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Das Unternehmen

Die Wieland-Gruppe mit Sitz in Ulm
ist einer der weltweit führenden
Hersteller von Halbfabrikaten und
Sondererzeugnissen aus Kupfer-
werkstoffen: Bänder, Bleche, Rohre,
Stangen, Drähte und Profile sowie
Gleitelemente, Rippenrohre und
Wärmeaustauscher. 

Die Anfänge des Unternehmens
reichen bis in das vorletzte Jahr-
hundert zurück: Im Jahr 1820 über-
nahm der Firmengründer Philipp
Jakob Wieland die Kunst- und
Glockengießerei seines Onkels in
Ulm und begann bereits 1828 mit
der Herstellung von Blechen und
Drähten aus Messing. 

Die Wieland-Gruppe besteht heute
aus produzierenden Gesellschaften,
Schneidcentern und Handelsunter-
nehmen in vielen europäischen
Ländern, in den USA, in Südafrika,
Singapur und in der VR China.

Wieland beliefert Kunden in zahl-
reichen Märkten: Die mehr als 100
verschiedenen Kupferwerkstoffe
werden vorrangig in der Elektronik
und Elektrotechnik eingesetzt. Wei-
tere wichtige Abnehmerbranchen
sind das Bauwesen, die Automobil-
industrie sowie die Kälte- und Klima-
technik.

Metall ist unsere Welt

Kupfer

Kupfer - aes cyprium, „von Zypern
stammendes Erz“, nannten die
Römer einst das rötlich glänzende
Metall. Doch Kupfer war schon
lange bekannt, bevor es von den
Römern seinen Namen erhielt. Als
ein in der Natur vorkommendes Ele-
ment ist es in jeder Hinsicht wertvoll
– ob als lebensnotwendiges Spuren-
element im menschlichen Körper
oder als Rohstoff in der Erdkruste.

Im Laufe der Geschichte hat der
Mensch die Vorteile des Kupfers und
seiner Legierungen immer wieder
aufs Neue entdeckt: die gute Um-
formbarkeit, die Festigkeit, Bestän-
digkeit, die gute Wärme- und Strom-
leitfähigkeit. So hat sich Kupfer zu
einem der wichtigsten Gebrauchs-
metalle der Neuzeit entwickelt.

Kupfer ist im Sinne einer ökologisch
nachhaltigen Entwicklung ein einzig-
artiger Werkstoff. Er lässt sich zu
100% recyceln. Schon heute wird
über die Hälfte des fabrikneuen
Kupfers durch Wiederverwendung
von Rücklaufmaterial gefertigt.
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Markenrohre – made by Wieland

Wieland ist einer der großen euro-
päischen Hersteller von Kupferrohr-
systemen für die Haustechnik.
Die Marken SANCO®, WICU®,
cuprotherm® und COPATIN® garan-
tieren höchste Qualität und Zuver-
lässigkeit. 

Sie sind vielfältig einsetzbar, z. B. für
warmes und kaltes Trinkwasser, für
Öl, Gas, Flüssiggas, Regenwasser,
für Heizungen und Solaranlagen.
Unsere Handelspartner bevorraten
alle erforderlichen Abmessungen.

Wieland – Ihr Partner 
für optimale Lösungen
Kundennähe und Service werden
bei Wieland groß geschrieben.
Sowohl während der Planung als
auch bei der Installation – unsere
Mitarbeiter beraten sie in allen
anwendungstechnischen Fragen. 

Produktbezogene Schulungen für
Handwerker, Händler und Planer
ergänzen unsere Leistungen.

Unsere Fachberater freuen sich auf
die Zusammenarbeit mit Ihnen.

Abbildungen: 
(1) Firmengründer Philipp Jakob Wieland im

Kreis seiner Mitarbeiter

(2) Die Firmenzentrale in Ulm

(3) Wieland produziert Buchsen für den
Einsatz in modernen TDI-Hochleistungs-
motoren.

(4) Beim Sprühkompaktieren wird ein Bolzen
durch gesprühte flüssige Metalltropfen
geformt.
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Markenkupferrohre von Wieland 
im System

 

Kupfer als Werkstoffsystem

 

Als anerkannte Regeln der Technik für den Einsatz von Kupferrohrsystemen 
gelten neben den jeweiligen Anwendungsnormen wie DIN und EN insbe-
sondere auch die Richtlinien des DVGW sowie der Informationsdruck „Die 
fachgerechte Kupferrohrinstallation“ des Deutschen Kupferinstituts (DKI).
Die entscheidenden Aspekte für Verarbeiter und Planer sind jetzt im Kupfer-
rohr-Kompendium der Wieland-Werke AG übersichtlich zusammengefasst 
worden.

 

Markenkupferrohre von 
Wieland im System – Fittings 
und Zubehör

 

Kupferrohrsysteme mit Markenkupferrohren von Wieland stellen ein offenes 
Werkstoffsystem dar. Installateure und Planer sind damit bei der Auswahl 
von Fittings und Zubehör nicht auf einen Hersteller festgelegt. Die vielfältigen 
Verarbeitungs- und Verbindungstechniken erfolgen mit handelsüblichen 
Werkzeugen und ermöglichen moderne und effiziente Lösungen für alle 
Anwendungsbereiche, sowohl im Neubau als auch bei Renovierungen und 
Altbauten.

Markenkupferrohre von Wieland sind mit allen normgerechten Form- und 
Verbindungsstücken uneingeschränkt kombinierbar.
Es wird dabei empfohlen, für alle Anwendungen DVGW-geprüfte Fittings 
und Zubehör zu verwenden. Lötfittings und Lötzusatzstoffe sollten darüber 
hinaus das RAL-Gütezeichen tragen.

 

Markenkupferrohre
von Wieland

 

Markenrohre von Wieland werden nach einem patentierten Herstellungsver-
fahren gefertigt, welches diese Rohre extrem langlebig und haltbar macht. 
Sie übertreffen die Anforderungen der europäischen Normen und Regel-
werke deutlich.

 

Bild 1. 

 

Markenkupferrohre von Wieland

 

Vorteile für den Installateur

 

Kupferrohrsysteme haben sich aufgrund der Vielzahl von Vorteilen über 
Generationen bewährt. Der natürliche Werkstoff Kupfer zeichnet sich u. a. 
durch seine Alterungsbeständigkeit, Formstabilität, Druck-, Temperatur- und 
UV-Beständigkeit aus und ist unter Beibehaltung seiner hohen Qualität 
beliebig oft recycelbar.

 

1041/04-Montage-NEU.fm  Seite 4  Montag, 2. August 2004  8:38 08



 

© 2004 Wieland-Werke AG   Änderungen und Irrtum vorbehalten.

 

5

 

Markenkupferrohre von Wieland im System

 

M
on

ta
ge

 

 

 

Besonders vorteilhaft ist, dass Kupferrohrsysteme für alle Anwendungen in 
der Haustechnik eingesetzt werden: Trinkwasser, Heizung, Gase, Öl, 
Flüssiggas, Druckluft, Solartechnik und Regenwasser.

 

Platz sparende Verlegung

 

Kupferrohrsysteme ermöglichen 
eine extrem Platz sparende 
Verlegung und können als Auf- 
oder Unter-Putz-Installation, im 
Fußbodenaufbau, in Vorwand-
installationen oder erdverlegt 
ausgeführt werden. 

 

Bild 2. 

 

Platz sparende Verlegung am Beispiel einer Heizungsleitung mit 
Kupferrohr 15 x1 (Abbildung im Maßstab 1:1 mit Streichholzschachtel) 

 

Gewährleistungs-
vereinbarung /                              
Haftungsübernahme-           
vereinbarung

 

Als einer der ersten führenden Hersteller schlossen die Wieland-Werke AG 
bereits 1977 eine Gewährleistungsvereinbarung mit dem ZVSHK. Der SHK-
Fachbetrieb ist über die gesamte Dauer, während der werkvertragliche 
Ansprüche seitens des Bauherren bestehen, durch die Gewährleistungs-
vereinbarung abgesichert.

 

Bild 3. 

 

Prinzip der Gewährleistungsvereinbarung

 

Die Gewährleistungsvereinbarung überbrückt die zeitliche Divergenz 
zwischen Kauf- und Werkvertrag und sichert den direkten Anspruch des 
Installateurs gegenüber dem Hersteller. Sie beginnt daher nicht mit dem 
Kaufdatum, sondern mit dem Datum der Abnahme.

SHK-Fachhandel Bauherr

SHK-Fachbetrieb

Kaufvertrag

Kaufvertrag
Gewährleistung
ab Kaufdatum

Werkvertrag
Gewährleistung

ab Abnahme

Gewährleistung ZVSHK
überbrückt den Zeitraum

zwischen Kaufdatum
und Abnahme
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Verbindungstechnik

 

Allgemeines

 

DVGW-Arbeitsblatt GW 2

 

Die Deutsche Vereinigung des Gas- und Wasserfachs (DVGW) erarbeitet seit 
1859 anerkannte Regeln der Technik für die Gas- und Wasserinstallation.
Für das Verbinden von Kupferrohren in Gas- und Wasserinstallationen gilt 
das DVGW-Arbeitsblatt GW 2. Für andere Anwendungsbereiche kann im 
Bedarfsfall auf diese Grundsätze zurückgegriffen werden.

 

Messen nach der Z-Maß-
Methode

 

Die Z-Maß-Methode wird vor allem zur Vorfertigung auf Grundlage von tech-
nischen Zeichnungen eingesetzt. Die Zuschnittslänge eines Rohrabschnitts 
ergibt sich aus dem Abstand der Mittellinien abzüglich der Z-Maße der 
beiden Fittings. Die Z-Maße werden den technischen Unterlagen der Fitting-
Hersteller entnommen.

 

Bild 4. 

 

Beispiel Z-Maß-Methode

 

Transport und Lagerung

 

Eine fachgerechte Ausführung beinhaltet auch, dass Rohrleitungen auf der 
Baustelle ordnungsgemäß und vor Verschmutzung geschützt gelagert werden.

 

Bild 5. 

 

Lagerung von Stangenrohren

 

Druckprobe und Spülen

 

Verbindungsstellen werden nach der Druckprobe überbaut. In vielen Fällen 
müssen druckempfindliche Armaturen und Apparate von der Druckprobe 
ausgenommen und nachträglich installiert werden. Beim Spülen der Leitun-
gen ist ebenfalls zu berücksichtigen, dass empfindliche Armaturen und 
Apparate, die ohnehin werkseitig geprüft und in sauberem Zustand geliefert 
werden, vom Spülen ausgenommen werden.

Abstand der Mittellinien M

Zuschnittslänge L

L = M - Z - Z1 2

Z2 Z1
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Vorbereitung der Verbindungsstelle

 

Die fachgerechte Vorbereitung der Verbindungsstelle ist bei allen Verbindungs-
techniken von entscheidender Wichtigkeit für ein gutes Arbeitsergebnis. Das 
Verbinden von Kupferrohren hat sich seit vielen Jahrzehnten in der Praxis 
bewährt. Fachgerecht ausgeführte Verbindungsstellen sind dauerhaft dicht 
und bieten Verarbeitern und Planern eine hohe Sicherheit.

 

Trennen

 

Trennen mit Trennschneider 
(Flex) ist nicht zulässig!

 

Bild 6. 

 

Trennen mit der Bügelsäge

 

Kupferrohre werden vorzugsweise 
mit der Bügelsäge rechtwinklig  
abgelängt.
Bei der Verwendung eines Rohr-
schneiders muss zur Verminderung 
von Gratbildung und Einschnürun-
gen darauf geachtet werden, dass 
das Schneidrad scharf ist und mit 
geringem Vorschub gearbeitet wird.

 

Entgraten

 

Innen und außen!

 

Bild 7. 

 

Entgraten

 

Das Entgraten erfolgt innen und 
außen und ist sorgfältig auszuführen.
Sofern beim Trennen ein Außengrat 
entsteht, muss dieser entfernt wer-
den, damit beim Kapillarlöten die 
erforderliche Lötspaltgeometrie 
erhalten bleibt und Press- und 
Steckverbinder unversehrt auf-
geschoben werden können.

Sauber entfernte Innengrate sind Bestandteil einer fachgerechten Ausführung.

 

Kalibrieren

 

Weiche Kupferrohre werden 
immer kalibriert.

 

Bild 8. 

 

Kalibrieren

 

Beim Verlegen und Trennen von 
weichen Kupferrohren können 
Querschnittsverformungen nicht 
ausgeschlossen werden.
Zur Gewährleistung der für eine 
fachgerechte Verbindung erforder-
lichen Rundheit müssen die Rohr-
enden von Ringrohren immer 
kalibriert werden. 

Halbharte Stangenrohre werden nur 
dann kalibriert, wenn eine offensichtliche Querschnittsverformung vorliegt. 
Das Kalibrieren erfolgt erst mit dem Dorn, dann mit dem Ring. Alternativ 
können Kalibrierzangen verwendet werden.
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Pressen

 

Pressverbindungen in der Kupferrohrinstallation haben sich in der Vergan-
genheit als dauerhaft und zuverlässig erwiesen.

 

In Trinkwasser- und Gasinstalla-
tionen sind Pressfittings mit 
DVGW-Zeichen vorgeschrie-
ben.

 

Markenkupferrohre von Wieland sollten grundsätzlich nur in Kombination mit 
DVGW-geprüften Fittings verpresst werden. Es müssen die Angaben des 
jeweiligen Fittingherstellers berücksichtigt werden. Dies gilt auch für weitere 
Anwendungen wie z. B. Gas- oder Ölinstallationen, für die spezielle Press-
fittings oder Dichtelemente angeboten werden.

 

Alle Kupferrohre von Wieland 
dürfen als Stangenrohre sowie 
als weiche Ringrohre ohne 
Stützhülsen verpresst werden.

 

Am Markt haben sich zwei Systeme durchgesetzt, die sich durch die Form 
der Presskontur unterscheiden. Markenkupferrohre von Wieland können mit 
beiden Systemen ohne Einsatz von Stützhülsen kombiniert werden.

 

Bild 9. 

 

Presskonturen der beiden am Markt vertretenen Systeme

 

Presswerkzeuge

 

Presszangen aller namhaften Hersteller sind einsetzbar. Die Angaben der 
Hersteller zu Kompatibilität von Presszange, Pressbacken und Fitting sind 
zu beachten.

 

Arbeitsablauf

 

Bild 10. 

 

Einstecktiefe anzeichnen 

 

Am entgrateten Rohr wird vor dem 
Verpressen die Einstecktiefe ange-
zeichnet. So kann beim Pressvor-
gang sicher erkannt werden, dass 
das Rohr vollständig eingeführt ist.
Das Entgraten der Rohre ist unter 
allen Umständen sorgfältig auszu-
führen.

Pressfittings sind vor der Nutzung auf den korrekten Sitz des Dichtelemen-
tes zu überprüfen. Öl oder Gleitmittel dürfen nicht verwendet werden.     
Erdgedeckte Gasleitungen dürfen nicht mittels Pressverbinden verbunden 
werden.
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Bild 11. 

 

Pressvorgang

 

Das Verpressen erfolgt ohne Unter-
brechung in einem Zug.
Verpresste Verbindungen sollten 
darüber hinaus (z. B. mit einem 
wasserfesten Stift) gekennzeichnet 
werden, um eine nachträgliche 
Kontrolle zu vereinfachen.

 

Pressverbindungen  
des COPATIN

 

®

 

-Systems

 

Für die innenverzinnten Rohre des COPATIN

 

®

 

-Systems für die Trinkwasser-
installation kommt ausschließlich die Pressverbindung mit verzinnten 
COPATIN

 

®

 

-Pressfittings zum Einsatz. 
Beim Trennen, Entgraten, Kalibrieren und Verpressen von COPATIN

 

®

 

 beste-
hen keine Unterschiede zu anderen Wieland-Markenrohren. Die Abmante-
lung des Schutzmantels an der Verbindungsstelle erfolgt mit dem 
COPATIN

 

®

 

-Abmantelungswerkzeug.

 

Bild 12. 

 

COPATIN

 

®

 

-Abmantelungs-
werkzeug mit Führungssegmenten 

 

Mit dem COPATIN

 

®

 

-Abmantelungs-
werkzeug ergibt sich automatisch 
die richtige Einstecktiefe für 
COPATIN

 

®

 

-Pressfittings. Zur riefen-
freien Abmantelung ist auf eine    
korekte Einstellung des Schneide-
messers zu achten. 

 

Bild 13. 

 

COPATIN

 

®

 

-System
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Weichlöten

 

Lötverbindungen mit Kapillarlötfittings sind in der Installationstechnik seit 
vielen Generationen als sichere Verbindungstechnik bekannt. 
Die zulässigen Betriebstemperaturen weichgelöteter Rohrleitungen betragen 
zwischen -10˚C und 110˚C.
Weichlötverbindungen sind bis zu Außendurchmessern von 108 mm mög-
lich, jedoch stellt das Weichlöten von Abmessungen > 54 mm besondere 
Anforderungen an die Geschicklichkeit und Wärmeführung.

 

Kapillarlötfittings

 

Kapillarlötfittings sind nach DIN EN 1254 genormt. In Verbindung mit Mar-
kenkupferrohren von Wieland sollten nur Kapillarlötfittings verwendet 
werden, die das RAL-Gütezeichen der Gütegemeinschaft Kupferrohr e.V. 
tragen. Für Trinkwasser ist zusätzlich das DVGW-Zeichen vorgeschrieben.

 

Weichlote, Flussmittel 
und Weichlotpasten

 

Als Weichlote kommen die vollständig bleifreien Zinn-Kupfer- und Zinn-
Silber-Legierungen nach DIN EN 29453 zum Einsatz. Zugehörige Flussmittel 
sind nach DIN EN 29454 genormt. Zusätzlich zum DVGW-Zeichen sollten 
auch Lote und Flussmittel das RAL-Gütezeichen tragen.

 

Weichlote, Flussmittel und 
Weichlotpasten sollten immer 
das DVGW-Zeichen und das 
RAL-Gütezeichen tragen.

 

Beim Weichlöten werden statt Flussmittel sehr häufig Weichlotpasten einge-
setzt, die aus einem Gemisch aus Weichlot und Flussmittel bestehen. 
Weichlotpasten sollten zusätzlich zum DVGW-Prüfzeichen mit dem RAL-
Gütezeichen gekennzeichnet sein.

 

Tabelle 1. 

 

Weichlote nach DIN EN 29453, Flussmittel nach DIN EN 29454

 

Arbeitsablauf

 

Namhafte Hersteller erlauben 
z. T. bereits die Verwendung 
ihrer Fittings ohne vorheriges 
Reinigen, wenn diese direkt 
der Verpackung entnommen 
werden.

 

Bild 14. 

 

Reinigen der Lötflächen

 

Die Lötflächen der Rohrenden 
(außen) und Fittings (innen) sind 
metallisch blank zu reinigen. 
Reinigungsrückstände sind zu ent-
fernen. Das Flussmittel oder die 
Weichlotpaste wird auf das entgra-
tete (sofern erforderlich kalibrierte) 
und gereinigte Rohrende dünn auf-
getragen. Fittings sind niemals von 
innen zu bestreichen.

Für eine saubere Lötstelle ist nach dem Einführen das Entfernen von über-
schüssigem Flussmittel auf der Außenseite zu empfehlen.
Das Weichlöten erfolgt bei Arbeitstemperaturen von 220˚C bis 250˚C. Als 
Arbeitsgeräte werden handelsübliche Propan-Luft-Brenner oder elektrische 
Widerstandslötgeräte eingesetzt. Zur Vermeidung von Überhitzungen ist von 
Propan-Sauerstoff- oder Acetylen-Sauerstoff-Brennern abzusehen.

 

Weichlote S-Sn97Cu3 S-Sn97Ag3

 

Schmelzbereich 230 – 250˚C 221 – 230˚C

Zugelassene Flussmittel 3.1.1 3.1.2 2.1.2
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Bei zu hoher Erwärmung 
(grünliche Flammenfärbung) 
verbrennt das Flussmittel und 
das Lot kann nicht benetzen.

 

Bild 15. 

 

Weichlöten 

 

Fitting und Rohr werden mit neutra-
ler Flamme erwärmt. Die Arbeits-
temperatur ist erreicht, wenn die 
Weichlotpaste silberfarben auf-
schmilzt. Das Lot wird am Werkstoff 
bei abgewendeter Flamme abge-
schmolzen bis ein Lötring am Fitting-
rand sichtbar wird. Nach dem Erkal-
ten wird die Verbindungsstelle mit 
einem feuchten Lappen gereinigt.

 

Handwerklich gefertigte 
Muffen

 

Muffenverbindungen gleichen Durchmessers und einstufige Reduzierungen 
dürfen auch ohne Verwendung von Kapillarlötfittings hergestellt und weich-
gelötet werden. Als Werkzeuge werden so genannte Muffenzangen oder 
Expander verwendet. In Trinkwasserinstallationen ist bis einschließlich 
28 mm Außendurchmesser nur das Aufmuffen im kalten Zustand zulässig.

 

Bild 16. 

 

Handwerkliches Herstellen 
von Muffen

 

Auf Gleitmittel beim Aufmuffen sollte 
verzichtet werden. Bei weichgelöte-
ten Muffen sind Mindesteinstecktie-
fen nach DVGW-Arbeitsblatt GW 2 
einzuhalten, die bei Verwendung von 
Werkzeugen namhafter Hersteller 
jedoch i.d. R. eingehalten werden.

 

Drücke und Temperaturen

 

Weichgelötete Kupferrohrverbindungen sind dauerhaft dicht und halten 
hohen Drücken stand.
In Abhängigkeit von Betriebstemperatur und Außendurchmesser ergeben 
sich für weich- und hartgelötete Verbindungen bei Verwendung von Kapil-
larlötfittings die im folgenden Bild dargestellten maximalen Druckstufen.

 

Tabelle 2. 

 

Zulässige Betriebsdrücke für weich- oder hartgelötete Kupferrohr-
leitungen bei Verwendung von Fittings nach DIN EN 1254, Teil 1.

 

Für Anwendungsfälle mit größeren Betriebsüberdrücken und höheren 
Betriebstemperaturen sind die Empfehlungen der Hersteller von Loten, 
Flussmitteln und Fittings zu berücksichtigen oder fittinglose Verbindungen 
zu wählen.

 

Betriebstemperatur
(˚C)

Betriebsüberdruck in bar für
Rohraußendurchmesser (mm)

6 bis 28 35 bis 54 64 bis 108

 

30 25 25 16

65 25 16 16

110 16 10 10
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Hartlöten

 

In Trinkwasserinstallationen ist 
das Hartlöten nur bei Rohren 
der Abmessung > 28 mm anzu-
wenden.

 

Das Hartlöten wird über den Anwendungsbereich des Weichlötens hinaus 
auch bei Mediumtemperaturen < -10˚C sowie > 110˚C eingesetzt. Die maxi-
malen und minimal möglichen Temperaturen richten sich hierbei nach den 
Angaben der Lothersteller.

 

Kapillarlötfittings

 

Für Kapillarlötfittings zum Hartlöten gelten nach DIN EN 1254 dieselben 
Anforderungen wie beim Weichlöten. Zusätzlich sind in dieser Norm spe-
zielle Fittings mit verringerter Einstecktiefe genormt, die nur zum Hartlöten 
verwendet werden. In Verbindung mit Markenrohren von Wieland sollten 
nur Kapillarlötfittings verwendet werden, die das Gütezeichen der Güte-
gemeinschaft Kupferrohr e.V. tragen. In Trinkwasser-, Gas- und Flüssiggas-
installationen ist das DVGW-Zeichen vorgeschrieben.

 

Hartlote und Flussmittel

 

Hartlote sind in DIN EN 1044 beschrieben. Sofern ein Flussmittel erforderlich 
ist, wird beim Hartlöten immer FH 10 verwendet, das für Arbeitstemperaturen 
von bis zu 800˚C zugelassen ist. Beim Hartlöten von Kupfer-Kupfer-Ver-
bindungen ist bei Verwendung von phosphorhaltigem Lot kein Flussmittel 
erforderlich, da der Phosphor die Funktion des Flussmittels erfüllt.

 

Hartlote und Flussmittel sollten 
das DVGW-Zeichen und das 
RAL-Gütezeichen tragen.

 

Neben dem DVGW-Zeichen sollten auch Lote und Flussmittel das RAL-
Gütezeichen tragen.

 

Tabelle 3. 

 

Hartlote nach DIN EN 1044, Flussmittel nach DIN EN 1045. Phosphorlote

 

 
dürfen nicht in korrosiver Atmosphäre (z. B. Tieraufzuchtbetriebe) verwendet 
werden.

 

Werkzeuge

 

Zum Hartlöten werden Acetylen-Sauerstoff-Brenner eingesetzt, für kleinere 
Abmessungen können auch Propan-Sauerstoff-Brenner verwendet werden. 
Die folgende Tabelle gibt Hinweise zur Auswahl von Brennergröße und Mano-
meterdruck.

 

Tabelle 4. 

 

Auswahl und Einsatz von Acetylen-Sauerstoff-Brennern

 

Arbeitsablauf

 

Nach dem Entgraten und Kalibrieren kann auch beim Hartlöten auf das 
metallische Reinigen der Lötflächen (Fitting innen, Rohr außen) nicht verzich-
tet werden. Beim Einsatz von Flussmittel wird dieses nur auf das Rohrende, 
nicht in den Fitting, aufgetragen. Die Verbindungsstelle wird in der Streu-
flamme zunächst gleichmäßig auf Arbeitstemperatur (Dunkelrotglut) erwärmt. 

 

Hartlote CP 203 CP 105 AG 106 AG 104 AG 203

 

Art Phosphorlote Silberlote

Schmelzbereich (˚C) 710 – 890 645 – 825 630 – 730 640 – 680 675 – 735

Zugelassenes Flussmittel FH 10 *

 

*

 

nicht bei Cu-Cu und Phosphorlot

 

Brennerart Brenner-
größe

 Außen-
durchmesser

Acetylen
Druck in bar

Sauerstoff
Druck in bar

 

Anwärmbrenner 3
4
6

12 – 22 mm
28 – 35 mm

 

�

 

 42 mm
0,3 – 0,5 

2,5
2,5 – 3,0
 bis 5,0

Schweißeinsätze 2 – 4
4 – 6

12 – 22 mm
28 – 54 mm

0,3 – 0,5 2,5 
3,0
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Bild 17. 

 

Hartlöten

 

Das Lot wird in der Streuflamme 
angesetzt und abgeschmolzen, bis 
der Lötspalt gefüllt ist. Bei großen 
Rohrdurchmessern kann die Löt-
naht umlaufend gezogen und das 
Lot zonenweise abgeschmolzen 
werden. Abschließend werden 
Flussmittelreste z. B. mit der Draht-
bürste entfernt.

 

Handwerklich gefertigte 
Muffen und Abzweige

 

In Gasinstallationen dürfen 
Abzweige nur mit Fittings 
ausgeführt werden.

 

Muffen und Abzweige (T- und Schrägabgänge) dürfen beim Hartlöten auch 
ohne Fittings hergestellt werden. Das handwerkliche Herstellen von Abzwei-
gen erfolgt dabei unter Verwendung von speziellen Werkzeugen, mit denen 
das Durchgangsrohr ausgehalst wird. In Trinkwasserinstallationen gilt das 
Hartlötverbot bis einschließlich 28 mm (kleinstes abzweigendes Rohr), in 
Gasinstallationen dürfen nur Muffen handwerklich hergestellt werden.

 

Bild 18. 

 

Einstecktiefe markieren

 

Am abzweigenden Rohr wird die 
Einstecktiefe mit der Nockenzange 
markiert. Die Mindest-Überlappungs-
länge beträgt bei Muffen das Drei-
fache der Wanddicke, mindestens 
jedoch 5 mm. Bei Abzweigen muss 
die Überlappungslänge mindestens 
dem Dreifachen der Wanddicke des 
abzweigenden Rohres entsprechen.

 

Drücke und Temperaturen

 

Die maximalen Drücke und Temperaturen bei Verwendung von Kapillarlötfit-
tings sind in Tabelle 2 angegeben. Für handwerklich hergestellte Muffen und 
Abzweige sind die zulässigen Betriebsdrücke im folgenden Bild dargestellt.

 

Bild 19. 

 

Zulässige Betriebsdrücke von fittinglos hartgelöteten Kupferrohrlei-
tungen in Abhängigkeit von der Betriebstemperatur (S = 4)

 

Löten unter Schutzgas

 

Wenn zur Aufrechterhaltung einer blanken Rohroberfläche unter Schutzgas 
gelötet wird, sollten auch flussmittelfreie Lote (CP 105 oder CP 203) bevor-
zugt verwendet werden.
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Steckverbindungen

 

Steckfittings stellen eine neuere Entwicklung in der Verbindungstechnik dar. 
Markenkupferrohre von Wieland der Zustände weich, halbhart und hart 
dürfen mit allen normgerechten Steckfittings verbunden werden.
Hinweise darüber, ob mit dem jeweiligen Steckfitting eine als dauerhaft dicht 
klassifizierte und damit überbaubare Verbindung hergestellt werden kann, 
sind den Herstellerangaben zu entnehmen.
Steckfittings ermöglichen eine zeitsparende Montage ohne Hilfsenergie und 
können z. B. bei Erweiterungen vorteilhaft eingesetzt werden.

 

Bild 20. 

 

Schnittansicht eines Steck-
fittings

 

Wesentliche Bestandteile von Steck-
verbindern sind ein Haltering (a) und 
ein Dichtelement (b) – ähnlich wie 
bei Pressfittings.

 

Arbeitsablauf

 

Die Vorbereitung der Verbindungsstelle erfolgt in gleicher Weise wie bei den 
übrigen Verbindungstechniken. Das Außenentgraten ist von besonderer 
Bedeutung.

 

Hinweise über den Einsatz von 
Stützhülsen bei Ringrohren sind 
den Angaben der Fittingherstel-
ler zu entnehmen.

 

Vor dem Zusammenfügen wird der korrekte Sitz des Dichtelementes über-
prüft und die Einstecktiefe angezeichnet. Fitting und Rohr werden ohne 
Verwendung von Öl oder Gleitmitteln unter leichtem Drehen ineinander 
geschoben.
In Verbindung mit Ringrohren kann der Einsatz von Stützhülsen erforderlich 
sein. Entsprechende Hinweise müssen den Angaben des jeweiligen 
Fittingherstellers entnommen werden.

 

Lösen von 
Steckverbindungen

 

Steckverbindungen können meist mit Hilfe von Spezialwerkzeugen demon-
tiert werden. Die Art und Häufigkeit des Lösens von Steckverbindungen 
hängt vom jeweiligen Fabrikat ab und ist den Herstellerunterlagen zu 
entnehmen.

 

Bild 21. 

 

Nachträgliches Lösen einer 
Steckverbindung

 

Die passenden Werkzeuge für das 
nachträgliche Demontieren liefern 
Steckfitting-Hersteller.

a b b a
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Lösbare Verbindungen

 

Lösbare Verbindungen werden vor allem zum Anschluss von Apparaten und 
Armaturen wie z. B. bei Pumpen, Wärmetauschern, Speichern oder Heiz-
körpern benötigt, damit diese ausbaubar bleiben. Sie können auch als 
gewöhnliche Rohrleitungsverbindung verwendet werden. Auch bei lösbaren 
Verbindungen ist eine fachgerechte Vorbereitung der Verbindungsstelle von 
großer Wichtigkeit. Lösbare  Verbindungen dürfen nicht unter Putz und nicht für 
die Erdverlegung verwendet werden, ggf. sind Revisionsöffnungen vorzusehen.

 

Klemmringverbindungen

 

Für Trinkwasser und Gas nur 
mit DVGW-Prüfzeichen

Bei weichen Rohren 
Stützhülsen verwenden.

 

Metallisch dichtende Klemmringverbindungen können für eine Vielzahl von 
Anwendungen eingesetzt werden. Aufgrund der metallischen Dichtung 
verfügen sie über eine hohe Temperaturbeständigkeit.

 

Bild 22. 

 

Klemmringverbindung
(Darstellung mit Stützhülsen)

 

Beim Verbinden von Ringrohren 
müssen Stützhülsen verwendet 
werden.
Klemmringe sind nach dem 
Lösen nicht wieder verwendbar.

 

Schneidringverbindungen

 

In Trinkwasser- und Gasleitungen 
ist ihre Verwendung verboten. 

Bei weichen Rohren Stütz-
hülsen verwenden.

 

Schneidringverbindungen werden in der Installationstechnik normalerweise 
nur in Heizölinstallationen bis zu Abmessungen von 28 x 1,5 mm eingesetzt. 

 

Bild 23. 

 

Schneidringverbindung

 

Beim Verbinden von Ringrohren 
müssen Stützhülsen eingesetzt 
werden.
Schneidringe sind nach dem 
Lösen nicht wieder verwendbar.

 

Klemmverschraubung
(weichdichtend)

 

Weichdichtende Klemmver-
schraubungen müssen zu-
gänglich bleiben und dürfen 
nicht überbaut werden.

 

Weichdichtende Klemmverschraubungen werden bevorzugt für den 
Anschluss von Sanitärarmaturen verwendet. 

 

Bild 24. 

 

Weichdichtende Klemmver-
schraubung

 

Weichdichtende Klemmverschrau-
bungen müssen zugänglich bleiben 
und dürfen nicht überbaut werden.
Stützhülsen sind nicht erforderlich.
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Verschraubungen

 

Rohrverschraubungen können flachdichtend oder metallisch dichtend aus-
geführt sein. Bei den metallisch dichtenden Verschraubungen unterscheidet 
man die Bauformen konisch/konisch und konisch/kugelig.

 

Bild 25. 

 

Flach- und konisch dichtende Verschraubungen

 

Hinweise zum Verbinden großer Abmessungen

 

Als Rohrleitungen großer Abmessungen werden die Dimensionen von 
64 mm bis 267 mm Außendurchmesser bezeichnet. So werden z. B. in 
Ausschreibungen alle Form- und Verbindungsstücke einzeln ausgeschrie-
ben und nicht als prozentualer Zuschlag behandelt. Löt- und Pressfittings 
stehen bis 108 mm, z. T. sogar bis 159 mm zur Verfügung. Größere Abmes-
sungen werden durch Schweißen oder durch Flansche verbunden.

 

Pressen

 

Pressfittings sind bis 108 mm verfügbar. Der Arbeitsablauf unterscheidet 
sich dabei prinzipiell nicht von dem kleinerer Abmessungen. Hinsichtlich der 
Eignung von Presswerkzeugen auch für größere Abmessungen sind die 
Herstellerangaben zu beachten.

 

Bild 26. 

 

Verpressen von Rohren 
großer Abmessung mit Presskette

 

Kapillarlöten

 

Das Weichlöten von großen Abmessungen bis 108mm erfordert besonderes 
Geschick bei der Wärmezufuhr und wird in der Paxis sehr selten eingesetzt.
Für das Hartlöten werden hingegen Fittings bis 159 mm angeboten. Das 
Löten kann dabei zonenweise umlaufend erfolgen. Für eine ausreichende 
Wärmezufuhr wird ggf. mit einem Vorbrenner oder mit mehreren Brennern 
gearbeitet.

 

Schweißen

 

Für das Schweißen ist eine Wanddicke von mindestens 1,5 mm erforderlich. 
Somit können Kupferrohre theoretisch ab 28 x 1,5 mm geschweißt werden. 
In der Praxis wird das Schweißen jedoch erst bei großen Abmessungen 
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angewendet, inbesondere wenn keine Löt- oder Pressfittings mehr zur 
Verfügung stehen.

ZusatzstoffeAls Schweißzusätze dürfen SG-CuAg und SG-CuSn verwendet werden. 
Flussmittel sind beim Schweißen nicht erforderlich, es können jedoch Fluss-
mittel auf der Grundlage von Borverbindungen eingesetzt werden
(FH 21 oder FH 30).
Das Schweißen von Kupfer erfolgt als Schutzgasschweißen (MIG oder WIG) 
oder als Gasschmelzschweißen mit Acetylen-Sauerstoff-Brenner. Wegen 
der hohen Wärmeleitfähigkeit von Kupfer kann es bei großen Abmessungen 
vorteilhaft sein, mit einem zweiten Brenner zu arbeiten.

Bild 27. Stumpfnaht

Als Nahtform wird beim Schweißen 
die Stumpfnaht (I-Naht) gewählt.
Für Bögen stehen Einschweißbögen 
zur Verfügung, T- und Schrägab-
gänge werden durch Aushalsungen 
hergestellt.

Abnahmepflichtige 
Schweißverbindungen

Das Schweißen von abnahmepflichtigen Leitungen (z. B. Gasleitungen) darf 
nur durch einen geprüften Schweißer ausgeführt werden (Schweißprüfung 
nach DIN EN ISO 9606-3).

Schweißen unter Einsatz von 
Formiergas

Soll beim Schweißen eine Innenverzunderung verhindert werden, wird mit einem 
Stickstoff-Wasserstoff-Gemisch (Formiergas) gearbeitet. Dies ist in Bereichen 
außerhalb der Haustechnik von Bedeutung, so z. B. in der Labortechnik.

FlanschverbindungenFlanschverbindungen kommen u. a. im Verteilerbau zum Einsatz und wer-
den sowohl im Sinne einer lösbaren Verbindung, z. B. für den Anschluss von 
Pumpen oder Armaturen, oder in seltenen Fällen auch als Rohrleitungsver-
bindung eingesetzt. Flanschverbindungen können in drei verschiedenen 
Formen hergestellt werden. Flansche mit Pressanschluss werden zuerst  
geflanscht und dann gepresst.

Bild 28. Flansch mit Lötflansch aus 
Rotguss

Weitere Flanschverbindungen kön-
nen hergestellt werden: 
• mit glattem Lötbund aus Rotguss 

und losem Flansch
• mit Vorschweißbördel aus Kupfer 

und losem Flansch 
(handwerklich umgebördelte Rohr-
enden sind hierbei nicht zulässig)

RohrkupplungenRohrkupplungen bieten den Vorteil, dass die Verbindung ohne Hilfsenergie 
hergestellt werden kann. Rohrkupplungen sind nur für das Verbinden von 
Stangenrohren des Zustandes ziehhart (R 290) zugelassen.

s

b
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Verarbeitung

Kaltbiegen von SANCO®-Installationsrohren

Die hervorragenden Biegeeigenschaften von Wieland-Markenkupferrohren 
werden von Verarbeitern seit langem geschätzt. Während Ringrohre auch 
ohne Biegegeräte per Hand gebogen werden können, wird das Biegen von 
Stangenrohren immer mit Werkzeug ausgeführt.

Biegeradius Beim Biegen dürfen die im Folgenden angegebenen kleinstmöglichen Bie-
geradien nicht unterschritten werden. Der Biegeradius bezieht sich auf die 
Mittellinie des Rohres, die so genannte neutrale Achse, und hängt sowohl 
vom Kupferrohr-Außendurchmesser da als auch vom Biegeverfahren ab.

Biegen mit Biegewerkzeug Die 1999 neu eingeführten halbharten Stangenrohre weisen weiter verbes-
serte Biegeigenschaften auf, so dass SANCO®-Installationsrohre bei gerin-
gerem Kraftaufwand bis 28 x 1,5 mm kalt gebogen werden dürfen.
Für das Biegen von Kupferrohren ist eine große Auswahl an Biegewerkzeugen 
verfügbar, die jeweils für verschiedene Anwendungen konzipiert sind. Es 
sind daher die Herstellerangaben zu beachten. Dies gilt auch für die zuge-
hörigen Biegesegmente, die ebenfalls in verschiedenen Ausführungen und 
mit unterschiedlicher Kennzeichnung am Markt erhältlich sind.

Bild 29. Biegen mit Biegewerkzeug

Anforderungen an die Biegeeigen-
schaften von Kupferrohren sind Be-
standteil der DIN EN 1057. Für die 
Gas- und Trinkwasserinstallation 
sind die zulässigen Biegeradien im 
DVGW-Arbeitsblatt GW 392 festge-
legt. In Tabelle 5 sind die kleinst-
möglichen Biegeradien für SANCO®-
Installationsrohre von Wieland ange-
geben.

Tabelle 5. Kleinste Biegeradien beim Biegen von SANCO®-Installationsrohr 
mit Werkzeug gemäß DIN EN 1057 und DVGW-Arbeitsblatt GW 392

Abmessung (mm) Von Hand Mit Werkzeug

6 x 1

6 bis 8 ���� da 3 bis 6 ���� da

30 mm

8 x 1 35 mm

10 x 1 40 mm

12 x 1 45 mm

15 x 1 55 mm

18 x 1 70 mm

22 x 1 77 mm

28 x 1,5 114 mm
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Maßgerechtes BiegenFür das maßgerechte Biegen wird bei den meisten Biegewerkzeugen der 
Beginn des Bogens auf dem Rohr markiert, indem vom Stichmaß der 
Biegeradius subtrahiert wird. Nach dem Biegevorgang liegt so bei einem 
90˚-Bogen die Mittellinie des Rohres genau auf dem Stichmaß.
Die gestreckte Länge eines 90°-Bogens beträgt hierbei ca. 1,5 r.

Bild 30. Maßgerechtes Biegen

Biegen von Hand

Kleinster Biegeradius:
6facher Außendurchmesser

Weiche Ringrohre können ohne Werkzeug von Hand gebogen werden. Die 
Biegeradien sollten dabei das 6- bis 8fache des Rohr-Außendurchmessers 
nicht unterschreiten. 
Die erreichbaren Biegeradien hängen auch von der Geschicklichkeit des 
Verarbeiters ab. In jedem Fall ist darauf zu achten, dass keine Querschnitts-
verengungen, Falten oder Knicke entstehen.
Unterstützend können Biegefedern eingesetzt werden, die noch kleinere Bie-
geradien ermöglichen. Für das Biegen von SANCO®-Rohr können sowohl 
Außen- als auch Innenbiegefedern verwendet werden. 
Innenbiegefedern sind insbesondere beim Biegen von ummantelten Ring-
rohren vorteilhaft.

Bild 31. Biegen von Hand mit Innen-
biegefeder 

Bieg
era

diu
s r

Stichmaß

r

da
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Kaltbiegen von WICU®-Systemrohren

Die ummantelten Rohre des WICU®-Systems können wie nachfolgend 
beschrieben gebogen werden. Zum Teil sind die Rohre zuvor abzumanteln, 
in vielen Fällen können die Rohre jedoch auch mit Ummantelung gebogen 
werden. Die in den Tabellen angegebenen Biegeradien beziehen sich immer 
auf den Außendurchmesser (da) des Kupferrohres und nicht auf die äußere 
Abmessung des Mantels.
Grundsätzlich werden beim Biegen mit Biegegerät kleinere Biegeradien 
erreicht als beim Biegen von Hand.

Kaltbiegen von WICU®-Rohr Das Biegen von WICU®-Stangenrohren wird mit Biegegerät nach vorher-
gehendem Abmanteln ausgeführt. WICU®-Ringrohre können per Hand oder 
mit Werkzeug gebogen werden. Ein Abmanteln ist nicht erforderlich. Beim 
Biegen mit Biegegerät muss das Biegesegment auf den Außendurchmesser 
des Mantels abgestimmt sein (i.d.R. das nächstgrößere Segment). 
Beim Biegen von Hand sind Innenbiegefedern einsetzbar.

Tabelle 6. Kleinste Biegeradien beim Biegen von WICU®-Rohr
(Biegen mit Werkzeug gemäß DIN EN 1057 und DVGW-Arbeitsblatt GW 392)

Kaltbiegen von WICU®Flex Zum Biegen von WICU®Flex mit Werkzeug wird der flexible Mantel einfach 
zurückgeschoben und z. B. mit einer Spannzange fixiert. Das Biegen von 
WICU®Flex per Hand erfolgt mit Dämmmantel. 

Tabelle 7. Kleinste Biegeradien beim Biegen von WICU®Flex
(Biegen mit Werkzeug gemäß DIN EN 1057 und DVGW-Arbeitsblatt GW 392)

  

Abmessung (mm) Von Hand Mit Werkzeug

6 x 1 50 mm

5 bis 6 ���� da

-

8 x 1 65 mm -

10 x 1 80 mm -

12 x 1 100 mm 45 mm

15 x 1 120 mm 55 mm

18 x 1 150 mm 70 mm

22 x 1 180 mm -

Abmessung (mm) Von Hand Mit Werkzeug

12 x 1 150 mm

3 bis 6 ���� da
15 x 1 180 mm

18 x 1 220 mm

22 x 1 270 mm
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Kaltbiegen von WICU®ExtraWICU®Extra-Stangenrohre werden immer mit Biegegerät nach vorher-     
gehendem Abmanteln gebogen. Für das Biegen von WICU®Extra-Ring- 
rohren mit Werkzeug muss das Rohr ebenfalls abgemantelt werden.
Beim Biegen von WICU®Extra-Ringrohren per Hand ist hingegen ein Abmanteln 
nicht erforderlich. Auch hier ist die Verwendung von Innenbiegefedern möglich.

Tabelle 8. Kleinste Biegeradien beim Biegen von WICU®Extra 
(Biegen mit Werkzeug gemäß DIN EN 1057 und DVGW-Arbeitsblatt GW 392)

Bild 32. WICU®-Systemrohre

Kaltbiegen von COPATIN®-Trinkwasserrohren

COPATIN®-Ringrohre können ohne vorheriges Abmanteln von Hand         
gebogen werden.
Für Hinweise zum Biegen von COPATIN®-Stangen- oder Ringrohren mit  
Biegewerkzeug geben die Fachberater der Wieland-Werke AG Auskunft.

Tabelle 9. Kleinste Biegeradien beim Biegen von COPATIN® 

Abmessung (mm) Von Hand Mit Werkzeug

12 x 1 150 mm

3 bis 6 ���� da

45 mm

15 x 1 180 mm 55 mm

18 x 1 220 mm 70 mm

Abmessung (mm) Von Hand

12 x 1  100 mm

15 x 1 120 mm

18 x 1 150 mm

22 x 1 180 mm
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Kaltbiegen von cuprotherm®-Heizungsrohren

cuprotherm®-Heizungsrohre sind speziell für Flächenheizungen und Heiz-
körperanbindung konzipiert und zeichnen sich durch eine angepasste 
Wanddicke aus. 

Biegen mit Werkzeug Für das Biegen von cuprotherm®-Heizungsrohren mit Werkzeug sind spezielle 
Biegesegmente erhältlich. Ein Abmanteln der Rohre ist nicht erforderlich, 
das Biegesegment muss entsprechend dem Außendurchmesser des Man-
tels (i.d.R. das nächstgrößere Biegesegment) gewählt werden.

Biegen von Hand Beim Biegen von cuprotherm®-Heizungsrohren ohne Werkzeug können   
unterstützend Biegefedern verwendet werden.

Tabelle 10. Kleinste Biegeradien beim Biegen von cuprotherm®-Heizungsrohren

Bild 33. cuprotherm®.plus-Heizungs-
rohr mit hoher Wärmeleistung für die 
Flächenheizung

Warmbiegen

Das Warmbiegen wird nur noch selten angewendet und kommt dabei  
nur für Abmessungen > 28 mm in Betracht. Man unterscheidet folgende 
Methoden:
a) Weichglühen und nachfolgend mit einer Biegemaschine kalt biegen
b) Warmbiegen mit Sandfüllung
Das Warmbiegen mit Sandfüllung ermöglicht kleinere Biegeradien.
Hierfür sind die Rohre mit fein gesiebtem, trockenen Quarzsand zu füllen 
und die Rohrenden mit Stopfen dicht zu verschließen. Zur Vermeidung von 
Dampfbildung ist unbedingt darauf zu achten, dass trockener Sand verwen-
det und beim Füllen keine Luft eingeschlossen wird (Rohre klopfen). 
Gebogen wird bei Dunkelrotglut (ca. 650˚C). 

Abmessung (mm) Von Hand Mit Werkzeug

10 x 0,6

6 bis 8 ���� da 5 bis 6 ���� da
12 x 0,7

14 x 0,8

15 x 0,8

1041/04-Montage-NEU.fm  Seite 22  Montag, 2. August 2004  8:38 08



© 2004 Wieland-Werke AG   Änderungen und Irrtum vorbehalten. 23

Verarbeitung

M
on

ta
ge

 

Verarbeitungshinweise für WICU®-Systeme

AbmantelungslängenIn Abhängigkeit der Verbindungstechnik sind in der folgenden Tabelle die 
erforderlichen Abmantelungslängen für WICU®Rohr und WICU®Extra ange-
geben. Es ist besonders Augenmerk auf ein riefenfreies Abmanteln (korrekte 
Werkzeug-/Schneidmessereinstellung) zu achten!
Bei WICU®Flex gelten für das Zurückschieben des flexiblen Dämmmantels 
dieselben Richtwerte.

Tabelle 11. Abmantelungslängen für WICU®Rohr und WICU®Extra

Nachisolieren von                    
WICU®-Rohr

Für ein optisch einwandfreies Nachisolieren der Verbindungsstellen stehen 
für WICU®Rohr farblich angepasste Formteile und Schnapphülsen zur Ver-
fügung. Das Nachisolieren erfolgt, wie bei allen Rohrleitungen, nach der 
Druckprobe.

Bild 34. Liefersortiment                    
WICU®-Formteile

Bild 35. Nachisolieren von 
WICU®Rohr

Das Nachisolieren erfolgt in drei  
Schritten:
1. Formteil zuschneiden
2. Formteil aufbringen
3. Stöße mit Schnapphülse/         
Coroplastband verschließen

Berücksichtigung von 
Anforderungen an den 
äußeren Schutz

Sofern WICU®Rohr zur Erfüllung von Anforderungen an den äußeren Schutz 
der Leitung wie z.B. bei erdverlegten Gasleitungen eingesetzt wurde, müssen 
auch die Umhüllungen der Verbindungsstellen diese Anforderungen erfüllen. 
In diesen Fällen wird die Umhüllung der Verbindungsstellen mit Korrosions-
schutzbinden oder Schrumpfschläuchen, die für die jeweilige Beanspruchungs-
klasse zugelassen sind, ausgeführt.

Abmessungsbereich Weichlöten Hartlöten Pressen

8 – 22 mm 80 mm 120 mm 40 mm

28 – 35 mm 120 mm 160 mm 40 mm

42 – 54 mm 120 mm 200 mm 50 mm

1041/04-Montage-NEU.fm  Seite 23  Montag, 2. August 2004  8:38 08



24 © 2004 Wieland-Werke AG   Änderungen und Irrtum vorbehalten.

Nachisolieren von WICU®Flex WICU®Flex-Rohre werden nicht abgemantelt, da der flexible Dämmmantel 
für den Verbindungsvorgang zurückgeschoben und z. B. mit der Spann-
zange fixiert werden kann.
Nach dem Herstellen der Verbindung wird der flexible Dämmmantel einfach 
zurück bis über das Fitting geschoben und – nach der Druckprobe – mit 
Coroplastband sorgfältig verschlossen.
Eventuell verbleibende Freistellen, wie z. B. beim T-Stück, werden mit einem 
Reststück des Dämmmantels ergänzt und die Stöße mit Coroplastband 
verschlossen.

Bild 36.  Nachisolieren von             
WICU®Flex 

Für den Pressvorgang genügt es, 
den flexiblen WICU®Flex-Dämm-
mantel mit der Hand zurückzu-
schieben.

Nachisolieren von 
WICU®Extra

Alternativ zur handwerklichen Nachisolierung bieten die Wieland-Werke AG 
ein komplettes Sortiment zum Nachisolieren der Verbindungsstellen von  
WICU®Extra an.
Diese farblich angepassten Formteile sind auf die geringen Außendurch-
messer von WICU®Extra abgestimmt und bieten dem Verarbeiter gleichzei-
tig die Sicherheit, dass die gesetzlichen Vorschriften zum Wärmeschutz von 
Verbindungsstellen erfüllt werden.

WICU®Extra-Formteile

Bild 37. Liefersortiment WICU®Extra-Formteile 
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Bild 38. Platzvorteil bei der Verwen-
dung von WICU®Extra

Das Bild zeigt maßstäblich den 
enormen Platzvorteil bei der 
Verwendung von WICU®Extra im 
Vergleich zu einem herkömmlichen 
Rohr mit handelsüblicher Dämmung.
Dieser Platzvorteil resultiert aus den 
hervorragenden Materialeigenschaf-
ten des WICU®Extra-Dämmmantels 
(Wärmeleitfähigkeit der werks-
seitigen Dämmung: 0,025 W/m�K), 

mit dem die gesetzlichen Anforderungen an die Dämmung warmgehender 
Leitungen mit wesentlich geringerem Außendurchmesser erfüllt werden.

ArbeitsablaufWICU®Extra-Formteile werden auf die benötigte Länge zugeschnitten und 
am Rohr aufgebracht. Zur Befestigung der Form-Außenschale wird zu-
nächst das Klebeband auf die erforderliche Länge abgerollt und an das 
Rohr geheftet. Abschließend wird das Klebeband faltenfrei und ohne Span-
nung um die Verbindungsstelle gelegt (Bild 40).

Bild 39. Nachisolieren von WICU®Extra am Beispiel eines 90˚-Bogens

Für das T-Stück wird in den zugeschnittenen Schlauch mit dem Locheisen 
eine Öffnung für das abzweigende Rohr gestanzt. In die Außenschale wird 
vor dem Aufbringen der Ausschnitt für den Abzweig geschnitten (Bild 41).

Bild 40.  Nachisolieren von WICU®Extra am Beispiel eines T-Stücks
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Rohrmontage

Befestigung

Entkopplung vom Baukörper

Als Befestigungen werden 
Schellen mit Dämmeinlage 
verwendet, um eine Schall-
entkopplung zu erreichen.

Bei der Befestigung von Rohrleitungen kommen vorzugsweise Schellen mit 
Dämmeinlage z. B. aus Gummi zum Einsatz, um eine Schallentkopplung 
vom Baukörper zu erreichen. Gleichzeitig sollen Befestigungen eine gering-
fügige temperaturbedingte Längenänderung vor allem von warmgehenden 
Rohrleitungen ermöglichen können. Die Schellen sollten daher nicht zu fest 
angezogen werden.
Nur bei Festpunkten, die bei längeren warmgehenden Leitungsabschnitten zur 
Kontrolle der Wärmedehnung eingesetzt werden, wird die metallische Schelle in 
der Regel direkt auf das Rohr gesetzt. Hier sind schallentkoppelte Aufhängun-
gen zu empfehlen, die von namhaften Herstellern angeboten werden.

Bild 41.  Festpunktschelle mit 
schallentkoppelter Aufhängung

Festpunkte werden eingesetzt, um 
die Wärmedehnung kontrolliert in 
bestimmte Richtungen zu lenken. 
Am Festpunkt selbst muss eine 
Axialverschiebung ausgeschlossen 
sein.

Bild 42.  Als Gleitführung ausge-   
bildete Befestigung

Treten größere temperaturbedingte 
Längenänderungen wie z. B. bei 
langen, geraden Rohrabschnitten 
auf, können spezielle als Gleitfüh-
rung ausgebildete Befestigungen 
eingesetzt werden.

Befestigung der ummantelten 
Rohre des WICU®-Systems

Nur bei Festpunkten muss die 
Ummantelung entfernt werden

Für die Befestigung aller ummantelten Rohre wird die Rohrschelle direkt auf 
den Mantel gesetzt. Wie bei blanken Rohren werden Schellen mit Dämm-
einlage verwendet.
Bei Festpunkten wird die Schelle direkt auf dem Metall montiert, so dass die 
Ummantelung an diesen Stellen entfernt wird.

Bild 43. Wärmebrückenfreie und 
zeitsparende Befestigung von        
WICU®Extra

Bei warmgehenden Rohrleitungen 
ergeben sich mit WICU®Extra neben 
der Zeitersparnis bei der Montage 
zusätzlich Energieeinsparungen auf-
grund der wärmebrückenfreien Befes-
tigung der Schelle auf dem Mantel.

Schallentkopplung
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BefestigungsabständeSowohl für Trinkwasserleitungen als auch für Gas- und Flüssiggasleitungen 
sind in den jeweiligen technischen Regelwerken dieselben Befestigungs-
abstände festgelegt. Diese sind in der nachfolgenden Tabelle angegeben 
und können auch als Richtwerte für andere Anwendungen herangezogen 
werden.

Tabelle 12. Befestigungsabstände nach DIN 1988, TGRI 86/96 und TRF 
(*Empfehlung für Markenrohre von Wieland, Befestigungsabstände für diese 
Abmessungen sind in den Regelwerken nicht vorgegeben)

Bild 44. Richtwerte für Rohrschellenabstände nach DIN 1988

Außendurchmesser (mm) Befestigungsabstand (m)

12 1,25

15 1,25

18 1,5

22 2,0

28 2,25

35 2,75

42 3,0

54 3,5

64 4,0

76,1 4,25

88,9 4,75

108 5,0

133 5,0

159 5,0

219* 5,0

267* 5,0

3,5 m

Grundlage des Vergleichs: Nennweite = DN 25

Stahlrohr

2,25 m

Kupferrohr

0,75 m

PE-X-Rohr
Betriebstemp.
20 ºC

0,6 m

PE-X-Rohr
Betriebstemp.
60 ºC

PP-Rohr
Betriebstemp.
20 ºC1,0 m

PP-Rohr
Betriebstemp.
60 ºC0,85 m

1,5 m

PE-X/AL-Rohr
(Verbundrohr)

0 5 10 15 20 m
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Bild 45. Vergleich der Dehnungsaufnahme mittels U-Rohr-Ausgleicher     
oder  Wellrohr-Axial-Kompensator bei Verwendung von verschiedenen Rohr-         
leitungsmaterialien

Verlegung im Mauerwerk                        

                                                

Die grundlegenden Anforderungen und die zulässigen Abmessungen von 
Schlitzen werden in DIN 1053 festgelegt. Das Stemmen von Aussparungen 
und Schlitzen ist nicht zulässig; in Schornsteinwangen und tragenden Bau-
teilen, z. B. Türstürzen, sind Aussparungen und Schlitze ebenfalls nicht zuläs-
sig. Die Tiefe für waagrechte und schräg verlaufende Schlitze ist begrenzt, 
bei Langlochziegeln und bei Wanddicken unter 17,5 cm sind diese generell 
nicht zulässig:

Waagerechte Aus-                        
sparungen und                         
Schlitze

Tabelle 13. Zulässige Maße für waagrecht und schräg verlaufende Aus-     
sparungen und Schlitze nach DIN 1053

Häufig können Rohrleitungen aufgrund der Anforderungen an Schlitztiefe 
und falls zutreffend Wärmeschutz nicht mehr in waagrechten Schlitzen     
untergebracht werden!

Wanddicke in mm  Max. Schlitztiefe in mm für

Schlitzlänge
 beliebig :

Schlitzlänge
 �  1,25 m : 

�  175 – �  25

�  240 �  15 �  25

�  300 �  20 �  30

�  365 �  20 �  30

a 
= 

0,
55

 m
a 

= 
0,

9 
m

a 
= 

2,
0 

m

Stahlrohr
DI = 0,035 m

Kupferrohr
DI = 0,05 m

PP-Rohr
DI = 0,54 m

Grundlage des Vergleichs: Nennweite = DN 50, Länge = 50 m,
HV/HR = 70 °C / 55 °C, � R = 10 °C, DI = gesamte Längenausdehnung,
a = Länge des Biegeschenkels, Dehnungsaufnahme Axial-Kompensator = 0,035 m
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Senkrechte Aus-                             
sparungen und                              
Schlitze

Für senkrechte Aussparungen und Schlitze sind ohne rechnerischen Nach-
weis die Angaben in Tabelle 14 für tragende oder aussteifende Wände     
einzuhalten:

Bild 46. Angaben Maße für A (Abstand), B (Breite) und T (Tiefe) sind jeweils 
Maximalwerte

* vgl. DIN 4109

Tabelle 14. Zulässige Maße für lotrechte Aussparungen und Schlitze       
(ohne statischen Nachweis) nach DIN 1053 und DIN 4109

Insbesondere bei dünnen Wänden können oftmals die Rohrleitungen 
mit der notwendigen Wärme- bzw. Körperschalldämmung nicht    
mehr in gefrästen Schlitzen untergebracht werden. Abhilfe wird durch 
gemauerte Aussparungen geschaffen, und auch die Verwendung von 
Wärmedämmungen mit hoher Dämmwirkung und damit geringen    
Außendurchmessern ist vorteilhaft. Hier bietet oftmals WICU®Extra   
die einzig mögliche Lösung, durch sehr geringe Außendurchmesser 
sowohl Anforderungen an den Wärmeschutz und gleichzeitig Vorgaben 
an maximale Schlitztiefen zu erfüllen (Maße siehe Tabelle 15).

Wand-
dicke 

Flächen-
gewicht 

incl. Putz

gemauerte 
Aussparung

gefräster 
Schlitz

(mm) (kg/m2) A
(mm)

B
(mm)

T
(mm)

B
(mm)

T
(mm)

115 257 – – – 115* 5*

145 311 240 510 30 145 20

175 365 240 510 60 175 30

240 482 290 510 125 240 40

300 590 290 635 125 300 50

365 708 240 760 125 365 60

A B

T

Verarbeitung
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Tabelle 15. Gesamtaußendurchmesser von werkseitig wärmegedämmten 
WICU®Extra-Rohren

Verlegung unter Putz           Unter Putz verlegte Rohre müssen zur Entkopplung vom Baukörper mit 
einer geeigneten Umhüllung versehen sein.
WICU®Rohre können bis zu einer Rohrlänge von ca. 3 m zwischen zwei  
Bögen ohne zusätzliche Ausdehnungspolster eingeputzt werden, da die 
Polsterwirkung der Ummantelung die Dehnung kompensiert.
Bei größeren geraden Längen richtet sich die Dicke der Umhüllung nach der 
aufzunehmenden Wärmedehnung.

Bild 47. Auspolsterung von Rohrlei-
tungen bei Unter-Putz-Verlegung

Werden WICU®Rohre auf einer 
Länge > 3 m unter Putz verlegt, 
müssen Abzweige und Bögen 
zusätzlich mit einer Umpolsterung 
versehen werden.

Gesamtaußendurchmesser (mm) 
für WICU®Extra-Rohre

Abmessung 100 % EnEV 50 % EnEV

12 x 1,5 32 24

15 x 1,5 36 27

18 x 1,5 40 30

22 x 1,5 45 34

28 x 1,5 63 –

35 x 1,5 71 –

42 x 1,5 90 –

54 x 2,5 113 –
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Wand- und Deckendurch- 
führungen

Hinsichtlich Wand- und Deckendurchführungen sind die Belange des Wär-
me-, Brand- und Schallschutzes zu beachten. Detaillierte Lösungsvorschlä-
ge sind im Kupferrohr-Kompendium „Brandschutz“ enthalten.

VorwandinstallationFür Vorwandinstallationen bestehen spezielle Schall- und Brandschutzmaß-
nahmen. Diese sind in den jeweiligen Landesbauordnungen geregelt und 
entsprechend zu beachten. Eine praktische Hilfe hinsichtlich Schallschutz-
anforderungen wird im ZVSHK-Merkblatt und Fachinformation „Schallschutz“ 
ausführlich erläutert. Für Rohrleitungen ergeben sich folgende Vorgaben:

• Die Rohrbefestigung muss körperschallgedämmt erfolgen 
(z. B. durch Einsatz von Rohrschellen mit Schalldämmeinlage oder durch 
schallgedämmte Befestigungsschienen).

• Eine durchgehende Körperschalldämmung der Rohrleitungen ist bei 
Vorwandinstallationen mit WC-Installationselement und Ausmauerung 
(„Typ A“) erforderlich. Bei Vorwandinstallationen mit WC-Installations-
element, Leichtbauunterkonstruktion und Beplankung („Typ B“), bei 
Vorwandinstallationen mit WC-Systemelement im Tragwerk und 
Beplankung („Typ C“) sowie bei Inwandinstallationen mit Trockenbau-
verkleidung in Metallständerwänden, WC-Systemelement auf der 
Seite der zweischaligen Wand montiert („Typ D“) ist dies nicht erforderlich.

• Armaturen müssen der Armaturenklasse 1 entsprechen.

Zur weiteren Verbesserung der schalltechnischen Eigenschaften besteht die 
Empfehlung, in dieser Einbausituation WICU®Rohr oder WICU®Flex zu ver-
wenden. Aufgrund des strömungsgünstigen Verhaltens von Kupferrohren 
und Kupferfittings sind für diese Anwendung weiche Ringrohre der Abmes-
sung 12 mm vorteilhaft.

Verarbeitung

1041/04-Montage-NEU.fm  Seite 31  Montag, 2. August 2004  8:38 08



32 © 2004 Wieland-Werke AG   Änderungen und Irrtum vorbehalten.

Montageanleitung Flächenheizung

cuprotherm®-Fußbodenheizung

Vor der Montage der Flächenheizung müssen alle Wände und Decken fertig 
verputzt sein. Des weiteren sollen zur Vermeidung von Nässeschäden und 
zu starken Temperaturschwankungen entweder die Fenster eingebaut oder 
die Fensteröffnungen provisorisch verschlosssen sein. Die Oberfläche der 
Rohbetondecke muss trocken und besenrein sein. Eventuelle Feuchtigkeits-
isolierungen müssen bauseits aufgebracht sein. Im Normalfall sind neben 
dem Verteiler auch Heizkessel und Rohrleitungen zwischen Kessel und Ver-
teiler bereits fertig montiert.

Nachfolgend werden die einzelnen Montageschritte der Praxis entspre-
chend stichwortartig beschrieben. Die Verlegung wird zweckmäßigerweise 
von zwei Personen durchgeführt.

Bild 1. Auslegen des cuprotherm®-
Randdämmstreifens; bei Nassestri-
chen aus Polyethylenschaum. Bei 
Gussasphalt aus Rippenpappe, 
(zweilagig zu verlegen).

Bild 2.  Verlegen der cuprotherm®-
Zusatzdämmung. Einsatzbereich für 
Decken, die an Gebäudeteile mit 
wesentlich niedriger Innentempera-
tur anschließen, z.B. Keller und für 
Decken, die an Außenluft oder Erd-
reich grenzen.

Bild 3. Verlegung der cuprotherm®-
Wärme- und Trittschalldämmung; 
bei Nassestrichen die cuprotherm®-
Verbundplatte oder -Rollbahn,      
bei Gussasphalt die FESCO-ETS-
Platte.
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Bild 3a.  Gussasphaltvariante: Ver-
legung der Wollfilzrohpappe und 
eventuell cuprotherm®-Rasterfolie 
als Verlegehilfe.

Bild 4. Abmanteln am Rohrende auf 
ca. 50 mm Länge (entfällt bei Guss-
asphalt). Rohrende außen kalibrie-
ren mittels angebrachtem Kalibrier-
ring und innen mit Dorn oder Kali-
brierzange.

Bild 5.  Biegemaß anzeichnen.

Bild 6.  Anbiegen des gerichteten 
Rohrs um 90° senkrecht nach oben 
mit Biegegerät.

Montageanleitung Flächenheizung
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Bild 7. Stützhülse einschieben, 
Überwurfmutter überschieben und 
Klemmring aufsetzen.

Bild 8.  Einschieben des Rohrendes 
in das Ventil und am Heizkreis-   
verteiler festschrauben (mit zwei 
Schlüsseln).

Bild 9.  Ausrollen der Rohre entlang 
der aufgedruckten Rasterung nach 
Verlegeplan.

Bild 10.  Biegen der 90° (bzw. 
180°)-Bögen von Hand. Biege-    
radius größer oder gleich 15 cm, 
Knicke vermeiden. 
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Bild 11.  Nach Ausrollen eines   
Ringes ausrichten der Rohre in ver-
tikaler und horizontaler Richtung. 
Rohre so ausrichten, dass sie flach 
auf dem Boden aufliegen und keine 
Rollkrümmung mehr aufweisen.

Bild 12.  Einschwenken der 
Handanker auf geraden Stücken im 
Abstand von etwa 0,5 m sowie vor 
und nach jedem Bogen. Als Alter-
native steht das Setzgerät mit den 
Doppelankern zur Verfügung.       
Bei Gussasphalt kommt nur der 
Doppelanker zum Einsatz.

Bild 13.  Beim Ansetzen eines   
neuen Ringes erfolgt zuerst wieder 
der Anschluss am Verteiler. Das 
Heizungsrohr wird vom Verteiler zur 
Lötstelle hin verlegt. Anschließend 
wird wie unter Punkte 4 - 12 verfah-
ren.

Bild 14.  An der Lötstelle: Bei um-
mantelten Rohren den Mantel auf 
ca. 150 mm aufschlitzen und zu-
rückklappen; Längsriefen sind durch 
korrekte Werkzeugeinstellung zu 
vermeiden. Rohrenden außen und 
innen kalibrieren (siehe Bild 4).

Montageanleitung Flächenheizung
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Bild 15. Handwerkliches Herstellen 
einer Lötmuffe mit Expandergerät – 
alternativ: Lötmuffe.

Bild 16.  Verbinden der Rohre 
durch Hartlöten mit flussmittelfreien 
Hartloten.

Bild 17.  Bei Nassestrichen: Befül-
len der Anlage und anschließende 
Druckprobe mit 10 bar-1h; Druck 
stehen lassen während der Estrich-
einbringung.
Bei Gussasphalt: Anlage nicht      
füllen! Druckprobe mit Luft nach 
DIN 4725; System während der  
Asphalteinbringung drucklos.

Bild 18.  Nach Druckprobe Kunst-
stoffmantel – sofern vorhanden – 
zurückklappen, Längs- und Quer-
schlitze mit Klebeband umwickeln.
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Bild 19.  Auspolstern der Bögen 
am Außenradius bei geraden     
Längen über 5 m. Nicht bei Guss-
asphalt.

Bild 19a.  Gussasphalt; bei Längen 
über 5 m Aufnahme der Längen- 
änderung durch Dehnungsbögen.

Bild 20.  Verteilerkasten mit Heiz-
kreisverteiler, Stellantrieben und  
Regelverteiler für Einzelraumrege-
lung.

Montageanleitung Flächenheizung
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cuprotherm®-Wandheizung

Vor Beginn der Ausführungsarbeiten sind die Bauwerksabdichtung, Wand-
aufbauten, Bewegungsfugen und Oberbeläge abzustimmen und festzu-    
legen. Vor der Montage der Wandheizung ist der Putzgrund durch den 
Stukkateur per Sichtprüfung zu überprüfen und – falls erforderlich – eine 
Putzgrundbehandlung durchzuführen. Die Oberflächen der Wände müssen 
gemäß DIN 18550 trocken und verputzbar sein. Die Oberfläche der Roh- 
betondecke muss trocken und besenrein sein. 

Nachfolgend werden die einzelnen Montageschritte der Praxis entspre-
chend stichwortartig beschrieben. Die Verlegung wird zweckmäßigerweise 
von zwei Personen durchgeführt.

Bild 1. Sichtkontrolle der zu verput-
zenden Wand durch den Stukka-
teur zeitlich vor dem Anbringen der 
Heizregister! Sollte eine Putzgrund-
behandlung notwendig sein, muss 
diese vor dem Anbringen der Heiz-
register erfolgen.
Bild 2. Auslegen der verzinkten Metall-
gewebeträger (Estrichgitter) auf 
dem Boden, Überlappung ca. 10 cm. 

Bild 3. Die Metallgewebeträger 
werden mittels Kabelbindern anein-
ander befestigt und entsprechend 
der Wandgeometrie (Fenster, beste-
hende Installationen) zugeschnitten.

Bild 4.  Ausgehend von der Positi-
on der Anbindeleitungen werden die 
Rohre entlang der Metallrasterung 
ausgelegt. Der Maschenabstand 
von 5 cm dient hierbei als Verlege-
hilfe. Verlegen und Ausrichten der 
Rohre siehe Montageanleitung für 
Fußbodenheizung.
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Bild 5.  Befestigen der Heizungs-
rohre auf dem Gitter mittels Kabel-
bindern aus Kunststoff im Abstand 
von etwa 0,5 m sowie vor und nach 
jedem Bogen. Abzwicken der über-
stehenden Enden.

Bild 6.  Verbinden der Rohre durch 
Hartlötung oder Pressen (vgl. Fuß-
bodenheizung). Die Druckprobe   
erfolgt vor dem Verputz. Ist kein  
Verteiler vorhanden bzw. keine    
Anbindung möglich, erfolgt die 
Druckprobe an jedem einzelnen 
Heizregister, anschließend Zurück-
klappen des Mantels, Längs- und 
Querschlitze mit Klebeband        
umwickeln.

Bild 7.  Empfehlung für die Ein-
mann-Montage: Gewindehaken 
zum Aufhängen des Heizregisters.

Bild 8.  Aufhängen des Heiz-        
registers mit jeweils ca. 20 cm    
Abstand zu Decke und Boden. Das  
Gitter liegt direkt an der Wand an.

Montageanleitung Wandheizung
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Bild 9.  Befestigen des Heiz-        
registers an der Wand mittels      
Tellerdübeln – ca. 6 St./m2.

Bild 10.  Biegen der Anbindestücke 
für die Anbindung an den Heiz-
kreisverteiler. Lötstelle im Boden ist 
vorzuziehen. Decken über unbeheiz-
ten Räumen/Erdreich: ausreichend 
Abstand zur Dämmung der Anbin-
deleitungen vorsehen. Anbindung 
an den Verteiler siehe Montage-  
anleitung Fußbodenheizung.

Bild 11.  Auspolstern der Bögen 
am Außenradius bei geraden Längen 
über 5 m mit Schaumpolsterband.

Bild 12. Spülen und Entlüften der 
Anlage, anschließend endgültiges 
Befüllen und Druckprobe mit 10 bar 
- 1 Std. Nach Druckprobe Lötstellen 
durch Zurückklappen des Mantels 
schließen, Längs- und Querschlitze 
mit Klebeband umwickeln. Rohre 
während des Verputzens nicht auf-
heizen. Vor dem ersten Aufheizen 
Standzeit des Putzes einhalten. 
Während der Maler- oder Tapezier-
arbeiten Rohre nicht aufheizen.
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Service – Beratung – Information

Für Rückfragen in Sachen Kupfer stehen Ihnen unsere Experten der 
technischen Beratung gerne zur Verfügung:

Telefon 0731 944 -2750 und -2403
Fax 0731 944 -2820
E-Mail info@wieland.de

Wir freuen uns auf Ihren Anruf!

Wieland-Werke AG
Geschäftsbereich Rohre
Technisches Marketing
Rohrsysteme Haustechnik
D-89070 Ulm
www.wieland.de

Impressum

Herausgegeben von der Wieland-Werke AG, Ulm
2. Auflage
©2004 Wieland-Werke AG, Ulm

SANCO®, WICU®, COPATIN® und cuprotherm® sind eingetragene 
Warenzeichen.

Alle Rechte, auch die des auszugsweisen Nachdrucks und der 
fotomechanischen oder elektronischen Wiedergabe, vorbehalten.

Daten und Informationen sind nach bestem Wissen ermittelt oder aus anderen Quellen wieder-
gegeben. Abgesehen von Vorsatz oder grober Fahrlässigkeit übernehmen wir für die inhaltliche 
Richtigkeit keine Haftung. Produkteigenschaften gelten als nicht zugesichert.
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