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1.0 Allgemeines

>B< Press Gas Fittings aus Kupfer und Rotguss sind schnell und einfach zu installieren und fir den Anschluss an Kupfer-
rohre geeignet. Das flammfreie Presssystem ist mit einer 3-Punkt-Verpressung ausgestattet und gewahrleistet somit eine
sichere und dauerhaft dichte Verbindung. >B< Press Gas wurde speziell flr verschiedene Gas-, Ol- und Druckluftan-

wendungen entwickelt.

1.1 Qualitat und Zulassungen

Conex Banninger verftigt tiber 110 Jahre Erfahrung in der
Herstellung innovativer Produkte und betreibt ein zertifi-
ziertes Qualitatsmanagementsystem nach DIN EN SO
9001.

>B< Press Gas Fittings erfiillen die Anforderungen an
Gas Pressfittings nach DIN EN1254-7, BS 8537 & DVGW
G 5614.

>B< Press Gas ist von den folgenden Stellen zertifiziert:
Tabelle 1

Internationale Zertifizierungen / Registrierungen
>B< Press Gas 15 bis 54 mm
ARGB-KVBG Belgien
BSI Kitemark Vereinigtes Konigreich
Certigaz Frankreich
DVGW Deutschland
Garant Russland
INig Polen
ITG Bosnien
KIWA Gastec Qa Niederlande
SVGW Schweiz
sZuU Tschechische Republik
TSU Slowakei
TYSK Ukraine
Hinweis: Bitte beachten Sie die Normen des jeweiligen Landes flr die
Verwendung der Fittings.

1.2 Eigenschaften und Vorteile

* Geeignet fur Erdgas-, Flussiggas-, Heizdl- und Druckluf-
tanwendungen

* Maximaler Betriebsdruck 5 bar

* Maximale Betriebstemperatur 70°C

 Zusatzliche Sicherheit durch einzigartiges und patenti-
ertes "unverpresst undicht"-Merkmal

» Schnell und einfach zu installieren, spart Arbeitszeit

* Dauerhafte, flammfreie Verbindung - keine Genehmi-
gung fdr Arbeiten an offener Flamme erforderlich

* Geeignet fir die Verwendung mit harten, halbharten und
weichen Kupferrohren nach DIN EN 1057 (FUr die voll-
standige Rohrkompatibilitatsliste besuchen Sie: www.
conexbanninger.com oder kontaktieren Sie die technis-
che Abteilung unter: techniksupportde@ibpgroup.com).

* Hergestellt aus hochwertigen Materialien geman den
geltenden Normen

* Geprift und zugelassen von nationalen und internation-
alen Normungsbehorden

* Branchenubliche Gewahrleistung auf die einwand-
freie Beschaffenheit der Bauteile und die Dichtheit der
Verbindung bei fachgerechter Verarbeitung gema0 un-
serer Verarbeitungsrichtlinien (siehe Abschnitt 9.0)

* 3-Punki-Verpressung fur zusatzliche Sicherheit
* Keine Lot- oder Hartlotmittel erforderlich
* Umfassendes Sortiment von 15 bis 54 mm

» Kompatibel mit gangigen Presswerkzeugen (fur die voll-
standige Kompatibilitatsliste besuchen Sie bitte: www.
conexbanninger.com oder wenden Sie sich an die technis-
che Abteilung unter: techniksupportde@ibpgroup.com.)

1.3 Werkstoffe und Gewinde

>B< Press Gas Fittings werden aus Kupfer und Kupferl-
egierungen hergestellt.

Kupferfittings werden aus sauerstoffreiem Kupfer CU-DHP
(Werkstoffnummer CW024A nach DIN EN 12165) gefertigt.
Fittings aus Kupferlegierungen werden aus Rotguss gefer-
tigt: DIN EN 1982, CC 499K.

1.4 Gewindeverbindungen

>B< Press Gas Fittings sind mit AuBen- und Innengewinde
gemaB der folgenden Spezifikationen erhaltlich:

* Rohrgewinde entsprechen DIN EN 10226-1 (ISO 7-1)
und sind demgemaB "im Gewinde dichtend" (Gewinde-
paarung konische AuBengewinde/zylindrische In-
nengewinde R/ Rp).

* Die Gewinde unserer Verschraubungen entsprechen
DIN EN ISO 228-1 (Gewindepaarung zylindrische
AuBen- und Innengewinden G/G).

1.5 Fitting-Kennzeichnung

>B < Press Gas Fittings haben einen gelben
O-Ring in Verbindung mit einer gelben Marki-
erung auf dem Gehéause.

Der markante gelbe O-Ring und die gelbe
Markierung weisen endeutig darauf hin, dass
die Fittings fur Gasanwendungen sind.
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1.6 Lagerung und Handhabung

Zum Schutz der Fittings vor Verunreinigung, Beschadi-
gung und Verschmutzung diese an einem kuhlen, trock-
enen Ort lagern. Keinem direkten Sonnenlicht aussetzen.
Fittings sollten in der Verpackung belassen werden, damit
die Schmierung des HNBR-Dichtelements vor der Installa-
tion erhalten bleibt.

Wichtig: Keine anderen Schmiermittel wie Ole oder Fette
auf die O-Ringe auftragen.

1.7 Dichtelement HNBR, gelb

Die O-Ringe von =B< Press Gas Fittings sind mit einem
gelben HNBR Elastomer ausgestattet und entsprechen
den Anforderungen der DIN EN 549 und DIN EN 682,
Die Betriebsparameter flr die verschiedenen Anwendun-
gen entnehmen Sie bitte Abschnitt 2.0.

1.8 "Unverpresst undicht"-Funktion

>B< Press Gas Fittings verfigen Uber die patentierte
"'unverpresst undicht" O-Ring Technologie (15 bis 54 mm),
die alle unverpressten Verbindungen bei Prifdricken von
22 mbar bis 3,0 bar aufzeigt. Die endgultige Abdichtung
erfolgt wahrend des Pressvorgangs durch eine Material-
verschiebung am O-Ring.

1.9 Systemprifung

Die Prifung sollte gemaB den Anforderungen der Norm
DIN EN 1775 durchgefuhrt werden.

Fur weitere Informationen siehe Abschnitt 4.0.

1.10 Elektrische Leitfahigkeit

>B< Press Gas Fittings aus Kupfer und Rotguss erhalten
den Erdungsdurchgang ohne die Notwendigkeit einer
zusétzlichen Erdungsverbindung aufrecht. Zustandig und
verantwortlich fUr die normgerechte Ausfihrung des Po-
tentialausgleichs ist der Errichter der elektrischen Anlage.
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1.11 COSHH (Control of substances hazardous to health)

Es liegt in der Verantwortung des Endbenutzers, daflr zu
sorgen, dass bei Bedarf ein angemessener Schutz verflg-
bar ist und die notwendigen Informationen tber mogliche
Gesundheits- und Sicherheitsvorschriften eingehaltren
werden. Fittings aus Kupfer und Rotguss sind unter nor-
malen Umstanden als nicht gefahrlich anzusehen.

1.12 Rohrkompatibilitat

>B< Press Gas Fittings kénnen mit weichen, halbharten
und harten Kupferrohren gemaf DIN EN 1057 verwendet
werden.

1.13 Unter Putz (verdeckt) verlegte Rohrleitungen

Hinweis: Die Installation von >B<Press Gas Fittings
muss geman DVGW Arbeitsblatt G 600 (TRGI) und den
Technischen Regeln Flissiggas (TRF) erfolgen und die
nationalen Vorschriften missen eingehalten werden.

Unter Putz (verdeckt) verlegte Rohrleitungen (ba-
sierend auf den Anforderungen von DIN EN 806 Teil
4 - 4.7.3.2): Diese Rohrleitungen missen in fachgerecht
gebauten Bodenkanalen oder Leitungsschéachten in den
Wanden verlegt werden. Wenn maglich, muss zu Instand-
haltungs- und Inspektionszwecken die Zuganglichkeit
sichergestellt werden. Wenn die Rohrleitungen in Schutz-
rohren und/oder Dammungen in der Gebaudesubstanz (z.
B. Betonboden und -wéande) eingebettet sind, muss un-
bedingt sichergestellt werden, dass keine Verformungen
oder Verschiebungen auftreten und dass kein fltissiger
Beton, Mértel, Putz etc. in direkten Kontakt mit dem Fitting
oder der Rohrverbindung kommt.

Rohrleitungen sind vor Korrosion zu schitzen. Auch die
thermische Ausdehnung von Rohrleitungen muss berick-
sichtigt werden.




>B< Press Gas mm

2.0 Einsatzbereiche

Die genannten Anwendungsparameter und die Rohrkompatibilitat missen bei der Verwendung und der Installation von >B<
Press Gas Fittings aus Kupfer und Kupferlegierungen beachtet werden (fiir die vollstandige Rohrkompatibilitatsliste besuchen
Sie bitte: www.conexbanninger.com, oder kontaktieren Sie die technische Abteilung unter techniksupportde@ibpgroup.com).

Tabelle 2

Erdgas-Installationen - ; PN 5

DIN EN 1775 und DVGW G 600 (TRGI) Brenngase gemal DVGW Arbeitsblatt G 260 GTA -20-70
Flissiggas-Installationen ” . PN 5

Technische Regeln Flissiggas (TRF) Brenngase gemal DVGW Arbeitsblatt G 260 GT/ -20-70
Heizolversorgungsanlagen DIN 4755 (TRO) Heizdl EL gemal DIN 51603-1 PN & -20-70
Druckluft élhaltig Druckluft aller Klassen gem. ISO 8573-1 10 =60

Bitte setzen Sie sich bei anderen als in der Tabelle aufgeflhrten Anwendungsbereichen mit unserer Technischen Abteilung in Verbindung:

techniksupportde@IBPGroup.com.

Hinweis: Die Installationen missen den relevanten Normen und értlichen Vorschriften entsprechen. Temperaturschwankungen und
Gebaudebewegungen kénnen zur erheblichen Belastung auf das Rohrsystem flhren. Deshalb miissen MaBnahmen getroffen werden, die eine

Bewegung des Rohrsystems verhindern. (DIN EN 1775 4.3.6).

3.0 Korrosionsbestanadigkeit

3.1 Korrosionsschutz

Freiliegende Gas-Innenleitungen bendtigen unter nor-
malen Bedingungen keinen duBeren Korrosionsschutz.
Sollten die Leitungen in aggressiver Atmosphéare verlegt
werden oder mit amoniak- bzw. nitrithaltigen Baustoffen
in Kontakt kommen, ist ein auBerer Korrosionsschutz vor-
zusehen.

Bei der Verlegung in Aussparungen innerhalb der Roh-
decke, innerhalb der Trittschallddmmung oder Aus-
gleichsschicht auf der Rohdecke mussen Gasleitungen
ebenfalls gegen Korrosion geschutzt werden und sind
nach TRGI wie erdverlegte AuBenleitungen zu behandeln.

4.0 Prafung &
Inbetriebnanme

4.1 Prifung von Gasleitungen

Erdgasleitungen nach TRGI sind mit Luft oder einem
inerten Gas wie z.B. Stickstoff oder trockenem Kohlendi-
oxid (niemals jedoch Sauerstoff!) zu prifen. Vorprifung,
Hauptprifung und die erforderliche Anzeigegenauigkeit
der Messgerate sind in der TRGI eindeutig festgelegt.
Flissiggasanlagen sind vor Inbetriebnahme durch
sachkundige Fachleute gemaB TRF zu prifen.

27 an IBP GROUP company
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5.0 Kompatible Presswerkzeuge

5.1 Kompatibilitatsliste

Tabelle 3
15 bis 35 mm Kompakt Pressmaschinen

Hersteller Pressmaschine Pressbacken Backenprofil

Romax Compact Rothenberger - Compact sV
Rothenberger

Romax Compact TT Rothenberger - Compact SV
Rems Mini Press ACC Rems - Mini %

MAP1/MAPZL/MAP215 Klauke - SBM KSP4
Klauke

MAP219/MAP2L19 Klauke - SBMX KSP4
Novopress ACO102/ACO103 NovoPress - V-PB1 V
Milwaukee Mi2 Milwaukee - J12 v
Hilti NPR 019 |E-A22 Hilti - NPR PM V v
Ridgid RP 200/210/240/241 Ridgid - Compact Series W
Conel PM 1 Conel - V-PB1 V
Viega Picco Viega Picco PT2

Tabelle 4
15 bis 54 mm Standard Pressmaschinen mit 32 kN

Hersteller Pressmaschine Pressbacken Backenprofil
Rothenberger Romax 3000/4000 Rothenberger - Standard* sV
Rems Power-Press/ Akku-Press Rems - Standard* v
MNovopress ECO/ACO202/203 MNowvopress - V-PB2* e
Conel PM 2 Conel - V-PB2* v
Klauke UAPZ2/UAP3L/UAP332 Klauke - Standard SB* KSP4
Ridgid RP 320/330/340 Ridgid - Standard Series* v
Hilti NPR 032 IE-A22 Hilti - NPR PS V* vV
Milwaukee M18 Milwaukee - J18* il
Viega Pressgun 5/6 Viega Standard™* PT2

* Nur Pressbacken

** Nur mit Kennzeichnung @

II! Beim Einsatz von Pressmaschinen und -backen unterschiedlicher Hersteller IMMER Herstellerfreigaben beachten !!!

>B< Press Gas Fittings werden mit einem Presswerkzeug und einer Pressbacke installiert. Die GroBe der Backen ist auf
den bendtigten Fitting abgestimmt. Wenn durch das Presswerkzeug eine Kraft ausgeubt wird, schlieBt sich die Backe, um
eine dauerhafte Verbindung herzustellen.

5.2 Wartung und Service

Die Wartung und Pfllege der verwendeten Press-
maschinen und Pressbacken hat entsprechend der
Bedienungsanleitung des Herstellers, mindestens aber
jahrlich durch autorisierte Servicestellen zu erfolgen. Die
regelmaBige Pflege und Reinigung der Pressbacken
kann durch den Benutzer selbst erfolgen.

Die innere Presskontur der Backen ist immer frei von
Verunreinigungen und Ablagerungen zu halten; ggf. kén-
nen die Backen mit Blrsten oder Reinigungsvliesen und
nicht korrosiven Lésungsmitteln wie z. B. Brennspiritus
gereinigt werden. Pressbacken missen immer frei von Be-
schéadigungen oder Deformationen sein!
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0.0 Installationsanforderungen

6.1 Platzbedarf beim Pressvorgang

Die folgenden Mindestabstande von Bauteilen sind erforderlich, um den Einsatz des Werkezugs fur das Pressfitting zu
ermaglichen.

Tabelle 5 Tabelle 6 X

AuBenrohr X Y

GréBe mm mm mm GrofRe mm mm mm mm
12 26 51 12 31 45 71
14 26 53 14 a1 55 73
15 26 53 15 31 45 73
16 26 53 16 31 55 73
18 26 54 18 31 45 74
22 26 54 22 31 45 76
28 33 69 28 38 55 80
35 33 73 35 38 a5 85
42 75 115 42 75 75 115
54 85 120 54 85 85 140

6.2 Einstecktiefen und Mindestabstande zwischen Verpressungen

Tabelle 7
Einstecktiefen und Mindestabstinde zwischen den Pressungen
GroBe AuBen-@ Presswulst Mindestabstand Mindestrohrlange Einstecktiefe
mm D-mm A-mm L - mm E - mm
12 19 10 46 18
14 21.6 10 54 22
15 22.6 10 54 22
16 23.8 12 56 22
18 25.6 15 59 22
22 3 20 66 23
28 37 20 68 24
35 44 25 77 26
42 53.4 30 102 36
54 65.4 35 115 40

Aufgrund der Umformung des Rohrprofils beim Pressvorgang wird empfohlen, zwischen den einzelnen Fittings einen
Mindestabstand einzuhalten,

27 an IBP GROUP company
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6.3 Mindestabstand von Pressstellen zu Tabelle 8
vorhandenen Hartlotverbindungen Mindestabstand von einer Létverbindung
Zur Sicherstellung einer ordnungsgemaien Abdichtung RohrgroBe mm
sowohl der Lot- als auch der Pressverbindungen mussen die 19 5
folgenden Mindestabstande zwischen den Verbindungen m 5
eingehalten werden. Siehe Tabelle 8 fUr weitere Informa- 5 5
tionen. 16 B
18 5
22 5
28 5
35 10
42 15
54 20
6.4 Mindestabstand von Hartlétstellen zu Tabelle 9
vorhandenen Pressstellen ‘Mindestabstand beim Hartldten
Achtung: Hart- oder Weichléten in der Nahe von >B< - |
. ) . . . RohrgréBe mm
Press-Verbindungen ist zu vermeiden, da dies zu einer
Beeintrachtigung der Dichtung durch Warmeulbertragung 12 S50
fuhren kann. Tabelle 9 gibt den Mindestabstand von der 14 400
Pressverbindung an, der fur das Hartléten mindestens 15 450
einzuhalten ist. Wenn dieser Abstand nicht eingehalten 16 450
werden kann, miissen angemessene Vorkehrungen 18 500
getroffen werden, wie etwa die Anfertigung des geltteten 22 600
Abschnitts vor dem Zusammenfiigen mit den Pressfittings, 28 700
das Umwickeln mit einem nassen Lappen oder das An- 39 900
bringen einer Warmesperre, um eine Warmeiibertragung 42 1200
auf das Pressfitting wahren des Létens zu verhindern. o4 1500

6.5 >B < Press Rohrkompatibilitatsliste

>B< Press Fittings mit harten, halbharten und weichen Kupferrohren nach DIN EN 1057 und den folgenden Wanddicken
konnen verwendet werden.

Tabelle 10
Wanddicke des Rohrs (mm)
Rohr O/D Kupfer - R220 Kupfer - R250 Kupfer - R290

12 0.6 — 0.8 1.0 1.0 -
14 1.0 - 1.0 1.0 1.0 —
15 1.0 - 0.7 1.0 1.0 -
16 1.0 = 1.0 1.0 1.0

18 1.0 - 08 1.0 1.0 -
22 1.0 1.2 09 1.1 1.0 1:5
28 — - 09 1.2 1.0 1.5
35 - — 1:2 - 1.0 15
42 - - 1.2 — 1.0 1.5
54 - — 1.2 - 1.2 2.0

>B< Press Fittings aus Rotguss kdnnen auch zum Anschluss von Edelstahlrohren nach DIN EN 10312, Teil 1 bis 2, ver-
wendet werden.
Fur weitere Informationen wenden Sie sich bitte an die technische Abteilung unter techniksupportde@ibpgroup.com.
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7.0 >B< Press Gas Montageanleitung

Es wird empfohlen, die Fittings vor der endgultigen Installation in der Verpackung zu belassen, um sie vor Verschmutzung
zu schitzen und die Schmierung der O-Ringe vor der Installation zu erhalten. Bitte halten Sie die fir Presswerkzeuge
erforderlichen Abstande ein (siehe Abschnitt 6.0).

1. Rohr ablangen 2. Rohr entgraten 3. Fitting lberpriifen

* Rohre sind vorzugsweise mit einem * Das Rohr auBen und innen entgraten. » Die Pressfittings sind vor der Verarbeitung
Rohrabschneider, alternativ mit fein-zahnigen « Das Rohr nach Méglichkeit nach unten visuell auf Unversehrtheit zu prifen. AuBerdem
Bugelsagen oder speziellen elektrischen abwinkeln, damit keine Spahne ete. in das ist der O-Ring auf korrekten Sitz und
Rohrsagen rechtwinklig abzulangen Rohr fallen Unversehrtheit zu Uberprifen.

* Vergewissemn Sie sich, dass das Rohr « Vergewissemn Sie sich. dass die Innen- und = Stellen Sie sicher, dass die Nennweite des
seine Form beibehalten hat und frei von AuPenflachen der Rohrenden glatt sind und Fittings der Nennweite des Rohres entspricht.
Beschadigungen ist keine Grate und scharfen Kanten aufweisen. = Zusétzliches Dichtring-Benetzungsmittel

* Winkelschleifer oder Schneidbrenner dirfen « ACHTUNG: Stellen Sie sicher. dass die (Silikondl) kann bei Bedarf auf die O-Ringe
zum Ablangen nicht verwendet werden! Rohroberflache frei van tiefen Riefenoder aufgetragen werden, um das Einschieben des

Rohres zu erleichtern

* ACHTUNG: Keine anderen Schmiermittel
wie Ole oder Fette verwenden!

Kratzern ist.

4. Montage 5. Fertigstellung der Verbindung 6. Verpresste Verbindung markieren
mithilfe des Presswerkzeugs
* Vor der Montage wird die Einstecktiefe des * Vergewissern Sie sich vor dem Verpressen, * Markieren Sie die fertige Verbindung nach
Fittings auf dem Rohr markiert. So kénnen dass die Rohrleitung korrekt ausgerichtet ist., dem Pressvorgang.

je Verschiebungen vor dem Verpressen . gyelien Sie sicher, dass die richtige * Dies zeigt, dass die markierte Stelle schon
erkannt werden. BackengroBe in das Werkzeug eingesetzt ist. verpresst wurde.
* Das Rohr wenn moglich beim Aufschieben * Die Backen miissen rechtwinkling auf dem
drehen, um den O-Ring nicht aus der Sicke Fitting angebracht und die Rille auf der Sicke
zu losen. ausgerichtet werden.
« Rohr bis Anschlag und Einstecktiefe * Die Sicke des Fittings muss mittig in die Rille
aufschieben. der Backe passen. \

* Drlicken und halten Sie die Starttaste am

Presswerkzeug, um den Pressvorgang

durchzufihren.

Der Pressvorgang ist beendet, wenn die

Backen vollstandig geschlossen sind

* ACHTUNG: Die Verbindung ist vollstédndig
nach einem vallen Pressvorgang des
Werkzeugs. Verpressen Sie keine Fittings
mehr als einmal

7 an 1IBP GROUP company



m >B< Press Gas

8.0 Produktubersicht >B< Press Gas 15 bis 54 mm
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ACHTUNG: Die Gas Fittings sind werkseitig mit einem Schmiermittel versehen. Auf die O-Ringe diirfen keine anderen/zusatzlichen Schmiermittel wie Ole oder
Fette aufgetragen werden.

*Verwendung gemah den Nommen des jeweiligen Landes.
Alle Abmessungen in mm, sofern nicht anders angegeben.
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PG5130RB

T-Stlick, reduziert
Artikelnummer Abmessung ! L1 z Z1
PG5130 0181518 18x 15x 18 84 36 20 13
PG5130 0221522 22x15%22 80 37 17 13
PG5130 0221822 22x18x22 82 43 18 13
PG5130 0281528 28 x 15X 28 81 41 16.5 19
PG5130 0281828 28 x 18X 28 83 41 175 19
PG5130 0282228 28 x 22 x 28 91 43 20 19
PG5130 0352235 35x22x 35 80 46 14 22
PG5130 0352835 35x 28 x 35 88.5 46 18 22
PG5130 0422842 42 x28x 42 111 59 20.5 29
PG5130 0423542 42 x 35x 42 1185 56 20.5 29
PG5130 0544254 54 x 42 x 54 129 76 24.5 35

PG5130RE

T-Stlck, reduziert im Durchgang
Avrtikelnummer Abmessung L L1 L2 Z Z1 z2

PG5130 0222215 22x22x15 43 37 46 20 13 24

PG5130REB

T-Stuck, reduziert im Durchgang und

im Abgang
Artikelnummer Abmessung L L1 L2 4| i

PG5130 0221515 22x15x% 15 40 35 43 17 13 21

ACHTUNG: Die Gas Fittings sind werkseiitig mit einem Schmiemittel versehen. Auf die O-Ringe diirfen keine anderen/zusétzlichen Schmiermittel wie Ole oder

Fette aufgetragen werden.

Alle Abmessungen in mm, sofern nicht anders angegeben.
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9.0 Gewahrleistung

Qualitat hat bei Conex Banninger Produkten oberste Prior-
itat! Aus diesem Grund bieten wir lhnen die branchentbli-
che Gewahrleistung auf die einwandfreie Beschaffenheit
der Bauteile und die Dichtheit der Verbindung bei fach-
gerechter Verarbeitung gemal unserer Verarbeitung-
srichtlinien.

Zusatzlich gelten unsere Haftungsibernahmevereinba-
rungen mit dem Zentralverband Sanitar Heizung und
Klima (ZVSHK) und dem Bundesinnungsverband des
Deutschen Kalteanlagenbauerhandwerks (BIV).

Werden in gleicher Installation mit metallischen Rohren
Rohrverbinder/ Produkte anderer Hersteller eingesetzt, so
haften diese fur ihre Produkte nach deren Angaben.

Erganzend gelten die gesetzlichen Regelungen und
unsere Allgemeinen Auftrags- und Lieferbedingungen.

Anderungsvorbehalt/Unverbindlichkeitserklarung:

Wir weisen darauf hin, dass alle Abbildungen, MaBan-
gaben und Hinweise in diesem Dokument unverbindlich
sind und wir uns Anderungen jeglicher Art vorbehalten,
auch ohne dies besonders bekanntzugeben. Unsere
technische Beratung basiert auf groBtmoglicher
Erfahrung und dem aktuellen Stand des Wissens.
Trotzdem kénnen wir eine Gewahr nicht Gbernehmen.

Reklamationsprozess:

Im Falle einer Produktbeanstandung ist diese unver-
zuglich dem zustandigen Kundendienstkontakt (siehe
Adresse unten) mitzuteilen. Spatestens geman der 0.g.
HaftungslUbernahmevereinbarung nach 7 Werktagen nach
dem der Mangel festgestellt wurde.

Der Verarbeiter hat angemessene MaBnahmen zur
Schadensminderung unverziglich vorzunehmen.

Das fehlerhafte Produkt muss mit einem vollstandig
ausgefuliten,Reklamationsbogen” an den zustandigen
Kundendienstkontakt zurlckgeschickt werden.

Die Adresse fiir Riicksendungen lautet:

International Building Products GmbH
Customer Service
Theodor-Heuss-StraBe 18

35440 Linden

Deutschland

Das entsprechende Formular ist auf der Conex Banninger
Website unter ,Service und Lieferbedingungen” als Down-
load verfUgbar oder kann auf Anfrage vom zustandigen
IBP-Kundendienstkontakt angefordert werden (siehe
unten).

Der Antragsteller muss auf Verlangen von Conex Universal
Ltd. den Nachweis Uiber das Kaufdatum des betreffenden
Produkts/der betreffenden Produkte durch den Endver-
braucher erbringen.

Nach Erhalt des beanstandeten Produkts und des aus-
geflllten Reklamationsbogen, wird der Kundendienst des-
sen Erhalt schriftlich bestatigen. Dieser wird dann geman
den internen Verfahren von Conex Universal Limited bear-
beitet.

Um eine Prafung und detaillierte Untersuchung Ihres
Anspruchs zu ermoglichen, stellen Sie bitte sicher, dass
die folgenden Anforderungen erflllt sind:

* Beanstandete Verbindung, Armatur oder Bauteil muss
gemeinsam mit dem verbundenen Rohr mit einer

Lange von min. 50 mm an allen Anschlissen aus der
Installation geschnitten werden, um eine Uberpriifung
zu ermoglichen.

* Sachmangel sowie die damit verbundenen Schaden
mussen dokumentiert werden und als Fotobeweis
gemeinsam mit dem Reklamationsbogen eingereicht
werden.

* Evtl. Rechnungen Uber angefallene Kosten, die mit
dem Schadensfall in Verbindung stehen, sind ebenfalls
mit dem Reklamationsbogen einzureichen.

Die Nichteinhaltung der oben genannten
Anforderungen kann zu einer Verzégerung bei
der Bearbeitung Ihres Antrags oder zu dessen
Ablehnung fiihren.




