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Montageanleitung fiir Pressver-
bindung mit xnet Systemrohr

| BestimmungsgemaBer Gebrauch:

xnet Pressverbinder durfen grundsatzlich nur mit xnet
Systemrohren verpresst werden!

Nach dem Einbau von xnet Press- oder Schraubverbindern
muss vor der Verfillung eine Druckprifung durchgefiihrt
werden.

Bei Einbau in Estrich oder Beton, Fittinge stets durch
geeignete Umwicklung (z.B. PE-Schaumstreifen) gegentiber
Einflissen von Estrichzusatzmittel, vor Feuchtigkeit und
Zement sowie Zug- und Druckspannung schiitzen.

Jeder andere Gebrauch ist nicht bestimmungsgemaB und
daher nicht zulassig!

Il Sicherheitshinweise:

Samtliche den xnet Pressverbindern beiliegenden
Anleitungen enthalten Sicherheitshinweise und
grundlegende Hinweise, die vor der Montage, Betrieb und
Wartung unbedingt zu lesen und zu beachten sind!
Umbauten, Veranderungen oder die Verwendung fremder
Teile sind aus Sicherheitsgrinden nicht zugelassen!

Die Montage, Erstinbetriebnahme, Wartung und Reparatur
von xnet Pressverbindungen dirfen nur von autorisierten
Fachkraften (Heizungsfachbetrieb, Vertragsinstallations-
unternehmen) durchgefthrt werden.

Die Montageanleitung muss unbedingt vor Montage und
Inbetriebnahme vom Monteur gelesen, beachtet und
verstanden werden.

Folgende Symbole werden in dieser Montageanleitung
verwendet:

Gefahr! Verletzung moglich!
Bei Nichtbeachtung kénnen schwere Gesundheits- bzw.
Sachschaden eintreten.

Wichtige Information!
Anwendungs- und Montagetipps.

Achtung! Wichtiger Hinweis
zu Funktion und System. Nichtbeachtung kann
Fehlfunktionen oder Storungen auslosen.

Anleitung lesen und beachten!

Assembly instructions for pressure
connector with xnet system pipe

| Intended usage:

xnet pressure connectors may only always be used with xnet
system pipes!

After mounting of xnet pressure or screw connectors a
pressure check must be performed prior to filling.

When mounting in screed or concrete, pipe fittings should
always be protected by suitable lapping (e.g. PE foam strips)
against the influences of screed additives, dampness and
cement as well as tensile and compressive stresses.

Any other usage is not as intended and is therefore
prohibited!

Il Safety instructions:

It is absolutely essential that prior to assembly, operation
and maintenance, all safety and basic instructions contained
in the enclosed manuals for xnet pressure connectors should
be read and observed!

For safety reasons, conversions, modifications or the use of
external parts is prohibited!

Assembly, first-time commissioning, maintenance and repair
of xnet pressure connectors must be performed by
authorised qualified employees (heating engineering
business, contracted fitters) only.

Prior to mounting and commissioning the assembly
instructions must be read, observed and understood by the
fitter.

The following symbols will be used in these assembly
instructions:

Danger! Risk of injury!
Non-observance may result in serious damage to health and

property.
Important information!
Application and assembly tips.

Attention! Important instruction
on function and system. Non-observance may result in
incorrect functions or malfunctions.

Please read and observe the instructions

PykoBoACTBO Mo npeccoBoMy
coeauHeHuio Tpy6 cucTembl xnet

I Wcnonb3oBaHue No Ha3Ha4YeHuUlo:

MpeccoBbIMM COBAMHUTENAMM XNet Pa3PeLLIAETCA OMPeccoBbIBaTH
TONbKO TPYObI CUCTEMBI XNet!

Mepen 3anonHeHeM CUCTEMbI MOCTe MOHTaXa MPEecCoBbIX W
pe3bb0BbIX COeAnHUTENEN Xnet oHa AoMKHA BbiTh UCTbITaHa
[1aBNEHNEM.

MMpn npoknafbiBaHi Tpy6 B MOHOMMTHOM MONY UNk BETOHEe
pUTHHII CrieayeT 06A3aTeNbHO 3aLLLLATL NOAXOAALLEA OBMOTKOM
(Hanprmep, NMOPUCTO NONMATUNIEHOBOW JIEHTOI) OT BO3LENCTBUA
[n06aBOK [i1A pacTBOpa, BOAb! PACTBOPA, CbIPOCTY U LIEMEHT, a
TaKKe OT PACTAMVBAIOLLETO 1 CKIMAIOLLETO HaMPAXEHNA.

Jlloboe MHOe 1cronb3oBaHWe ABMAETCA 1CMONb30BaHNEM He Mo
Ha3HaYeHwIo 1 MO3TOMY He AomycKaeTca!

Il YkaszaHuAa no 6e3onacHocTu:

Bce MHCTpyKLmm, npunaraeMble K MpeccoBbIM COEAVHUTENAM Xnet,
cofepxar ykasaHua ro 6e30MacHOCTM 1 OCHOBHbIe TpeboBaHuA,
KOTOpbIE A0MKHbI BbITb 06A3ATENBEHO MPOHTEHbI W COBMIOAATLECA
NP1 MOHTa>Ke, SKCnyaraum U TEXHU4EeCKOM oécny»(msaHmml
Mo coobpaxeHnAm 6e30MacHOCTH HE [OMyCKaloTCA Kakue-
nnbo nepenenku, U3MEHEHWNA UM UCMIONb30BaHNe eTanei
NOCTOPOHHWX U3roToBuTEneN!

MoHTax, nepBblii BBOA B 9KCMNyaTaunio, TEXHNYECKOe
06CnyX1BaHNe U PEMOHT MPECCOBbLIX COEANHEHUN Xnet
paspelwaeTcA BbIMONHATb TOMbKO YNOMHOMOYEHHOMY
KBanMuUMpPOBaHHOMY NepcoHany (cneunan3upoBaHHOM
upMe MO OTOMUTENbHOW TEXHWKE, KOHTPAKTHOMY
MOHTaXHOMY MPEeAnpPUATHIO).

Mepen MOHTaXOM W BBOAOM B 3KCMyyaTauuio MOHTEp
06A3aTENbHO [OMKEH NMPOYeCTb, NOHATL U cobnoaatb
PYKOBOACTBO MO MOHTaXY.

B 3TOM pyKOBOACTBE N0 MOHTAXY UCMOMb3YIOTCA CrieaytoLme
CUMBONbI:

OnacHo! BoamoxHa Tpamal

HecobntoneHne MOXeT NpUBECTY K Cepbe3HbIM TpaBMam 1nm
maTtepuanbHomy yiepoy.

BaxHan undropmaumsa!

CoBeTbl N0 MPUMEHEHNIO U MOHTaXY.
Brumanve! BaxkHoe yka3saHue

KacatoLeeca (hyHKLMOHMPOBAHMA 1 CUCTEMbI. HecobniogeHue
MOXET NPUBECTM K HENPaBUIbHOMY (DYHKLIMOHMPOBAHIIO 1N
Hernonagkam.

MpoyecTb 1 cobniogath pyKoBoACTBO!
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lll Ablingen der Rohre

Bild 1
xnet Systemrohre @ 14-20 mm stets rechtwinklig mit xnet
Rohrschere ablangen.

Achtung!
Die xnet Rohrschere darf nur zum Abldngen von xnet
Systemrohren verwendet werden.

Andere Rohre wie z.B. Kupfer-, Stahl- oder Messingrohre
konnen nicht abgeléngt werden (Zerstorungsgefahr) !

Bild 2

Sicheres Ablangen von Wellschutzrohren, ohne
Beschadigung des innenliegenden xnet Systemrohres mit
Hilfe der vorderen Schneide der xnet Rohrschere.

Bild 3

xnet Systemrohre @ 14-32 mm stets rechtwinklig mit xnet
Rohrabschneider ablangen.

Achtung!

Der xnet Rohrabschneider darf nur zum Ablédngen von xnet
Systemrohren verwendet werden.

Andere Rohre wie z.B. Kupfer-, Stahl- oder Messingrohre
konnen nicht abgelangt werden (Zerstorungsgefahr) !

IV Kalibrieren + Entgraten der Rohre
Bild 4

Jedes xnet Systemrohr ist vor dem Verpressen immer mit
den jeweiligen xnet Kalibrierwerkzeug zu kalibrieren und
entgraten!

Achtung!
Fehlendes Kalibrieren ist die haufigste Ursache fiir
Undichtigkeiten.

Bild 5

Vorsicht! Verletzungsgefahr!
Wahrend Kalibriervorgang nicht in den offenen Bereich der
Kalibrieraufsatze fassen.

Stets geeignete Arbeithandschuhe benutzen!

Il Cutting pipe lengths

Fig.1

Always cut @ 14-20 mm xnet system pipe sections square
using xnet pipe shears.

Attention!

xnet pipe shears may only be used to cut xnet system pipe
sections.

Other pipes, e.g. copper, steel or brass cannot be cut into
sections (danger of destruction) !

Fig. 2

Reliabe sectioning of corrugated safety pipes without
damaging the xnet system pipe on the inside with the
help of the front cutting edge of the xnet pipe shears.

Fig. 3
Always cut @ 14-32 mm xnet system pipe sections square
using pipe shears.

Attention!

xnet pipe shears may only be used to cut xnet system pipe
sections.

Other pipes, e.g. copper, steel or brass cannot be cut into
sections (danger of destruction) !

IV Pipe calibration + deburring

Fig. 4
Prior to joining each xnet system pipe should always be

calibrated with the appropriate xnet calibrating tool and
deburred!

Attention!

The omission of cablibration is the most frequent cause for
leakages.

Fig.5

Caution! Risk of injury!
Do not reach into the exposed area of the calibrating
attachments during the calibration process.

Always wear suitable work gloves!

Il O6pesaHue Tpyb Ha Tpebyemyro ANUHY

Puc. 1

Tpy6bl cuctembl xnet w 14-20 mm cneayeT Bcerna obpesatb
Moz NPAMbIM YIIIOM TPY6HbBIMW HOXHULAMK Xnet.
BHumanue!

TpyGHble HOXHMLBI Xnet pa3peLuaeTca UCMoNb30BaTh TOMbKO
4nA 06pe3anua Tpy6 cucTembl xnet.

WHble TpyObl (Hanpumep, meaHble, CTaNnbHble UK
naTtyHHble) 0bpe3aTb Hefb3A (0NacHOCTb paspyLueHus)!

Puc. 2

HagnexHoe o6pesaHne rodprpoBaHHbIX 3almTHBIX TPY6 ¢
MOMOLLbI0 NepeaHero peaua TPyGHbIX HOXHUL Xnet 6e3
MOBPEXAEHIA PACTIONOXEHHOI BHYTpU TPY6bI cUCTEMbI Xnet.

Puc. 3

Tpy6bl cuctembl xnet w 14-32 mm cnepyet Bcerna obpesatb
Moz NPAMbIM YITIOM C MOMOLLbIO TPYOHOTO pe3aka xnet.

BHumaHue!

Tpy6HbIN pe3ak xnet pa3peluaeTca MCnonb3oBaTh TOMbKO ANA
06pesanua Tpyb cucTembl xnet.

WHble TpyObl (Hanpumep, meaHble, CTaNnbHble UK
naTtyHHble) 0bpe3aTb Helb3A (0nacHOCTb paspyLueHus)!

IV Kanubposka + yganeHue 3ayceHueB ¢ Tpy6

Puc. 4

Mepen onpeccoBkoi Kaxayto Tpyby cuctembl xnet cnepyer
06A3aTebHO 0TKANMbpoBaTh U OYUCTUTL OT 3ayCeHLeB C

NOMOLWbID  COOTBETCTBYIOWEr0 KanMbpoBOYHOrO
MHCTPYMeHTa xnet !
BHumaHue!

HeBbinonHeHue KanubpoBKK ABNAETCA CaMOii YacToM
NPUYMHON yTeueK.

Puc. 5
OcTopoXxxHo! OnacHOCTb TpaBMbi!

Bo BpemA KEUWIﬁpOBKI/I He BCOBbIBATb Nasiblbl B OTKPbITYIO
30HY KannbpoBOYHbIX HacaLoK.

MocToAHHO paboTaTh B NOAXOAALLMX paboumx nepyarkax!
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Bild 6

In einem Arbeitsgang das xnet Kalibrierwerkzeug in das
abgelangte xnet Systemrohr bis zum Anschlag eindrehen
und dabei im Uhrzeigersinn drehen.

Achtung!

Anfallende Spéne sind nach Beendigung des Arbeitsganges
aus dem Rohrende und vom Kalibrierwerkzeug zu
entfernen.

Bild 7
Nach jedem Kalibriervorgang stets optische Kontrolle des
Rohranfanges durchfthren!

Innen muss eine umlaufende Fase mit Winkel 15° und auBen
eine umlaufende Fase mit Winkel 45° sichtbar sein.
Andernfalls Kalibrieren wiederholen!

Bild 8

Wahlweise kdnnen durch Abnehmen des Handgriffes die
einzelnen Kalibrieraufsatze auch mit einem Akku-Schrauber
betrieben werden.

Wichtig:

eine max. Drehzahl von 200 Umdrehungen pro Minute darf
zur Vermeidung von Schéaden nicht Uberschritten werden!
Hinweis:

Kalibrieren und Entgraten gilt fur xnet Press- und
Klemmverbindungen.

V Einstecken Rohr in Fittinge

Bild 9

Stirnseitig angefaste xnet Systemrohre bis zum Anschlag
auf den Stutzkorper des xnet Pressfitting schieben.

Es diirfen keine Schmiermittel eingesetzt werden.

Bild 10

Kontrolle der richtigen Rohrpositionierung durch die
Offnungen in der Presshiilse.

Rohr muss in den Fensteréffnungen sichtbar sein!

Fig. 6

In asingle operating step insert the xnet calibrating tool in
the xnet system pipe section as far as it will go while turning
it in a clockwise direction.

Attention!

Any chippings should be removed from the pipe end and
calibrating tool on completion of this step.

Fig.7
Visually inspect the front end of the pipe after each
calibrating process!

On the inside a continuous chamfer with an angle of 15°
and on the outside a continuous chamfer with an angle of
45° must be visible.

Otherwise repeat calibration!

Fig. 8
The individual calibrating attachments may be optionally
operated with a cordless driver by removing the handle.

Important:
a max. speed of 200 rpm must not be exceeded in order to
avoid damage!

Important:
Calibration and deburring applies for xnet pressure and
clamp connectors.

V Insert pipe in fitting
Fig. 9

Push system pipes chamfered at the front as far as they will
go on the xnet press fitting supporting body.
No lubricants may be used.

Fig. 10

Check the correct pipe positioning through the openings
in the pressure sleeve.

The pipe must be pushed in as far as it will go on the fitting!

Puc. 6

3a oauH paboumii xon A0 ynopa BBEPHYTb KanvbpoBOYHbINA
VHCTPYMEHT xnet B 06pe3aHHyto Tpyby cucTembl Xnet,
noBOpaYMBasn ero Np1 3ToM Mo YacoBOW CTPENKE.
BHumaHue!

Mocne aToit paboyeir onepaumm HeO6XOAUMO yAANUTb
06pa3oBaBlUNECA CTPYXKW M3 KOHua Tpybel u ¢
KanMbpoBOYHOTO MHCTPYMEHTA.

Puc.7
Mocne KaXnoro npouecca KaﬂVI6pOBKVI o6A3aTenbHo
NpoOBEpUTb TOpeL, TPybbl BU3yanbHo!

BryTpn gomkHa 6biTb BUAHA Kpyroeaa dacka ¢ yrnom 15°, a
CHapyxu - Kpyroaa acka ¢ yrnom 45°. Ecnu ux Her,
MOBTOPUTb KaNMopoBKY!

Puc. 8

[Mpu xenaxum ¢ KannbpoBOYHOIO MHCTPYMEHTA MOXKHO CHATb
PYKOATKY W BpaLaTh OTAENbHble Kanmbpo-BoYy-Hble HacaaKm
aKKyMynATOPHbIM BUHTOBEPTOM.

BaxHo:

Bo unsbexaHue noBpexAeHNA WHCTPYMEHTa 4actoTa
BpaLLeHUA He JomkHa npeBsbiwaTb 200 060pOTOB B MUHYTY!
MpumeyaHue:

KanubpoBka 1 yaaneHue 3ayceHuUEeB BbINOMHAOTCA Kak AnA
MPECCOBbIX, TaK 1 ANA 32XWUMHbIX COEAVHEHNN Xnet.

V BctaBneHue Tpybbl B (OUTUHTU

Puc. 9

[lo ynopa HaiBUHY Tb TPyBbl CUCTEMBI XNEt CO CHATLIMW Ha TOpLE
thackamm Ha OMOPHbIii ANEMEHT 06XKMMHOTO (IUTUHIA Xnet.

He paspewaertca ucnonb3oBaTb HUKAKOW CMa30YHbIN
matepuann.

Puc. 10

[poBepuTb NpaBMIbHOCTb MONOXEHWA TPyObl Yepes
0TBEPCTUA B 0GXUMHON rnnb3e.

Tpy6a nomkHa 6bITb BUAHA B KOHTPONbBHBIX OTBEPCTMAX!
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VI Pressvorgang

Bild 11

Bei allen Arbeiten die Bedienungsanleitung der
Pressmaschine lesen und beachten!

xnet Presshacke mit der duBeren Nut am Kunststoffring des
Fittings aufsetzen.

Vorsicht:

Nur eine gereinigte, unbeschadigte Pressbacke ermoglicht
ein fehlerloses Verpressen. Pressgerat einschalten - der
Pressvorgang ist erst erfolgreich beendet, wenn der
vollstandige Backenschluss erreicht ist.

Achtung:

Vor Pressbackenwechsel, Wartung und Reinigung oder
Nichtgebrauch unbedingt Netzstecker ziehen, bzw.
Pressmaschine stromlos machen!

Achtung:

Es durfen sich keine Fremdkorper (z.B. Putz oder Steinreste)
zwischen den Pressbacken befinden.

Achtung:

Finger wegen Quetschgefahr nicht in Press- bzw.
Gefahrenbereich halten!

Achtung:

Fittinge bei denen der Pressvorgang abgebrochen worden
ist, miissen ausgebaut und ersetzt werden.

VIl Endkontrolle
Bild 13

Presshacke 6ffnen (Sicherheitshinweise beachten!) und
nochmals Sichtkontrolle auf richtige Rohrpositionierung
durchfiihren. Presskerben mussen gleichmaBig und
umlaufend sein.

Hinweis:
Durch die Kontroll6ffnungen an der Hulse erkennt man die
Minimaleinstecktiefe des Rohres.

Bild 14

Am Umfang der Presshilse erkennt man zwei
gleichlaufende, ringférmige Verpressungen.

Zwischen den beiden ringférmigen Verpressungen ist eine
gleichlaufende Aufwolbung erkennbar.

Bild 14 zeigt eine erfolgreiche Verpressung. Zeigen sich
jedoch einseitige Aufwerfungen oder ungleichmaBige
Aufwolbungen muss der jeweilige Fitting ausgebaut
werden.

Nachpressen ist nicht zulassig!

VI Pressing process

Fig. 11
Please read and observe the pressing machine operating
manual for all jobs!

Mount the xnet press jaw with the outer groove on the
plastic ring of the fitting.

Caution!

Only a clean, undamaged press jaw permits faultless
pressing. Switch on the pressing device — pressing is only
completed successfully if the jaw is fully closed.

Attention:

Prior to pressing jaw replacement, maintenance and
cleaning or non usage disconnect from the power or de-
energise the press!

Attention:

No alien objects (e.g. plaster or stone residues) may be
located between the pressing jaws.

Attention:

Due to the risk of crushing, do not rest fingers in the pressing
or danger area!

Attention:

Fittings on which the pressing process was discontinued
must be dismantled and replaced.

VIl Final check
Fig. 13

Open pressing jaws (please observe safety instructions!) and
visually inspect again for correct pipe positioning. Pressing
notches must be evenly spaced all round.

Important:
The minimum insertion depth of the pipe may be seen
through the inspection openings on the sleeve.

Fig. 14
On the circumference of the pressing sleeve two parallel,
ring-shaped press connections may be seen.

The space between the two ring-shaped press connections
is arched.

Fig.14 shows a successful pressing job. If however warping
atone side or irregular protusions occur the relevant fitting
must be removed.

Repressing is not permissible!

VI Mpouecc npeccoBaHnA (06xxaTmnA)

Puc. 11

Mpu niobbix paboTax npoyecTb 1 cobnoaaTh PyKOBOACTBO
N0 NoNb30BaHUI0 NPECCOBOYHON MaLiUHOM!

Hacaautb npeccoBoyHyto rybky xnet Hapy>XHbIM na3om Ha
NNacTMaccoBoe KonbLo (MTHHrA.

OcTopoxHo:

Besolwnbo4Han onpeccoBka BO3MOXHA TONbKO B TOM Ciy4ae,
€CIN NPECCOBOYHAA ry6Ka O4MLLEHa U HE MEET MOBPEX/AEHUN.
BKt04MTb NPeCCOBOYHbIN MHCTPYMEHT. IpoLiece npeccoBanmnA
YCMELLHO 3aBEpPLLEH NWLLb NOCMe MOMHONO CMblKaHNA ry6oK.
Buumanue:

Mepen CMEHOM NPECCOBOYHBLIX TYOOK, TEXHUYECKUM
06CnyXMBaHMEM, YUCTKOW WU  HEUCMONb30BaHUEM
06A3aTeNbHO BbIHbTE CETEBYIO BUIKY W3 PO3ETKM UK
00eCTO4bTE MPECCOBOYHYIO MaLLKHY!

Brumatue:

Mexay NpeccoBOHHbIMM ryBKamu He AOMKHO BbITb MOCTOPOHHMX
NPeAMETOB (HanpyUMep, LUTYKATYPKI Uk YacTLL KaMHS).
Brumatue:

V13-3a 0MacHoOCTM CAaBMMBAHNA He AepXaTb NasbLibl B 30HE
MPEeCCoBaHNA NN OMacHoii 30He!

Buumanue:

Ecnm npouiecc npeccosanuA 6bin NpepsaH, To COOTBETCTBYHOLLWIA
(PUTUHT CneayeT AeMOHTVPOBATb M 3aMEHMTb.

VIl 3aBepwatowan nposepka

Puc. 13

PackpbiTb NpeccoBoYHyto rybKy (cobntogarb ykasaHua no
6esonacHocTu!) M ewe pas BWU3yanbHO MPOBEPUTb
NpaBUAbHOCTb NONOXeHNA Tpybbl. BMATUHLI OT obxartnA
[0MKHbI 6bITb OANHAKOBBIMY 1 PABHOMEPHO PacrpefeneHHbIMI
110 OKPY>HOCTH.

MpumeyaHue:
MuHnmanbHyto rnybuHy BCTaBneHuA Tpybbl MOXHO
pacno3Hatb Yepe3 KOHTPONbHblE OTBEPCTUA Ha MUMb3e.

Puc. 14

Ha oKpyXHOCTU 06XUMHOM TUNb3bl MOXHO BUAETb ABA
paBHOMEPHbIX KONbLEBbIX criefa OT obxarus.

Mexay 3TUMK KonbLeBbIMU criefamy 06XaTuA pasnuyium
paBHOMEPHBIN BbINYK/IbIil y4ACTOK.

Ha puc. 14 nokasaHa ycnewwHan onpeccoBka. Ecnu, ogHako,
MMEIOTCA OAHOCTOPOHHME BCMYYNBAHWUA U HEPaBHOMEPHbIE
BbIMYKM0CTM, COOTBETCTBYIOLIMA HUTUHT HEOBXOLUMO
[IeMOHTUPOBATb.

[LononHutenbHas noanpeccoBkKa He QOH!CKaETCH!
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