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1. Algemeenheden

De Technische Goedkeuring (ATG) is een BUtgb-
publicatie die een beschrijving geeft van een in de 
bouw gebruikt product of systeem dat een gunstige 
beoordeling heeft gekregen voor het vermelde toe-
passingsgebied. Deze beoordeling is gebaseerd 
op :

– de BUtgb richtlijnen voor de goedkeuring van het 
betreffende product of systeem, als die al bestaan 
of

– een technische analyse van de gelijkwaardigheid 
van de behaalde prestaties met deze van verge-
lijkbare elementen of systemen en beschreven in 
bestaande normen en bestekken.

De Technische Goedkeuring met certifi catie is een 
goedkeuring die een externe controle door de BUtgb 
bevat van de kwaliteitsbeheersing van de produ-
cent om aan de in deze goedkeuring aangehaalde 
prestaties te kunnen beantwoorden.

De technische goedkeuring met certifi catie geeft 
de producent het recht om het ATG - merk aan te 
brengen op de elementen van het goedgekeurde 
systeem.

2. Technische Goedkeuring met certifi catie 
voor drukleidingsysteem voor de verdeling 
van koud en warm sanitair water

De technische goedkeuring is een positieve beoor-
deling van het systeem voor het hierna vermeld 
toepassingsdomein; dit wil zeggen dat men met de 
buizen, de verbindingsstukken, de verbinding- en 
plaatsingstechnieken en de montagerichtlijnen 
(Handleiding +GF+ Fi 1950) [2.98] binnen een ge-
bouw de waterverdeling kan realiseren, conform 
de STS 62 : “Sanitairleidingen”, het typebestek 104 
van de Regie der Gebouwen, de afl evering 17: Sa-
nitaire Installaties van het Algemeen Bestek voor 
Privé-Bouwwerken, en de Technische Voorlichting 
TV 207 van het WTCB : Kunststofbuissystemen 
voor de distributie van warm en koud water onder 
druk in gebouwen - maart 1998.

– De goedkeuring met certifi catie wordt toegekend 
op basis van de BUtgb goedkeuringsrichtlijn 
“Drukleidingen uit Kunststof” [1999 -09 -27] waar-
aan het hierna beschreven systeem voldoet en de 
door de BUtgb voorgeschreven en aanvaarde :

   - industriële zelfcontrole bij de producenten van 
de verschillende onderdelen

   - periodieke externe controle, rekening houdend 
met de door de producenten en verdelers van 
de - onderdelen bekomen kwaliteitszekerstel-
lingsystemen.
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B E S C H R I J V I N G

1. Onderwerp

Het drukleidingsysteem “INSTAFLEX +GF+” 
bestaat uit leidingen met een buitendiameter van 
16 mm tot 110 mm in Polybutyleen (PB), verbonden 
door middel van hetzij  mechanische koppelingen 
uit messing, hetzij  PB  koppelingen voor mofl as-
verbindingen en PB elektrolasmoffen, hulpstukken 
en toebehoren en de verplicht te gebruiken lasap-
paraten.

Dit systeem kan binnenshuis gebruikt worden voor 
de verdeling van koud en warm sanitair water bij 
een maximale dienstdruk van 10 bar, een door-
lopende gebruikstemperatuur van 60 °C en een 
levensduur van 50 jaar; (zie verder § 4 Gebruiks-
geschiktheid).

2. Materialen

2.1 Buizen

De buizen bestaan uit Polybutyleen en zijn conform 
met de DIN 16 968 :”Rohre aus Polybuten-Algemeine 
Güteanforderungen;Prüfung) en DIN 16 969 “Rohre 
aus Polybuten : Masse”.

2.1.1  GEOMETRISCHE KARAKTERISTIEKEN

d  x  s
 [mm]

Rechte lengtes
van 5,8 m

Op rol
[m]

Ommanteld
 op rol [m]

16 x 2,2 X 60 60
20 x 2,8 X 60 60
25 x 2,3 X 30 30
32 x 3,0 X
40 x 3,7 X
50 x 4,6 X
63 x 5,8 X
75 x 6,8 X
90 x 8,2 X

110 x 10,0 X

2.1.2  PHYSISCHE KARAKTERISTIEKEN 

– soortelijke massa (DIN 53 479) : 930 kg/m³
– elasticiteitsmodulus (DIN 53 457) : 350 MPa
– spanning en rek bij breuk (DIN 53 455) :      

Temperatuur 
[°C]

Treksterkte
 [MPa]

Rek bij breuk
 [%]

20 33,0 > 125
80 21,5 > 125
95 14,9 > 125

2.1.3  MARKERING, LEVERINGSWIJZE EN VERPAKKINGEN.

De lichtgrijze buizen worden als volgt in t’zwart 
gemarkeerd : (om de meter herhaald)

Systeemnaam : INSTAFLEX ® von +GF+® von +GF+®

een dubbele doorlopende omschrijvende rechte :  
======  
productieplaats : HAKA
afmetingen : d x s [mm] bv : 16 x 2,2
Referentienormen : DIN 16 969/DIN 16 968
Buis serie n° : Rr (bv S 5)
goedkeuringen : DVGW AL2001 SVGW ÖVGW   
ATG 1871
fabricagegevens, machinenummer,
lengte, intern opdrachtnummer : WWWW  XXXX  
YYYY  ZZZZ.
    
De buizen worden in rechte lengtes van 5,80 m 
geleverd; voor de kleinere diameters 16, 20 en 25 
kan dit ook onder vorm van haspels.

De buizen onder vorm van rechte lengtes worden 
geleverd in kartonnen dozen met dezelfde aandui-
dingen als op de buis.

Buizen met d  ≥ 75mm worden afzonderlijk in kar-
tonnen kokers verpakt.   

De al dan niet ommantelde buizen onder vorm van 
haspels, zijn in kartonnen dozen verpakt met de 
volgende vermeldingen : INSTAFLEX +GF+, PB 
buis, (met mantel), code- en katalogusnummer, 
buisafmetingen, totale lengte. 

2.1.4  OMMANTELING

De geribde ommantelingen in PE maken geen deel 
uit van de goedkeuring en worden hier slechts volle-
digheidshalve aangehaald. Ze zijn enkel beschikbaar 
voor volgende afmetingen :

De geribde ommanteling draagt geen markering. 
  

2.2 Koppelingen

(cfr. product kataloog op de website) 

– uitzettingscoëffi cient (DIN 53 752) : 
   0,13 mm/(m. K)
– thermische geleidbaarheid (DIN 52 612-1) :  
   0,22W/(m. K)
– kleur : lichtgrijs.

Buistype Geribde mantel Lengte 

 d x s  Øe

[mm]
Øi

[mm]
[m]

16 x 2,2 25,6 20,6
20 x 2.8 30,6 25,2 60
25 x 2,3 35,5 29,4
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2.2.1  MECHANISCHE KOPPELINGEN

2.2.1.1 Klemkoppelingen : voor buizen met d = 16 mm 
en d = 20 mm 

Klemkoppelingen uit messing bestaande uit een 
koppelstuk met steunhuls, een klemring en een 
wartelmoer. De onderdelen in contact met water 
zijn vernikkeld. De dichtingsring is uit EPDM (zie 
fi g.1). 

De gamma behelst :
– rechte, haakse, en Tee verbindingen met  klem-

koppelingen,verbindingen met klemkoppeling 
enerzijds en draadkoppeling anderzijds, man-
nelijk of vrouwelijk, in rechte, haakse of in Tee  
uitvoering, met of zonder reductie

– overgangskoppelingen met duimse binnen-of bui-
tendraad voor aansluiting met metalen buizen, 
met moffen voor het lassen aan koperen buizen

– inbouwkoppelingen met enkele of dubbele aan-
sluiting, drieledige “Union” koppelingen

– verdelers/collectoren in messing  DN 20 en DN 
25 (3/4” -16/20 & 1” -16/20) met één (verlengstuk), 
2,3 of 4 aftakkingen met klemkoppelingen.

Markering en verpakking :

   De koppelingen dragen een opdruk met de ver-
melding +GF+, de corresponderende buisafmeting 
(d x s) en een fabricagecode. 

   
   Ze worden geleverd in gesloten PE- zakjes met 

volgende vermeldingen: beschrijving, code- en 
cataloognummer, afmetingen en hoeveelheid.

2.2.1.2 Knelkoppelingen : voor buizen met d = 25 mm 
tot d = 75 mm.         

De knelkoppelingen bestaan uit een messing kop-
pelstuk met steunhuls, een knelring in drie delen, 
en één (voor d = 25 en 32mm) à twee knelbanden 
met bouten en moeren in roestvast staal (fi g. 2).

Dichtingsring uit EPDM 

Markering koppelstuk en verpakking :

   De koppelingen dragen een opdruk met de vermel-
ding +GF+,  de corresponderende buisafmeting 
(Dex s) en een fabricagecode. 

   
   Ze worden geleverd in gesloten PE-zakken met 

volgende vermeldingen : beschrijving, code- en 
cataloognummer, afmetingen en hoeveelheid.

2.2.2  MOFLASSEN : VOOR BUIZEN MET d = 16 d = 16 d mm TOT mm TOT mm d = d = d
110 mm

Spuitgegoten mofl assen in PB zijn beschikbaar 
in vorm van rechte moffen, bochten 45° en 90° 
(mof/mof of mof/spie), reductie moffen en afslui-
tingsmof.

Markering mofl as koppelingen en verpakking :

   Elke koppeling draagt als markering, in reliëf : 
diameter, systeem, materiaal, b.v. : 50+GF+PB  

   Bijkomend worden de insteekdiepte, orientering-
tekens en productiecode aangegeven.

   Ze worden geleverd in gesloten PE-zakken met 
volgende vermeldingen : beschrijving, code- en 
cataloognummer, afmetingen en hoeveelheid.

2.2.3  ELEKTROLASMOFFEN : VOOR BUIZEN MET d = 16 mm
TOT d = 110 mm    

Elektrolasmoffen beschikbaar onder vorm van kop-
pelingen waarmee

– alle buizen van de verbinding door een elektrolas 
worden verbonden, of

– één uiteinde een spie-einde vormt geschikt voor 
een mofl as, of

– één uiteinde een metalen draadkoppeling is

Deze verschillende elektrolasmoffen zijn beschik-
baar onder de vorm van rechte moffen met of zonder 
reductie, 90° en 45° bochten, T-elementen met 3 
gelijke diameters of met 2 en één reductie en als 
verdeler/collector met één (verlengstuk), 2,3 of 4 
aftakkingen uitgerust met elektrolasmoffen (d = 
25-16/20).

Markering elektrolasmoffen en verpakking :

   Elke koppeling draagt als markering, in reliëf : 
diameter, systeem, materiaal, b.v. : 40+GF+PB 

   Bijkomend worden de insteekdiepte, orienter-
ingtekens en productiecode aangegeven.

   
   Ze worden geleverd in gesloten PE-zakken met 

volgende vermeldingen : beschrijving, code- en 
cataloognummer, afmetingen en hoeveelheid.

2.3 Werktuigen

De producent beveelt het gebruik van zijn gereed-
schap aan, namelijk :

– kalibreerwerktuig 
– moersleutel met zeskant-inbuskop.

en bijkomend : 

– Voor de klem- en knelkoppelingen 
   - montagetang 
   - buizensnijtang en mantelsnijder
   - kalibreertoestel.
– Voor mofl asverbindingen hand lasmachine voor 

d ≤ 63 mm ref. 761.066.802
   - laskoppen, temperatuurpotloden, freeswerk-

tuig, reinigingdoekjes, enz.  
– Voor met mofl assen geprefabriceerde onderdelen 

van de installaties 
   - tafelmachine voor d = 16 tot en met d = 63 mm 

en
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   - tafelmachine voor d = 75 tot en met d = 100 mm 
type HV 4942 & SG 1

   en toebehoren zoals hierboven. 
– Voor de elektrolasmoffen 
   - van d = 16 tot en met d = 110 mm type HWSG-3 

uitgerust met de bijbehorende aansluitingska-
bels en toebehoren zoals hierboven.

2.4 Hulpstukken

– halve PB draagschalen, voor d = 16 mm tot en met 
d = 75 mm en de hiervoor beschikbare binders

– enkele en dubbele, al dan niet met rubber geïso-
leerde ophangbeugels   

– geleidingsbochten
– enkele en dubbele inbouwdozen, inbouwkasten 

voor verdelers.

3. Ontwerp en uitvoering

3.1 Ontwerp

Het dimensioneren van de installatie gebeurt op 
basis van de DIN 1988. Gelijkmatig verdeelde en 
plaatselijke drukverliezen worden aangehaald in 
de handleiding +GF+Instafl ex. De fi rma stelt ook 
software ter beschikking die niet alleen de bereke-
ning van de installatie maakt maar ook de schema’s 
(rechtlijnig en/of isometrisch) van de installatie uit-
tekent, de bestelstaten, uitvoeringstijden en prijsof-
ferten opmaakt. Deze software maakt echter geen 
deel uit van deze goedkeuring.    
     

3.2 Uitvoering : Algemeenheden

Bij het uitvoeren van installaties dient men aan-
dacht te hebben voor volgende punten :
– Bij het openen van de haspels dient men er voor 

te zorgen de buizen niet te beschadigen (geen 
scherp voorwerp gebruiken).

– Het ontrollen van de haspels moet gebeuren in 
de tegengestelde zin van het oprollen, dus ver-
trekkend van het buiseinde aan de buitenkant 
van de haspel.

– Elk stuk met plooien, builen of kneuzingen mag 
niet in de montage gebruikt worden.

– De buizen dienen zonder torsie verlegd te 
worden.

– De al dan niet ommantelde buizen, de afzonder-
lijke mantelbuizen en de onderdelen van het 
systeem dienen met zorg in de originele fabrieks-
verpakking vervoerd en opgeslagen te worden, en 
volgens verbruik uitgepakt te worden. Vooral bij 
gebruik van rechte buizen dient men deze hori-
zontaal en zorgvuldig op een vlakke ondergrond 
te stockeren.

– De buizen dienen gevrijwaard te worden van 
directe zoninval en van elke vervorming. Tegen 
interne vervuiling dicht men tijdens de werk-
zaamheden de buizen met de door producent ge-
leverde kapjes af te sluiten. Vooral voor buizen 

die later in een vloer worden ingebouwd moet 
men voorzieningen treffen om deze bij de verdere 
bouwwerken niet te beschadigen, te vervormen 
of te verleggen. Hiervoor is het aanbevolen de 
buizen in een beschermingsmantel te steken of 
voor-geïsoleerde buizen te gebruiken en de bui-
zen aan de vloerplaat te bevestigen om de 80 cm, 
en 30 cm langs weerszijde van een kruising van 
leidingen.

– De omgevingstemperatuur bij het plaatsen van 
het leidingsysteem moet minimaal > 0° bedragen; 
bij vorstgevaar tijdens de uitvoering, de leidingen 
lozen.

– De gerealiseerde verbindingen dienen zichtbaar 
en bereikbaar te blijven tot de dichtheidscontrole 
uitgevoerd is (zie verder § 3.4).

Voor een dergelijk drukleidingsysteem bestemd voor 
de verdeling van koud en warm sanitair water zijn 
de in de DIN 1988 (Teil 1 tot en met 8 : Technische 
Regeln für Trinkwasser-Installationen “TRWI” - 
1988) voorziene plaatsingsvoorschriften, evenals 
deze door +GF+ aangehaald in zijn handleiding in 
acht te nemen, tenzij anders vermeld in onderhavige 
goedkeuring.

3.3 Verbindingen 

3.2.1  ALGEMEEN

Voor het uitvoeren van de mechanische en/of gelaste 
verbindingen wordt stelselmatig verwezen naar 
de handleidingen van de producent die tevens op 
http://www.georgfi scher.be kunnen geraadpleegd 
worden. 

Vooral voor het uitvoeren van gelaste verbindingen 
wordt aanbevolen de door de producent verleende 
vormingen en bijscholingen te volgen.

Voor stelselmatig gebruik van deze lastechnieken 
kan men ook beroep doen op de certifi catie van de 
lassers.

Per verbindingstechniek eigen aan het systeem 
worden hierna enkel de principes aangehaald en 
de eventuele beperkingen.

3.2.2  MECHANISCHE KLEMKOPPELINGEN VOOR d = 16 mm EN 
20 mm (FIG.1)

De volgende bewerkingen worden achtereenvolgens 
uitgevoerd met de buizensnijtang en de mantelsnij-
tang. De te versnijden lengten voor de verschillende 
hulpstukken en verbindingen zijn aangegeven op 
het gereedschap zelf. 

a)afsnijden van de buis en van de mantel op de 
gewenste lengte

b)kalibreren van het uiteinde van de buis
c) aftekenen van de instekingsdiepte (de maat-

streepjes zijn terug te vinden op het kalibreer-
werktuig)
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d)het uiteinde van de buis met behulp van de mon-
tagetang in de koppeling invoeren tot aan het 
merkteken voor de insteekdiepte

e)de moer aanspannen met de moersleutel (de 
klemring is zichtbaar over 2 mm) terwijl de buis 
aan het uiteinde wordt vastgehouden met de 
montagetang.

3.2.3  MECHANISCHE KNELKOPPELINGEN VOOR d = 25 mm 
(FIG.2)

De volgende bewerkingen worden achtereenvolgens 
uitgevoerd :

   a, b, c (zie 3.2.1. hierboven)
   d)  de mof met de hand over de buis schuiven
   e) de spanvijs aandraaien met de sleutel met 

zeskant-inbuskop.

3.2.4  MECHANISCHE KOPPELINGEN d = 35 mm TOT EN MET     
d = 75 mm 

De volgende bewerkingen worden achtereenvolgens 
uitgevoerd :

a)haaks afsnijden van de buis op de gewenste lengte, 
met behulp van de buizensnijtang

b)de buis tot aan het dieptemerk in het kalibreer-
toestel voeren (kalibreertoestel in aanvangsposi-
tie). Voor het kalibreren is een smeermiddel of 
zeepwater nodig. Kalibreren tot aan de aanslag-
pen. De pal van het kalibreertoestel wordt losge-
maakt om de rand van de buis te egaliseren met 
een bijkomende draai

c) de buis uit het toestel trekken en de insteekdiepte 
van de koppeling aftekenen 

d)de buis tot aan het merkteken in de koppeling 
voeren; afwisselend aandraaien met behulp van 
de sleutel met zeskant-inbuskop

e)de schaafkrullen uit het kalibreertoestel halen 
en het in aanvangspositie zetten

 f)om van frees te veranderen, het handboek van 
de producent raadplegen.

   
3.2.5  MOFLAS KOPPELINGEN 

3.2.5.1 Voorafgaandelijke opmerkingen

Lasverbindingen worden in de mate van het 
mogelijke gemaakt in een beschutte, stofvrije en 
tochtvrije ruimte.

Een voorafgaande opleiding voor de verschillende 
lastechnieken die de producent van het systeem 
aanbiedt is verplicht. Aanbevolen wordt de lassers 
te certifi ceren.

Alleen de door de producent van het systeem aan-
bevolen toestellen en hulpstukken gebruiken.

Een las mag als goed worden beschouwd wanneer 
overal langs de rand een homogene lasnaad aan-
wezig is.

De druktest om de waterdichtheid van de instal-
latie te verifi ëren mag pas een uur na de laatste 
las worden uitgevoerd.

3.2.5.2 Mofl asverbindingen met verwarmingselement

a)Lasparameters voor d = 16 mm tot d = 110 mm : 
zie tabel.

b)De verwarmingsdoorn en de verwarmingsmof 
moeten zuiver zijn en na iedere las droog (papier) 
gereinigd worden zonder reinigingsproduct.

c) De lastemperatuur bedraagt ongeveer 270 °C en 
er bestaat gevaar voor verbranding!

De lastemperatuur wordt gecontroleerd met py-
rometrisch krijt (253 °C smelt < lastemperatuur 
< 274 °C smelt niet), door dit krijt in contact te 
brengen met de buitenkant van de verwarmingsmof. 
De temperatuur moet vaker worden gecontroleerd 
naarmate de omgevingstemperatuur laag ligt 
(≤ 5 °C).

Afschuinen van de uiteinden van de buis d = 25 mm 
tot d = 110 mm (de buizen d = 16 mm en 20 mm 
hoeven niet te worden gekalibreerd).

Afschuinen van het uiteinde van de buis in een hoek 
van 15° tot de halve dikte van de buiswand, met 
behulp van het +GF+-afschuingereedschap.

Reinigen van de in elkaar te schuiven delen van 
de buis en de koppeling met niet pluizend papier 
dat met een ontvetter bevochtigd is (b.v. vet- en 
olievrije ethylalcohol van 94 % of isospropanol) 
(niet hergebruiken).

Zo nodig op de buis en de koppeling de uit te voeren 
relatieve hoekpositie afschrijven.

Lasparameters :

3.2.5.3 Mofl as voor d =16 tot d = 63 mm met handtoes-
tel 

De insteekdiepte in de verwarmingsmof van het 
apparaat en de insteekdiepte in de koppeling af-
tekenen.

De merkstreep moet tijdens de uitvoering van de 
las zichtbaar blijven.

Buis-
type
d x e

Las-
lengte
[mm]

Opwar-
mings-
tijd  [s]

Lastijd
[s]

Afkoelings-
tijd 
[min]

16 x 2 15 5 15 2
20 x 2 15 6 15 2
25 x 2,3 18 6 15 2
31 x 3 20 10 20 4
40 x 3,7 22 14 20 4
50 x 4,6 25 18 30 4
63 x 5,8 28 22 30 6
75 x 6,8 31 26 60 6
90 x 8,2 36 30 75 6
110 x 10 42 35 90 6
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Gelijktijdig, zonder draaien en langzaam het uit-
einde van de buis in de verwarmingsmof en de kop-
peling in de verwarmingsdoorn schuiven. 

Wanneer de stukken volledig in de verwarmingsmof 
en over de verwarmingsdoorn zijn geschoven, vangt 
de verwarmingstijd aan (zie tabel hierboven).

Na deze verwarmingstijd worden de te verbinden 
stukken langzaam en zonder draaien van de ver-
warmingselementen afgetrokken.

Onmiddellijk daarna wordt de buis recht en zonder 
draaien in de koppeling geschoven.

Buis en koppeling worden (zonder enige belasting) 
in positie gehouden voor de duur van de lastijd (zie 
bovenstaande tabel).

Na de opgegeven afkoelingstijd mogen de verbonden 
elementen verder worden behandeld.

3.2.5.4 Mofl as met een tafeltoestel d = 16 tot d = 
110 mm

De juiste verwarmingsdoorn- en mof kiezen en 
aanbrengen.

Het schuifsysteem bijstellen volgens de afmetingen 
van de buis.

De koppeling in de houder plaatsen en vastzet-
ten.

De knop indrukken, vervolgens de sleeën naar elkaar 
toeschuiven en de buis vlak voor het uiteinde van 
de koppeling vastzetten (in de klemschroef).

Aandraaien, vervolgens de sleeën van elkaar weg-
schuiven en het verwarmingselement naar voor 
kantelen.

Zodra de lastemperatuur wordt bereikt (zie tabel 
hierboven), de sleeën traag naar elkaar toeschui-
ven.

Na verloop van de lastijd, de sleeën traag uit 
elkaar schuiven tot wanneer het element met de 
verwarmingsdoorn en - mof loskomt. Dit element 
naar achter kantelen en vervolgens de buis snel in 
de koppeling schuiven door de sleeën naar elkaar 
toe te schuiven.

De lastijd en de afkoelingstijd in acht nemen (zie 
tabel).

3.2.6  ELEKTROLASMOFFEN d =16 mm TOT EN MET d = 110 
mm (FIG. 3)

3.2.6.1 Voorbereiding van de buis

 De buis op lengte afsnijden met de buizensnijtang.De 
doorsnede ontbramen en de buis over de lengte van 

de mof afschrapen.Reinigen van de buis en de kop-
peling met niet pluizend absorberend papier dat 
met een ontvetter bevochtigd is (b.v. vet- en olie-
vrije ethylalcohol van 94 % of isospropanol) (niet 
hergebruiken).

De insteekdiepte op de buis aftekenen, maar niet 
met een vet potlood. 

De buis in de koppeling voeren en afwisselend de 
in de mof gewerkte bevestigingsschroeven aan-
draaien.

3.2.6.2 Las

De las wordt uitgevoerd volgens de voorschriften 
van de producent met behulp van het voorgepro-
grammeerde lastoestel HWSG-3.

Het toestel op het stroomnet aansluiten en de las-
kabel met de mof verbinden.

Het lasproces op gang brengen door de startknop 
in te drukken.

Tijdens het elektrolassen en de afkoelingstijd mogen 
de mof en de buis niet belast worden.

De las wordt visueel gecontroleerd door te kijken 
of de controleopening in de mof zich vult met ge-
smolten materie.

Opmerking : het elektrisch lastoestel moet worden 
beschut tegen vocht en stof.   

3.3 Montage

3.3.1 ALGEMEENHEDEN

Bij lage temperatuur (< 0 °C) is polybutyleen gevoe-
lig voor schokbelastingen; er wordt dus aanbevolen 
de elementen van het systeem op te slaan in een 
beschutte ruimte, en ze zorgvuldig te behandelen.

De leidingen worden in opbouw geplaatst, of inge-
bouwd voor zover de bouwpartners dit toelaten.

Het is aan te raden bij inbouw van buizen met d ≤ 25 
mm deze te ommantelen.             

De koppelingen moeten zichtbaar blijven tot aan 
de beproeving van de dichtheid van de installatie 
via de hieronder beschreven druktest. 

De mechanische koppelingen moeten steeds be-
reikbaar blijven en mogen dus niet worden inge-
bouwd.

3.3.2  MONTAGE IN INBOUW VOOR OMMANTELDE BUIZEN VAN 
DIAMETER 16, 20 EN 25 

Een deel van de uitzetting wordt opgevangen door de 
speling tussen buis en mantel en door de bochtver-
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kortingen; rechtlijnige tracé’s zijn te vermijden.

De buizen worden uitsluitend koud geplooid; de 
buigradius bedraagt R ≥ 8 x d

3.3.3  MONTAGE IN OPBOUW VOOR NIET OMMANTELDE BUIZEN 
VAN DIAMETER d = 16 TOT 63 (GELEVERD IN RECHTE 
LENGTEN)

Er moet rekening worden gehouden met de ther-
mische uitzetting van 0,13 mm/mK.

De buizen worden uitsluitend koud geplooid met een 
buigradius R ≥ 15 x d en met een tot 30° beperkte 
buighoek.

Het buigen van de leidingen is af te raden; richtings-
veranderingen worden uitgevoerd met gebogen kop-
pelstukken. De algemene montagetechnieken voor 
leidingen in kunststof zijn van toepassing (zie TV 207: 
Kunststofbuizen voor de distributie van water onder 
druk in gebouwen - WTCB maart 1989) en in het 
bijzonder :

   montage met geleidingsbochten 
   buigarmen       

vaste en glijdende ophangbeugels 
   tussenafstand van deze bevestigingsbeugels :

mingslint op de buis te bevestigen of om de warm-
tespreiding te verbeteren, moet zoals onder 3.3.4 
worden nagegaan of deze verenigbaar is met de 
buis.

3.4 Dichtheidscontrole

Vooraleer de buizen worden ingewerkt en/of vóór 
de ingebruikname van de installatie, maar niet 
eerder dan ten minste één uur na de uitvoering 
van de laatste las, wordt het leidingsysteem aan 
een dichtheidscontrole onderworpen.

Het meettoestel moet nauwkeurig zijn tot op 0,1 
bar.

De proef verloopt als volgt :

Diagram Dichtheidscontrole : 

Voor verdere informatie wordt verwezen naar het 
handboek van de producent.

3.3.4  THERMISCHE ISOLATIE

Vóór het aanbrengen van een thermische isolatie 
moet worden nagegaan of het eventueel gebruikte 
kleefmiddel, zelfs als het niet rechtstreeks in contact 
komt met de buis, geen schadelijke stoffen voor de 
buis bevat. Bij twijfel de producent raadplegen.

3.3.5  ELEKTRISCHE VERWARMINGSLINTEN

De toegelaten maximumtemperatuur bedraagt 
60 °C.

Bij gebruik van een kleefband om het verwar-

a) voorafgaandelijke proef :

– het systeem met drinkwater vullen, ontluchten 
en van het waternet afsluiten

– de druk opvoeren tot 1,5 PN ≤ 15 bar en deze 2 
maal herstellen met tussenpauzen van 10 mi-
nuten. De druk 10 minuten na de laatste druk-
belasting noteren (dus 30 minuten na het begin 
van de proef). Na een wachttijd van 30 minuten 
moet het gemeten drukverlies kleiner dan 0,6 bar 
blijven. Er mag zich geen enkel lek voordoen.

b)hoofdproef (onmiddellijk na de voorafgaande 
proef)

– De installatie wordt onder druk gehouden. Na 
120 minuten (dus 180 minuten na het begin van 
de proeven) wordt het drukverlies gemeten.

   Er mag zich geen enkel lek voordoen en het 
drukverlies moet kleiner dan 0,2 bar blijven. 

   Indien niet de oorzaak hiervan achterhalen en 
de lek uitschakelen en de procedure herhalen.

Deze dichtheidsproef moet per afgewerkte leiding-
sectie van het distributienet worden uitgevoerd.

Deze proef wordt beïnvloed door schommelingen in 
de omgevingstemperatuur en door temperatuurver-
schillen tussen het water en de leiding.

Buis-
type
d x s

Koudwaterverdeling                          
T°< 20 °C

Warmwater-
verdeling
T° > 20 °C
met draag-
schalen
[m]

zonder draag-
schalen
[m]

met draag-
schalen
[m]

16 x 2,2
20 x 2,8
25 x 2,3

0,50
0,60
0,70

ca 1,0 à 1,5 ca 1,0 à 1,5

32 x 3,0
40 x 3,7
50 x 4,6
63 x 5,8

0,80
1,00
1,20
1,40

ca 1,5 à 2,0 ca 1,5 à 2,0

75 x 6,8
90 x 8,2
110x 10,0

1,60
1,80
2,00
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Bij voorkeur hiervan een proces verbaal opma-
ken.

3.5 Spoeling van sanitaire installaties

Het grondig spoelen met drinkwater wordt uitge-
voerd na de dichtheidsproef en vóór de in gebruik-
name van de installatie.

3.6 Ontsmettingsmogelijkheden

Men dient de fabikant voorafgaandelijk te raadple-
gen in geval van gebruik van ontsmettingsproducten 
of het toepassen van een thermische cyclus met 
temperaturen hoger dan de in deze goedkeuring 
aangehaalde gebruikstemperatuur.

4. Gebruiksgeschiktheid

(Cf de BUtgb prestatiefi che “Drukleidingsysteem 
van kunststof”).

Het +GF+ Instafl ex systeem vertoont, voor de verde-
ling van sanitair koud en warm water de volgende 
levensduur karakteristieken :

Tempera-
tuur
°C

Bedrijfs-
druk
bar

Ge-
bruiks-
duur

Resterende veiligheids-
factor op de barstdruk 
na gebruiksduur
16 ≤ d 
≤ 20

25 ≤ d 
≤ 63

75 ≤ d ≤
110

20 10 50 jaar 4,0 2,6 2,3
60 (1) 10 50 jaar 2,6 1,7 1,7
80 (2) 10 2 jaar 2,3 1,5 1,5
95 (3) 10 1000 h 1,8 1,3 1,2

NBN EN ISO 15876
(1) gebruikstemperatuur (T. oper)
(2) maximale temperatuur (T.max)
(3) uitzonderlijke temperatuur (T.mal)

5. Handleidingen

Georg Fischer +GF+Instafl ex : 
Manuel technique  ref. :  1998 [Fi 1950/2a (2.98)]
Technisch handboek (okt. 1997)
Georg Fischer +GF+ Product range 2004 ref : [Fi 
8707/4 (01.04)].

6. Kwaliteitszekerstellingsystemen

De groep Georg Fischer Piping Systems bezit een 
ISO 9001 : 2000 certifi caat afgeleverd onder het n° 
10684-06 door SQS.

7. Waarschuwing

Volgende punten vereisen de aandacht van de 
gebruiker :

– is deze goedkeuring met certifi caat nog geldig;
– raadpleeg de richtlijnen van de producent/ ver-

deler betreffende:
   - het vervoer. 
   - de opslag
   - de uitvoering  
   - de in gebruikname 
– controleer visueel :
   - wat geleverd is, hetgeen besteld was 
   - de conformiteit van de markeringen op buizen, 

koppelingen en het verplicht te gebruiken 
gereedschap

– de afwezigheid van eventuele beschadiging aan 
verpakking en product

– gebruik uitsluitend de door +GF+ voorgeschreven 
lasapparatuur

– zich verzekeren van de lasvaardigheid van de 
uitvoerders.
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G O E D K E U R I N G

Beslissing

Gelet op het Ministerieel Besluit van 6 september 1991 tot inrichting van de technische 
goedkeuring en opstelling van typevoorschriften in de bouwsector (Belgisch Staatsblad 
van 29 oktober 1991).

Gezien de aanvraag ingediend door de fi rma Georg Fischer NV, Vaartdijk 109-111 te B-
1070 Brussel onder het nummer AG 040220.

Gezien het advies van de Gespecialiseerde Groep “Uitrustingen” van de Goedkeurings-
commissie, uitgebracht tijdens haar vergadering van 25 november 2004 op basis van het 
verslag voorgedragen door het Uitvoerend Bureau “Uitrustingen” van de BUtgb.

Gezien de overeenkomst ondertekend door de aanvrager waarmede de aanvrager zich 
onderwerpt aan de doorlopende controle en op de naleving van de voorwaarden van deze 
goedkeuring.

Wordt de Technische Goedkeuring met certifi catie verleend aan de fi rma Georg Fischer 
voor het

PB - drukleidingsysteem voor de waterverdeling van koud en warm sanitair water
INSTAFLEX +GF+

met mechanische verbindingen, mofl assen en/of elektrolasmoffen

rekening houdend met de hierboven gegeven beschrijving.

Deze goedkeuring dient hernieuwd te worden op 31 januari 2008

Brussel, 1 februari 2005.

De directeur-generaal,

V. MERKEN
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Figuren :

Fig. 1 : Klemkoppeling Fig. 2 : Knelkoppeling

Fig. 3 : Elektrolasmof

Links : dubbele elektrolas
Rechts : elektrolas / mofl as
1 elektrolasmof
2 enkelvoudige en éénduidige stekkeraansluiting
3 lasvenster
4 hoekaanduiding (om de 45°)
5 markering insteekdiepte
6 markering elektrolasmof
7 buislengte voor de mofl as
8 binnendiameter mof ~ buitendiameter buis


