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Montageanleitung fiir Pressver-
bindung mit xnet Systemrohr

I BestimmungsgemaBer Gebrauch:

xnet Pressverbinder dirfen grundsatzlich nur mit xnet
Systemrohren verpresst werden!

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

Bei Einbau in Estrich oder Beton, Fittinge stets durch
geeignete Umwicklung (z.B. PE-Schaumstreifen) gegeniber
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 Sicherheitsgriinden nicht zugelassen!

Die Montage, Erstinbetriebnahme, Wartung und Reparatur
von xnet Pressverbindungen diirfen nur von autorisierten
Fachkraften (Heizungsfachbetrieb, Vertragsinstallations-
unternehmen) durchgefuhrt 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 méglich!
Bei Nichtbeachtung konnen schwere Gesundheits- bzw.
Sachschéden eintreten.

Wichtige Information!
Anwendungs- und Montagetipps.

Achtung! Wichtiger Hinweis
zu Funktion und System. Nichtbeachtung kann
Fehlfunktionen oder Stérungen auslésen.

Anleitung lesen und beachten!

Assembly instructions for pressure
connector with xnet system pipe

I 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 no npeccosomy
coefMHeHuto Tpy6 cuctembl xnet

I WUcnonb3oBaHue NO Ha3Ha4eHUIO:

TpeccoBbIMM COBMMHUTENAMY XNet pa3peLLIaeTCA ONPeccoBbIBaTL
TONMbKO TPYBbI cucTembl xnet!

Mepen 3anonHeH1em C1CTeMbI NOCIe MOHTaXa MPECCOBLIX Mk
pe3bb0BbIX coeavHUTENeN Xnet oHa AomxkHa BbiTb MCTbITaHa
[aBMeHVeM.

Mpy1 npoknaabiBaHun TPy6 B MOHONUTHOM Noy Wni 6eToHe
puTUHTY CrieayeT ob: 0 AXOAALLEN 0BMOTKOI
(Harpumep, MOPUCTON MONMSTUNEHOBON NIEHTON) OT BO3AEHACTBUA
106aBOK [iN1A pacTBOpa, BOfbI PACTBOPA, CbIPOCTU U LIEMEHTa, &
TaKxe OT paCTArMBAOLLIEro U CXMMAIOLLETO HanPAXEHUA.

TlioBoe nHoe ucnonb3oBaHe ABMAETCA UCTIONb30BaHMEM He M0
Ha3HAYEHMIO 1 MO3TOMY He fionyckaeTea!

Il YkasaHuAa no 6esonacHocTu:

Bce VHCTRYKUMAW, NpunaraeMble K NpeccoBbIM CoOeaAnHUTENAM xnet,
cofiepXar yka3aHiA 1o 6e30nacHoCTI 1 OCHOBHbIe TPeGoBaHNA,
KOTOPbIE I0MKHbI BbiTb 06A3ATENBHO NPOHTEHbI 1 coBMioaTLCA
TPV MOHTaXKE, SKCTITyaTaLMM 1 TEXHIHECKOM obcnydxusarm!
Mo coobpaxeHnAM 6e30nacHOCTI He AOMYCKalOTCA KaKue-
60 NepeienKy, U3MEHeHNA NN UCTIoNb30BaHNe AeTaneit
NOCTOPOHHMX U3roToBUTENEN!

MOHTa)K, ﬂepEblﬁ BBOA B 3Kcnnyatauyuio, TeXHU4yeckoe
06CnyXu1BaHNe N PEMOHT NPeccoBLIX COeAMHeHui xnet
paspellaeTcA BbINONHATL TOMbKO YMNONHOMOYEHHOMY
KBanMMUUMPOBAHHOMY MEepCcoHany (creuranuanpoBaHHon
(upmMe NO OTOMUTENbHON TEXHUKE, KOHTPaKTHOMY
MOHTaXHOMY NPeAnpUATHIO).

I'Iepe;:L MOHTaXOoM U BBOAOM B 3KCniyaTauuto MOHTep
06A3aTeNbHO ONMXEH NPOYECTb, MOHATL U cobnioaaTh
PYKOBOACTBO MO MOHTAXY.

B 3TOM pyKOBOACTBE NO MOHTaXY UCTONB3YIOTCA CReayolne
CUMBOSbI:

OnacHo! Bo3moxHa TpaBma!

HecobnioneHue MOXeT NPUBECTM K CEPbe3HbIM TPaBMam i
matepuanbHomy yuiep6y.

BaxxHan undopmauua!

CoseTbl Mo NPUMEHEHUIO UMK MOHTAXY.

Bhumanue! BaxxHoe ykasaHue

KacaroLLeecs (PyHKLIMOHUPOBaHIA 1 cucTeMbl. HecobnioneHune
MOXET NpMBECTU K HenpaBunbHOMY d}yHKuMOHMpOBaHWO i
Herlonaakam.

Mpouectb 1 cobnioaatb pykoBoacTeo!
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Il Abléngen der Rohre

Bild 1

xnet Systemrohre @ 14-20 mm stets rechtwinklig mit xnet
Rohrschere abldngen.

Achtung!

Die xnet Rohrschere darf nur zum Ablédngen von xnet
Systemrohren verwendet werden.

Andere Rohre wie z.B. Kupfer-, Stahl- oder Messingrohre
koénnen nicht abgelangt werden (; o fahr) !

Bild 2

Sicheres Abldngen 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 Ablangen von xnet
Systemrohren verwendet werden.

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

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 fir
Undichtigkeiten.

Bild 5

Vorsicht! Verletzungsgefahr!

Wahrend Kalibriervorgang nicht in den offenen Bereich der
Kalibrieraufsatze fassen.

Stets geeignete Arbeithandschuhe benutzen!

11l 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

Do not reach into the exposed area of the calibrating
attachments during the calibration process.

Always wear suitable work gloves!

Il O6bpesanue Tpy6 Ha Tpebyemyio ANUHY

Puc. 1
Tpy6bl cuctembl xnet w 14-20 mm cneayet Bcerna obpesarb
N0/, NPAMbIM YINOM TPYGHBIMU HOXHULAMM Xnet.
Bhumanue!

TpyGHble HOXHMLb! XNet pa3pellaeTcA CToNb30BaTh TOMbKO
nnA obpesaHna Tpy6 cucTembl xnet.

WHble Tpy6bI (Hanpumep, MefHble, CTaNbHble UK
naTyHHble) o6pe3atb Henb3A

Puc. 2

HapexHoe obpesanue rothpupoBaHHbIX 3alMUTHBIX TPY6 ¢
noMOLLbIO NepeaHero pesua TPy6HbIX HOXHUL xnet 6e3
NOBPEX/1EHA PACTIONOXEHHON BHYTPU TPYObI CUCTEMBI XNet.

b paspy )

Puc. 3
Tpy6bl cuctembl xnet w 14-32 mm cneayeT Bcerna obpesarb
TOZ MPAMBIM YITIOM C MOMOLLbIO TPYGHOTO pe3aka xnet.

Bhumanue!
TpyGHblit pe3ak Xnet paspeLuaeTca UCnonb30BaTh TOMbKO ANA
obpesaHuA Tpyb cucTembl xnet.

WHble Tpy6bl (Hanpumep, meaHble, CTaNbHble UK
naTyHHble) 06pe3aTb Henb3A

b paspy

IV Kanu6poska + yaaneHue 3ayceHues ¢ Tpy6

Puc. 4
Mepen onpeccoBkoi kaxayto Tpyby cuctembl xnet cneayet
06A3aTenbHo OTKaﬂvlﬁpDBaTb W O4UCTUTL OT 3ayCeHLeB C

nomMoLYblo  COOTBETCTBYIOWEr0  KanubpoBo4HOro
MHCTpyMeHTa Xnet !
Bhumanue!

HeBbinonHeHne KanubpoBKN ABMAGTCA CamMoi 4acToi
MPUYMHON yTeueK.

Puc. 5

0OcTOpoXHO! ONacHOCTL TPaBMbI!

Bo BpemA Ka!‘lMﬁpOBKVI He BCOBbIBaTb MasbLbl B OTKPbLITYIO
30HY KanMBPOBOYHbIX HACAAOK.

MocToAHHO paboTath B NOAXOAALMX paboumnx 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 Spane sind nach Beendigung des Arbeitsganges
aus dem Rohrende und vom Kalibrierwerkzeug zu
entfernen.

Bild 7

Nach jedem Kalibriervorgang stets optische Kontrolle des
Rohranfanges durchfihren!

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

Bild 8

Wahlweise kénnen 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 Schaden nicht Gberschritten werden!
Hinweis:

Kalibrieren und Entgraten gilt fir 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
itin 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:

amax. 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 0avH pabouuit Xo4 A0 ynopa BBEPHYTb KannbpOBO4HbI
MHCTPYMeHT Xxnet B 06pesaHHyio Tpyby cuctemel xnet,
noBOpay4MBan €ro Npy 3TOM N0 4aCoBOV CTPesKe.
Bhumanue!

Mocne aToit paboyeit onepauny Heo6XOAUMO yAANUTH
06pa3oBaBlINeCA CTPYXKM M3 KoHua Tpybul u C
KanubpOBOYHOrO UHCTPYMEHTA.

Puc. 7

Mocne Kaxzaoro npouecca kanubpoBku 06A3aTENbHO
npoBepuTL TOpeL| TPYObl BU3yanbHO!

BHyTpy AonxHa 6biTb BUAHA Kpyrosan dacka ¢ yrnom 15°, a
CHapyxu - KpyroBaa acka ¢ yrnom 45°. Ecnu ux Hert,
NOBTOPUTL KanMBpoBKy!

Puc. 8

[Mpu >kenaHnm ¢ KanMBpPOBOYHOTO MHCTPYMEHTA MOXHO CHATL
PYKOATKY 1 BpawaTb OTAENbHbIE KaﬂMspO-BOH-HbIe Hacagkv
aKKYMyNATOPHbIM BUHTOBEPTOM.

BaxHo:

Bo nsbexaHue noBpeXAEeHUA WUHCTpyMEeHTa 4acToTa
BpaLLEHWA He [oNMXHa npesbiwath 200 060pOTOB B MUHYTY!
MNpumeyanue:

Kanu6poBka 1 yianexue 3ayceHLEB BbINOMHAIOTCA Kak ANA
MPECCOBbIX, TaK W ANA 3aXKUMHbIX COEAMHEHMI Xnet.

V BctaBnenue Tpy6bl B OUTUHIN

Puc. 9

[lo ynopa HaziBItHy Tb TPyGbl CCTEMbI XNt CO CHATLIMM Ha TopLie
(hackamm Ha OnopHbIA ANEMEHT OBXKIMMHOTO (hUTHHI Xnet.
He pa3spewaetca Ucnonb30BaTh HUKAKON CMa304HbIM
matepuan.

Puc. 10

MpoBepUTL NPaBUMBLHOCTL MONMOXEHUA TPYObl Yepes
OTBEPCTMA B 0GXKMMHON runb3e.
Tpy6a aomxHa 6biTb BMAHA B KOHTPONbHbIX OTBEPCTUAX!
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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 ermaglicht
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 Fremdkérper (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, missen ausgebaut und ersetzt werden.

Vil Endkontrolle

Bild 13

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

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

Bild 14

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

Zwischen den beiden ringformigen Verpressungen ist eine
gleichlaufende Aufwélbung erkennbar.

Bild 14 zeigt eine erfolgreiche Verpressung. Zeigen sich
jedoch einseitige Aufwerfungen oder ungleichméBige
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.

ViI 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 npeccoBaHuA (06xaTua)

Puc. 11
Mpw nrobbIx p p " py TBO
no I YHOMN !

HacaauTb npeccoBo4Hyto ry6Ky Xnet HapyXHbIM NMasoM Ha
nnacTMaccoBoe KonbLo qJI/ITVIHI'a.

OcTopoXHO:

Be3owwumbo4Han onpeccoBka BO3MOXHA TOMbKO B TOM CIly4ae,
€CN1 NPEeCCOBOYHAA ry6Ka O4MLLIEHA U He UMEET NOBPEXASHMIA.
BKnto4nTb NPECCOBOYHBII MHCTPYMEHT. MpoLIece NpeccoBaHnA
YCTelUHO 3aBepILEH MWLLIb MOCNE MOMHOTO CMbIKaHUA rY6OK.
Bhumanue:

Mepes CMeHO MPEecCOBOYHBIX TYGOK, TeXHU4EeCKUM
o6CcnyxuBaHueM, YUCTKOW WM HENCMoNnb3oBaHUEM
06A3aTeNbHO BbIHbTE CETEBYIO BUMKY W3 PO3ETKM Wiu
06€CTOHBTE NPECCOBOHHYIO MalLHY!

Brumanve:

Mexay NpeccoBO4HbIMM ryGKamin He A0MKHO BbITb MOCTOPOHHIX
MPEAMETOB (HAMPUMEP, LUTYKATYPKV W YacTuL, KamHA).
Bhrumanve:

3-3a onacHocTn CAABNMBAHWA He AepXaTb nasiblbl B 30HE
MPECCOBAHYA UM ONacHOM 30He!

Bhrumanve:

Ecrm npoLiecc npeccoBaritA Gbin MpepBaH, TO COOTBETCTBYHOLLMIA
CHUTVHT CTIEMYeT IeMOHTUPOBATb M 3aMEHTD.

VIl 3aBepwatowan nposepka

Puc. 13

PackpbITb npeccoBo4Hyio rybky (cobnioaatb ykasaHua no
6esonacHocTi!) u elwe pa3 BU3yanbHO NPOBEPUTb
NPaBUNbHOCTL NONOXEHNA TPYObl. BMATUHLI OT 06xaTnA
[DIOMXHb! ObITb OAVHAKOBLIMI 1 PABHOMEPHO PACTIPEAENEHHBIMM
110 OKPYXHOCTH.

MNpumeyanue:

MuHumanbHyo rny6uHy BCTaBneHuAa Tpybbl MOXHO
pacrnosHaTb Yepes KOHTPOMbHbIE OTBEPCTUA Ha TUMb3e.

Puc. 14

Ha OKPYXHOCTH 06XWUMHOW TMb3bl MOXHO BUAeTb ABa
PaBHOMEpPHbIX KOMbLeBbIX cnega oT obxarua.

Me)KIJ.y 3TUMKM KONnbLEeBbIMK cneaamun obxarua pasnuyum
PaBHOMEPHbIN BbINYKNbIN y4ACTOK.

Ha puc. 14 nokasaHa ycnelHan onpeccoBka. Ecnm, ogHako,
UMeKTCA OAHOCTOPOHHWE BCNY4YMBAHWUA UM HEPAaBHOMEPHbIe
BbINYKNOCTU, COOTBETCTBYIOWNA (DUTUHT HEOHXOAMMO
[ZIeMOHTMPOBATb.

[LononuutenbHaa nognpeccoBKa He gonchaercﬂ!
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