerverwendung

Abb. 112: Sprinkleranlage mit Viega Megapress und verzinktem Stahlrohr
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Gesetzliche und normative Grundlagen

Einteilung - Einbettung in die Regelwerke

In den Bauordnungen der Bundeslander werden allgemeine Anforderungen
an bauliche Anlagen zum vorbeugenden Brandschutz und zur Brandbe-
k&mpfung definiert.

Anforderungen an Feuerléschanlagen werden aus den Bauordnungen der
Bundeslander und den zugehdrigen Verordnungen, Richtlinien und aner-
kannten Regeln der Technik abgeleitet.

In den Sonderbauverordnungen der Bundeslander sind in Abhangigkeit der
GebaudegréBe oder -nutzung Forderungen flr die verschiedenen Arten von
Feuerléschanlagen formuliert.

Nicht selbsttétig Selbsttéatig

Garagenverordnung X X
Versammlungsstattenverordnung/

S X X
-richtlinie

Verkaufsstattenverordnung/

o X X
-richtlinie

Krankenhausbauverordnung

Hochhausrichtlinie X X
Industriebaurichtlinie X

Tab. 42: Feuerldschanlagen in Sonderbauvorschriften

Brandschutzbehdrden kdnnen unter Beachtung des Gebots und der Verhalt-

nismaBigkeit weitergehende Anforderungen stellen.

Wesentlicher Bestandteil des Baugenehmigungsverfahrens ist das Brand-

schutzkonzept, in dem fiir Feuerléschanlagen Anforderungen formuliert

werden, die haufig Uber o. g. Verordnungen hinausgehen. Oft wird gefordert,
selbsttdtige Feuerldschanlagen zu installieren, um die Standzeit von Bau-
teilen im Falle eines Brands zu verlangern, Brandabschnitte einzurichten
oder die zulédssige Ldnge von Rettungswegen zu vergrdBern. Sie dienen der

Rettung, dem Schutz von Personen und der Brandbekdmpfung. Aus diesem

Grund sind an die Planung, Installation und den Betrieb dieser Anlagen be-

sondere Anforderungen gestellt.

Feuerléschanlagen kdnnen ihre Schutzfunktionen nur dann zuverlassig erful-

len, wenn der Bauherr/Eigentiimer des Gebaudes von der Planungsphase an

ein geeignetes Konzept verfolgt.

Dieses sogenannte ,Brandschutzkonzept” umfasst die Planung, die Ausfiih-

rung und den Betrieb. Dazu gehdren:

B Das Verwenden von Produkten und Systemen mit Eignungsnachweisen,
ghnlich den Verwendbarkeits- und Ubereinstimmungsnachweisen fiir
Baustoffe und Bauteile

B Die Vergabe der Planung an autorisierte Fachplaner

B Das Einbinden bauaufsichtlich anerkannter Sachversténdiger flir Feuer-
I6schanlagen
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B Die Vergabe von Installation, Reparatur und Wartung der Anlagen an au-
torisierte Fachfirmen

B Das Bereitstellen eines Konzepts flir ErsatzmaBnahmen bei AuBerbe-
triebnahme der Feuerldschanlage

B Die verstandlichen Beschreibung des Brandschutzkonzepts unter Be-
ricksichtigung notwendiger Abweichungen, z.B. fir Nebengebaude

Die Bedeutung des Brandschutzkonzepts kann man in der aktuellen Muster-
Hochhausrichtlinie (MHHR) erkennen. Im Gegensatz zu den bisherigen Ver-
ordnungen geht die MHHR von einem Léschangriff der Feuerwehr aus dem
Gebaudeinneren aus. Selbst bis zu einer Gebdudehdhe von 22 m bleibt fur
die Planung der AuBenangriff die Ausnahme der Regel. Auch deshalb fordert
die MHHR im Kapitel 6.3 neben selbsttdtigen Léschanlagen auch nasse
Steigleitungen mit Wandhydranten in allen notwendigen Treppenrdumen
(inkl. Sicherheitstreppenrdumen) in jedem Geschoss.

Trockene Steigleitungen sind hier nicht zul&ssig, da ihre Funktionsfahigkeit
unbemerkt beeintrachtigt werden kann und im Falle eines Brands durch
MaBnahmen der eintreffenden Feuerwehr erst hergestellt werden muss.

In Abhangigkeit von der Gebaudegrundflache und der Brandgefahrenklasse
kénnen bei ausreichender Planung von Wandhydranten bis zu einem Drittel
der vorzuhaltenden Feuerldscher eingespart werden.

Im industriellen Bereich werden Wandhydranten mit Flachschlduchen einge-
setzt, um fir die Brandbekdmpfung groBe Wassermengen bereitstellen zu
kénnen. Wegen der besonderen Eigenschaften dieser Anlagen muss deren
Einsatz regelméBig gelibt werden und ist deshalb ausgebildetem Personal
vorbehalten.

Normen und Regelwerke

Feuerlésch- und Brandschutzanlagen muissen durch Fachfirmen geplant und

ausgefuihrt werden. Dabei missen neben den baurechtlichen Regelungen

und eingeflhrten technischen Baubestimmungen folgende Normen und

Regelwerke beachtet werden:

B Trinkwasserverordnung (TrinkwV)

B Muster einer Richtlinie Gber brandschutztechnische Anforderungen an
Leitungsanlagen (MLAR)

B DIN 4102-4: Brandverhalten von Baustoffen und Bauteilen; Zusammen-
stellung und Anwendung klassifizierter Baustoffe, Bauteile und Sonder-
bauteile

B DIN 1988-200: Technische Regeln fur Trinkwasser-Installationen Teil 200:
Installation Typ A (geschlossenes System) — Planung, Bauteile, Geréte,
Werkstoffe; Technische Regel des DVGW

B DIN EN 1717: Schutz des Trinkwassers vor Verunreinigungen in Trink-
wasser-Installationen und allgemeine Anforderungen an Sicherheitsein-
richtungen zur Verhinderung von Trinkwasserverunreinigungen durch
ZurlckflieBen; Deutsche Fassung EN 1717; Technische Regel des DVGW

B DIN 1988-500: Technische Regeln fiir Trinkwasser-Installationen Teil 500:
Druckerh6hungsanlagen mit drehzahlgeregelten Pumpen; Technische
Regel des DVGW
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B DIN 1988-600: Technische Regeln fir die Trinkwasser-Installation Teil
600: Feuerlésch- und Brandschutzanlagen; Technische Regel des DVGW

B DIN EN 806-1: Technische Regeln fir Trinkwasser-Installationen Teil 1:
Allgemeines; Deutsche Fassung EN 806-1:2001 und A1:2001

B DIN EN 806-2: Technische Regeln fiur Trinkwasser-Installationen Teil 2:
Planung; Deutsche Fassung EN 806-2

B DIN EN 806-3: Technische Regeln fur Trinkwasser-Installationen Teil 3:
Berechnung der Rohrinnendurchmesser - Vereinfachtes Verfahren; Deut-
sche Fassung EN 806-3

B DIN EN 806-4: Technische Regeln fiir Trinkwasser-Installationen Teil 4:
Installation; Deutsche Fassung EN 806-4

B DIN EN 806-5: Technische Regeln fur Trinkwasser-Installationen Teil 5:
Betrieb und Wartung; Deutsche Fassung EN 806-5

B DIN 14461-1: Feuerldsch-Schlauchanschlusseinrichtungen Teil 1: Wand-
hydrant mit formstabilem Schlauch

B DIN 14461-2: Feuerldsch-Schlauchanschlusseinrichtungen Teil 2: Ein-
speiseeinrichtung und Entnahmeeinrichtung fir L&éschwasserleitung
trocken

B DIN 14461-3: Feuerlésch-Schlauchanschlusseinrichtungen Teil 3:
Schlauchanschlussventile PN 16

B DIN 14461-4: Feuerlésch-Schlauchanschlusseinrichtungen Teil 4: Ein-
speisearmatur PN 16 flir Ldschwasserleitungen

B DIN 14461-5: Feuerldsch-Schlauchanschlusseinrichtungen Teil 5: Ent-
nahmearmatur PN 16 fir Loschwasserleitung

B DIN 14461-6: Feuerldsch-Schlauchanschlusseinrichtungen Teil 6
SchrankmaBe und Einbau von Wandhydranten mit Flachschlauch nach
DIN EN 671-2

B DIN 14462: Léschwassereinrichtungen — Planung, Einbau, Betrieb und
Instandhaltung von Wandhydrantenanlagen sowie Anlagen mit Uber- und
Unterflurhydranten

B DIN 14463-1: Léschwasseranlagen — Fernbetétigte Full- und Entlee-
rungsstationen Teil 1: Fir Wandhydrantenanlagen

B DIN 14463-2: Fernbetéatigte Full- und Entleerungsstationen Teil 2: Fir
Wasserléschanlagen mit leerem und drucklosem Rohrnetz; Anforderun-
gen und Prifverfahren

B DIN 14463-3: Loschwasseranlagen — Fernbetéatigte Fill- und Entlee-
rungsstationen Teil 3: Be- und Entliftungsventile PN 16 fur Loéschwasser-
leitungen

B DIN 14464: Direktanschlussstationen fir Sprinkleranlagen und L&schan-
lagen mit offenen Disen — Anforderungen und Priifung

B VDI/DVGW 6023: Hygiene in Trinkwasser-Installationen — Anforderung an
Planung, Ausflihrung, Betrieb und Instandhaltung

B ZVSHK-Trinkwasserhygiene; T88/1: Fachinformation — Technische MaB-
nahme zur Einhaltung der Trinkwasserhygiene
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Rohrleitungssysteme

Allgemeine Hinweise

Systemzulassungen
Kunststoffrohre diirfen als Loschwasserleitungen nur erdverlegt verwendet
werden oder in Hausanschlussrdumen ohne Brandlasten.

HINWEIS!

Gefahr von Sachschéaden!
Installationssysteme mit Pressverbindungen in Feuerléschan-

lagen trocken und nass/trocken diirfen nur verwendet werden,
wenn sie Uber Zulassungen fiir den Anwendungsfall verfiigen.

Rohrleitungssysteme fiir nicht selbsttdtige Feuerléschanlagen

Die DIN 14462 ist das wichtigste Werk fir die Installation, den Betrieb und
die Wartung von Feuerldschanlagen. Tab. 43 gibt die zuldssigen Werkstoffe
fur Feuerléschanlagen wieder.

Rohr- Regelwerke
material Rohre
Verzinkte DIN EN 10255
Eisen- DIN EN 10240
werkstoffe DIN EN 10305-3
Nichtros- DVGW GW 541
tender
Stahl
Kufper DIN EN 1057
DVGW GW 392
Innenver- DIN EN 1057
zinntes DVGW GW 392
Kupfer

Ubliche Verbindungs-
techniken

Gewindeverbindung

Klemmverbindung
Pressverbindung

Pressverbindung
Klemmringverschraubung

Hartlétverbindung

SchweiBverbindung
Pressverbindung

Klemmringverschraubung,
metallisch dichtend

Steckverbindung
Pressverbindung

Klemmringverschraubung,
metallisch dichtend

Steckverbindung

Regelwerke
Verbinder

DVGW GW 6
DVGW GW 8
DIN EN 1254-1
DIN EN 1254-4
DIN EN 1254-5
DIN 2607

DIN EN 14640
DVGW W 534
DIN EN 1254-7
DVGW W 534
DIN EN 1254-2
DIN EN 1254-4
DVGW W 534
DVGW W 534

DVGW W 534
DIN EN 1254-2
DIN EN 1254-4

DVGW W 534

Regelwerke Rohr-
verbindungen

DIN EN 10242

DVGW W 534

DVGW GW 2

Press-, Kiemm- und Steckverbindungen in Léschwasseranlagen trocken und nass/trocken sind nur zuldssig, wenn
sie flr den Einsatz geeignet sind und flir den Einsatz in Trockensprinkleranlagen von der Priffstelle geprift wurden.

Tab. 43: Zuldssige Rohrwerkstoffe fUr Feuerldschanlagen nach DIN 14462
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Befestigungstechnik

Fur die Ausfiihrung und Befestigung von Léschwasserleitungen und Zu-
leitungen zu Léschwasseriibergabestellen beachten:

Planung der Anschlussleitungslangen nach DIN 1988-600

Das Verlegen von Léschwasserleitungen in Rohrtrassen ist zulédssig

Das Verwenden von Kunststoffdibeln ist unzulassig

Installation in Anlehnung an DIN 4102-4 in Verbindung mit DIN V 4102-21
Stabilitdt der Befestigungspunkte entsprechend der zu erwartenden Ein-
satzdauer ausfiihren — 2 Stunden nach DIN 14462

Befestigungspunkte und Befestigungskonstruktionen (Traversen, Kragar-
me etc.) entsprechend der zu erwartenden Einsatzdauer ausfihren und
ggf. mit einem Brandschutz-Wandbelag versehen

Besondere Anforderungen kénnen im Verlauf des Baugenehmigungsverfah-
rens unter Beachtung des Gebots der VerhaltnismaBigkeit erhoben werden.
Diese Anforderungen sind im Brandschutzkonzept oder den Bauauflagen
spezifiziert.

Befestigungen aus Stahl ohne elastische Zwischenglieder herstellen und

so bemessen, dass die rechnerischen Spannungen die in Tab. 44 gezeigten
Grenzwerte nicht tberschreiten. Bauteile von Abhdngungen missen eine
Mindestdicke von 1,5 mm aufweisen.

Beanspruchung Feuerwiderstandsklasse nach
DIN 4102-4
L30 oder L60 L90 oder L120
Zugspannung o
in senkrechten Teilen 9 6
[N/mm?]

Schubspannung T

In Schrauben der Festigkeitsklas-
sen 4.6 nach DIN EN ISO 898-1
[N/mm?]

15 10

Tab. 44: Zulassige Spannungen in Abh&ngungen entsprechend der Feuerwiderstands-
klasse

Waagerechte Léschwasserleitungen dirfen nur an Balken oder Decken

mit gleicher Feuerwiderstandsdauer befestigt werden. Das Verwenden von
Kunststoffdibeln in Brandschutzanlagen ist nicht zulassig.

Wenn Duibel fiir Befestigungen verwendet werden, dann mussen die un-
terschiedlichen Anforderungen fur DUbel mit und ohne brandschutztechni-
schem Eignungsnachweis beachtet werden.

GemanB DIN 14462 missen Halterungen im Allgemeinen einen Abstand von
maximal 4 m bei verzinkten Eisenwerkstoffen und nichtrostendem Stahl mit
einer Wandstéarke > 2,6 mm haben.

Bei Kupferrohrleitungen sowie Rohrleitungen aus verzinkten Eisenwerk-
stoffen und nichtrostendem Stahl mit einer Wandstarke < 2,6 mm betragt der
Abstand der Befestigung 2 m.

In Sprinkleranlagen gelten die unterschiedlichen Vorgaben der Befestigungs-
technik der jeweiligen Regelwerke.
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Fixpunkte

Léschwasserleitungen sind bei Brandeinwirkung einer L&ngenausdehnung
unterworfen. Die daraus resultierenden Kréfte dirfen Brandabschottungen
nicht zerstdéren. Deshalb missen Loschwasserleitungen mit Fixpunkten in
ausreichender Anzahl befestigt werden, um diese Krafte kontrolliert Gber
Dehnungsausgleicher (L- oder U-Rohr) oder Kompensatoren abzuleiten.
Zusatzliche Fixpunkte missen in Léschwasserleitungen nass/trocken und
trocken vorgesehen werden, um die Reaktionskréfte der Loschwasserleitung
wahrend des Beflillvorganges abzufangen. Diese zusatzlichen Fixpunkte
missen am Anschluss von Druckerhéhungsanlagen auf der Druckseite und
bei fernbetétigten Full- und Entleerungsstationen (Nass-Trocken-Stationen)
nach DIN 14463 angebracht werden. Fiir die Fixpunkte haben sich handels-
Ubliche Konstruktionen aus nichtbrennbaren Baustoffen, z. B. Rohrblgel,
bewahrt.

Diibel verwenden

Fur die Beschaffenheit und Ausfiihrung von Befestigungen mit Diibeln ohne
brandschutztechnischen Eignungsnachweis gilt

B Werkstoff Stahl

B MindestgréBe M8

B Einbautiefe = mindestens doppelte Dubellange

B Rechnerische Zugbelastung max. = 500 N

Beton

> 2xL

500N,

X

Abb. 113: Stahldibel ohne brandschutztechnischen Einbaunachweis
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Die maximale Belastung und die Einbauart fir Dibel mit brandschutztechni-
schem Eignungsnachweis sind im Verwendbarkeitsnachweis definiert.

Beton

Nach Zulassung

Abb. 114: Stahldlbel mit brandschutztechnischem Eignungsnachweis

In beiden Fallen die zuldssigen Befestigungsabstinde nach Herstellerinfor-
mationen beachten.

Bei der Befestigung von Léschwasserleitungen an Stahlbauteilen mit Brand-
schutzverkleidung anstelle der Dlbel kraftschliissige Befestigungselemente
einsetzen. Die angegebene Begrenzung der rechnerischen Spannung muss
eingehalten werden. Die Brandschutzverkleidung der Stahlbauteile auf

eine Lange von mindestens 300 mm auf die Abh&ngung erweitern. So wird
verhindert, dass die Feuerwiderstandsdauer der Stahlbauteile durch den
Anschluss der Abhdnger beeintrachtigt wird.

Die Lénge einer Abhangung (Abstand Unterkante Feuerléschleitung und
Unterkante Decke) darf bei ungeschutzten Abhangern 1,5 m nicht tber-
schreiten.

Brandschutzverkleidung fiir Rohrleitungen

Léschwasserleitungen und die Zuleitung zur Loschwasserlbergabestelle
entsprechend der zu erwartenden Einsatzdauer von 2 h nach DIN 14462
ausfuhren.

L&schwasserleitungen und Halterungen missen so bemessen und geschiitzt
sein, dass sie im Falle eines Brands die fur die mechanische Belastbarkeit
kritische Temperatur von 500 °C nicht tberschreiten. Nur so kann die Funk-
tionsféahigkeit der Léschanlage gewéhrleistet werden, auch wenn sie durch
zusatzlich auftretende Maximalbelastungen beansprucht wird — z.B. durch
herabfallende Gegensténde.

Bei der Verlegung von L&schwasserleitungen trocken und nass/trocken in
Bereichen mit hohen Brandlasten sind zuséatzliche MaBnahmen erforderlich.
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Installationsort MaBnahmen

In brandlastfreien Treppenrdumen, Keine

Schleusen und Rettungswegen

In Bereichen mit selbsttatigen Abstimmung mit dem Brandschutz-
Léschanlagen (z.B. Sprinkler-Lésch-  konzept bzw. den 6rtlichen Brand-
anlagen) schutzbehdrden

Bekleidung der Rohrleitung entspre-

In Bereichen mit Brandlasten chend DIN 4102-4 oder gleichwertig

Tab. 45: Brandschutz-MaBnahmen fir Léschwasserleitungen

Als Brandschutzverkleidung von Léschwasserleitungen kdnnen verwendet
werden:

B Unkaschierte und metallkaschierte Brandschutz-Rohrschalen

B Mineralfaser-Wolle nach DIN 4102-4

B Zugelassene Brandschutz-Systeme aus anderen Baustoffen

Die Verkleidungsdicke muss fiur jedes Bauteil separat gewéhlt werden, entspre-
chend der allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassung des Rohrleitungssystems.
Wenn sich aufgrund der Berechnungslasten Zugspannungen in den Halterungen
ergeben, die deutlich tiber 6 N/mm? liegen, dann miissen nach den Grundregeln
der DIN 4102-4 auch die Abhénger verkleidet werden.
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Inbetriebnahme nicht selbsttatiger Feuerléschanlagen

Druckprobenprotokoll

Entsprechend den Anforderungen der DIN 14462 missen Loéschwasserleitun-
gen einschlieBlich deren Armaturen vor Inbetriebnahme einer Festigkeits- und
Dichtheitsprifung unterzogen werden.

Das aktuelle Druckprobenprotokoll fir Loschwasseranlagen kdnnen Sie Uiber die
Viega Homepage herunterladen mit ,,Druckprobenprotokoll als Suchbegriff.

Anlagenkontrollbuch

Weiterhin muss ein Kontrollbuch fur die Feuerléschanlage erstellt werden mit
folgenden Angaben:

Aufstellort/ Anschrift

Anschrift des Eigentiimers

Anschrift des Betreibers

Anschrift des Errichters

Zusténdiges Wasserversorgungsunternehmen

Bauauflagen und Planungsgrundlagen

Technische Dokumente der verwendeten Komponenten
Anlagenschema mit Wandhydranten, Einspeise- und Entnahmearmaturen
sowie weiterer wesentlicher Bauteile

Rohrleitungsbemessungen

Flutungszeitberechnung bei Feuerléschanlagen trocken oder nass/trocken
Protokoll: Druck-/Dichtheitsprifung

Protokoll: Spulen

Protokoll: Einweisung des Betreibers durch Errichter
Ubereinstimmungserklarung des Errichters

Abnahmeprifung

Aufzeichnungen zu Instandhaltungsarbeiten

Aufzeichnungen zu durchgefuhrten Wartungen

Aufzeichnungen zu Funktionsstérungen und deren Ursache

Rohrleitungssysteme fiir selbsttatige Feuerléschanlagen

(Sprinkleranlagen)

Bei der Planung, Installation und Inbetriebnahme von Sprinkleranlagen soll-

ten u. a. folgende Punkte bertcksichtigt werden:

B Geltende bzw. vereinbarte Regelwerke sowie die anerkannten Regeln der
Technik

B Abweichende landerspezifische Anforderungen und Regelwerke

B Produktinformationen der Hersteller

Das Rohrnetz muss entleerbar ausgefiihrt werden, sodass jeder Bereich vollstéan-
dig und zu jeder Zeit entleert werden kann. Ein eventuelles Gegengefélle in den
Rohrleitungen darf nicht dazu fiihren, dass Wasser bei einer Entleerung in der
Anlage verbleiben kann.
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Bei notwendigen Verspriingen, z.B. an einem Betonsturz, sollte an der tiefs-
ten Stelle eine geeignete Entleerungsmdglichkeit vorgesehen werden. GeméB
VdS CEA 4001 Kapitel 13.6 missen am Ende aller Nebenverteilerrohre Spilan-
schlisse angebracht werden, Uber die das Rohrleitungsnetz gespiilt und entlif-
tet werden kann. Je nach Ausflihrung der Installation kann es notwendig sein,
weitere Rohrleitungsabschnitte mit Be- und Entliftungsventilen zu versehen.

Inbetriebnahme selbsttéatiger Feuerloschanlagen (Sprinkleranlagen)
Vor Inbetriebnahme der Anlage muss eine Druckprobe durchgefiihrt werden.
Das Rohrnetz muss bei der Druckprobe vollstéandig zugénglich und darf nicht
verdeckt sein.

Wenn die Anlage nicht direkt nach der Druckprobe in Betrieb genommen
werden kann, dann die Druckprobe mit &lfreier Druckluft oder inerten Gasen
durchflhren.

Vorgehensweise bei einer Druckprobe:

B Sichtkontrolle der Gesamtanlage auf offensichtliche Mangel — griindliches
Ausspulen des gesamten Rohrnetzes notwendig

B Anlage mit Priifmedium vollstandig befiillen - z. B. inerte Gase/ dlfreie
Druckluft/filtriertes Trinkwasser gemaB TrinkwV

B Druckprobe gemaB den a. a. R. d. T. (z.B.: VdS CEA 4001, Kapitel 17)
durchfiihren

M Ergebnisse der Druckprobe in einem Protokoll dokumentieren.

B Durch Unterschrift eines autorisierten Fachmanns bestatigtes Protokoll dem
Auftraggeber aushandigen

Viega Lésungen

Y Bei der Auswahl von Werkstoffen fur Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente missen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage bertcksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit” an das Viega Service Center. Das For-
mular daflir finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestandigkeit .
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Tab. 46: Einsatzbereich der Viega Rohrleitungssysteme in Feuerldschanlagen nach DIN 14462

167



4
C
e
[&]
(0]
Q2
Q0
c
=
[}
>
ke,
<
C
[0
[}
@
=
[%]
o)
C
>
C
IS
[an
«
[@)]
R0
>

PSHH-LSHH
PUN pdHH - LdHH ‘PHO= LHO ‘H1
120V LYD 1SPA

BdIN O'L 100LNG

edIN §2°1 08N

edN 9'1 :S9NT-02NG

INM4 GONQ =
INM4/NAd3 0SNd S
vaibaiun jyels

ww ‘g siq g'c  oxJeIspuem (00ENQ) ¥
ww ‘g slq 6'z  oJeIspuBM (08Na) €
ww Gy siq 9z aeispuem  (S9NQ) Z/L e
ww g'g siq 9z oJeIspuem (osNa) 2

(ovNa) /1 L
(ceNa) v/1 L

ww g‘g siq 9z xJeIspuem
ww g‘g siq 9z xJeIspuem

ww g‘g siq o'z oIeISpuBM (5gNa) |
ww g'c siq 9'z  BISpUBM (0gNa) /e
(oveolL

N3 NIQ yoeu Bunjuizidp) 02z0+ N3 NId

J4opo |-/120k N3 NIQ ‘1-9120L NI NI
‘65201 N3 NIQ UYdeU Jejydiyosagennd Jopo
HaIYOe] [[LISNPUI ‘PIUIZIBA ‘ZIBMUDS BIYOJ|YEIS
usyo01}

usy001}/sseu

sseu

obe|ueyosqlienay

S ssaidebap /ssaideboy

uolfey
-iazZUoy] “Ueyesy] ‘oury| ‘us|
-leysBun|jeissny yne PueIyos
-8buie YHO ‘CHO- LHO ‘H1
/100607 © ‘SPA

edINOL :00LNd

edINGe'L :08Nd

edN 9} :GONQ Sld 0gNd

wad3
YIS Jopjuiziop

wuwieg x 8otk 00INd
wweg x 688 08Nd
wweg x 19/ SONa
wwe x 9
WWw S X $§ 0SNd
wws'L x gy 0¥Nd
Wws' x G¢ ¢eENd
wws'E xgeg GeNa
wws'E xgeg 0¢cNd

1youyels
SaPjUIZIBA UBgNE puUn UsUU|

sseu
obe|ueyosglana

pjuiz

-JI9AJIWIZPUds oge}sald

wwo'r9
agoibiyoy Jny Bunsse|nz auiey]

Us|[eyuezuoy|
“Jeyeay] ‘oury ‘us|ieysBunjieissny yne
BuIyosebue YHO ‘EHO- HHO ‘H1
/100207 © ‘SPA

edNGZ‘} :00LNQ S!9 08Nd
edIN9‘} 169N S!d 0gNa

M4 :ebejueusyool]

M4 :usbejueusool] / -sseN
INQd3 :sseu abejueyosgjiena

IYElS|ISp3

wuwieg X80t 00INd
wwe x 688 08Na
wweg x L9/ SONa

WWw S X p§ 0SNa
wws' x gy O0vYNa
wwe' x 6¢ ¢ENd
wws'E xgeg GeNa
wws‘E xgeg 0¢Na

L2GY" | 48P0 L0V L
Iyelsiep3

uay00.}

U001} /-SSBU
sseu
abe|jueyosglienay

xou| ssaidues

us|leyuezuoy
“Joreay] ‘oury ‘us|ieysbun|
-|leissny jne pjuesyosebuie
¥HO ‘€HO—- LHO ‘H1
6000861 O ‘SPA

BdINO‘}

Ndd3
ssnbjoy pun Jaydnyy

wwe x y9 0SNa
wwg'L x gy 0vYNa
wwg'L x e ¢eENd
wws‘L x8eg rd\e]
ww xge 0¢Na

(1ey) 06z W
/501 N3 NIQ yoeu ‘seydny

sseu
obe|ueyosgjienay

ssaidyyoid

SloMuUIH

L00¥ V3O SPA
yoeu
uassepjual
-yejabpueig

BjuIIeZ

yorasagyonig

wswaeIyaIg
J9puIgIaAssald

Jassaw
-yoanpuus

Jyoy

yola19q
-sBunpuamuy

Tab. 47: Sprinkleranlage nach VdS-Richtlinien
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LABS-Konformitat

Mit der Einfihrung wasserléslicher Lacke in der Automobilindustrie entstan-
den héchste Anforderungen an Anlagen und Zubehdr, die in den Lackier-
prozessen eingesetzt werden. Verunreinigungen, z. B. Schmiermittel oder
Weichmacher aus Dichtungsmaterialien, auf den zu lackierenden Werkstu-
cken flihren zu Beschichtungsfehlern, einer sogenannten ,Kraterbildung”.
Um diese zu vermeiden, fordert die Industrie Produkte, die frei von lackbe-
netzungsstorenden Substanzen, kurz LABS sind. Die Wechselwirkung von
Substanzen mit dem Lacksystem wurde zunéchst bei Silikonen festgestellt,
umfasst jedoch auch Trennmittel, Ole, Fette und weitere Substanzen. Aus
diesem Grund wurde mit dem Begriff ,,LABS-Konformitat“, umgangssprach-
lich ,LABS-frei“, eine stoffunabhangige Anforderung definiert.

Abb. 115: Makellose Lackoberflachen

LABS-Freiheit bezieht sich nicht nur auf Bauteile im Lackierbereich, sondern
umfasst auch sédmtliche Stoffe, Schmiermittel sowie Verpackungsmaterialien,
die im Lackierbetrieb zum Einsatz kommen.

LABS-Quellen

Mikroskopisch kleine Verunreinigungen kdnnen bei Lackierprozessen zu
Oberflachenspannungsdefekten fiihren. Die Folge ist eine ungleichmaBige
Benetzung der Oberflache durch den Lack.

Grundsétzlich gibt es zwei typische Quellen fiir die Kontamination mit lack-
benetzungsstérenden Substanzen: betriebliche und personenbezogene.

Beispiele flir betriebliche Quellen sind:

B Schmiermittel (fir bewegliche Teile von Geraten und Anlagen)

B Trennmittel und Weichmacher aus Kunststoffanbauteilen der Anlagen-
technik oder Werkstticken

B Zieh- und Gleitmittelreste

B Schlduche und Dichtmassen

B Verunreinigungen, die Uber Raumlufttechnik, Prozesslufttechnik oder das
Druckluftsystem verteilt werden

B Verschleppungen aus anderen Produktionsbereichen
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B Verunreinigtes Lackmaterial, z. B. durch unsachgeméBe Lagerung, Trans-
port oder durch ungeeignete Zusétze (Additive, Losemittel)

B Betriebs- und Hilfsmittel wie Reinigungsmittel, Putztlicher, Schleifmittel,
Poliermittel, Klebeb&nder oder Montageeinheiten

Personenbezogene Quellen sind u. a.:

B Kosmetika, Hautpflegeprodukte, Shampoo, Haarspray, Haargel, Haar-
férbemittel, Brillenreiniger, Deodorant, Lippenstift, Aftershave, Make-up,
Hautschutzcreme

B Bekleidung (z.B. Impragnierung), Handschuhe, Schuhpflegemittel

B Essen und Trinken (Fettsaureester, z. B. Butter oder Fette) sowie Trink-
becher (Trennmittel in Kaffeeautomaten)

B Kunststoffarmbénder oder -schmuck, Fitnesstracker, Smartphone-
Hdallen

B Natdrliche Hautfette

LABS-konforme Produktion

Eine LABS-konforme Produktion erfordert in der gesamten Produktionskette
geeignete MaBnahmen, die standig sichergestellt werden miissen. Hierzu
zahlt die Verwendung LABS-freier Produktions- und Arbeitsmittel wie z.B.:
B Werkstoffe, insbesondere Elastomere

B Hilfs- und Betriebsstoffe

B Arbeitsmittel

B Transportbehélter

B Pflegeprodukte wie Seife und Hautschutzcreme

B Arbeitskleidung und persénliche Schutzausristung

LABS-freie Pressverbinder-Installationssysteme von Viega unterliegen von

der Produktion bis zur Verpackung besonderen Herstellungskriterien:

B Reinigung der Pressverbinder nach dem Produktionsprozess (Gie-
Ben/Verformen/Zerspanen)

B Montage spezieller Dichtelemente unter Verwendung LABS-freier
Schmiermittel

B Kennzeichnung durch blauen Punkt am Pressanschluss, Abb. 116

B Verpackung mit LF-Kennzeichnung, Abb. 117

Abb. 116: Sanpress Inox LF Abb. 117: Sanpress Inox LF, einzeln
verpackt
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Qualitatskontrolle

Die Herstellung von LABS-freien Pressverbindern bei Viega unterliegt einer
strengen internen Prifung. Zur Qualitatssicherung liegen die sogenannten
~Kraterprotokolle“ aller namhaften deutschen Automobilhersteller vor, die
Viega Produkte standig selbst testen.

Viega Losungen

° Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente muissen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage bericksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit“ an das Viega Service Center. Das For-
mular daflr finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestandigkeit®.

Zurzeit stehen drei LABS-freie Pressverbindersysteme zur Verfligung, die
speziell fir diese Anforderungen entwickelt wurden:

B Sanpress LF

B Sanpress Inox LF

B Prestabo LF

Alle drei Systeme sind mit Gewinde- und XL-Bauteilen lieferbar. Erganzt wird
das Produktsortiment mit LABS-freien Rotguss/Siliziumbronze-Armaturen
aus dem Easytop-Programm (Easytop LF). ,Tab. 48: Ubersicht LABS-freie
Easytop-Absperrventile und -Kugelhahne auf Seite 172 gibt einen Uber-
blick Uber das LABS-freie Armaturensortiment.

Alle in diesem Kapitel aufgefiihrten Easytop-Armaturen sind DVGW-zuge-
lassen und mit Viega Pressanschllissen ausgestattet. LABS-freie Armaturen
sind wie die Pressverbinder mit einem blauen Punkt am Pressanschluss
gekennzeichnet.
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Abbildung

Modell

2237.5LF

2238.5LF

2239.4LF

2234LF

2234.5LF

2270LF

Produktname

Easytop-
Schréagsitz-
ventil Frei-
flussventil

Easytop-
Kombiniertes
Schragsitz-
ventil KRV
Freiflussventil
mit Ruckfluss-
verhinderer

Easytop-
Ruckflussver-
hinderer

Easytop-Ent-
leerungsventil

Easytop-Ent-
leerungsventil-
Verlédngerung

Easytop-Ku-
gelhahn

GroBe d [mm]

15
18
22
28
35
42
54
15
18
22
28
35
42
54
15
18
22
28
35
42
54

G Va

GxL
Ya x 50

15
18
22
28
35
42
54

Tab. 48: Ubersicht LABS-freie Easytop-Absperrventile und -Kugelhdhne

Artikel-
nummer
757 120
757 137
757 144
757 151
757 168
757 175
757 182
757 458
757 465
757 472
757 489
757 496
757 502
757 519
757 786
757 793
757 809
757 816
757 823
757 830
757 847

565 312

565 329

575 304
575 311
575 328
575 335
575 342
575 359
575 366
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Druckluft

Druckluft findet in der Industrie vielfaltige Verwendung. Sie wird als Teil eines
Prozesses (aktive Luft), zur Ubertragung von Energie (Energieluft) und zur
Erzeugung von Vakuum genutzt.

Abb. 118: Druckluft-Installation mit Viega Megapress

Aktive Luft

Druckluft, die Bestandteil eines Prozesses ist, nennt sich aktive Luft. Hier
ist die Druckluftqualitdt von besonderer Bedeutung, da die Luft mit dem
Produkt in Kontakt kommt.

Typische Anwendungen fiir aktive Luft sind:
B Schuttguttransport

B Sandstrahlen

B Bellftungs- und Trocknungsprozesse

B SpritzgieBen

Abb. 119: Aktive Luft beim Sandstrahlen
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Energieluft

Energieluft wird zur Speicherung und Ubertragung von Energie eingesetzt,
um mechanische Arbeit zu erledigen. Das Hauptanwendungsgebiet sind
pneumatische Produktionsanlagen. Druckluftzylinder oder -Ventile lassen
sich schnell, flexibel und préazise mit Druckluft ansteuern, gerade bei voran-
schreitender Miniaturisierung. Energieluft wird in stationdren und mobilen
Tanks fir die spéatere Verwendung gespeichert.

Typische Anwendungen flr Energieluft sind:
B Antrieb von Maschinen

B Instrumentenluft

B Pneumatische Turoffner

Abb. 120: Druckluft-Membranpumpe

Vakuum
Die Verwendung von Druckluft zur Vakuumerzeugung erméglicht den Ver-
zicht auf dezentrale Ausrtstung am jeweiligen Einsatzort.

Typische Anwendungen sind:
B Verpacken

B Trocknen

B Anheben

B Positionieren

B Saugen

Abb. 121: ,Pick and Place“-Anwendung mit Druckluft
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Grundlagen

Definition fiir Druckluft

78% Druckluft ist verdichtete atmosphé-
rische Luft. Sie besteht zu 78 % aus
Stickstoff, zu 21 % aus Sauerstoff
und zu 1 % aus weiteren Gasen. Der
Verdichtungsprozess macht Druck-
luft zu einem Energiespeicher. Die
bei der Entspannung frei werden-

de Energie kann fir verschiedene
21% technische Zwecke als Arbeitsluft
genutzt werden.

1% 1 Stickstoff
/ 2 Sauerstoff
1 2 3 3 weitere Gase

Abb. 122: Zusammensetzung der Luft

Die thermischen GroBen Temperatur, Volumen und Druck bestimmen den
Zustand der Druckluft. Dabei ist das Gasvolumen mit dem Druck umgekehrt
proportional (ideales Gasgesetz):

p-V
——— = constant
T

Physikalische Grundlagen
Mit dem Gesetz von Boyle-Mariotte lassen sich folgende Verdichtungspro-
zesse definieren.

1

‘ Isochore Verdichtung
bei konstantem Volumen
1 po To s
=» 1 Warme
pr Ty

t

1
Abb. 123: Isochore Verdichtung

Isotherme Verdichtung

bei konstanter Temperatur
Po Vo

v -

P4

Abb. 124: Isotherme Verdichtung
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Abb. 125: Isobare Verdichtung

Bewegte Druckluft

= e

—
—>V2
—
—

—y
-
_?—

©

Abb. 126: Strdmungsverhalten bei Quer-

schnittsénderung

Isobare Verdichtung
bei konstantem Druck

1 Wéarme

Bei der Dimensionierung von
Druckluft-Installationen sind die
GesetzmaBigkeiten bewegter
Druckluft zu berlcksichtigen. Der
Volumenstrom berechnet sich aus
der Querschnittsfldche der Leitung
und der Stromungsgeschwindigkeit:

V=A1-VI=A2 V2

Die Strdmungsgeschwindigkeit ist umgekehrt proportional zum Rohrlei-
tungsdurchmesser. Sie betragt in Druckluft-Installationen 2 bis 3 m/s und
sollte nie héher sein als 20 m/s. Bei hdheren Geschwindigkeit geht die
laminare Strémung in eine turbulente Stromung Uber. Die Folgen sind Stro-
mungsgerausche, ein hoher Druckabfall und Warmeverluste.
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Druckluftqualitat

Unbehandelte Druckluft

Ein Kubikmeter unbehandelter Luft enthélt durchschnittlich

B 180 Millionen Schmutzpartikel mit einer GréBe von 0,01-100 pm,

B 5-40 g Wasser,

& 0,01-0,03 mg Ol in Form von Aerosolen und nicht verbrannter Kohlen-
wasserstoffe und

B Spuren von Schwermetallen.

Durch die Verdichtung von Umgebungsiluft bei 0,1 MPa zu Druckluft von

1 MPa wird die Konzentration der Bestandteile um den Faktor 11 erhoht.
Eine hohe Druckluftqualitat ist deshalb eine entscheidende Voraussetzung
fur die Wirtschaftlichkeit und Produktionssicherheit einer Anlage.

Vorteile einer richtigen Druckluftaufbereitung

Die in der Umgebungsluft enthaltenen Verunreinigungen kénnen die
Druckluft-Installation und die Verbraucher beeintrachtigen. Die Qualitat von
Produkten kann dadurch gemindert werden.

Eine richtige Druckluftaufbereitung hat folgende Vorteile:

Die Lebensdauer der nachgeschalteten Druckluftverbraucher wird er-
hoht.

Die Qualitat der Erzeugnisse wird besser und konstanter

Die Druckluftleitungen bleiben kondensat- und korrosionsfrei

Die Betriebsstérungen reduzieren sich

Die Kondensatsammler entfallen

Der Wartungsaufwand ist geringer

Die Druckverluste durch Undichtigkeit und Strémungswidersténde ver-
ringern sich

Der Energieverbrauch sinkt durch geringere Druckverluste

Druckluftqualitaten nach ISO 8573-1

Zur Gewahrleistung eines reibungslosen Produktionsablaufs muss sténdig
geniigend Druckluft in gleich bleibender Qualitéat und ausreichendem Druck
zur Verfligung stehen. Eine auf die Betriebsanforderungen abgestimmte War-
tung ist fir den stérungsfreien Betrieb einer Druckluftanlage notwendig.

In der ISO 8573-1 werden Druckluftqualititen in verschiedenen Klassen
definiert:
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Klas- Maximale Partikelanzahl pro m®/ Druck- Olgehalt
se Massenkonzentration C,[mg/m?] taupunkt [mg/m?]
[°C]/Rest-
feuchtig-
0,1-0,5 um 0,5-1 pm 1-5pm keitsgehalt
Cwlg/m?]
0 Vom Nutzer oder Lieferanten des Gerats angegeben, strenger als Klasse 1
1 < 20.000 <400 <10 <-70°C < 0,01mg/m?®
2 <400.000 <6.000 <100 <-40°C < 0,1 mg/m®
3 <90.000 <1.000 <-20°C <1 mg/m?
nicht . o 3
4 spezifiziert nicht =10.000 <3°C <5 mg/m
5 spezifiziert <100.000 <7 °C
6 <5 mg/m® <10°C
7 5-10 mg/m? <0,5g/m®
8 0,5-5 g/m?®
9 5-10 g/m?®
X > 10 mg/m?® >10 g/m?® > 5 mg/m?®

* Wenn Partikel gréBer als 5 pm gemessen wurden, kénnen die Klassen 0-5 nicht angewendet werden.

Tab. 49: Druckluftreinheitsklassen nach ISO 8573-1

Typische Druckluftreinheiten fiir verschiedene Anwendungsbereiche
Die nachstehend genannten typischen Reinheitsklassen entstammen den
VDMA Einheitsblattern 15390-1, 15390-2 sowie 15390-3 und stellen unver-
bindliche Branchen-Erfahrungswerte dar. Sie sind insbesondere ein Anhalts-
punkt flr den Druckluftanwender, wenn die Maschinen-/Geréatehersteller
keine Angaben zur erforderlichen Druckluftreinheit gemacht haben.
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Anwendung Reinheitsklassen
Partikel Feuchtigkeit Gesamt-
(dampfférmig) olgehalt
Umgebungstemperatur
>+10°C =+10°C
A B, B, (]
Bergbau
Steuerluft (Arbeitsgerate und Schachtanlagen) 7 4 2-3 4
Petrochemie
Steuerluft Raffinerien 5 4 2-3 2
Steuerluft Bohrstellen (Gas/OL) 7 4 2-3 4
Nahrungsmittelindustrie
Steuerluft im Produktionsbereich 2 4* 2-3 1

Indirekter Kontakt mit dem Verpackungsmate-

rial bzw. Produkt

Prozessluft 2 4* 2-3 1
Direkter Kontakt mit dem Material einer nicht-

sterilen Verpackung

Tabakverarbeitung

Steuerluft 3 4 2-3 2
Prozessluft (Forderluft) 3 4 2-3 1
Textilgewerbe

Steuerluft 3 4 2-3 2
Prozessluft (Forderluft) 3 4 2-3 2
Papiergewerbe

Steuerluft 3 4 2-3 2
Prozessluft (Forderluft) 3 4 2-3 2
Verlags- und Druckgewerbe

Steuerluft 3 4 2-3 2
Prozessluft (Forderluft) 3 4 2-3 1
Chemische Industrie

Steuerluft 3 4 2-3 2
Prozessluft (Forderluft) 3 4 2-3 1
Pharmazeutische Industrie

Steuerluft im Produktionsbereich (Indirekter 2 4 2-3 1
Kontakt mit dem Verpackungsmaterial bzw.

Produkt)

Prozessluft (Direkter Kontakt mit dem Material 2 4* 2-3 1

einer nicht-sterilen Verpackung)
Gummi- und Kunststoffindustrie

Steuerluft 3 4 2-3 2
Prozessluft (Forderluft) 2-3 4 - 1
Blasluft 2-3 4 - 2
Glasgewerbe, Keramik

Steuerluft 3 4 2-3 2
Prozessluft (Forderluft) 3 4 2-3 2-3
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Anwendung Reinheitsklassen
Partikel Feuchtigkeit Gesamt-
(dampfférmig) olgehalt
Umgebungstemperatur
>+10°C =+10°C
A B, B, C
Metallerzeugung und -verarbeitung
Steuerluft 3-4 4 2-3 3
Prozessluft (Ausblasen von Formen) 4 4 2-3 3
GieBerei
Steuerluft 3-4 4 2-3 3
Prozessluft (KernschieBen) 4 4 2-3 2-3

Oberflachenveredlung

Steuerluft allgemein 2 4 2-3 2
Prozessluft (Pulverbeschichtung) 1 4 - 1
Steuerluft 2 4 2-3 2
Steuerluft ohne direkten Kontakt zum Lack, 2 4 2-3 1
zum Lésemittel oder zu lackierenden Unter-

grinden

Blas- bzw. Forderluft (Spritzluft) mit direktem 1 2-4 2-3 1
Kontakt zum Lack (Lackierpistolen/-diisen)

Maschinen- und Anlagenbau

Steuerluft (Antriebsluft) 3 4 2-3 3
Blasluft 3-4 4 2-3 3
Elektrotechnik, Elektronik

Steuerluft 2 4 2-3 2
Kabelherstellung 3 4 - 3
Energieversorgung

Steuerluft 3 4 2-3 3
Prozessluft (Kohlenstaubférderung dezentral) - 4 2-3 -
Mess- und Priifsysteme

3-D Messtechnik 2 3-4 - 1
Mess- und Prifluft 2 3-4 3-4 1

" Abhangig vom Druckluftsystem (sieche VDMA 15390-2, 4.1 bis 4.5) bzw. den Anwendungen sowie
insbesondere der Gefahrenbewertung von kritischen Lenkungspunkten nach dem HACCP-Konzept
sind ggfs. héhere Druckluftreinheiten erforderlich

Tab. 50: Typische Reinheitsklassen und deren Anwendungen (Auswahl aus VDMA Ein-
heitsblattern 15390-1, 15390-2 und 15390-3)

Die jeweils aufgelisteten Punkte, Tabellen oder Listen stellen nur einzelne
Beispiele dar, es gibt noch weitere Methoden und Darstellungen. Die Tabelle
erhebt weder Anspruch auf Vollstandigkeit noch auf die exakte Auslegung
der bestehenden Rechtsvorschriften. Die Besonderheiten der jeweiligen
Produkte sowie deren unterschiedliche Verwendungsmaoglichkeit miissen
berlicksichtigt werden.
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Druckluftanlagen

Vorteile der Druckluft
Druckluft bietet in der Industrie zahlreiche Vorteile:

B Zentrale Bereitstellung und Verteilung
Die von zentral installierten Kompressoren erzeugte Druckluft kann Gber
ein Rohrleitungsnetz verteilt werden.

B Speicherméglichkeit in Tanks
Druckluft kann in Tanks aller GréBen — mobil und stationér — auch an ex-
ponierte Orte geliefert werden.

B Geringes Gewicht von Antrieben
Mit Druckluft betriebene Antriebe sind leichter als elektrische Antriebe.
Dies ist besonders bei Handwerkzeugen von Vorteil.

B Sauberkeit
Rickstandsfreie Verwendung mit Vorteilen in der Lebensmittel-, Textil-,
Papier- und Verpackungsindustrie.

B Betriebssicherheit
Druckluftgerate arbeiten funkenfrei und kénnen deshalb auch in brand-
und explosionsgefahrdeten Bereichen eingesetzt werden.

B Schnelle Arbeitstakte
Hohe Strémungsgeschwindigkeiten von > 20 m/s ermdglichen kurze
Schaltzeiten von Ventilen und hohe Arbeitsgeschwindigkeiten der Ma-
schinen. Die Ventil-Schaltzeit bei 0,6 MPa liegt bei ca. 50 ms. Kolbenge-
schwindigkeit in Pneumatikzylindern ca. 15 m/s.

B Regulierbarkeit
Kréafte, Drehmomente und Geschwindigkeiten der Antriebs- und Regel-
elemente kdnnen mit Druck- und Durchflussmengenbegrenzern leicht
den Forderungen angepasst werden.
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Druckluftaufbereitung

Zur zentralen Versorgung industrieller Druckluft-Installationen mit hohen
Druckluftbedarf haben sich mehrstufige Kompressoren nach dem Kolbenver-
dichterprinzip bewéhrt, hierbei liegen die verwendeten Betriebsdriicke meist
unter 1,0 MPa liegen.

Kompressoren saugen Luft aus der Umgebung an und verdichten sie auf
den bendétigten Betriebsdruck. Je nach Aufstellort sind in der angesaugten
Luft Verunreinigungen enthalten, wie RuB3, Staub, Emissionen von Maschinen
und Luftfeuchtigkeit, die vor der Einspeisung in die Druckluft-Installation
entfernt werden mussen.

Beim Verdichten reichern sich Verunreinigungen proportional zur Verdichtung
an. Beim Produzieren von Druckluft mit 1,0 MPa Uberdruck steigt die Kon-
zentration der Verunreinigungen demnach um das 11-fache.

Ziel jeder Druckluftaufbereitung ist neben der Ol- und Schmutzabscheidung
das Reduzieren der Luftfeuchtigkeit. Meist wird aus wirtschaftlichen Griinden
die energiesparende Kaltetrocknung eingesetzt.

Die Aufbereitung richtet sich nach den gestellten Anforderungen. Nach

ISO 8573-1 ist die Druckluft in Reinheitsklassen mit entsprechenden An-
forderungen eingeteilt. Dabei kénnen die geforderten Reinheitsklassen flr
Partikel, Wassergehalt und Olgehalt durchaus unterschiedlich sein.

So kann z.B. die PartikelgréBe und Partikelanzahl nach Klasse 2, der Rest-
wassergehalt der Klasse 3 und der Restolgehalt der Klasse 1 als Anforde-
rung des Betreibers gestellt werden. Dementsprechend muss die Aufbe-
reitung individuell geplant und ausgefiihrt werden. Eine derartige Druckluft
nach ISO 8573-1 mit der Angabe ,ISO 8573-1 [2:3:1]“ gekennzeichnet
werden.

Druckluft-Installationen in frostgefdhrdeten Bereichen werden anstelle eines
Kaltetrockners mit einem Absorptionstrockner ausgeristet. Absorptions-
trockner erzielen einen niedrigeren Restfeuchtegehalt (Drucktaupunkt), der
ein Vereisen der Anlage bei niedrigen Umgebungstemperaturen ein Vereisen
der Anlgeverhindert.

Luftverschmutzungen - Kondensat

Die Qualitat von AuBenluft, die zur Drucklufterzeugung verwendet wird, ist
besonders im industriellen Bereich vom Standort abhangig. Partikel und ag-
gressive Bestandteile miissen ausgefiltert werden — entweder bereits bevor
sie vom Kompressor angesaugt werden oder spatestens bei der Druckluft-
aufbereitung vor dem Einspeisen in die Anlage. Gelingt das nicht oder nur
unzureichend, sind negative Auswirkungen auf die Druckluft-Installation und
auf die Funktion der angeschlossenen Armaturen, Maschinen und Geréte die
Folge. AuBderdem kann austretende kontaminierte Druckluft gesundheits-
schadigend wirken und die Qualitét der Produktion beeintrachtigen. Daher
empfiehlt es sich, gegebenenfalls Vorfilter fir die Ansaugluft vorzusehen und
den Aufwand fur die Druckluftaufbereitung den individuellen Gegebenheiten
anzupassen.
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Wirkung unsauberer Druckluft auf Anlagenteile und Personen:

B Kondensatbildung aus Festkorperpartikeln und Olen
Frihzeitiger Maschinenverschlei3 durch Abrasion und Korrosion

B Transport von Keimen/aggressiven Chemikalien
Gesundheitsschaden durch Einatmen austretender Druckluft

m Olablagerungen
Querschnittsverengung durch Verharzen bewirkt Leistungs- und Ener-
gieverluste, welche die Anlageneffizienz reduzieren

B Wasseransammlungen
Begtinstigen von Undichtigkeit durch elektrochemische Korrosion; Be-
eintrédchtigen der Schmiersysteme in angeschlossenen Geréten und Ma-
schinen; Frostschaden

Gemische aus Wasser, Olen, Fetten und vorher aufgezahlten festen Ver-
unreinigungen, die beim Verdichten von Luft anfallen, bezeichnet man als
Kondensate.

Beim Vermischen unterschiedlichster Stoffe ist Druckluftkondensat duBerst
umweltschadlich und belastend. In Deutschland beispielsweise wird die
fachgerechte Kondensatentsorgung im Wasserhaushaltsgesetz WHG gere-
gelt. Es schreibt in § 7a vor, dass schadstoffhaltiges Wasser entsprechend
den ,allgemein anerkannten Regeln der Technik“ aufbereitet werden muss.
Uberall dort, wo Kondensat anfallt (Druckbehdlter, Filter, Trockner), muss es
automatisch abgeleitet und gesammelt werden, um erneutes Einleiten in den
Druckluftstrom zu vermeiden.

Anlagenkomponenten

Anforderungen an Druckluftanlagen

Druckluftanlagen gliedern sich in drei Anlagenteile:

B Die Drucklufterzeugung — Kompressor mit Warmertckgewinnung
B Die Druckluftaufbereitung — Speicherung, Reinigung

B Das Rohrleitungssystem — Verteilung

Die Anforderungen an die Anlage bestimmen die Auswahl der Anlagenkom-
ponenten. Sie betreffen:

B die Art der Drucklufterzeugung — Kompressorentyp

B die Bereitstellung — zentral oder dezentral

B die Art der Warmenutzung bzw. -riickgewinnung

B die Art der Speicherung — Speichertyp

B die Art der Druckluftaufbereitung — Systemtyp

B das Rohrleitungssystem — Material und Ausfiihrung
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Abb. 127: Prinzip einer Druckluftanlage
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Drucklufterzeugung

Zur Auslegung des Kompressortyps werden bendtigt:
B die Summe der bendtigten Druckluftmengen

B die erforderlichen Reserveluftmengen

B der erforderliche Betriebsdruck

B die Angaben zu geplantem zukinftigem Bedarf

Abhéngig von den bendtigten Druckluftmengen und deren Druckstufen,
werden flr die Produktion von Druckluft Maschinen unterschiedlicher Bauart
verwendet.

B Ventilator
Fur groBe Luftmengen mit geringem Druck.
Rotierende Propellerfliigel erzeugen eine Luftstrémung, meist unmittel-
bar in den Arbeitsbereich.
Einsatz: Kiihlungen

B Radialverdichter
Fur geringe Luftmengen mit Mitteldruck.
Luft wird dem Zentrum eines rotierenden Laufrads zugefiihrt und durch
die Fliehkraft gegen die Peripherie geschleudert. Der Druckanstieg wird
bewirkt, indem die beschleunigte Luft vor Erreichen des nachsten Lauf-
rades durch einen Diffusor geleitet wird. Die kinetische Energie (Bewe-
gungsenergie) wandelt sich dabei in statischen Druck um.
Einsatz: Turbolader im Auto

B Axialverdichter
Fur groBe Luftmengen mit Mitteldruck
Luft strdmt in axialer Richtung abwechselnd durch eine Reihe rotierender
und stationérer Schaufeln. Die Luft wird zundchst beschleunigt und dann
verdichtet. Die Schaufelkanale bilden diffusorartig erweiterte Kanale, in
denen die durch den Umlauf erzeugte kinetische Energie der Luft verzd-
gert und in Druckenergie umgesetzt wird.
Einsatz: Flugzeugturbine

B Kompressor
FUr mittlere und groBe Luftmengen mit hohen Driicken.
Komprimieren angesaugter Luft mit Hilfe von Kolben, oft in mehreren
Stufen bei Zwischenspeicherung, bis auf den benétigten Betriebsdruck —
Bauarten als Tauchkolben- oder Schraubenkompressor.
Einsatz: Bevorratung groBer Luftmengen in kleinen Speichern (z. B.
Tauchflaschen) oder zentrale Druckluftbereitstellung mit groBen Trans-
portwegen

Industriebaurichtlinie - IndBauRL

B Der Betriebsraum fir Kompressoren mit Motorleistungen tber 40 kW
muss besonders brandgeschitzt sein.

B Kompressoren mit Motorleistungen tiber 100 kW muissen in einem sepa-
raten, brandgeschiitzten Raum aufgestellt werden.
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Anforderungen an brandgeschiitzte Betriebsrdume

B Wande, Decken, Bodenaufbauten und Tiiren missen mindestens in Feu-
erschutzklasse F30 ausgefiihrt sein.

B Es dirfen keine brennbaren Flissigkeiten gelagert werden.

B Der Bodenaufbau um den Kompressor herum muss aus nichtbrennba-
rem Material bestehen.

B Auslaufendes Ol darf keine Méglichkeit haben, sich auf dem Boden aus-
zubreiten.

B Im Umkreis von mindestens drei Metern um den Kompressor diirfen sich
keine brennbaren Materialien befinden.

B Uber dem Kompressor diirfen sich keine brennbaren Anlagenteile befin-
den (Kabeltrassen, Kunststoffrohre etc.).

Druckluftspeicherung

Druckbehélter sind fester Bestandteil jeder Druckluftanlage. Die benétigte
BehaltergréBe ist abhangig vom Druckluftbedarf und der Bauart des Kom-
pressors.

Aufgaben der Druckbehélter sind:

B Puffer flr Verbrauchsspitzen

B Pulsationsdampfer bei Einsatz von Kolbenkompressoren
B Kondensatabscheidung
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Druckluftverteilung

Rohrleitungssysteme

Druckluftbetriebene Werkzeuge, Gerate, Maschinen und Anlagen werden

Uber ein Rohrleitungssystem mit Druckluft versorgt. Basis fir einen effizi-

enten, wirtschaftlichen Betrieb sind die differenzierte Dimensionierung der

Rohrleitungsdurchmesser bei der Planung sowie die fachgerechte Ausfiih-

rung der Installation. An die Leistungsfahigkeit von Druckluftanlagen werden

hohe Anforderungen gestellt:

B Jedem Verbraucher muss jederzeit Druckluft in ausreichender Menge,
mit gleichbleibender Qualitat und konstantem Druck zur Verfligung ste-
hen.

B Das Rohrleitungssystem muss leckagefrei sein.

B Das Rohrleitungssystem muss in absperrbare Abschnitte unterteilt sein.
Erweiterungen, Wartungen und Reparaturen durfen nicht zum Ausfall
des gesamten Systems fiihren.

M Die Ausfiihrung muss den geltenden Sicherheitsvorschriften entspre-
chen.

Ein Rohrleitungssystem gliedert sich in die Abschnitte
B Versorgungs-/Hauptleitung

B Verteilleitung

B Anschlussleitung

Es ist wichtig, die Druckverluste der einzelnen Rohrleitungsabschnitte zu
berechnen, wobei die Gesamtrohrlange, auch als ,,stromungstechnische
Rohrlange“ bezeichnet, die dquivalenten Rohrléangen fir Formstiicke und
Armaturen einschlieBt. Bei der &quivalenten Ldngenmethode wird der
Druckverlust durch Bégen, Armaturen und andere Rohrleitungskomponenten
mittels Tabellenwerken als Druckverlust auf der Ladnge eines geraden Rohrs
beschrieben.

Wenn die Rohrleitungsfihrung bei der Planung noch nicht bekannt ist, dann
kann die strdmungstechnische Rohrldnge anndherungsweise ermittelt wer-
den, indem man die gerade Rohrldnge mit 1,6 multipliziert.

Die Nennweiten der einzelnen Rohrleitungsabschnitte werden mithilfe eines
Auslegungsdiagramms bestimmt, unter Beriicksichtigung der dem Rohrlei-
tungsabschnitt zugeordneten Luftmenge, dem einzuhaltenden Druckverlust
sowie dem Betriebsdruck der Anlage.

Versorgungs-/Hauptleitung

Die Kompressorstation mit der Druckluftaufbereitung und der Druckluftbe-
hélter werden Uber die Hauptleitung verbunden. Der Druckabfall Ap in der
Hauptleitung sollte gemaB ,VDMA 15391-1“ 30 hPa nicht Uberschreiten. Von
der Hauptleitung wird die Druckluft Gber eine Verteilerleitung gefiihrt. In der
Verteilerleitung (Ring- oder Stichleitung) sollte der Druckabfall Ap 30 hPa
nicht Uberschreiten.
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Ringleitung als Verteilleitung

Eine Ringleitung stellt einen geschlossenen Verteilerring dar. Zu Wartungs-
zwecken lassen sich einzelne Bereiche der Leitung absperren. Dadurch ist
die Versorgung der meisten anderen Verbraucher immer sichergestellt. Kurze
Wege, geringe Druckverluste und kleine Rohrleitungsnennweiten sind cha-

rakteristisch fir eine Ringleitung.
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Abb. 128: Druckluftversorgung mit Ringleitung

1 Versorgungs-/Hauptleitung
2 Ringleitung

3 Anschlussleitung

4 Anschlusspunkt

Vorteile:

B Abschnitte moglich

B Abschnittsweise Wartung

B Kurze Wege zu den Anschlusspunkten
B Geringe Druckverluste

B Kleinere Rohrleitungsnennweiten

Nachteile:
B Hoherer Materialbedarf als bei einer Ringleitung-Installation
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Stichleitung als Verteilleitung

Eine Stichleitung zweigt als einzelner Verteilerstrang von der Hauptleitung
ab und fiihrt zu den Anschlussleitungen, die zum Verbraucher fihren. Der
Materialbedarf ist geringer, jedoch missen Stichleitungen zur Vermeidung
héherer Druckverluste gréBer bemessen werden. Stichleitungen sollten zu
Wartungszwecken mit einem Absperrventil ausgertstet werden.

1 2 /3 )4
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Abb. 129: Druckluftversorgung mit Stichleitung

1 Versorgungs-/Hauptleitung
2 Stichleitung

3 Anschlussleitung

4 Anschlusspunkt

Vorteile
B Geringerer Materialbedarf als bei einer Ringleitung

Nachteile
B H&ufig hohe Druckverluste
B GroBe Rohrleitungsnennweiten

Anschlussleitung

Uber die Anschlussleitung werden die Verbraucher mit Druckluft versorgt.
Wenn die Verbraucher mit unterschiedlichen Driicken betrieben werden,
dann muss vor dem Verbraucher eine Wartungseinheit mit Druckregelventil
installiert werden, mit dem der Versorgungsdruck auf den Arbeitsdruck des
Verbrauchers reduziert wird. Wartungseinheiten, bestehend aus Filter, Ab-
scheider, Regler und Oler, kdnnen bei aufbereiteter Druckluft entfallen. Der
Druckabfall Ap in den Anschlussleitungen sollte 40 hPa nicht Uberschreiten.
Bis zu einem Druckluftbedarf von 1800 I/min und einer Leitungsldnge von
10 m werden in der Industrie Anschlussleitungen mit der Nennweite DN25
empfohlen.
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Gesamtdruckverlust der Druckluftanlage
Der gesamte Druckverlust einer Druckluftanlage sollte aus dkonomischen
und 6kologischen Griinden 0,1 MPa nicht Ubersteigen.

Bei einem Druckverlust von 0,1 MPa (1000 hPa) lassen sich den Anlagentei-

len anteilsmaBig etwa folgende Druckverluste zuordnen:

B 100 hPa Rohrleitungsnetz mit Haupt-, Verteil- und Anschlussleitung

B 700 hPa Bereitstellung mit Trocknung, Reinigung, Speicherung, Hauptlei-
tungsanschluss

B 200 hPa Reserven, Werkzeug- oder Maschinenanschluss

1 2 3

ApVL =30 hPa 4

Ap = 700 hPa Apy, =30 hPa

ApVL =40 hPa

Ap = 200 hPa

Appetz = 100 hPa

Abb. 130: Druckverluste einer Druckluftanlage

Bereitstellung

Versorgungs-/ Hauptleitung

Verteilleitung

Anschlussleitung

Werkzeug- oder Maschinenanschluss
Druckverlust im Rohrleitungsnetz (2 + 3 + 4)

ook, WN =2

Rohrleitungen brechnen

Das Einhalten der wirtschaftlich empfohlenen Druckverluste erfordert eine
fehlerfreie Dimensionierung des Rohrleitungssytems. Die Rohrfestigkeit wird
vom maximalen Druck bestimmt. Die Dimensionierung des Rohrdurchmes-
sers orientiert sich am maximalen Volumenstrom bei geringstmdglichem
Druckverlust. Hierbei ist einheitlicher FlieBdruck an jeder Entnahmestelle
einzuhalten. Die Strémungsgeschwindigkeit der Druckluft in Rohrleitungen
ist Ublicherweise 2 bis 3 m/s und sollte 20 m/s nicht Gberschreiten, da sonst
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Strémungsgerausche und turbulente Strémung auftreten. Bei kondensat-
haltiger Druckluft sollte die FlieBgeschwindigkeit nicht Gber 3-4 m/s liegen,
damit das Kondensat nicht mitgerissen wird. Prozessbedingt kénnen auch
hoéhere Stromungsgeschwindigkeiten gefordert sein, z. B. bei Maschinen mit
schnellen Arbeitstakten. Der Druckverlust des gesamten Rohrleitungssys-
tems sollte 0,01 MPa nicht Ubersteigen.

Zur genauen Druckverlustberechnung unterstitzt z. B. der VDI-Wéarmeatlas.
Praxistauglich ist die Berechnung der lichten Rohrnennweite unter Verwen-
dung des Nomogramms aus VDMA 15391-1.

10
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20 _|
_ 400 0,03
50 —
— 300 | 0,04
100 5 10000 250 | 4 005
%: 5000 200 ] g }‘2 \E 007
— = - na
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1000 = 100" 5 ! 02
2000 - 7
_ = 704 10 6 |03
5000 ] \ — 15 |04
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25 | -
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Abb. 131: Nomogramm zur Berechnung der lichten Rohrweite
A Rohrlange [m] E Systemdruck [bar]
B Ansaugmenge [m%h] F Hilfsachse 2
C Hilfsachse 1 G Druckverluste [bar,,]

D lichte Rohrwerte [mm]

Die Rohrnennweite folgendermaBen ermitteln:

. Achse A: &quivalente Rohrlange markieren.

. Achse B: Ansaugmenge markieren.

. Punkt 1 und 2 mit einer Geraden verbinden und Achse C schneiden.
. Achse G: Druckverlust markieren.

. Achse E: Systemdruck markieren.

. Punkt 4 und 5 mit einer Geraden verbinden und Achse F schneiden.
. Schnittpunkte Achse C und F mit einer Geraden verbinden.

. Achse D: lichte Rohrnennweite ablesen.

ONO O WN =2
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Weitere Planungshinweise

B Druckluftleitungen bei getrockneter Druckluft geradlinig verlegen
B Richtungsanderungen mit Bogen und Hosenstlicken durchfihren
B Bei getrockneter Druckluft keine T- und Knie-Stlicke verwenden
B Abrupte Querschnittsdnderungen vermeiden

Abb. 132: Hosenstlck und Bogen

Rohrleitungsnetze ohne Drucklufttrocknung

Wenn bei einer Druckluftaufbereitung auf das Trocknen verzichtet wird, dann

kann im gesamten Rohrleitungsnetz Kondensat anfallen. Zum Vermeiden von

Schéaden an Druckluftverbrauchern folgende MaBnahmen einhalten:

B Die Druckluft im Verlauf nicht abkiihlen lassen

B Rohrleitungen mit Gefalle verlegen (1,5-2 %)

B Die Hauptleitung nach dem Kompressor senkrecht verlegen

B Kondensatableiter an den tiefsten Punkten der Druckluft-Installation ins-
tallieren

B Anschlussleitung in Strémungsrichtung nach oben abzweigen

B Wartungseinheiten mit Filter, Wasserabscheider und Druckminderer ins-
tallieren

ca 30°

Abb. 133: Anschlussleitung verlegen
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Rohrleitungsnetze mit Drucklufttrocknung

In Rohrleitungsnetzen mit Drucklufttrocknung kénnen viele MaBnahmen

entfallen:

B Rohrleitungen kdnnen waagerecht verlegt werden

B Kondensatableiter sind nur an Filtern, Behéaltern und Trocknern vorhan-
den

B Anschlussleitungen kénnen nach unten verlegt werden

B Druckminderer kbnnen ohne Wasserabscheider vorgesehen werden

Materialauswahl und Verbindungstechnik fiir Rohrleitungssysteme

Druckluft-Installationen sollten méglichst wartungsfrei und bedarfsgerecht

bemessen sein. Im Rahmen der Planung und der Materialauswabhl fur die

Rohrleitungs-Installation ist es wichtig, individuelle, mechanische und chemi-

sche Einflisse zu berlcksichtigen.

Um flr den Drucklufteinsatz den geeigneten Werkstoff zu ermitteln, missen

die Vor- und Nachteile der Ublicherweise verwendeten Werkstoffe im Einzel-

fall abgewagt werden:

B Vergleich der mechanischen und chemischen Eigenschaften der Rohr-
werkstoffe

B Einflisse der Rohrwerkstoffe auf die Druckluftqualitat

B Montage- und Befestigungsaufwand fir Rohrleitungen

B Synergie-Effekte durch das Verwenden bestimmter Rohrwerkstoffe —
z.B. geringerer Energieverbrauch durch geringe Rohrreibungsdruckver-
luste; Verwenden der Pressverbindersysteme auch in anderen Bereichen
(Trinkwasser, technische Gase etc.)

Bem Auswahlen einer geeigneten Rohrverbindungstechnik spielen die glei-
chen Kriterien eine Rolle wie bei der Materialauswahl. Noch héher bewertet
wird der Ressourcenaufwand flr die Montage.

Wichtige Kriterien fUr die Rohrverbidungstechnik:

[ Bauteile — Giberschaubare Anzahl, einfach zu handhaben

B Eigenschaften — zug- und drucksicher

B Personalqualifikation — keine besonderen erforderlich

B Montage - schnell, mit wenig Werkzeug und Personal

Abnahme von Druckluftsystemen

Ein Druckluftsystem ist eine Gberwachungsbedirftige Anlage. Sie ist nach
aktueller Druckgeraterichtlinie (DGRL) und Betriebssicherheitsverordnung
(BetrSichV) abnahmepflichtig. Druckanlagen unterliegen daher einer Priifung
vor der erstmaligen Inbetriebnahme und nach priifpflichtigen Anderungen
sowie den wiederkehrenden Prifungen. Die Verpflichtung zur Priifung von
Druckluftsystemen ist als Anforderung in der EU-Richtlinie 2014/68/EU
(Amtsblatt der Européischen Union) festgelegt. Das Merkblatt T 039/BGI 619
April 2012 der Berufsgenossenschaft Rohstoffe und Industrie beschreibt die
Durchfthrung der Priifung. In der EU obliegen diese Priifungen nur zugelas-
senen Uberwachungsstellen, in Deutschland z. B. die DEKRA oder der TUV.
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Viega Lésungen

Y Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente missen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage berticksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit” an das Viega Service Center. Das For-
mular dafir finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestéandigkeit .

Die Druckluftqualitédt kann von verschiedenen Faktoren beeinflusst werden.
Wichtige Einflussfaktoren sind u. a. der Druckluftkompressor, das einge-
setzte Rohrleitungssystem sowie Transport, Lagerung und Installation der
eingesetzten Komponenten.

Wahrend des Betriebs der Druckluftanlage spielen zudem der mégliche
Partikelabrieb und das Kondensieren der Luftfeuchtigkeit eine wichtige Rolle.
Damit sich keine Luftfeuchtigkeit in den Rohrleitungen niederschlagen kann,
muss bei der Planung darauf geachtet werden, dass der Taupunkt nicht
unterschritten werden kann.

Tab. 51 gibt einen Uberblick tiber die Viega Rohrleitungssysteme und deren
Verwendungsmaglichkeiten gemaB ISO 8573-1. Zur Einhaltung der Rein-
heitsklassen muss das Verunreinigen der Bauteile durch geeignete MaBnah-
men wahrend des Transports, der Lagerung, der Installation und der Inbe-
triebnahme vermieden werden.

Durch die Verwendung von FKM- oder HNBR-Dichtelementen eignen sich
die Viega Rohrleitungssysteme auch fur élhaltige Druckluft.

Um Produkte von Viega fiir den Bereich ,,Druckluft” anwenden zu kénnen,
sind die Reinheitsklassen der Druckluft gemaB DIN ISO 8573-1 mitentschei-
dend.

Viega Rohrleitungssysteme sind unter Berlicksichtigung der Anforderungen
aus der DIN ISO 8573-1 eine gute Wahl flr Druckluft.

Folgende Systeme kdnnen eingesetzt werden:
B Profipress, Profipress S, Profipress G
B Sanpress

B Sanpress Inox, Sanpress Inox G
B Sanpress Inox LF
B Prestabo

B Prestabo LF

B Megapress, Megapress S, Megapress G
B Seapress
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Tab. 52: Einsatzbereich der Viega Rohrleitungssysteme nach Reinheitsklassen gemaR

ISO 8573-1, Teil 2 von 2
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Technische Gase

Technische Gase sind Gase, die durch einen technischen Prozess hergestellt
werden und deren Reinheit spezifiziert ist. Sie finden hauptsachlich in der
Industrie und im Gewerbe Anwendung. Oft verfiigen sie Uber einen hohen
Reinheitsgrad, der in der Regel nur durch eine verfahrenstechnische Aufbe-
reitung erreicht werden kann. Begrifflich werden sie zu Indusriegasen abge-
grenzt, da bei diesen die Stoffreinheit nicht spezifiziert ist. Technische Gase
sind reine Gase aus einem Element oder Gasgemische von reinen Gasen.

Abb. 134: Rohrleitungssystem fUr technische Gase mit Viega Profipress

Heute werden technische Gase in fast allen industriellen Bereichen ange-
wendet. Sie werden als Steuerungs-, Schutz- und Tragergase eingesetzt,
Ubertragen Energie und wirken reaktiv, reduktiv, oxidierend, inertisierend,
kryogen oder thermisch. Typische Industriesegmente, in denen technische
Gase zum Einsatz kommen sind z.B.:

B Lebensmittelindustrie

B Automobilindustrie

B Chemische Industrie

B Pharmazeutische Industrie

B Petrochemische Industrie

M Metallverarbeitende Industrie

Die chemisch-physikalischen Eigenschaften technischer Gase bestimmen

die Anwendungsmoglichkeiten. Hauptséchlich werden diese eingesetzt als:

B Schutzgas beim Schweien und Harten

B Inertgas

B Brenngas

B Beatmungsgas (und weitere Anwendungen in der Medizintechnik)

B Gas fur Dichtheitsprifungen

B Transportmittel (pneumatische Férderung explosiver und brand-
geféhrdeter Schiittguter)

B Verpackungsgas
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Die nachfolgenden Beispiele verdeutlichen die vielféltigen Verwendungs-
mdglichkeiten.

SchweiB3technik
Je nach SchweiBverfahren werden unterschiedliche Gase verwendet:
B Acetylen/Sauerstoff:
Autogenverfahren
B Argon/Helium Gemisch:
MetallinertgasschweiBen (MIG), Wolfram-InertgasschweiBen (WIG)
B Argon/Kohlendioxid/Sauerstoff-Gemisch (z. B. Corgon®):
Metallaktivgasschweien (MAG)

Das Schutzgas verdréngt die Luft und verhindert somit die Entstehung eines
explosiven Luft-Gas-Gemischs. Es verhindert beim SchutzgasschweiBen
Verbrennungen und Korrosion, da das Metall nicht mit Sauerstoff reagieren
kann. Bei hochlegierten Stahlen mit Aluminium- und Titananteilen wird das
Risiko des Anlaufens durch hochwertiges Schutzgas ausgeschlossen. Die
DIN EN ISO 14175 regelt die Reinheitsgrade verschiedener technischer Gase
speziell flir das SchweiBen.

Abb. 135: SchutzgasschweiBen

Hartetechnik

Im Bereich der Hartetechnik verhindern Stickstoff und Wasserstoff, dass der
zu hértende Stahl durch Sauerstoff unerwilinscht verandert wird. So erhalten
beispielsweise Bauteile aus Stahl nach dem Harten eine glanzende, riick-
standsfreie Oberflache.
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Abb. 136: Schutzgasofen zur Hartung von Zahnréadermn

Lebensmitteltechnik

Sauerstoff beschleunigt die Oxidation von Lebensmitteln und das Wachstum
von aeroben Mikroorganismen. Stickstoff und Kohlendioxid hingegen vehindern
dies und werden deshalb in der Verpackungstechnik als Schutzgas eingesetzt.
Im Gegensatz dazu ist die Verwendung von Sauerstoff in der Fleisch- und Ge-
miseproduktion weit verbreitet. Er dient als Stabilisator fiir die rote Farbe des
Fleisches und halt Gemise langer frisch.

Kohlendioxid wird neben der Verwendung in der Verpackungstechnik auch zur
Karbonisierung von Getranken oder als Trockeneis eingesetzt.

Abb. 137: Kohlendioxid zur Karbonisierung von Getranken

Dichtheitsprifungen
Helium dient als Medium bei Dichtheitspriifungen von technischen Anlagen
in vielen Industriebereichen:

Dichtheitspriifungen

Automotive Airbagzlinder, StoBdampfer, Sensoren
Halbleiterindustrie  integrierte Schaltkreise

Luftfahrt Hydraulikbauteile, Triebwerke
Vakuumsysteme gasfuhrende Leitungen

Anlagenbau Dichtheitsprtfung von Rohrleitungen
Allgemein Verpackungen, Fasser, Uhren

Medizintechnik

In der Medizintechnik werden Sauerstoff, Kohlenstoffdioxid, Lachgas, Helium und
Stickstoff verwendet. Anwendungen sind z. B. Atemunterstiitzung und Narkose
sowie die Kalibrierung medizinischer Gerédte. Medizinische Gase missen eine
besondere Reinheit aufweisen, daher mussen in Deutschland z. B. die Vorgaben
aus dem Arzneimittelgesetz berlicksichtigt werden.
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Grundlagen

Ubersicht technischer Gase

Technische Gase unterscheiden sich in physikalischer, chemischer und phy-
siologischer Hinsicht und werden wie folgt unterschieden:

B Inertgas

B brennbare und selbstentziindliche Gase

B brandférdernde Gase

B korrosive Gase

B toxische Gase

B Prif- und Kalibriergase

Einige technische Gase werden mit Luftzerlegungsanlagen aus der
Atmosphére gewonnen. Hierzu zahlen z.B.:

B Sauerstoff

B Argon

B Stickstoff

B Xenon

B Neon
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Abb. 138: Prinzip einer Luftzerlegungsanlage

1 Ansaugen der Luft
2 Vorreinigen

3 Verdichten

4 Vorkuhlen

5 Trennen

6 Rohargonentnahme
7-10 Abfillen
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Andere technische Gase werden auf anderen Wegen gewonnen. Beispiels-
weise gewinnt man Kohlendioxid aus der Abluft von Industriebetrieben.
Wasserstoff und Acetylen werden chemisch hergestellt.

Beispiele technischer Gase

Wichtige Eigenschaften, Sicherheitshinweise, Materialvertréglichkeiten und
relevante Regelwerke bedeutender technischer Gase sind nachstehend
aufgefihrt.

° Eine Ubersicht der geeigneten Viega Rohrleitungssysteme
I befindet sich in der,Medienliste® auf Seite 295 und auf der
Viega Website viega.de.

Ethin (C,H,), auch Acetylen genannt

Eigenschaften: farblos, schwach riechend, brennbar, leichter als Luft

Anwendung: Von groBer industrieller Bedeutung. Dient als Ausgangs-
verbindung bei der groBtechnischen Herstellung wichti-
ger Grundchemikalien. Weitere Anwendungen: autogene
SchweiB- und Schneidverfahren.

Sicherheit: Nicht toxisches, brennbares Gas. Bildet mit Luft explosi-
onsféhige Gemische (Zindbereich: 1,5 - 83 Vol.-%). Das
energiereiche Acetylenmolekil kann unter ungtinstigen
Umstanden ohne Mitwirken von Sauerstoff zerfallen und
dabei Energie freisetzen. Dieser Selbstzerfall kann durch
eine Acetylenflasche in groBer Hitze eingeleitet werden,
oder er entsteht durch einen Flammenrickschlag in die
Flasche. Erkennbar ist der Beginn des Zerfalls durch
Waérmeentwicklung in der Flasche.

GegenmaBnahmen: Gefahrenbereich rdumen. Flasche
aus sicherer Entfernung mit groBen Wassermengen
kihlen.

Rohrwerkstoff: Edelstahl
Kupfer als Rohrwerkstoff ist bei Acetylen verboten, da
bei der Reaktion von Acetylen mit Kupfer Kupferacetylid
entsteht. Dies ist im trockenen Zustand &duBerst schlag-
empfindlich und kann bereits durch Reibung zur Explo-
sion gebracht werden. Armaturen aus Kupferlegierungen
durfen nicht mehr als 70 % Kupfer enthalten.

Regelwerke: Acetylenverordnung, Code of Practice Acetylen
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Argon (Ar)

Eigenschaften:
Anwendung:

Sicherheit:

Rohrwerkstoff

Regelwerke:

Sauerstoff (0,)

Eigenschaften:
Anwendung:

Sicherheit:

Rohrwerkstoff:

farblos, geruchlos, reaktionstrage

Dient als Inertgas in der Metallurgie und beim Lichtbo-
genschweiBen. Wird in der SchweiBtechnik in zahlrei-
chen Gemischvarianten verwendet, wobei Argon meist
die Hauptkomponente ist und so die Eigenschaften
dominiert. Wird als Lebensmittelzusatzstoff (E938) und
bei der Verpackung von Lebensmitteln als Schutzgas
eingesetzt.

Ist ein nicht toxisches, inertes Gas, das praktisch keine
chemischen Verbindungen eingeht. Wie Stickstoff kann
Argon den zum Atmen nétigen Sauerstoff verdrangen.
Da Argon schwerer ist als Luft, sammelt es sich bei
Undichtigkeiten vor allem in Bodennéhe und in Vertiefun-
gen. O2-Gehalt Gberpriifen!

Direkten Hautkontakt mit flissigem Argon vermeiden.
Schutzhandschuhe und Schutzbrille tragen!

Kupfer und Edelstahl

fur Argon und Edelgase wie Helium, Krypton, Xenon,
Radon

Stahl

fur Argon

UVV Gase (BGV-Nr. B6)

farblos, geruchslos

Wird zur Intensivierung von Verbrennungsvorgéngen,
z.B. in der Stahlindustrie und bei autogenen Schweif3-
und Schneidverfahren verwendet. Unterstitzt auBerdem
biologische Prozesse, z.B. den Abbau von Schadstoffen
in Klaranlagen. In besonders reiner Form wird er als me-
dizinischer Sauerstoff zur Beatmung verwendet.

Ist ein nicht toxisches Gas und brennt nicht, fordert
jedoch die Verbrennung. Eine geringfligige Erhéhung
des Sauerstoffgehaltes der Luft kann Verbrennungsvor-
gange erheblich beschleunigen. In reinem Sauerstoff
brennen sogar vermeintlich unbrennbare Stoffe wie z. B.
Stahl. Die Temperatur flissigen Sauerstoffs betragt unter
atmosphérischen Bedingungen ca. -183 °C. Daher den
direkten Hautkontakt mit flissigem Sauerstoff vermei-
den. Schutzhandschuhe und Schutzbrille tragen!
Kupfer, Edelstahl und Stahl

Alle mit Sauerstoff in Berlihrung kommenden Teile
missen aufgrund der Explosionsgefahr frei von Ol, Fett,
Glycerin oder anderen kohlenstoffhaltigen Schmiermit-
teln sein.
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Regelwerke: UVV Sauerstoff (BGV-Nr. B7)
UVV SchweiBen und Schneiden (BGV-Nr. D1)
BG-Information Umgang mit Sauerstoff (BGI-Nr. 617)
BG-Information Gefahren durch Sauerstoff (BGI-Nr. 644)

Stickstoff (N,)

Eigenschaften: farblos, geruchlos, reaktionstrage

Anwendung: Wird als Inertgas zum sicheren Lagern von brennbaren
Flussigkeiten, Stduben und als Schutzgas beim Glihen
von Metallen verwendet. Dient in tiefkaltem verflissigtem
Zustand als Kéltetrager, z.B. in der Lebensmittelindustrie
und in der industriellen Fertigung.

Sicherheit: Ist ein nicht toxisches, inertes Gas. Beim Umgang mit
Stickstoff beachten, dass er den zum Atmen nétigen
Sauerstoff in der Luft verdlinnen bzw. verdréangen kann.
Beim Verdampfen vom flussigem Stickstoff entsteht
etwa das 700-fache Gasvolumen. Verdampfender Flis-
sigstickstoff kann daher in geschlossenen Rdumen den
Sauerstoffgehalt merklich herabsetzen. Diese Gefahr
durch Liften oder Absaugen beseitigen. Direkten Haut-
kontakt mit flissigem Stickstoff vermeiden. Schutzhand-
schuhe und Schutzbrille tragen!

Rohrwerkstoff: Kupfer, Edelstahl und Stahl

Wasserstoff (H,)

Eigenschaften: farblos, geruchlos, brennbar

Anwendung Wird als Schutzgas bei der Warmebehandlung von
Metallen und fur Hydrierprozesse in der chemischen
Industrie verwendet. In der Elektronikindustrie und
Lebensmitteltechnik dient er als Prozessgas. Zudem wird
Wasserstoff in der Antriebstechnik eingesetzt.

Sicherheit: Bildet mit Luft explosionsfahige Gemische (Zlindbereich
4 - 75 Vol.-%). Ist wesentlich leichter als Luft und steigt
bei Undichtigkeiten rasch nach oben. Die Gefahr einer
Explosion besteht daher beim Ausstrémen von Was-
serstoff meistens nur fur kurze Zeit (im Gegensatz zum
Flissiggas). Verbrennt mit Luft in einer fast farblosen,
nahezu unsichtbaren Flamme.

Rohrwerkstoff: Kupfer und Edelstahl

Regelwerk: BG-Information Wasserstoff (neue BGI-Nr. 612, alt ZH
1-288)
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Kohlendioxid (CO,)

Eigenschaften:
Anwendung:

Sicherheit:

Rohrwerkstoff:

Regelwerk:

farblos, geruchlos, reaktionstrage, gut in Wasser I6slich
Wird als Schutzgas zur Verpackung von Lebensmit-

teln und zur Karbonisierung von Getranken verwendet.
Ebenfalls als Inertgas zum Abdecken und Férdern von
explosions- und brandgefahrdeten Siloschuttgtitern ein-
gesetzt. Weitere Anwendungen sind z.B. die Konservie-
rung von Obst, GemUse und Getreide sowie die Verwen-
dung als Feuerléschmittel. In Form von Trockeneis dient
es Kuhlzwecken.

Ist ein sehr schwach toxisches, nahezu inertes Gas.
Kohlendioxid kann den zum Atmen nétigen Sauerstoff in
der Luft verdiinnen bzw. verdréngen. Ist 1,5-mal schwe-
rer als Luft. Bei gréBeren Gasaustritten kann es deshalb
zu gefahrlichen Anreicherungen in Bodennéhe, in Vertie-
fungen und Kellerrdumen kommen. Direkter Hautkontakt
mit Trockeneis (Temperatur -78 °C) vermeiden. Schutz-
handschuhe und Schutzbrille tragen!

Rohrleitungen missen in kéltebestandigen Werkstoffen
(z. B. Edelstahl) ausgefiihrt werden. Zur Vermeidung

von chemischen Reaktionen mit dem Rohrwerkstoff
muss das Kohlendioxid technisch trocken sein und das
Eindringen von Feuchtigkeit in das Rohrleitungssystem
verhindert werden.

UVV Gase (neue BGV-Nr. B6, alt VBG 61)

Corgon® (Gemische aus CO, und Ar)

Eigenschaften:
Anwendung:
Sicherheit:

Rohrwerkstoff:

farblos, geruchlos, reaktionstrage

Wird als Schutzgas zum MAG-SchweiBen verwendet.

Ist nicht brennbar. In hohen Konzentrationen droht
Erstickungsgefahr. Es ist schwerer als Luft. Bei gréBeren
Gasaustritten kann es deshalb zu geféhrlichen Anreiche-
rungen in Bodennahe, in Vertiefungen und Kellerrdumen
kommen.

Kupfer, Edelstahl und Stahl
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Medizinische Gase
(z. B. Sauerstoff, Kohlenstoffdioxid, Lachgas, Helium, Stickstoff)

Eigenschaften: Unterliegen z. B. in Deutschland dem Arzneimittelgesetz
und mussen daher hohen Qualitdtsanspriichen gentigen.
Damit sind nur technische Gase sehr hoher Reinheit zu
medizinischen Zwecken verwendbar.

Anwendung: Werden zur Atemunterstitzung und Narkose sowie zur
Kalibrierung medizinischer Gerate eingesetzt.
Sicherheit Werden als Arzneimittel oder Medizinprodukt verwen-

det und werden daher in direktem Kontakt zu lebenden
Kdrpern eingesetzt.

Rohrwerkstoff: Durch das technische Regelwerk DIN EN ISO 7396
werden flr medizinische Gase korrosionsbestandige
Werkstoffe vorgeschrieben. Als Verbindungstechnik sind
derzeit das Hartléten und das SchweiBen unter Schutz-
gas aufgefuhrt.

Regelwerk: DIN EN ISO 7396
Mdissen eine besondere Reinheit aufweisen, daher sind
in Deutschland zum Beispiel die Vorgaben aus dem
Arzneimittelgesetz zu berticksichtigen.
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Reinheitsklassen technischer Gase

Die Reinheit eines Stoffs ist definiert als der Stoffmengenanteil des ge-
wlnschten Stoffs am gesamten Stoffgemisch. Chemische Stoffe werden in
ihrer Reinheit von ,roh® bis ,,zur Analyse“ geordnet. Bei technischen Gasen
hingegen hat sich die sogenannte Punkt-Notation etabliert. Die Stoffmen-
genanteile beziehen sich dabei auf Vol.-%. Ein Stoff ohne jegliche Verunreini-
gung hat die Reinheit 1 oder 100 %.

M Die Ziffer vor dem Punkt gibt die Anzahl der ,,Neuner® in der Prozentan-
gabe flr den Anteil des reinen Gases an.

M Die Ziffer hinter dem Punkt gibt die erste von der Ziffer ,Neun® abwei-
chende Dezimalstelle an.

Punkt-Notation Stoffmengenanteil

2.0 99 %

2.5 99,5 %
3.0 99,9 %
5.0 99,999 %
5.7 99,9997 %
6.0 99,9999 %

Tab. 53: Beispiele Reinheitsklassen

Folgende Gasreinheite lassen sich unterscheiden:

Gastypen Gas- Reinheit [%] Restfettge- Leckrate
qualitat halt [mg/dm?] [mbar-I/s]

Technische Gase < 4.5 99,995 0,2-0,4 <10*

Reingas 45-5.0 99,995 - <0,2 <10%
99,999

Reinstgas >5.0-6.0 99,999 - <0,1 <108
99,9999

Ultra-Reinstgas > 6.0 > 99,9999 <0,1 <10°

Tab. 54: Ubersicht Gastypen und Reinheitsgrade

Technische Gase enthalten Restverunreinigungen wie Feuchtigkeit, Kohlen-
wasserstoffe und andere Gase. Diese werden von den Herstellern auf nicht
einheitliche Art angegeben und kénnen wie folgt aussehen:

Argon 5.0 (99,999 %)

0, <2 ppm
N, <4 ppm
C,Hn < 0,3 ppm
H,O <3 ppm

Tab. 55: Beispiel fur die Restbestandteile von Argon 5.0
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Gasreinheiten fiir verschiedene Anwendungsbereiche

Technische Gase missen eine der Anwendung entsprechende Reinheits-
klasse aufweisen. Tab. 56 zeigt Beispiele von Reinheitsklassen abhéngig von
der Anwendung.

Anwendung Gas Rein- Norm

heits-

klasse
MIG-SchweiBgas Argon 4.8 ISO 14175 Gruppe I1
Laserschweien Helium 4.6 ISO 14175 Gruppe 12
Metallverarbei-  Kohlendioxid 4.5 ISO 14175 Gruppe C1
tung
Gaschromator-  Stickstoff 5.0 ISO 14175 Gruppe N1
graphie, Mess-
technik
Trockeneis (Le-  Kohlendioxid 3.0 EU-Verordnung 231/2012
bensmittelquali-
tat E290)

Tab. 56: Typische Reinheitsgrade technischer Gase

Bei der Verwendung technischer Gase in der Lebensmittelindustrie mus-
sen die Reinheitsanforderungen der EU-Verordnung Nr. 231/2012 beachtet
werden. In der Praxis sind die Anforderungen an die Reinheitsgrade oftmals
hoéher als gefordert.
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Gesetzliche und normative Grundlagen

Die Verlegung von Rohrleitungen fir technische Gase missen nach ein-
schlagigen Regelwerken ausgefiihrt werden. Hierzu zéhlen z.B. Code of
Practice Acetylen, AD 2000, TRBS, DVS Merkblatt.

In Deutschland mussen fir den Umgang mit Gasen die staatlichen und
berufsgenossenschaftlichen Sicherheitsvorschriften beachtet werden. Gase
sind zumeist Gefahrstoffe im Sinne der Gefahrstoffverordnung (GefStoffV).
Diese regelt den Schutz der Arbeitnehmer vor den mdéglichen schadigenden
Wirkungen von Gefahrstoffen. Die Gefahrstoffverordnung schreibt unter an-
derem vor, dass stoffspezifische Betriebsanweisungen fir den Umgang mit
Gefahrstoffen erarbeitet werden missen.

Beim Umgang mit technischen Gasen miissen zum Datum der Veroffent-
lichung dieses Dokumentes folgende bedeutende Vorschriften beachtet
werden:

B Produktsicherheitsgesetz (ProdSG)

B Betriebssicherheits-Verordnung (BetrSichV)

B 14. Verordnung Gerate- und Produktsicherheitsgesetz (Druckgeratever-
ordnung - 14.GPSGV)

B Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung (DGUV) Regel 113-001 Explo-
sionsschutz-Regeln (EX-RL)

B Technische Regel Gefahrstoffe 510 (TRGS) ,,Lagerung von Gefahrstoffen
in ortsbeweglichen Beh&ltern®

Rohrleitungspriifungen

Die Betriebssicherheits-Verordnung (BetrSichV) gilt fiir die Verwendung von
Arbeitsmitteln und hat das Ziel, die Sicherheit und den Gesundheitsschutz
von Beschéftigten zu gewahrleisten.

Ihr Anwendungsbereich beinhaltet Druckanlagen und somit Rohrleitungsan-
lagen fir z. B. entziindbare oder toxische Gase.

Die Verordnung schreibt Priifungen vor der Inbetriebnahme und vor jeder
Wiederinbetriebnahme nach priifpflichtigen Anderungen vor. Wiederkehren-
de Priifungen zur Sicherstellung eines sicheren Zustandes des Betriebs sind
fristgemaBl durchzuflhren.

Zugelassene Uberwachungsstellen, wie z. B. TUV, DEKRA oder Lloyd’s
Register Deutschland GmbH sind im Produktsicherheitsgesetz § 37 Absatz 5
aufgefiihrt.

Not-Absperrung

Bei der Herstellung des Druckgerates ,,Rohrleitung” ist die Druckgeréte-
richtlinie 2014/68/EU die Grundlage fur die Einstufung, Gefahrenanalyse,
Prifung und Erklarung der Konformitét. Danach muissen Rohrleitungen fiir
brennbare, brandférdernde oder giftige Gase, die in geschlossene Geb&ude
fihren, von ungefahrdeter Stelle aus absperrbar sein.
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Rohrleitungssysteme

Allgemeine Hinweise

Bei der Versorgung von Verbrauchern mit technischen Gase wird zwischen
einer dezentralen und einer zentralen Gasversorgung unterschieden. Wenn
Verbrauchern das Gas direkt zugefuhrt wird, dann spricht man von einer
dezentralen Gasversorgung. Bei einer zentralen Gasversorgung werden die
Verbraucher eines Betriebs von einem zentralen Gasspeicher iber ein Rohr-
leitungsnetz versorgt.

Als Speicher dienen beispielsweise Einzelflaschen, Flaschenbatterien, Fas-
ser, Fassbatterien und Tankanlagen.

Die Vorteile einer zentralen Gasversorgung sind:
B Platzersparnis

B reduzierte Unfallgefahr

B geringere Transportkosten

B keine Arbeitsunterbrechung

M gleichmaBige Entleerung der Flaschen/Tanks
B einfachere Uberwachung des Bestands

M kleinerer Flaschenpark

Fir die richtige Auswahl des Rohrleitungssystems missen die physikali-
schen und chemischen Eigenschaften sowie die physiologischen Wirkungen
des Gases bertcksichtigt werden. Von ihnen hangen die Werkstoffauswahl,
die Art der Verbindung und der Spllprozess ab.

Eine Ubersicht der geeigneten Viega Rohrleitungssysteme befindet sich in
der ,,Medienliste” auf Seite 295 und auf der Viega Website www.viega.de.

Berechnung von Rohrleitungen

Bei der Berechnung von Rohrleitungsdurchmessern muss die Wirtschaftlich-
keit einer Anlage betrachtet werden. Die Anlagenkosten ergeben sich aus der
Summe der Investitions- und Betriebskosten. Kleine Rohrleitungsnennweiten
fihren zu geringen Investitionskosten, jedoch aufgrund der héheren Druck-
verluste auch zu héheren Betriebskosten. Verwendet man bei der Berech-
nung der Rohrleitungsnennweiten empfohlene Stromungsgeschwindigkeiten,
gelangt man zu wirtschaftlichen Rohrdurchmessern und kann die Gesamt-
kosten optimieren. Bei der Festlegung des Rohrleitungsdurchmessers wird
fur technische und medizinische Gase Ublicherweise ein Druckverlust in
Rohrleitungen mit 0,1*pg (Betriebsdruck) zu Grunde gelegt.

Die Berechnungsformel fiir den lichten Rohrdurchmesser d [m] einer Gaslei-
tung lautet:

g=y 2°
m Vv

Q = Durchflussmenge [m®/s], v = Strémungsgeschwindigkeit [m/s]
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Materialauswahl
Rohrleitungen fur die hier genannten technischen Gase durfen nur aus me-
tallenen Werkstoffen bestehen.

Fir Gase minderer Reinheit werden in der Regel Kupferrohre oder Rohre aus
Edelstahl verwendet.

Bei Gasen mit einer Qualitat bis maximal 5.0 kann Kupfer mit einem Restfett-
gehalt von < 0,2 mg/dm? verwendet werden.

Gase, die besser als 5.0 sind, erfordern Kupfer- oder Edelstahlrohrsysteme
mit einen Restfettgehalt von < 0,1 mg/dm?2.

Rohrleitungssysteme mit Gasreinheiten von 6.0 und besser, wie sie z.B. in
der Mikroelektronik verwendet werden, bestehen in der Regel aus Edelstahl
und werden oftmals geschweiB3t.

Aufgrund von Gaseigenschaften sind Einschrénkungen bei der Material-
auswahl moglich. So darf z. B. bei Acetylen kein Kupfer verwendet werden
(siehe auch ,Beispiele technischer Gase“ auf Seite 201).

Je nach Gasart geeignete Dichtungsmaterialien verwenden. Dies gilt auch fiir
im Gas mitgeflihrte Lésungsmittel wie beispielsweise Aceton (Propanon-2)
bzw. Dimethylformamid (DMF) in Acetylenleitungen oder NOy-Zusatz bei
SchweiBschutzgasen.

Rohrverbindungstechniken

Neben SchweiBen und anderen Verbindungstechniken haben sich Pressver-

binder zum Verbinden von Rohren bestens bewahrt.

Zu den Vorteilen der Pressverbindungstechnik, zahlen:

B groBe Zeitersparnis

B geringerer Personalaufwand

B hohere Sicherheit — kein Brandrisiko (keine Brandschutzvorkehrungen
und keine Brandwache)

B geringere Kosten fir die Montage (klrzere Mietzeiten von Arbeitsbiihnen
etc.)

B keine Réntgenkosten

B geringste Anlagenstillstande

Rohrhalterungsmaterial

B Grundsétzlich fir den Brandfall nicht abschmelzendes Rohrhalterungs-
material verwenden

B Den direkten Kontakt von Rohrleitungen aus austenitischem Edelstahl
oder Kupfer mit ferritischem Halterungswerkstoff zur Vermeidung von
Kontaktkorrosion ausschlieBen

B Rohrschellen mit Dammung/Einlage verwenden

B Reihen- und Registerschellen in Verbindung mit C-Profil-Schienen gel-
ten als Standardldsung fiir die Rohrmontage im Gasanlagenbau
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Rohrleitungsverlegung

Bei der Verlegung von frei verlegten Leitungen eine gute Zugéanglichkeit
sicherstellen. Der Rohrabstand muss bei Parallelfiihrungen und Kreuzungen
Reparatur- und Wartungsarbeiten ohne Gefahrdung der Leitungen ermdgli-
chen. Die Leitungsanlagen vor Erschitterungen und Verlagerung schiitzen.
Gasfiihrende Rohre miissen Uber wasserflihrende Rohre verlegt werden.
Rohre fir leichtere Gase sollten liber denen fiir schwerere Gase angeordnet
sein.

Folgende Hinweise beachten (Auszug aus VDMA 4390-2):

B Druckgasleitungen méglichst horizontal oder vertikal verlegen

B Rohrtrassen mdglichst in aufliegender Montage verlegen

B Die Rohrleitungen nicht durch Bauteile anderer Gewerke (z.B. Liftungs-
kanéle) verlegen

B Rohrleitungen nicht fest in Beton oder im Mauerwerk verlegen

B Trennstellen an Geb&uden (z. B. Baudehnungsfugen) mit Ausgleichsbd-
gen in den Rohrleitungen Uberbriicken

B Rohrtrassen, die starken Temperaturschwankungen wie Tag/Nacht oder
Sommer/Winter ausgesetzt sind, missen mit Ausgleichsbégen verse-
hen sein.

B Abblaseleitungen dirfen keine Absperrventile und keine Schleifen ent-
halten, weil sich in denen Kondensat sammeln kann.

B Sofern Rohrleitungen parallel zu Niederspannungs-Elektroleitungen bis
1000 V Wechselspannung gefiihrt werden, mit einem Mindestabstand
von 50 mm arbeiten. An Kreuzungspunkten ist eine Annédherung auf
weniger als 50 mm zulssig. Es darf jedoch keinesfalls eine Berlihrung
beider Systeme stattfinden.

Die Verlegung von Rohrleitungen mit Pressverbindern fir technische Gase
sollte immer durch einen Fachbetrieb und mit geschultem Personal erfolgen.
Viega bietet entsprechende Schulungen an, siehe
viega.de/de/service/Seminare.html|

Rohre je nach transportiertem Gas nach DIN 2403 kennzeichnen.

Acetylen

Abb. 139: Acetylen mit Gefahrenpiktogramm
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Viega Lésungen

Y Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente missen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage bertcksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit” an das Viega Service Center. Das For-
mular dafir finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestéandigkeit .

Viega Rohrleitungssysteme sind unter Berlicksichtigung der geforderten
Reinheitsklasse eine gute Wahl fiir technische Gase.
Folgende Systeme kdnnen eingesetzt werden:

B Profipress, Profipress G
B Sanpress Inox, Sanpress Inox G
B Megapress, Megapress G

Die Tab. 57 gibt einen Uberblick tiber die Verwendungsméglichkeiten der
Viega Rohrleitungssysteme und zeigt das vorhandene Dichtelement (Seite

70).

Profipress, Profipress G, Megapress Megapress G

Sanpress Sanpress

Inox Inox G

Dichtelement

EPDM HNBR EPDM HNBR
Druckluft v v v v
Kohlendioxid v v x X
trocken
Stickstoff v v v v
Argon v v X v
Corgon®-
Schutzgas v v X v
Vakuum v v v v
Sauerstoff v X v X

Tab. 57: Viega Rohrleitungssysteme fur technische Gase
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Viega Rohrleitungssysteme sind z. B. fir folgende Gasreinheiten geeignet:
BN, 48
mO, 28
M Ar 40

Stimmen Sie die Eignung flr héhere Gasreinheiten und andere Gasarten mit
dem Viega Service Center ab.

Aufgrund der guten Verpressbarkeit der Verbinder verfiigen Viega Rohrlei-
tungssysteme Uber eine hohe Dichtheit mit Leckraten < 10> mbar I/s.

213



Viega Planungswissen Industrietechnik

Brenngase

Brenngase sind brennbare Gase, die hauptsachlich als Brennstoff verwendet
werden. Das heutzutage verbreiteste Brenngas ist Erdgas.

Abb. 140: Brenngas

Wenn Brenngase entweder durch Kiihlung oder Kompression verfliissigt
werden, dann werden sie als Flissiggase bezeichnet. Als Flissigkeit lassen
sie sich sehr leicht in groBen Mengen transportieren und lagern, weil sie als
FlUssigkeiten ein geringeres Volumen aufweisen. Im Moment des Verbrauchs
werden sie wieder in die Gasphase Uberflhrt.

Abb. 141: Beispiel fur eine Flussiggasflasche
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Gasfamilien

In einer Gasfamilie werden unterschiedliche Brenngase mit vergleichbaren
verbrennungstechnischen und physikalischen Eigenschaften zusammenge-
fasst. Dieses Ordnungssystem wird hauptsachlich in der hauslichen Gas-
Installation verwendet und in dem DVGW-Arbeitsblatt G 260 beschrieben.

Gasfamilie Brenngase Bemerkung

Diese Gase werden in groBen Mengen durch
Vergasungsprozesse von Kohle erzeugt. Sie
Stadtgase enthalten oft groBe Mengen an giftigem Kohlen-
(Kohlegase) monoxid (CO). Stadtgase haben an Bedeutung
verloren und werden seit ca. 1950 nicht mehr in
offentliche Netze eingespeist.
Dies sind fossile Brennstoffe aus natirlichen
Erd- und Lagerstatten, die in geologischer Vorzeit aus
Erdbdlgase  Abbauprodukten von toten Pflanzen und Tieren
2 entstanden sind.
Dieser regenerative Brennstoff wird aus biologi-
Naturgas schen Materialien gewonnen, z.B. als Faulgas,
Deponiegas oder Klargas.
Diese auf Grund ihrer Herkunft auch als Raffi-
neriegase bezeichneten Gase enthalten haupt-

3 Flissiggase sachliche Propan und Butan (Untergruppen P
und B).
Dieses auch Aérogengas genannte Gas stellt
Luft- eﬁne Mischung aus"dem Dampf von Lejchtben—
4 Fltssiggas- zin und Luft Qar. Friher wurde es fur die Be—
. leuchtung mit Gaslaternen verwendet. Seit der
Gemische

Einflhrung der elektrischen Beleuchtung wird es

aber nicht mehr verwendet.

Er gilt als emissionsarmer Brennstoff sowie

Treibstoff und wird in aller Regel durch Synthese
5 Wasserstoff gewonnen.

Gruppe A" Wasserstoffanteil = 98 %

Gruppe B'? Wasserstoffanteil = 99,97 %

siehe ISO 14687
2 siehe DIN EN 17124

Tab. 58: Gasfamilien nach DVGW-Arbeitsblatt G 260
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Regelwerke

Haustechnische und vergleichbare Installationen fiir die Gasfamilien 1,
2 und 4 bis zu einem Betriebsdruck von 0,1 MPa (1,0 bar) deckt die ,,Tech-
nische Regel fur Gasinstallation TRGI 2018 (DVGW-Arbeitsblatt G 600) ab.
Ihr Geltungsbereich beginnt hinter der Hauptabsperreinrichtung (HAE) und
endet mit dem Auslass des Abgases ins Freie.

Gewerbliche Anwendungen sind in dem DVGW-Arbeitsblatt G 631 ,Instal-
lation von gewerblichen Gasgeréten in Anlagen fir Backerei und Konditorei,
Fleischerei, Gastronomie und Kiliche, Raucherei, Reifung, Trocknung sowie
Wascherei® geregelt.

Die Industrieanwendungen werden in dem DVGW-Arbeitsblatt G 614
,Freiverlegte Gasleitungen auf Werksgeldnde hinter der Ubergabestelle”
behandelt.

Fir Installationen der Gasfamilie 3 nach DIN 51622 sind die ,,Technischen
Regeln Flissiggas (DVFG-TRF 2021) zustandig®.

Fur andere Anwendungen der Brenngase, bei einem maximal zuldssigen
Druck von mehr als 0,05 MPa (0,5 bar), muss die Druckgeraterichtlinie
2014/68/EU beachtet werden.

Besonderheiten

Fur die technische Verwendung von Brenngasen sind neben dem Heizwert
bzw. dem Brennwert auch noch andere Eigenschaften wichtig und miissen
beriicksichtigt werden, wie z. B. der Taupunkt, der Flammpunkt oder die
Explosionsgrenzen.

Weil Brenngase in der Regel explosionsféahige Gemische mit Luft bilden
kénnen, siehe Abb. 144 auf Seite 219, kommt dem Sicherheitsaspekt im
Umgang mit Brenngasen eine erhebliche Bedeutung zu.

Hoéhere thermische Belastbarkeit (HTB)

Aufgrund der Gefédhrdung der Installation durch Feuer oder Explosion ist die
richtige Materialauswahl fir Rohrleitungssysteme besonders wichtig. Ein
Kriterium dafir ist die héhere thermische Belastbarkeit des eingesetzten
Systems.

Das Kriterium der héheren thermischen Belastbarkeit (HTB) orientiert sich an
der Ziindtemperatur von Erdgas in Luft (ca. 640 °C). Um zu verhindern, dass
sich ein explosionsfahiges Gemisch bildet, darf im Brandfall an keiner Stelle
im Gebé&ude, die unterhalb der Zindtemperatur liegt, Gas in bedrohlicher
Menge austreten.

Fur Gas-Installationen im hauslichen Bereich diirfen nur Bauteile verwendet
werden, die als ,héher thermisch belastbar (HTB)“ gekennzeichnet sind.
Nicht HTB-besténdige Bauteile missen separat durch eine thermisch auslé-
sende Absperreinrichtung (TAE) gesichert werden. Nach DIN 3537-1 sind die
HTB-Kriterien erfiillt, wenn Produkte bei einem Betriebsdruck von 0,1 MPa
(1 bar) und einer Umgebungstemperatur von 650 °C einem Brand mindes-
tens 30 Minuten lang widerstehen und funktionsféhig bleiben. Dichtheit auch
bei extremen Umgebungstemperaturen verhindert eine Brandbeschleu-
nigung durch unkontrolliert austretendes Gas und verschafft Zeit fir das
SchlieBen der Absperreinrichtungen.
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Produkte, die den Kriterien nach DIN 3537-1 bei einem geforderten max.
Betriebsdruck von 0,1 MPa (1,0 bar) entsprechen, erhalten die Kennzeich-
nung ,,GT 1%

Produkte, die auch bei einem héheren maximalen Betriebsdruck die erhohte
thermische Belastbarkeit erflillen, werden entsprechend gekennzeichnet,
z.B. mit ,,GT 5* fir den maximalen Betriebsdruck von 0,5 MPa (5,0 bar).

Erdgas

Grundlagen

Erdgas ist ein fossiler Energietrager, der in unterirdischen Lagerstétten natiir-
lich vorkommt, siehe Abb. 142. Am haufigsten tritt es in Verbindung mit Erddl
oder Kohle auf, weil es auf &hnliche Weise entstanden ist.

1 2 3 4 5 6 7 8 910

Abb. 142: NatUrliche Vorkommen von Erdgas

1 Konventionelle Lagerstéatten 8 Steinkohle

2 Olquelle 9 Undurchléssige Gesteinsschicht
3 Erdgas 10 Dichter Sandstein

4 Erdol 11 Olschiefer

5 Lagerstattenwasser 12 Schiefergaslager

6 Kohlengaslager 13 Gaslager

7 Unkoventionelle Lagerstatten

Sein Hauptbestandteil ist das hochentzlindliche Methan (CH,), der einfachs-
te Kohlenwasserstoff. Daneben findet sich im Rohgas, das direkt aus der je-
weiligen Quelle gewonnen wird, auch noch Ethan, Propan, Butan und Pentan
in unterschiedlichen Konzentrationen. Je nach Lagerstétte kann die Zusam-
mensetzung aber stark variieren, sodass vor der technischen Verwendung
des Erdgases eine entsprechende Aufarbeitung in Raffinerien notwendig ist.

217



Viega Planungswissen Industrietechnik

218

Dabei werden unerwtlinschte Bestandteile entfernt und das Methan auf die
gewulnschte Konzentration angereichert.

Die zusatzlichen Bestandteile flihren auch zu dem Ausdruck ,nasses Erd-
gas®, der zwei verschiedene Bedeutungen hat. Zum einen bezieht er sich
auf Rohgas mit einem erhdhten Anteil Ethan, Propan, Butan und Pentan, die
sich schon unter leicht erhéhtem Druck verflissigen lassen und deshalb im
Englischen auch natural gas liquids (NGL) genannt werden, siehe Abb. 143.
Zum anderen ist damit Rohgas mit einem relativ hohen Wasserdampfanteil
gemeint.

~Trockenes Erdgas” dagegen hat einen sehr geringen Anteil an leicht kon-
densierbaren Gasen.

In der DIN EN 16723 sind die Anforderungen fiir die Einspeisung von Erdgas
in das Erdgasnetz sowie flir die Verwendung im Transportwesen festgelegt.

Fur den Transport wird Erdgas zur Verringerung des Transportvolumens
entweder unter hohem Druck komprimiert (engl.: compressed natural gas
(CNQG)) oder durch Kihlung verflissigt (engl.: liquefied natural gas (LNG)),
siehe Abb. 143.

Erdgas
Natural Gas (NG)

| |

. Komprimiertes Erdgas Flussigerdgas

! Compressed Natural Gas (CNG) Liquefied Natural Gas (LNG)

1

‘ | |

I

I

I

I

I

|

| | |

i

! Hauptbestandteil Erdgaskondensat Andere Bestandteile

! Natural Gas Liquids (NGL)

I

i Methan Ethan Wasserdampf

I

}L | Fliissiggas Propan Schwefelwasserstoff

Liquefied Petroleum Gas (LPG) Butan Kohlendioxyd

Pentan Helium
weitere Stickstoff

Kohlenwasserstoffe
Sonstige

Abb. 143: Begriffe und Abkurzungen

Aufgrund seines hohen Energieinhalts wird Erdgas vorwiegend fur die Behei-
zung von Gebauden und im Rahmen von thermischen Prozessen in der In-
dustrie und dem Gewerbe verwendet. Daneben findet es breite Anwendung
in der Stromerzeugung und beim Antrieb fir Kraftfahrzeuge und Schiffe. Es
ist ebenfalls ein wichtiger chemischer Rohstoff, z. B. fir die Dingemittelin-
dustrie, Stahlgewinnung und Herstellung von Wasserstoffgas.
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Eigenschaften

Das Methan des Erdgases ist ein unter atmosphéarischen Bedingungen farb-
und geruchloses Gas, das leichter als Luft ist und mit ihr explosive Gemische
bildet, siehe Abb. 144. Es brennt mit blaulich-heller Flamme. Es ist kaum
I6slich mit Wasser, wohl aber in Ethanol und Diethylether.

Biologische Gefahrdung

Erdgas ist zwar ein nicht toxisches Gas, aber es hat eine narkotisierende
Wirkung, weil es den Sauerstoff in der eingeatmeten Luft verdrangt und es
dadurch zu einem Sauerstoffmangel im Gehirn kommt. Im weiteren Verlauf
kann es zu einer Ohnmacht oder bei héheren Konzentrationen sogar zum
Atemstillstand kommen. Deshalb wird dem farblosen und fast geruchlosen
Gas ein Odorierungsmittel beigemischt, damit ein Gasaustritt rechtzeitig von
Menschen bemerkt werden kann.

Brand- und Explosionsgefahr

Erdgas ist brennbar und bildet mit Luft explosionsfahige Gemische (Zind-
bereich ca. 4,4 — 16,5 Vol.-% Erdgas), die leicht schon durch einen kleinen
Funken zur Explosion gebracht werden kénnen. Der genannte Ziindbereich
sowie die Zindtemperatur fur die Selbstentziindung von ca. 640 °C kénnen
je nach Zusammensetzung des Gases variieren und sind den Sicherheitsda-
tenblattern der Hersteller zu entnehmen.

4 5 6
0,28
0 2
4,4 8,5 16,5
3

) Technische Regeln fir Gefahrstoffe TRGS 727 — Anhang G
Abb. 144: Explosionsgrenzen von Methan bei 20 °C

Zindenergie [mJ]

Vol-% Methan [CH,]
Explosionsbereich

Zu mager

zlindféhiges Gemisch CH,/Luft
zu fett

OOk WN =2
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Biogas

Biogas ist ein brennbares Gas, das bei dem mikrobiellen Abbau organischer
Stoffe erzeugt wird. Die Silbe ,,Bio” weist dabei auf die biologische Herkunft
hin, an der im Gegensatz zum fossilen Erdgas lebende Organismen betei-
ligt sind. Der technisch wichtigste Anteil im Biogas ist das Methan, das im
Abschnitt ,Erdgas” auf Seite 217 behandelt wird.

Acetylen (Ethin)

Eigenschaften

Acetylen (Ethin) ist eine chemische Verbindung aus den Elementen Koh-
lenstoff (C) und Wasserstoff (H) und wird chemisch mit der Formel C,H,
beschrieben. Das reine Acetylen ist unter atmosphérischen Bedingungen ein
farbloses und geruchloses Gas. Bei normaler, handelstblicher Reinheit hat
es einen typischen knoblauchartigen Geruch.

Es ist etwas leichter als Luft und brennt darin mit sehr heiBer, leuchtenden
und ruBenden Flamme. Bei atmosphéarischem Druck liegt der Explosionsbe-
reich der Acetylen-Luft-Mischung zwischen 2,3 % und 82 % Acetylen.
AuBerdem neigt Acetylen sehr leicht zum spontanen Zerfall in die Elemente
Kohlenstoff und Wasserstoff. Das kann schon bei niedrigem bis mittleren
Druck auf zwei verschiedene Arten geschehen. Der Zerfall bei der sogenann-
ten Deflagration!'l weist eine relativ niedrige Reaktionsgeschwindigkeit auf,
wéhrend er bei der Detonation mit Uberschallgeschwindigkeit ablaufen kann.

Regelwerke

Aufgrund des Gefahrdungspotenzials von Acetylen ist im Umgang damit
besondere Vorsicht geboten. Die ,,European Industrial Gases Association®
(EIGA) hat mit dem IGC-Dokument 123/13/D® den ,,Code of Practice fir
Acetylen — Praxisleitfaden flir den sicheren Umgang mit Acetylen® als Leit-
faden zu den Sicherheitsanforderungen bei der Produktion, Abfiillung und
Handhabung von Acetylen herausgegeben.

Darin sind auch die Anforderungen an Rohrleitungen fiir die Leitung von Ace-
tylen zusammengestellt. Eine davon tragt der Gefahr der Deflagration bzw.
der Detonation des Acetylens Rechnung. Es sind flr die Kombination von
Absolutdruck p,,, und Rohrinnendurchmesser d, verschiedene Arbeitsberei-
che definiert worden, siehe Abb. 145:

B Arbeitsbereich |
Unterhalb des Grenzdrucks flr eine Deflagration (Linie A) ist die Gefahr
eines Zerfalls des Acetylens gering.

[1] Explosion, die mit Unterschallgeschwindigkeit ablauft

[2] Die feste Ordnungsnummer des Dokumentes ist ,,123%, wahrend ,,13" die aktuelle
Version (zum Druckzeitpunkt dieses Dokumentes) kennzeichnet. Der Buchstabe
,D“ steht fiir die deutschsprachige Ubersetzung. Das englische Original ist als
»123/13/E“ erhaltlich.
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B Arbeitsbereich Il
Auf der Linie A und unterhalb des Grenzdrucks flr eine Detonation (Linie
B) kann bei der Entziindung der Acetylen-Zerfall in Form einer Deflagra-
tion auftreten.

B Arbeitsbereich 1l
Auf und oberhalb der Linie B beginnt der Acetylen-Zerfall bei einer Ent-
zlindung als Deflagration und kann sich in ausreichend langen Rohren zu
einer Detonation entwickeln.

100

Abb. 145: Arbeitsbereiche entsprechend der Gefahrdung bei einem Acetylen-Zerfall
(Quelle: EIGA IGC-Dokument 123/13/D)

Druck [bar,,]
Rohrdurchmesser [mm]
Niederdruck (< 0,2 bar,,,)
Mitteldruck (< 2,5 bar,,)
Hochdruck (< 26 bar,,,)

OB~ WN =2

Werkstoffauswahl
Rohrleitungen aus Kupfer

VORSICHT!

A Explosionsgefahr
Acetylen reagiert mit Kupfer zu Acetyliden, die hochempfindlich
gegentiber Energiezufuhr durch Sté8e und Reibung sind und
explosionsartig reagieren kdnnen.

B St6Be und Reibungen vermeiden.

Der Werkstoff Kupfer ist sowohl beim Bau als auch bei der Wartung von
Acetylen-Anlagen verboten. Einige Kupferlegierungen mit einem Kupferanteil
von weniger als 70 % durfen jedoch fur bestimmte Anwendungen einge-
schrankt verwendet werden.
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Rohrleitungen aus Edelstahl

Edelstéhle missen nicht nur die Belastungen aufgrund des maximalen Betriebs-
drucks standhalten, sondern auch den thermischen und mechanischen Belas-
tungen, die beim Acetylen-Zerfall in den Arbeitsbereichen Il und Ill auftreten,
siehe Abb. 145.

AuBerdem muss der moglichen Korrosion Rechnung getragen werden, die
insbesondere bei austenitischen Edelstéhlen durch Chloride erfolgen kann, die
normalerweise beim Einsatz einer Caliumchlorid-Trocknung verstarkt auftreten.

Werkstoffe fiir Dichtungen

Werkstoffe fur Packungen, Dichtungen und Membranen missen gegenlber den
Lésemitteln Aceton und Dimethylformamid (DMF) bestandig sein. Wenn diese
Bedingung erfiillt ist, dann darf jede Art von Packung oder Dichtung verwendet
werden.

Fliissiggase

Grundlagen

Flussiggas bezeichnet die C3- und C4-Kohlenwasserstoffe Propan, Propylen
(Propen), Butan, Butylen (Buten) und deren Gemische, die in der DIN 51622
spezifiziert werden. Diese Gase werden bei der Férderung von Rohél und Erd-
gas sowie bei der Verarbeitung von Rohdl gewonnen und in Deutschland meist
zu Heizzwecken eingesetzt. Flissiggas kann unter geringem Druck bei Raum-
temperatur gelagert werden und wird flir die Verwendung in Flissiggasanlagen
in die Gasphase Uberfihrt.

Sicherheit

Da Gase in flissigem Zustand nur einen Bruchteil ihres Normalvolumens
beanspruchen, sind in Flissiggasbehéltern betrachtliche Energiemengen
gespeichert. Weil Flissiggas schwerer als Luft ist, kann es bei Undichtigkeit zu
gefahrlichen Anreicherungen in Bodennéhe, in Vertiefungen und Kellerrdumen
kommen.

Biologische Gefahrdung

Flissiggas ist zwar ein nicht toxisches Gas, aber es hat eine narkotisierende
Wirkung, weil es den Sauerstoff in der eingeatmeten Luft verdrangt und es
dadurch zu einem Sauerstoffmangel im Gehirn kommt. Im weiteren Verlauf kann
es zu einer Ohnmacht oder bei héheren Konzentrationen sogar zum Atem-
stillstand kommen. Deshalb wird dem farblosen und fast geruchlosen Gas ein
Odorierungsmittel beigemischt, damit ein Gasaustritt rechtzeitig von Menschen
bemerkt werden kann.

Brand- und Explosionsgefahr

Flissiggas ist brennbar und bildet mit Luft explosionsfahige Gemische (Ziind-
bereich ca. 1,7-9,5 Vol.-%), die leicht schon durch einen kleinen Funken zur
Explosion gebracht werden kénnen. Der genannte Zundbereich sowie die Ziind-
temperatur fir die Selbstentziindung von Uber 365 °C kdnnen je nach Zusam-
mensetzung des Gases variieren und kénnen den Sicherheitsdatenblattern der
Hersteller entnommen werden.
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Fliissiggasanlagen

Regelwerke

Fur die Planung, Errichtung und Priifung von Flissiggasanlagen gelten die
~Technischen Regeln Flissiggas 2021, die vom Deutschen Verband Fllssig-
gas e. V. verdffentlicht werden (DVFG-TRF 2021).

Zusétzlich zu den DVFG-TRF 2021 beachten:
B Landesbauordnung

B Feuerungsverordnung

B Regeln der Berufsgenossenschaften

Komponenten

Eine Flissiggasanlage besteht aus der Versorgungsanlage und der Ver-

brauchsanlage.

Zu einer Versorgungsanlage gehéren:

B Flussiggasflaschen oder Flussiggastanks — fur die Lagerung

B Regeleinrichtungen — Druck-/Volumenstromregelung fur Transport und
Verwendung

B Rohrleitungen

Fliissiggasflaschen

Abb. 146: Flussiggasflaschen

Flissiggasflaschen gegen Umfallen
und Beschéadigung sichern.

Abb. 147: gesicherte FlUssiggasflaschen
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Eine Flussiggasflasche ist ein Druckbehélter, der nicht vor Ort befillt wird.
Verbraucher mit geringem Fliissiggasbedarf wie einzelne Wohnungen, Ein-
familienhduser oder Gewerbe versorgen ihr Gebdude oder ihre Arbeitsstelle
durch den Austausch einzelner Flissiggasflaschen, siehe Abb. 146. Diese
missen so gesichert gelagert werden, dass sie nicht durch Umfallen oder
andere auBere Einfliisse beschadigt werden kdnnen, siehe Abb. 147.

Fliissiggastanks

Flissiggastanks sind fest installierte, zylindrische Stahlbehalter, die von
Tankwagen beflillt werden. Die Dimensionierung des Tanks ist verbrauchsab-
héngig. Es ist empfehlenswert, dass der Gasvorrat mindestens fir ein halbes
Jahr ausreicht.

Abb. 148: Flussiggastanks

Die Rohrleitungen werden oben am Tank angeschlossen; unterirdische
Tanks sind Uber einen zylindrischen Aufsatz — den Domschacht — zugéng-
lich. Geopress K- oder Geopress G-Ubergangsstiicke in Verbindung mit
dem Profipress G-Pressverbindersystem ermdglichen eine schnelle und
sichere Tankanbindung. Dabei verbinden die Geopress K- oder Geopress G-
Ubergangsstiicke das erdverlegte PE-Rohr mit Kupferrohr, sodass der Tank
durchgéngig mit Pressverbindungstechnik angeschlossen werden kann.

Flissiggastanks werden meist im Freien aufgestellt, weil die Sicherheitsauf-
lagen und damit die Kosten geringer sind als bei der Aufstellung in Gebéau-
den. Folgende Aufstellvarianten sind madglich:

H oberirdisch
Der Behadlter ist auf einer Grundplatte aus Beton befestigt.

B halboberirdisch
Der Behaélter liegt bis zur Mittelachse im Erdreich.

B erdgedeckt
Der Behélter ist allseitig im Sandbett gelagert und mit mindestens 50 cm
Erde Uberdeckt. Der Domschacht ist nur Uber einen in den Boden einge-
lassenen Deckel zugénglich.

Wichtig fur den Aufstellort ist eine Zufahrtsmdglichkeit fir den Tankwagen,
sodass der Schlauch (25 m) direkt angeschlossen werden kann.
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Wenn mehrere Gebaude zentral von einem Tank versorgt werden, dann
spricht man von einer ,Inselversorgung®. Dazu wird eine Ringleitung um das
zu versorgende Gebiet verlegt und jedes Gebdude mit einer Anschlusslei-
tung angebunden. Fir das Herstellen der Anschlussleitung ist idealerweise
die Geopress G-Anbohrarmatur geeignet.

Abb. 149: Viega Geopress G-Anbohrar-
matur

Fliissiggase als Kéltemittel

Flissiggase sind in der Natur vorkommende natirliche Kaltemittel. Sie
spielen eine bedeutende Rolle in Kélteanlagen, in denen sie zur Warmetber-
tragung und dabei zur Kalteerzeugung dienen. lhre Verwendung fiir diesen
Zweck ist nicht neu. In den 1990er Jahren wurden sie standardmaBig fir
Haushaltskihlschranke verwendet, bis sie durch die nichtbrennbaren Fluor-
Chlor-Kohlenwasserstoffe (FCKW) abgeldst wurden.

Nachdem die Umweltschadlichkeit der FCKW und ihre Auswirkung auf die
Ozonschicht aber zunehmend in den Fokus riickte, wurden sie im Laufe

der Zeit wieder weitestgehend durch Flissiggase ersetzt, die auch einen
wesentlich kleineren Betrag zum Treibhauseffekt leisten als andere mégliche
Ersatzstoffe (z. B. fluorierte Kohlenwasserstoffe).

Kaltemittel Kennung
Ethan R-170
Propen (Propylen) R-1270
Propan R-290
n-Butan R-600
2-Methylpropan (Isobutan) R-600a

Tab. 59: Beispiele fur Flissiggase als Kaltemittel
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Viega Lésungen

Y Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente missen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage berticksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit” an das Viega Service Center. Das For-
mular dafir finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestéandigkeit .

Viega setzt fir Brenngase und Flissiggase in der Gasphase Pressverbinder-
systeme mit speziellen Dichtelementen ein:

Parameter HNBR NBR
Betriebstemperatur? -20 °C - +70 °C -20°C-+40°C
Max. Betriebsdruck” 0,5 MPa (5 bar) 1,0 MPa (10 bar)

Profipress G2

45)
Pressverbindersystem  Sanpress Inox G% Geopress G

Megapress G Geopress K
Max. Betriebsdruck” HTB
GT 12 0,1 MPa (1 bar)

Pressverbindersystem  Profipress G
GT 59 0,5 MPa (5 bar)

. Sanpress Inox G
Pressverbindersystem P
Megapress G
) Der maximale Betriebsdruck und die maximale Betriebstemperatur sind abhangig von der eingesetz-
ten Rohrart und dem Anwendungsfall und missen im Einzelfall zu geprift werden.

2 GT 1 nach DIN 3537-1
3 GT 5 nach DIN 3537-1

)

)

Nicht anwendbar

4 Einsatz der Stiitzhiilse aus Rotguss/Siliziumbronze (Modell 9605) erforderlich.

5 NBR beim Ubergang von Kunststoffrohren auf Metallrohre.

Tab. 60: Viega Pressverbindersysteme mit Dichtelementen fir Brenn- und
Flissiggase — Technische Daten

Pressverbindersysteme fiir metallene Rohrleitungen

Die in Tab. 60 genannten Pressverbindersysteme Profipress G, Sanpress
Inox G und Megapress G sind als unlésbare Rohrverbindungen fur metalle-
ne Gasleitungen (mit Gasen nach DVGW-Arbeitsblatt G 260) nach DVGW-
Arbeitsblatt G 5614 bzw. G 5614-B1 gepriift und geeignet.


http://viega.de
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Der Einsatz ist in nachfolgend beschriebenen Gas-Installation mdglich:

B Gas-Installationen
Niederdruckbereich < 100 hPa (100 mbar)
Mitteldruckbereich von 100 hPa (100 mbar) bis 0,1 MPa (1bar)
industrielle, gewerbliche und verfahrenstechnische Anlagen mit den
entsprechenden Bestimmungen und technischen Regeln bis 0,5 MPa
(5 bar)

B FlUussiggas-Installationen
mit Flissiggastank im Mitteldruckbereich nach dem Druckregelgerét,
1. Stufe am Flissiggastank > 100 hPa (100 mbar) bis zu einem zulas-
sigen Betriebsdruck von 0,5 MPa (5 bar)
mit Flussiggastank im Niederdruckbereich < 100 hPa (100 mbar) nach
dem Druckregelgerat, 2. Stufe
mit Flissiggas-Druckbehélter (Flissiggasflaschen) < 16 kg nach dem
Kleinflaschen-Druckregelventil
mit Flissiggastank (Flussiggasflasche) = 16 kg nach dem Groffla-
schen-Druckregelgeréat

Die genannten Pressverbindersysteme sind u.a. flr die hachstehenden

Medien geeignet:

B Naturgase

B Flussiggase, nur im gasférmigen Zustand fur hausliche und gewerbliche
Anwendungen

Pressverbindersysteme fiir erdverlegte PE-HD- und PE-XRohre

Die in Tab. 60 genannten Pressverbindersysteme Geopress G und Geo-
press K sind fur erdverlegte PE-HD- und PE-X-Rohre geméaB den Regelwer-
ken in Tab. 61 geeignet.

Geltungsbereich/Hinweis In Deutschland geltendes Regel-
werk

Zulassige Verwendung mit Rohrma-

terialien in Gas-Installationen DIN 8074/75

(PE-HD)

Zulassige Rohrarten (PE) — Gasver- DVGW-Arbeitsblatt GW 335-A2

sorgung

Rohrarten (PE) — Gasversorgung DIN EN 1555

Zuldssige Rohrarten (PE-X) — Gas- DIN 16893

versorgung

Rohrarten (PE-X) — Gasversorgung  DVGW-Arbeitsblatt GW 335-A3

Tab. 61: Eignung fur erdverlegte PE-Rohre der Pressverbindersysteme
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Im Detail diirfen nur die in Tab. 62 aufgeflihrten Kunststoffrohre flir Geo-
press G und Geopress K verwendet werden. Darin ist die Kennzahl SDR
das Verhaltnis zwischen AuBendurchmesser d, und Wandstérke s eines
Rohrs SDR = ds—“und MOP!@ der maximale Betriebsdruck.

Rohrart Rohrreihe SDR MOP

PE 80 17,012 0,1 MPa (1 bar)
PE 80 11,0 0,4 MPa (4 bar)
PE 100 17,012 0,5 MPa (5 bar)
PE 100 11,0 1,0 MPa (10 bar)
PE-X 11,0 0,8 MPa (8 bar)

' Nur Geopress G
2 PE 80- und PE 100-Rohrleitungen der Rohrreihe SDR 17 diirfen erst ab einer Nennweite = 75 mm
eingesetzt werden.

Tab. 62: SDR und MOP der flr Geopress G und Geopress K erlaubten Kunststoffrohre

Pressverbindersysteme fiir Acetylen

Viega stellt mit seinen Edelstahl-Pressverbindersystemen Sanpress Inox
und Sanpress Inox LF Lésungen fir den Nieder- und Mitteldruckbereich im
Arbeitsbereich I, siche Abb. 145, mit den in Tab. 63 genannten Parametern

zur Verfligung.

Acetylen

Sanpress Inox Pressverbinder in Kombination mit
Sanpress Inox LF 1.4521 Rohr

Dimension d 15 mm, 18 mm, 22 mm, 28 mm
Mind. Betriebstemperatur T, [°C] -20

Max. Betriebstemperatur T, [°C] 60

Max. Betriebsdruck p,,., [MPa] 0,15

Prafdruck p,,;; [MPa] 2,4

Tab. 63: Parameter der Pressverbindersysteme flr Acetylen

[1] SDR: engl. standard dimension ratio
[2] MOP: engl. maximum operating pressure
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Pressverbindersysteme fiir Wasserstoff

Die Eigenschaften des Wasserstoffs sind im entsprechenden Abschnitt des
Kapitels ,Technische Gase“ beschrieben. Fur Wasserstoff stellt Viega die in
Tab. 64 aufgefiihrten Pressverbindersysteme mit den genannten Parametern
zur Verfligung.

Wasserstoff Profipress Sanpress Inox Megapress !
Profipress G Sanpress Inox G Megapress G

Werkstoff Kupfer Edelstahl Stahl

Dimensionen 12 -108 mm % - 2 Zoll

Max. Betriebstem- 60

peratur T, [°C]

Max. Betriebsdruck 05

pmax [MPa] ’

" nach Ruicksprache mit dem Viega Service Center

Tab. 64: Parameter der Pressverbindersysteme fir Wasserstoff

Lecksuche im Rahmen der Dichtheitspriifung

Zur Lecksuche in Gasleitungen empfiehlt Viega das speziell entwickelte Vie-
ga Lecksuchspray, siehe Abb. 150, das in keine negativen Wechselwirkun-
gen mit den Rohr- oder Verbinderwerkstoffen tritt. Das Viega Lecksuchspray
macht versehentlich unverpresste Verbindungsstlicke bei einer trockenen
Dichtheitsprifung durch die SC-Contur der Pressverbinder sofort sichtbar.
Undichtigkeiten werden durch Blédschenbildung sofort erkennbar, siehe
Abb. 151.

Abb. 150: Viega Lecksuchspray

Durch das Austreten des Prifmedi-
ums bilden sich sichtbare Blaschen
an der SC-Contur der unverpressten
Pressverbindung.

Abb. 151: Megapress G mit Blaschenbil-
dung durch Austreten des Prifmediums
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Niederdruckdampf

Wasserdampf ist die Bezeichnung fur Wasser im gasférmigen Aggregatzu-
stand. Sein Einsatz in der Industrie ist vielféltig. Er findet seine Hauptanwen-
dungen zumeist in Form von Heizprozessen und in der Stromerzeugung bei
Dampfturbinenprozessen.

—

Abb. 152: Dampfleitung mit Kennzeich-
nung nach DIN 2403

Wasserdampf wird in der Industrie in verschiedensten Prozessen verwendet,
z.B. zum

B Heizen

B Antreiben von Turbinen zur Stromerzeugung

B Transportieren von Produkten

B Zerstauben

B Reinigen

B Befeuchten von Luft oder Produkten

Zu den haufigsten Prozessen gehdren
B Dampfheizung

B Dampfreinigung

B Produktbefeuchtung

B Luftbefeuchtung

Dampfheizung

Dampfanlagen nutzen die physikalischen Eigenschaften des Zweiphasensys-
tems Wasser/Wasserdampf. Die beim Verdampfen von Wasser zugefiihrte
hohe Warmemenge (Verdampfungsenthalpie) wird bei der Kondensation in
Warmetauschern wieder frei und ermdglicht so den Transport groBer Warme-
mengen.

So liegen die Vorteile einer Dampfanlage gegenulber einer Warmwasserhei-
zungsanlage grundsétzlich darin, dass auf einem héheren Energieniveau
gearbeitet wird.

Das bedeutet flr die Praxis

B hohere Temperaturen

B hoéhere warmetechnische Leistung

B héhere Warmelbertragung in Warmetauschern
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Diese Eigenschaften werden vor allem fir Anlagen mit hohem Wéarmeumsatz
genutzt, wie Fernwarme-Versorgungsanlage (im Geb&ude) und flr industriel-
le Prozesse. Die Nachteile bestehen im héheren technischen Aufwand fur die
Errichtung und den Betrieb von Dampfanlagen:

B Hoherer technischer und sicherheitstechnischer Aufwand

B Aufwendigere Planung, Montage, Betrieb und Wartung

B TUV-Abnahmen

Die Bauteile von Dampfanlagen und deren Installationen werden durch Tem-
peratur und Druck hoch belastet und miissen dementsprechend sorgfaltig
geplant und ausgefiihrt werden. Dampfkessel werden nach ihrem Einsatzbe-
reich unterschieden:

B Niederdruck-Dampfkessel bis 0,1 MPa (1 bar) und 120 °C

B Hochdruck-Dampfkessel tber 0,1 MPa (1 bar) und 120 °C

Dampfreinigung

In der Industrie wird Dampf zur Reinigung von Oberflachen verwendet.
Kohle- oder 6lbetriebene Dampfkessel werden beispielsweise mit DampfruB3-
blasern von RuBablagerungen gereinigt. Dadurch wird der durch die RuB-
ablagerungen abnehmende Warmelbergang und somit der Wirkungsgrad
verbessert.

Produktbefeuchtung

Dampf wird auch angewendet, um ein Produkt gleichzeitig aufzuheizen und
mit Feuchtigkeit zu versorgen. In der Papierproduktion dient Dampf z. B. zur
Befeuchtung, um mikroskopische Risse oder Schaden zu vermeiden, die bei
der hohen Rotationsgeschwindigkeit der Papiermaschinen auftreten kénnen.
Auch bei der Pelletierung von Futterstoffen wird Dampf zum Aufheizen und
Befeuchten bendtigt.

Luftbefeuchtung

Viele industrielle Gebaudekomplexe, besonders in kélteren Klimazonen,
werden durch Dampf mit geringem Druck als Hauptwarmequelle beheizt.
Lufterhitzer dienen in Kombination mit Dampfluftbefeuchtern zur Behand-
lung angesaugter Luft fir ein angenehmes Raumklima, zur Erzeugung einer
guinstigen Atmosphére, zur Lagerung von Blchern oder Akten sowie zur
Desinfektion der Luft. Bei der Erwdrmung von Luft sinkt dessen relative
Feuchtigkeit. Hier wird Sattdampf zum Ausgleich eingesetzt, siehe ,,Grundla-
gen“ auf Seite 232.
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Grundlagen

Dampfzustiande

Uberhitzter Dampf ist Dampf mit einer Temperatur oberhalb der Siedetem-
peratur. Der Dampf ist trocken und enthélt keine Trépfchen. In Dampfkes-
seln wird der erzeugte Dampf mittels eines Uberhitzers in diesen Zustand
gebracht.

Wenn Dampf in eine kéltere Umgebung strémt, dann kondensieren Teile des
gasformigen Wassers zu feinsten Trdpfchen. Ein solches Gemisch bezeich-
net man als Nassdampf, der zum Beispiel beim Wasserkochen beobachtet
werden kann.

Der Grenzbereich zwischen Nassdampf und Uberhitztem Dampf heif3t
Sattdampf. Bei Temperaturen ab 10 bis 20 °C Uber der Sattdampftempera-
tur spricht man von einer Uberhitzung.

Warmetransport

Wasser in fllissiger Form hat von allen anorganischen Substanzen die héchs-
te Warmekapazitat. Sie betrégt ca. 4,18 kJ/(kg * K). Um 1 kg Wasser von 0
auf 100 °C zu erwdrmen, bendtigt man also etwa 418 kJ. Fir die Verdamp-
fung des Wassers bei 100 °C bendétigt man die Verdampfungsenthalpie in
Héhe von 2257 kJ/kg. Das ist mehr als die flinffache Warmemenge, die zur
Erwéarmung von 0 °C auf 100 °C notwendig ist.

Daraus ergibt sich ein wesentlicher Vorteil von Dampf als Energietrager. Die
bei der Kondensation in Warmetauschern wieder frei werdende Warmemen-
ge kann mit etwa einem Finftel der Masse bewegt werden.

2675 kJ A Warmeinhalt Wasser
B Warmeinhalt Wasserdampf

418 kJ

!

A B

Abb. 153: Warmeinhalt von Wasser und
Wasserdampf pro 1 kg bei 100°C im Ver-
gleich

Aufgrund der Verdampfungsenthalpie ergeben sich je nach Dampfzustand
unterschiedliche Einsatzzwecke. Uberhitzter Dampf besitzt einen schlechte-
ren Warmeulibergang, daher ist er das bessere Medium fiir den Wérmetrans-
port, beispielsweise in langen Rohrleitungen. Sattdampf hingegen besitzt ei-
nen sehr guten Warmetibergang und ist deshalb das bessere Medium fiir die
Wérmeubergabe. Fur Heizzwecke sollte daher Sattdampf verwendet werden.
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Dampfqualitat

Dampfkreislaufen wird kontinuierlich frisches Wasser zugeflihrt. Dieses
sogenannte Kesselspeisewasser wird in Speisewasserbehdltern vorgehalten.
Um Korrosion im Dampferzeuger und in der Installation zu vermeiden, sollte
hier nur aufbereitetes Speisewasser verwendet werden. Wirksames Entlf-
ten vermeidet, dass schadlicher Sauerstoff, der die Korrosion fordert, in die
Leitungen eintritt.

Wasserschlaggefahr in Dampfleitungen

Wasserschlage in Dampfleitungen unbedingt vermeiden, da sie eine gro3e
Gefahr flr die Leitungen und die Armaturen bilden. Wenn das Kondensat
nicht aus der Dampfleitung abgeflhrt wird, bilden sich Kondensatpfiutzen.
Die Strémungsgeschwindigkeit von Dampf betragt typischerweise 25 m/s
(90 km/h). Der schnell stromende Dampf krduselt die Wasseroberflache
dieser Pfiitzen, sodass letztendlich Wassertropfen mitgerissen und mit
Dampfgeschwindigkeit durch die Leitung getrieben werden. Wenn hierbei
ein mit dieser Bewegungsenergie ankommender Wasserpfropfen durch ein
Hindernis plétzlich abgebremst wird, entsteht in der Leitung ein Wasser-
schlag, bei dem 6rtliche Driicke von mehreren tausend Bar auftreten kénnen.
Temperaturregler, Reduzierventile oder Rohrkrimmer kénnen zerstért, sogar
véllig zerrissen werden. Viele Unglicksfélle, teils mit tédlichen Verletzungen,
belegen die Bedeutung dieser Vorgange.
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Rohrleitungssysteme

Installationen in Dampfanlagen mussen so konstruiert sein, dass in den
Rohrleitungen durch Abklhlung entstehendes Kondensat wirksam von der
Dampfphase getrennt wird, siche Abb. 154 bis Abb. 157. Der Abtransport
des Kondensats wird unterstutzt, indem Dampfleitungen in Strdmungsrich-
tung mit einem Gefélle von mindestens 1 % verlegt werden und an den tiefs-
ten Stellen der Installation in separate Kondensatleitungen zum Abtransport
des Kondensats miinden. An den Verbindungsstellen von Kondensatablei-
tern und Dampfleitungen werden ,,Kondensatschleifen“ angeordnet, die sich
mit Kondensat filillen und verhindern, dass Dampf in die Kondensatableiter
gelangt. Anordnung und Planung solcher ,,Kondensatableiter regelt die

EN 26704.

Abb. 154: Kondensatableitung nach unten Abb. 155: Dampfabzweig auf der
Rohroberseite

e

=1

Abb. 156: Kondensatschleife — Trennung Abb. 157: Umgehung eines Hindernisses
von Dampf und Kondensat

1 Dampf/Kondensat
2 Entwéasserungsleitung
3 Kondensatleitung
4 Kondensatschleife
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Viega Lésungen

® Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente muissen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage berlicksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,Anfrage
Werkstoffbestéandigkeit“ an das Viega Service Center. Das For-
mular daflr finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestandigkeit®.

Viega Rohrleitungssysteme fur Niederdruckdampf sind fur einen Betriebs-
druck bis max. 0,1 MPa (1 bar) und einer Temperatur bis max. 120 °C ein-
setzbar. Als Verbinder- und Rohrwerkstoff sind Stahl, Kupfer und Edelstahl
sehr gut geeignet. Die Rohrverbinder missen mit FKM-Dichtungselementen
ausgefuhrt sein, siehe auch Kapitel ,Medienliste“ auf Seite 295. Das For-
dermedium muss frei von Additiven sein.

Folgende Viega Rohrleitungssysteme sind fir Niederdruckdampfprozesse

einsetzbar, Details siehe ,,Medienliste” auf Seite 295:

B Profipress S

B Megapress S

B Viega Rohrleitungssysteme — mit bauseitigem Austausch der Dichtele-
mente gegen FKM-Dichtelemente gemaB ,Medienliste” auf Seite 295
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Ole und Dieselkraftstoffe

Ole

Das Wort ,,01“ ist ein Sammelbegriff fir Flissigkeiten, die auf Kohlenstoff-
basis aufgebaut und nicht mit Wasser mischbar sind. Es geht zurlick auf die
lateinische Bezeichnung Oleum fiir das aus Oliven gewonnene Pflanzendl,
das seit mehr als 8000 Jahren bekannt ist. Wenn ein fllissiges LOI“ verfestigt
wird, dann spricht man von ,Fett®.

In der Abb. 158 ist eine Systematik der Fette und verschiedenen Ole darge-
stellt. Zusatzlich werden Beispiele fiir Ole und fiir ihre Verwendung ange-
geben. Ole werden in verschiedene Gruppen mit jeweils charakteristischen
Eigenschaften eingeteilt:

B Mineraldle

B Fette Ole
M Atherische Ole
B Silikondle
Ole und Fette
I S
Organische Ole Anorgo_alreﬂsche
Mineraléle Fette Ole  Atherische Ole  Fette Ole Silikondle
. Synthetische
Erdéle Ole
Heizol Motorendl Leindl Zitronendl Lebertran
® Diesel6| Industrie- Olivendl Rosendl Knochen-
@2 Schwerdl getriebedl Sonnen- ol
a0 Hydraulikd! blumens|
m
- Brennstoff Schmierstoff ~ Biodiesel  Duftstoffe Schmier-  Kaltetrager
. © Schmierstoff  Hydraulik- Olfarbe (Parfiims) stoff Schaum-
2 2 Impragnier- flissigkeit Schmier-  Aromatisierung  Seifen hemmer
o3 mittel stoff (Lebensmittel) Oldiffusions-
-g S Trennmittel Speised| Medizin und pumpen
2= Heilkunde Hydraulik-
25 Technische flissigkeit
fe) Lésungsmittel
(Terpentin)
Abb. 158: Systematik der Ole und Beispiele flir deren Anwendung
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Mineraldle

Erdol

Das Wort ,Mineraldl“ wird haufig fir Erd6l verwendet, um es von den biolo-
gischen Olen zu unterscheiden.

Im engeren Sinne sind damit auch die bei der Destillation von Rohdl

(Abb. 159) oder die bei der Kohleverflissigung entstehenden schwereren
Zwischenprodukte (Grunddle) gemeint, die zu den Endprodukten weiterver-
arbeitet werden, z.B. zu Motorélen, Kiihlschmiermitteln oder Schmierfetten.

Abb. 159: Schema einer Destillationskolonne fir Erddl

1 Rohdl 6 Kerosene, Petroleum
2 Robhrenofen 7 Leichtbenzine
3 Schmierdle, Paraffine, Wachse, 8 Flussiggas
Bitumen/Teer, Koks A Grundodle
4 Schwerdle B Olige Brennstoffe
5 Diesel, Heizol C Leicht Flissige Brennstoffe
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Abb. 160: Destillationskolonnen in einer ErddlIraffinerie

Synthetisches Ol

~Synthetische Ole“ basieren ebenfalls auf Rohdl oder Kohle, enthalten aber
beigemischte synthetische Kohlenwasserstoffe mit Molekdlstrukturen, die so
in den beiden Rohstoffen nicht vorkommen.

Allerdings wird der Begriff ,Synthetisches Ol international nicht einheitlich
verwendet. In Deutschland existiert eine eindeutige Definition auf der Grund-
lage der verwendeten Grunddle und Additive. Ole, die dieser Definition nicht
entsprechen, werden oft als ,,Hochleistungsél“ oder ,,Premium OI“ bezeich-
net.

Fiir die Leistungsfahigkeit der Ole sind nicht die Namen entscheidend,
sondern die chemischen und physikalischen Eigenschaften, die in der Norm
SAE J357 der Society of Automotive Engineers (SAE) definiert werden.

Heizol

»Heizol“ ist ein flussiger Brennstoff, der bei der Verarbeitung von Mineral-
6l- und Mineraldlprodukten aus dem mittleren Teil einer Destillationskolonne
gewonnen wird, siehe Abb. 159. Es ist eine Mischung aus verschiedenen
Produkten der Destillation und speziellen Additiven.

In Deutschland spezifiziert die DIN 51603 die Zusammensetzung von Heizél.
Dabei werden verschiedene Sorten und Qualitaten unterschieden.



Heizoélsorte

EL,
Standard

EL,
schwefelarm

EL,
schwefelarm,
stickstoffarm

EL A Bio

SA

SA-LW

Eigenschaften

extra leichfllssig

extra leichtflUssig,
Schwefelgehalt
< 50 mg/kg

extra leichflUssig,
Schwefelgehalt
< 50 mg/kg,
Stickstoffgehalt
< 140 mg/kg

Bioheizol

schwerflissig

schwerflissig,
schwefelarm
schwerflissig,
schwefelarm,

low wear

aus der Verarbei-
tung aromatenhal-
tiger Mineral6lfrak-
tionen aus

der Rerafination,
Schwefelgehalt
flr:

R-LS<0,5%
R-TS<1,0%

Tab. 65: Heizdlsorten nach DIN 51603

Bemerkungen
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Regelwerk
verschwindend geringer Marktanteil
Mischung aus Kerosin, Gasoélfraktio-
nen und Additiven

Standard in Deutschland

wesentlich geringere Schadstoffemis-
sion als EL

fur Brennwertanlagen

fur private Haushalte und Gewerbe

DIN 51603-1

heute selten verwendet
friher fUr gréBere Zentralheizungsfeue-
rungen benutzt

Heizdl EL mit Beimischungen von Bio-
diesel, siehe ,Biodiesel“ auf Seite 245

Einsatz in Feuerungsanlagen mit
Vorwarmeinrichtungen fur Transport,
Lagerung und Verbrennung
Kraftstoff fir GroBdieselmotoren

bei Raumtemperatur hochviskos
pumpfahig bei ca. 40-50 °C
Einspritztemperatur fiir den Verbren-
nungsraum ca. 130-140 °C

DIN SPEC 51603-6

DIN 51603-3

- DIN 51603-5

LW bezieht sich auf niedrige Alumini-

um- und Silicium-Gehalte DIN 51603-7

In Heizdlen der Reraffination muss der
Gehalt an Schadstoffen so eingehalten
werden, dass die zutreffenden immis-
sionsschutzrechtlichen Emissions-
grenzwerte nicht Gberschritten werden.

DIN 51603-4
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Die Qualitat eines Heizéls wird bestimmt durch

B seine Dichte

B den Asche- und Schwefelgehalt

B dem Verhaltnis von Kohlenstoff (C) zu Wasserstoff (H)

Technisch gesehen ist das Heizél, das hauptséchlich in Feuerungsanlagen
eingesetzt wird, mit dem Dieselkraftstoff (,,Diesel“ auf Seite 244) vergleich-
bar, der zum Antrieb von Dieselmotoren Verwendung findet. Weil aber Heizdl
und Dieselkraftstoff in der EU unterschiedlich besteuert werden, wird dem
Heizdl zur leichteren Identifizierung ein roter Farbstoff und der Gelbmarker
~Solvent Yellow 124“ zugemischt.

Fette Ole

.Fette Ole“ sind biologischen Ursprungs. Es handelt sich um die bei Raum-
temperatur flissigen Fette, die aus Pflanzen und Tieren gewonnen werden.
Chemisch gesehen handelt es sich um Ester des Glycerins mit unverzweig-
ten aliphatischen Monokarbonséauren.

N =

Glycerinanteil des Fettes
Estergruppe (COO)

O &6 o /2 3 aIi'phatische Mopokarbonséuren
mit unterschiedlicher Struktur (R,

/3 bis Ry)

Abb. 161: Schematische Darstellung der
Struktur der biologischen Fette

Tierische fette Ole werden vielfach zu Seifen, Tensiden fiir die Waschmittelin-
dustrie und biogene Schmierstoffe verarbeitet.

Die pflanzlichen fetten Ole werden ebenfalls zu Schmierstoffen und zu Bio-
diesel weiterverarbeitet oder oft direkt als Speisedle verwendet, z. B.

B Palmol

B Sojadl

B Sonnenblumendl

B Olivendl

B Rapsdl

Da es sich bei fetten Olen um biologische Produkte handelt, werden sie u. a.
in der Lebensmittelindustrie als lebensmittelvertréagliche Schmieréle und als
biologisch abbaubarer Ersatz flir Schmierstoffe aus Mineral6len eingesetzt.

Atherische Ole

JAtherische Ole”“ sind ebenfalls biologischen Ursprungs und werden aus
Pflanzen gewonnen. Jede Pflanzenart gibt dem Ol seinen charakteristischen
Geruch, der vereinzelt sehr stark sein kann.
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Bei 4therischen Olen handelt es sich um Stoffgemische, die aus vielen unter-
schiedlichen chemischen Substanzen bestehen. Sie enthalten im Gegensatz
zu fetten Olen aus Pflanzen kein Fett und verdampfen deshalb riickstands-
frei. In Fetten bzw. Olen sind sie 16slich, aber nicht in Wasser, auf dem sie in
der Regel schwimmende Oltropfen bilden, da ihre Dichte geringer ist.

Atherische Ole werden hauptséchlich in der Medizin und Naturheilkunde
(z.B. Aromatherapie, Pflanzenheilkunde, Allergiebekdmpfung), in der Kos-
metik flr Parfime und der Nahrungsmittelindustrie fir Tees, Gewdrze etc.
verwendet.

Abb. 162: Beispiele fir die Verwendung atherischer Ole

Silikondle

»Silikonodle® sind im Gegensatz zu Mineral6len und biogenen Olen nicht

rein auf Kohlenstoffbasis aufgebaut, sondern sind technisch polymerisierte
Verbindungen auf Siliziumbasis. Die Hauptkette besteht aus Silizium- und
Sauerstoffatomen, an der unterschiedliche Seitenketten héngen, die auch
Kohlenstoffatome enthalten kénnen und die die Eigenschaften des jeweiligen
Silikondls bestimmen.

2 1 Hauptkette mit Silizium- und
/ Sauerstoffatomen (Si und O)
‘ 1 2 Charakteristische Seitenketten

Si—0—8i—0 /2 (R,und R,)
]L/

Abb. 163: Schematische Darstellung der
Struktur der Silikondle

Silikondle sind unter atmosphérischen Bedingungen klare, farblose was-
serabweisende FlUssigkeiten. Sie sind geruchs- sowie geschmacklos und
ungiftig, weil sie chemisch so gut wie keine Reaktion eingehen.

Sie sind sehr temperaturbesténdig und weisen in einem weiten Temperatur-
bereich sehr gute Schmiereigenschaften auf.
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Aufgrund ihrer Eigenschaften werden sie in vielen technischen Anwendun-
gen eingesetzt, z. B.

als Warmetrager in Olbadern

als Kéltetrager in der Kaltetechnik

in Visco-Kupplungen

als Hydraulikflissigkeit

als Hydrophobierungsmittel (,Wasserabweiser*)

als Entschaumer in Medizin und Lebensmitteltechnologie (Lebensmittel-
zusatz E900)

Technische Verwendung der Ole

Aus der Vielzahl der méglichen Verwendungen der verschiedenen Ole neben
der Verbrennung zur Warmegewinnung (,Heizol“ auf Seite 238) werden hier
nur einige Ausgewahlte beispielhaft behandelt.

Kiihlschmierstoffe (KSS)

~Kuhlschmierstoffe (KSS)* sind Gemische aus vielen Komponenten, die bei
der spanbildenden Metallverarbeitung eingesetzt werden. Sie erflillen dabei
drei Aufgaben:

1. Kuhlen des zu bearbeitenden Werkstticks

2. Schmieren der Kontaktflache von Werkstlick und Werkzeug zur Verrin-
gerung der Reibung

3. Spiilen der Bearbeitungsstelle zum Entfernen der erzeugten Metallspéne

Die Anforderungen, die an den Kuhl-
schmierstoff gestellt werden, sind
sehr vielfaltig und unterschiedlich.
Sie hangen vom jeweiligen Bearbei-
tungsverfahren und den Verfahren-
sparametern ab, z.B. der Schneid-
geschwindigkeit, der Materialhéarte,
der Bearbeitungstemperatur, etc.

Abb. 164: Anwendung eines Kuhlschmier-
stoffs

Um die gestellten Anforderungen optimal erfiillen zu kénnen, bestehen Kihl-
schmierstoffe aus drei Hauptbestandteilen (Primérstoffen).
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Primérstoffe

I
v v v

Basisstoffe Additive Begleitstoffe

Ole aluf Ba§|s von Antinebelzusitze Verunrelmgungen
Mineraldlen der Basisstoffe

Ole auf Basis

synthetischer Ole Emulgaioren

Ole auf Basis

biologischer Ole Biozide

Ansetzwasser Korrosionsschutz

Abb. 165: Primarstoffe der Kiihlschmierstoffe (KSS)

Da keine Kennzeichnungspflicht fir die Inhaltstoffe besteht, muss die Zu-
sammensetzung dem Sicherheitsdatenblatt entnommen oder im Einzelfall
vom Hersteller erfragt werden. Allgemeine Hinweise Uber verwendete Inhalt-
stoffe kdnnen auch der VKIS-VSI-IGM-BGHM-Stoffliste enthommen werden.
Sie enthélt spezifische Anforderungen nach DIN 51385 flr wassermischbare
(wm), wassergemischte (wg) und nichtwassermischbare (nw) Kihlschmier-
stoffe (Abb. 166) sowie Zusatzstoffe und wird von vier Interessengruppen
gemeinsam herausgegeben und gepflegt:

B Verbraucherkreis Industrieschmierstoffe (VKIS)

B Verband Schmierstoffindustrie e.V. (VSI)

B Industriegewerkschaft Metall (IGM)

B Berufsgenossenschaft Holz und Metall (BGHM)

Kiihlschmierstoffe (KSS)
nichtwassermischbar wassermischbar
(nw) (wm)
emulgierbar wasserloslich
Ansetzwasser

wassergemischt
(wg)

Ol Emulsion Lésung
,»,Schneiddl* ,Bohrmilch* ,Schleifwasser”

Abb. 166: Arten der Kihlschmierstoffe (KSS)
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Abb. 167: Einsatz von "Schneiddl" Abb. 168: Einsatz von "Bohrmilch"

Dieselkraftstoffe

Diesel

~Diesel”, auch Dieselkraftstoff oder friiher Diesel6l genannt, ist ein Gemisch
aus verschiedenen Kohlenwasserstoffen, die aus der Mittelfraktion bei der
Erdoldestillation gewonnen werden, siehe Abb. 159 auf Seite 237. Tech-
nisch gesehen ist es als Kraftstoff flir den Betrieb von Verbrennungsmotoren
nach dem Diesel-Prinzip (Dieselmotor) geeignet. Legal missen die dafir
verwendeten Dieselkraftstoffe gemaB § 4 der 10. Bundesimmissionsschutz-
verordnung (BImSchV) den Anforderungen der DIN EN 590 erfillen.

Durch Variation des Mischungsverhéltnisses der Kohlenwasserstoffe in Kom-
bination mit unterschiedlichen Additiven lassen sich die Eigenschaften des
Diesels fir eine groBe Vielzahl von Spezifikationen einstellen.

Abb. 169: LKW-Dieselmotor Abb. 170: Dieselbetriebenes Notstrom-
aggregat
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Marinediesel (Schiffsdiesel)

~Schiffsdiesel“ dhnelt dem Diesel, weist aber eine gréBere Dichte auf. Seine
Zusammensetzung ist in der ISO 8217 geregelt. Er wird beispielsweise

in kleineren Schiffsdieselmotoren verwendet. GréBere Dieselmotoren fiir
Seeschiffe laufen mit sogenanntem Schiffstreibstoff, einem Gemisch aus
Schwerdl (Abb. 159 auf Seite 237) und Diesel.

Abb. 171: Schiffsdieselmotor

Biodiesel

Bei ,Biodiesel“ handelt sich um einen Kraftstoff, der in seiner Verwendung
dem mineralischen Dieselkraftstoff (Diesel) gleichkommt.

Biodiesel ist allerdings biologischer Herkunft und wird technisch durch
Umesterung tierischer oder pflanzlicher Ole und Fette mit Methanol gewon-
nen. Diese Verbindung aus einer Fettsdure mit Methanol wird Fettsdureme-
thylester genannt (engl.: fatty acid methyl ester (FAME)).

Biodiesel lasst sich in jedem Verhéltnis mit mineralélbasiertem Diesel mi-
schen und hinsichtlich seiner Eigenschaften in weiten Bereichen gut ein-
stellen. Die Mindestanforderungen an Biodiesel sind in der DIN EN 14214
beschrieben.
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Viega Lésungen

Y Bei der Auswahl von Werkstoffen flir Armaturen, Rohre und

I Dichtelemente missen im Einzelfall immer die speziellen Be-
triebs- und Einbaubedingungen sowie weitere Anforderungen
der Anlage berticksichtigt werden.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit” an das Viega Service Center. Das For-
mular dafir finden Sie auf der Viega Website viega.de mit dem
Suchwort ,Werkstoffbestéandigkeit .

Mineralische Ole und Dieselkraftstoffe

Viega bietet fiir den Transport der mineralischen Ole und Dieselkraftstoffe
Pressverbindersysteme mit speziellen Dichtelementen aus HNBRIM an, die
von dem Deutschen Institut flir Bautechnik (DIBt) zertifiziert sind:

B Profipress G

B Sanpress Inox G

B Megapress G

Megapress G ist Uber den Transport der Medien hinaus auch zur Herstellung
von Saug-, Druck-, Beflll- sowie Be- und Entliftungsleitungen in Anla-

gen zum Lagern von Heizdl nach DIN 51603-1 und Dieselkraftstoff nach

DIN EN 590 geeignet und zertifiziert.

Abb. 172: Abfullanlage fur Dieselkraftstoff

[1] vgl.,,Dichtelemente auf Seite 12
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Fur die Anwendung der Pressverbindersysteme gelten die in Tab. 66 genann-
ten Betriebsbedingungen und die Regelwerke fiir die Medien.

Medium Regel- Betriebs- Betriebs-

werk druck temperatur (0]
[MPa]  [C] s & o© o
£ » »
0 7] 7}
] o ) o
o o s s
(=3 s © ©
5 & g 9
& @® = =
Mineral- SAE
6le SAE J3s7 =18 =70 X|1vIiv]Y
. DIN
Heizol
51603-1
Diesel DINEN < 0,5 <40 v v v X
590
Bio- DINEN " iohe Tab. 67

Diesel 14214

Tab. 66: Betriebsparameter der Viega Pressverbindersysteme fir mineralische Ole und
Dieselkraftstoffe

Biogene Ole und Dieselkraftstoffe
Viega bietet fur den Transport der biogenen Ole und Dieselkraftstoffe Press-
verbindersysteme mit speziellen Dichtelementen aus HNBR oder FKM('! an:

B Sanpress Inox G
B Sanpress Inox - bei Austausch der EPDM-Dichtelemente gegen FKM

B Megapress G
B Megapress S

Fir die Anwendung der Pressverbindersysteme gelten die in Tab. 66 genann-
ten Betriebsbedingungen und die Regelwerke fiir die Medien.

[1] vgl.,,Dichtelemente” auf Seite 12
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Medium Regel- Be- Betriebs-
werk triebs- temperatur )
druck [°C] § § o o
MPa = = & 8
fPal 2 2 8 ¢
o o
s S & &
c c & o
P o s s
Biodiesel DIN EN
14214 X | x|V
Rapsél  DINW
- 51805 <1,0 <70
Pallmnol v X V2 V2
Sojadl .
Sonnen-
blumendl

) Austausch der EPDM-Dichtelemente gegen FKM erforderlich
2 nach Ricksprache mit dem Viega Service Center

Tab. 67: Betriebsparameter der Viega Pressverbindersysteme fiir biogene Ole und Die-
selkraftstoffe

Kiihlschmierstoffe (KSS)

Grundsétzlich sind folgende Viega Pressverbindersysteme auch fiir Kiihl-
schmierstoffe (KSS) geeignet:

B Profipress G

B Sanpress Inox G

B Megapress G

Aufgrund der Vielféltigkeit an Kihlschmierstoffen und deren Zusammen-
setzung muss die Verwendung der Viega Pressverbindersysteme in jedem
Einzelfall sorgfaltig geprift werden.
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Abb. 173: Management einer groen Zahl von Kihlschmiermitteln mit Viega Sanpress Inox G

Abb. 174: Beflllen und Entleeren von Kuhlschmiermitteltanks mit Viega Sanpress Inox G
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PRODUKTE

Rohrleitungssysteme Metall
Allgemeine Informationen

Nutzungshinweis

Die Nutzung der Systeme flir andere als die beschriebenen Einsatzbereiche und
Medien muss mit Viega abgestimmt werden. Detaillierte Informationen zu An-
wendungen, Einschrdnkungen und nationalen Normen und Richtlinien finden Sie
in den Produktinformationen, entweder gedruckt oder auf der Viega Website.

Pressverbinder mit SC-Contur
Viega Pressverbinder verfiigen tber die SC-Contur. Diese sorgt dafiir, dass
der Pressverbinder im unverpressten Zustand garantiert undicht ist.

Abb. 175: SC-Contur am Beispiel Megapress

Profipress/Profipress S/Prestabo/Megapress/Megapress S/
Sanpress Inox/Sanpress

Versehentlich nicht verpresste Verbindungen fallen bei der Dichtheitsprifung
sofort auf. Viega gewdhrleistet das Erkennen nicht verrpresster Verbindun-
gen in den folgenden Druckbereichen mit Wasser, Druckluft oder Inertgasen:
B mind. Wasserdruck: 0,1 MPa/1 bar/14,5 PSI

B max. Wasserdruck: 0,65 MPa/6,5 bar/94,3 PSI

B mind. Luftdruck: 22 hPa/22 mbar/0,3 PSI

B max. Luftdruck: 0,3 MPa/3 bar/43,5 PSI

Profipress G/Megapress G/Sanpress Inox G

Versehentlich nicht verpresste Verbindungen fallen bei der Dichtheitspriifung
sofort auf. Viega gewahrleistet das Erkennen nicht verpresster Verbindungen
in den folgenden Druckbereichen mit Druckluft oder Inertgasen:

B mind. Luftdruck 22 hPa/22 mbar/0,3 PSI

B max. Luftdruck 0,3 MPa/3 bar/43,5 PSI
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Raxinox

Versehentlich nicht verpresste Verbindungen fallen bei der Dichtheitsprifung
sofort auf. Viega gewahrleistet das Erkennen nicht verpresster Verbindungen
in den folgenden Druckbereichen mit Druckluft oder Inertgasen:

B mind. Wasserdruck: 0,1 MPa/1bar/14,5 PSI

B max. Wasserdruck: 0,65 MPa/6,5 bar/94,3 PSI

B mind. Luftdruck 22 hPa/22 mbar/0,3 PSI

B max. Luftdruck 0,3 MPa/3 bar/43,5 PSI
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Profipress

Strémungsoptimiertes Pressverbindersystem aus Kupfer (99,9 % Cu-DHP),
Rotguss oder Siliziumbronze fiir Kupferrohre. Pressverbinder zum Schutz
des Dichtelements mit zylindrischer Rohrfliihrung ausgestattet. Pressverbin-
der ab d 64,0 mit Edelstahlschneidring zur Sicherstellung der mechanischen
Belastbarkeit der Verbindung. Die Presskraft liegt vor und hinter dem Dicht-
elementesitz an. Geeignet fur Auf- und Unterputz-Installationen von Verteil-
und Steigleitungen sowie Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 176: Profipress-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), schwarz glanzend, vormon-
tiert

Dimensionen

StandardgroBen: d 12; 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54
XL-GroBen: d 64,0; 76,1; 88,9; 108,0

GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Trinkwasser

B Heizungs- und Kihlanlagen

B Regenwasser

B Druckluft, Inertgas

B Industrie- und Anlagenbau

M Feuerlésch- und Sprinkleranlagen
B Technische Gase

Einsatzgrenzen Trinkwasser

Rohre und Pressverbinder aus Kupfer dirfen hinsichtlich einer moglichen
Grenzwertlberschreitung von Kupferionen gemaB TrinkwV nur verwendet
werden, wenn der pH-Wert = 7,4 betragt oder bei Werten von pH = 7,0-7,4
die Gesamtmenge an organischem Kohlenstoff TOC 1,5 mg/I nicht Uber-
schreitet.
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Pressverbinderwerkstoffe

B Kupfer: 99,9 % Cu-DHP

B Rotguss: CC 499K

M Siliziumbronze: CC 246E/CuSi4Zn9MnP

Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:

,Dichtelemente” auf Seite 12

JTrinkwasser“ auf Seite 70

sTrinkwasser in Erste-Hilfe-Einrichtungen® auf Seite 116
,Prozesswéasser” auf Seite 121

,Loschwasser” auf Seite 147

LDruckluft® auf Seite 173

,Technische Gase" auf Seite 197

,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Profipress G

Stromungsoptimiertes Pressverbindersystem aus Kupfer (99,9 % Cu-DHP),
Rotguss oder Siliziumbronze fiir Kupferrohre. Pressverbinder zum Schutz
des Dichtelements mit zylindrischer Rohrflihrung ausgestattet.
Pressverbinder in d64,0 mit Edelstahlschneidring zur Sicherstellung der me-
chanischen Belastbarkeit der Verbindung. Die Presskraft liegt vor und hinter
dem Dichtelementesitz an. Geeignet fur Auf- und Unterputz-Installationen
von Steigleitungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 177: Profipress G-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B HNBR (hydrierter Acrylnitrilbutadien-Kautschuk), gelb, vormontiert

Dimensionen

StandardgroBen: d 12; 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54
XL-GroBen: d 64,0

GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Erdgas/Flussiggas

B Heizol/Dieselkraftstoff (d 12-54)
B Druckluftanlagen

Pressverbinderwerkstoffe

B Kupfer: 99,9 % Cu-DHP

B Rotguss: CC499K

B Siliziumbronze: CC246E/CuSi4Zn9MnP

Weiterfiihrende Informationen

Fur weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12

,Ole und Dieselkraftstoffe auf Seite 236
,Ole und Dieselkraftstoffe* auf Seite 236
,Druckluft* auf Seite 173
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,Technische Gase" auf Seite 197
,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Profipress S

Strémungsoptimiertes Pressverbindersystem aus Kupfer (99,9 % Cu-DHP), Rot-
guss oder Siliziumbronze flir Kupferrohre. Pressverbinder zum Schutz des Dichtele-
ments mit zylindrischer Rohrflihrung ausgestattet. Die Presskraft liegt vor und hinter
dem Dichtelementesitz an. Geeignet flr Auf- und Unterputz-Installationen von
Steigleitungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 178: Profipress S-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B FKM (Fluorkarbon-Kautschuk), mattschwarz, vormontiert

HINWEIS!
Der Einsatz von Profipress S- und Profipress-Verbindern mit

FKM-Dichtelementen in Trinkwasser- und Gas-Installationen ist
nicht zulassig!

Dimensionen
StandardgréBen: d 12; 15; 18; 22; 28; 35
GroBenverflgbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

H Solaranlagen (Flach-/Vakuumkollektoren)
B Fernwdrme-Versorgungsanlagen

B Niederdruckdampf-Anlagen

B Druckluftanlagen

B Wasser fir die Prozesswarme

Die Nutzung fir Anlagen mit Additiven (z. B. Korrosions- oder Frostschutz-

mittel im Heizungswasser) oder andere als die beschriebenen Einsatzberei-
che mit Viega abstimmen.
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Pressverbinderwerkstoffe

B Kupfer: 99,9 % Cu-DHP

B Rotguss: CC499K

B Siliziumbronze: CC246E/CuSi4Zn9MnP

Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12

+Wasser fir Warmetransport“ auf Seite 140
,Druckluft” auf Seite 173
»Niederdruckdampf” auf Seite 230
»~Medienliste“ auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Prestabo

Stréomungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern aus unle-
giertem Stahl 1.0308. AuBen galvanisch verzinkt (blau chromatiert). Pressver-
binder zum Schutz des Dichtelements mit zylindrischer Rohrfihrung ausge-
stattet. Pressverbinder ab d 64,0 mit Edelstahlschneidring zur Sicherstellung
der mechanischen Belastbarkeit der Verbindung. Rohre sind zum Schutz mit
Rohrstopfen ausgestattet. Die Presskraft liegt vor und hinter dem Dichtele-
mentesitz an. Geeignet fiir Auf- und Unterputz-Installationen von Steigleitun-
gen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 179: Prestabo-Sortimentauswahl

Systemrohr aus unlegiertem Stahl 1.0308 (E235)
B AuBen galvanisch verzinkt (blau chromatiert).
B Geeignet fir Heizungs-, Solar- und Kiihlanlagen.

Systemrohr aus unlegiertem Stahl 1.0308 (E235)

B AuBen galvanisch verzinkt (blau chromatiert).

B AuBen mit einer Kunststoffummantelung Polypropylen (PP) in wei3 (RAL
9001) ummantelt.

B Geeignet flr Heizungs-, Solar- und Kihlanlagen.

Systemrohr aus unlegiertem Stahl 1.0215 (E220)
B AuBen und innen sendzimirverzinkt.
B Geeignet fur Feuerldsch-, Sprinkler- und Druckluftanlagen.

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), schwarz, vormontiert

Dimensionen

StandardgroBen: d 12; 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54
XL-GroBen: d 64,0; 76,1; 88,9; 108,0

GroBenverflgbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken
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Einsatzbereiche

B Heizungs- und Kuhlanlagen

B Industrie- und Anlagenbau

B Feuerlésch- und Sprinkleranlagen (sendzimirverzinktes Rohr)

B Druckluftanlagen (sendzimirverzinktes Rohr)

B Solaranlagen (Flachkollektoren)

B Solaranlagen (Vakuum-Roéhrenkollektoren, nur mit FKM-Dichtelement)

Pressverbinderwerkstoffe
Stahl 1.0308

Hinweis - Lagerung und Transport

Um die einwandfreie Qualitat der Prestabo-Rohre zu gewéhrleisten, die

folgenden Punkte bei Transport und Lagerung beachten:

B Verpackungs- und Schutzfolien (nur bei PP-ummantelten Rohren) erst
unmittelbar vor der Verwendung entfernen.

B Die Rohrenden missen bei der Anlieferung mit Schutzkappen verschlos-
sen sein.

B Rohre nicht direkt auf der Rohdecke lagern.

B Rohroberflachen nicht mit Schutzfolien oder Kunststoffen bekleben.

B Beim Be- und Entladen die Rohre nicht Gber Ladekanten ziehen.

Hinweis - Schutz vor AuBenkorrosion

Prestabo-Rohre und -Pressverbinder sind auBen mit einer Verzinkung ge-

schitzt. Bei Kontakt mit Feuchtigkeit (Kondenswasser, Niederschlage

wahrend der Bauphase, Putz- und Spritzwasser etc.) oder korrosiv wirkenden

Baustoffen (Spachtelmassen, Ausgleichsestriche etc.), kann diese Zinkschicht

jedoch keinen dauerhaften Schutz vor AuBenkorrosion bieten.

Viega empfiehlt folgende SchutzmaBnahmen:

B Verwendung geschlossenzelliger Dammschlduche bei sorgféltiger Ab-
dichtung aller StoB- und Schnittkanten durch geeignete Verklebung.

B Feuchtigkeitsschutz der verlegten Rohrleitungen durch Trennfolien im
FuBbodenaufbau.

B Verlegung der Rohrleitungen auBerhalb der feuchtigkeitsgefédhrdeten
Bereiche.

B Bei haufigen Reinigungen des FuBbodens mit Wasser und/oder Reini-
gungs-/Desinfektionsmitteln z. B. in Senioren- und Pflegeeinrichtungen
sowie Krankenh&usern sichtbare Heizkdrperanschliisse aus dem Boden
vermeiden; Anschllisse aus der Wand erleichtern die Reinigungsarbeiten
und schlieBen zusatzliche Korrosionsrisiken aus.

B Bei Heizkdrperanschlissen aus dem Boden muss ein fachgerechter Kor-
rosionsschutz und die fachgerechte Versiegelung der Fugen sichergestellt
werden. Sonst besteht die Gefahr, dass Putzwasser eindringt, welches die
Dammung durchfeuchtet und somit ein Korrosionsrisiko darstellt.

Wenn durch die zuvor beispielhaft genannten MaBnahmen kein dauerhafter

Schutz vor Feuchtigkeit sichergestellt werden kann oder Einsatzbereiche mit

besonderen Anforderungen wie z.B. in Kiihlkreislaufen vorliegen, dann muss

ein ltickenloser, duBerer Korrosionsschutz aufgebracht werden, der mégliche
korrosionsférdernde Einflisse sicher verhindert.
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Weiterfiihrende Informationen
Fir weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12
~Prozesswasser” auf Seite 121
sLoschwasser” auf Seite 147
,Druckluft” auf Seite 173
»,Medienliste” auf Seite 295

E 0 Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Prestabo LF

Strémungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern aus unle-
giertem Stahl 1.0308. AuBen galvanisch verzinkt (blau chromatiert). Frei von
lackbenetzungsstoérenden Substanzen (LABS-frei) wie z. B. Silikon, Fett oder
Ol. Besonders geeignet fiir den Einsatz von Rohrleitungs-Installationen in La-
ckierereien. Pressverbinder zum Schutz des Dichtelements mit zylindrischer
Rohrfiihrung ausgestattet. Pressverbinder ab d 64,0 mit Edelstahlschneidring
zur Sicherstellung der mechanischen Belastbarkeit der Verbindung. Rohre
sind zum Schutz mit Rohrstopfen ausgestattet. Die Presskraft liegt vor und
hinter dem Dichtelementesitz an. Geeignet fir Auf- und Unterputz-Installatio-
nen von Steigleitungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 180: Prestabo LF-Sortimentauswahl

Systemrohr aus unlegiertem Stahl 1.0308 (E235)
B AuBen galvanisch verzinkt (blau chromatiert).
B Geeignet fir Heizungs-, Solar- und Kiihlanlagen.

Systemrohr aus unlegiertem Stahl 1.0215 (E220)
B AuBen und innen sendzimirverzinkt.
B Geeignet fir Feuerldsch-, Sprinkler- und Druckluftanlagen.

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), schwarz, vormontiert

Dimensionen

StandardgroBen: d 12; 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54
XL-GroBen: 64,0; 76,1; 88,9; 108,0

GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken
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Einsatzbereiche

B Heizungs- und Kihlanlagen

B Industrie- und Anlagenbau

B Feuerldsch- und Sprinkleranlagen (sendzimirverzinktes Rohr)
B Druckluftanlagen (sendzimirverzinktes Rohr)

B Solaranlagen (Flachkollektoren)

Pressverbinderwerkstoffe
B Stahl 1.0308

Hinweis - Lagerung und Transport

Um die einwandfreie Qualitat der Prestabo-Rohre zu gewéhrleisten, die

folgenden Punkte bei Transport und Lagerung beachten:

B Verpackungs- und Schutzfolien (nur bei PP-ummantelten Rohren) erst
unmittelbar vor der Verwendung entfernen.

B Die Rohrenden missen bei der Anlieferung mit Schutzkappen verschlos-
sen sein.

B Rohre nicht direkt auf der Rohdecke lagern.

B Rohroberflachen nicht mit Schutzfolien oder Kunststoffen bekleben.

B Beim Be- und Entladen die Rohre nicht Gber Ladekanten ziehen.

Hinweis - Schutz vor AuBenkorrosion

Prestabo-Rohre und -Pressverbinder sind auen mit einer Verzinkung

geschitzt. Bei Kontakt mit Feuchtigkeit (Kondenswasser, Niederschlage

wahrend der Bauphase, Putz- und Spritzwasser etc.) oder korrosiv wir-
kenden Baustoffen (Spachtelmassen, Ausgleichsestriche etc.), kann diese

Zinkschicht jedoch keinen dauerhaften Schutz vor AuBenkorrosion bieten.

Viega empfiehlt folgende SchutzmaBnahmen:

B Verwendung geschlossenzelliger DAmmschlauche bei sorgféltiger Ab-
dichtung aller StoB- und Schnittkanten durch geeignete Verklebung.

B Feuchtigkeitsschutz der verlegten Rohrleitungen durch Trennfolien im
FuBbodenaufbau.

B Verlegung der Rohrleitungen auBerhalb der feuchtigkeitsgefédhrdeten
Bereiche.

B Bei haufigen Reinigungen des FuBbodens mit Wasser und/oder Reini-
gungs-/Desinfektionsmitteln z. B. in Senioren- und Pflegeeinrichtungen
sowie Krankenhdusern sichtbare Heizkérperanschlisse aus dem Boden
vermeiden; Anschlisse aus der Wand erleichtern die Reinigungsarbeiten
und schlieBen zusatzliche Korrosionsrisiken aus.

B Bei Heizkdrperanschlissen aus dem Boden muss ein fachgerechter Kor-
rosionsschutz und die fachgerechte Versiegelung der Fugen sichergestellt
werden. Sonst besteht die Gefahr, dass Putzwasser eindringt, welches die
Dammung durchfeuchtet und somit ein Korrosionsrisiko darstellt.

Wenn durch die zuvor beispielhaft genannten MaBnahmen kein dauerhafter

Schutz vor Feuchtigkeit sichergestellt werden kann oder Einsatzbereiche mit

besonderen Anforderungen wie z.B. in Kihlkreisldufen vorliegen, dann muss

ein lickenloser, duBerer Korrosionsschutz aufgebracht werden, der mdgliche
korrosionsférdernde Einflisse sicher verhindert.
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Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:

B ,Dichtelemente” auf Seite 12

B ,LABS-Konformitat® auf Seite 169
B ,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Megapress

Strébmungsoptimiertes Pressverbindersystem aus unlegiertem Stahl 1.0308
mit einer uBeren galvanischen Zink-Nickel-Beschichtung fiir schwarze, ver-
zinkte, industriell lackierte und pulverbeschichtete Stahlrohre. Pressverbinder
mit Edelstahlschneidring zur Sicherstellung der mechanischen Belastbarkeit
der Verbindung. Geeignet fiir Auf- und Unterputz-Installationen von Steiglei-
tungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 181: Megapress-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), Profildichtelement, schwarz,
vormontiert

HINWEIS!
Nicht geeignet fur Brenngase nach DVGW-Arbeitsblatt G 260
und Trinkwasser-Installationen sowie andere offene Systeme!

Dimensionen

D% (DN10); DY2 (DN15); D% (DN20); D1 (DN25); D1%4 (DN32); D12 (DN40);
D2 (DN50);

AuBendurchmesser 38,0 (DN32); 44,5 (DN40); 57,0 (DN50)
GréBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Industrie- und Anlagenbau

B Geschlossene Kiihl- und Heizungsanlagen

B Druckluftanlagen

B Feuerldsch- und Sprinkleranlagen (geforderte Mindest- und Maximal-
wandstarke beachten)

B Technische Gase (Anfrage erforderlich)
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Pressverbinderwerkstoffe
B Stahl 1.0308
W Siliziumbronze: CC246E/CuSi4Zn9MnP

Hinweis - Schutz vor AuBenkorrosion

Die Pressverbinder sind durch eine Zink-Nickel-Beschichtung optimal gegen
Korrosion geschuitzt — z. B. bei entstehendem Kondenswasser in Kihlanla-
gen.

Das verwendete Rohr muss mit geeignetem Korrosionsschutz geschitzt
werden — Herstellerinformationen beachten.

Rohr und Rohrverbinder missen nach den allgemein anerkannten Regeln
der Technik gleichermaBen geddmmt werden.

Weiterfiihrende Informationen
Fir weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12
,Prozesswasser” auf Seite 121
s,Loschwasser” auf Seite 147
,Druckluft” auf Seite 173
,Technische Gase" auf Seite 197
,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Megapress G

Strébmungsoptimiertes Pressverbindersystem aus unlegiertem Stahl 1.0308
mit einer uBeren galvanischen Zink-Nickel-Beschichtung fiir schwar-

ze und verzinkte Stahlrohre nach DIN EN 10255, DIN EN 10220/10216-1
und DIN EN 10220/10217-1. Pressverbinder mit Edelstahlschneidring zur
Sicherstellung der mechanischen Belastbarkeit der Verbindung. Geeignet
fur Auf- und Unterputz-Installationen von Verteil- und Steigleitungen sowie
Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 182: Megapress G-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B HNBR (hydrierter Acrylnitrilbutadien-Kautschuk), Profildichtelement,
gelb, vormontiert

Dimensionen
D%z (DN15); D% (DN20); D1 (DN25); D1V (DN32); D12 (DN40); D2 (DN50)
GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Erdgas/FlUssiggas

B Heizol/Dieselkraftstoff

B Druckluftanlagen

B Technische Gase (Anfrage erforderlich)

Pressverbinderwerkstoffe
B Stahl 1.0308
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Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12

,Ole und Dieselkraftstoffe“ auf Seite 236
,Ole und Dieselkraftstoffe“ auf Seite 236
,Druckluft” auf Seite 173

,Technische Gase" auf Seite 197
,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Megapress S

Strébmungsoptimiertes Pressverbindersystem aus unlegiertem Stahl 1.0308
mit einer uBeren galvanischen Zink-Nickel-Beschichtung fiir schwarze, ver-
zinkte, industriell lackierte und pulverbeschichtete Stahlrohre. Pressverbinder
mit Edelstahlschneidring zur Sicherstellung der mechanischen Belastbarkeit
der Verbindung. Geeignet fiir Auf- und Unterputz-Installationen von Steiglei-
tungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 183: Megapress S-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B FKM (Fluorkarbon-Kautschuk), mattschwarz, vormontiert

HINWEIS!
Nicht geeignet fur Brenngase nach DVGW-Arbeitsblatt G 260
und Trinkwasser-Installationen sowie andere offene Systeme!

Dimensionen

D3 (DN10); DY2 (DN15); D3% (DN20); D1 (DN25); D1 (DN32); D12 (DN40);
D2 (DN50); D2%2 (DN65); D3 (DN80); D4 (DN100)

GroBenverflgbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Industrie- und Anlagenbau

B Nah- und Fernwdrmeanlagen nach AGFW FW 524 (nach dem Gebé&ude-
eintritt, < DN50)

B Geschlossene Kiihl- und Heizungsanlagen

B Druckluftanlagen

B Feuerlosch- und Sprinkleranlagen (geforderte Mindest- und Maximal-
wandstarke beachten)

B Technische Gase (Anfrage erforderlich)

B Niederdruck-Dampfanlagen

B Wasser fur die Prozesswéarme
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Pressverbinderwerkstoffe
B Stahl 1.0308

Hinweis - Schutz vor AuBenkorrosion

Die Pressverbinder sind durch eine Zink-Nickel-Beschichtung optimal gegen
Korrosion geschutzt — z. B. bei entstehendem Kondenswasser in Kihlanla-
gen.

Das verwendete Rohr muss mit geeignetem Korrosionsschutz geschitzt
werden — Herstellerinformationen beachten.

Rohr und Rohrverbinder missen nach den allgemein anerkannten Regeln
der Technik gleichermaBen geddmmt werden.

Weiterfiihrende Informationen

Flr weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12

+Wasser flir Warmetransport“ auf Seite 140
s,Loschwasser” auf Seite 147

»Druckluft® auf Seite 173
sNiederdruckdampf auf Seite 230
,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Sanpress Inox

Strédmungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern aus Edel-
stahl 1.4401 und Rohren aus Edelstahl 1.4401 und 1.4521. Pressverbinder
zum Schutz des Dichtelements mit zylindrischer Rohrflihrung ausgestattet.
Pressverbinder ab d 64,0 mit Edelstahlschneidring zur Sicherstellung der
mechanischen Belastbarkeit der Verbindung. Rohre sind zum Schutz mit
Rohrstopfen ausgestattet. Die Presskraft liegt vor und hinter dem Dichtele-
mentesitz an. Geeignet fiir Auf- und Unterputz-Installationen von Steigleitun-
gen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 184: Sanpress Inox-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), schwarz, vormontiert

Dimensionen

StandardgroBen: d 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54

XL-GroBen: d 64,0; 76,1; 88,9; 108,0

GroBenverflgbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Trinkwasser

B Heizungs- und Kihlanlagen

B Regenwasser

B Landwirtschaft

B Druckluft, Inertgas

B Industrie- und Anlagenbau

B Feuerlésch- und Sprinkleranlagen
B Technische Gase

Pressverbinderwerkstoffe
B Edelstahl 1.4401
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Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:

,Dichtelemente” auf Seite 12

LTrinkwasser” auf Seite 70

sTrinkwasser in Erste-Hilfe-Einrichtungen® auf Seite 116
,Prozesswasser” auf Seite 121

,Loschwasser” auf Seite 147

,Druckluft” auf Seite 173

,Technische Gase” auf Seite 197

,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Sanpress Inox LF

Strdmungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern aus
Edelstahl 1.4401 und Rohren aus Edelstahl 1.4401 und 1.4521. Frei von
lackbenetzungsstérenden Substanzen (LABS-frei) wie z. B. Silikon, Fett oder
Ol. Besonders geeignet fiir den Einsatz von Rohrleitungs-Installationen in La-
ckierereien. Pressverbinder zum Schutz des Dichtelements mit zylindrischer
Rohrfuhrung ausgestattet. Pressverbinder ab d 64,0 mit Edelstahlschneidring
zur Sicherstellung der mechanischen Belastbarkeit der Verbindung. Rohre
sind zum Schutz mit Rohrstopfen ausgestattet. Die Presskraft liegt vor und
hinter dem Dichtelementesitz an. Geeignet fur Auf- und Unterputz-Installatio-
nen von Steigleitungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 185: Sanpress Inox LF-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), schwarz, vormontiert

Dimensionen

StandardgréBen: d 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54

XL-GroBen: d 64,0; 76,1; 88,9; 108,0

GréBenverfiigbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Trinkwasser

B Heizungs- und Kihlanlagen
B Regenwasser

B Landwirtschaft

B Druckluft, Inertgas

B Industrie- und Anlagenbau
B Technische Gase

Pressverbinderwerkstoffe
M Edelstahl 1.4401
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Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12
,LABS-Konformitat® auf Seite 169
,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Sanpress Inox G

Stréomungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern und
Rohren aus Edelstahl 1.4401. Pressverbinder zum Schutz des Dichtelements
mit zylindrischer Rohrflihrung ausgestattet. Pressverbinder ab d64,0 mit
Edelstahlschneidring zur Sicherstellung der mechanischen Belastbarkeit

der Verbindung. Rohre sind zum Schutz mit Rohrstopfen ausgestattet. Die
Presskraft liegt vor und hinter dem Dichtelementesitz an. Geeignet fur Auf-
und Unterputz-Installationen von Steigleitungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 186: Sanpress Inox G-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B HNBR (hydrierter Acrylnitrilbutadien-Kautschuk), gelb, vormontiert

Dimensionen

StandardgroBen: d 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54

XL-GroBen: d 64,0; 76,1; 88,9; 108,0

GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Erdgas/FlUssiggas

B Heizol/Dieselkraftstoff
B Druckluftanlagen

B Technische Gase

Pressverbinderwerkstoffe
B Edelstahl 1.4401
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Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12

,Ole und Dieselkraftstoffe“ auf Seite 236
,Ole und Dieselkraftstoffe“ auf Seite 236
,Druckluft” auf Seite 173

,Technische Gase" auf Seite 197
,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Sanpress

Stréomungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern aus
Rotguss oder Siliziumbronze und Rohren aus Edelstahl 1.4401 und 1.4521.
Pressverbinder zum Schutz des Dichtelements mit zylindrischer Rohrflihrung
ausgestattet. Pressverbinder ab d64,0 mit Edelstahlschneidring zur Sicher-
stellung der mechanischen Belastbarkeit der Verbindung. Rohre sind zum
Schutz mit Rohrstopfen ausgestattet. Die Presskraft liegt vor und hinter dem
Dichtelementesitz an. Geeignet fiir Auf- und Unterputz-Installationen von
Steigleitungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 187: Sanpress-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), schwarz, vormontiert

Dimensionen

StandardgrdBen: d 12; 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54
XL-GroBen: d 76,1; 88,9; 108,0

GréBenverfiligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Trinkwasser

Heizungs- und Kihlanlagen
Regenwasser

Landwirtschaft

Druckluft, Inertgas

Industrie- und Anlagenbau
Feuerlésch- und Sprinkleranlagen
Technische Gase

Pressverbinderwerkstoffe

B Kupfer: 99,9 % Cu-DHP

B Rotguss: CC499K

M Siliziumbronze: CC246E/CuSi4Zn9MnP
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Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:

,Dichtelemente” auf Seite 12

LTrinkwasser” auf Seite 70

sTrinkwasser in Erste-Hilfe-Einrichtungen® auf Seite 116
,Prozesswasser” auf Seite 121

,Druckluft” auf Seite 173

,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Sanpress LF

Stréomungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern aus
Rotguss oder Siliziumbronze und Rohren aus Edelstahl 1.4401 und 1.4521.
Frei von lackbenetzungsstérenden Substanzen (LABS-frei) wie zum Beispiel:
Silikon, Fett oder Ol. Besonders geeignet fiir den Einsatz von Rohrleitungs-
Installationen in Lackierereien. Pressverbinder zum Schutz des Dichtele-
ments mit zylindrischer Rohrflhrung ausgestattet. Pressverbinder ab d64,0
mit Edelstahlschneidring zur Sicherstellung der mechanischen Belastbarkeit
der Verbindung. Rohre sind zum Schutz mit Rohrstopfen ausgestattet. Die
Presskraft liegt vor und hinter dem Dichtelementesitz an. Geeignet fur Auf-
und Unterputz-Installationen von Steigleitungen sowie Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 188: Sanpress LF-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), schwarz, vormontiert

Dimensionen

StandardgréBen: d 12; 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54
XL-GroBen: d 76,1; 88,9; 108,0

GréBenverfiigbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Trinkwasser

B Heizungs- und Kihlanlagen
B Regenwasser

B Landwirtschaft

B Druckluft, Inertgas

B Industrie- und Anlagenbau
B Technische Gase
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Pressverbinderwerkstoffe

B Kupfer: 99,9 % Cu-DHP

B Rotguss: CC499K

B Siliziumbronze: CC246E/CuSi4Zn9MnP

Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:

B ,Dichtelemente® auf Seite 12

B ,LABS-Konformitat® auf Seite 169
B ,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog. E
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Viega Edelstahlrohr 1.4520

Systemrohre aus Edelstahl 1.4520 fur Industrieanwendungen. In Kombinati-
on mit Profipress-, Sanpress-, Sanpress XL-, Sanpress Inox- und Sanpress
Inox XL-Pressverbindern. Pressverbinder zum Schutz des Dichtelements
mit zylindrischer Rohrflihrung ausgestattet. Pressverbinder ab d64,0 mit
Edelstahlschneidring zur Sicherstellung der mechanischen Belastbarkeit
der Verbindung. Rohre sind zum Schutz mit Rohrstopfen ausgestattet. Die
Presskraft liegt vor und hinter dem Dichtelementesitz an. Geeignet fur Auf-
und Unterputz-Installationen von Steigleitungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

" p—

Abb. 189: Industrial Pipe Inox 1.4520

Kennzeichnung

B Zwei kupferfarbene Linien

B Kupferfarbener Rohrstopfen

B Kupferfarbenes Symbol ,Nicht fur Trinkwasser-Installationen zugelas-

“

sen

Dimensionen

StandardgréBen: d 15; 18; 22; 28; 35; 42; 54

XL-GréBen: d 64,0; 76,1; 88,9; 108,0

GroBenverflgbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Industrie- und Anlagenbau

B Geschlossene Heizungs- und Kihlanlagen
B Druckluftanlagen

B Solaranlagen (Flach-/Vakuumkollektoren)



m Rohrleitungssysteme Metall | Viega Edelstahlrohr 1.4520

Hinweis - Schutz vor AuBenkorrosion

In Einsatzbereichen, in denen Kondensatbildung nicht ausgeschlossen
werden kann, wie z.B. in geschlossenen Kihlkreisldufen oder in feuchten
Umgebungen, empfiehlt Viega den Einsatz von Sanpress- und Sanpress
Inox-Pressverbindern.

Bei der Verwendung von Profipress Pressverbindern aus Kupfer in oben
genannten Einsatzbereichen muissen die Verbindungsstellen zwischen dem
Edelstahlrohr 1.4520 und den Profipress- Pressverbindern aus Kupfer zu-
séatzlich mit einer Korrosionsschutzbinde geschiitzt werden.

Es missen geschlossenzellige Dammschlauche verwendet werden, bei de-
nen alle StoB- und Schnittkanten durch eine geeignete Verklebung abgedich-
tet werden.

Weiterfiihrende Informationen
Fir weitere Informationen siehe:
B ,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Seapress

Strémungsoptimiertes Pressverbindersystem aus der Legierung CuNiFe fir
CuNiFe-Rohre. Besonders geeignet fir Seewasseranwendungen. Pressver-
binder zum Schutz des Dichtelements mit zylindrischer Rohrfihrung ausge-
stattet. Pressverbinder ab d 76,1 mit Edelstahlschneidring zur Sicherstellung
der mechanischen Belastbarkeit der Verbindung. Die Presskraft liegt vor und
hinter dem Dichtelementesitz an. Geeignet fur Installationen von Verteil- und
Steigleitungen.

Ubersicht

Abb. 190: Seapress-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B EPDM (Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk), schwarz, vormontiert

Dimensionen

StandardgréBen: d 15; 22; 28; 35; 42; 54

XL-GroBen: d 76,1; 88,9; 108,0

GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche im Schiffbau

B Feuerldsch- und Sprinkleranlagen
B Seewasserkiihlung

M Bilge- und Ballastsysteme

B Seewasser-Entsalzungsanlagen
B Druckluftanlagen

HINWEIS!
Entnehmen Sie vor der Installation dem jeweils gliltigen Zerti-

fikat die Eignung und Freigabe oder stimmen Sie sich mit der
zustandigen Zertifizierungsgesellschaft ab.
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Pressverbinderwerkstoffe
B CuNiFel1,6Mn

Weiterfiihrende Informationen
Fir weitere Informationen siehe:
,Dichtelemente” auf Seite 12
,Loschwasser” auf Seite 147
,Druckluft” auf Seite 173
,Medienliste” auf Seite 295

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog. E
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Rohrleitungssysteme Kunststoff
Allgemeine Informationen

Nutzungshinweise

Die Nutzung der Systeme fiir andere als die beschriebenen Einsatzbereiche
und Medien muss mit Viega abgestimmt werden! Detaillierte Informationen
zu Anwendungen, Einschrankungen und nationalen Normen und Richtlinien
finden Sie in den Produktinformationen, entweder gedruckt oder auf der
Viega Website.

Pressverbinder mit SC-Contur
Viega Pressverbinder verflgen iber die SC-Contur. Diese sorgt dafiir, dass
der Pressverbinder im unverpressten Zustand garantiert undicht ist.

Abb. 191: SC-Contur am Beispiel Raxofix

Raxofix/ Geopress K

Versehentlich nicht verpresste Verbindungen fallen bei der Dichtheitspriifung
sofort auf.

Viega gewabhrleistet das Erkennen nicht verpresster Verbindung in den fol-
genden Druckbereichen mit Wasser, Druckluft oder Inertgasen:

B mind. Wasserdruck: 0,1 MPa/1 bar/14,5 PSI

B max. Wasserdruck: 0,65 MPa/6,5 bar/94,3 PSI

B mind. Luftdruck: 22 hPa/22 mbar/0,3 PSI

B max. Luftdruck: 0,3 MPa/3 bar/43,5 PSI

Geopress G

Versehentlich nicht verpresste Verbindungen fallen bei der Dichtheitspriifung
sofort auf. Viega gewéahrleistet das Erkennen nicht verpresster Verbindungen
in den folgenden Druckbereichen mit Druckluft oder Inertgasen:

B mind. Luftdruck 22 hPa/22 mbar/0,3 PSI

B max. Luftdruck 0,3 MPa/3 bar/43,5 PSI
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Raxofix

Strédmungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern aus Silizi-
umbronze und Mehrschichtverbundrohren und Vollkunststoffrohren. Mehr-
schichtverbundrohr, formstabil, sauerstoffdicht, Farbe: grau. Pressverbinder
mit PPSU-Stutzkorper zur Sicherstellung der Dichtheit und der mechani-
schen Belastbarkeit der Verbindung. Sichere und schnelle Verbindung ohne
Aufweiten und Kalibrieren der Rohrenden durch dichtungsringlose Press-
verbindungstechnik in allen Rohrdimensionen. Rohre sind zum Schutz mit
Rohrstopfen ausgestattet. Vollkunststoffrohr, flexibel. Geeignet fiir Auf- und
Unterputz-Installationen von Steigleitungen und Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 192: Raxofix-Sortimentauswahl

Dimensionen

Vollkunststoffrohr:

d10

Mehrschichtverbundrohr:

d 16; 20; 25; 32; 40; 50; 63

GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche Vollkunststoffrohr
B Trinkwasser
B Regenwasser

Einsatzbereiche Mehrschichtverbundrohr
B Trinkwasser

B Regenwasser

B Heizungs-Installationen

B Druckluftanlagen

Pressverbinderwerkstoffe
B Siliziumbronze: CC246E/CuSi4Zn9MnP mit PPSU Stltzkorper
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Weiterfiihrende Informationen

Fir weitere Informationen siehe:

B ,Trinkwasser” auf Seite 70

M ,Trinkwasser in Erste-Hilfe-Einrichtungen® auf Seite 116
B , Druckluft” auf Seite 173

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Raxinox

Strémungsoptimiertes Pressverbindersystem mit Pressverbindern aus Edel-
stahl 1.4408/5/1 und flexiblen Edelstahlverbundrohren aus Edelstahl 1.4435
und hochwertiger Kunststoffummantelung. Pressverbinder aus Edelstahl mit
PPSU-Stltzkdrper zur Sicherstellung der Dichtheit und der mechanischen
Belastbarkeit der Verbindung. Rohre sind zum Schutz mit Rohrstopfen
ausgestattet. Sichere und schnelle Verbindung durch dichtringlose Pressver-
bindungstechnik in allen Rohrdimensionen. Geeignet fir Auf- und Unterputz-
Etagen-Installationen.

Ubersicht

Abb. 193: Raxinox-Sortimentauswahl

Dimensionen
d 16; 20
GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche
M Trinkwasser

Pressverbinderwerkstoffe
B Edelstahl 1.4408/5/1 mit PPSU Stltzkdrper

Rohrwerkstoffe

B Edelstahl 1.4435
mit einer hochwertigen Kunststoffummantelung
AuBenfarbe grau mit schwarzem Strich
geeignet fur Trinkwasser-Installationen

Weiterfiihrende Informationen
Fir weitere Informationen siehe:

B ,Trinkwasser” auf Seite 70

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Geopress K

Pressverbindersystem aus glasfaserverstérktem Polyamid. Zul&ssige Rohr-
arten PE 80/100/100RC und PE-X. Innenabdichtend ohne Dichtelement.
Funktion der StutzhUlse in den Pressverbinder integriert. Geeignet fiir erdver-
legte, kommunale Versorgungsleitungen.

Ubersicht

Abb. 194: Geopress K-Sortimentauswahl

Dimensionen

d 25; 32; 40; 50; 63

Anbohrarmaturen: d 63; 90; 110; 125; 140; 160; 180; 200; 225
GroBenverflgbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche

B Trinkwasser

B Gas

B FlUssiggas in der Gasphase

Pressverbinderwerkstoffe
B Glasfaserverstarktes Polyamid GF-PA, POM, CuSi4Zn9MnP

Weiterfiihrende Informationen
Fir weitere Informationen siehe:

m ,Ole und Dieselkraftstoffe” auf Seite 236

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.



Rohrleitungssysteme Kunststoff | Geopress G

Geopress G

Pressverbindersystem aus Rotguss fir Kunststoffrohre. Zuldssige Rohrarten
PE 80/100/100RC und PE-X. Geeignet fur erdverlegte, kommunale Gasver-
sorgungsleitungen und erdverlegte Flissiggasleitungen (nur in Verbindung
mit Rotguss-Stitzhllse).

Ubersicht

Abb. 195: Geopress G-Sortimentauswahl

Dichtelemente
B NBR (Acrylnitril-Butadien-Kautschuk), schwarz, vormontiert

Dimension

d 32; 40; 50; 63

Anbohrarmaturen: d 63; 90; 110; 125; 140; 160; 180; 200; 225
GroBenverfligbarkeit entsprechend nationalen Regelwerken

Einsatzbereiche
B Gas
B FlUssiggas in der Gasphase

Pressverbinderwerkstoffe
B Rotguss: CC499K

Weiterfiihrende Informationen
Flr weitere Informationen siehe:

m ,Ole und Dieselkraftstoffe“ auf Seite 236

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.
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Spillsysteme zur Aufrechterhaltung der
Trinkwasser-Qualitat

Fir die Sicherstellung der Trinkwasser-Hygiene in der Industrie bietet Viega
Splilstationen und das Spllventil universal an. Diese Systeme sind direkt
kombinierbar mit vielen Viega Pressverbindersystemen.

Spiilstationen

Mit Viega Hygiene-Funktion fir Trinkwasser kalt (PWC) und Trinkwasser kalt
und warm (PWC/PWH), automatisches Spulsystem zur Unterstiitzung des
bestimmungsgemaBen Betriebs bei vorhersehbarer Nutzungsunterbrechung.
Jede Strecke ist frei konfigurierbar als PWC oder PWH. Einsatz in Ring- und
Reihenleitungen, Aufputz- oder Unterputzmontage, Einbau in Nass-, Tro-
ckenbau und Vorwandsystemen. Zeitorientierte Auslésung des Spulvorgangs
Uber frei definierbare Zeitintervalle, frei wahlbare Spllmenge mit und ohne
Temperaturprifung.

Nutzungsorientierte Auslésung des Spllvorgangs Uber frei definierbare Zeit-
intervalle in Abhangigkeit eines voreinstellbaren Zeitraums fiir die Nutzungs-
unterbrechung, Uberpriifung des Wasseraustauschs iiber einen Sensor in
der Rohrleitung, frei wahlbare Spllmenge mit und ohne Temperaturprifung.
Temperaturorientierte Spllauslésung des Spllvorgangs Uber einen Sensor
in der Rohrleitung, Uberpriifung von unzuldssigen Stagnationstemperaturen
in frei definierbaren Zeitintervallen, frei wahlbare Splilmenge mit und ohne
Temperaturiiberwachung.

Kommunikationsmdoglichkeiten Uber browserbasierte Software via Ethernet
oder WLAN. Anschlussmdglichkeiten an bestehende Geb&udeautomatisati-
onssysteme via Ethernet-Verbindung.

Ubersicht
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Abb. 196: Splistationen



m Spllsysteme zur Aufrechterhaltung der Trinkwasser-Qualitat | Spulstationen

Produktvergleich

Beide Splstationen eignen sich fur:

B Trinkwasser kalt oder warm (PWC oder PWH)

B Einsatz in Ring- und Reihenleitung, AP- und UP-Montage
B Einbau in Nass-, Trockenbau und Vorwandsystem

Technische Daten flir beide Spiilstationen:
B Spillmenge 4,2 I/min (0,1 bis 0,3 MPa)

M Betriebsdruck max. 1,0 MPa

B Betriebstemperatur: max. 75 °C

B MindestflieBdruck: 1000 hPa

B Netzspannung: 100-240 V AC /50-60 Hz

Modell fiir eine Spllstrecke fiir zwei Splilstrecken
2241.10 v
2241.20 v

Tab. 68: Produktvergleich Spulstationen

Kompatible Bauteile

Modell Name Merkmale
2241.81 Durchfluss- B fUr exakte Ermittlung von Volumenstromen,
messarmatur Funktionspriifung der Magnetventile
B Steckkontakte verpolungssicher und was-
serdicht
Messbereich 1-10 I/min

bei Licht- und Tonsignal: DC 12 V/200 mA,
bei Lichtsignal: DC 12 V/90 mA

optische Lichtsignalalarmierung bei Betriebs-
stérung, optional mit zusatzlichem Akustik-
signal

Einsatztemperaturbereich: 0—-40 °C
Schalldruck bei 1 Meter: 95 dB

2241.62 Signalgeber

2241.68 GLT-Modul binar acht Eingénge (Signale von Gebaude-
automatisierung, potenzialfrei)

12 Ausgéange (Signale zur Gebaude-
automatisierung, Relaiskontakt max.

24 V/100 mA)

2241.90 Schutz- B flUr UP-Montage

abdeckung UP W tiefenverstellbar von 12,5-50 mm
2241.89 Schutz- fur AP-Montage

abdeckung AP
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Modell
2241.53

2241.54

2241.60

2241.61

2241.95

2241.96

Name
Multifunktions-
sensor blau

Multifunktions-
sensor rot

Einschraub-
sensor blau

Einschraub-
sensor rot

Verlangerungs-
kabel PWC

Verlangerungs-
kabel PWH

Merkmale

Einschraubstiick Messing
Einschraubsensor mit G-Gewinde
Steckverbinder blau fiir Medienkennzeichnung

Einschraubstiick Messing
Einschraubsensor mit G-Gewinde
Steckverbinder rot fir Medienkennzeichnung

Adapterring fir Ubergang von Rp¥% auf RpYz
Anschlusskabel

Steckkontakte verpolungssicher und
wasserfest

Steckverbinder blau fir Medienkennzeich-
nung

Steckkontakte verpolungssicher und
wasserfest

Steckverbinder rot fir Medienkennzeichnung
Steckkontakte verpolungssicher und
wasserfest

Tab. 69: Kompatible Bauteile flir Spllstationen

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.



Spllsysteme zur Aufrechterhaltung der Trinkwasser-Qualitat | Spulventil universal PWH/PWGC

Spiilventil universal PWH/PWC

Mit Viega Hygiene-Funktion fur Trinkwasser kalt (PWC) oder Trinkwasser
warm (PWH), automatisches Spulsystem zur Unterstiitzung des bestim-
mungsgemaBen Betriebs bei vorhersehbarer Nutzungsunterbrechung. Ein-
satz in Ring- und Reihenleitungen, Aufputz- oder Unterputzmontage, Einbau
in Nass-, Trockenbau und Vorwandsystemen. Volumengesteuerte Spulaus|é-
sung des Spiilvorgangs (max. vier Einstellungen) Uber frei definierte Spul-
mengen. Anschluss an die Gebaudeautomation via potenzialfreier Kontakte
und analoger Eingangssignale 0-20 mA.

Ubersicht

Abb. 197: Spulventil universal PWH/PWC (Modell 2243.10)

Modell Merkmale

2243.10 m fur Trinkwasser kalt oder warm (PWC oder PWH)
B Einsatz in Ring- und Reihenleitung, AP- und UP-Montage
B Einbau in Nass-, Trockenbau und Vorwandsystem

Technische Daten:

B bis DN80 max. 45 I/m

W Betriebsdruck max. 1,0 MPa

B Betriebstemperatur max. 75 °C

B MindestflieBdruck 1000 hPa

B Netzspannung 100-240 V AC/50-60 Hz

Tab. 70: Produkttbersicht Spulventil Modell 2243.10
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Kompatible Bauteile

Modell Name Merkmale

2243.11 Schutzabdeckung fir UP-Montage
tiefenverstellbar von 12,5-50 mm

2243.12 Schutzabdeckung fir AP-Montage
Tab. 71: Kompatible Bauteile Spulventil

Mit dem nebenstehenden QR-Code gelangen Sie zum Viega Online-Katalog.

294



MEDIENLISTE

Viega Pressverbindungstechnik mit den Systemen Sanpress, Sanpress Inox,
Prestabo und Profipress hat sich seit vielen Jahren in Trinkwasser- und haus-
technischen Installationen bewahrt. Zunehmend wéachst die Verwendung in
Industrieanlagen mit speziellen Betriebsbedingungen in Bezug auf Druck,
Temperatur und Konzentration der transportierten Medien, die eine sorgfélti-
ge Auswahl des Rohr- und Dichtungsmaterials notwendig machen.

Dieses Kapitel erleichtert die Vorauswahl. In besonderen Fallen stimmen Sie
die bestimmungsgemaBe Verwendung eines Systems mit unserem Service
Center ab. Benutzen Sie flr eine Anfrage per Fax die Checkliste im Anhang.

P Den Einsatz von Viega Presssystemen in der Pharma- und
I Lebensmittelindustrie im Einzelfall prifen.

Richten Sie detaillierte Anfragen mit dem Formular ,,Anfrage
Werkstoffbestandigkeit” an das Viega Service Center.

Das Formular dafir finden Sie auf der Viega Website viega.de
mit dem Suchwort ,Werkstoffbestandigkeit*

Medienliste
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Dichtelemente - Technische Daten

Dichtelement- Technische Viega Presssystem- Farbe
Kurzname Bezeichnung Anwendung
EPDM Ethylen-Propylen- Sanpress Inox/ San- schwarz
Dien-Kautschuk press/Profipress/Me-  glanzend
gapress
HNBR Acrylnitril-Butadien-  Sanpress Inox G/Profi- gelb
Kautschuk press G/ Megapress G
FKM Fluor-Kautschuk Sanpress Inox/ San- schwarz
press/Profipress /Me-  matt
gapress S

Tab. 72: Technische Daten
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Medienliste

Rohre und Pressverbinder -

transportierte Medien

Wasser, Frost und Korrosionsschutz, Warmetrager
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Medienliste
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m Medienliste

Formular

Anfrage Werkstoffbesténdigkeit m

Technische Beratung

Telefon +49 (0) 2722 61-1100
Telefax +49 (0) 2722 61-1101
service-werkstoffanfrage@viega.de

Kunde Bauvorhaben
Kunden-Nr.
Kunde/Firma* Kunde/Firma*
Ansprechpartner” Ansprechpartner
StraBe* StraBe
Postleitzahl/Ort* Postleitzahl/Ort
Land* Land
Telefon* Telefon
E-Mail* E-Mail

Potential*

Angaben zum System
Geplantes System*
Dimension*

Angaben zum Medium
Lieferant/Hersteller*
Handelsname/Bezeichnung*
Verwendungszweck/Funktion®
Konzentration des Mediums*
Weitere Bestandteile

Dauer der Beaufschlagung
max. Temp.*
min. Temp.*
max. Druck*
min. Druck*
max. pH-Wert
min. pH-Wert

Angaben zur Anlage
Funktion der Gesamtanlage

Installationsstandort* Innenbereich AuBenbereich

Installationsart* offen geschlossen

Stagnation*™ ja nein

Umgebungsbedingungen® Innenrdume Landluft Stadtluft Meeresluft
Industrieluft sonstiges:

gewinschte Lebensdauer* <1 Jahr 1-5 Jahre 5-10 Jahre > 10 Jahre

Freitextfeld

* Pflichtfelder
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GLOSSAR/ABKURZUNGSVERZEICHNIS

a.a.R.d. T.
allgemein anerkannte Regeln der Technik
AD
Arbeitsgemeinschaft Druckbehélter
AGFW
Energieeffizienzverband fir Warme, Kalte und KWK e.V.
ANSI
American National Standards Institute
ASTM
American Society for Testing and Materials
AVBWasserV
Verordnung Uber allgemeine Bedingungen flr die Versorgung mit Wasser
BAuA
Bundesanstalt fir Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin
BAP
BIM-Abwicklungsplan
Betreiber
Natdrliche oder juristische Personen, die wahrend des Betriebs eines
Gebaudes die Teilleistung ,,Betreiben® des Facility Managers im Rahmen
des Gebaudemanagements Gibernehmen
BIM
Building Information Modeling
BIM-BVB
Besondere Vertragsbedingungen BIM
BImSchV
Bundesimmissionsschutzverordnung (BImSchV)
BTGA
Bundesindustrieverband Technische Gebdudeausristung e. V.
DEKRA
Deutscher Kraftfahrzeug-Uberwachungs-Verein
DGUV
Deutsche Gesetzliche Unfallversicherung e. V.
DIN
Deutsches Institut flir Normung
DN
Nennweite (diamétre nominal)
DTE
Durchfluss-Trinkwasser-Erwérmer
DVFG
Deutscher Verband Flussiggas e.V.
DVGW
Deutscher Verein des Gas- und Wasserfaches e.V.
DVR
Druckverformungsrest
EDI
Elektro-Deionisation



m Glossar/Abkurzungsverzeichnis

EIGA
European Industrial Gases Association
EN
Européische Norm
EnEV
Energieeinsparverordnung
EPDM
Ethylen-Propylen-Dien-Kautschuk
figawa
Bundesvereinigung der Firmen im Gas- und Wasserfach e. V.
FLA
Feuerldschanlage
FCKW
Fluor-Chlor-Kohlenwasserstoff
FKM
Fluorkarbon-Kautschuk
HAE
Hauptabsperreinrichtung
HNBR
Hydrierter Acrylnitrilbutadien-Kautschuk
HTB
Hdéhere Thermische Belastbarkeit
IfSG
Gesetz zur Verhiitung und Bekdmpfung von Infektionskrankheiten beim
Menschen (,Infektionsschutzgesetz*®)
IHPH
Institut fur Hygiene und Offentliche Gesundheit
IndBauRL
Industriebaurichtlinie
ISO
Internationale Organisation fir Normung (International Organisation for
Standardisation)
KBE
Koloniebildende Einheit
KSS
Kihlschmierstoff(e)
KTW
Kunststoffe in Kontakt mit Trinkwasser
LABS
Lackbenetzungsstérende Substanz
LoIN
Level of Information Need
LoL
Level of Logistic
Lwo
Léschwassertbergabestelle
MAG
Metallaktivgasschweien
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MHHR
Muster-Hochhausrichtlinie
MOP
Maximaler Betriebsdruck (Maximum Operation Pressure)
MPA
Materialprifungsamt
NBR
Acrylnitril-Butadien-Kautschuk
PE
Polyethylen
PE-X
Vernetztes Polyethylen
PN
Nenndruckbezeichnung (Pressure nominal)
PPSU
Polyphenylsulfon
PRE
Besténdigkeit eines Werkstoffs gegenliber LochfraB (Pitting-Resistance-
Equivalent)
PWC
Trinkwasser kalt (Potable water cold)
PWC-C
Trinkwasser kalt — Zirkulation (Potable water cold — circulation)
PWH
Trinkwasser warm (Potable water hot)
PWH-C
Trinkwasser warm — Zirkulation (Potable water hot — circulation)
RKI
Robert-Koch-Institut
SDR
Verhéltnis zwischen Durchmesser und Wandstérke bei einer Rohrreihe
(Standard Dimension Ratio)
TOC
Gesamter organischer Kohlenstoff (Total Organic Carbon)
TRF
Technische Regeln Flissiggas (Herausgeber: DVFG)
TRGI
Technische Regeln fur Gasinstallationen (Herausgeber: DVGW)
TRGS
Technische Regeln fiir Gefahrstoffe
TrinkwV
Verordnung Uber die Qualitdt von Wasser fir den menschlichen Ge-
brauch (, Trinkwasserverordnung*)
TSV
Thermisch auslésende Absperreinrichtung
TOV
Technischer Uberwachungsverein
TWE
Trinkwassererwarmer



m Glossar/Abkurzungsverzeichnis

UBA

Umweltbundesamt
UFC

Ultrafiltrations-Technologie (Ultrafiltration Control)
Usl

Unternehmer und sonstige Inhaber
uwv

Unfall-Verh(itungs-Vorschrift
VDI

Verein Deutscher Ingenieure e. V.
VDMA

Verband Deutscher Maschinen und Anlagenbau e. V.
vds

Verband fur Sachversicherer
vdTUV

Verband der TUV e. V.
VIU

Vertragsinstallationsunternehmen
WHG

Wasserhaushaltsgesetz
WHO

Weltgesundheitsorganisation
WSP

Water-Safety-Plan
wvu

Wasserversorgungsunternehmen
wz

Wasserzahler
ZVSHK

Zentralverband Sanitar Heizung Klima

313



Viega Planungswissen Industrietechnik

STICHWORTVERZEICHNIS

A

a.a.R.d.T. 71

Acetylen Siehe Parameter; Siehe Technische Gase; Siehe Brenn-
gas

Aktive Luft 173

Argon 202

Argon (Ar) 202

Atherische Ole 240

Augenduschen 118

Auswahl des Installationssystems 81

B Bau 104

Befestigungstechnik 161
Betrieb und Instandhaltung 104
Biodiesel Siehe Diesel

Biogas 220

Brenngas 214

Butan 15, 215, 217, 222, 225

C Chemische Parameter Siehe Parameter
Corgon® 204

D Dampf

Niederdruckdampf 215

-qualitdt 215

-zustand 215
Dehnungsausgleicher 87, 88
Demineralisierung 124
Destillation 128
Dichtelemente 12, 296
Dichtheitsprifung 105, 199
Diesel 244

Bio- 245

Marine- 245
Dieselkraftstoffe 244
Druckluft 173

-anlagen 181

-aufbereitung 182

-erzeugung 185

-qualitdt 177

-trocknung 192, 193

-verteilung 187
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Druckverformungsrest 16
Dibel 162
Durchstrémung 79

Edelstahlrohr 1.4520 280
Einpressanschlisse 65
Elektro-Deionisation 127
Energieluft 174

EPDM 13

Erdgas 217

Erddl 237
Erste-Hilfe-Einrichtungen 116
Ethin 201 Siehe Acetylen

Fernwarme 142, 145
Feuerléschanlagen 147
FKM 14
Flanschverbindungen 27
FlieBregel 9
Flissiggase 222
Flussiggastanks 224

Gasfamilien 215
Geopress G 289
Geopress K 288
Gesetzliche und normative Grundlagen 208

Heizdl 238

Heizungswasser 143

HNBR 15

Hoéhere thermische Belastbarkeit (HTB) 216
Hygiene 71

Inbetriebnahme 107

Inbetriebnahme nicht selbsttatiger Feuerléschanlagen 165
Inertgas 197, 200

lonenaustauschverfahren 127

Kéltemittel 225
Kesselspeisewasser 132
Kohlendioxid 204
Kompensatoren 56, 87
Kérperdusche 117
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316

o

Kraft-Wéarme-Kopplung 140

Kuhlschmierstoffe 242

Kuhlwasser in geschlossenen Systemen/Wasser-Glykol-Gemi-
sche 139

LABS 169

Langenausdehnung 50

Lebensmitteltechnik 199

Lecksuche 229

Leitungsfiihrung nach dem Hausanschluss 91
Léschwasser 147

Medienliste 295

Medizinische Gase 205

Medizintechnik 199

Megapress 264

Megapress G 266

Megapress S 268

Methan 217

Mikrobiologische Parameter Siehe Parameter
Mineral6le 236

Misch-Installation 10

Nahrstoffe 80
Nahwarme 142, 145
NBR 15

Ole 236

Parameter

chemische 76

mikrobiologische 73
Pressverbinder 250
Pressverbindersysteme 7
Pressverbindung 29
Presswerkzeuge 60
Prestabo 258
Prestabo LF 261
Profipress 252
Profipress G 254
Profipress S 256
Propan 15, 215, 217, 222, 225
Prozesswdrme 140
Prozesswasser 121



-

Stichwortverzeichnis

Raxinox 287

Raxofix 285, 288

Reinheitsklasse 179, 206

Ringleitung 188

Rohrleitungssysteme 209, 234, 250, 284
Kunststoff 284
Metall 250

Rohwasser 122

Rohwasser/Kihlwasser in offenen Systemen 138

Sanpress 276
Sanpress Inox 270
Sanpress Inox G 274
Sanpress Inox LF 272
Sanpress LF 278
Sauerstoff 202
SC-Contur 8, 250
SchweiBtechnik 198
Seapress 282
Sensor

Spulstation 292
Silikondle 241
Solarthermie 141
Sprinkleranlagen 154 Siehe Feuerléschanlagen
Spulstation 290
Spllventil 293
Stichleitung 189
Stickstoff 203
Synthetisches Ol 238

Technische Gase 197
Temperatur 78
Trinkwasser 70

Umkehrosmose 128

Vakuum 174

Verpressung 8

Verteilungskonzepte flr Trinkwasser kalt 94
Verteilungskonzepte flr Trinkwasser warm 97

317



Viega Planungswissen Industrietechnik

W

Warmetransport 232
Wasser
-aufbereitung 122, 143
-austausch 79
-enthartung 123
Wasserstoff 203
Werkstoff
Auswahl 83
Kombination 85
Wirkkreis der Trinkwassergite 77
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