

    

        


        
        
                        
                
            
                    


        
            	
                    Sami Thirunavukkarasu
                
	
                    
                        Home
                    
                
	
                    
                        Comments
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3
 PP-H (100)
 Linee in Polipropilene omopoli-mero (PPH MRS 100). Tubi, rac-cordi per saldatura nel bicchiere edi testa, da impiegarsi nellacostruzione di linee di processo edi servizio per il convogliamentoin pressione di fluidi industriali.L’intera produzione delle linee èrealizzata utilizzando resine omo-polimeriche approvate DIBT(Deutsche Institut Für BauTechnik) e risulta in accordo allenormalizzazioni internazionali edai principali progetti di norma.I tubi e i raccordi delle linee PPHfanno parte del sistema PP-H(100) Fip che include la produzio-ne di valvole a sfera, a farfalla, amembrana e di sensori speciali.
 La produzione delle linee PP-H (100) è realizzata intera-mente in siti produttivi europei,seguendo i più alti standard qua-litativi e nel completo rispetto deivincoli ambientali imposti dallenormative vigenti. Tutti i prodottisono realizzati in accordo al siste-ma di garanzia della qualitàsecondo la norma ISO 9001.
 The PP-H (100) pipes and fittingsare manufactured exclusively inproduction facilities in Europe, inaccordance with the highest qua-lity standards and in full obser-vance of the environmentalrestrictions imposed by establi-shed legislation. All products aremanufactured in conformity withan ISO 9001 certified qualityassurance regime.
 La production de tubes et rac-cords en PP-H (100) est entière-ment fabriqué dans des usineseuropéennes, conformément auxstandards de qualité les plussévères et dans le respect totaldes lois environnementalesdictées par les normes en vigueur.Tous les produits sont réalisésconformément au système degarantie de la qualité selon lanorme ISO 9001.
 Die Herstellung der Rohre undFormteile einesRohrleitungssystems aus PP-H(100) erfolgt ausschließlich ineuropäischen Produktions-stätten, unter Berücksichtigungder gesetzlich gefordertenUmweltauflagen und unterBeachtung höchster internationa-ler Qualitätsansprüche. AlleProdukte werden gemäß demQualitätssicherungssystem ISO9001 hergestellt.
 Homopolymer Polypropylene(PPH MRS 100) pipes and fittingsfor socket welding or butt wel-ding, for use in the constructionof process and service lines forthe conveyance of pressurizedindustrial fluids.The entire line is manufacturedfrom homopolymer resins appro-ved by DIBT (Deutsche InstitutFür Bau Technik), and complieswith the relevant internationalstandards.Pipes and fittings of PPH linesare part of Fip PP-H (100) systemin which manual and actuatedball, butterfly and diaphragm val-ves are included.
 La gamme en Polypropylènehomopolymère (PPH MRS 100).Tube, raccords pour soudure dansl’emboîture et “bout à bout”,sont utilisés pour véhiculer desfluides industriels sous pression.Cette gamme des produit réaliséeà partir de résines homopolymè-res approuvées DIBT (DeutscheInstitut Für Bau Technik) et estconforme aux normes internatio-nales et aux principaux projets denorme.Les tubes et les raccords en PPHsont partie du système PP-H(100) Fip, que prévoi aussi desvannes à tournant sphérique, van-nes papillon, vannes à membraneet des détecteurs de flux.
 Rohrleitungssysteme ausPolypropylen-HomopolymerisatPP-H (100): Zur Verfügung stehendem Installateur ein komplettesSystem bestehend aus Rohrenund Formteilen zumHeizelementmuffen- und -stumpf-schweißen, sowie, manuell undautomatisch betätigte Armaturenfür den Einsatz in Prozeß- undDruckleitungen industriellerAbwässer und Flüssigkeiten.Alle hier genannten Produkte ausPolypropylen, werden ausRohstoffen, die eine Zulassungdurch das DIBT (DeutschesInstitut für Bautechnik) besitzenhergestellt. Die daraus gefertigtenBauteile entsprechen den wichtig-sten nationalen und internationa-len Normen und Richtlinien.Rohre und Formstücke aus PPHsind ein Teil von dem FIP PP-HSystem das auch Kugelhähne,Membranventile undAbsperrklappen umfaßt.
 PP-H (100)Caratteristichegenerali
 PP-H (100)General characteristics
 PP-H (100)AllgeimeineEigenschaften
 PP-H (100)Caractéristiquesgénérales
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 PP-H (100)
 PolipropileneCaratteristichegenerali
 PolypropyleneGeneral characteristics
 PolypropylenAllgemeineEigenschaften
 PolypropylèneCaractéristiquesgénérales
 Il polipropilene è una resina ter-moplastica, parzialmente cristalli-na, appartenente alla famigliadelle poliolefine. Questo tipo dimateriale presenta ottime caratte-ristiche sia dal punto di vista mec-canico che dal punto di vista fisi-co e termico, in quanto è utilizza-bile per temperature di eserciziofino a 100°C con un'elevata resi-stenza all'attacco chimico. Nellatabella 1 sono riportate le princi-pali proprietà fisiche. Il PP è ilrisultato della polimerizzazionedel propilene (C3H6) con l’aiutodi catalizzatori. E’ generalmentedisponibile nelle seguenti 3 formeper l’impiego nei sistemi di tuba-zioni: PP-Omopolimero (PPH), PP-Copolimero a Blocchi (PP-B), PP-Copolimero Random (PP-R). IlPolipropilene Omopolimero, PPH,di ultima generazione, è il mate-riale che offre la performancemigliore alle temperature interme-die. Il PPH si pone, quindi, qualealternativa al metallo negli impie-ghi industriali e non. Tra le princi-pali proprietà delle resineOmopolimeriche di ultima genera-zione si possono citare:
 •Durata nel tempo: il PPH pre-senta un valore elevatissimo delcarico di rottura (MRS, MinimumRequired Strenght = 10.0 MPa).Questa caratteristica permette diottenere un tempo di vita delmateriale estremamente lungo.
 •Ottima stabilità termica: soprat-tutto nel campo di temperaturaintermedia (40-70°C) tipicodelle applicazioni industriali, ilPPH fornisce ottime prestazioni.
 •Migliore resistenza chimica: gra-zie ad opportuni additivi si èottenuta un’ottima resistenza aidetergenti con elevate caratteri-stiche meccaniche.
 Polyproplylene is a partially cry-staline thermoplastic resin belon-ging to the family of polyolefins.This type of material offers excel-lent characteristics in mechanicaland physical terms and also hassignificant thermal properties - itis compatible with working tem-peratures up to 100 °C - andmarked resistance to chemicalattack. Table 1 shows the mainphsyical properties of polypropy-lene.Polypropylene is formed by thepolymerization of propylene(C3H6) with the aid of catalysts.The material is generally availablein the following three forms foruse in pipework systems: PP-Homopolymer (PPH), PP-Blockcopolymer (PPB), PP-Randomcopolymer (PPR). The latest gene-ration of Homopolymer poly-propylene, PPH, is the materialthat offers the best resistance atintermediate temperatures.Therefore, PPH is a valid alternati-ve to the use of metals in indu-strial and other applications.The main properties of the latestgeneration of homopolymerresins include:
 •Durability: PPH has a very highMRS (Minimum RequiredStrength = 10.0 MPa). This cha-racteristic makes it possible toobtain a very extended lifetimefrom this material.
 •Excellent thermal stability: PPHoffers exceptional performancecharacteristics particularly in theintermediate temperature range(40-70°C) typically associatedwith industrial applications.
 •Improved chemical resistance:appropriate additives are usedto obtain excellent resistance todetergents and elevated mecha-nical characteristics.
 Le polypropylène est une résinethermoplastique, partiellementcristalline, appartenant à la famil-le des polyoléfines. Ce type dematériau présente d’intéressantescaractéristiques aussi bien dupoint de vue mécanique que dupoint de vue physique et thermi-que car il peut être utilisé à destempératures de service allantjusqu’à 100°C tout en gardantune très bonne résistance à l'at-taque chimique. Le tableau 1 ras-semble ses principales propriétésphysiques. Le PP est le résultat dela polymérisation du propylène(C3H6) à l’aide de catalyseurs. Ilest généralement disponible sousles 3 formes suivantes pour uneutilisation dans les canalisations :PP-Homopolymère (PPH), PP-Copolymère à Blocs (PPB), PP-Copolymère Random (PPR). LePolypropylène Homopolymère,PPH, de la dernière génération,est le matériau qui offre la meil-leure performance aux tempéra-tures intermédiaires. Le PPHdevient ainsi une alternative aumétal pour les usages industrielsou autres. Parmi les propriétésprincipales des résinesHomopolymériques de la dernièregénération, on peut citer :
 •Longévité: le PPH présente unevaleur très élevée de la chargede rupture MRS (Tension derupture minimale = 10.0 MPa).Cette caractéristique permetd’assurer une durée de vie trèslongue.
 •Stabilité thermique optimale:surtout en cas d’utilisation àdes températures intermédiaires(40-70°C), typique des applica-tions industrielles : le PPH assu-re d’excellentes prestations.
 •Meilleure résistance chimique:les additifs spécifiques utilisésdans sa composition ont permisd’obtenir une très bonne rési-stance aux détergents avec descaractéristiques mécaniquesimportantes.
 Polypropylen ist ein teilkristallinerThermoplast und gehöhrt zurFamilie der Polyolefine. DieserKunststoff bietet hervorragendemechanische, physikalische undthermische Eigenschaften, da erfür Betriebstemperaturen von biszu 100°C eingesetzt werden kannund zudem verfügt er über einenhohen chemischen Widerstandverfügt. In Tabelle 1 sind die wich-tigsten physikalischenEigenschaften aufgeführt.PP ist das Ergebnis aus derPolymerisation von Propylen(C3H6) mit Hilfe vonKatalysatoren. In der Regel wer-den die folgenden 3 PP-Typen imKunststoff-Rohrleitungsbau einge-setzt: PP-Homopolymer (PP-H),PP-Blockpolymerisat (PP-B), PP-Random Copolymerisat (PP-R).Polypropylen Homopolymer, PP-H(100), der neuesten Generation,erzielt bei mittleren Temperaturendie besten Ergebnisse. PP- H(100) bietet sich also alsMetallersatz für industrielle undnichtindustrielle Anwendungenan. Zu den wichtigstenEigenschaften der homopolymeri-schen Thermoplaste gehören:
 •Lebensdauer: PP-H hat eineextrem hohe Mindestfestigkeit(MRS, Minimum RequiredStrength ( 10.0 MPa). DieseEigenschaft verleiht demMaterial eine besonders hoheLebensdauer.
 •Hervorragende thermischeStabilität: vor allem im mittlerenTemperaturbereich (40-70°C),der für industrielleAnwendungen charakteristischist, bietet PP-H (100) besondersgute Leistungen.
 •Besserer chemischerWiderstand: dank geeigneterZusatzstoffe, wurde eine gutechemische Beständigkeit mithohen mechanischenEigenschaften erreicht.
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 PP-H (100)
 Tab. 1: Caratteristiche fisiche delPP-H (100)
 Tab. 1: PP-H (100) physical cha-racteristics
 Tab. 1: Caractéristiques physiquesdu PP-H (100)
 Tab. 1: PhysikalischeEigenschaften von PP-H (100)
 VALOREVALUE / VALEUR
 WERT
 0.9
 0.3-0.5
 1300
 150
 >50
 100
 33
 142
 91
 0.22
 16 x 10-5
 17.5
 UNITÀ DI MISURAUNIT OF MEASURE / UNITÉ
 DE MESURE / EINHEIT
 g/cm3
 g/(10min)
 N/mm2
 J/m
 %
 R
 N/mm2
 °C
 °C
 W/(m °C)
 m/(m °C)
 %
 METODO DI PROVATEST METHOD / MÉTHODE D’ESSAI
 PRÜFMETHODE
 DIN 53479
 ISO 1133
 ASTM D 790
 ASTM D256
 ISO 527
 ASTM D785
 ISO 527
 ISO 306 / A
 ASTM D648
 DIN 5216
 DIN 53752
 ASTM D2863
 CARATTERISTICACHARACTERISTIC / CARACTÉRISTIQUE
 EIGENSCHAFT
 DensitàDensityDensité Dichte
 Indice di FluiditàMelt Flow Index (190°C, 5 kg)Indice de fluidité (190°C, 5 kg)
 Schmelzindex (190°C, 5 kg)
 Modulo di ElasticitàFlexural Modulus
 Module d’élasticité Elastitizitätsmodul
 Resistenza IZOD con intaglio a 23°CIZOD notched impact strength at 23°C
 Résistance IZOD avec entaille à 23°CIZOD Widerstand mit Kerbe bei 23°C
 Allungamento alla rotturaTensile elongation at break
 Allongement à la rupture Bruchdehnung
 Durezza RockwellRockwell hardness
 Dureté RockwellHärte Rockwell
 Resistenza alla trazioneTensile strength
 Résistance à la traction Zugfestigkeit
 Rammollimento VICAT (10N)VICAT softening point (10N) Ramollissement VICAT (10N)
 Erweichungstemperatur VICAT (10N)
 Temperatura di Distorsione HDT (0.46 N/mm2)HDT bending temperature (0.46 N/mm2)
 Température de distorsion HDT (0.46 N/mm2)Verformungstemperatur HDT (0.46 N/mm2)
 Conducibilità Termica a 20°CThermal conductivity at 20°C
 Conductibilité thermique à 20°C Wärmeleitfähigkeit bei 20°C
 Coefficiente di dilatazione termica lineareCoefficient of linear thermal expansion
 Coefficient de dilatation thermique linéaireLinearer Wärmeausdehnungskoeffizient
 Indice Limite di OssigenoLimiting Oxygen Index
 Indice Limite d’OxygèneSauerstoffindex
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 PP-H (100)
 Riferimenti norma-tivi, approvazioni emarchi di qualità
 Normative referen-ces, approvals andquality marks
 Normen, referen-zen und qualität-skennzeichen
 References norma-tives, approbationset marques dequalité
 •EN ISO 15494 Sistemi dicomponenti (Tubi, Raccordi eValvole) in PPH per applicazio-ni industriali.
 •DIN 8077-8078 Tubi in PPH,dimensioni serie metrica.
 •DIN 16962 Raccordi in PPHper saldatura nel bicchiere e ditesta, dimensioni.
 •UNI 8318 Tubi in PPH percondotte di fluidi in pressione,tipi e dimensioni.
 •DVS 2207-11 Saldature nelbicchiere e di testa di compo-nenti in PPH.
 •DVS 2202-1 Imperfezioni digiunzioni saldate di PPH,caratteristiche, descrizioni evalutazioni.
 •DVS 2208-1 Macchine eattrezzature per la saldaturacon termoelemento.
 •DIBT (Deutsche InstitutFür Bau Technik) N. K981574.1-2 Idoneità del PPH altrasporto di fluidi industriali.
 •EN ISO 15494 Plastics pipingsystems in PPH for Industrialapplications.
 •DIN 8077-8078 PPH pipes,dimensions metric series.
 •DIN 16962 PPH fittings forsocket and butt welding,dimensions.
 •UNI 8318 PPH pipes forpiping systems of fluids underpressure,types and dimensions.
 •DVS 2207-11 Socket and buttwelding of PPH components.
 •DVS 2202-1 Imperfections ofPPH welding joints, features,descriptions and evaluation.
 •DVS 2208-1 Machines anddevices for heated tool wel-ding.
 •DIBT (Deutsche InstitutFür Bau Technik) N. K981574.1-2 Suitability of PPH fortransport of industrial fluids.
 •EN ISO 15494 Systèmes decomposantes (Tubes, Raccordset vannes) en PPH pour applica-tions industrielles.
 •DIN 8077-8078 Tubes enPPH, dimensions série métrique.
 •DIN 16962 Raccords en PPHpour la Soudure dans l’emboîtu-re et bout à bout, dimensions.
 •UNI 8318 Tubes en PPH pourconduites des fluides sous pres-sion.
 •DVS 2207-11 Soudure dansl’emboîture et bout à bout ducomponents en PPH.
 •DVS 2202-1 Imperfections dessoudure de PPH, caractéristi-ques, descriptions et évaluation.
 •DVS 2208-1 Machines etéquipement pour la soudureavec thermo-élément
 •DIBT (Deutsche Institut FürBau Technik) N. K981574.1-2 Conformité du PPHpour le transport avec fluidesindustriels.
 •EN ISO 15494 Rohrsysteme(Rohre, Fittings und Ventile) ausPPH für Anwendungen in derIndustrie.
 •DIN 8077-8078 PPH Rohre,Abmessungen.
 •DIN 16962 Formteile zumHeizelementmuffen Schweißenund HeizelementStumpfschweißen aus PPH,Abmessungen.
 •UNI 8318 PPH Rohre FuerDrueckflußigkeiten. Typen undAbmessungen
 •DVS 2207-11 Schweißen vonPPH Komponenten.
 •DVS 2202-1 Fehler anSchweißverbindungen aus PPHMerkmale, Beschreibung,Bewertung.
 •DVS 2208-1 Schweißen vonthermoplastischen KunststoffenMaschinen und Geräte für dasHeizelementschweißen.
 •DIBT (Deutsche Institut FürBau Technik) N. K981574.1-2 Eignung von PPH zurIndustrie FlußigkeitenFoerderung.
 ISO 9001
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 PP-H (100)
 Le proprietà del PP-H (100),elencate nella tabella seguente,permettono di soddisfare lamaggior parte delle esigenzeimpiantistiche, sia quelle fisicotecniche che quelle relativeall’economicità dell’installazionee della manutenzione.
 The properties of PP-H (100) aslisted in the following table,make it possible to fill the majo-rity of plant requirements interms of physical and technicalterms and restricted installationand maintenance costs.
 Les propriétés du PP-H (100), ras-semblées dans le tableau ci-des-sous, permettent de répondre à laplupart des exigences d’installa-tion, de la mise en oeuvre, à l’a-spect économique et à l’entretien.
 Die in der Tabelle aufgelistetenMerkmale von PP-H (100) erfüllenweitgehend die beim Anlagenbauauftretenden Anforderungen,sowohl physikalisch-technischerArt als auch im Hinblick auf dieWirtschaftlichkeit der Installationund Wartung.
 Principali proprietà
 Main Properties HauptmerkmalePropriétésPrincipales
 BENEFICIBENEFITS / AVANTAGE / VORTEILE
 Campo di Impiego 0-100°C ( vedi curve di regressione Pressione / temperatura )
 Application range 0-100°C (see Pressure / Temperature curves)Champ d’utilisation 0-100°C (voir courbes de régression pression / température)
 Anwendungsbereich 0-100°C (Siehe Regressionskurve Druck/ Temperatur)
 Elevati coefficienti di portata (superfici interne molto levigate)Very high flow coefficients (extremely smooth internal walls)
 Coefficients de débit élevés (surfaces internes très lisses)Hohe Förderkoeffizienten (sehr glatte Innenflächen)
 Perdite di carico costanti nel tempoPressure drops remain constant through time
 Pertes de charge constantes dans le tempsZeitlich konstantes Korrosionsgefälle
 Basso rischio di fermate dovute ad incrostazioniLow risk of downtimes related to build-up of deposits
 Faible risque d’arrêt dû aux incrustationsGeringes Risiko von Stillstandszeiten aufgrund von Ablagerungen
 Ridotta cessione di materiale ai fluidi trasportatiMinimal release of material into conveyed fluids
 Réduite cession de matériau aux fluides transportésGeringe Emigration von Bestandteilen an die geförderten Flüssigkeiten
 Adatto per il convogliamento di sostanze chimiche (ottimi riscontri nei confronti di sali e soluzioni fortemente alcaline)
 (vedi “ Guida alla Resistenza Chimica “)Suitable for conveying chemicals (excellent resistance to salts and very alkaline solutions)
 (see “Guide to Chemical Resistance”)Parfait pour le passage de substances chimiques (excellents résultats avec les sels et les solu-
 tions fortement alcalines) (voir “Guide à la Résistance Chimique“)Für die Förderung chemischer Stoffe geeignet (sehr gut für die Förderung von Salzen und
 stark alkalischen Lösungen) (siehe “chemische Widerstandstabelle”)
 Costi inferiori dovuti all’elevata vita utileLower costs thanks to longer working life
 Coûts inférieurs dus à la longévité de serviceKosteneinsparung aufgrund längerer Standzeiten
 Non conducibile (indifferente alla corrosione galvanica)Non conductive (unaffected by galvanic corrosion)
 Non conductible (indifférent à la corrosion galvanique)Nicht leitfähig (keine galvanische Korrosion)Eliminazione dei problemi di condensazione
 Elimination of condensation problemsÉlimination des problèmes de condensation
 Keine KondenswasserproblemeContenuta perdita di calore
 Reduced heat loss / Faible perte de chaleur / Geringerer Wärmeverlust
 Fisiologicamente sicuroPhysiologically safe / Physiologiquement fiable / Physiologisch sicher
 Compatibilità ambientaleLow environmental impact / Compatible avec l’environnement / Umweltverträglich
 Costi di installazione ridottiReduced installation costs /Coûts d’installation réduits /Niedrige Installationskosten
 Ampia possibilità di connessione con accessori ed apparecchiatureExtreme flexibility for the connection of accessories and equipment
 Large possibilité de connexion avec des accessoires et des appareilsBreitgefächerte Anschlussmöglichkeit mit Zubehör und Werkzeugen
 Ridotti costi di trasportoReduced transport costs / Coûts de transport réduits / Niedrige Transportkosten
 Facilità di movimentazione ed installazioneEasy handling and installation / Facilité de manutention et d’installation
 Einfaches Handling und Installation
 Miglioramento di alcune proprietà meccaniche Improvement of specific mechanical characteristics
 Amélioration de certaines propriétés mécaniques Verbesserung einiger mechanischer Eigenschaften
 PROPRIETÀ DEL PPPROPERTIES OF PP / PROPRIETÉ DU PP
 MERKMALE VON PPRESISTENZA TERMICA
 Thermal resistanceRésistance ThermiqueWärmebeständigkeit
 BASSA RUGOSITÀ SUPERFICIALELow surface roughnessSurface peu rugueuse
 Geringe Oberflächenrauheit
 RESISTENZA CHIMICAChemical resistanceRésistance chimique
 Chemische Widertandsfähigkeit
 RESISTENTE ALL’ABRASIONEAbrasion resistance
 Résistance à l’abrasionKorrosionsfestigkeit
 ISOLANTEInsulating
 IsolantIsolierend
 NON TOSSICONon toxic
 Non toxiqueUngiftig
 FACILITÀ DI GIUNZIONE (POLIFUSIONE A CALDO NEL BICCHIERE,DI TESTA ED ELETTROFUSIONE, FLANGIATURA, FILETTATURA)Easy jointing (socket, butt and electrofusion welding, flanging and
 threading) / Facilité de jonction (polyfusion à chaud dans l’emboîture,bout à bout et électrofusion) / Einfache Verbindungstechnik
 (Heizelementmuffen-,-stumpfschweißen, Heizwendelschweißen,Flanschverbindungen und Verschraubungen)
 BASSO PESO SPECIFICOLow density
 Faible poids spécifiqueGeringes spezifisches Gewicht
 FACILITÀ AD ESSERE CARICATO CON ALTRI MATERIALI (FIBRA DI VETRO, GRAFITE)
 Can be easily filled with other materials (fibreglass, graphite, etc.)Facile à charger avec d’autres matériaux (fibre de verre, graphite...)
 Relativ einfaches Einarbeiten von Füll-und Verstärkungsstoffen(Glasfaser, Graphit...)
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 PP-H (100)
 • Gamma dimensionale da d 20mm a d 400 mm per duediverse pressioni di esercizio:PN 6 e PN 10 a 20° C.
 • Materiale: polipropilene omopolimero PP-H
 • Sistema di giunzione mediantesaldatura testa a testa o bic-chiere
 • Size range: from d 20 mm upto d 400 mm for two differentclasses of working pressure:PN 6 and PN 10 at 20° C.
 • Material: PP-H
 • Jointing technique: socketfusion or butt welding
 • Gamme dimensionnelle de d20 mm jusqu’à d 400 mm avecdeux pressions de service: PN 6et PN 10 à 20° C.
 • Matériau: PP-H
 • Système de jonction par soudu-re dans l’emboîture, ou en boutà bout
 • Abmessungen von d 20 mmbis d 400 mm in zweiDruckstufen: PN 6 und PN 10bei 20° C.
 • Material: PP-H
 • Verbindung durch Heizele-mentmuffen-schweißen undHeizelementstumpf-schweißen,DVS 2207, Teil 2
 d diametro nominale esternoin mm
 DN diametro nominale interno inmm
 PN pressione nominale in bar(pressione max di eserci-zio a 20° C - acqua - 50 anni)
 SDR standard dimension ratio=S serie degli spessori=
 s spessore in mm
 MRS Minimo valore garantito del carico di rottura del materiale a 20° C - acqua per 50 anni di servizio
 A area di passaggio in cm2
 A1 sezione del tubo
 PPH polipropilene omopolimeroMRS-10
 SDR-1---2
 d-s
 d nominal outside diameterin mm
 DN nominal internal diameterin mm
 PN nominal pressure in bar(max. working pressure at20° C - water - 50 years)
 SDR standard dimension ratio=S pipe series =
 s wall thickness, mm
 MRS Minimum required strenghtfor water at 20° C for 50years
 A cross section area of flowin cm2
 A1 pipe wall cross section incm2
 PPH homopolymer polypropyleneMRS-10
 SDR-1---2
 d-s
 d diamètre extérieur nominalen mm
 DN diamètre nominal interieuren mm
 PN pression nominale en bar(pression de service max à20° C - eau - 50 années)
 SDR standard dimension ratio=S série du tube =
 s épaisseur de paroi, mm
 MRS Tension de rupture minimale (avec de l’eau à 20° C - 50 années)
 A section d’ecoulement en cm2
 A1 section de l’epaisseur en cm2
 PPH homopolymère polypropylè-ne MRS-10
 SDR-1---2
 d-s
 d Rohraußendurchmesser,mm
 DN Nennweite, mm
 PN Nenndruck, bar(max Betriebsdruck beiWasser 20° C - 50 Jahre)
 SDR standard dimension ratio=S Rohrreihe =
 s Wandstärke, mm
 MRS Erforderliche Mindestfestigkeit bei Wasser 20° C - 50 Jahre
 A Durchfluss-querschnitt, cm2
 A1 Rohrwand-querschnitt, cm2
 PPH Polypropylen Homopolymerisat MRS-10
 SDR-1---2
 d-s
 Tubazioni in PP-H (100)
 PP-H (100) pipes Rohre ausPP-H (100)
 Tubes en PP-H(100)
 LEGENDA
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 PP-H (100)
 Curve di regressione per tubazio-ni in PPHCoefficienti di regressione inaccordo a DIN 8078, EN ISO15494 per valori di MRS = 10 N/mm2
 Durability of PPH pipesCurves in accordance to DIN8078, EN ISO 15494 with MRS = 10 N/mm2
 Diagramme de comportementdans le temps du PPHCoefficents de comportementdans le temps selon DIN 8078,EN ISO 15494 avec MRS = 10 N/mm2
 Zeitstandskurven von Rohren aus PPHKurve nach DIN 8078, EN ISO15494 mit MRS = 10 N/mm2
 Variazione della pressione in fun-zione della temperatura per acquao fluidi non pericolosi nei confron-ti dei quali il PPH è classificatoCHIMICAMENTE RESISTENTE.Vedere “Guida alla resistenza chi-mica”. In altri casi è richiesta unadiminuzione della pressione diesercizio.
 25 anni50 anni
 Pressure/temperature rating forwater and harmless fluids towhich PPH is RESISTANT. See “Aguide to chemical resistance”. Inother cases a reduction of therated operated pressure is requi-red.
 25 years50 years
 Variation de la pression en fonc-tion de la température pour l’eauet les fluides non agressifs pourlequel le PPH est considéré CHI-MIQUEMENT RESISTANT. Voir“Guide de résistance chimique”pour les autre cas il faut reduirela pression de travail.
 25 années50 années
 Druck/Temperatur Diagramm fürWasser und ungefährlicheMedien wogegen PPH beständigist. (Siehe beständigkeitsliste). Inallen anderen Fällen ist einereduzierung der druckstufe erfor-derlich.
 25 Jahre50 Jahre
 Variazione della pressione in fun-zione della temperatura per acquao fluidi non pericolosi nei confron-ti dei quali il PPH è classificatoCHIMICAMENTE RESISTENTE.Vedere “Guida alla resistenza chi-mica”. In altri casi è richiesta unadiminuzione della pressione diesercizio.
 5 anni10 anni
 Pressure/temperature rating forwater and harmless fluids towhich PPH is RESISTANT. See “Aguide to chemical resistance”. Inother cases a reduction of therated operated pressure is requi-red.
 5 years10 years
 Variation de la pression en fonc-tion de la température pour l’eauet les fluides non agressifs pourlequel le PPH est considéré CHI-MIQUEMENT RESISTANT. Voir“Guide de résistance chimique”pour les autre cas il faut reduirela pression de travail.
 5 années10 années
 Druck/Temperatur Diagramm fürWasser und ungefährlicheMedien wogegen PPH beständigist. (Siehe beständigkeitsliste). Inallen anderen Fällen ist einereduzierung der druckstufe erfor-derlich.
 5 Jahre10 Jahre
 DatiTecnici
 TechnicalData
 TechnischeDaten
 DonnéesTechniques
 1
 1
 2
 3
 3
 2bar
 16
 14
 12
 10
 8
 6
 4
 2
 0
 -20 0 20 40 °C60 10080
 PN10 - S 5
 PN6 - S 8.3
 bar
 16
 14
 12
 10
 8
 6
 4
 2
 0
 -20 0 20 40 °C60 10080
 PN10 - S 5
 PN6 - S 8.3
 10 h1021 103 1050,1bar
 50
 30
 25
 106
 20
 104
 40
 15
 109876
 54
 3,53
 2,52
 1,5
 1
 0,5
 10 °C20 °C30 °C40 °C50 °C
 60 °C70 °C80 °C
 90 °C95 °C
 110 °C
 1 5 10 25 50 100Anni/Years/Années/Jahre
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 PP-H (100)
 Raccordi per saldatura ditesta in PP-H (100)
 PP-H (100) butt welding fittings
 Formteile zumHeizelementstumpfschweißenaus PP-H (100)
 Raccords pour soudure boutà bout en PP-H(100)
 • Gamma dimensionale da d 20mm a d 400 mm per due diver-se pressioni di esercizio:PN 6 e PN 10 a 20° C.
 • Materiale: polipropilene omopolimero PP-H
 • Sistema di giunzione mediantesaldatura testa a testa
 • Possibilità di giunzione con tubie con valvole di altri materiali,mediante collari e flange.
 • Size range: from d 20 mm up tod 400 mm for two differentclasses of working pressure:PN 6 and PN 10 at 20° C.
 • Material: PP-H
 • Jointing technique:butt welding
 • It is possible to join PP pipeswith valves or pipes in othermaterials using stub flangesand backing rings.
 • Gamme dimensionnelle de d 20mm jusqu’à d 400 mm avecdeux pressions de service: PN 6et PN 10 à 20° C.
 • Matériau: PP-H
 • Système de jonction par soudu-re bout à bout
 • Possibilité de jonction avec destubes ou avec des robinets enmatière différent au moyen decollets et brides.
 • Abmessungen von d 20 mm bisd 400 mm
 • Material: PP-H Polypropylen Homopolimerisat
 • Zulässige Betriebsüberdrücke:PN 6 und PN 10 bar
 • Maximale Betriebstemperatur:100°C
 • Schweißverbindung:Heizelementstumpfschweißen
 • Verbindungsmöglichkeiten mitRohren, Formteilen undArmaturen anderer Materialienüber Verschraubungen undFlansche.
 LEGENDA
 d diametro nominale esterno in mm
 DN diametro nominale interno in mm
 R dimensione nominale dellafilettatura in pollici
 PN pressione nominale in bar(pressione max di esercizio a 20° C - acqua - 50 anni)
 SDR standard dimension ratio=S serie degli spessori
 =
 MRS Minimo valore garantito del carico di rottura del materiale a 20° C - acqua per 50 anni di servizio
 g peso in grammin numero di foriM bulloni
 C codice di riferimento O-rings spessore in mmPPH polipropilene omopolimero
 MRS-10
 SDR-1---2
 d-s
 d nominal outside diameterin mm
 DN nominal internal diameterin mm
 R nominal size of the thread in inches
 PN nominal pressure in bar(max. working pressure at20° C - water - 50 years)
 SDR standard dimension ratio=S pipe series =
 MRS Minimum required strenghtfor water at 20° C for 50 years
 g weight in gramsn number of holesM bolts
 C o-ring codes wall thickness, mmPPH homopolymer polypropylene
 MRS-10
 SDR-1---2
 d-s
 d diamètre extérieur nominalen mm
 DN diamètre nominal interieuren mm
 R dimension nominale du filetage en pouces
 PN pression nominale en bar(pression de service max à20° C - eau - 50 années)
 SDR standard dimension ratio=S série du tube =
 MRS Tension de rupture minimale (avec de l’eau à 20°C - 50 années)
 g poids en grammesn nombre de trousM boulons
 C codification joints épaisseur de paroi, mmPPH homopolymère polypropylè-
 ne MRS-10
 SDR-1---2
 d-s
 d Rohraußendurchmesser,mm
 DN Nennweite, mm
 R Gewinde in Inches
 PN Nenndruck in bar(max Betriebsdruck beiWasser 20° C - 50 Jahre)
 SDR standard dimension ratio=S Rohrreihe =
 MRS Erforderliche Mindesfestigkeit bei Wasser 20°C - 50 Jahre
 g Gewicht in Grammn LochzahlM Schrauben metrisches
 GewindeC Kode O-Rings Wandstärke, mmPPH Polypropylen
 Homopolymerisat MRS-10
 SDR-1---2
 d-s
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 PP-H (100)
 DatiTecnici
 TechnicalData
 TechnischeDaten
 DonnéesTechniques
 2bar
 16
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 10
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 0
 -20 0 20 40 °C60 10080
 PN10 - S 5
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 bar
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 Variazione della pressione in fun-zione della temperatura per acquao fluidi non pericolosi nei confron-ti dei quali il PPH è classificatoCHIMICAMENTE RESISTENTE.Vedere “Guida alla resistenza chi-mica”. In altri casi è richiesta unadiminuzione della pressione diesercizio.
 25 anni50 anni
 Pressioni effettive di servizioammissibili per raccordi di testa inaccordo a DIN 16962 e per tuba-zioni in PPH in accordo a DIN8077 (coefficiente di sicurez-za=1.7)
 Pressure/temperature rating forwater and harmless fluids towhich PPH is RESISTANT. See “Aguide to chemical resistance”. Inother cases a reduction of therated operated pressure is requi-red.
 25 years50 years
 Permissible internal pressure forPPH pipesystems: fittings for buttwelding (DIN 16962) and pipes(DIN 8077), safety factor=1.7)
 Variation de la pression en fonc-tion de la température pour l’eauet les fluides non agressifs pourlequel le PPH est considéré CHI-MIQUEMENT RESISTANT. Voir“Guide de résistance chimique”pour les autre cas il faut reduirela pression de travail.
 25 années50 années
 Pressions effectives de seviceabmissibles pour raccords bout àbout en accord avec la normeDIN 16962 et pour des tubes enPPH en accord avec la norme DIN8077 (coefficient de sécurité=1.7)
 Druck/Temperatur Diagramm fürWasser und ungefährlicheMedien wogegen PPH beständigist. (Siehe beständigkeitsliste). Inallen anderen Fällen ist einereduzierung der druckstufe erfor-derlich.
 25 Jahre50 Jahre
 Innendruckbelastung vonRohrleitunssysteme aus PPH:Formstücke fürHeizelementstumpfschweißung(DIN 16962) und Rohre (DIN8077), Sicherheitsfaktor=1.7
 Variazione della pressione in fun-zione della temperatura per acquao fluidi non pericolosi nei confron-ti dei quali il PPH è classificatoCHIMICAMENTE RESISTENTE.Vedere “Guida alla resistenza chi-mica”. In altri casi è richiesta unadiminuzione della pressione diesercizio.
 5 anni10 anni
 Pressioni effettive di servizioammissibili per raccordi di testa inaccordo a DIN 16962 e per tuba-zioni in PPH in accordo a DIN8077 (coefficiente di sicurez-za=1.7)
 Pressure/temperature rating forwater and harmless fluids towhich PPH is RESISTANT. See “Aguide to chemical resistance”. Inother cases a reduction of therated operated pressure is requi-red.
 5 years10 years
 Permissible internal pressure forPPH pipesystems: fittings for buttwelding (DIN 16962) and pipes(DIN 8077), safety factor=1.7)
 Variation de la pression en fonc-tion de la température pour l’eauet les fluides non agressifs pourlequel le PPH est considéré CHI-MIQUEMENT RESISTANT. Voir“Guide de résistance chimique”pour les autre cas il faut reduirela pression de travail.
 5 années10 années
 Pressions effectives de seviceabmissibles pour raccords bout àbout en accord avec la normeDIN 16962 et pour des tubes enPPH en accord avec la norme DIN8077 (coefficient de sécurité=1.7)
 Druck/Temperatur Diagramm fürWasser und ungefährlicheMedien wogegen PPH beständigist. (Siehe beständigkeitsliste). Inallen anderen Fällen ist einereduzierung der druckstufe erfor-derlich.
 5 Jahre10 Jahre
 Innendruckbelastung vonRohrleitunssysteme aus PPH:Formstücke fürHeizelementstumpfschweißung(DIN 16962) und Rohre (DIN8077), Sicherheitsfaktor=1.7
 2
 3
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 PP-H (100)
 GBMCURVA A 90°per saldatura testa a testa
 BEND 90°for butt welding
 COUDE 90°pour soudure bout à bout
 BOGEN 90°für Stumpfschweißung27.010.11
 g
 1010203060
 110190330580890
 126017002600352049009100
 12450145001907027820
 S
 1.92.32.93.74.65.86.88.2
 10.011.412.714.616.418.220.522.725.428.632.336.3
 S
 ---
 2.32.93.64.35.16.37.18.09.1
 10.211.412.814.215.917.920.122.7
 g
 ---
 204070
 130210380580820
 1200169023003180570082009700
 1237018060
 Z
 27324051627685
 100120140155175195215245275310350340349
 I
 555588
 1010101618201919172640392025
 r
 2427354455697590
 110125140160180200225250280315300300
 d
 2025324050637590
 110125140160180200225250280315355400
 SDR 17,6 - S 8,3 - PN 6 SDR 11 - S 5 - PN 10
 La FIP ha approntato una gammacompleta di raccordi in polipropi-lene PPH MRS 10 per saldatura ditesta conformi alla norma DIN16962 ed accoppiabili con tubidella serie DIN 8077/8078, UNI8318, EN ISO 15494.
 FIP PPH MRS 10 fittings for buttwelding comply to DIN 16962and can be jointed with pipesaccording to DIN 8077/8078 andUNI 8318, DVS 2207 part 2 andEN ISO 15494.
 FIP à créé une gamme des rac-cords en polypropylène PPHMRS 10 pour soudure bout àbout, selon la norme DIN 16962,assemblés a des Tubeconformesaux normes DIN 8077/8078, UNI8318 and EN ISO 15494.
 FIP PPH MRS 10 Formstücke forHeizelementstumpfschweißungentsprechen der Norm DIN16962 und können mit Rohrennach DIN 8077/8078, UNI 8318,EN ISO 15494 nach DVS 2207,Teil 2, verbunden werden.
 Dimensioni Dimensions DimensionenDimensions
 RBMRIDUZIONE CONCENTRICAper saldatura testa a testa
 CONCENTRIC REDUCERfor butt welding
 REDUCTION CONCENTRIQUEpour soudure bout à bout
 REDUKTION KONZENTRISCHfür Stumpfschweißung27.091.13
 g
 10101010101020202030303050606060
 S2
 1.91.92.31.92.33.02.33.03.73.03.74.63.03.74.65.8
 S1
 2.32.92.93.73.73.74.64.64.65.85.85.86.86.86.86.8
 S2
 ---
 1.82.02.02.02.02.32.02.32.92.02.32.93.6
 S1
 ---
 2.32.32.32.92.92.93.63.63.64.34.34.34.3
 g
 ---
 10101010101020202030404030
 I1
 12121212121212121216161619191919
 I2
 12121212121212121212121212121216
 Z
 37434350505055555565656580717171
 d2
 20202520253225324032405032405063
 d1
 25323240404050505063636375757575
 SDR 17,6 - S 8,3 - PN 6 SDR 11 - S 5 - PN 10
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RBMRIDUZIONE CONCENTRICAper saldatura testa a testa
 CONCENTRIC REDUCERfor butt welding
 REDUCTION CONCENTRIQUEpour soudure bout à bout
 REDUKTION KONZENTRISCHfür Stumpfschweißung27.091.13
 g
 90110
 90150160160140180200200220240260210220400430350370660540510510520730700690
 1010940890930
 148012001110104019101800131026602610220015504400427033602910217068106195548045603260
 S2
 4.65.86.94.65.86.98.25.86.98.2
 10.06.98.2
 10.011.48.2
 10.011.412.88.2
 10.011.412.814.612.814.616.412.814.616.418.214.616.418.220.518.220.522.818.220.522.825.518.220.522.825.528.720.522.825.528.732.3
 S1
 8.28.28.2
 10.010.010.010.011.411.411.411.412.712.712.712.714.614.614.614.616.416.416.416.416.418.218.218.220.520.520.520.522.722.722.722.725.425.425.428.628.628.628.632.332.332.332.332.336.336.336.336.336.3
 S2
 2.93.64.32.93.64.35.13.64.35.16.34.35.16.37.15.16.37.18.05.16.37.18.09.18.09.1
 10.28.09.1
 10.211.49.1
 10.211.412.811.412.814.211.412.814.215.911.412.814.215.917.912.814.215.917.920.1
 S1
 5.15.15.16.36.36.36.37.17.17.17.18.08.08.08.09.19.19.19.1
 10.210.210.210.210.211.411.411.412.812.812.812.814.214.214.214.215.915.915.917.917.917.917.920.120.120.120.120.122.722.722.722.722.7
 g
 607060
 10010010090
 120130130150160170140150270280230240430350330330340480460450660620580610970740730680
 12501180850
 17501710144010103220308023702110152048854390437535952310
 I1
 30222228282828323232323535353540404040454545454550505060555555606060608080809090909030343032302525252525
 I2
 1216191216192216192228192228322228323522283235403540455040455040455055657585808590
 10520282223212020202020
 Z
 808080
 105979797
 11210810810812311511511513512412412415715713613613615415115116017117117119418218218220020020023023023023018317012510072
 19617514811884
 d2
 50637550637590637590
 1107590
 110125
 90110125140
 90110125140160140160180140160180200160180200225200225250200225250280200225250280315225250280315355
 d1
 909090
 110110110110125125125125140140140140160160160160180180180180180200200200225225225225250250250250280280280315315315315355355355355355400400400400400
 SDR 17,6 - S 8,3 - PN 6 SDR 11 - S 5 - PN 10
 36
 PP-H (100)
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 PP-H (100)
 TBMTI A 90°per saldatura testa a testa
 TEE 90°for butt welding
 TÉ 90°pour soudure bout à bout
 T-STÜCK für Stumpfschweißung27.020.11
 g
 10203060
 110220360610
 1070148020403110443061708640
 1235017300229003048037950
 S
 1.92.32.93.74.65.86.88.2
 10.011.412.714.616.418.220.522.725.428.632.336.3
 S
 ---
 2.32.93.64.35.16.37.18.09.1
 10.211.412.814.215.917.920.122.7
 g
 ---
 8090
 160260430760
 1060144022403090436060308650
 12650175002112026430
 I1
 8101216212428234326324073708386
 10511110090
 Z
 25303644587385
 100120125140160195215240275310350345340
 L
 50607288
 116146170200240250280320380430480550620700690705
 d
 2025324050637590
 110125140160180200225250280315355400
 SDR 17,6 - S 8,3 - PN 6 SDR 11 - S 5 - PN 10
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TRBMTI A 90° RIDOTTOper saldatura testa a testa
 TEE 90°with reduced branchment,for butt welding
 TÉ 90°sortie reduite pour soudure bout à bout
 T-STÜCK 90°mit reduziretem Abgangfür Stumpfschweißung
 * codolo lungo / long / longues / lang
 I2
 5646566323276468232765657931928332353843677680834832319598529432384043537579854098
 1353758
 g
 240400400420450460560600730730960880900
 1040-
 130013301580160018001850195020002730222022802300
 -2420
 -310032003340240034703700460046704700
 -4470710061406300
 S2
 2.9-
 2.93.61.82.93.64.31.82.93.64.35.13.65.16.33.64.35.16.33.64.35.16.37.13.64.35.16.37.19.13.65.16.37.19.14.35.16.37.19.1
 10.26.39.1
 S1
 3.6-
 4.34.35.15.15.15.16.36.36.36.36.37.17.17.18.08.08.08.09.19.19.19.19.1
 10.210.210.210.210.210.211.411.411.411.411.412.812.812.812.812.812.814.214.2
 I1
 6370707053537974666685828270
 11087838181509898
 1009858
 125112136140
 92105143126122114
 98120120120135120134135110
 I2
 5646556323286370222766707931918232354147647581834730309898509131404043607579864098
 1343858
 Z2
 1051031121198594
 13814091
 101159155157110170169120130130140174181173202150132142202210160206145162160165180221221229180251280195213
 L
 217256255258203203275274234234315315314264335339291291291291344344350391315348348395395348412382390390390390440440450440500560443440
 d2
 503250633250637532506375906390
 110637590
 110637590
 110125
 637590
 110125160
 6390
 110125160
 7590
 110125160180110160
 d1
 *63*75*75*75
 9090
 *90*90110110
 *110*110*110
 125*125*125
 140140140140
 *160*160*160*160
 160180180
 *180*180
 180*180
 200200200200200
 *225*225*225
 225*225*225
 250250
 I1
 6370707052527973656587878470
 1129082868250
 1001011019859
 12711513614096
 10514512512011598
 120120120136101135134115
 S1
 5.86.86.86.88.28.28.28.2
 10.010.010.010.010.011.411.411.412.712.712.712.714.614.614.614.614.616.416.416.416.416.416.418.218.218.218.218.220.520.520.520.520.520.522.722.7
 L
 220256253260203203272272230230315315315265340340290300300300347348349400315352348395395358411388388388388388451450449435498558435440
 g
 300490530560590600760800910950
 1260122012201430
 -186018001880194022202490270027403290296033203350
 -3520
 -436046804800482050005200650064806520
 -7990940082008900
 Z2
 1031031131178593
 139138100103159157155112170169120130130137175180182202150140140202210166205144163160165178227225227173247280197213
 S2
 4.62.94.65.82.94.65.86.82.94.65.86.88.25.88.2
 10.05.86.88.2
 10.05.86.88.2
 10.011.45.86.88.2
 10.011.414.65.88.2
 10.011.414.66.88.2
 10.011.414.616.410.014.6
 SDR 17,6 - S 8,3 - PN 6 SDR 11 - S 5 - PN 10
 38
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 CBMCALOTTA a codolo lungo per saldaturatesta a testa
 END CAPlong for butt welding
 BOUCHONlongues pour soudure bout àbout
 ENDKAPPElang für Stumpfschweißung
 g
 101020305090
 130230400210320570730
 10601360
 S
 1.92.32.93.74.65.86.88.2
 10.011.412.714.616.418.220.5
 S
 ---
 2.32.93.64.35.16.37.18.09.1
 10.211.412.8
 g
 ---
 204070
 100190300160180400500690960
 Z
 45525867758595
 110127138144154191181211
 I
 354044505562637988
 102106109141127141
 d
 2025324050637590
 110125140160180220225
 SDR 17,6 - S 8,3 - PN 6 SDR 11 - S 5 - PN 10
 QBMCOLLAREper saldatura testa a testa
 STUB FLANGEfor butt welding
 COLLETpour soudure bout à bout
 VORSCHWEIßBUNDfür Stumpfschweißung27.079.11
 S
 ---
 2.32.93.64.35.16.37.18.09.1
 10.211.412.814.215.917.920.122.7
 h1
 ---
 1112141617181818182024242525253033
 Z
 50505050505050808080808080
 100100100100100120120
 d4
 4558687888
 102122138158158188212212268268320320370430482
 d3
 27334050617589
 105125132155175180232235285291335373427
 d
 2025324050637590
 110125140160180220225 250280315355400
 h3
 ---
 2423183543374234343036463545353042
 h3
 3028272423181443373527272028382535252029
 h1
 79
 101112141617182525253032323535354046
 g
 1020405080
 110190310430480710890910
 1900178026002600355050707510
 g
 ---
 5070
 100160250350330500620580
 1390122018401760241035505250
 S
 1.92.32.93.74.65.86.88.2
 10.011.412.714.616.418.220.522.725.428.632.336.3
 SDR 17,6 - S 8,3 - PN 6 SDR 11 - S 5 - PN 10
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 g
 102030406080
 I2
 202328293335
 I
 465160667480
 I1
 182024272931
 S
 1.92.32.93.74.65.8
 d x R
 20 x 1/225 x 3/4
 32 x 1 40 x 11/450 x 11/2
 63 x 2
 g
 102010203030406030507070
 110160
 E
 3641364146405255535463708590
 I
 4050363658454562474749685458
 Fig.
 AAAAAAAAAAAAAA
 I1
 1725141230171630202021341716
 S
 2.32.32.92.92.93.73.73.74.64.64.64.65.85.8
 d x R
 25 x 1/225 x 3/432 x 1/232 x 3/4
 32 x 140 x 3/4
 40 x 140 x 11/450 x 1/2
 50 x 150 x 11/450 x 11/2
 63 x 275 x 21/2
 KBFMADATTATORE DI PASSAGGIOestremità d per saldatura testa a testa estremità R filettata maschio
 ADAPTORwith male threadfor butt welding
 EMBOUT DE PASSAGEpour soudure bout à bout sur d,mâle fileté sur R conique.
 ADAPTERmit Aussengewindefür Stumpfschweißung
 DBMMADATTATORE DI PASSAGGIOestremità d per saldatura testa a testa estremità R filettata femmina
 ADAPTORwith female thread for butt welding
 EMBOUT DE PASSAGEpour soudure bout à bout sur d,fileté sur R cylindrique femelle.
 ADAPTERmit Innengewindefür Stumpfschweißung
 FIGURA A è in fase di esaurimento esarà sostituita dalla FIGURA B.
 TYPE A is an expiring model and willbe replaced by TYPE B.
 TYPE A est un modèle expirée et seraremplacé par TYPE B.
 TYP A ist ein ausgehendes Modellund wird ersetzt durch TYP B.
 Fig.
 BBBBBBBBBBBBBB
 E
 3949394955495566505566839490
 I
 656670707269768076788586
 10058
 I1
 4040454444454949555055556316
 d x R
 25 x 1/225 x 3/432 x 1/232 x 3/4
 32 x 140 x 3/4
 40 x 140 x 11/450 x 1/2
 50 x 150 x 11/450 x 11/2
 63 x 275 x 21/2
 Fig. A
 Fig. B
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 BBM/LBOCCHETTONEper saldatura testa a testa con guarnizione in EPDMcodolo lungo
 UNION COMPLETEfor butt weldingwith EPDM gaskets, long
 RACCORD UNIONpour soudure bout à boutavec joint EPDM, embouts longs
 VERSCHRAUBUNGfür StumpfschweißungO-Ring aus EPDM, lang
 Q-BBM/LCOLLARE per bocchettone BBM/L
 UNION ENDfor union BBM/L
 PIECE FOLLEpour raccord union BBM/L
 EINLEGTEILfür Verschraubung BBM/L
 DN
 152025324050
 d
 202532405063
 g
 5380
 118176243398
 S
 1.92.32.93.74.65.8
 Z
 190190190190190190
 E
 4656667987
 107
 C
 408741124137617562006262
 T
 3.53.53.55.35.35.3
 di
 21.828.234.543.850.266.1
 O-RingSDR 11-S 5-PN 10
 d
 2025324050637590
 110
 g
 1625345572
 120225357590
 S
 1.92.32.93.74.65.86.88.2
 10.0
 d4
 29,638,544,256,062,277,996,7
 109,4134,8
 d3
 2533395157728398
 118
 h
 5667789
 1011
 Z
 959595959595
 130150170
 SDR 11-S 5-PN 10
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 F-BBM/LBUSSOLAper bocchettone BBM/L
 UNION BUSHfor unionBBM/L
 Pièce filetéepour raccord union BBM/L
 EINSCHRAUBTEILfür Verschraubung BBM/L
 Q-BBM/CCOLLARE per bocchettone BBM/C
 UNION ENDfor unionBBM/C
 PIECE FOLLEpour raccord union BBM/C
 EINLEGTEILfür Verschraubung BBM/C
 BBM/CBOCCHETTONEper saldatura testa a testa con guarnizione in EPDMcodolo corto
 UNION COMPLETEfor butt weldingwith EPDM gasket, short
 RACCORD UNIONpour soudure bout à boutavec joint EPDM, embouts courts
 VERSCHRAUBUNGfür StumpfschweißungO-Ring aus EPDM, kurz
 d
 2025324050637590
 110
 g
 1827365879
 128250380630
 S
 1.92.32.93.74.65.86.88.2
 10.0
 d2
 1”11/4”11/2”
 2”21/4”23/4”31/2”
 4”5”
 I
 131314161820242528
 Z
 959595959595
 130150170
 SDR 11-S 5-PN 10
 d
 2025324050637590
 110
 g
 111824394981
 121232352
 S
 1.92.32.93.74.65.86.88.2
 10.0
 d4
 29.638.544.256.062.277.996.7
 109.4134.8
 d3
 2533395157728398
 118
 h
 5667789
 1011
 Z
 555555555555559090
 SDR 11-S 5-PN 10
 DN
 152025324050
 d
 202532405063
 g
 426697
 143195287
 S
 1.92.32.93.74.65.8
 Z
 110110110110110110
 E
 4656667987
 107
 C
 408741124137617562006262
 T
 3.53.53.55.35.35.3
 di
 21.828.234.543.850.266.1
 O-RingSDR 11-S 5-PN 10
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 F-BBM/CBUSSOLAper bocchettone BBM/C
 UNION BUSHfor unionBBM/C
 PIèce filetéepour raccord union BBM/C
 EINSCHRAUBTEILfür Verschraubung BBM/C
 ODBFLANGIA LIBERAin acciaio rivestito di PPDIN 2501 - DIN 16962/16963per collari QBM
 BACKING RINGPP with steel coreflange size: DIN 2501DIN 16962/16963for QBM stub flange
 BRIDE LIBREPP avec âme en acierdimension de bride:DIN 2501 - DIN 16962/16963pour collets QBM
 LOSFLANSCHPP mit StahleinlageFlanschanschlußmaß:DIN 2501 - DIN 16962/16963für Vorschweißbunde QBM
 * Foratura:- PN 10/16 fino a DN <150- PN 10 per DN > 200 in accordo a DIN 2501.Valori di massima pressione inaccordo a DIN 16962/5. Porreattenzione ai valori di massimapressione ammissibile per leguarnizioni usate
 * Drilled:- PN 10/16 up to DN <150- PN 10 for DN > 200according to DIN 2501.Pressure rating values accor-ding to DIN 16962/5.Pay attention to the admissiblepressures for the used sealings
 * Percage:- PN 10/16 jusqu’à DN <150- PN 10 pour DN > 200suivant DIN 2501.Pression suivant DIN 16962/5.Attention à la pression maxi-male des joints plats
 * Gebohrt:- PN 10/16 für DN <150- PN 10 für DN > 200nach DIN 2501.Zulässiger Betriebsdruckgemaess DIN 16962/5.Zulässige Drücke für dieverwendeten Dichtungen bea-chten
 d
 2025324050637590
 110
 g
 122025415488
 147262396
 S
 1.92.32.93.74.65.86.88.2
 10.0
 d2
 1”11/4”11/2”
 2”21/4”23/4”31/2”
 4”5”
 I
 131314161820242528
 Z
 555555555555559090
 SDR 11-S 5-PN 10
 d2
 1414141818181818181818222222222222222327
 b
 1214141616191921222226272728283131343943
 DN
 1520253240506580
 100100125150150200200250250300350400
 P*[bar]
 1616161616161616161616161616161616161616
 d
 2025324050637590
 110125140160180200225 250280315355400
 k
 657585
 100110125145160180180210240240295295350350400460515
 n
 444444488888888
 1212121616
 D
 95105115140150165185200220220250285285340340406406460520580
 g
 200300360600650730
 114013501470150018002500240040003960605059509550
 1230016000
 d6
 28344251627892
 108128135158178188235238288294338377430
 M
 M12M12M12M16M16M16M16M16M16M16M16M20M20M20M20M20M20M20M20M24
 **[Nm]
 1015152025354040505060606075759595
 100100100
 ** Momento di serraggio nomi-nale
 ** Nominal torque required totighten bolts
 ** Couple de serrage nominaledes boulons
 ** Richtwerte für dasAnzugsdrehmoment bei flan-schverbindungen
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 OABFLANGIA LIBERAin acciaio rivestito di PPANSI 150 per collari QBM
 BACKING RINGPP with steel coreflange size: ANSI 150for QBM stub flange
 BRIDE LIBREPP avec âme en acierdimension de bride:ANSI 150pour collets QBM
 LOSFLANSCHPP mit StahleinlageFlanschanschlußmaß:ANSI 150für Vorschweißunde QBM
 ODBCFLANGIA CIECAin acciaio rivestito di PPDIN 2501 - DIN 16962/16963per collari QBM
 BLINDFLANGEPP with steel coreflange size: DIN 2501DIN 16962/16963for QBM stub flange
 BRIDE FOLLEPP avec âme en acierdimension de bride:DIN 2501 - DIN 16962/16963pour collets QBM
 BLINDFLANSCHEPP mit StahleinlageFlanschanschlußmaß:DIN 2501 - DIN 16962/16963für Vorschweißunde QBM
 inch
 5/85/85/85/85/83/43/43/43/47/87/8
 11
 inch
 23/823/431/831/237/843/451/2
 671/291/2
 113/4141/4
 17
 mm
 60.469.779.288.798.3
 120.0139.7152.4190.6241.2298.2360.9431.2
 dinch
 1/23/4
 111/411/2
 221/2
 3468
 1012
 P*[bar]
 16161616161616161616161616
 dmm
 2025324050637590
 110160200250315
 b
 12121616181818181824243034
 mm
 16161616162020202022222525
 n
 44444444888
 1212
 D
 95102114130133162184194229283345412487
 g
 220280450540600880
 110012201850230035905740
 12160
 d6
 28344251627892
 108128182235288338
 M
 M 12M 12M 12M 16M 16M 16M 16M 16M 16M 20M 20M 20M 20
 **[Nm]
 1515152535354040406070
 100110
 k d2
 k
 657585
 100110125145160180180210240240295295350350400460515
 DN
 1520253240506580
 100100125150150200200250250300350400
 P*[bar]
 1616161616161616161616161616161616161616
 d
 2025324050637590
 110125140160180200225 250280315355400
 b
 1212161618181818181824242424243030344246
 n
 444444488888888
 1212121616
 D
 95105115140150165185200220220250285285340340400400463515574
 g
 300400560800960
 1160158018202630260038804860486076907420
 1404014040206603900050000
 d2
 1414141818181818181818222222222222222327
 M
 M12M12M12M16M16M16M16M16M16M16M16M20M20M20M20M20M20M20M20M24
 **[Nm]
 151515253535404040455060607070
 100100110160170
 * Foratura:- PN 10/16 fino a DN <150- PN 10 per DN > 200 in accordo a DIN 2501.Valori di massima pressione inaccordo a DIN 16962/5. Porreattenzione ai valori di massimapressione ammissibile per leguarnizioni usate
 * Drilled:- PN 10/16 up to DN <150- PN 10 for DN > 200according to DIN 2501.Pressure rating values accor-ding to DIN 16962/5.Pay attention to the admissiblepressures for the used sealings
 * Percage:- PN 10/16 jusqu’à DN <150- PN 10 pour DN > 200suivant DIN 2501.Pression suivant DIN 16962/5.Attention à la pression maxi-male des joints plats
 * Gebohrt:- PN 10/16 für DN <150- PN 10 für DN > 200nach DIN 2501.Zulässiger Betriebsdruckgemaess DIN 16962/5.Zulässige Drücke für die verwen-deten Dichtungen beachten
 ** Momento di serraggio nomi-nale
 ** Nominal torque required totighten bolts
 ** Couple de serrage nominaledes boulons
 ** Richtwerte für dasAnzugsdrehmoment bei flan-schverbindungen
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 Saldatura termicatesta a testa
 Butt welding DasHeizelementstumpfschweißen
 La soudure bout àbout
 Procedura di saldatura termicatesta a testa
 Butt welding pro-cedure
 Durchführung desHeizelemtstumpfschweißens
 Procédure de sou-dure bout à bout
 Verifiche prelimi-nari alla saldatura
 Preliminary checks before welding
 Schweißnahtvorbereitung
 Vérifications préli-minaires
 Il processo di saldatura, ad ele-menti termici per contatto, “testaa testa” è il procedimento digiunzione di due elementi (tubie/o raccordi) di uguale diametro espessore in cui le superfici da sal-dare sono riscaldate fino a fusio-ne per contatto con un elementotermico e successivamente, dopol’allontanamento di questo, sonounite a pressione per ottenere lasaldatura.
 Butt welding with contact heatingelements is the process of joiningtwo elements (pipes and/or fit-tings) of the same diamater andthickness, the joining surfaces ofwhich are heated until fusion bycontact with a heating elementand then, after the heating ele-ment has been removed, arepressed together to form theweld.
 Le processus de soudure, à élé-ments chauffants par contact,“bout à bout” consiste à joindredeux éléments (tubes et/ou rac-cords) d’un même diamètre etd’une même épaisseur aprèsavoir chauffé les surfaces à sou-der jusqu’au point de fusion parcontact avec un élément chauf-fants. Après la phase de chauffa-ge, les surfaces à souder doiventêtre immédiatement mises encontact sans les endomager oules salir.
 Bei diesem Schweißverfahrenwerden zu verbindendenSchweißpartner (Rohre und/oderFormteile) gleichen Durchmessersund gleicher Wanddicke, derenKontaktflächen (Stirnflächen)durch das Anlegen an einHeizelement (Heizspiegel) anpla-stifiziert wurden, nachBeendigung der Anwärmphasevom Heizelement getrennt undunter dem notwendigenSchweißdruck gefügt.
 Per garantire una buona giunzio-ne occorre ricordare:
 •I valori della temperaturaambiente devono essere com-presi tra +5°C e +40°C. In casocontrario si devono adottare iprovvedimenti occorrenti pereseguire le lavorazioni all’inter-no dei valori consigliati usandoopportuni ripari.
 • Il controllo degli elementi dasaldare deve includere la loroverifica dimensionale (eccessivaovalizzazione).
 • Verificare la temperatura dilavoro del termoelemento conun termometro a contatto tara-to. Questa misura deve avveniredopo 10 minuti del raggiungi-mento della temperatura nomi-nale, permettendo così al ter-moelemento di riscaldarsi inmodo omogeneo sulla interasezione. La temperatura difusione dovrebbe essere com-presa tra 190 e 210°C in accor-do allo spessore di parete deltubo/raccordo (Tabella 1).
 To ensure the joint is made pro-perly, note that:
 • Ambient temperatures must bewithin the range +5°C to+40°C. If this is not the casetake steps to execute the weldwithin the recommended tem-perature range.
 • When inspecting the elementsto be welded together, checkalso the dimensions (excessovality).
 •Check the working temperatureof the heating element with acalibrated contact thermometer.This measurement must bemade 10 minutes after therated temperature has beenreached, thus allowing the ele-ment to heat up over its entiresurface area and depth. Fusiontemperature must be between190 and 210°C in accordancewith the wall thickness of thepipe/fitting (Table 1).
 Pour garantir une bonne jonc-tion, se rappeler que:
 • La température ambiante doitêtre comprise entre +5°C et+40°C. Dans le cas contraire,adopter toutes les mesuresnécessaires pour effectuer letravail selon les valeurs recom-mandées à l’aide de protec-tions spéciales.
 • Le contrôle des éléments àsouder doit inclure la vérifica-tion dimensionnelle (ovalisa-tion).
 • Vérifier la température de servi-ce de l’élément chauffant à l’ai-de d’un thermomètre à contactréglé correctement. Effectuercette mesure 10 minutes aprèsavoir atteint la températurenominale, pour permettre àl’élément thermique de chauf-fer toute la section de façonhomogène. La température defusion devrait être compriseentre 190 et 210°C, selon l’é-paisseur de la paroi dutube/raccord (Tableau 1).
 Für eine gute Qualität derSchweißverbindung ist bei derDurchführung auf folgendes zuachten:
 • Eine Schweißung darf nichtdurchgeführt werden, wenn dieUmgebungstemperatur unter+5°C (und höchstens +40°Cbeträgt). Weiterhin ist auszu-schließen, das äußereWitterungseinflüsse dasSchweißergebnis negativ beein-flussen können. Gegebenenfallssind geeigneteSchutzmaßnahmen zu ergrei-fen.
 • Bei der Kontrolle derSchweißpartner sollten auchdie Abmessungen überprüftwerden (z. B.Aussendurchmesser,Wanddicke, Ovalität).
 • Schweißtemperatur desHeizelements (Heizspiegels) miteinem geeichten Temperatur-meßgerät kontrollieren. DieseMessung muss 10 Minutennach dem erreichen derSolltemperatur erfolgen, sodass sich das Heizgerät glei-chmäßig über den gesamtenHeizfläche erwärmen kann. DieHeizelementtemperatur mußsich in Abhängigkeit von derWanddicke desRohres/Formteils zwischen190°C bis 210°C bewegen(Tabelle 1).
 Le istruzioni qui di seguito riporta-te sono da considerarsi solamentecome riferimento. Gli installatoridovranno essere adeguatamenteistruiti e conoscere approfondita-mente la corretta procedura daseguire in accordo alla saldatriceche si sta usando.
 The following instructions are pro-vided for reference purposes only.Installers must be properly trainedand have an in-depth knowledgeof the procedures to follow inaccordance with the type of wel-ding equipment being used.
 Les instructions ci-après ne sontfournies qu’à titre de référence.Les installateurs devront être suf-fisamment informés et connaître àfond la procédure de soudage àsuivre conformément à l’appareilà souder à utiliser.
 Die nachfolgenden beschriebenenArbeitsschritte Anleitungen sollenlediglich als Hinweise angesehenwerden. Das auszuführendePersonal muß entsprechendgeschult werden und muß überKenntnisse der eingesetztenMaterialien und Schweißgeräte,sowie über die gültigenVorschriften und Regelwerkeverfügen.
 Spessore di parete (mm) / Wall thickness (mm)épaisseur de la paroi (mm) / Wanddicke (mm)
 Temperatura di riscaldamento del termoelemento / Element heating time Température de chauffage de l’élément chauffant/ Heizelementtemperatur (°C)
 14-20.5
 195
 8-12
 200
 6
 205
 4
 210
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 •Controllare la superficie del ter-moelemento (integrità dellostrato antiaderente) ed assicu-rarsi della sua pulizia tramitel’uso di carta morbida o panniesenti da filacce.
 • Controllare il corretto funziona-mento della macchina saldatri-ce.
 • Verificare lo stato di efficienzadei supporti a ganasce della sal-datrice, affinchè possa essereassicurato il corretto allinea-mento dei pezzi da saldare e ilparallelismo delle superfici acontatto.
 • Verificare la forza di trascina-mento del carrello mobile, siacome attrito proprio che in rela-zione al carico movimentato(tubi o raccordi).
 • Verificare l’efficienza della stru-mentazione di misura (manome-tro e temporizzatore).
 • Controllare che i tubi e/o i raccordi da saldare siano dellostesso diametro e spessore(stesso SDR).
 • Pulizia delle superfici: Primadi effettuare il posizionamentodei pezzi da saldare, è necessa-rio rimuovere ogni traccia disporcizia, unto, grasso, polvere oaltro, sia dalla superficie esternache interna delle estremità,impiegando un panno pulito,esente da filacce, imbevuto diadeguato liquido detergente.Sulla scelta del tipo di liquidodetergente è raccomandabile farricorso a prodotti consigliatidirettamente dai produttori delsettore: tricloro-etano, clorotene,alcool etilico, alcool isopropilicosono da considerarsi sostanzeidonee all’uso.
 • Bloccaggio delle estremità:Il bloccaggio degli elementi dasaldare deve avvenire in modotale che il disassamento nonsuperi il 10% dello spessore.
 • Check the surface of the hea-ting element (Teflon coating)and clean with a lint-free clothor soft paper wipe.
 • Check that the welding unit isfunctioning correctly.
 • Check the efficiency of the wel-ding unit jaw clamps; ensurethey are able to guarantee thecorrect alignment between thetwo sides of the joint and thatthe contact surfaces are perfec-tly parallel.
 • Check the pulling force of thecarriage, both in terms of friction and in relation to theload to be moved (pipes or fittings).
 • Check the efficiency of themeasuring instruments (pressure gauge and timer).
 • Check that the pipes and/or fittings to be welded togetherare of the same diameter andthickness (same SDR).
 • Cleaning the surfaces:Before positioning the parts tobe welded, remove all traces ofdirt, grease, oil, dust etc., fromthe external and internal surfa-ces of the ends, using a clean,lint-free cloth soaked in a suita-ble detergent. When choosingthe type of liquid detergent, userecommended products sup-plied by specialist producers: tri-chloroethane, chlorothene, ethylalcohol and isopropyl alcoholare all suitable.
 • Clamping of the ends: Theends of the two parts to bewelded must be clamped insuch a way that axial misalign-ment does not exceed 10% ofthe thickness.
 • Nettoyage des surfaces:Avant de positionner les piècesà souder, éliminer toute trace desaleté, graisse, poussière ouautre de la surface extérieure etde la surface intérieure desextrémités à l’aide d’un papiernon peluchant imprégné d’undétergent liquide. Pour le choixdu type de détergent liquide, ilest recommandé d’utiliser desproduits comme conseillés tri-chlore-éthane, chlorothène,alcool éthylique, alcool iso-propylique sont des substancesconvenant très bien à cetusage.
 • Blocage des extrémités:Bloquer les éléments à souderde sorte que leur désaxementne dépasse pas 10% de l’épais-seur.
 • Contrôler la surface de l’élé-ment chauffant (intégrité de lacouche anti-adhérente) et s’as-surer qu’il est parfaitement pro-pre; si nécessaire, lenettoyer avec du papier non peluchant.
 • Contrôler si la machine à sou-der fonctionne correctement.
 • Vérifier l’efficacité des supportsde la machine à souder afind’assurer un alignement correctdes pièces à souder et le paral-lélisme des surfaces de contact.
 • Vérifier la force de traction duchariot mobile, au frottement età la charge en mouvement(Tubes ou raccords).
 • Vérifier l’efficacité des instru-ments de mesure (manomètreet temporisateur).
 • Contrôler que les tubes et/oules raccords à souder présententle même diamètre et la mêmeépaisseur (SDR identique).
 • Oberfläche des Heizelementesauf Beschädigungen kontrollie-ren und mit einem nichtfasern-den, ungefärbten weichemPapier oder einem fusselfreienLappen unter Zugabe einesgeeigneten Reinigungsmittelssäubern.
 • Funktionskontrolle desSchweißgerätes durchführen.
 • Kontrolle der Spannelementedes Schweißgerätes, so dasseine fluchtende Ausrichtung derzu schweißenden Teile sowie dieParallelität der Schweißflächengewährleistet ist.
 • Der Bewegungsdruck bzw. diebenötigte Bewegungskraft ist zuermitteln und muß zu der vorherbestimmten Fügekraft bzw.Fügedrucks addiert werden(wichtig beim Verschweißen vonRohren und Formteilen größerenDurchmessers).
 • Funktionsprüfung derMessinstrumente (Manometerund Timer) durchführen.
 • Prüfen, ob die zu schweißendenRohre und/oder Formteile dengleichen SDR-Reihen entspre-chen.
 • Oberflächenreinigung: Bevordie zu schweißenden Teile ein-gespannt und ausgerichtet wer-den, müssen alleSchmutzspuren, Öl, Fett, Stauboder ähnliches sowohl von derAußen- als auch der Innenflächeim Schweißbereich mit Hilfeeines sauberen, einem nichtfa-sernden, ungefärbten weichemPapier oder eines fusselfreiemLappen, unter Zugabe einesgeeigneten Reinigungsmittelsentfernt werden. Für dieAuswahl der Reinigungsmittel,empfiehlt es sich direkt auf dievon den Herstellern empfohle-nen Produkte zurückzugreifen:Trichloräthan, Äthylalkohol,Isopropylalkohol sind zu diesemZweck geeignete Stoffe.
 • Rohre und/oder Formteilefest einspannen: Die zuschweißenden Teile müssen sofixiert werden, dass derAchsversatz 10% derWanddicke nicht übersteigt.
 Preparazione perla saldatura
 Preparing fo wel-ding
 Schweißnahtvorbereitung
 Préparation pourla soudure

Page 22
                        

47
 PP-H (100)
 • Fresatura dei lembi da saldare:Per poter garantire un adeguatopian parallelismo e, condizionenon meno importante, per elimi-nare la pellicola di ossido for-matasi, le estremità dei due ele-menti da saldare devono esserefresate. Al termine di questaoperazione, portando a contattole due estremità, la luce tra ilembi non deve superare il valo-re di 0.5mm. Il truciolo di fresa-tura deve formarsi in modo con-tinuo su entrambi i lembi dasaldare. A tal proposito è sem-pre opportuno, terminata la fre-satura, esaminare il truciolo perverificare l’assenza di difetti difabbricazione. I trucioli devonoessere rimossi dalla superficieinterna dei componenti da sal-dare impiegando una spazzolao uno straccio pulito. In ognimodo le superfici fresate nondevono essere più toccate conmano o sporcate in altro modo:a tal fine le operazioni di salda-tura devono seguire immediata-mente la fase di preparazione,ricorrendo, qualora tracce di pol-vere si possano essere deposita-te, nel frattempo, sulle superficifresate, alla pulizia con pannoimbevuto di liquido detergente.
 • Planing of edges to be welded:To guarantee proper parallelismand flatness, and, equallyimportant, to eliminate the filmof oxide that forms, the ends ofthe two parts to be joined mustbe planet. When this procedureis concluded, bring the twoends into contact and ensurethat any clearances betweenthem do not exceed 0.5 mm.The shavings must form conti-nuously on both the edges tobe welded. It is good practice,after the planing stage, toinspect the resulting shavingsto verify the absence of manu-facturing defects. Shavings mustbe removed from the internalsurface of the components tobe welded using a brush or aclean rag. In any event, afterplaning, the two surfaces mustnot be touched or contamina-ted in any other way; for thisreason the welding opereationsmust be performed immediatelyafter prepration. If any traces ofdust have settled on the planedsurfaces before they can bewelded, clean them with acloth soaked in specific deter-gent.
 • Fraisage des surface à sou-der:Pour garantir un bon paralléli-sme et, condition non moinsimportante, pour éliminer la pel-licule d’oxyde qui se forme, frai-ser les extrémités des deux élé-ments à souder. À la fin decette opération, mettre en con-tact les deux extrémités : le jeuentre les surfaces ne doit pasdépasser la valeur de 0,5mm.Les copeaux de fraisage doiventse former de façon continue surles deux surfaces à souder. À cesujet, il est toujours bon, unefois le fraisage terminé, d’exa-miner les copeaux pour s’assu-rer qu’il n’y a aucun défaut defabrication. Éliminer les copeauxde la surface interne des com-posants à souder à l’aide d’unebrosse ou d’un chiffon propre.Après quoi, ne plus toucher nisalir les surfaces fraisées : pourcela, faire suivre immédiate-ment cette phase de prépara-tion par des opérations de sou-dage en retirant éventuellementla poussière à l’aide d’unchiffon impregné d’un déter-gent liquide.
 • Schweißflächen mechanischbearbeiten:Damit eine optimaleSchweißnaht erzielt werdenkann, müssen dieSchweißflächen (Stirnflächen)mittels eines Planhobels mecha-nisch bearbeitet werden, zumeinen um eine Planparallelitätder Fügeflächen herzustellenund zum anderen um dieOxydschicht auf der Oberflächeder beiden zu verschweißendenTeile zu entfernen. Nach demHobeln darf der Spalt (Versatzder Längsachse) zwischen denFügeflächen nicht größer als0,5mm betragen. Aufgrund desAussehens des Spannes läßtsich erkennen, daß derHobelvorgang beendet werdenkann. Dies zeigt sich, wenn sichauf beiden zu verschweißendenTeilen ein umlaufender, nichtunterbrochener Span bildet. Esempfielt sich, während desHobelns den Span zu beobach-ten, damit eventuelleMaterialfehler erkannt werdenkönnen. Nach demHerausnehmen des Hobels,müssen eventuell vorhandeneRestspäne aus demSchweißbereich entfernt wer-den. In einigen Fällen kann esnotwendig sein, diese mit einemspeziellen Messer oder einerZiehklinge zu entfernen. Diebearbeiteten Flächen dürfen aufkeinen Fall mit den Händenberührt oder verschmutzt wer-den.: Sollte der eigentlicheSchweißvorgang nicht unmittel-bar nach der mechanischenBearbeitung begonnen werdenkönnen, empfielt es sich dieSchweißfllächen nochmals miteinem einem nichtfasernden,ungefärbten weichem Papieroder eines fusselfreiem Lappen,unter Zugabe eines geeignetenReinigungsmittels zu säubern,um sich zwischenzeitlich abge-lagerte Versch-mutzungen (z .B.Staubpartikel) zu entfernen.
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 La saldatura di giunti testa a testadi tubi e/o raccordi con procedi-mento ad elementi termici percontatto deve essere eseguitarealizzando in modo corretto ledifferenti fasi del ciclo di saldaturaqui di seguito riportate:
 The butt fusion welding betweenpipes and/or fittings using contactheating elements must be perfor-med by carrying out all the stepsin the welding cycle, as describedbelow:
 Réaliser la soudure “bout à bout”de tubes et/ou de raccords selonla procédure à éléments chauf-fants par contact en respectantles différentes phases du cycle desoudure indiquées ci-dessous:
 Die Durchführung vonStumpfschweißungen von Rohrenund/oder Anschlüssen mit Hilfevon Kontaktheizelementen musskorrekt unter Beachtung der ver-schiedenen Phasen des nachfol-gend dargestellten Schweißzyklusdurchgeführt werden:
 Accostamento e preriscalda-mento: in questa fase i lembi dasaldare sono accostati al termoe-lemento ad una pressione pari ap1+pt, per il tempo necessario, alfine di creare un bordino uniformesia interno che esterno. Il valore dipressione p1 deve essere tale percui le superfici da saldare, a con-tatto con il termoelemento, sianosoggette ad una pressione pari a0.1 N/mm2: per ottenere talecondizione, il valori di pressionep1 deve essere ricavato dalletabelle fornite dal costruttoredella saldatrice, perchè essodipende, a parità di diametro espessore degli elementi da salda-re, dalla sezione del cilindro dispinta del circuito di comandodella saldatrice e, quindi, può
 Contact and preheating:in this step the two edges to bewelded are located against theheating element at a pressureequal to p1+pt, for the necessarytime, with the purpose of creatinga uniform internal and externallip. The pressure value p1 must besuch that, when in contact withthe heating element, the elementsto be welded are subjected to apressure of 0.1 N/mm2; to achievethis condition, p1 pressure valuesmust be taken from the tablessupplied by manufacturer of thefusion jointing machine, because,apart from the diameter andthickness of the elements to bewelded, these values also dependon the cross section of the thrustcylinder in the welder circuit and
 Assemblage et pré-chauffa-ge: au cours de cette phase, lessurfaces à souder sont mises encontact avec l’élément à unepression correspondant à p1+pt,et ce, le temps nécessaire à créerun bord uniforme aussi bien àl’intérieur qu’à l’extérieur. Lapression p1 doit avoir une valeurgrâce à laquelle les surfaces àsouder, en contact avec l’élémentchauffant, seront sujettes à unepression de 0,1 N/mm2 : pourobtenir cette condition, la valeurde pression p1 doit être calculéeà partir des tableaux fournies parle constructeur de la machine àsouder parce qu’elle dépend, àégalité de diamètre et d’épais-seur des éléments à souder, de lasection du cylindre de poussée
 Angleichen und Vorwärmen:In dieser Phase werden die zuschweißenden Teile mit einemSchweißdruck von p1+pt, solange an das Heizelement ange-drückt, bis außen ein gleichmäßi-ger Schweißwulst. DerSchweißdruck p1 muss so hochsein, dass die zu schweißendenKontaktflächen, die mit demHeizelement in Berührung kom-men, einem spezifischenSchweißdruck von 0,1 N/mm2entsprechen. Der an derSchweißmaschine einzustellendeDruck p1 ist abhängig vom zuverschweißenden Material undder entsprechenden SDR-Reiheund muß gemäß den jeweiligenHerstellerangaben eingestelltwerden. Der mit pt angegebene
 PRESSIONEPressurePressionDruck
 TEMPOTime
 TempsZeit
 ACCOSTAMENTO EPRERISCALDAMENTO
 Contact and preheatingAssemblage et pré-chauffageAngleichen und vorwärmen
 (Vorwärmzeit)
 RISCALDAMENTOHeating
 ChauffageAnwärmen
 RIMOZIONE TERMOELEMENTOChangeover period
 Temps d’escamotageUmstellzeit
 RAGGIUNGIMENTO PRESSIONE DI SALDATURAJointing build-up period
 Temps de montée en pression du soudageZeit zum vollen Druckaufbau
 SALDATURAWelding - Soudure
 Abkühlenunter Fügedruck
 RAFFREDDAMENTOCooling
 RefroidissementAbkühlen
 p=0.10 N/mm2
 Tempo di saldaturaWelding time
 Temps de soudureAbkühlen unter Fügedruck
 p=0.10 N/mm2
 (min)
 4 - 66 - 12
 12 - 2020 - 3030 - 4040 - 5050 - 6060 - 70
 Raggiungimento pressione di saldaturaArrival at welding pressure/Tempsnécessaire à la pression de soudure
 Zeit zum vollen Druckaufbau(sec)
 4 - 66 - 8
 8 - 1010 - 1516 - 2021 - 2525 - 3535 - 45
 Accostamentoaltezza del cordolo
 Approach height of BeadAssemblage hauteur du bourre-
 let/Ancgleichen Wulsthohe(mm)
 0,50,51,01,01,51,52,02,5
 Tempo di preriscaldamentoPreheating time/Temps depré-chauffage/Anwarmen
 (sec)
 30 - 6565 - 115
 115 - 180180 - 290290 - 330330 - 440440 - 490490 - 550
 Tempo di rimozionetermoelemento max.
 Heating element removal timemax./Temps maxi de retrait élé-
 ment thermique max. /Umstellzeit(sec)
 4568
 10121416
 Diametro esternoWall tickness/Epaisseur paroi/
 Wanddicke
 (mm)
 2 - 3,94,3 - 6,9
 7,0 - 11,412,2 - 18,220,1 - 25,528,3 - 32,334,7 - 40,2
 41 - 50Tab. 2: Parametri di saldatura di testa
 per PP (in accordo a DVS 2207Parte 11)
 Tab. 2: Butt welding parameters for PP(in compliance with DVS 2207Part 11)
 Tab. 2: Paramètres de soudure “bout àbout” pour PP (selon DVS 2207Partie 11)
 Tab. 2: Schweißparameter fürStumpfschweißung für PP (gemäß DVS 2207 Teil 11)
 Procedura di saldatura a caldodi testa
 Butt welding procedure
 Verfahren zum Stumpfschweißen
 Procédure de soudure “bout àbout”
 1
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 variare a seconda del modello diattrezzatura impiegata.Con il simbolo pt si indica la pres-sione di trascinamento necessariaa vincere gli attriti dovuti alla sal-datrice ed al peso della tubazionebloccata sulla guida mobile cheostacolano il libero movimentodella guida stessa. Tale valore èmisurato drittamente sul mano-metro in dotazione alla macchina,muovendo la guida mobile. Inogni modo esso non deve risulta-re superiore al valore della pres-sione p1: in questo caso è neces-sario ricorrere all’impiego di car-relli mobili o sospensori oscillantiper facilitare lo spostamento dellatubazione.
 cylinder in the welder circuit andcan therefore alter in accordancewith the specific model of wel-ding unit you are using. The sym-bol pt indicates the pulling pres-sure required to overcome thefriction offered by the weldingunit and the weight of the pipelocked in the mobile guide, com-bining to impede the free move-ment of the guide. This reading istaken on the pressure gauge sup-plied with the machine, whilemoving the mobile guide. In anyevent, it must never be higherthan the pressure value p1,otherwise it may prove necessaryto use carriages or suspensionsystems to facilitate movement ofthe pipe.
 du circuit de commande de lamachine à souder ce qui signifiequ’elle peut varier selon le modè-le d’accessoire utilisé. Le symbolept indique la pression de tractionnécessaire pour éliminer le frotte-ment dû à la soudeuse et aupoids de la canalisation bloquéesur le guide mobile et qui gêne ledéplacement du guide. Cettevaleur est mesurée directementsur le manomètre fourni avec lamachine, en déplaçant le guidemobile. De toute façon, elle nedoit pas être supérieure à lavaleur de la pression p1 : dans cecas, il est nécessaire d’utiliser deschariots mobiles ou des étriersoscillants pour faciliter le déplace-ment de la canalisation.
 Druck entspricht demBewegungsdruck, der je nach zuschweißenden Teil en und dessenEigengewichten, die freieBewegung des Schlittens, aufdem die Spannvorrichtungenmontiert sind, behindert(Reibung). Dieser Wert wird direktauf dem an der Maschine befe-stigten Manometer abgelesen,indem der bewegliche Schlittenbewegt wird. Dieser Wert darfden Druck p1 keinesfalls überstei-gen: und ggf. müssenHilfsvorrichtungen verwendetwerden, welche die Bewegungder Rohrleitung erleichtern.
 Riscaldamento: Dopo la forma-zione del bordino, si abbassa lapressione (10% del valore diaccostamento e preriscaldamento)permettendo in tal modo al mate-riale di scaldarsi uniformementeanche in profondità.
 Heating: After the lip has for-med the pressure is lowered(10% of the contact andPreheating value) thus allowingthe material to heat up uniformlythrough its entire depth.
 Chauffage: Après la formationdu bourrelet, réduire la pression(10% de la valeur d’assemblageet de pré-chauffage) de sorte quele matériau chauffe de façonuniforme même en profondeur
 Anwärmen: Nach Bildung desWulstes, wird der Druck verringert(auf ca. 10% vomAngleichdruck),. Dadurch kanndas Material optimal durch-gewärmt werden, ohne Schadenzu nehmen.
 Rimozione del Termoele-mento: Questa fase deve essereeseguita nel più breve tempo pos-sibile, allontanando i lembi da sal-dare dal termoelemento, estraen-do senza danneggiare le superficirammollite, e riaccostando imme-diatamente i lembi da saldare.Tale operazione deve essere rapi-da per evitare un eccessivo raf-freddamento dei lembi (la tempe-ratura superficiale si raffredda in 3secondi di 17°C).
 Removing the Heating ele-ment: This phase must be perfor-med as rapidly as possible, deta-ching the pipe edges to be wel-ded from the heating element,extracting the element withoutdamaging the softened surfacesand then immediately bringingthe two edges to be welded intocontact with each other. This pro-cedure must be performed quicklyto avoid the risk of excessive coo-ling of the edges (surface tempe-rature falls by 17°C in just 3seconds).
 Retrait de l’élément thermi-que: Cette phase doit avoir lieule plus rapidement possible, enécartant les surfaces à souder del’élément chauffant en retirant lessurfaces ramollies sans rienendommager et en rapprochantimmédiatement les surfaces àsouder. Cette opération doit êtreeffectuée rapidement pour éviterde trop refroidir les surfaces (latempérature de surface baisse de17°C en 3 secondes).
 Umstellzeit:Als Umstellzeit bezeichnet mandie Phase, die zwischen demHerausnehmen des Heizspiegelsaus dem Schweißbereich unddem Fügen der beidenSchweißpartner liegt. DieserVorgang sollte möglichst schnellund ohne Beschädigung derSchweißflächen erfolgen, da dieTemperatur im plastifiziertenBereich innerhalb von dreiSekunden um 17°C abkühlt.
 3
 2
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 Raggiungimento della pres-sione di saldatura: I lembivanno posti a contatto, incremen-tando progressivamente la pres-sione al valore (p5+pt), dovep5=p1 e pt è la pressione di tra-scinamento.
 Jointing build-up period: Thetwo edges are brought into con-tact and the relative pressure isincreased progressively to thevalue (p5+pt), where p5=p1 andpt is the pulling pressure.
 Temps nécessaire à la pres-sion de soudure: Mettre lessurfaces côte à côte en augmen-tant progressivement la pressionjusqu’à la valeur (p5+pt), oùp5=p1 et pt est la pression detraction.
 Fügen: Beim Fügen werden die beiden plastifiziertenSchweißenden unter Druckzusammengedrückt. DerFügedruck ergibt sich aus demvom Hersteller angegebenenSchweißdruck, der schrittweiseerhöht wird, und dem ermitteltenBewegungsdruck (p5 + pt mitp5=p1)
 Saldatura: Occorre mantenere lapressione di saldatura per iltempo t5.
 Welding: Welding pressure mustbe maintained for time t5.
 Soudure: Maintenir la pressionde soudure pour un temps t5.
 Schweißen:Der Fügedruck muss über dieSchweißzeit (t5) konstant gehal-ten werden.
 Raffreddamento: Terminata lafase di saldatura, la pressione dicontatto viene annullata ed ilgiunto può essere rimosso dallasaldatrice, ma non deve essere, inogni caso, sollecitata meccanica-mente fino al suo completo raf-freddamento. Il tempo di raffred-damento deve essere almenouguale al tempo di saldatura, t5.
 Cooling: Once the joint hasbeen welded, contact pressure isremoved and the joined parts canbe removed from the fusion join-ting machine, although it mustnot be subjected to mechanicalstress until it has cooled comple-tely. Cooling time must be atleast the same as welding timet5.
 Refroidissement: Une fois laphase de soudure terminée,annuler la pression de contact etlàisser refroidir l’ensemble, sans lemanipuler. Le temps de refroidis-sement doit être au moins égalau temps de soudage t5.
 Refroidissement: Une fois laphase de soudure terminée, annu-ler la pression de contact et làis-ser refroidir l’ensemble, sans lemanipuler. Le temps de refroidis-sement doit être au moins égalau temps de soudage t5.
 Esistono due metodi di valutazio-ne della qualità: controlli nondistruttivi e controlli distruttivi.Questi ultimi richiedono apparec-chiature specifiche. E’ comunquepossibile visivamente verificare laqualità del giunto senza l’ausiliodi particolari strumenti.
 Joints can be checked using twoalternative techniques: non-destructive tests and destructivetests. While these latter tests callfor the use of special equipment,the quality of the joint can alsobe checked with a simple visualinspection.
 Il existent deux méthodes pourcontrôler la qualité : contrôlesnon destructifs et contrôlesdestructifs. Ces derniers nécessi-tent des appareils spéciaux. Il esttoutefois possible de vérifiervisuellement la qualité du jointsans l’aide d’instruments particu-liers.
 Es gibt zwei Prüfmethoden dieQualität einer Schweißverbindungzu prüfen: zerstörende und zerstö-rungsfreie. Die erst genanntePrüfmethode erfordert spezielleGeräte und hat eine Zerstörungder Schweißverbindung zur Folge.Die Qualität der Schweißverbin-dung kann jedoch auch ohnebesondere Instrumente kontrol-liert werden.
 Controllo qualitati-vo del giunto sal-dato
 Checking the qua-lity of the weldedjoint
 Qualität derSchweißver-bin-dung
 Contrôle de la sou-dure
 4
 6
 5
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 L’esame visivo riguarda leseguenti verifiche:
 a)Il cordolo di saldatura deverisultare uniforme su tutta la cir-conferenza del giunto;
 b)L’intaglio al centro del cordolodeve rimanere al di sopra deldiametro esterno degli elementisaldati;
 c)Sulla superficie esterna del cor-dolo non devono evidenziarsiporosità, inclusioni di polvere oaltre contaminazioni;
 d)Non devono evidenziarsi rotturesuperficiali;
 e)La superficie del cordolo nondeve manifestare lucentezzaeccessiva, che potrebbe essereindice di surriscaldamento;
 f)Il disassamento degli elementisaldati non deve risultare supe-riore al 10% del loro spessore.
 Visual inspections shouldassess the following points:
 a)The weld bead must be uniform around the entire cir-cumference of the joint;
 b)The notch in the centre of thebead must remain above theoutside diameter of the weldedparts;
 c)The external surface of the beadmust not show any signs ofporosity or inclusions of dust orother contaminants;
 d)No visible signs of surfacebreak-up;
 e)The surface of the weld beadshould not have a very highlyreflective finish, as this is a signof overheating;
 f)Axial misalignment of the wel-ded parts must be no greaterthan 10% of their thickness.
 L’examen visuel consiste àvérifier:
 a)Les bourrelets doivent êtrereguliers sur toute la circonfé-rence du joint;
 b)L’entaille au milieu des bordsdoit être au-dessus du diamètreextérieur des éléments soudés;
 c)La surface extérieure du bord nedoit pas être poreuse et ne pré-senter aucune contamination(poussière ou autre);
 d)La surface ne doit pas être fen-due;
 e)La surface du bord ne doit pasêtre brillante (la brillance estindice de surchauffe);
 f)Le désaxement des élémentssoudés ne doit pas être supé-rieur à 10% de leur épaisseur.
 Die einfachste zerstörung-sfreie Prüfmethode ist dievisuelle Prüfung(Sichtkontrolle).Mit dieser Prüfmethode, die jedo-ch einige Erfahrung mit derSchweißtechnik und dem Materialerfordert, lassen sich folgendeKontrollen durchführen:
 a)Der Schweißwulst muß überden ganzen Umfang glei-chmäßig ausgebildet sein;
 b)Die Kerbe zwischen dieSchweißwülste muss über demAußendurchmesser dergeschweißten Elemente liegen;
 c) Im Schweißwulst dürfen keineHohlräume, Staub oder andereVerschmutzungen sichtbar sein;
 d)Es dürfen keine Riefen sichtbarsein;
 e)Die Wulstoberfläche darf nichtzu glänzend erscheinen, dieseskönnte ein Hinweis auf eineVerbrennung des Materialshinweisen;
 f) Der Achsversatz der geschweiß-ten Teile darf nicht höher als10% ihrer Wanddicke sein.
 CAUSE PROBABILIPROBABLE CAUSE / CAUSES PROBABLES / MOGLICHE URSACHEN
 PREPARAZIONE POCO ACCURATA DELLE TESTE DA SALDARE CON CONSEGUENTE DISTRIBUZIONE DISUNIFORME DEL CALORE
 Insufficiently meticulous preparation of ends to be welded with consequent uneven heat distribution
 Mauvaise préparation des bouts à souder entraînant une mauvaise distribution de la chaleur
 Kein abhobeln der Stirnflächen durchgeführt,ungleichmäßige Wärmezufuhr, ungleichmäßiger Fügedruck.
 CATTIVA REGOLAZIONE DEI PARAMETRI DI SALDATURA (TEMPERATURA, PRESSIONE, TEMPO DI SALDATURA)
 Incorrect adjustment of welding parameters (temperature, pressure and time)Réglage incorrect des paramètres de soudage
 (température, pression, temps de soudage)Falsche Einstellung der Schweißparameter (Temperatur, Druck, Schweißzeit)
 VALORI DI TEMPERATURA O PRESSIONE DI SALDATURA INFERIORE A QUELLI PREVISTI
 Temperature or pressure values are too lowValeurs de température ou de pression de soudage inférieures à celles prévues
 Temperatur- oder Druckwerte niedriger als empfohlen
 PULIZIA NON ADEGUATA DELLE TESTE DA SALDAREInsufficient cleaning of the ends to be welded
 Bout à souder mal nettoyésUngenügende Reinigung der zu schweißenden Kontaktflächen
 AMBIENTE ECCESSIVAMENTE UMIDO DURANTE LA FASE DI SALDATURAWelding performed in excessively humid ambient conditions
 Milieu trop humide durant la phase de soudageZu hohe hoher Feuchtegehalt im Material Raumfeuchtigkeit während des Schweißens
 SURRISCALDAMENTO IN FASE DI SALDATURAOverheating during welding
 Surchauffe en phase de soudageÜberhitzung während des Schweißens
 CENTRAGGIO MAL ESEGUITO O ECCESSIVA OVALIZZAZIONE DEI TUBI
 Incorrectly executed centring or excessive ovality of pipeCentrage incorrect ou ovalisation excessive des tubes
 Schlechte Ausrichtung oder zu große Ovalität der Schweißpartner
 DIFETTODEFECT / DEFAUT / FEHLER
 ANDAMENTO IRREGOLARE DEL CORDOLO LUNGO LA CIRCONFERENZA DEL TUBO
 Irregular path of weld bead around the circumference of the pipe
 Bourrelets irregulier sur la circonferènce du tube
 Ungleichmäßige Wulstausbildung über den Rohrumfang
 CORDOLO RIDOTTO
 Reduced size weld beadBords du bourrelet réduits
 Zu kleiner Wulst
 INTAGLIO AL CENTRO DEL CORDOLO ECCESSIVAMENTE PROFONDO
 Notch in centre of bead is too deepEntaille au milieu du bourrelet trop profonde
 Kerbe zwischen die Schweißwülste zu tief
 INCLUSIONI NELLA SUPERFICIE DEL CORDOLOInclusions in the surface of the weld bead
 Inclusions sur la surface des bourreletsEinschlüsse auf der Wulstoberfläche
 POROSITÀ DEL CORDOLOPorosity of weld bead
 Bourrelets poreuxRauhe Wulstoberfläche der Naht
 LUCENTEZZA ECCESSIVA DELLA SUPERFICIE DEL CORDOLOSurface of weld bead presents a smooth shiny finish
 Surface des bourrelets trop brillanteGlänze Wulstoberfläche
 DISASSAMENTO SUPERIORE AL 10% DELLO SPESSORE DEL TUBO E DEL RACCORDO
 Misalignment exceeds 10% of the thickness of the pipe and the fittingDésaxement supérieur à 10% de l’épaisseur du tube et du raccord
 Achsversatz mehr als 10% der Rohr- und/oder Formteildicke
 Tab. 3: Principali difetti riscontrabili conesame visivo
 Tab. 3: Main defects discerible on visibleinspection
 Tab. 3: Principaux défauts apparaissant àl’examen visuel
 Tab. 3: Hauptfeheler, die durch einevisuelle Prüfung erkannt werdenkönnen
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 PP-H (100)
 Compatibilitàe fattori di sicurezza
 Compatibilityand safety factors
 VerschweißbarkeitundSicherheitsfaktor
 Soudabilité et facteurs de securité
 I manufatti in PPH possono esseresaldati con analoghi in PPR e inPPB senza alcun problema, verifi-cata la compatibilità del valore diMFI secondo le classificazioniDVS.A causa della differenza tra il PPHed il PPR in termini di MRS(MRS10 per PPH; MRS8 per PPR,ove Minimum Required Strength:minimo valore garantito del caricodi rottura del materiale, soggettoa tensione tangenziale per pres-sione idrostatica, alla temperaturadi 20°C e per 50 anni di servizio)e dei conseguenti fattori di sicu-rezza da adottare (Tabella 1) unaunivoca corrispondenza del rap-porto spessore di parete /Diametro esterno è di grandeimportanza.A questo proposito sono statiintrodotti sia l’SDR (StandardDimension Ratio) che la Seriedegli spessori S.
 In accordo al progetto di normaISO/DIS 15494-1, la combinazio-ne tra i tipi di resina (PPH o PPR),il fattore di sicurezza da adottare(1.6 o 1.25) e l’SDR/Serie deter-mina il valore di pressione nomi-nale PN di riferimento (PN: pres-sione max di esercizio espressa inbar a 20°C, per la durata di 50anni, in acqua).
 PPH components can be weldedto compatible components in PPRand PPB without problems, oncethat the compatibility of the MFIvalue according to DVS standardis verified. Because of the diffe-rence between PPH and PPR interms of MRS; MRS10 for PPH,MRS8 for PPR; (MRS or MinimumRequired Strength is the mini-mum guaranteed breakingstrength of the material, subjec-ted to tangential tension usinghydrostatic pressure, at a tempe-rature of 20°C and for a lifetimeof 50 years) and the consequentsafety factors to be adopted(Table 1), exact correspondenceof the wall thickness / outsidediameter ratio is of the maximumimportance. For this purpose,both the SDR (StandardDimension Ratio) and the Seriesof thicknesses S have been intro-duced.In accordance with standardISO/DIS 15494-1, the combina-tion between types of resins (PPHor PPR ), the safety factor to beadopted (1.6 or 1.25) and theSDR/Series determine the referen-ce nominal pressure value PN(PN: max. working pressure in barat 20°C, for a duration of 50years, in water).
 Les produits en PPH peuvent êtresoudés avec des produits analo-gues en PPR et PPB sans aucunproblème, apres avoir verifié lesvaleur des MFI selont les specifi-cation DVS. Du fait de la différen-ce entre le PPH et le PPR en ter-mes de MRS (MRS10 pour PPH;MRS8 pour PPR, où MinimumRequired Strength : valeur mini-mum garantie de la charge derupture du matériau, sujet à ten-sion tangentielle par pressionhydrostatique, à une températurede 20°C et pour 50 ans de servi-ce) et les facteurs de sécurité con-séquents à adopter (Tableau 1), ilest important que la correspon-dance du rapport épaisseur deparoie / diamètre extérieur soitrespectée. C’est pour cela qu’ontété introduits le SDR (StandardDimension Ratio) et la Série desépaisseurs S.Conformément au projet denorme ISO/DIS 15494-1, la com-binaison entre les types de résine(PPH ou PPR ), le facteur de sécu-rité à adopter (1.6 ou 1.25) etl’SDR/Séries détermine la valeurde pression nominale PN de réfé-rence (PN : pression maxi de ser-vice exprimée en bar à 20°C,pour une durée de 50 ans, dansl’eau).
 Bauteile aus PP-H können ohneProbleme mit adäquaten Teilenaus PP-R verschweißt werden.Obwohl es einen Unterschied inden MRS-Werten (MinimumRequired Strength = niedrigster,garantierter Wert für dieMindestfestigkeit eines Materials,ermittelt über denZeitstandinendruckversuch, wel-cher als Ergebnis dieUmfangsspannung und damit diezulässige Innendruckbelast-barkeit, bei Prüfmedium Wasser,Prüftemperatur 20°C und einerLebensdauer von 50 Jahrenergibt), können beide PP-Typenmit gleichem Innendruck belastetwerden. Möglich wird dieses,indem man für die beiden PP-Typen unterschiedlicheSicherheitsfaktoren einsetzt. BeiPP-H (100) rechnet man miteinem Mindestsicherheitsfaktor(SF = 1,6) und bei PP-R (80) mit(SF =1,25).Neben dem MRS sind dasDurchmesser/Wanddicken-Verhältnis (SDR = StandardDimension Ratio) und damit verbunden dieRohrserienklassifizierung ISO-Sneue Bezeichnungen, welche denBegriff -PNì ersetzen.Gemäß dem NormentwurfISO/DIS 15494-1, bestimmt dieKombination aus dem PP-Typ (PP-H oder PP-R), der jeweiligeSicherheitsfaktor (1,6 oder 1,25)und die SDR-Reihe die zulässigeInnendruckbelastbarkeit (früher -”PN”)
 Fattore di sicurezza per temperatura di utilizzoSafety factor for a temperature - Facteur de sécurité pour Température
 d’utilisation - Sicherheitskoeffizient für Betriebstemperatur
 t > 60° C
 1.25
 1.25
 1.25
 MaterialeMaterialMatériauMaterials
 PP-H (100)
 PPB 80
 PPR 80
 40° C < t < 60° C
 1.4
 1.25
 1.25
 10° C < t < 40° C
 1.6
 1.25
 1.25
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 PP-H (100)
 Spessore di parete Wall thickness - épaisseur paroi - Wandstärke
 S (mm)
 1.82.32.93.64.35.16.37.18.09.1
 10.211.412.814.215.917.920.122.725.528.431.735.740.245.3
 d
 2025324050637590
 110125140160180200225250280315355400450500560630710800
 1.92.32.93.74.65.86.88.210
 11.412.714.616.418.220.522.725.428.632.236.340.9
 SDR = s s =
 ISO-S= PN =
 17.68.3
 PN 7.5
 10 s s________ISO-S
 (SDR - 1)__________2
 MRS_______c
 d_______s
 SDRISO-S
 PPH (100) Coefficiente Sicurezza = 1.6Safety factor = 1.6
 Coeff. Sécurité = 1.6Sicherheitskoeffizient = 1.6
 115
 PN 12.5
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 PP-H (100)
 COME SI LEGGONO LE SIGLE DEI RACCORDI FIPInterpreting FIP fitting codes - Comment lire les codes de nos raccords - Kodierungsschlüssel für FIP - Formstücke
 G I M
 ESEMPIOEXAMPLE / EXEMPLE / BEISPIEL
 GIM: Gomito a 90° per saldatura nelBicchiere in PP90° elbow, socket welding, PP / coude à 90°pour soudure dans l’emboîture en PP /Bogen 90° für dasHeizelementmuffenschweißen aus PP
 KBFM: Adattatore di passaggio con UNestremità per saldatura di testa ed UN estre-mità filettata maschio in PPTransition fitting with one end for butt wel-ding and one end male thread, PP / adapta-teur de passage avec 1 extrémité pour soudu-re et 1 extrémité filetée mâle en PP / Adapter,mit einseitigem zumHeizelementstumpfschweißende und einseiti-ger Innengewindemuffe aus PP
 K B F M
 N.B. Elenco puramente indicativo comprendente solo le figure principali. In particolari esecuzioni dei nostri raccordi, il sistema può subire delle eccezioni.This list is purely guideline and shows only the main component types. In special versions of our fittings the system may be subject to exceptions. / Liste purement indicati-ve comprenant uniquement les figures principales. En cas d’exécutions particulières de nos raccords, le système peut subir des exceptions. / Die hier aufgeführte Listebesitzt ledliglich informative Charakter und berücksichtigt nur die Standardprodukte. Bei Sonderanfertigungen unserer Formstücke kann es daher auch zu anderenBuchstabenkombinationen kommen.
 La 1a posizione INDICA IL TIPO DI RACCORDO:
 • 1st position DEFINES TYPE OF FITTING:• La 1ère position INDIQUE LE TYPE DE
 RACCORD :• Die 1. Stelle GIBT DIE ART DES FORMTEILS
 AN:
 A PortagommaHose connector / Embôut canneléGummihalter
 B BocchettoneSocket union / Manchon union / Stutzen
 C Calotta End cap / Bouchon / Endkappe
 D Bussola di riduzioneReducer bush / Douille de réductionReduktionshülse
 E Ghiera filettataRingnut / Bague filetée / Überwurfmutter mit Gewinde
 F Flangia fissaFixed flange / Bride fixe / Festflansch
 G Gomito a 90°90° elbow / Coude à 90° / Bogen 90°
 H Gomito a 45°45° elbow / Coude à 45° / Bogen 45°
 K Adattatori di passaggioTransition fittings/Adaptateur de passageAdapter
 M ManicottoSocket / Manchon / Muffe
 N NipploNipple / Mamelon / Nippel
 O Flangia liberaFree flange / Bride mobile / Losflansch
 P TappoPlug / Bouchon mâle / Deckel
 Q CollareCollars / Collet / Vorschweißbund
 R RiduzioneReduction / Réduction / Reduktion
 S Curva a 90°90° bend / Courbe à 90° / Bogen 90°
 T T a 90°90° tee / T à 90° / T-Stück 90°
 U StaffeClamps/Collier de dérivation/Spann Bügel
 Z FermatubiPipe clip / Collier pour tube / Rohrschelle
 Y T a 45°45° tee / T à 45° / T-Stück 45°
 X CrociCross / Croix / Kreuzstücke
 La 2a posizione (se la sigla è di 3 lettere),oppure la 2a e la 3a posizione (se la sigla è di 4 lettere)INDICANO IL CALETTAMENTO:
 • 2nd position (3 letter codes), or 2nd and 3rd positions (4 letter codes) DEFINES JOIN-TING SYSTEM:
 • La 2e position (si la sigle compte 3 lettres),ou la 2e et la 3e position (si la sigle comptequatre lettres) INDIQUENT L’ASSEMBLAGE:
 • Die 2. Stelle, oder die 2. und die 3. Stelle (bei vierstelligen Kode),GEBEN DIE VERBINDUNGSteCHNIK AN:
 I Saldatura a BicchiereSocket welding / Soudure dans l’emboî-ture / Heizelementmuffenschweißen
 F Filettatura femmina GASFemale GAS thread / Filetage femelleGaz Gewinde Nut GAS
 P Sede pianaFlat seat / Face plate / Sitz Ebene
 R Riduzione sede striataGrooved seat reduction / Face rainurée / Reduktion gerillt
 G Sede O-RingO-Ring seat / Joint O-Ring / O-Ringnut
 C CiecoBlind / Pleine / Blind
 M Filettatura con ghiera metallicaThreaded with metal ringnut / Filetageavec bague métallique / Gewinde mitStützring
 D Attacco maschio - saldatura codololungo / Male connection - long spigotwelding / Raccord mâle - soudureembôut long / Steckanschluss -Schweißung mit langem Schaft
 B Saldatura testa a testaButt welding / Soudure bôut à bôut Stumpfschweißen
 E ElettrofusioneElectrofusion / électrofusion / Elektromuffenschweißen
 La 3a posizione (se la sigla è di 3 lettere),oppure la 4a (se la sigla è di 4 lettere)INDICA IL MATERIALE:• 3rd position (3 letter codes), or 4th posi-
 tion (4 letter codes) DEFINES MATERIAL:• La 3e position (si la sigle compte 3 let-
 tres), ou la 4e position (si la sigle compte4 lettres) INDIQUE LE MATéRIAU:
 • Die 3. Stelle (bei dreistelligem Code), oderdie 4. Stelle (bei dreistelligem Kode) GIBTDEN MATERIALTYP AN:
 V PVCPVC / PVC / PVC
 C PVC-C TemperfipPVC-C Temperfip / PVC-C TemperfipPVC-C Temperfip
 M PolipropilenePolypropylene / PolypropylènePolypropylen
 F PVDFPVDF / PVDF / PVDF
 E PolietilenePolyetylene / Polyethylène / Polyethylen
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