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Verifiche preliminari 
alla saldatura

Preliminary checks 
before welding

Vérifications prélimi-
naires

Schweißnahtvor
bereitung 

Per garantire una buona giunzione 
occorre ricordare:

•	I valori della temperatura ambiente 
devono essere compresi tra +5 °C e 
+40 °C. In caso contrario si devono 
adottare i provvedimenti occorrenti 
per eseguire le lavorazioni all’in-
terno dei valori consigliati usando 
opportuni ripari.

•	Il controllo degli elementi da sal-
dare deve includere la loro verifica 
dimensionale (eccessiva ovalizza-
zione).

•	Verificare la temperatura di lavoro 
del termoelemento con un termo-
metro a contatto tarato. Questa 
misura deve avvenire dopo 10 
minuti del raggiungimento della 
temperatura nominale, permet-
tendo così al termoelemento di 
riscaldarsi in modo omogeneo sulla 
intera sezione. La temperatura di 
fusione dovrebbe essere compresa 
tra 200 e 220 °C.

•	Controllare la superficie del ter-
moelemento (integrità dello strato 
antiaderente) ed assicurarsi della 
sua pulizia tramite l’uso di carta 
morbida o panni esenti da filacce.

•	Controllare il corretto funzionamen-
to della macchina saldatrice.

•	Verificare lo stato di efficienza dei 
supporti a ganasce della saldatrice, 
affinchè possa essere assicurato il 
corretto allineamento dei pezzi da 
saldare e il parallelismo delle super-
fici a contatto.

•	Verificare la forza di trascinamento 
del carrello mobile, sia come attrito 
proprio che in relazione al carico 
movimentato (tubi o raccordi).

•	Verificare l’efficienza della strumen-
tazione di misura (manometro e 
temporizzatore).

•	Controllare che i tubi e/o i 
	 raccordi da saldare siano dello 

stesso diametro e spessore (stesso 
SDR).

To ensure the joint is made properly, 
note that:

•	Ambient temperatures must be 
within the range +5 °C to +40 °C. 
If this is not the case take steps to 
execute the weld within the recom-
mended temperature range.

•	When inspecting the elements to 
be welded together, check also the 
dimensions (excess ovality).

•	Check the working temperature 
of the heating element with a 
calibrated contact thermometer. 
This measurement must be made 
10 minutes after the rated tem-
perature has been reached, thus 
allowing the element to heat up 
over its entire surface area and 
depth. Fusion temperature must be 
between 200 and 220 °C.

•	Check the surface of the heating 
element (Teflon coating) and clean 
with a lint-free cloth or soft paper 
wipe.

•	Check that the welding unit is func-
tioning correctly.

•	Check the efficiency of the welding 
unit jaw clamps; ensure they are 
able to guarantee the correct align-
ment between the two sides of the 
joint and that the contact surfaces 
are perfectly parallel.

•	Check the pulling force of the car-
riage, both in terms of 

	 friction and in relation to the load 
to be moved (pipes or 

	 fittings).
•	Check the efficiency of the measur-

ing instruments 
	 (pressure gauge and timer).
•	Check that the pipes and/or 
	 fittings to be welded together are 

of the same diameter and thickness 
(same SDR).

Pour garantir une bonne jonction, se 
rappeler que:

• La température ambiante doit être 
comprise entre +5 °C et +40 °C. 
Dans le cas contraire, adopter 
toutes les mesures nécessaires pour 
effectuer le travail selon les valeurs 
recommandées à l’aide de protec-
tions spéciales.

• Le contrôle des éléments à souder 
doit inclure la vérification dimen-
sionnelle (ovalisation).

• Vérifier la température de service 
de l’élément chauffant à l’aide d’un 
thermomètre à contact réglé cor-
rectement. Effectuer cette mesure 
10 minutes après avoir atteint la 
température nominale, pour per-
mettre à l’élément thermique de 
chauffer toute la section de façon 
homogène. La température de 
fusion devrait être comprise entre 
200 et 220 °C.

• Contrôler la surface de l’élément 
chauffant (intégrité de la couche 
anti-adhérente) et s’assurer qu’il 
est parfaitement propre; si néces-
saire, le

	 nettoyer avec du papier non 
	 peluchant.
•	Contrôler si la machine à souder 

fonctionne correctement.
•	Vérifier l’efficacité des supports de 

la machine à souder afin d’assurer 
un alignement correct des pièces à 
souder  et le parallélisme des sur-
faces de contact.

•	Vérifier la force de traction du 
chariot mobile, au frottement et à 
la charge en mouvement (Tubes ou 
raccords).

•	Vérifier l’efficacité des instruments 
de mesure (manomètre et tempori-
sateur).

•	Contrôler que les tubes et/ou les 
raccords à souder présentent le 
même diamètre et la même épais-
seur (SDR identique).

Für eine gute Qualität der 
Schweißverbindung ist bei der 
Durchführung auf folgendes zu achten:

•	Eine Schweißung darf nicht 
durchgeführt werden, wenn die 
Umgebungstemperatur unter +5 
°C (und höchstens +40 °C beträgt). 
Weiterhin ist auszuschließen, das 
äußere Witterungseinflüsse das 
Schweißergebnis negativ beeinflussen 
können. Gegebenenfalls sind geeigne-
te Schutzmaßnahmen zu ergreifen.

•	Bei der Kontrolle der 
Schweißpartner sollten auch die 
Abmessungen überprüft werden (z. 
B. Aussendurchmesser, Wanddicke, 
Ovalität).

•	Schweißtemperatur des Heizelements 
(Heizspiegels) mit einem geeichten 
Temperatur-meßgerät kontrol-
lieren. Diese Messung muss 10 
Minuten nach dem erreichen der 
Solltemperatur erfolgen, so dass 
sich das Heizgerät gleichmäßig über 
den gesamten Heizfläche erwärmen 
kann. Die Heizelementtemperatur 
muß zwischen 200 °C bis 220 °C 
bewegen.

•	Oberfläche des Heizelementes auf 
Beschädigungen kontrollieren und 
mit einem nichtfasernden, unge-
färbten weichem Papier oder einem 
fusselfreien Lappen unter Zugabe 
eines geeigneten Reinigungsmittels 
säubern.

•	Funktionskontrolle des 
Schweißgerätes durchführen.

•	Kontrolle der Spannelemente des 
Schweißgerätes, so dass eine fluch-
tende Ausrichtung der zu schwei-
ßenden Teile sowie die Parallelität 
der Schweißflächen gewährleistet 
ist.

•	Der Bewegungsdruck bzw. die 
benötigte Bewegungskraft ist 
zu ermitteln und muß zu der 
vorher bestimmten Fügekraft 
bzw. Fügedrucks addiert werden 
(wichtig beim Verschweißen von 
Rohren und Formteilen größeren 
Durchmessers). 

•	Funktionsprüfung der 
Messinstrumente (Manometer und 
Timer) durchführen.

•	Prüfen, ob die zu schweißenden 
Rohre und/oder Formteile den glei-
chen SDR-Reihen entsprechen.
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Preparazione per la 
saldatura

Preparing fo 
welding

Préparation pour la 
soudure

Schweißnahtvor
bereitung

•	Pulizia delle superfici: Prima 
di effettuare il posizionamento 
dei pezzi da saldare, è necessario 
rimuovere ogni traccia di sporcizia, 
unto, grasso, polvere o altro, sia 
dalla superficie esterna che interna 
delle estremità, impiegando un 
panno pulito, esente da filacce, 
imbevuto di adeguato liquido 
detergente. Sulla scelta del tipo di 
liquido detergente è raccomanda-
bile far ricorso a prodotti consigliati 
direttamente dai produttori del 
settore: tricloro-etano, clorotene, 
alcool etilico, alcool isopropilico 
sono da considerarsi sostanze ido-
nee all’uso.

•	Bloccaggio delle estremità: Il 
bloccaggio degli elementi da salda-
re deve avvenire in modo tale che 
il disassamento non superi il 10% 
dello spessore.

•	Cleaning the surfaces: Before 
positioning the parts to be welded, 
remove all traces of dirt, grease, 
oil, dust etc., from the external and 
internal surfaces of the ends, using 
a clean, lint-free cloth soaked in a 
suitable detergent. When choosing 
the type of liquid detergent, use 
recommended products supplied by 
specialist producers: trichloroeth-
ane, chlorothene, ethyl alcohol and 
isopropyl alcohol are all suitable.

•	Clamping of the ends: The ends 
of the two parts to be welded must 
be clamped in such a way that 
axial misalignment does not exceed 
10% of the thickness.

•	Nettoyage des surfaces:
	 Avant de positionner les pièces 

à souder, éliminer toute trace de 
saleté, graisse, poussière ou autre 
de la surface extérieure et de la 
surface intérieure des extrémités à 
l’aide d’un papier non peluchant 
imprégné d’un détergent liquide. 
Pour le choix du type de détergent 
liquide, il est recommandé d’utiliser 
des produits comme  conseillés tri-
chlore-éthane, chlorothène, alcool 
éthylique, alcool isopropylique sont 
des substances convenant très bien 
à cet usage.

•	Blocage des extrémités:
	 Bloquer les éléments à souder 

de sorte que leur désaxement ne 
dépasse pas 10% de l’épaisseur.

•	Oberflächenreinigung: Bevor die 
zu schweißenden Teile eingespannt 
und ausgerichtet werden, müssen 
alle Schmutzspuren, Öl, Fett, Staub 
oder ähnliches sowohl von der 
Außen- als auch der Innenfläche im 
Schweißbereich mit Hilfe eines sau-
beren, einem nichtfasernden, unge-
färbten weichem Papier oder eines 
fusselfreiem Lappen, unter Zugabe 
eines geeigneten Reinigungsmittels 
entfernt werden. Für die Auswahl 
der Reinigungsmittel, empfiehlt 
es sich direkt auf die von den 
Herstellern empfohlenen Produkte 
zurückzugreifen: Trichloräthan, 
Äthylalkohol, Isopropylalkohol sind 
zu diesem Zweck geeignete Stoffe.

•	Rohre und/oder Formteile fest 
einspannen: Die zu schweißenden 
Teile müssen so fixiert werden, 
dass der Achsversatz 10% der 
Wanddicke nicht übersteigt.

•	Fresatura dei lembi 
	 da saldare: 
	 Per poter garantire un adeguato 

pian parallelismo e, condizione non 
meno importante, per eliminare 
la pellicola di ossido formatasi, 
le estremità dei due elementi da 
saldare devono essere fresate. 
Al termine di questa operazione, 
portando a contatto le due estre-
mità, la luce tra i lembi non deve 
superare il valore di 0.5mm. Il 
truciolo di fresatura deve formarsi 
in modo continuo su entrambi i 
lembi da saldare. A tal proposito 
è sempre opportuno, terminata la 
fresatura, esaminare il truciolo per 
verificare l’assenza di difetti di fab-
bricazione. I trucioli devono essere 
rimossi dalla superficie interna dei 
componenti da saldare impiegando 
una spazzola o uno straccio pulito. 
In ogni modo le superfici fresate 

•	Planing of edges 
	 to be welded: 
	 To guarantee proper parallelism 

and flatness, and, equally impor-
tant, to eliminate the film of oxide 
that forms, the ends of the two 
parts to be joined must be planet. 
When this procedure is concluded, 
bring the two ends into contact 
and ensure that any clearances 
between them do not exceed 
0.5 mm. The shavings must form 
continuously on both the edges 
to be welded. It is good practice, 
after the planing stage, to inspect 
the resulting shavings to verify the 
absence of manufacturing defects. 
Shavings must be removed from 
the internal surface of the compo-
nents to be welded using a brush 
or a clean rag. In any event, after 
planing, the two surfaces must not 
be touched or contaminated in any 

•	Fraisage des surface à souder: 
	 Pour garantir un bon parallélisme 

et, condition non moins impor-
tante, pour éliminer la pellicule 
d’oxyde qui se forme, fraiser les 
extrémités des deux éléments à 
souder. À la fin de cette opéra-
tion, mettre en contact les deux 
extrémités : le jeu entre les surfaces 
ne doit pas dépasser la valeur de 
0,5mm. Les copeaux de fraisage 
doivent se former de façon conti-
nue sur les deux surfaces à souder. 
À ce sujet, il est toujours bon, une 
fois le fraisage terminé, d’examiner 
les copeaux pour s’assurer qu’il 
n’y a aucun défaut de fabrication. 
Éliminer les copeaux de la surface 
interne des composants à souder à 
l’aide d’une brosse ou d’un chiffon 
propre. Après quoi, ne plus toucher 
ni salir les surfaces fraisées : pour 
cela, faire suivre immédiatement 

•	Schweißflächen mechanisch 
bearbeiten: 

	 Damit eine optimale Schweißnaht 
erzielt werden kann, müssen die 
Schweißflächen (Stirnflächen) 
mittels eines Planhobels mecha-
nisch bearbeitet werden, zum 
einen um eine Planparallelität der 
Fügeflächen herzustellen und zum 
anderen um die Oxydschicht auf 
der Oberfläche der beiden zu ver-
schweißenden Teile zu entfernen. 
Nach dem Hobeln darf der Spalt 
(Versatz der Längsachse) zwischen 
den Fügeflächen nicht größer als 
0,5mm betragen. Aufgrund des 
Aussehens des Spannes läßt sich 
erkennen, daß der Hobelvorgang 
beendet werden kann. Dies zeigt 
sich, wenn sich auf beiden zu ver-
schweißenden Teilen ein umlaufen-
der, nicht unterbrochener Span bil-
det. Es empfielt sich, während des 



PP-H

56

non devono essere più toccate con 
mano o sporcate in altro modo: a 
tal fine le operazioni di saldatura 
devono seguire immediatamente 
la fase di preparazione, ricorrendo, 
qualora tracce di polvere si possano 
essere depositate, nel frattempo, 
sulle superfici fresate, alla pulizia 
con panno imbevuto di liquido 
detergente.

other way; for this reason the wel-
ding opereations must be perfor-
med immediately after prepration. 
If any traces of dust have settled on 
the planed surfaces before they can 
be welded, clean them with a cloth 
soaked in specific detergent.

cette phase de préparation par des 
opérations de soudage en retirant 
éventuellement la poussière à l’aide 
d’un chiffon impregné d’un déter-
gent liquide.

Hobelns den Span zu beobachten, 
damit eventuelle Materialfehler 
erkannt werden können. Nach 
dem Herausnehmen des Hobels, 
müssen eventuell vorhandene 
Restspäne aus dem Schweißbereich 
entfernt werden. In einigen Fällen 
kann es notwendig sein, diese 
mit einem speziellen Messer oder 
einer Ziehklinge zu entfernen. Die 
bearbeiteten Flächen dürfen auf 
keinen Fall mit den Händen berührt 
oder verschmutzt werden.: Sollte 
der eigentliche Schweißvorgang 
nicht unmittelbar nach der mecha-
nischen Bearbeitung begonnen 
werden können, empfielt es sich 
die Schweißfllächen nochmals 
mit einem einem nichtfasernden, 
ungefärbten weichem Papier 
oder eines fusselfreiem Lappen, 
unter Zugabe eines geeigneten 
Reinigungsmittels zu säubern, 
um sich zwischenzeitlich abge-
lagerte Versch-mutzungen (z .B. 
Staubpartikel) zu entfernen. 
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Procedura di 
saldatura a caldo di 
testa

Butt welding 
procedure

Procédure de 
soudure “bout à 
bout”

Verfahren zum 
Stumpfschweißen  

La saldatura di giunti testa a testa di 
tubi e/o raccordi con procedimento 
ad elementi termici per contatto deve 
essere eseguita realizzando in modo 
corretto le differenti fasi del ciclo di 
saldatura qui di seguito riportate:

The butt fusion welding between 
pipes and/or fittings using contact 
heating elements must be performed 
by carrying out all the steps in the 
welding cycle, as described below:

Réaliser la soudure “bout à bout” 
de tubes et/ou de raccords selon la 
procédure à éléments chauffants par 
contact en respectant les différentes 
phases du cycle de soudure indiquées 
ci-dessous:

Die Durchführung von 
Stumpfschweißungen von Rohren 
und/oder Anschlüssen mit Hilfe von 
Kontaktheizelementen muss korrekt 
unter Beachtung der verschiedenen 
Phasen des nachfolgend dargestell-
ten Schweißzyklus durchgeführt 
werden:   

PRESSIONE
Pressure
Pression
Druck

TEMPO
Time

Temps
Zeit

ACCOSTAMENTO E
PRERISCALDAMENTO

Contact and preheating
Assemblage et pré-chauffage
Angleichen und vorwärmen

(Vorwärmzeit)

RISCALDAMENTO
Heating

Chauffage
Anwärmen

RIMOZIONE 
TERMOELEMENTO
Changeover period

Temps d’escamotage
Umstellzeit

RAGGIUNGIMENTO PRESSIONE DI SALDATURA
Jointing build-up period

Temps de montée en pression du soudage
Zeit zum vollen Druckaufbau

SALDATURA
Welding - Soudure 

Abkühlenunter Fügedruck

RAFFREDDAMENTO
Cooling

Refroidissement
Abkühlen 

p=0.10 N/mm2

Tempo di saldatura
Welding time

Temps de soudure
Abkühlen unter Fügedruck 

p=0.10 N/mm2

(min)

6
	 6	 -	 12
	 12 	-	 20
	 20	 - 	30
	 30	 -	 40
	 40 	- 	55
	 55	 -	 70

Raggiungimento 
pressione di saldatura
Arrival at welding pressure/Temps 
nécessaire à la pression de soudure

Zeit zum vollen Druckaufbau
(sec)

	 6
	 6	 -	 7
	 7 	-	11
	 11	 - 	17
	 17	 -	22
	 22 	- 	32
	 32	 -	43

Accostamento 
altezza del cordolo

Approach height of Bead
Assemblage hauteur du bourre-

let/Ancgleichen Wulsthohe
(mm)

0,5
0,5

1
1

1,5
2

2,5

Tempo di 
preriscaldamento

Preheating time/Temps de pré-
chauffage/Anwarmen

(sec)

	 ...	-	135
	 135	 -	175
	 175 	-	245
	 245	- 	330
	 330	-	400
	 400 	- 	485
	 485	-	560

Tempo di rimozione 
termoelemento max.

Heating element removal time max./
Temps maxi de retrait élément ther-

mique max. /Umstellzeit
(sec)

5
	 5	 -	 6
	 6 	-	 7
	 7	 - 	 9
	 9	 -	11
	 11 	-	14
	 14	 -	17

Spessore tubo
Wall tickness/Epaisseur paroi/

Wanddicke

(mm)

... - 4,5
	 4,5	 -	 7
	 7 	-	 12
	 12	- 	19
	 19	-	 26
	 26 	- 	37
	 37	-	 50

1Accostamento e preriscalda-
mento: in questa fase i lembi da 
saldare sono accostati al termoe-
lemento ad una pressione pari a 
p1+pt, per il tempo necessario, al 
fine di creare un bordino uniforme 
sia interno che esterno. Il valore di 
pressione p1 deve essere tale per cui 
le superfici da saldare, a contatto con 
il termoelemento, siano soggette ad 
una pressione pari a 0.1 N/mm2

: per ottenere tale condizione, il valo-
ri di pressione p1 deve essere ricava-
to dalle tabelle fornite dal costruttore 
della saldatrice, perchè esso dipende, 
a parità di diametro e spessore degli 
elementi da saldare, dalla sezione 
del cilindro di spinta del circuito di 
comando della saldatrice e, quindi, 
può variare a seconda del modello di 
attrezzatura impiegata.
Con il simbolo pt si indica la pres-
sione di trascinamento necessaria a 

Contact and preheating: 
in this step the two edges to be 
welded are located against the hea-
ting element at a pressure equal to 
p1+pt, for the necessary time, with 
the purpose of creating a uniform 
internal and external lip. The pressu-
re value p1 must be such that, when 
in contact with the heating element, 
the elements to be welded are 
subjected to a pressure of 0.1 
N/mm2; to achieve this condition, p1 
pressure values must be taken from 
the tables supplied by manufacturer 
of the fusion jointing machine, 
because, apart from the diameter 
and thickness of the elements to be 
welded, these values also depend on 
the cross section of the thrust cylin-
der in the welder circuit and can the-
refore alter in accordance with the 
specific model of welding unit you 
are using. The symbol pt indicates 

Assemblage et pré-chauffage: 
au cours de cette phase, les surfaces 
à souder sont mises en contact avec 
l’élément à une pression correspon-
dant à p1+pt, et ce, le temps néces-
saire à créer un bord uniforme aussi 
bien à l’intérieur qu’à l’extérieur. La 
pression p1 doit avoir une valeur 
grâce à laquelle les surfaces à sou-
der, en contact avec l’élément chauf-
fant, seront sujettes à une pression 
de 0,1 N/mm2 : pour obtenir cette 
condition, la valeur de pression p1 
doit être calculée à partir des table-
aux fournies par le constructeur de 
la machine à souder parce qu’elle 
dépend, à égalité de diamètre et 
d’épaisseur des éléments à souder, 
de la section du cylindre de pous-
sée  du circuit de commande de la 
machine à souder ce qui signifie 
qu’elle peut varier selon le modèle 
d’accessoire utilisé. Le symbole pt 

Angleichen und Vorwärmen: 
In dieser Phase werden die zu 
schweißenden Teile mit einem 
Schweißdruck von p1+pt, so lange 
an das Heizelement angedrüc-
kt, bis außen ein gleichmäßiger 
Schweißwulst. Der Schweißdruck 
p1 muss so hoch sein, dass die zu 
schweißenden Kontaktflächen, die 
mit dem Heizelement in Berührung 
kommen, einem spezifischen 
Schweißdruck von 0,1 N/mm2

entsprechen. Der an der 
Schweißmaschine einzustellende 
Druck p1 ist abhängig vom zu 
verschweißenden Material und 
der entsprechenden SDR-Reihe 
und muß gemäß den jeweiligen 
Herstellerangaben eingestellt wer-
den. Der mit pt angegebene Druck 
entspricht dem Bewegungsdruck, 
der je nach zu schweißenden Teil 
en und dessen Eigengewichten, 
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vincere gli attriti dovuti alla saldatrice 
ed al peso della tubazione bloccata 
sulla guida mobile che ostacolano il 
libero movimento della guida stessa. 
Tale valore è misurato drittamente 
sul manometro in dotazione alla 
macchina, muovendo la guida mobi-
le. In ogni modo esso non deve risul-
tare superiore al valore della pressio-
ne p1: in questo caso è necessario 
ricorrere all’impiego di carrelli mobili 
o sospensori oscillanti per facilitare lo 
spostamento della tubazione.

the pulling pressure required to over-
come the friction offered by the wel-
ding unit and the weight of the pipe 
locked in the mobile guide, combi-
ning to impede the free movement 
of the guide. This reading is taken on 
the pressure gauge supplied with the 
machine, while moving the mobile 
guide. In any event, it must never be 
higher than the pressure value p1, 
otherwise it may prove necessary to 
use carriages or suspension systems 
to facilitate movement of the pipe.

indique la pression de traction néces-
saire pour éliminer le frottement 
dû à la soudeuse et au poids de la 
canalisation bloquée sur le guide 
mobile et qui gêne le déplacement 
du guide. Cette valeur est mesurée 
directement sur le manomètre fourni 
avec la machine, en déplaçant le 
guide mobile. De toute façon, elle ne 
doit pas être supérieure à la valeur 
de la pression p1 : dans ce cas, il 
est nécessaire d’utiliser des chariots 
mobiles ou des étriers oscillants 
pour faciliter le déplacement de la 
canalisation.

die freie Bewegung des Schlittens, 
auf dem die Spannvorrichtungen 
montiert sind, behindert (Reibung). 
Dieser Wert wird direkt auf dem 
an der Maschine befestigten 
Manometer abgelesen, indem der 
bewegliche Schlitten bewegt wird. 
Dieser Wert darf den Druck p1 
keinesfalls übersteigen: und ggf. 
müssen Hilfsvorrichtungen verwendet 
werden, welche die Bewegung der 
Rohrleitung erleichtern.

2

3

Riscaldamento: dopo la forma-
zione del bordino, si abbassa la 
pressione (10% del valore di acco-
stamento e preriscaldamento) per-
mettendo in tal modo al materiale 
di scaldarsi uniformemente anche in 
profondità.

Rimozione del Termoelemento: 
questa fase deve essere eseguita 
nel più breve tempo possibile, 
allontanando i lembi da saldare dal 
termoelemento, estraendo senza 
danneggiare le superfici rammollite, 
e riaccostando immediatamente i 
lembi da saldare. Tale operazione 
deve essere rapida per evitare un 
eccessivo raffreddamento dei lembi 
(la temperatura superficiale si raf-
fredda in 3 secondi di 17 °C).

Heating: after the lip has formed 
the pressure is lowered (10% of the 
contact and Preheating value) thus 
allowing the material to heat up uni-
formly through its entire depth.

Removing the Heating element: 
this phase must be performed as 
rapidly as possible, detaching the 
pipe edges to be welded from the 
heating element, extracting the 
element without damaging the 
softened surfaces and then immedi-
ately bringing the two edges to be 
welded into contact with each other. 
This procedure must be performed 
quickly to avoid the risk of exces-
sive cooling of the edges (surface 
temperature falls by 17 °C in just 3 
seconds).

Chauffage: après la formation du 
bourrelet, réduire la pression (10% 
de la valeur d’assemblage et de pré-
chauffage) de sorte que le matériau 
chauffe de façon uniforme même en 
profondeur

Retrait de l’élément thermique: 
cette phase doit avoir lieu le plus 
rapidement possible, en écartant 
les surfaces à souder de l’élément 
chauffant en retirant les surfaces 
ramollies sans rien endommager et 
en rapprochant immédiatement les 
surfaces à souder. Cette opération 
doit être effectuée rapidement pour 
éviter de trop refroidir les surfaces 
(la température de surface baisse de 
17 °C en 3 secondes).

Anwärmen: nach Bildung des 
Wulstes, wird der Druck verringert 
(auf ca. 10% vom Angleichdruck),. 
Dadurch kann das Material opti-
mal durchgewärmt werden, ohne 
Schaden zu nehmen. 

Umstellzeit: als Umstellzeit 
bezeichnet man die Phase, die 
zwischen dem Herausnehmen 
des Heizspiegels aus dem 
Schweißbereich und dem Fügen 
der beiden Schweißpartner liegt. 
Dieser Vorgang sollte möglichst 
schnell und ohne Beschädigung der 
Schweißflächen erfolgen, da die 
Temperatur im plastifizierten Bereich 
innerhalb von drei Sekunden um 17 
°C abkühlt.
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4

5

6

Raggiungimento della pressio-
ne di saldatura: i lembi vanno 
posti a contatto, incrementando 
progressivamente la pressione al 
valore (p5+pt), dove p5=p1 e pt è 
la pressione di trascinamento.

Saldatura: occorre mantenere la 
pressione di saldatura per il tempo 
t5.

Raffreddamento: terminata la 
fase di saldatura, la pressione di 
contatto viene annullata ed il giunto 
può essere rimosso dalla saldatrice, 
ma non deve essere, in ogni caso, 
sollecitata meccanicamente fino 
al suo completo raffreddamento. 
Il tempo di raffreddamento deve 
essere almeno uguale al tempo di 
saldatura, t5.

Jointing build-up period: the  
two edges are brought into contact 
and the relative pressure is increased 
progressively to the value (p5+pt), 
where p5=p1 and pt is the pulling 
pressure.

Welding: welding pressure must be 
maintained for time t5.

Cooling: once the joint has been 
welded, contact pressure is removed 
and the joined parts can be removed 
from the fusion jointing machine, 
although it must not be subjected to 
mechanical stress until it has cooled 
completely. Cooling time must be at 
least  the same as welding time t5.

Temps nécessaire à la pression 
de soudure: mettre les surfaces 
côte à côte en augmentant pro-
gressivement la pression jusqu’à la 
valeur (p5+pt), où p5=p1 et pt est 
la pression de traction.

Soudure: maintenir la pression de 
soudure pour un temps t5.

Refroidissement: une fois la 
phase de soudure terminée, annuler 
la pression de contact et làisser 
refroidir l’ensemble, sans le mani-
puler. Le temps de refroidissement 
doit être au moins égal au temps de 
soudage t5.

Fügen: beim Fügen werden 
die beiden plastifizierten 
Schweißenden unter Druck zusam-
mengedrückt. Der Fügedruck 
ergibt sich aus dem vom Hersteller 
angegebenen Schweißdruck, der 
schrittweise erhöht wird, und dem 
ermittelten Bewegungsdruck (p5 + 
pt mit p5=p1).

Schweißen: der Fügedruck muss 
über die Schweißzeit (t5) konstant 
gehalten werden.

Abkühlung: nach dem Schweissen, 
der Fügedruck muss entlastest 
werden und die geschweissten Teile 
können von der Schweissmaschine 
entfernt werden. Die Fuge 
muss nicht unter mechanische 
Beanpruchung gesetzt werden, 
bis sie total abgekühlt ist, und die 
Abkühlzeit muss mindestens so lang 
sein wie die Fügedruckzeit t5.

Controllo qualitativo 
del giunto saldato

Checking the quality 
of the welded joint

Contrôle de la 
soudure

Qualität der 
Schweißverbindung

Esistono due metodi di valutazione 
della qualità: controlli non distrut-
tivi e controlli distruttivi. Questi 
ultimi richiedono apparecchiature 
specifiche. E’ comunque possibile 
visivamente verificare la qualità del 
giunto senza l’ausilio di particolari 
strumenti.

Joints can be checked using two 
alternative techniques: non-destruc-
tive tests and destructive tests. While 
these latter tests call for the use of 
special equipment, the quality of the 
joint can also be checked with a sim-
ple visual inspection.

Il existent deux méthodes pour 
contrôler la qualité : contrôles non 
destructifs et contrôles destructifs. 
Ces derniers nécessitent des appa-
reils spéciaux. Il est toutefois possible 
de vérifier visuellement la qualité 
du joint sans l’aide d’instruments 
particuliers.

Es gibt zwei Prüfmethoden die 
Qualität einer Schweißverbindung 
zu prüfen: zerstörende und zer-
störungsfreie. Die erst genannte 
Prüfmethode erfordert spezielle 
Geräte und hat eine Zerstörung der 
Schweißverbindung zur Folge. Die 
Qualität der Schweißverbin-dung 
kann jedoch auch ohne besondere 
Instrumente kontrolliert werden.
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L’esame visivo riguarda le 
seguenti verifiche:

a)	 Il cordolo di saldatura deve risul-
tare uniforme su tutta la circonfe-
renza del giunto;

b)	L’intaglio al centro del cordolo 
deve rimanere al di sopra del 
diametro esterno degli elementi 
saldati;

c)	 Sulla superficie esterna del cor-
dolo non devono evidenziarsi 
porosità, inclusioni di polvere o 
altre contaminazioni;

d)	Non devono evidenziarsi rotture 
superficiali;

e)	 La superficie del cordolo non deve 
manifestare lucentezza eccessiva, 
che potrebbe essere indice di sur-
riscaldamento;

f)	 Il disassamento degli elementi 
saldati non deve risultare superio-
re al 10% del loro spessore.

Visual inspections should 
assess the following points:

a)	The weld bead must be uniform 
around the entire circumference 
of the joint;

b)	The notch in the centre of the 
bead must remain above the 
outside diameter of the welded 
parts;

c)	 The external surface of the bead 
must not show any signs of 
porosity or inclusions of dust or 
other contaminants;

d)	No visible signs of surface break-
up;

e)	The surface of the weld bead 
should not have a very highly 
reflective finish, as this is a sign 
of overheating;

f)	 Axial misalignment of the welded 
parts must be no greater than  
10% of their thickness.

L’examen visuel consiste à 
vérifier:

a)	 Les bourrelets doivent être reguliers 
sur toute la circonférence du joint;

b)	L’entaille au milieu des bords doit 
être au-dessus du diamètre exté-
rieur des éléments soudés;

c)	 La surface extérieure du bord 
ne doit pas être poreuse et ne 
présenter aucune contamination 
(poussière ou autre);

d)	La surface ne doit pas être fendue;
e)	 La surface du bord ne doit pas 

être brillante (la brillance est indice 
de surchauffe);

f)	 Le désaxement des éléments 
soudés ne doit pas être supérieur 
à 10% de leur épaisseur.

Die einfachste zerstörungsfreie 
Prüfmethode ist die visuelle 
Prüfung (Sichtkontrolle). 

a)	Der Schweißwulst muß über den 
ganzen Umfang gleichmäßig aus-
gebildet sein;

b)	Die Kerbe zwischen die 
Schweißwülste muss über 
dem Außendurchmesser der 
geschweißten Elemente liegen;

c)	 Im Schweißwulst dürfen keine 
Hohlräume, Staub oder andere 
Verschmutzungen sichtbar sein; 

d)	Es dürfen keine Riefen sichtbar 
sein;

e)	Die Wulstoberfläche darf nicht zu 
	 glänzend erscheinen, dieses könnte
 	 ein Hinweis auf eine Verbrennung 

des Materials hinweisen;  
f)	 Der Achsversatz der geschweißten 

Teile darf nicht höher als 10% 
ihrer Wanddicke sein.

DIFETTO
DEFECT / 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 bead
Bords du bourrelet réduits

Zu kleiner Wulst 

Intaglio al centro del cordolo 
eccessivamente profondo

Notch in centre of bead is too deep
Entaille au milieu du bourrelet trop profonde

Kerbe zwischen die Schweißwülste zu tief

Inclusioni NELLA superficie del cordolo
Inclusions in the surface of the weld bead

Inclusions sur la surface des bourrelets
Einschlüsse auf der Wulstoberfläche   

Porosità del cordolo
Porosity of weld bead

Bourrelets poreux
Rauhe Wulstoberfläche der Naht

Lucentezza eccessiva della superficie del cordolo
Surface of weld bead presents a smooth shiny finish

Surface des bourrelets trop brillante
Glänze Wulstoberfläche   

Disassamento superiore al 10% dello spessore 
del tubo e del raccordo

Misalignment exceeds 10% of the thickness of the pipe and the fitting
Désaxement supérieur à 10% de l’épaisseur du tube et du raccord

Achsversatz mehr als  10% der Rohr- und/oder Formteildicke  

CAUSE PROBABILI
PROBABLE 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 u

ne 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 low
Valeurs de température ou de pression de soudage inférieures à celles prévues

Temperatur- oder Druckwerte niedriger als empfohlen 

Pulizia non adeguata delle teste da saldare
Insufficient cleaning of the ends to be welded

Bout à souder mal nettoyés
Ungenügende Reinigung der zu schweißenden Kontaktflächen    

Ambiente eccessivamente umido durante la fase di saldatura
Welding performed in excessively humid ambient conditions

Milieu trop humide durant la phase de soudage
Zu hohe hoher Feuchtegehalt im Material Raumfeuchtigkeit während des Schweißens    

Surriscaldamento in fase di saldatura
Overheating during welding

Surchauffe en phase de soudage
Überhitzung während des Schweißens

Centraggio mal eseguito o eccessiva ovalizzazione dei tubi

Incorrectly executed centring or excessive ovality of pipe
Centrage incorrect ou ovalisation excessive des tubes

Schlechte Ausrichtung oder zu große Ovalität der Schweißpartner  

Tab. 3: 	Principali difetti riscontrabili con 
esame visivo

Tab. 3: Main defects discerible on visible 
inspection

Tab. 3:	Principaux défauts apparaissant à 
l’examen visuel

Tab. 3: Hauptfeheler, die durch eine visuelle 
Prüfung erkannt werden können
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Compatibilità e 
fattori di sicurezza

Compatibility and 
safety factors

Soudabilité et 
facteurs de securité

Verschweißbarkeit
und Sicherheitsfaktor

I manufatti in PP-H possono essere 
saldati con analoghi in PPR e in PPB 
senza alcun problema, verificata la 
compatibilità del valore di MFI secon-
do le classificazioni DVS.
A causa della differenza tra il 
PP-H ed il PPR in termini di MRS 
(MRS10 per PP-H; MRS8 per PPR, 
ove Minimum Required Strength: 
minimo valore garantito del carico 
di rottura del materiale, soggetto a 
tensione tangenziale per pressione 
idrostatica, alla temperatura di 20 
°C e per 50 anni di servizio) e dei 
conseguenti fattori di sicurezza da 
adottare (Tabella 1) una univoca 
corrispondenza del rapporto spessore 
di parete / Diametro esterno è di 
grande importanza. 
A questo proposito sono stati intro-
dotti sia l’SDR (Standard Dimension 
Ratio) che la Serie degli spessori S.

In accordo alla norma 
EN ISO 15494-1, il fattore di sicurez-
za da adottare e l’SDR/Serie determi-
na il valore di pressione nominale PN 
di riferimento (PN: pressione max di 
esercizio espressa in bar a 20 °C, per 
la durata di 50 anni, in acqua).

PP-H components can be welded to 
compatible components in PPR and 
PPB without problems, once that 
the compatibility of the MFI value 
according to DVS standard is verified. 
Because of the difference between 
PP-H and PPR in terms of MRS; 
MRS10 for PP-H, MRS8 for PPR; 
(MRS or Minimum Required Strength 
is the minimum guaranteed breaking 
strength of the material, subjected to 
tangential tension using hydrostatic 
pressure, at a temperature of 20 °C 
and for a lifetime of 50 years) and 
the consequent safety factors to be 
adopted (Table 1), exact correspond-
ence of the wall thickness / outside 
diameter ratio is of the maximum 
importance. For this purpose, both 
the SDR (Standard Dimension Ratio) 
and the Series of thicknesses S have 
been introduced.

In accordance with standard 
EN ISO 15494-1, the safety factor to 
be adopted and the SDR/Series deter-
mine the reference nominal pressure 
value PN (PN: max. working pressure 
in bar at 20 °C, for a duration of 50 
years, in water).

Les produits en PP-H peuvent être 
soudés avec des produits analogues 
en PPR et PPB sans aucun problème, 
apres avoir verifié les valeur des MFI 
selont les specification DVS. Du fait 
de la différence entre le PP-H et le 
PPR en termes de MRS (MRS10 pour 
PP-H; MRS8 pour PPR, où Minimum 
Required Strength : valeur minimum 
garantie de la charge de rupture du 
matériau, sujet à tension tangentielle 
par pression hydrostatique, à une 
température de 20 °C et pour 50 ans 
de service) et les facteurs de sécurité 
conséquents à adopter (Tableau 1), il 
est important que la correspondance 
du rapport épaisseur de paroie / 
diamètre extérieur soit respectée. 
C’est pour cela qu’ont été introduits 
le SDR (Standard Dimension Ratio) et 
la Série des épaisseurs S.

Conformément au projet de norme EN 
ISO 15494-1, le facteur de sécurité à 
adopter et l’SDR/Séries détermine la 
valeur de pression nominale PN de 
référence (PN : pression maxi de ser-
vice exprimée en bar à 20 °C, pour 
une durée de 50 ans, dans l’eau).

Bauteile aus PP-H können ohne 
Probleme mit adäquaten Teilen aus 
PP-R verschweißt werden.
Obwohl es einen Unterschied in den 
MRS-Werten (Minimum Required 
Strength = niedrigster, garantier-
ter Wert für die Mindestfestigkeit 
eines Materials, ermittelt über 
den Zeitstandinendruckversuch, 
welcher als Ergebnis die 
Umfangsspannung und damit 
die zulässige Innendruckbelast-
barkeit, bei Prüfmedium Wasser, 
Prüftemperatur 20°C und einer 
Lebensdauer von 50 Jahren ergibt), 
können beide PP-Typen mit gleichem 
Innendruck belastet werden. Möglich 
wird dieses, indem man für die 
beiden PP-Typen unterschiedliche 
Sicherheitsfaktoren einsetzt.  
Neben dem MRS sind das 
Durchmesser/Wanddicken-Verhältnis 
(SDR = Standard Dimension 
Ratio) und damit verbunden die 
Rohrserienklassifizierung ISO-S neue 
Bezeichnungen, welche den Begriff 
-PNì ersetzen.

Gemäß der Norme EN ISO 15494-
1, bestimmt die Kombination 
aus dem PP-Typ, der jeweilige 
Sicherheitsfaktor und die SDR-Reihe 
die zulässige Innendruckbelastbarkeit 
(früher -”PN”) 

Fattore di sicurezza per  temperatura di utilizzo
Safety factor for a temperature - Facteur de sécurité pour Température 

d’utilisation - Sicherheitskoeffizient für Betriebstemperatur

 t > 60 °C

1,25

Materiale 
Material
Matériau
Materials

PP-H (100)

40 °C < t < 0 °C

1,4

 10 °C < t < 40 °C

1,6
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        10 σ
PN =   _______
         ISO-S

            (SDR - 1)ISO-S =   _________
            2

      MRSσ =   ______
      c

          dSDR =   _____
          s

SDR
ISO-S

PP-H coefficente sicurezza = 1,6
Safety factor = 1,6

Coefficient de sécurité = 1,6
Sicherheitskoeffizient = 1,6

11
5

PN 12,5

17,6
8,3

PN 7,5

Spessore di parete
Wall thickness - épaisseur paroi - Wandstärke

S (mm)
SDR 17,6 - ISO S 8,3

 
-
-

1,8
2,3
2,9
3,6
4,3
5,1
6,3
7,1
8,0
9,1

10,2
11,4
12,8
14,2
15,9
17,9
20,1
22,7
25,5
28,4
31,7
35,7
40,2
45,3

d
 

 
 

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450
500
560
630
710
800

SDR 11 - ISO S 5
 

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

11,4
12,7
14,6
16,4
18,2
20,5
22,7
25,4
28,6
32,2
36,3
40,9

-
-
-
-
-
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VALORE
VALUE / VALEUR

WERT

0.9

0.5

1300

150

>50

100

33

142

91

0.22

16 x 10-5

17.5

UNITÀ DI MISURA
UNIT 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 PROVA
TEST 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

CARATTERISTICA
CHARACTERISTIC  /  CARACTÉRISTIQUE

 EIGENSCHAFT

Densità
Density

 Densité 
Dichte

 
Indice di Fluidità

Melt Flow Rate (MFR) (190 °C, 5 kg)
 Indice de fluidité (190 °C, 5 kg)

Schmelzindex (190 °C, 5 kg)

Modulo di Elasticità
Flexural Modulus 

Module d’élasticité 
Elastitizitätsmodul

Resistenza IZOD con intaglio a 23 °C
IZOD notched impact strength at 23 °C 

Résistance IZOD avec entaille à 23 °C
IZOD Widerstand mit Kerbe bei 23 °C

Allungamento alla rottura
Tensile elongation at break 

 Allongement à la rupture 
 Bruchdehnung

Durezza Rockwell
Rockwell hardness 

Dureté Rockwell
Härte Rockwell

Resistenza alla trazione
Tensile 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 °C
Thermal conductivity at 20 °C 

Conductibilité thermique à 20 °C 
 Wärmeleitfähigkeit bei 20 °C

Coefficiente di dilatazione termica lineare
Coefficient of linear thermal expansion

 Coefficient de dilatation thermique linéaire
Linearer Wärmeausdehnungskoeffizient

Indice Limite di Ossigeno
Limiting Oxygen Index

Indice Limite d’Oxygène
Sauerstoffindex

Tab. 1: 	 Caratteristiche fisiche del 
PP-H

Tab. 1: 	 PP-H physical characteristics Tab. 1:	 Caractéristiques physiques du 
PP-H

Tab. 1: 	 Physikalische Eigenschaften 
von PP-H
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Riferimenti 
normativi

Normative 
references

Normen, 
Referenzen 

References 
normatives

• ANSI B16.5
	 Tubi flange e raccordi flangiati - 

NPS 1/2 a NPS 24 mm / inch.

•	ASTM D 4101-06
	 Compound di polipropilene 

in accordo alla classificazione 
PP0110B56000.

• BS 10
	 Specifiche per flange e bulloni per 

tubi, valvole e raccordi.

• BS 1560
	 Flange per tubi, valvole e raccordi 

(progettazione secondo classe). 
Flange in acciaio, ghisa e leghe 
di rame. Specifica per flange in 
acciaio. 

•	BS 4504
	 Flange per tubi, valvole e raccordi 

(progettazione secondo PN).

•	DIN 2501
	 Flange, dimensioni.

•	DIN 2999
	 Filettatura Whitworth per tubi 

filettati e raccordi.

•	DIN 8077-8078
	 Tubi in PP-H, dimensioni serie 

metrica.

•	DIN 16962
	 Raccordi in PP-H per saldatura nel 

bicchiere e di testa, dimensioni.

• DIN 16963
	 Giunzioni di tubi e parti di tuba-

zioni per trasporto fuidi in pres-
sione in PEAD.

•	DVS 2202-1
	 Imperfezioni di giunzioni saldate 

di PP-H, caratteristiche, descrizio-
ni e valutazioni.

•	DVS 2207-11
	 Saldature nel bicchiere e di testa 

di componenti in PP-H.

• DVS 2208-1
	 Macchine e attrezzature per la 

saldatura con termo- elemento di 
tubi, parti di tubi e pannelli.

• EN 558-1
	 Valvole industriali - Dimensioni 

di ingombro esterne di valvole 
metalliche per l’utilizzo in sistemi 
di tubazioni flangiate - Parte 1: 
progettazione secondo PN.

• EN 1092-1
	 Flange e loro giunzioni - Flange 

circolari per tubazioni, raccordi 
valvole e accessori - Parte 1: 
Flange di acciaio, PN designato.

•	 ISO 228-1
	 Filettature di tubazioni per accop-

piamento non a tenuta sul filetto.

• ISO 5211
	 Accoppiamenti per attuatori a 

frazione di giro.

• ANSI B16.5
	 Pipe flanges and flanged fittings - 

NPS 1/2 through NPS 24 metric/inch.

• ASTM D 4101-06
	 Polypropylene compounds 

according to PP0110B56000 
classification.

• BS 10
	 Specification for flanges and bolt-

ing for pipes, valves and fittings.

• BS 1560
	 Circular flanges for pipes, valves 

and fittings (Class designated). 
Steel, cast iron and copper alloy 
flanges. Specification for steel 
flanges.

• BS 4504
	 Circular flanges for pipes, valves 

and fittings (PN designated). 

• DIN 2501
	 Flanges, Dimensions.

• DIN 2999
	 Whitworth pipe threads for 

threaded pipes and fittings.

• DIN 8077-8078
	 PP-H pipes, dimensions metric 

series.

• DIN 16962
	 PP-H fittings for socket and butt 

welding, dimensions.

• DIN 16963
	 Pipe connections and pipe com-

ponents for fluids under pressure 
in HDPE.

• DVS 2202-1
	 Imperfections of PP-H welding 

joints, features, descriptions and 
evaluation.

• DVS 2207-11
	 Socket and butt welding of PP-H 

components.

• DVS 2208-1
	 Machines and devices for heated 

tool welding. Machines and 
devices for the heated tool weld-
ing of pipes, piping parts and 
panels.

• EN 558-1
	 Industrial valves - Face-to-face 

and center-to-face dimen-
sions of metal valves for use in 
flanged pipe systems - Part 1: 
PN-designated valves.

• EN 1092-1
	 Flanges and their joints-Circular 

flanges for pipes, valves fittings 
and accessories-Part 1: Steel 
flanges, PN designated.

• ISO 228-1
	 Pipe threads where pressure-

tight joints are not made on the 
threads.

• ANSI B16.5
	 Brides de tuyauterie et raccords 

à bride -DN 1/2 jusqu’à DN 24 
métrique/pouce.

• ASTM D 4101-06
	 Polypropylène compounds 

en accord à la classification 
PP0110B56000.

• BS 10
	 Spécifications pour brides et bou-

lonnage pour tuyaux, vannes et 
raccords.

• BS 1560
	 Brides pour tuyauterie, vannes e 

raccords (désignées classe). Acier, 
fonte et alliage de cuivre brides. 
Spécifications pour brides en acier.

• BS 4504
	 Brides pour tuyauterie, vannes e 

raccords (désignées PN).

• DIN 2501
	 Brides, dimensions

• DIN 2999
	 Filetage Whitworth pour tuyaux 

filetés et raccords.

• DIN 8077-8078
	 Tubes en PP-H, dimensions série 

métrique.

• DIN 16962
	 Raccords en PP-H pour la sou-

dure dans l’emboîture et bout à 
bout, dimensions.

• DIN 16963
	 Raccords de tuyaux et des com-

posants de tuyaux pour fluides 
sous pression en PEHD.

• DVS 2202-1
	 Imperfections des soudure de 

PP-H, caractéristiques, descrip-
tions et évaluation.

• DVS 2207-11
	 Soudure dans l’emboîture et bout à 

bout  des  composantes en PP-H.

• DVS 2208-1
	 Machines et équipement pour 

la soudure avec thermo-élément 
de tubes, pièces de tuyauterie et 
panneaux.

• EN 558-1
	 Robinetterie industrielle - 

Dimensions face à face et face à 
axe des appareils de robinetterie 
métalliques pour une utilisation 
dans des systèmes de canalisa-
tion à brides - Partie 1: Appareils 
de robinetterie désignés PN.

• EN 1092-1
	 Brides et leurs assemblages - 

Brides circulaires pour tubes, 
appareils de robinetterie, raccords 
et accessoires -Partie 1: Brides en 
acier, désignées PN.

• ANSI B16.5
	 Flanschanschlüsse - NPS 1/2 bis 

NPS 24 metrisch/inch.

• ASTM D 4101-06
	 Polypropylen Compounds 

gemäss der PP0110B56000 
Klassifikation.

• BS 10
	 Spezifikation für Flansche und 

Verschraubungen für Rohre, 
Armaturen und Formstücke.

• BS 1560
	 Flanschen für Rohre, Armaturen 

und Formstücke (nach Klassen 
bezeichneten). Stahl, Guß, 
Kupferlegierung Flanschen. 
Angabe für Stahlflanschen.

• BS 4504
	 Flanschen für Rohre, Armaturen 

und Formstücke (nach PN 
bezeichneten).

• DIN 2501
	 Flansche, Anschlussmaße.

• DIN 2999
	 Whitworth-Rohrgewinde für 

Gewinderohre und Fittings.

• DIN 8077-8078
	 PP-H Rohre, Abmessungen.

• DIN 16962
	 Rohrverbindungen und Formstücke 

für Druckrohrleitungen aus 
Polypropylen, Abmessungen.

• DIN 16963
	 Rohrverbindungen und 

Rohrleitungsteile für 
Drückrohrleitungen aus PE hoher 
Dichte (HDPE).

• DVS 2202-1
	 Fehler an Schweißverbindungen 

aus thermoplastischen 
Kunststoffen - Merkmale, 
Beschreibung, Bewertung.

• DVS 2207-11
	 Schweißen von thermoplastischen 

Kunststoffen - Heizelementschweißen 
von Rohren, Rohrleitungsteilen und 
Tafeln aus PP.

• DVS 2208-1
	 Schweißen von thermo-

plastischen Kunststoffen - 
Maschinen und Geräte für das 
Heizelementschweißen von Rohren, 
Rohrleitungsteilen und Tafeln.

• EN 558-1
	 Industriearmaturen - Baulängen 

von Armaturen aus Metall zum 
Einbau in Rohrleitungen mit 
Flanschen - Teil 1: Nach PN 
bezeichnete Armaturen.

• EN 1092-1
	 Flansche und ihre Verbindungen 

- Runde Flansche für Rohre, 
Armaturen, Formstücke und 
Zubehörteile - Teil 1: Stahlflansche, 
nach PN. bezeichnet.
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•	ISO 7005-1
	 Flange metalliche; parte 1: flange 

in acciaio.

•	EN ISO 15494 
	 Sistemi di componenti (Tubi, 

Raccordi e Valvole) in PP-H per 
applicazioni industriali.

• JIS B 2220 
	 Flange per tubi metallici.

•	UNI 11318
	 Saldature nel bicchiere di compo-

nenti in PP-H.

La produzione delle linee PP-H 
(100) è  realizzata seguendo i più 
alti standard qualitativi e nel com-
pleto rispetto dei vincoli ambien-
tali imposti dalle leggi vigenti e in 
accordo con la norma ISO 14001.
Tutti i prodotti sono realizzati in 
accordo al sistema di garanzia 
della qualità secondo la norma ISO 
9001. 

Per maggiori informazioni visitare il
sito: www.fipnet.it

• ISO 5211
	 Part-turn actuator attachments.

• ISO 7005-1
	 Metallic flanges; part 1: steel 

flanges.

• EN ISO 15494
	 Plastics piping systems in PP-H 

for Industrial applications.

• JIS B 2220
	 Steel pipe flanges. 

• UNI 11318
	 Socket welding of PP-H compo-

nents.

The production of the PP-H (100) 
range is in accordance with the-
highest quality standards and in 
full observance of the environmen-
tal practices imposed by current 
legislation and in accordance 
with ISO 14001. All products are 
manufactured in accordance with 
ISO 9001 certified quality assur-
ance programme. 

For more information please visit 
our website: www.fipnet.it

• ISO 228-1
	 Filetages de tuyauterie pour rac-

cordement sans étanchéité dans 
le filet.

• ISO 5211
	 Raccordement des actionneurs à 

fraction de tour.

• ISO 7005-1
	 Brides métalliques; partie 1: 

brides en acier.

• EN ISO 15494
	 Systèmes de composantes (Tubes, 

Raccords et vannes) en PP-H pour 
applications industrielles.

• JIS B 2220
	 Brides de tuyauterie en acier.

• UNI 11318
	 Soudure dans l’emboîture des  

composantes en PP-H.

La production de la gamme
PP-H (100) est réalisé suivant les 
normes de qualité actuelles et en 
respectant la protection de l’envi-
ronnement selon les lois en vigueur 
et conformément à la Norme ISO 
14001.Tous les produits sont réa-
lisés en accord avec le système de 
garan- tie de la qualité conformé-
ment à la Norme ISO 9001. 

Pour avoir d’autres informations, 
visiter le site: www.fipnet.it

• ISO 228-1
	 Rohrgewinde für nicht im Gewinde 

dichtende Verbindungen.

• ISO 5211
	 Industriearmaturen - Anschlüsse 

von Schwenkantrieben.

• ISO 7005-1
	 Metallflansche; Teil 1: Stahlflansche.

• EN ISO 15494
	 Kunststoff-Rohrleitungssysteme 

aus Polypropylen (PP) für industri-
elle Anwendungen.

• JIS B 2220
	 Stahlflansche.

• UNI 11318
	 Schweißen von PP-H 

Komponenten.

Die Herstellung von PP-H (100)
Produkte erfolgt nach den höchs-
ten Qualitätsanforderungen und in 
Übereinstimmung mit den gängi-
gen Umweltschutzver-ordnungen 
und nach der Norm ISO 14001 
gefertigt. Alle Produkte werden 
nach der Norm ISO 9001 gefer-
tigt. Für weitere.

Details schauen Sie auf unsere
Website: www.fipnet.it

Approvazioni e 
marchi di qualità

Approvals and 
quality marks

QualitätskennzeichenApprobations et 
marques de qualité

•	DIBt  
	 Le valvole FIP in PP-H sono 

state testate e certificate da DIBt 
(Deutsches Institut für Bautechnik)

•	GOST-R - EVRAZES
	 Le valvole e i raccordi  FIP in 

PP-H sono certificati GOST-R  e 
EVRAZES in accordo con le rego-
lamentazioni Russe per Sicurezza, 
Igiene e Qualità. 

•	TA-Luft
	 Le valvole FIP in PP-H sono state 

testate e certificate secondo 
“TA-Luft” da MPA Stuttgart 
in conformità con le Technical 
Instruction on Air Quality Control 
TA-Luft / VDI 2440.

•	UKR SEPRO
	 Le valvole e i raccordi FIP in PP-H 

sono cer- tificati in accordo con 
le regolamentazioni Ucraine per 
Sicurezza, Igiene e Qualità. 

•	DIBt  
	 FIP PP-H valves have been tested 

and certified by DIBt (Deutsches 
Institut für Bautechnik).

•	GOST-R - EVRAZES
	 FIP PP-H valves  and fittings have 

been certified by GOST-R and 
EVRAZES in accompliance with 
Russian Hygienic, Safety and 
Quality regulation.

•	TA-Luft
	 FIP PP-H valves have been 

“TA-Luft” tested and certi- fied 
by MPA Stuttgart in compliance 
with requirements of Technical 
Instruction on Air Quality Control 
TA-Luft / VDI 2440.

•	UKR SEPRO
	 FIP PP-H valves and fittings are 

certified in accompliance with 
Ucrainian hygienic, safety and 
quality regulation. 

•	DIBt  
	 Le vannes FIP en PP-H on été 

testés et certifiés selon DIBt 
(Deutsches Institut für Bautechnik).

•	GOST-R - EVRAZES
	 Les vannes et le raccords FIP en 

PP-H ont été certifiés GOST-R et 
EVRAZES selon les réglementa-
tions russes pour Hygiène Sûreté 
et Qualité. 

•	TA-Luft
	 Les robinets FIP en PP-H ont été 

testés et certifiés selon “TA-Luft” 
par MPA Stuttgart en conformité 
avec les “Technical Instruction on 
Air Quality Control TA-Luft/VDI 
2440.

•	UKR SEPRO
	 Les vannes et le raccords FIP 

en PP-H sont certifiés selon les 
réglementations ukrainiennes pour 
Sûreté, Hygiène et Qualité.  

•	DIBt  
	 FIP PP-H Armaturen  wurden 

von DIBt (Deutsches Institut für 
Bautechnik) geprüft und  zertifiziert.

•	GOST-R - EVRAZES
	 FIP PP-H Armaturen und 

Formteilen wurden GOST-R und 
EVRAZES entsprechend den russi-
schen Hygiene-,  Sicherheits- und 
Qualitätsstandards zertifiziert.

•	TA-Luft
	 Die FIP Armaturen aus PP-H 

wurden nach den “TA-Luft” von 
MPA Stuttgart entsprechend den 
Technical Instruction on Air Quality 
Control TA-LUFT/VDI 2440 geprüft 
und bestätigt. 

•	UKR SEPRO
	 Die FIP Armaturen und Formteilen 

aus PP-H sind entsprechend den 
ukrainischen Reglegungen für 
Sicherheit, Hygiene und Qualität 
bestätigt. 

TA-Luft



PP-H

12

Le proprietà del PP-H, elencate 
nella tabella seguente, permettono 
di soddisfare la maggior parte delle 
esigenze impiantistiche, sia quelle 
fisico tecniche che quelle relative 
all’economicità dell’installazione e 
della manutenzione.

The properties of PP-H as listed in 
the following table, make it possible 
to fill the majority of plant require-
ments in terms of physical and tech-
nical terms and restricted installation 
and maintenance costs.

Les propriétés du PP-H, rassemblées 
dans le tableau ci-dessous, per-
mettent de répondre à la plupart des 
exigences d’installation, de la mise 
en oeuvre, à l’aspect économique et 
à l’entretien. 

Die in der Tabelle aufgelisteten 
Merkmale von PP-H erfüllen 
weitgehend die beim Anlagenbau 
auftretenden Anforderungen, sowohl 
physikalisch-technischer Art als auch 
im Hinblick auf die Wirtschaftlichkeit 
der Installation und Wartung.  

Principali 
proprietà

Main 
Properties

HauptmerkmalePropriétés 
Principales

BENEFICI
Benefits / 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 tempo
	 Pressure drops remain constant through time
	 Pertes de charge constantes dans le temps
	 Zeitlich konstantes Korrosionsgefälle
	 Basso rischio di fermate dovute ad incrostazioni
	 Low risk of downtimes related to build-up of deposits
	 Faible risque d’arrêt dû aux incrustations
	 Geringes Risiko von Stillstandszeiten aufgrund von Ablagerungen
 	 Ridotta cessione di materiale ai fluidi trasportati
	 Minimal release of material into conveyed fluids
	 Réduite cession de matériau aux fluides transportés
	 Geringe 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 utile
	 Lower costs thanks to longer working life 
	 Coûts inférieurs dus à la longévité de service
	 Kosteneinsparung 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 problems
	 Élimination des problèmes de condensation
	 Keine Kondenswasserprobleme
	 Contenuta perdita di calore
	 Reduced heat loss / Faible perte de chaleur / Geringerer Wärmeverlust

 	 Fisiologicamente sicuro
	 Physiologically safe / Physiologiquement fiable / Physiologisch sicher
	 Compatibilità ambientale
	 Low environmental impact / Compatible avec l’environnement / Umweltverträglich

	 Costi di installazione ridotti
	 Reduced installation costs /Coûts d’installation réduits /Niedrige Installationskosten
	 Ampia possibilità di connessione con accessori ed apparecchiature
	 Extreme flexibility for the connection of accessories and equipment
	 Large possibilité de connexion avec des accessoires et des appareils
	 Breitgefächerte Anschlussmöglichkeit mit Zubehör und Werkzeugen

 	
Ridotti costi di trasporto

	 Reduced transport costs / Coûts de transport réduits / Niedrige Transportkosten
	 Facilità di movimentazione ed installazione
	 Easy 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 PP
Properties of PP / Proprieté du PP

Merkmale von PP
Resistenza Termica

Thermal resistance
Résistance Thermique
Wärmebeständigkeit

Bassa rugosità superficiale
Low surface roughness
Surface peu rugueuse

Geringe Oberflächenrauheit

Resistenza Chimica
Chemical resistance
Résistance chimique

Chemische Widertandsfähigkeit

Resistente all’abrasione
Abrasion resistance

Résistance à l’abrasion
Korrosionsfestigkeit

ISOLANTE
Insulating

Isolant
Isolierend

Non Tossico
Non toxic

Non toxique
Ungiftig

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’emboîtu-
re, bout à bout et électrofusion) / Einfache Verbindungstechnik 
(Heizelementmuffen-,-stumpfschweißen, Heizwendelschweißen, 

Flanschverbindungen und Verschraubungen)

Basso peso specifico
Low density

Faible poids spécifique
Geringes 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...)



Raccordi per saldatura di testa 
in PP-H
PP-H butt welding fittings
Raccords pour soudure bout à 
bout en PP-H
Formteile zum Heizelement- 
stumpfschweißen aus PP-H

PP-H
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I dati del presente prospetto sono forniti 
in buona fede. La FIP non si assume alcu-
na responsabilità su quei dati non diret-
tamente derivati da norme internazionali. 
La FIP si riserva di apportarvi qualsiasi 
modifica. 

L’installazione e la manutenzione del pro-
dotto deve essere eseguita da personale 
qualificato.

The data given in this leaflet are offered 
in good faith. No liability can be accepted 
concerning technical data that are not 
directly covered by reco-gnized interna-
tional standards. FIP reserves the right to 
carry out any modification to the products 
shown in this  Ieaflet.

Installation and maintenance operations 
should be made by professionals.

Les données contenues dans cette 
brochure sont fournies en bonne foi. FIP 
n’assume aucune responsabilité pour les 
données qui ne dérivent pas directement 
des normes internationa-les. FIP garde le 
droit d’apporter toute modification aux 
produits présentés dans cette brochure.

L’installation et la manutention doivent 
être effectuées par du personnel qualifié.

Alle Daten dieser Druckschrift wurden 
nach bestem Wissen angegeben, jedoch 
besteht keine Verbindlichkeit, sofern 
sie nicht direkt internationalen Normen 
entnommen wurden. Die Än-derung von 
Maßen oder Ausführungen bleibt FIP 
vorbehalten.

Installations und Wartungsarbeiten dürfen
nur von Fachleuten vorgenommen werden.
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•	Gamma dimensionale da d 20 mm 
a d 400 mm per due diverse pres-
sioni di esercizio:

	 PN 6 e PN 10 a 20 °C.
•	Materiale: polipropilene 
	 omopolimero PP-H
•	Sistema di giunzione mediante 

saldatura testa a testa
•	Possibilità di giunzione con tubi 

e con valvole di altri materiali, 
mediante collari e flange.

Per maggiori informazioni visitare 
il sito: www.fipnet.it.

•	Size range: from d 20 mm up to d 
400 mm for two different classes 
of working pressure:

	 PN 6 and PN 10 at 20 °C.
• Material: PP-H
•	Jointing	 technique: 
	 butt welding
•	It is possible to join PP pipes with 

valves or pipes in other materials 
using stub flanges and backing 
rings.

For more information please visit 
our website: www.fipnet.it.

•	Gamme dimensionnelle de d 20 
mm jusqu’à d 400 mm avec deux 
pressions de service: PN 6 et PN 
10 à 20 °C.

•	Matériau: PP-H
•	Système de jonction par soudure 

bout à bout
•	Possibilité de jonction avec des 

tubes ou avec des robinets en 
matière différent au moyen de 
collets et brides.

Pour avoir d’autres informations, 
visiter le site: www.fipnet.it.

•	Abmessungen von d 20 mm bis d 
400 mm

•	Material: PP-H 
	 Polypropylen Homopolimerisat 
•	Zulässige Betriebsüberdrücke: PN 

6 und PN 10 bar
•	Schweißverbindung: 

Heizelementstumpfschweißen 
•	Verbindungsmöglichkeiten mit 

Rohren, Formteilen und Armaturen 
anderer Materialien über 
Verschraubungen und Flansche.  

Für weitere Details schauen Sie auf 
unsere Website: www.fipnet.it. 

Raccordi per 
saldatura di testa in 
PP-H

PP-H butt welding 
fittings

Formteile zum 
Heizelement stum-
pfschweißen aus PP-H

Raccords pour 
soudure bout à bout 
en PP-H

Legenda

d	 diametro nominale esterno 
	 in mm

DN	 diametro nominale interno 
	 in mm

R	 dimensione nominale della
	 filettatura in pollici

PN	 pressione nominale in bar
	 (pressione max di 
	 esercizio a 20 °C - acqua) 

SDR	 standard dimension 
	 ratio = d-s

S	 serie degli spessori = SDR-1---
2

MRS	 Minimo valore garantito del 
	 carico di rottura del mate-

riale a 20 °C - acqua per 
50 anni di servizio

g	 peso in grammi

n	 numero di fori

M	 bulloni

C	 codice di riferimento O-ring

s	 spessore in mm

PP-H	 polipropilene omopolimero
	 MRS-10

d	 nominal outside diameter
	 in mm

DN	 nominal internal diameter
	 in mm

R	 nominal size of the thread 
	 in inches

PN	 nominal pressure in bar
	 (max. working pressure at
	 20 °C - water)

SDR	 standard dimension 
	 ratio = d-s

S	 pipe series  =  SDR-1---
2

MRS	 Minimum required strenght
	 for water at 20 °C for 50  
	 years

g	 weight in grams

n	 number of holes

M	 bolts

C	 o-ring code

s	 wall thickness, mm

PP-H	 homopolymer polypropylene 
MRS-10

d	 diamètre extérieur nominal
	 en mm

DN	 diamètre nominal interieur
	 en mm

R	 dimension nominale 
	 du filetage en pouces

PN	 pression nominale en bar
	 (pression de service max à
	 20 °C - eau)

SDR	 standard dimension 
	 ratio = d-s

S	  série du tube = SDR-1---
2

MRS	 Tension de rupture minimale 
	 (avec de l’eau à 20 °C - 50 
	 années)

g	 poids en grammes

n	 nombre de trous

M	 boulons

C	 codification joint

s	 épaisseur de paroi, mm

PP-H	 homopolymère 
polypropylène MRS-10

d	 Rohraußendurchmesser,
	 mm

DN	 Nennweite, mm
	

R	 Gewinde in Inches

PN	 Nenndruck; höchstzulässi-
ger Betriebsdruck in bar, 
bei 20 °C Wasser

SDR	 standard dimension 
	 ratio = d-s

S	  Rohrreihe = SDR-1---
2

MRS	 Erforderliche 
Mindesfestigkeit 

	 bei Wasser 20 °C - 50 Jahre

g	 Gewicht in Gramm

n	 Lochzahl

M	 Schrauben metrisches 
	 Gewinde

C	 Kode O-Ring

s	 Wandstärke, mm

PP-H	 Polypropylen 
	 Homopolymerisat MRS-10
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Dati 
Tecnici

Technical 
Data

Données 
Techniques

Technische 
Daten

1

1

2

2

Variazione della pressione in fun-
zione della temperatura per acqua 
o fluidi non pericolosi nei confronti 
dei quali il PP-H è classificato 
CHIMICAMENTE RESISTENTE. 
In altri casi è richiesta una diminu-
zione della pressione di esercizio.
A = SDR 11 ISO-S5 - 5 anni
B = SDR 11 ISO-S5 - 25 anni
C = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 5 anni
D = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 25 anni

Pressioni effettive di servizio ammis-
sibili per raccordi di testa in PP-H in 
accordo a DIN 16962.
Coefficiente di sicurezza=1.7

Pressure/temperature rating for 
water and harmless fluids to which 
PP-H is RESISTANT. 
In other cases a reduction of the 
rated operated pressure is required.

A = SDR 11 ISO-S5 - 5 years
B = SDR 11 ISO-S5 - 25 years
C = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 5 years
D = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 25 years

Permissible internal pressure for 
PP-H pipesystems: fittings for butt 
welding (DIN 16962).
Safety factor=1.7

Variation de la pression en fonction 
de la température pour l’eau et les 
fluides non agressifs pour lequel le 
PP-H est considéré CHIMIQUEMENT 
RESISTANT. Pour les autre cas il faut 
reduire la pression de travail.
	
A = SDR 11 ISO-S5 - 5 années
B = SDR 11 ISO-S5 - 25 années
C = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 5 années
D = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 25 années

Pressions effectives de sevice abmis-
sibles pour raccords bout à bout en 
PP-H en accord avec la norme 
DIN 16962.
Coefficient de sécurité=1.7

Druck/Temperatur Diagramm für 
Wasser und ungefährliche Medien 
wogegen PP-H beständig ist.  
In allen anderen Fällen ist eine redu-
zierung der druckstufe erforderlich.

A = SDR 11 ISO-S5 - 5 Jahre
B = SDR 11 ISO-S5 - 25 Jahre
C = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 5 Jahre
D = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 25 Jahre

Innendruckbelastung von 
Rohrleitunssysteme aus 
PP-H: Formstücke für 
Heizelementstumpfschweißung 
(DIN 16962). 
Sicherheitsfaktor=1.7

Variazione della pressione in fun-
zione della temperatura per acqua 
o fluidi non pericolosi nei confronti 
dei quali il PP-H è classificato 
CHIMICAMENTE RESISTENTE. 
In altri casi è richiesta una diminu-
zione della pressione di esercizio.

E = SDR 11 ISO-S5 - 10 anni
F = SDR 11 ISO-S5 - 50 anni
G = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 10 anni
H = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 50 anni

Pressioni effettive di servizio ammis-
sibili per raccordi di testa in accordo 
a DIN 16962 e per tubazioni in PP-H 
in accordo a DIN 8077 (coefficiente 
di sicurezza=1.7)

Pressure/temperature rating for 
water and harmless fluids to which 
PP-H is RESISTANT.  
In other cases a reduction of the 
rated operated pressure is required.

E = SDR 11 ISO-S5 - 10 years
F = SDR 11 ISO-S5 - 50 years
G = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 10 years
H = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 50 years

Permissible internal pressure for 
PP-H pipesystems: fittings for butt 
welding (DIN 16962) and pipes (DIN 
8077), safety factor=1.7)

Variation de la pression en fonction 
de la température pour l’eau et les 
fluides non agressifs pour lequel le 
PP-H est considéré CHIMIQUEMENT 
RESISTANT. 
Pour les autre cas il faut reduire la 
pression de travail.
	
E = SDR 11 ISO-S5 - 10 années
F = SDR 11 ISO-S5 - 50 années
G = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 10 années
H = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 50 années

Pressions effectives de sevice abmis-
sibles pour raccords bout à bout en 
accord avec la norme DIN 16962 et 
pour des tubes en PP-H en accord 
avec la norme DIN 8077 (coefficient 
de sécurité=1.7)

Druck/Temperatur Diagramm für 
Wasser und ungefährliche Medien 
wogegen PP-H beständig ist. 
In allen anderen Fällen ist eine redu-
zierung der druckstufe erforderlich.

E = SDR 11 ISO-S5 - 10 Jahre
F = SDR 11 ISO-S5 - 50 Jahre
G = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 10 Jahre
H = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 50 Jahre

Innendruckbelastung von 
Rohrleitunssysteme aus 
PP-H: Formstücke für 
Heizelementstumpfschweißung 
(DIN 16962) und Rohre (DIN 8077), 
Sicherheitsfaktor=1.7
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Dimensioni Dimensions Dimensions Dimensionen
La FIP ha approntato una gamma 
completa di raccordi in polipropilene 
PP-H MRS 10 per saldatura di testa 
conformi alla norma DIN 16962 ed 
accoppiabili con tubi della serie DIN 
8077/8078, EN ISO 15494.

FIP PP-H MRS 10 fittings for butt 
welding comply to DIN 16962 and 
can be jointed with pipes accord-
ing to DIN 8077/8078 and EN ISO 
15494.

FIP à créé une gamme des raccords  
en polypropylène PP-H MRS 10 
pour soudure bout à bout, selon 
la norme DIN 16962, assemblés a 
des Tubeconformes aux normes DIN 
8077/8078 et EN ISO 15494.

FIP PP-H MRS 10 Formstücke for 
Heizelementstumpfschweißung 
entsprechen der Norm DIN 16962 
und können mit Rohren nach DIN 
8077/8078 und EN ISO 15494 ver-
bunden werden.

GBM

RBM

CURVA A 90°
per saldatura testa a testa

RIDUZIONE CONCENTRICA
per saldatura testa a testa

BEND 90°
for butt welding

CONCENTRIC REDUCER
for butt welding

COUDE 90°
pour soudure bout à bout

REDUCTION CONCENTRIQUE
pour soudure bout à bout

BOGEN 90°
für Stumpfschweißung
27.010.11 SDR 11
27.010.16 SDR 17,6

REDUKTION KONZENTRISCH
für Stumpfschweißung
27.091.11 SDR 11
27.091.16 SDR 17,6

g

5
9

17
36
66

124
210
355
616
945

1300
1870
2767
3604
5292
7210

10020
13965
17040
21980

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

11,4
12,7
14,6
16,4
18,2
20,5
22,7
25,4
28,6
32,2
36,3

S

-
-
-

2,3
2,9
3,6
4,3
5,1
6,3
7,1

8
9,1

10,2
11,4
12,8
14,2
15,9
17,9
21,1
23,7

g

-
-
-

27
47
89

152
245
422
652
900

1231
1875
2423
3469
4568
6550
9728

11320
14580

Z

27
32
40
51
62
77
85

100
120
140
155
175
195
215
245
275
310
350
340
349

I

3
5
5
7
7
8

10
10
10
15
15
15
15
15
20
25
30
35
40
49

r

24
27
35
44
55
69
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
300
300

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5

g

5
8

10
13
15
18
23
25
29
43
50
55
70
71
79
89

S2

1,9
1,9
2,3
1,9
2,3

3
2,3

3
3,7

3
3,7
4,6

3
3,7
4,6
5,8

S1

2,3
2,9
2,9
3,7
3,7
3,7
4,6
4,6
4,6
5,8
5,8
5,8
6,8
6,8
6,8
6,8

S2

-
-
-

1,9
2
2
2
2

2,3
2

2,3
2,9

2
2,3
2,9
3,6

S1

-
-
-

2,3
2,3
2,3
2,9
2,9
2,9
3,6
3,6
3,6
4,3
4,3
4,3
4,3

g

-
-
-
9

10
11
10
17
20
32
36
38
55
50
54
60

I1

12
12
12
12
12
12
12
12
12
16
16
16
19
19
19
19

I2

12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
12
16

Z

37
43
43
50
50
50
55
55
55
65
65
65
80
71
71
71

d2

20
20
25
20
25
32
25
32
40
32
40
50
32
40
50
63

d1

25
32
32
40
40
40
50
50
50
63
63
63
75
75
75
75

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5 
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RBM
RIDUZIONE CONCENTRICA
per saldatura testa a testa

CONCENTRIC REDUCER
for butt welding

REDUCTION CONCENTRIQUE
pour soudure bout à bout

REDUKTION KONZENTRISCH
für Stumpfschweißung
27.091.11 SDR 11
27.091.16 SDR 17,6

g

125
129
155
150
200
160
140
180
200
200
220
240
260
210
220
700
430
700
370
660
900
510
610
700
730
700

1300
1800

960
1020
1200
1480
1200
1110
1040
3600
3700
3800
5100
5200
3500
5400
4400
4390
3560
2950
2170
6300
6000
5800
4800
3400

S2

4,6
5,8
6,9
4,6
5,8
6,9
8,2
5,8
6,9
8,2
10

6,9
8,2
10

11,4
8,2
10

11,4
12,8
8,2
10

11,4
12,8
14,6
12,8
14,6
16,4
12,8
14,6
16,4
18,2
14,6
16,4
18,2
20,5
18,2
20,5
22,8
18,2
20,5
22,8
25,5
18,2
20,5
22,8
25,5
28,7
20,5
22,8
25,5
28,7
32,3

S1

8,2
8,2
8,2
10
10
10
10

11,4
11,4
11,4
11,4
12,7
12,7
12,7
12,7
14,6
14,6
14,6
14,6
16,4
16,4
16,4
16,4
16,4
18,2
18,2
18,2
20,5
20,5
20,5
20,5
22,7
22,7
22,7
22,7
25,4
25,4
25,4
28,6
28,6
28,6
28,6
32,3
32,3
32,3
32,3
32,3
36,3
36,3
36,3
36,3
36,3

S2

2,9
3,6
4,3
2,9
3,6
4,3
5,1
3,6
4,3
5,1
6,3
4,3
5,1
6,3
7,1
5,1
6,3
7,1

8
5,1
6,3
7,1

8
9,1

8
9,1

10,2
8

9,1
10,2
11,4
9,1

10,2
11,4
12,8
11,4
12,8
14,2
11,4
12,8
14,2
15,9
11,4
12,8
14,2
15,9
17,9
12,8
14,2
15,9
17,9
20,1

S1

5,1
5,1
5,1
6,3
6,3
6,3
6,3
7,1
7,1
7,1
7,1

8
8
8
8

9,1
9,1
9,1
9,1

10,2
10,2
10,2
10,2
10,2
11,4
11,4
11,4
12,8
12,8
12,8
12,8
14,2
14,2
14,2
14,2
15,9
15,9
15,9
17,9
17,9
17,9
17,9
20,1
20,1
20,1
20,1
20,1
22,7
22,7
22,7
22,7
22,7

g

86
82

102
100
100
90

160
120
130
130
150
160
170
140
150
400
350
400
250
600
630
370
510
500
750
670
920

1400
700
580
700
880
660
730
680

2400
2500
2600
3400
3400
3500
3500
3220
3400
2300
1900
1520
5300
4800
4000
3600
3100

I1

22
22
22
28
28
28
28
30
32
32
32
35
35
35
35
40
40
40
40
45
45
45
45
45
50
50
50
60
55
55
55
60
60
60
60
85
85
85
95
95
95
95
57
57
54
53
53
64
61
60
50
51

I2

12
16
19
12
16
19
22
16
19
22
28
19
22
28
32
22
28
32
35
22
28
32
35
40
35
40
45
50
40
45
50
40
45
50
55
70
72
80
85
88
95

107
40
40
40
40
40
40
40
40
40
40

Z

80
80
80

105
97
97
97

112
108
108
108
123
115
115
115
135
124
124
124
157
157
136
136
136
154
151
151
160
171
171
171
194
182
182
182
200
200
200
230
230
230
230
160
140
130
120
110
160
150
140
120
110

d2

50
63
75
50
63
75
90
63
75
90

110
75
90

110
125

90
110
125
140

90
110
125
140
160
140
160
180
140
160
180
200
160
180
200
225
200
225
250
200
225
250
280
200
225
250
280
315
225
250
280
315
355

d1

90
90
90

110
110
110
110
125
125
125
125
140
140
140
140
160
160
160
160
180
180
180
180
180
200
200
200
225
225
225
225
250
250
250
250
280
280
280
315
315
315
315
355
355
355
355
355
400
400
400
400
400

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5
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TBM
TI A 90°
per saldatura testa a testa

TEE 90°
for butt welding

TÉ 90°
pour soudure bout à bout

T-STÜCK 
für Stumpfschweißung
27.020.11 SDR 11
27.020.16 SDR 17,6

g

11
15
30
55

115
230
390
645

1040
1480
2060
2925
4665
6470
9220

12650
18205
25700
30620
38760

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

11,4
12,7
14,6
16,4
18,2
20,5
22,7
25,4
28,6
32,2
36,3

S

-
-
-

2,3
2,9
3,6
4,3
5,1
6,3
7,1

8
9,1

10,2
11,4
12,8
14,2
15,9
17,9
21,1
23,7

g

-
-
-

40
80

175
295
480
790

1150
1455
2170
3315
4600
6530
8145

13000
18375
19700
27740

I1

8
10
12
16
21
24
28
23
43
26
32
40
73
64
72
86

105
111
105
103

Z

25
30
40
44
58
73
85

100
120
125
140
160
195
215
245
275
310
350
345
355

L

50
60
80
88

116
146
170
200
240
250
280
320
390
430
490
550
620
700
690
700

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5
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TRBM
TI A 90° RIDOTTO
per 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 Abgang für 
Stumpfschweißung
27.020.11 SDR 11
27.020.16 SDR 17,6

I2

56
46
56
63
23
28
64
68
22
27
65
65
79
31
92
83
32
35
41
47
67
76
80
83
48
30
30
95

-
98

101
94
32
38
40
43
53
75
79
85
40
98

135
38
58

g

210
-

410
420

-
-

570
570

-
-

960
850
900

1030
-

1240
1310
1400
1380
1640
1850
1910
1940
2360
2040
2060
2100
2800
2160

-
2240
3070
4960
4900
5110
5060
6150
4630
4820
4960
4190
6130
7100
5420
5620

S2

3
-
3

3,8
-
-

3,8
4,5

-
-

3,8
4,5
5,4
3,8

-
6,6
3,8
4,5
5,4
6,6
3,8
4,5
5,4
6,6
7,4
3,8
4,5
5,4
6,6

-
7,4
9,5
3,8
5,4
6,6
7,4
9,5
4,5
5,4
6,6
7,4
9,5

10,7
6,6
9,5

S1

3,8
-

4,5
4,5

-
-

5,4
5,4

-
-

6,6
6,6
6,6
7,4

-
7,4
8,3
8,3
8,3
8,3
9,5
9,5
9,5
9,5
9,5

10,7
10,7
10,7
10,7

-
10,7
10,7
11,9
11,9
11,9
11,9
11,9
13,4
13,4
13,4
13,4
13,4
13,4
14,8
14,8

I1

63
-

70
70

-
-

79
74

-
-

85
82
82
70

-
87
83
81
81
50
98
98

100
98
58

125
112
134
106

-
92

105
134
134
134
134
134
120
120
120
135
120
134
135
110

I2

56
-

55
63

-
-

63
70

-
-

66
70
79
31

-
82
32
35
41
47
64
75
81
85
47
30
30
97
48

-
50
91
80
95

103
110
114

75
79
86
40
98

134
38
58

Z2

103
-

113
117

-
-

137
138

-
-

159
157
155
112

-
170
120
130
130
137
175
179
182
202
150
134
140
200
158

-
156
204
225
227
245
240
265
226
224
226
180
250
280
197
219

L

220
-

253
260

-
-

275
278

-
-

315
315
315
271

-
340
300
300
300
300
347
348
349
400
315
358
360
420
365

-
358
412
550
550
560
550
550
451
450
449
445
498
558
455
450

d2

50
32
50
63
32
50
63
75
32
50
63
75
90
63
90

110
63
75
90

110
63
75
90

110
125

63
75
90

110
110
125
160

63
90

110
125
160

75
90

110
125
160
180
110
160

d1

*63
*75
*75
*75

90
90

*90
*90
110
110

*110
*110
*110

125
*125
*125

140
140
140
140

*160
*160
*160
*160

160
180
180

*180
180

*180
180

*180
*200
*200
*200
*200
*200
*225
*225
*225

225
*225
*225

250
250

I1

63
70
70
70
53
53
79
73
66
66
87
87
84
70

112
90
83
81
81
50

100
101
101
98
59

125
112
136

-
140
96

105
145
125
120
115
98

120
120
120
135
101
135
135
110

S1

5,8
6,8
6,8
6,8
8,2
8,2
8,2
8,2
10
10
10
10
10

11,4
11,4
11,4
12,7
12,7
12,7
12,7
14,6
14,6
14,6
14,6
14,6
16,4
16,4
16,4

-
16,4
16,4
16,4
18,2
18,2
18,2
18,2
18,2
20,5
20,5
20,5
20,5
20,5
20,5
22,7
22,7

L

220
256
253
260
213
213
272
272
244
244
315
315
315
278
340
340
305
305
305
305
347
348
349
400
325
358
352
395

-
395
366
411
388
388
388
388
388
451
450
449
456
498
558
450
458

g

300
500
510
430
560
580
780
790
920

1000
1210
1180
1240
1360
1640
1860
1760
2020
1840
2200
2640
2600
2640
3220
2730
3040
3020
4240

-
4580
3240
4390
6710
6680
6940
6920
8180
6560
6620
6520
6120
8280
9540
7700
8040

Z2

103
103
113
117
85

100
139
138
94

103
159
157
155
112
170
169
120
130
130
141
175
180
182
202
150
134
140
202

-
210
166
205
144
163
160
165
178
227
225
227
178
247
280
197
213

S2

4,6
2,9
4,6
5,8
2,9
4,6
5,8
6,8
2,9
4,6
5,8
6,8
8,2
5,8
8,2
10
5,8
6,8
8,2
10
5,8
6,8
8,2
10

11,4
5,8
6,8
8,2

-
10

11,4
14,6

5,8
8,2
10

11,4
14,6

6,8
8,2
10

11,4
14,6
16,4

10
14,6

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5

* codolo lungo / long / longues / lang
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QBAM
COLLARE
per saldatura testa a testa per con-
nessioni flangiate ANSI B16.5 cl.150 
(per altre dimensioni usare QBM)

STUB FLANGE
for butt welding for ANSI B16.5 
cl.150 flanged connection (for other 
dimensions use QBM)

COLLET
pour soudure bout à bout avee 
brides ANSI B16.5 cl.150. Pour des 
antres dimensiones utiliser le QBM

VORSCHWEIßBUND
für Stumpfschweißung für ANSI 
B16.5 cl.150 Werflanchung
für weitere Dimensionen benutze 
QBM

S

-
-

2,3
2,9
5,1

h1

-
-

11
12
17

Z

50
50
50
50
80

d4

54
63,5

72
84,5
132

d3

33
40
50
61

105

d

25
32
40
50
90

OAB
size

3/4”
1”

1 1/4”
1 1/2”

3”

h3

-
-

24
23
43

h3

26
25
24
21
33

h1

9
10
11
12
17

g

30
45
66
87

322

g

-
-

60
77

280

S

2,3
2,9
3,7
4,6
8,2

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5

QBM
COLLARE
per saldatura testa a testa

STUB FLANGE
for butt welding

COLLET
pour soudure bout à bout

VORSCHWEIßBUND
für Stumpfschweißung
27.079.11 SDR 11
27.079.16 SDR 17,6

S

-
-
-

2,3
2,9
3,6
4,3
5,1
6,3
7,1

8
9,1

10,2
11,4
12,8
14,2
15,9
17,9
21,1
23,7

h1

-
-
-

11
12
14
16
17
18
18
18
18
20
24
24
25
25
25
30
33

Z

50
50
50
50
50
50
50
80
80
80
80
80
80

100
100
100
100
100
120
120

d4

45
58
68
78
88

102
122
138
158
158
188
212
212
268
268
320
320
370
430
482

d3

27
33
40
50
61
75
89

105
125
132
155
175
182
232
235
285
291
335
373
427

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225 
250
280
315
355
400

h3

-
-
-

24
23
18
35
43
37
42
34
34
30
36
46
35
45
35
30
42

h3

30
26
25
24
21
16
14
33
27
35
27
27
50
28
38
25
35
25
20
29

h1

7
9

10
11
12
14
16
17
18
25
25
25
30
32
32
35
35
35
40
46

g

15
30
45
66
87

129
200
322
430
490
715
915
890

1900
1780
2865
2600
3500
4720
7320

g

-
-
-

60
77

115
180
280
365
390
530
660
610

1440
1290
2035
1825
2525
3400
4920

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

11,4
12,7
14,6
16,4
18,2
20,5
22,7
25,4
28,6
32,2
36,3

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5
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KBFM
ADATTATORE DI PASSAGGIO
estremità d per saldatura testa a 
testa 
estremità R filettata maschio

ADAPTOR
side d for butt welding,
side R male threaded

EMBOUT DE PASSAGE
pour soudure bout à bout sur d, mâle 
fileté sur R conique

ADAPTER
mit Aussengewinde
für Stumpfschweißung

g

10
10
30
40
60
90

I2

18
20
24
26
28
31

I

46
51
61
66
74
80

I1

19
22
28
29
32
35

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1” 
40 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8

SDR 11/ISO-S 5
S

CBM
CALOTTA 
a codolo lungo per saldatura testa 
a testa

* codolo corto

END CAP
long spigot for butt welding

* short spigot

BOUCHON
longues pour soudure bout à bout

* embout court

ENDKAPPE
lang für Stumpfschweißung

* kurze Schenkel

g

10
10
20
30
50
90

130
230
400
210
320
570
730

1060
1360
3760
5240
6870
6060
8220

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2

10,0
11,4
12,7
14,6
16,4
18,2
20,5
22,7
25,4
28,6
32,2
36,3

S

-
-
-
-
-

3,6
4,3
5,1
6,3
7,1
8,0
9,1

10,2
11,4
12,8
14,2
15,9
17,9

-
-

g

-
-
-
-
-

70
100
190
300
160
180
400
500
690
960

1500
2100
2900

-
-

Z

-
-
-
-
-

85
95

110
127
124
140
152
169
184
200
230
257
262

-
-

Z

45
52
58
67
75
85
95

110
127
138
144
167
191
181
211
230
257
262
124
132

I

-
-
-
-
-

62
63
79
88
95

110
121
134
140
160
160
162
171

-
-

I

35
40
44
50
55
62
63
79
88

102
106
119
141
127
141
152
162
180
63
72

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315

*355
*400

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5
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DBMM
ADATTATORE DI PASSAGGIO
estremità d per saldatura testa a 
testa 
estremità R filettata femmina

ADAPTOR
side d for butt welding,
side R female threaded

EMBOUT DE PASSAGE
pour soudure bout à bout sur d, fileté 
sur R cylindrique femelle

ADAPTER
mit Innengewinde
für Stumpfschweißung
27.191.25

I

65
65
66
69
70
72
69
76
80
76
78
85
86

100

I1

40
40
40
44
44
44
45
49
49
55
50
55
55
63

K

39
39
49
39
49
55
49
55
66
50
55
66
83
94

1,9
2,3
2,3
2,9
2,9
2,9
3,7
3,7
3,7
4,6
4,6
4,6
4,6
5,8
5,8

d x R

20 x 1/2” 
25 x 1/2”
25 x 3/4”
32 x 1/2”
32 x 3/4”

32 x 1”
40 x 3/4”

40 x 1”
40 x 1 1/4”

50 x 1/2”
50 x 1”

50 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”

SDR 11/ISO-S 5
S

BBM-L
BOCCHETTONE
per saldatura testa a testa 
con guarnizione in EPDM/FPM
codolo lungo

UNION COMPLETE
for butt welding
with EPDM/FPM gaskets, long 
spigot

RACCORD UNION
pour soudure bout à bout
avec joint EPDM/FPM, embouts longs

VERSCHRAUBUNG
für Stumpfschweißung
O-Ring aus EPDM/FPM, lang Schenkel
43.10.210 EPDM
43.11.210 FPM

C

4087
4112
4137
6175
6200
6262

T

3,5
3,5
3,5
5,3
5,3
5,3

di

21,8
28,2
34,5
43,8
50,2
66,1

O-RingDN

15
20
25
32
40
50

d

20
25
32
40
50
63

g

70
105
140
210
295
480

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8

Z

190
190
190
190
190
190

E

46
56
66
79
87

107

SDR 11/ISO-S 5

Q/BBM-L
COLLARE 
per bocchettone 
BBM/L

UNION END
for union 
BBM/L

PIECE FOLLE
pour raccord union 
BBM/L

EINLEGTEIL
für Verschraubung 
BBM/L

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

g

20
40
45
75

110
160
290
357
630

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

d4

30
39
45
56
62
78
97

110
135

d3

25
34
38
50
55
70
83
98

118

h

5
6
6
7
7
8
9

10
11

Z

95
95
95
95
95
95

130
150
170

SDR 11/ISO-S 5
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Q/BBM-C
COLLARE 
per bocchettone 
BBM/C

UNION END
for union
BBM/C

PIECE FOLLE
pour raccord union 
BBM/C

EINLEGTEIL
für Verschraubung 
BBM/C

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

g

20
22
36
54
76

118
250
310
610

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

d4

30
38,5
44,5
56,2
62,2
78,3
96,5

109,5
134,5

d3

25
33,5

38
49,5

55
70

82,5
97,5

117,5

h

5
6
6
7
7
8
9

10
11

Z

55
55
55
55
55
55
55
90
90

SDR 11/ISO-S 5

BBM-C
BOCCHETTONE
per saldatura testa a testa 
con guarnizione in EPDM/FPM
codolo corto

UNION COMPLETE
for butt welding
with EPDM/FPM gasket, short

RACCORD UNION
pour soudure bout à bout
avec joint EPDM/FPM, embouts 
courts

VERSCHRAUBUNG
für Stumpfschweißung
O-Ring aus EPDM/FPM, kurz
43.06.210 EPDM
43.07.210 FPM

C

4087
4112
4137
6175
6200
6262

T

3,5
3,5
3,5
5,3
5,3
5,3

di

21,8
28,2
34,5
43,8
50,2
66,1

O-RingDN

15
20
25
32
40
50

d

20
25
32
40
50
63

g

80
75

120
175
240
440

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8

Z

110
110
110
110
110
110

E

46
56
66
79
87

107

SDR 11/ISO-S 5

F/BBM-L
BUSSOLA
per bocchettone 
BBM/L

UNION BUSH
for union
BBM/L

Pièce filetée
pour raccord union 
BBM/L

EINSCHRAUBTEIL
für Verschraubung 
BBM/L

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

g

25
40
50
80

115
185
250
380
630

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

R

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/4”
2 3/4”
3 1/2”

4”
5”

I

13
13
14
16
18
20
24
25
28

Z

95
95
95
95
95
95

130
150
170

SDR 11/ISO-S 5
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F/BBM-C
BUSSOLA
per bocchettone 
BBM/C

UNION BUSH
for union
BBM/C

PIèce filetée
pour raccord union 
BBM/C

EINSCHRAUBTEIL
für Verschraubung 
BBM/C

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

g

20
27
40
60
86

147
200
310
600

S

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

R

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/4”
2 3/4”
3 1/2”

4”
5”

I

13
13
14
16
18
20
24
25
28

Z

55
55
55
55
55
55
55
90
90

SDR 11/ISO-S 5

ODB
FLANGIA LIBERA
in acciaio rivestito di PP/frp
EN/ISO/DIN per collari QBM

BACKING RING
PP/frp with steel core
flange size EN/ISO/DIN
for QBM stub flange

BRIDE LIBRE
PP/frp avec âme en acier
dimension de bride EN/ISO/DIN
pour collets QBM

LOSFLANSCH
PP/frp mit Stahleinlage
Flanschanschlußmaß EN/ISO/DIN für 
Vorschweißbunde QBM

d2

14
14
14
18
18
18
18
18
18
18
18
22
22
22
22
22
22
22
22
26

b

12
14
14
16
16
19
19
21
22
22
26
27
27
28
28
31
31
34
40
40

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100
100
125
150
150
200
200
250
250
300
350
400

*PMA
[bar]

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225 
250
280
315
355
400

k

65
75
85

100
110
125
145
160
180
180
210
240
240
295
295
350
350
400
460
515

n

4
4
4
4
4
4
4
8
8
8
8
8
8
8
8

12
12
12
16
16

D

95
105
115
140
150
165
185
200
220
220
250
285
285
340
340
395
395
445
514
571

g

290
410
610
880
810
940

1210
1480
1680
1570
2930
3890
3470
5810
5780
7050
6560

10650
19380
21470

d6

28
34
42
51
62
78
92

109
128
134
158
178
191
235
238
288
294
338
376
430

M

M12
M12
M12
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M20
M20
M20
M20
M20
M20
M20
M20
M24

**[Nm]

15
15
15
20
30
35
40
40
40
40
50
60
60
70
70
80
80

100
160
170

Foratura:
	- PN 10/16 fino a DN <150
	- PN 10 per DN > 200 
	Valori di massima pressione in 
accordo a EN/ISO/DIN. Porre atten-
zione ai valori di massima pressione 
ammissibile per le guarnizioni usate

Drilled:
- PN 10/16 up to DN <150
- PN 10 for DN > 200
Pressure rating values according to 
EN/ISO/DIN.
Pay attention to the admissible pres-
sures for the used sealings

Percage:
	- PN 10/16 jusqu’à DN <150
	- PN 10 pour DN > 200
	Pression suivant EN/ISO/DIN.
	Attention à la pression maximale 
des joints plats

Gebohrt:
	- PN 10/16 für DN <150
	- PN 10 für DN > 200
	Zulässiger Betriebsdruck gemaess 
EN/ISO/DIN.
	Zulässige Drücke für die verwendeten 
Dichtungen beachten

** Momento di serraggio nominale ** Nominal torque required to 
tighten bolts

** Couple de serrage nominale des 
boulons

** Richtwerte für das 
Anzugsdrehmoment bei flansch-
verbindungen

* PMA: pressione di esercizio massi-
ma ammissibile

* PMA: allowable maximum operat-
ing pressure

* PMA: pression maximale admis-
sible

* PMA: Höchster zulässiger 
Bauteibetriebrdruck
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ODBC
FLANGIA CIECA
in acciaio rivestito di PP/frp EN/
ISO/DIN

BLINDFLANGE
PP/frp with steel core flange size 
EN/ISO/DIN

BRIDE FOLLE
PP/frp avec âme en acier dimension 
de bride EN/ISO/DIN

BLINDFLANSCHE
PP/frp mit Stahleinlage 
Flanschanschlußmaß EN/ISO/DIN

k

65
75
85

100
110
125
145
160
180
210
240
295
350
400
460
515

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100
125
150
200
250
300
350
400

*PMA
[bar]

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
10
10
10
10

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110/125
140

160/180
200/225
250/280

315
355
400

b

12
12
16
16
16
16
18
18
20
24
24
24
30
34
42
46

n

4
4
4
4
4
4
4
8
8
8
8
8

12
12
16
16

D

95
105
115
140
150
165
185
200
220
250
285
340
409
463
515
574

g

290
390
550
820
900

1150
1680
2240
2800
3960
5080
7700

15740
26520
39620
50080

d2

14
14
14
18
18
18
18
18
18
18
22
22
22
22
22
27

M

M12
M12
M12
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M16
M20
M20
M20
M20
M20
M24

**[Nm]

15
15
15
25
35
35
40
40
45
50
60
70

100
110
160
170

OAB
FLANGIA LIBERA
in acciaio rivestito di PP/frp
ANSI B16.5 cl.150 per collari 
QBM-QBAM

BACKING RING
PP/frp with steel core flange size: 
ANSI B16.5 cl.150
for QBM-QBAM stub flange

BRIDE LIBRE
PP/frp avec âme en acier dimension 
de bride: ANSI B16.5 cl.150
pour collets QBM-QBAM

LOSFLANSCH
PP/frp mit Stahleinlage 
Flanschanschlußmaß:
ANSI B16.5 cl.150
für Vorschweißunde QBM-QBAM

inch

5/8”
5/8”
5/8”
5/8”
5/8”
3/4”
3/4”
3/4”
3/4”
7/8”
7/8”

1”
1”

inch

2 3/8”
2 3/4”
3 1/8”
3 1/2”
3 7/8”
4 3/4”
5 1/2”

6”
7 1/2”
9 1/2”

11 3/4”
14 1/4”

17”

mm

60,45
69,85
79,25
88,9

98,55
120,65
139,7
152,4
190,5
241,3

298,45
361,95
431,8

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100
150
200
250
300

*PMA
[bar]

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
10
10
10

inch

1/2”
3/4”

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/2”

3”
4”
6”
8”

10”
12”

b

12
12
16
16
18
18
18
18
18
24
24
27
32

mm

16
16
16
16
16
20
20
20
20
22
22
25
25

n

4
4
4
4
4
4
4
4
8
8
8

12
12

D

95
102
114
130
133
162
184
194
229
283
345
412
487

g

220
240
390
510
580
860

1100
1040
1620
2480
3440
5940

12820

d6

28
34
42
51
62
78
92

111
133
178
236
288
338

**[Nm]

15
15
15
25
35
35
40
40
40
60
70

100
110

k d2

Foratura:
	- PN 10/16 fino a DN <150
	- PN 10 per DN > 200 
	Valori di massima pressione in 
accordo a EN/ISO/DIN. Porre atten-
zione ai valori di massima pressione 
ammissibile per le guarnizioni usate

Drilled:
- PN 10/16 up to DN <150
- PN 10 for DN > 200
Pressure rating values according to 
EN/ISO/DIN.
Pay attention to the admissible pres-
sures for the used sealings

Percage:
	- PN 10/16 jusqu’à DN <150
	- PN 10 pour DN > 200
	Pression suivant EN/ISO/DIN.
	Attention à la pression maximale 
des joints plats

Gebohrt:
	- PN 10/16 für DN <150
	- PN 10 für DN > 200
	Zulässiger Betriebsdruck gemaess 
EN/ISO/DIN.
	Zulässige Drücke für die verwendeten 
Dichtungen beachten

** Momento di serraggio nominale ** Nominal torque required to 
tighten bolts

** Couple de serrage nominale des 
boulons

** Richtwerte für das 
Anzugsdrehmoment bei flansch-
verbindungen

* PMA: pressione di esercizio massi-
ma ammissibile

* PMA: allowable maximum operat-
ing pressure

* PMA: pression maximale admis-
sible

* PMA: Höchster zulässiger 
Bauteibetriebrdruck
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** Momento di serraggio nominale ** Nominal torque required to 
tighten bolts

** Couple de serrage nominale des 
boulons

** Richtwerte für das 
Anzugsdrehmoment bei flansch-
verbindungen

* PMA: pressione di esercizio massi-
ma ammissibile

* PMA: allowable maximum operat-
ing pressure

* PMA: pression maximale admis-
sible

* PMA: Höchster zulässiger 
Bauteibetriebrdruck

Saldatura termica 
testa a testa

Butt welding La soudure bout à 
bout

Das Heizelements
tumpfschweißen

Il processo di saldatura, ad elementi 
termici per contatto, “testa a testa” 
è il procedimento di giunzione di due 
elementi (tubi e/o raccordi) di uguale 
diametro e spessore in cui le superfici 
da saldare sono riscaldate fino a 
fusione per contatto con un elemento 
termico e successivamente, dopo l’al-
lontanamento di questo, sono unite 
a pressione per ottenere la saldatura.

Butt welding with contact heating 
elements is the process of joining 
two elements (pipes and/or fittings) 
of the same diamater and thickness, 
the joining surfaces of which are 
heated until fusion by contact with a 
heating element and then, after the 
heating element has been removed, 
are pressed together to form the 
weld.

Le processus de soudure, à éléments 
chauffants par contact, “bout à 
bout” consiste à joindre deux élé-
ments (tubes et/ou raccords) d’un 
même diamètre et d’une même 
épaisseur après avoir chauffé les 
surfaces à souder jusqu’au point de 
fusion par contact avec un élément 
chauffants. Après la phase de chauf-
fage, les  surfaces à souder doivent 
être immédiatement mises en contact 
sans les endomager ou les salir.

Bei diesem Schweißverfahren werden 
zu verbindenden Schweißpartner 
(Rohre und/oder Formteile) glei-
chen Durchmessers und gleicher 
Wanddicke, deren Kontaktflächen 
(Stirnflächen) durch das Anlegen an 
ein Heizelement (Heizspiegel) anplas-
tifiziert wurden, nach Beendigung 
der Anwärmphase vom Heizelement 
getrennt und unter dem notwendi-
gen Schweißdruck gefügt. 

Procedura di 
saldatura termica 
testa a testa

Butt welding 
procedure

Procédure de 
soudure bout à bout

Durchführung des 
Heizelemtstumpfs
chweißens 

Le istruzioni qui di seguito riportate 
sono da considerarsi solamente come 
riferimento. Gli installatori dovranno 
essere adeguatamente istruiti e cono-
scere approfonditamente la corretta 
procedura da seguire in accordo alla 
saldatrice che si sta usando.

The following instructions are pro-
vided for reference purposes only. 
Installers must be properly trained 
and have an in-depth knowledge of 
the procedures to follow in accord-
ance with the type of welding equip-
ment being used.

Les instructions ci-après ne sont 
fournies qu’à titre de référence. Les 
installateurs devront être suffisam-
ment informés et connaître à fond 
la procédure de soudage à suivre 
conformément à l’appareil à souder 
à utiliser.

Die nachfolgenden beschriebenen 
Arbeitsschritte Anleitungen sollen 
lediglich als Hinweise angesehen wer-
den. Das auszuführende Personal muß 
entsprechend geschult werden und 
muß über Kenntnisse der eingesetzten 
Materialien und Schweißgeräte, sowie 
über die gültigen Vorschriften und 
Regelwerke verfügen. 

OABC
FLANGIA CIECA
in acciaio rivestito di PP/FRP ANSI 
B16.5 cl.150 Ibs			 
				  
	

BLIND FLANGE
in PP/FRP with steel core. Flange 
size:  ANSI B16.5 cl.150 lbs		
		

BRIDE FOLLE 
PP/FRP avec âme  en acier dimension 
de bride: ANSI B16.5 cl.150 lbs

BLINDFLANSHE 
PP/FRP mit Stahleinlage 
Flanshansschlußmaß ANSI B16.5 
cl.150 lbs

mm

16
16
16
16
16
20
20
20
20
22
22
25
25

b

12
12
16
16
18
18
18
18
18
24
24
27
32

mm

60,45
69,85
79,25
88,90
98,55

120,65
139,70
152,40
190,50
241,30
298,45
361,95
431,80

DN

15 
20
25
32
40
50
65
80

100
150
200
250
300

*PMA
[bar]

16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16
16

inch

1/2”
3/4”

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/2”

3”
4”
6”
8”

10”
12”

K
inch

2 3/8”
2 3/4”
3 1/8”
3 1/2”
3 7/8”
4 3/4”
5 1/2”

6”
7 1/2”
9 1/2”

11 3/4”
14 1/4”

17”

D

95
102
114
130
133
162
184
194
229
283
345
412
487

g

200
240
370
530
560
810

1070
1030
1570
2400
3500
6200

13040

d2
inch

5/8”
5/8”
5/8”
5/8”
5/8”
3/4”
3/4”
3/4”
3/4”
7/8”
7/8”

1”
1”

n

4
4
4
4
4
4
4
4
8
8
8

12
12

**[Nm]

15
15
15
25
35
35
40
40
40
60
70

100
110
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Verifiche preliminari 
alla saldatura

Preliminary checks 
before welding

Vérifications prélimi-
naires

Schweißnahtvor
bereitung 

Per garantire una buona giunzione 
occorre ricordare:

•	I valori della temperatura ambiente 
devono essere compresi tra +5 °C e 
+40 °C. In caso contrario si devono 
adottare i provvedimenti occorrenti 
per eseguire le lavorazioni all’in-
terno dei valori consigliati usando 
opportuni ripari.

•	Il controllo degli elementi da sal-
dare deve includere la loro verifica 
dimensionale (eccessiva ovalizza-
zione).

•	Verificare la temperatura di lavoro 
del termoelemento con un termo-
metro a contatto tarato. Questa 
misura deve avvenire dopo 10 
minuti del raggiungimento della 
temperatura nominale, permet-
tendo così al termoelemento di 
riscaldarsi in modo omogeneo sulla 
intera sezione. La temperatura di 
fusione dovrebbe essere compresa 
tra 200 e 220 °C.

•	Controllare la superficie del ter-
moelemento (integrità dello strato 
antiaderente) ed assicurarsi della 
sua pulizia tramite l’uso di carta 
morbida o panni esenti da filacce.

•	Controllare il corretto funzionamen-
to della macchina saldatrice.

•	Verificare lo stato di efficienza dei 
supporti a ganasce della saldatrice, 
affinchè possa essere assicurato il 
corretto allineamento dei pezzi da 
saldare e il parallelismo delle super-
fici a contatto.

•	Verificare la forza di trascinamento 
del carrello mobile, sia come attrito 
proprio che in relazione al carico 
movimentato (tubi o raccordi).

•	Verificare l’efficienza della strumen-
tazione di misura (manometro e 
temporizzatore).

•	Controllare che i tubi e/o i 
	 raccordi da saldare siano dello 

stesso diametro e spessore (stesso 
SDR).

To ensure the joint is made properly, 
note that:

•	Ambient temperatures must be 
within the range +5 °C to +40 °C. 
If this is not the case take steps to 
execute the weld within the recom-
mended temperature range.

•	When inspecting the elements to 
be welded together, check also the 
dimensions (excess ovality).

•	Check the working temperature 
of the heating element with a 
calibrated contact thermometer. 
This measurement must be made 
10 minutes after the rated tem-
perature has been reached, thus 
allowing the element to heat up 
over its entire surface area and 
depth. Fusion temperature must be 
between 200 and 220 °C.

•	Check the surface of the heating 
element (Teflon coating) and clean 
with a lint-free cloth or soft paper 
wipe.

•	Check that the welding unit is func-
tioning correctly.

•	Check the efficiency of the welding 
unit jaw clamps; ensure they are 
able to guarantee the correct align-
ment between the two sides of the 
joint and that the contact surfaces 
are perfectly parallel.

•	Check the pulling force of the car-
riage, both in terms of 

	 friction and in relation to the load 
to be moved (pipes or 

	 fittings).
•	Check the efficiency of the measur-

ing instruments 
	 (pressure gauge and timer).
•	Check that the pipes and/or 
	 fittings to be welded together are 

of the same diameter and thickness 
(same SDR).

Pour garantir une bonne jonction, se 
rappeler que:

• La température ambiante doit être 
comprise entre +5 °C et +40 °C. 
Dans le cas contraire, adopter 
toutes les mesures nécessaires pour 
effectuer le travail selon les valeurs 
recommandées à l’aide de protec-
tions spéciales.

• Le contrôle des éléments à souder 
doit inclure la vérification dimen-
sionnelle (ovalisation).

• Vérifier la température de service 
de l’élément chauffant à l’aide d’un 
thermomètre à contact réglé cor-
rectement. Effectuer cette mesure 
10 minutes après avoir atteint la 
température nominale, pour per-
mettre à l’élément thermique de 
chauffer toute la section de façon 
homogène. La température de 
fusion devrait être comprise entre 
200 et 220 °C.

• Contrôler la surface de l’élément 
chauffant (intégrité de la couche 
anti-adhérente) et s’assurer qu’il 
est parfaitement propre; si néces-
saire, le

	 nettoyer avec du papier non 
	 peluchant.
•	Contrôler si la machine à souder 

fonctionne correctement.
•	Vérifier l’efficacité des supports de 

la machine à souder afin d’assurer 
un alignement correct des pièces à 
souder  et le parallélisme des sur-
faces de contact.

•	Vérifier la force de traction du 
chariot mobile, au frottement et à 
la charge en mouvement (Tubes ou 
raccords).

•	Vérifier l’efficacité des instruments 
de mesure (manomètre et tempori-
sateur).

•	Contrôler que les tubes et/ou les 
raccords à souder présentent le 
même diamètre et la même épais-
seur (SDR identique).

Für eine gute Qualität der 
Schweißverbindung ist bei der 
Durchführung auf folgendes zu achten:

•	Eine Schweißung darf nicht 
durchgeführt werden, wenn die 
Umgebungstemperatur unter +5 
°C (und höchstens +40 °C beträgt). 
Weiterhin ist auszuschließen, das 
äußere Witterungseinflüsse das 
Schweißergebnis negativ beeinflussen 
können. Gegebenenfalls sind geeigne-
te Schutzmaßnahmen zu ergreifen.

•	Bei der Kontrolle der 
Schweißpartner sollten auch die 
Abmessungen überprüft werden (z. 
B. Aussendurchmesser, Wanddicke, 
Ovalität).

•	Schweißtemperatur des Heizelements 
(Heizspiegels) mit einem geeichten 
Temperatur-meßgerät kontrol-
lieren. Diese Messung muss 10 
Minuten nach dem erreichen der 
Solltemperatur erfolgen, so dass 
sich das Heizgerät gleichmäßig über 
den gesamten Heizfläche erwärmen 
kann. Die Heizelementtemperatur 
muß zwischen 200 °C bis 220 °C 
bewegen.

•	Oberfläche des Heizelementes auf 
Beschädigungen kontrollieren und 
mit einem nichtfasernden, unge-
färbten weichem Papier oder einem 
fusselfreien Lappen unter Zugabe 
eines geeigneten Reinigungsmittels 
säubern.

•	Funktionskontrolle des 
Schweißgerätes durchführen.

•	Kontrolle der Spannelemente des 
Schweißgerätes, so dass eine fluch-
tende Ausrichtung der zu schwei-
ßenden Teile sowie die Parallelität 
der Schweißflächen gewährleistet 
ist.

•	Der Bewegungsdruck bzw. die 
benötigte Bewegungskraft ist 
zu ermitteln und muß zu der 
vorher bestimmten Fügekraft 
bzw. Fügedrucks addiert werden 
(wichtig beim Verschweißen von 
Rohren und Formteilen größeren 
Durchmessers). 

•	Funktionsprüfung der 
Messinstrumente (Manometer und 
Timer) durchführen.

•	Prüfen, ob die zu schweißenden 
Rohre und/oder Formteile den glei-
chen SDR-Reihen entsprechen.
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Preparazione per la 
saldatura

Preparing fo 
welding

Préparation pour la 
soudure

Schweißnahtvor
bereitung

•	Pulizia delle superfici: Prima 
di effettuare il posizionamento 
dei pezzi da saldare, è necessario 
rimuovere ogni traccia di sporcizia, 
unto, grasso, polvere o altro, sia 
dalla superficie esterna che interna 
delle estremità, impiegando un 
panno pulito, esente da filacce, 
imbevuto di adeguato liquido 
detergente. Sulla scelta del tipo di 
liquido detergente è raccomanda-
bile far ricorso a prodotti consigliati 
direttamente dai produttori del 
settore: tricloro-etano, clorotene, 
alcool etilico, alcool isopropilico 
sono da considerarsi sostanze ido-
nee all’uso.

•	Bloccaggio delle estremità: Il 
bloccaggio degli elementi da salda-
re deve avvenire in modo tale che 
il disassamento non superi il 10% 
dello spessore.

•	Cleaning the surfaces: Before 
positioning the parts to be welded, 
remove all traces of dirt, grease, 
oil, dust etc., from the external and 
internal surfaces of the ends, using 
a clean, lint-free cloth soaked in a 
suitable detergent. When choosing 
the type of liquid detergent, use 
recommended products supplied by 
specialist producers: trichloroeth-
ane, chlorothene, ethyl alcohol and 
isopropyl alcohol are all suitable.

•	Clamping of the ends: The ends 
of the two parts to be welded must 
be clamped in such a way that 
axial misalignment does not exceed 
10% of the thickness.

•	Nettoyage des surfaces:
	 Avant de positionner les pièces 

à souder, éliminer toute trace de 
saleté, graisse, poussière ou autre 
de la surface extérieure et de la 
surface intérieure des extrémités à 
l’aide d’un papier non peluchant 
imprégné d’un détergent liquide. 
Pour le choix du type de détergent 
liquide, il est recommandé d’utiliser 
des produits comme  conseillés tri-
chlore-éthane, chlorothène, alcool 
éthylique, alcool isopropylique sont 
des substances convenant très bien 
à cet usage.

•	Blocage des extrémités:
	 Bloquer les éléments à souder 

de sorte que leur désaxement ne 
dépasse pas 10% de l’épaisseur.

•	Oberflächenreinigung: Bevor die 
zu schweißenden Teile eingespannt 
und ausgerichtet werden, müssen 
alle Schmutzspuren, Öl, Fett, Staub 
oder ähnliches sowohl von der 
Außen- als auch der Innenfläche im 
Schweißbereich mit Hilfe eines sau-
beren, einem nichtfasernden, unge-
färbten weichem Papier oder eines 
fusselfreiem Lappen, unter Zugabe 
eines geeigneten Reinigungsmittels 
entfernt werden. Für die Auswahl 
der Reinigungsmittel, empfiehlt 
es sich direkt auf die von den 
Herstellern empfohlenen Produkte 
zurückzugreifen: Trichloräthan, 
Äthylalkohol, Isopropylalkohol sind 
zu diesem Zweck geeignete Stoffe.

•	Rohre und/oder Formteile fest 
einspannen: Die zu schweißenden 
Teile müssen so fixiert werden, 
dass der Achsversatz 10% der 
Wanddicke nicht übersteigt.

•	Fresatura dei lembi 
	 da saldare: 
	 Per poter garantire un adeguato 

pian parallelismo e, condizione non 
meno importante, per eliminare 
la pellicola di ossido formatasi, 
le estremità dei due elementi da 
saldare devono essere fresate. 
Al termine di questa operazione, 
portando a contatto le due estre-
mità, la luce tra i lembi non deve 
superare il valore di 0.5mm. Il 
truciolo di fresatura deve formarsi 
in modo continuo su entrambi i 
lembi da saldare. A tal proposito 
è sempre opportuno, terminata la 
fresatura, esaminare il truciolo per 
verificare l’assenza di difetti di fab-
bricazione. I trucioli devono essere 
rimossi dalla superficie interna dei 
componenti da saldare impiegando 
una spazzola o uno straccio pulito. 
In ogni modo le superfici fresate 

•	Planing of edges 
	 to be welded: 
	 To guarantee proper parallelism 

and flatness, and, equally impor-
tant, to eliminate the film of oxide 
that forms, the ends of the two 
parts to be joined must be planet. 
When this procedure is concluded, 
bring the two ends into contact 
and ensure that any clearances 
between them do not exceed 
0.5 mm. The shavings must form 
continuously on both the edges 
to be welded. It is good practice, 
after the planing stage, to inspect 
the resulting shavings to verify the 
absence of manufacturing defects. 
Shavings must be removed from 
the internal surface of the compo-
nents to be welded using a brush 
or a clean rag. In any event, after 
planing, the two surfaces must not 
be touched or contaminated in any 

•	Fraisage des surface à souder: 
	 Pour garantir un bon parallélisme 

et, condition non moins impor-
tante, pour éliminer la pellicule 
d’oxyde qui se forme, fraiser les 
extrémités des deux éléments à 
souder. À la fin de cette opéra-
tion, mettre en contact les deux 
extrémités : le jeu entre les surfaces 
ne doit pas dépasser la valeur de 
0,5mm. Les copeaux de fraisage 
doivent se former de façon conti-
nue sur les deux surfaces à souder. 
À ce sujet, il est toujours bon, une 
fois le fraisage terminé, d’examiner 
les copeaux pour s’assurer qu’il 
n’y a aucun défaut de fabrication. 
Éliminer les copeaux de la surface 
interne des composants à souder à 
l’aide d’une brosse ou d’un chiffon 
propre. Après quoi, ne plus toucher 
ni salir les surfaces fraisées : pour 
cela, faire suivre immédiatement 

•	Schweißflächen mechanisch 
bearbeiten: 

	 Damit eine optimale Schweißnaht 
erzielt werden kann, müssen die 
Schweißflächen (Stirnflächen) 
mittels eines Planhobels mecha-
nisch bearbeitet werden, zum 
einen um eine Planparallelität der 
Fügeflächen herzustellen und zum 
anderen um die Oxydschicht auf 
der Oberfläche der beiden zu ver-
schweißenden Teile zu entfernen. 
Nach dem Hobeln darf der Spalt 
(Versatz der Längsachse) zwischen 
den Fügeflächen nicht größer als 
0,5mm betragen. Aufgrund des 
Aussehens des Spannes läßt sich 
erkennen, daß der Hobelvorgang 
beendet werden kann. Dies zeigt 
sich, wenn sich auf beiden zu ver-
schweißenden Teilen ein umlaufen-
der, nicht unterbrochener Span bil-
det. Es empfielt sich, während des 
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non devono essere più toccate con 
mano o sporcate in altro modo: a 
tal fine le operazioni di saldatura 
devono seguire immediatamente 
la fase di preparazione, ricorrendo, 
qualora tracce di polvere si possano 
essere depositate, nel frattempo, 
sulle superfici fresate, alla pulizia 
con panno imbevuto di liquido 
detergente.

other way; for this reason the wel-
ding opereations must be perfor-
med immediately after prepration. 
If any traces of dust have settled on 
the planed surfaces before they can 
be welded, clean them with a cloth 
soaked in specific detergent.

cette phase de préparation par des 
opérations de soudage en retirant 
éventuellement la poussière à l’aide 
d’un chiffon impregné d’un déter-
gent liquide.

Hobelns den Span zu beobachten, 
damit eventuelle Materialfehler 
erkannt werden können. Nach 
dem Herausnehmen des Hobels, 
müssen eventuell vorhandene 
Restspäne aus dem Schweißbereich 
entfernt werden. In einigen Fällen 
kann es notwendig sein, diese 
mit einem speziellen Messer oder 
einer Ziehklinge zu entfernen. Die 
bearbeiteten Flächen dürfen auf 
keinen Fall mit den Händen berührt 
oder verschmutzt werden.: Sollte 
der eigentliche Schweißvorgang 
nicht unmittelbar nach der mecha-
nischen Bearbeitung begonnen 
werden können, empfielt es sich 
die Schweißfllächen nochmals 
mit einem einem nichtfasernden, 
ungefärbten weichem Papier 
oder eines fusselfreiem Lappen, 
unter Zugabe eines geeigneten 
Reinigungsmittels zu säubern, 
um sich zwischenzeitlich abge-
lagerte Versch-mutzungen (z .B. 
Staubpartikel) zu entfernen. 
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Procedura di 
saldatura a caldo di 
testa

Butt welding 
procedure

Procédure de 
soudure “bout à 
bout”

Verfahren zum 
Stumpfschweißen  

La saldatura di giunti testa a testa di 
tubi e/o raccordi con procedimento 
ad elementi termici per contatto deve 
essere eseguita realizzando in modo 
corretto le differenti fasi del ciclo di 
saldatura qui di seguito riportate:

The butt fusion welding between 
pipes and/or fittings using contact 
heating elements must be performed 
by carrying out all the steps in the 
welding cycle, as described below:

Réaliser la soudure “bout à bout” 
de tubes et/ou de raccords selon la 
procédure à éléments chauffants par 
contact en respectant les différentes 
phases du cycle de soudure indiquées 
ci-dessous:

Die Durchführung von 
Stumpfschweißungen von Rohren 
und/oder Anschlüssen mit Hilfe von 
Kontaktheizelementen muss korrekt 
unter Beachtung der verschiedenen 
Phasen des nachfolgend dargestell-
ten Schweißzyklus durchgeführt 
werden:   

PRESSIONE
Pressure
Pression
Druck

TEMPO
Time

Temps
Zeit

ACCOSTAMENTO E
PRERISCALDAMENTO

Contact and preheating
Assemblage et pré-chauffage
Angleichen und vorwärmen

(Vorwärmzeit)

RISCALDAMENTO
Heating

Chauffage
Anwärmen

RIMOZIONE 
TERMOELEMENTO
Changeover period

Temps d’escamotage
Umstellzeit

RAGGIUNGIMENTO PRESSIONE DI SALDATURA
Jointing build-up period

Temps de montée en pression du soudage
Zeit zum vollen Druckaufbau

SALDATURA
Welding - Soudure 

Abkühlenunter Fügedruck

RAFFREDDAMENTO
Cooling

Refroidissement
Abkühlen 

p=0.10 N/mm2

Tempo di saldatura
Welding time

Temps de soudure
Abkühlen unter Fügedruck 

p=0.10 N/mm2

(min)

6
	 6	 -	 12
	 12 	-	 20
	 20	 - 	30
	 30	 -	 40
	 40 	- 	55
	 55	 -	 70

Raggiungimento 
pressione di saldatura
Arrival at welding pressure/Temps 
nécessaire à la pression de soudure

Zeit zum vollen Druckaufbau
(sec)

	 6
	 6	 -	 7
	 7 	-	11
	 11	 - 	17
	 17	 -	22
	 22 	- 	32
	 32	 -	43

Accostamento 
altezza del cordolo

Approach height of Bead
Assemblage hauteur du bourre-

let/Ancgleichen Wulsthohe
(mm)

0,5
0,5

1
1

1,5
2

2,5

Tempo di 
preriscaldamento

Preheating time/Temps de pré-
chauffage/Anwarmen

(sec)

	 ...	-	135
	 135	 -	175
	 175 	-	245
	 245	- 	330
	 330	-	400
	 400 	- 	485
	 485	-	560

Tempo di rimozione 
termoelemento max.

Heating element removal time max./
Temps maxi de retrait élément ther-

mique max. /Umstellzeit
(sec)

5
	 5	 -	 6
	 6 	-	 7
	 7	 - 	 9
	 9	 -	11
	 11 	-	14
	 14	 -	17

Spessore tubo
Wall tickness/Epaisseur paroi/

Wanddicke

(mm)

... - 4,5
	 4,5	 -	 7
	 7 	-	 12
	 12	- 	19
	 19	-	 26
	 26 	- 	37
	 37	-	 50

1Accostamento e preriscalda-
mento: in questa fase i lembi da 
saldare sono accostati al termoe-
lemento ad una pressione pari a 
p1+pt, per il tempo necessario, al 
fine di creare un bordino uniforme 
sia interno che esterno. Il valore di 
pressione p1 deve essere tale per cui 
le superfici da saldare, a contatto con 
il termoelemento, siano soggette ad 
una pressione pari a 0.1 N/mm2

: per ottenere tale condizione, il valo-
ri di pressione p1 deve essere ricava-
to dalle tabelle fornite dal costruttore 
della saldatrice, perchè esso dipende, 
a parità di diametro e spessore degli 
elementi da saldare, dalla sezione 
del cilindro di spinta del circuito di 
comando della saldatrice e, quindi, 
può variare a seconda del modello di 
attrezzatura impiegata.
Con il simbolo pt si indica la pres-
sione di trascinamento necessaria a 

Contact and preheating: 
in this step the two edges to be 
welded are located against the hea-
ting element at a pressure equal to 
p1+pt, for the necessary time, with 
the purpose of creating a uniform 
internal and external lip. The pressu-
re value p1 must be such that, when 
in contact with the heating element, 
the elements to be welded are 
subjected to a pressure of 0.1 
N/mm2; to achieve this condition, p1 
pressure values must be taken from 
the tables supplied by manufacturer 
of the fusion jointing machine, 
because, apart from the diameter 
and thickness of the elements to be 
welded, these values also depend on 
the cross section of the thrust cylin-
der in the welder circuit and can the-
refore alter in accordance with the 
specific model of welding unit you 
are using. The symbol pt indicates 

Assemblage et pré-chauffage: 
au cours de cette phase, les surfaces 
à souder sont mises en contact avec 
l’élément à une pression correspon-
dant à p1+pt, et ce, le temps néces-
saire à créer un bord uniforme aussi 
bien à l’intérieur qu’à l’extérieur. La 
pression p1 doit avoir une valeur 
grâce à laquelle les surfaces à sou-
der, en contact avec l’élément chauf-
fant, seront sujettes à une pression 
de 0,1 N/mm2 : pour obtenir cette 
condition, la valeur de pression p1 
doit être calculée à partir des table-
aux fournies par le constructeur de 
la machine à souder parce qu’elle 
dépend, à égalité de diamètre et 
d’épaisseur des éléments à souder, 
de la section du cylindre de pous-
sée  du circuit de commande de la 
machine à souder ce qui signifie 
qu’elle peut varier selon le modèle 
d’accessoire utilisé. Le symbole pt 

Angleichen und Vorwärmen: 
In dieser Phase werden die zu 
schweißenden Teile mit einem 
Schweißdruck von p1+pt, so lange 
an das Heizelement angedrüc-
kt, bis außen ein gleichmäßiger 
Schweißwulst. Der Schweißdruck 
p1 muss so hoch sein, dass die zu 
schweißenden Kontaktflächen, die 
mit dem Heizelement in Berührung 
kommen, einem spezifischen 
Schweißdruck von 0,1 N/mm2

entsprechen. Der an der 
Schweißmaschine einzustellende 
Druck p1 ist abhängig vom zu 
verschweißenden Material und 
der entsprechenden SDR-Reihe 
und muß gemäß den jeweiligen 
Herstellerangaben eingestellt wer-
den. Der mit pt angegebene Druck 
entspricht dem Bewegungsdruck, 
der je nach zu schweißenden Teil 
en und dessen Eigengewichten, 
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vincere gli attriti dovuti alla saldatrice 
ed al peso della tubazione bloccata 
sulla guida mobile che ostacolano il 
libero movimento della guida stessa. 
Tale valore è misurato drittamente 
sul manometro in dotazione alla 
macchina, muovendo la guida mobi-
le. In ogni modo esso non deve risul-
tare superiore al valore della pressio-
ne p1: in questo caso è necessario 
ricorrere all’impiego di carrelli mobili 
o sospensori oscillanti per facilitare lo 
spostamento della tubazione.

the pulling pressure required to over-
come the friction offered by the wel-
ding unit and the weight of the pipe 
locked in the mobile guide, combi-
ning to impede the free movement 
of the guide. This reading is taken on 
the pressure gauge supplied with the 
machine, while moving the mobile 
guide. In any event, it must never be 
higher than the pressure value p1, 
otherwise it may prove necessary to 
use carriages or suspension systems 
to facilitate movement of the pipe.

indique la pression de traction néces-
saire pour éliminer le frottement 
dû à la soudeuse et au poids de la 
canalisation bloquée sur le guide 
mobile et qui gêne le déplacement 
du guide. Cette valeur est mesurée 
directement sur le manomètre fourni 
avec la machine, en déplaçant le 
guide mobile. De toute façon, elle ne 
doit pas être supérieure à la valeur 
de la pression p1 : dans ce cas, il 
est nécessaire d’utiliser des chariots 
mobiles ou des étriers oscillants 
pour faciliter le déplacement de la 
canalisation.

die freie Bewegung des Schlittens, 
auf dem die Spannvorrichtungen 
montiert sind, behindert (Reibung). 
Dieser Wert wird direkt auf dem 
an der Maschine befestigten 
Manometer abgelesen, indem der 
bewegliche Schlitten bewegt wird. 
Dieser Wert darf den Druck p1 
keinesfalls übersteigen: und ggf. 
müssen Hilfsvorrichtungen verwendet 
werden, welche die Bewegung der 
Rohrleitung erleichtern.

2

3

Riscaldamento: dopo la forma-
zione del bordino, si abbassa la 
pressione (10% del valore di acco-
stamento e preriscaldamento) per-
mettendo in tal modo al materiale 
di scaldarsi uniformemente anche in 
profondità.

Rimozione del Termoelemento: 
questa fase deve essere eseguita 
nel più breve tempo possibile, 
allontanando i lembi da saldare dal 
termoelemento, estraendo senza 
danneggiare le superfici rammollite, 
e riaccostando immediatamente i 
lembi da saldare. Tale operazione 
deve essere rapida per evitare un 
eccessivo raffreddamento dei lembi 
(la temperatura superficiale si raf-
fredda in 3 secondi di 17 °C).

Heating: after the lip has formed 
the pressure is lowered (10% of the 
contact and Preheating value) thus 
allowing the material to heat up uni-
formly through its entire depth.

Removing the Heating element: 
this phase must be performed as 
rapidly as possible, detaching the 
pipe edges to be welded from the 
heating element, extracting the 
element without damaging the 
softened surfaces and then immedi-
ately bringing the two edges to be 
welded into contact with each other. 
This procedure must be performed 
quickly to avoid the risk of exces-
sive cooling of the edges (surface 
temperature falls by 17 °C in just 3 
seconds).

Chauffage: après la formation du 
bourrelet, réduire la pression (10% 
de la valeur d’assemblage et de pré-
chauffage) de sorte que le matériau 
chauffe de façon uniforme même en 
profondeur

Retrait de l’élément thermique: 
cette phase doit avoir lieu le plus 
rapidement possible, en écartant 
les surfaces à souder de l’élément 
chauffant en retirant les surfaces 
ramollies sans rien endommager et 
en rapprochant immédiatement les 
surfaces à souder. Cette opération 
doit être effectuée rapidement pour 
éviter de trop refroidir les surfaces 
(la température de surface baisse de 
17 °C en 3 secondes).

Anwärmen: nach Bildung des 
Wulstes, wird der Druck verringert 
(auf ca. 10% vom Angleichdruck),. 
Dadurch kann das Material opti-
mal durchgewärmt werden, ohne 
Schaden zu nehmen. 

Umstellzeit: als Umstellzeit 
bezeichnet man die Phase, die 
zwischen dem Herausnehmen 
des Heizspiegels aus dem 
Schweißbereich und dem Fügen 
der beiden Schweißpartner liegt. 
Dieser Vorgang sollte möglichst 
schnell und ohne Beschädigung der 
Schweißflächen erfolgen, da die 
Temperatur im plastifizierten Bereich 
innerhalb von drei Sekunden um 17 
°C abkühlt.
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4

5

6

Raggiungimento della pressio-
ne di saldatura: i lembi vanno 
posti a contatto, incrementando 
progressivamente la pressione al 
valore (p5+pt), dove p5=p1 e pt è 
la pressione di trascinamento.

Saldatura: occorre mantenere la 
pressione di saldatura per il tempo 
t5.

Raffreddamento: terminata la 
fase di saldatura, la pressione di 
contatto viene annullata ed il giunto 
può essere rimosso dalla saldatrice, 
ma non deve essere, in ogni caso, 
sollecitata meccanicamente fino 
al suo completo raffreddamento. 
Il tempo di raffreddamento deve 
essere almeno uguale al tempo di 
saldatura, t5.

Jointing build-up period: the  
two edges are brought into contact 
and the relative pressure is increased 
progressively to the value (p5+pt), 
where p5=p1 and pt is the pulling 
pressure.

Welding: welding pressure must be 
maintained for time t5.

Cooling: once the joint has been 
welded, contact pressure is removed 
and the joined parts can be removed 
from the fusion jointing machine, 
although it must not be subjected to 
mechanical stress until it has cooled 
completely. Cooling time must be at 
least  the same as welding time t5.

Temps nécessaire à la pression 
de soudure: mettre les surfaces 
côte à côte en augmentant pro-
gressivement la pression jusqu’à la 
valeur (p5+pt), où p5=p1 et pt est 
la pression de traction.

Soudure: maintenir la pression de 
soudure pour un temps t5.

Refroidissement: une fois la 
phase de soudure terminée, annuler 
la pression de contact et làisser 
refroidir l’ensemble, sans le mani-
puler. Le temps de refroidissement 
doit être au moins égal au temps de 
soudage t5.

Fügen: beim Fügen werden 
die beiden plastifizierten 
Schweißenden unter Druck zusam-
mengedrückt. Der Fügedruck 
ergibt sich aus dem vom Hersteller 
angegebenen Schweißdruck, der 
schrittweise erhöht wird, und dem 
ermittelten Bewegungsdruck (p5 + 
pt mit p5=p1).

Schweißen: der Fügedruck muss 
über die Schweißzeit (t5) konstant 
gehalten werden.

Abkühlung: nach dem Schweissen, 
der Fügedruck muss entlastest 
werden und die geschweissten Teile 
können von der Schweissmaschine 
entfernt werden. Die Fuge 
muss nicht unter mechanische 
Beanpruchung gesetzt werden, 
bis sie total abgekühlt ist, und die 
Abkühlzeit muss mindestens so lang 
sein wie die Fügedruckzeit t5.

Controllo qualitativo 
del giunto saldato

Checking the quality 
of the welded joint

Contrôle de la 
soudure

Qualität der 
Schweißverbindung

Esistono due metodi di valutazione 
della qualità: controlli non distrut-
tivi e controlli distruttivi. Questi 
ultimi richiedono apparecchiature 
specifiche. E’ comunque possibile 
visivamente verificare la qualità del 
giunto senza l’ausilio di particolari 
strumenti.

Joints can be checked using two 
alternative techniques: non-destruc-
tive tests and destructive tests. While 
these latter tests call for the use of 
special equipment, the quality of the 
joint can also be checked with a sim-
ple visual inspection.

Il existent deux méthodes pour 
contrôler la qualité : contrôles non 
destructifs et contrôles destructifs. 
Ces derniers nécessitent des appa-
reils spéciaux. Il est toutefois possible 
de vérifier visuellement la qualité 
du joint sans l’aide d’instruments 
particuliers.

Es gibt zwei Prüfmethoden die 
Qualität einer Schweißverbindung 
zu prüfen: zerstörende und zer-
störungsfreie. Die erst genannte 
Prüfmethode erfordert spezielle 
Geräte und hat eine Zerstörung der 
Schweißverbindung zur Folge. Die 
Qualität der Schweißverbin-dung 
kann jedoch auch ohne besondere 
Instrumente kontrolliert werden.
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L’esame visivo riguarda le 
seguenti verifiche:

a)	 Il cordolo di saldatura deve risul-
tare uniforme su tutta la circonfe-
renza del giunto;

b)	L’intaglio al centro del cordolo 
deve rimanere al di sopra del 
diametro esterno degli elementi 
saldati;

c)	 Sulla superficie esterna del cor-
dolo non devono evidenziarsi 
porosità, inclusioni di polvere o 
altre contaminazioni;

d)	Non devono evidenziarsi rotture 
superficiali;

e)	 La superficie del cordolo non deve 
manifestare lucentezza eccessiva, 
che potrebbe essere indice di sur-
riscaldamento;

f)	 Il disassamento degli elementi 
saldati non deve risultare superio-
re al 10% del loro spessore.

Visual inspections should 
assess the following points:

a)	The weld bead must be uniform 
around the entire circumference 
of the joint;

b)	The notch in the centre of the 
bead must remain above the 
outside diameter of the welded 
parts;

c)	 The external surface of the bead 
must not show any signs of 
porosity or inclusions of dust or 
other contaminants;

d)	No visible signs of surface break-
up;

e)	The surface of the weld bead 
should not have a very highly 
reflective finish, as this is a sign 
of overheating;

f)	 Axial misalignment of the welded 
parts must be no greater than  
10% of their thickness.

L’examen visuel consiste à 
vérifier:

a)	 Les bourrelets doivent être reguliers 
sur toute la circonférence du joint;

b)	L’entaille au milieu des bords doit 
être au-dessus du diamètre exté-
rieur des éléments soudés;

c)	 La surface extérieure du bord 
ne doit pas être poreuse et ne 
présenter aucune contamination 
(poussière ou autre);

d)	La surface ne doit pas être fendue;
e)	 La surface du bord ne doit pas 

être brillante (la brillance est indice 
de surchauffe);

f)	 Le désaxement des éléments 
soudés ne doit pas être supérieur 
à 10% de leur épaisseur.

Die einfachste zerstörungsfreie 
Prüfmethode ist die visuelle 
Prüfung (Sichtkontrolle). 

a)	Der Schweißwulst muß über den 
ganzen Umfang gleichmäßig aus-
gebildet sein;

b)	Die Kerbe zwischen die 
Schweißwülste muss über 
dem Außendurchmesser der 
geschweißten Elemente liegen;

c)	 Im Schweißwulst dürfen keine 
Hohlräume, Staub oder andere 
Verschmutzungen sichtbar sein; 

d)	Es dürfen keine Riefen sichtbar 
sein;

e)	Die Wulstoberfläche darf nicht zu 
	 glänzend erscheinen, dieses könnte
 	 ein Hinweis auf eine Verbrennung 

des Materials hinweisen;  
f)	 Der Achsversatz der geschweißten 

Teile darf nicht höher als 10% 
ihrer Wanddicke sein.

DIFETTO
DEFECT / 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 bead
Bords du bourrelet réduits

Zu kleiner Wulst 

Intaglio al centro del cordolo 
eccessivamente profondo

Notch in centre of bead is too deep
Entaille au milieu du bourrelet trop profonde

Kerbe zwischen die Schweißwülste zu tief

Inclusioni NELLA superficie del cordolo
Inclusions in the surface of the weld bead

Inclusions sur la surface des bourrelets
Einschlüsse auf der Wulstoberfläche   

Porosità del cordolo
Porosity of weld bead

Bourrelets poreux
Rauhe Wulstoberfläche der Naht

Lucentezza eccessiva della superficie del cordolo
Surface of weld bead presents a smooth shiny finish

Surface des bourrelets trop brillante
Glänze Wulstoberfläche   

Disassamento superiore al 10% dello spessore 
del tubo e del raccordo

Misalignment exceeds 10% of the thickness of the pipe and the fitting
Désaxement supérieur à 10% de l’épaisseur du tube et du raccord

Achsversatz mehr als  10% der Rohr- und/oder Formteildicke  

CAUSE PROBABILI
PROBABLE 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 u

ne 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 low
Valeurs de température ou de pression de soudage inférieures à celles prévues

Temperatur- oder Druckwerte niedriger als empfohlen 

Pulizia non adeguata delle teste da saldare
Insufficient cleaning of the ends to be welded

Bout à souder mal nettoyés
Ungenügende Reinigung der zu schweißenden Kontaktflächen    

Ambiente eccessivamente umido durante la fase di saldatura
Welding performed in excessively humid ambient conditions

Milieu trop humide durant la phase de soudage
Zu hohe hoher Feuchtegehalt im Material Raumfeuchtigkeit während des Schweißens    

Surriscaldamento in fase di saldatura
Overheating during welding

Surchauffe en phase de soudage
Überhitzung während des Schweißens

Centraggio mal eseguito o eccessiva ovalizzazione dei tubi

Incorrectly executed centring or excessive ovality of pipe
Centrage incorrect ou ovalisation excessive des tubes

Schlechte Ausrichtung oder zu große Ovalität der Schweißpartner  

Tab. 3: 	Principali difetti riscontrabili con 
esame visivo

Tab. 3: Main defects discerible on visible 
inspection

Tab. 3:	Principaux défauts apparaissant à 
l’examen visuel

Tab. 3: Hauptfeheler, die durch eine visuelle 
Prüfung erkannt werden können
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Compatibilità e 
fattori di sicurezza

Compatibility and 
safety factors

Soudabilité et 
facteurs de securité

Verschweißbarkeit
und Sicherheitsfaktor

I manufatti in PP-H possono essere 
saldati con analoghi in PPR e in PPB 
senza alcun problema, verificata la 
compatibilità del valore di MFI secon-
do le classificazioni DVS.
A causa della differenza tra il 
PP-H ed il PPR in termini di MRS 
(MRS10 per PP-H; MRS8 per PPR, 
ove Minimum Required Strength: 
minimo valore garantito del carico 
di rottura del materiale, soggetto a 
tensione tangenziale per pressione 
idrostatica, alla temperatura di 20 
°C e per 50 anni di servizio) e dei 
conseguenti fattori di sicurezza da 
adottare (Tabella 1) una univoca 
corrispondenza del rapporto spessore 
di parete / Diametro esterno è di 
grande importanza. 
A questo proposito sono stati intro-
dotti sia l’SDR (Standard Dimension 
Ratio) che la Serie degli spessori S.

In accordo alla norma 
EN ISO 15494-1, il fattore di sicurez-
za da adottare e l’SDR/Serie determi-
na il valore di pressione nominale PN 
di riferimento (PN: pressione max di 
esercizio espressa in bar a 20 °C, per 
la durata di 50 anni, in acqua).

PP-H components can be welded to 
compatible components in PPR and 
PPB without problems, once that 
the compatibility of the MFI value 
according to DVS standard is verified. 
Because of the difference between 
PP-H and PPR in terms of MRS; 
MRS10 for PP-H, MRS8 for PPR; 
(MRS or Minimum Required Strength 
is the minimum guaranteed breaking 
strength of the material, subjected to 
tangential tension using hydrostatic 
pressure, at a temperature of 20 °C 
and for a lifetime of 50 years) and 
the consequent safety factors to be 
adopted (Table 1), exact correspond-
ence of the wall thickness / outside 
diameter ratio is of the maximum 
importance. For this purpose, both 
the SDR (Standard Dimension Ratio) 
and the Series of thicknesses S have 
been introduced.

In accordance with standard 
EN ISO 15494-1, the safety factor to 
be adopted and the SDR/Series deter-
mine the reference nominal pressure 
value PN (PN: max. working pressure 
in bar at 20 °C, for a duration of 50 
years, in water).

Les produits en PP-H peuvent être 
soudés avec des produits analogues 
en PPR et PPB sans aucun problème, 
apres avoir verifié les valeur des MFI 
selont les specification DVS. Du fait 
de la différence entre le PP-H et le 
PPR en termes de MRS (MRS10 pour 
PP-H; MRS8 pour PPR, où Minimum 
Required Strength : valeur minimum 
garantie de la charge de rupture du 
matériau, sujet à tension tangentielle 
par pression hydrostatique, à une 
température de 20 °C et pour 50 ans 
de service) et les facteurs de sécurité 
conséquents à adopter (Tableau 1), il 
est important que la correspondance 
du rapport épaisseur de paroie / 
diamètre extérieur soit respectée. 
C’est pour cela qu’ont été introduits 
le SDR (Standard Dimension Ratio) et 
la Série des épaisseurs S.

Conformément au projet de norme EN 
ISO 15494-1, le facteur de sécurité à 
adopter et l’SDR/Séries détermine la 
valeur de pression nominale PN de 
référence (PN : pression maxi de ser-
vice exprimée en bar à 20 °C, pour 
une durée de 50 ans, dans l’eau).

Bauteile aus PP-H können ohne 
Probleme mit adäquaten Teilen aus 
PP-R verschweißt werden.
Obwohl es einen Unterschied in den 
MRS-Werten (Minimum Required 
Strength = niedrigster, garantier-
ter Wert für die Mindestfestigkeit 
eines Materials, ermittelt über 
den Zeitstandinendruckversuch, 
welcher als Ergebnis die 
Umfangsspannung und damit 
die zulässige Innendruckbelast-
barkeit, bei Prüfmedium Wasser, 
Prüftemperatur 20°C und einer 
Lebensdauer von 50 Jahren ergibt), 
können beide PP-Typen mit gleichem 
Innendruck belastet werden. Möglich 
wird dieses, indem man für die 
beiden PP-Typen unterschiedliche 
Sicherheitsfaktoren einsetzt.  
Neben dem MRS sind das 
Durchmesser/Wanddicken-Verhältnis 
(SDR = Standard Dimension 
Ratio) und damit verbunden die 
Rohrserienklassifizierung ISO-S neue 
Bezeichnungen, welche den Begriff 
-PNì ersetzen.

Gemäß der Norme EN ISO 15494-
1, bestimmt die Kombination 
aus dem PP-Typ, der jeweilige 
Sicherheitsfaktor und die SDR-Reihe 
die zulässige Innendruckbelastbarkeit 
(früher -”PN”) 

Fattore di sicurezza per  temperatura di utilizzo
Safety factor for a temperature - Facteur de sécurité pour Température 

d’utilisation - Sicherheitskoeffizient für Betriebstemperatur

 t > 60 °C

1,25

Materiale 
Material
Matériau
Materials

PP-H (100)

40 °C < t < 0 °C

1,4

 10 °C < t < 40 °C

1,6
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        10 σ
PN =   _______
         ISO-S

            (SDR - 1)ISO-S =   _________
            2

      MRSσ =   ______
      c

          dSDR =   _____
          s

SDR
ISO-S

PP-H coefficente sicurezza = 1,6
Safety factor = 1,6

Coefficient de sécurité = 1,6
Sicherheitskoeffizient = 1,6

11
5

PN 12,5

17,6
8,3

PN 7,5

Spessore di parete
Wall thickness - épaisseur paroi - Wandstärke

S (mm)
SDR 17,6 - ISO S 8,3

 
-
-

1,8
2,3
2,9
3,6
4,3
5,1
6,3
7,1
8,0
9,1

10,2
11,4
12,8
14,2
15,9
17,9
20,1
22,7
25,5
28,4
31,7
35,7
40,2
45,3

d
 

 
 

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400
450
500
560
630
710
800

SDR 11 - ISO S 5
 

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

11,4
12,7
14,6
16,4
18,2
20,5
22,7
25,4
28,6
32,2
36,3
40,9

-
-
-
-
-
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Code

AIM	 pag. 28 

d

20 x 22 x 20
25 x 27 x 25
32 x 32 x 30
40 x 42 x 40
50 x 52 x 50
63 x 64 x 60

Code

AIM020022020
AIM025027025
AIM032032030
AIM040042040
AIM050052050
AIM063064060

BIRMO	 pag. 27 

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”

Code

BIRMO020012E
BIRMO025034E
BIRMO032100E
BIRMO040114E
BIRMO050112E
BIRMO063200E

BIFMO	 pag. 26 

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 11/4”
50 x 11/2”

63 x 2”

Code

BIFMO020012E
BIFMO025034E
BIFMO032100E
BIFMO040114E
BIFMO050112E
BIFMO063200E

BBM-C	 pag. 50 

d

20
25
32
40
50
63

EPDM PN6                          
SDR 17,6 - S8,3 

BBMC11020E
BBMC11025E
BBMC11032E
BBMC11040E
BBMC11050E
BBMC11063E

FPM   PN10                                  
SDR 11 - S5      

BBMC11020F
BBMC11025F
BBMC11032F
BBMC11040F
BBMC11050F
BBMC11063F

BBM-L	 pag. 49 

d

20
25
32
40
50
63

EPDM PN10
SDR 11 - S5 

BBML11020E
BBML11025E
BBML11032E
BBML11040E
BBML11050E
BBML11063E

FPM   PN10                                  
SDR 11 - S5      

BBML11020F
BBML11025F
BBML11032F
BBML11040F
BBML11050F
BBML11063F

BIFM	 pag. 26 

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 11/4”
50 x 11/2”

63 x 2”

EPDM 

BIFM020012E
BIFM025034E
BIFM032100E
BIFM040114E
BIFM050112E
BIFM063200E

FPM 

BIFM020012F
BIFM025034F
BIFM032100F
BIFM040114F
BIFM050112F
BIFM063200F

BIM	 pag. 26 

d

20
25
32
40
50
63

EPDM 

BIM020E
BIM025E
BIM032E
BIM040E
BIM050E
BIM063E

FPM 

BIM020F
BIM025F
BIM032F
BIM040F
BIM050F
BIM063F

BIMG	 pag. 27 

d

20
25
32
40
50
63

EPDM 

BIMG020E
BIMG025E
BIMG032E
BIMG040E
BIMG050E
BIMG063E

FPM 

BIMG020F
BIMG025F
BIMG032F
BIMG040F
BIMG050F
BIMG063F

CBM	 pag. 48 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

SDR 17,6 - S8,3 

-
-
-
-
-

CBM17063
CBM17075
CBM17090
CBM17110
CBM17125
CBM17140
CBM17160
CBM17180
CBM17200
CBM17225
CBM17250
CBM17280
CBM17315

-
-

SDR 11 - S5      

CBM11020
CBM11025
CBM11032
CBM11040
CBM11050
CBM11063
CBM11075
CBM11090
CBM11110
CBM11125
CBM11140
CBM11160
CBM11180
CBM11200
CBM11225
CBM11250
CBM11280
CBM11315
CBM11355
CBM11400
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Code

CIM	 pag. 29 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Code

CIM020
CIM025
CIM032
CIM040
CIM050
CIM063
CIM075
CIM090
CIM110

EFMG	 pag. 28 

d x R

20 x 1”
25 x 1 1/4”
32 x 1 1/2”

40 x 2”
50 x 2 1/4”
63 x 2 3/4”

Code

EFMG100
EFMG114
EFMG112
EFMG200
EFMG214
EFMG234

DBMM	 pag. 49 

d x R

20 x 1/2”
25 x 1/2”
25 x 3/4”
32 x 1/2”
32 x 3/4”

32 x 1”
40 X 3/4”

40 x 1”
40 x 1 1/4”

50 x 1/2”
50 x 1”

50 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”
75 x 2 1/2”

SDR 11 - S5      

DBMM11020012
DBMM11025012
DBMM11025034
DBMM11032012
DBMM11032034
DBMM11032100
DBMM11040034
DBMM11040100
DBMM11040114
DBMM11050012
DBMM11050100
DBMM11050114
DBMM11050112
DBMM11063200
DBMM11075212

F/BBM-C	 pag. 51 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

SDR 11 - S5      

FBBMC11020
FBBMC11025
FBBMC11032
FBBMC11040
FBBMC11050
FBBMC11063
FBBMC11075
FBBMC11090
FBBMC11110

F/BBM-L	 pag. 50 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

SDR 11 - S5      

FBBML11020
FBBML11025
FBBML11032
FBBML11040
FBBML11050
FBBML11063
FBBML11075
FBBML11090
FBBML11110

GBM	 pag. 43 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

SDR 17,6 - S8,3 

-
-
-

GBM17040
GBM17050
GBM17063
GBM17075
GBM17090
GBM17110
GBM17125
GBM17140
GBM17160
GBM17180
GBM17200
GBM17225
GBM17250
GBM17280
GBM17315
GBM17355
GBM17400

SDR 11 - S5      

GBM11020
GBM11025
GBM11032
GBM11040
GBM11050
GBM11063
GBM11075
GBM11090
GBM11110
GBM11125
GBM11140
GBM11160
GBM11180
GBM11200
GBM11225
GBM11250
GBM11280
GBM11315
GBM11355
GBM11400

GIM	 pag. 24 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Code

GIM020
GIM025
GIM032
GIM040
GIM050
GIM063
GIM075
GIM090
GIM110



65

Code

HIM	 pag. 25 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Code

HIM020
HIM025
HIM032
HIM040
HIM050
HIM063
HIM075
HIM090
HIM110

KBFM	 pag. 48 

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”

SDR 11 - S5      

KBFM11020012
KBFM11025034
KBFM11032100
KBFM11040114
KBFM11050112
KBFM11063200

MIM	 pag. 28 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Code

MIM020
MIM025
MIM032
MIM040
MIM050
MIM063
MIM075
MIM090
MIM110

MIMM	 pag. 28 

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 11/4”
50 x 11/2”

63 x 2”

Code

MIMM020012
MIMM025034
MIMM032100
MIMM040114
MIMM050112
MIMM063200

OAB	 pag. 31/52 

DN

15 
20
25
32
40
50
65
80

100
150
200
250
300

inch

1/2”
3/4”

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/2”

3”
4”
6”
8”

10”
12”

Code

OAB012
OAB034
OAB100
OAB114
OAB112
OAB200
OAB212
OAB300
OAB400
OAB600
OAB800
OAB810
OAB812

OABC	 pag. 31/53

Code

OABC012
OABC034
OABC100
OABC114
OABC112
OABC200
OABC212
OABC300
OABC400
OABC600
OABC800
OABC810
OABC812

DN

15 
20
25
32
40
50
65
80

100
150
200
250
300

inch

1/2”
3/4”

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/2”

3”
4”
6”
8”

10”
12”

ODB	 pag. 30/51 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

Code

ODB020
ODB025
ODB032
ODB040
ODB050
ODB063
ODB075
ODB090
ODB110
ODB125
ODB140
ODB160
ODB180
ODB200
ODB225
ODB250
ODB280
ODB315
ODB355
ODB400
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Code

ODBC	 pag. 31/52 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110/125
140

160/180
200/225
250/280

315
355
400

Code

ODBC020
ODBC025
ODBC032
ODBC040
ODBC050
ODBC063
ODBC075
ODBC090
ODBC110
ODBC140
ODBC160
ODBC200
ODBC250
ODBC315
ODBC355
ODBC400

Q/BIMG	 pag. 27 

d

20
25
32
40
50
63

Code

QBIMG020
QBIMG025
QBIMG032
QBIMG040
QBIMG050
QBIMG063

QBM	 pag. 47 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

SDR 17,6 - S8,3 

-
-
-

QBM17040
QBM17050
QBM17063
QBM17075
QBM17090
QBM17110
QBM17125
QBM17140
QBM17160
QBM17180
QBM17200
QBM17225
QBM17250
QBM17280
QBM17315
QBM17355
QBM17400

SDR 11 - S5      

QBM11020
QBM11025
QBM11032
QBM11040
QBM11050
QBM11063
QBM11075
QBM11090
QBM11110
QBM11125
QBM11140
QBM11160
QBM11180
QBM11200
QBM11225
QBM11250
QBM11280
QBM11315
QBM11355
QBM11400

Q/BBM-C	 pag. 50 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

SDR 11 - S5      

QBBMC11020
QBBMC11025
QBBMC11032
QBBMC11040
QBBMC11050
QBBMC11063
QBBMC11075
QBBMC11090
QBBMC11110

Q/BBM-L	 pag. 49 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

SDR 11 - S5      

QBBML11020
QBBML11025
QBBML11032
QBBML11040
QBBML11050
QBBML11063
QBBML11075
QBBML11090
QBBML11110

QHV/Y	 pag. 30 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
160

EPDM

QHVY020E
QHVY025E
QHVY032E
QHVY040E
QHVY050E
QHVY063E
QHVY075E
QHVY090E
QHVY110E
QHVY160E

QHV/X	 pag. 30 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
160

EPDM 

QHVX020E
QHVX025E
QHVX032E
QHVX040E
QHVX050E
QHVX063E
QHVX075E
QHVX090E
QHVX110E
QHVX160E

FPM      

QHVX020F
QHVX025F
QHVX032F
QHVX040F
QHVX050F
QHVX063F
QHVX075F
QHVX090F
QHVX110F
QHVX160F
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Code

QRNM	 pag. 29 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Code

QRNM020
QRNM025
QRNM032
QRNM040
QRNM050
QRNM063
QRNM075
QRNM090
QRNM110

QRAM	 pag. 29 

Code

QRAM034
QRAM100
QRAM114
QRAM112
QRAM300

d

25
32
40
50
90

OAB
size

3/4”
1”

1 1/4”
1 1/2”

3”

RBM	 pag. 43/44 

d1 x d2

25 x 20
32 x 20
32 x 25
40 x 20
40 x 25
40 x 32
50 x 25
50 x 32
50 x 40
63 x 32
63 x 40
63 x 50
75 x 32
75 x 40
75 x 50
75 x 63
90 x 50
90 x 63
90 x 75

110 x 50
110 x 63
110 x 75
110 x 90
125 x 63
125 x 75
125 x 90

125 x 110
140 x 75
140 x 90

140 x 110
140 x 125
160 x 90

160 x 110
160 x 125
160 x 140
180 x 90

180 x 110
180 x 125
180 x 140
180 x 160
225 x 180
225 x 200
250 x 160
250 x 180
250 x 200
250 x 225
280 x 200
280 x 225
280 x 250
315 x 200
315 x 225
315 x 250
315 x 280
355 x 200
355 x 225
355 x 250
355 x 280
355 x 315
400 x 225
400 x 250
400 x 280
400 x 315
400 x 355

SDR 17,6 - S8,3 

-
-
-

RBM17040020
RBM17040025
RBM17040032
RBM17050025
RBM17050032
RBM17050040
RBM17063032
RBM17063040
RBM17063050
RBM17075032
RBM17075040
RBM17075050
RBM17075063
RBM17090050
RBM17090063
RBM17090075
RBM17110050
RBM17110063
RBM17110075
RBM17110090
RBM17125063
RBM17125075
RBM17125090
RBM17125110
RBM17140075
RBM17140090
RBM17140110
RBM17140125
RBM17160090
RBM17160110
RBM17160125
RBM17160140
RBM17180090
RBM17180110
RBM17180125
RBM17180140
RBM17180160
RBM17225180
RBM17225200
RBM17250160
RBM17250180
RBM17250200
RBM17250225
RBM17280200
RBM17280225
RBM17280250
RBM17315200
RBM17315225
RBM17315250
RBM17315280
RBM17355200
RBM17355225
RBM17355250
RBM17355280
RBM17355315
RBM17400225
RBM17400250
RBM17400280
RBM17400315
RBM17400355

SDR 11 - S5      

RBM11025020
RBM11032020
RBM11032025
RBM11040020
RBM11040025
RBM11040032
RBM11050025
RBM11050032
RBM11050040
RBM11063032
RBM11063040
RBM11063050
RBM11075032
RBM11075040
RBM11075050
RBM11075063
RBM11090050
RBM11090063
RBM11090075
RBM11110050
RBM11110063
RBM11110075
RBM11110090
RBM11125063
RBM11125075
RBM11125090
RBM11125110
RBM11140075
RBM11140090
RBM11140110
RBM11140125
RBM11160090
RBM11160110
RBM11160125
RBM11160140
RBM11180090
RBM11180110
RBM11180125
RBM11180140
RBM11180160
RBM11225180
RBM11225200
RBM11250160
RBM11250180
RBM11250200
RBM11250225
RBM11280200
RBM11280225
RBM11280250
RBM11315200
RBM11315225
RBM11315250
RBM11315280
RBM11355200
RBM11355225
RBM11355250
RBM11355280
RBM11355315
RBM11400225
RBM11400250
RBM11400280
RBM11400315
RBM11400355
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Code

TIM	 pag. 25 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Code

TIM020
TIM025
TIM032
TIM040
TIM050
TIM063
TIM075
TIM090
TIM110

TBM	 pag. 45 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

SDR 17,6 - S8,3 

-
-
-

TBM17040
TBM17050
TBM17063
TBM17075
TBM17090
TBM17110
TBM17125
TBM17140
TBM17160
TBM17180
TBM17200
TBM17225
TBM17250
TBM17280
TBM17315
TBM17355
TBM17400

SDR 11 - S5      

TBM11020
TBM11025
TBM11032
TBM11040
TBM11050
TBM11063
TBM11075
TBM11090
TBM11110
TBM11125
TBM11140
TBM11160
TBM11180
TBM11200
TBM11225
TBM11250
TBM11280
TBM11315
TBM11355
TBM11400

RIM	 pag. 25 

d x d1

25 x 20
32 x 20
32x 25
40 x 25
40 x 32
50 x 32
50 x 40
63 x 32
63 x 50
75 x 50
75 x 63
90 x 63
90 x 75

110 x 63
110 x 90

Code

RIM025020
RIM032020
RIM032025
RIM040025
RIM040032
RIM050032
RIM050040
RIM063032
RIM063050
RIM075050
RIM075063
RIM090063
RIM090075
RIM110063
RIM110090

TRBM	 pag. 46 

d1 x d2

63 x 50
75 x 32
75 x 50
75 x 63
90 x 32
90 x 50
90 x 63
90 x 75

110 x 32
110 x 50
110 x 63
110 x 75
110 x 90
125 x 63
125 x 90

125 x 110
140 x 63
140 x 75
140 x 90

140 x 110
160 x 63
160 x 75
160 x 90

160 x 110
160 x 125
180 x 63
180 x 75
180 x 90

180 x 110
180 x 125
180 x 160
200 x 63
200 x 90

200 x 110
200 x 125
200 x 160
225 x 75
225 x 90

225 x 110
225 x 125
225 x 160
225 x 180
250 x 110
250 x 160

20
25
32
40
50
63

SDR 17,6 - S8,3 

TRBM17063050
-

TRBM17075050
TRBM17075063

-
-

TRBM17090063
TRBM17090075

-
-

TRBM17110063
TRBM17110075
TRBM17110090
TRBM17125063

-
TRBM17125110
TRBM17140063
TRBM17140075
TRBM17140090
TRBM17140110
TRBM17160063
TRBM17160075
TRBM17160090
TRBM17160110
TRBM17160125
TRBM17180063
TRBM17180075
TRBM17180090
TRBM17180110
TRBM17180125
TRBM17180160
TRBM17200063
TRBM17200090
TRBM17200110
TRBM17200125
TRBM17200160
TRBM17225075
TRBM17225090
TRBM17225110
TRBM17225125
TRBM17225160
TRBM17225180
TRBM17250110
TRBM17250160

TKDDM020E
TKDDM025E
TKDDM032E
TKDDM040E
TKDDM050E
TKDDM063E

SDR 11 - S5      

TRBM11063050
TRBM11075032
TRBM11075050
TRBM11075063
TRBM11090032
TRBM11090050
TRBM11090063
TRBM11090075
TRBM11110032
TRBM11110050
TRBM11110063
TRBM11110075
TRBM11110090
TRBM11125063
TRBM11125090
TRBM11125110
TRBM11140063
TRBM11140075
TRBM11140090
TRBM11140110
TRBM11160063
TRBM11160075
TRBM11160090
TRBM11160110
TRBM11160125
TRBM11180063
TRBM11180075
TRBM11180090
TRBM11180110
TRBM11180125
TRBM11180160
TRBM11200063
TRBM11200090
TRBM11200110
TRBM11200125
TRBM11200160
TRBM11225075
TRBM11225090
TRBM11225110
TRBM11225125
TRBM11225160
TRBM11225180
TRBM11250110
TRBM11250160

TKDDM020F
TKDDM025F
TKDDM032F
TKDDM040F
TKDDM050F
TKDDM063F



Raccordi per saldatura nel 
bicchiere in PP-H
PP-H socket fusion fittings
Raccords pour soudure dans 
l’emboîture en PP-H
Formteile zum Heizelementmuffen-
schweißen aus PP-H

PP-H
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I dati del presente prospetto sono forniti 
in buona fede. La FIP non si assume alcu-
na responsabilità su quei dati non diret-
tamente derivati da norme internazionali. 
La FIP si riserva di apportarvi qualsiasi 
modifica. 

L’installazione e la manutenzione del pro-
dotto deve essere eseguita da personale 
qualificato.

The data given in this leaflet are offered 
in good faith. No liability can be accepted 
concerning technical data that are not 
directly covered by reco-gnized interna-
tional standards. FIP reserves the right to 
carry out any modification to the products 
shown in this  Ieaflet.

Installation and maintenance operations 
should be made by professionals.

Les données contenues dans cette 
brochure sont fournies en bonne foi. FIP 
n’assume aucune responsabilité pour les 
données qui ne dérivent pas directement 
des normes internationa-les. FIP garde le 
droit d’apporter toute modification aux 
produits présentés dans cette brochure.

L’installation et la manutention doivent 
être effectuées par du personnel qualifié.

Alle Daten dieser Druckschrift wurden 
nach bestem Wissen angegeben, jedoch 
besteht keine Verbindlichkeit, sofern 
sie nicht direkt internationalen Normen 
entnommen wurden. Die Än-derung von 
Maßen oder Ausführungen bleibt FIP 
vorbehalten.

Installations und Wartungsarbeiten dürfen
nur von Fachleuten vorgenommen werden.
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•	Gamma dimensionale da d 20 mm
	 a d 110 mm
• Materiale: polipropilene PP-H
• Resistenza a pressioni di esercizio 

fino a 10 bar a 20 °C 
•	Temperatura massima di esercizio: 

100 °C
•	Sistema di giunzione: saldatura nel 

bicchiere o filettatura.

Per maggiori informazioni visitare 
il sito: www.fipnet.it.

•	Size range: from d 20 mm up to d 
110 mm

•	Material: polypropylene PP-H
•	Maximum working pressure: 10 

bar at 20 °C
•	Maximum working temperature: 

100 °C
•	Jointing by socket fusion technique 

or threaded connections.

For more information please visit 
our website: www.fipnet.it.

•	Gamme dimensionnelle de d 20 
mm à d 110 mm

•	Matériau: polypropylène PP-H
•	Pression de service jusqu’à 10 bar 

à 20 °C
•	Température de service jusqu’à 

100 °C
•	Système de jonction par soudure 

dans l’emboîture aussi bien que 
par filetage.

Pour avoir d’autres informations, 
visiter le site: www.fipnet.it.

•	Abmessungen von d 20 mm   bis d 
110 mm

•	Material: Polypropylen PP-H
•	Zulässige Betriebsüberdruck 10 bar 

bei wasser 20 °C.
•	Max Betriebstemperatur:
	 100 °C
•	Verbindung durch  

Heizelementmuffen-  schweißen 
oder Gewinde.

Für weitere Details schauen Sie auf 
unsere Website: www.fipnet.it.

Raccordi per salda-
tura nel bicchiere in 
PP-H

PP-H socket fusion 
fittings

Formteile zum
Heizelementmuffen-
schweißen aus PP-H

Raccords pour soudu-
re dans l’emboîture 
en PP-H

Legenda

d	 diametro nominale 
esterno del tubo in mm

DN	 diametro nominale 
interno in mm

R	 dimensione nominale 
della filettatura in pollici

PN	 pressione nominale in 
bar (pressione max di 
esercizio a 20 °C in 
acqua)

g	 peso in grammi

n	 numero di fori

M	 bulloni

C	 codice di riferimento 
O-ring

PP-H	 polipropilene omopoli-
mero-MRS-10

MRS	 Minimo valore garantito 
del carico di rottura 
del materiale a 20 °C 
- acqua per 50 anni di 
servizio

FPM (FKM)	fluoroelastomero

EPDM	 elastomero etilene pro-
pilene

d	 nominal outside diameter 
of the pipe in mm

DN	 nominal internal 
	 diameter in mm

R	 nominal size of the 
thread in inches

PN	 nominal pressure in 
bar (max. working 
pressure at 20 °C - 
water)

g	 weight in grams

n	 number of holes

M	 bolts

C	 O-ring code

PP-H	 homopolymer 
	 polypropylene MRS-10

MRS	 Minimum required 
strenght for water at 
20 °C for 50  years

FPM (FKM)	vinylidene fluoride 
	 rubber

EPDM	 ethylene propylene 
rubber

d	 diamètre extérieur nominal 
du tube en mm

DN	 diamètre nominal 
	 interieur en mm

R	 dimension nominale du 
filetage en pouces

PN	 pression nominale en 
bar (pression de 	
service max à 20 °C - 
eau)

g	 poids en grammes

n	 nombre de trous

M	 boulons

C	 codification joint

PP-H	 polypropylène 
	 homopolymère MRS-10

MRS	 Tension de ropture 
	 minimale (avec de l’eau 

à 20 °C a 50 
	 années)

FPM (FKM)	fluorélastomère de 
	 vinylidène

EPDM	 élastomère 
	 ethylène-propylène 

d	 Rohraußendurchmesser, 
mm

DN	 Nennweite, mm
	

R	 Gewinde in Inches

PN	 Nenndruck; höchstzu-
lässiger Betriebsdruck 
in bar, bei 20 °C 
Wasser

g	 Gewicht in Gramm

n	 Lochzahl

M	 Schrauben (metrisches 
Gewinde)

C	 Kode O-Ring

PP-H	 Polypropylen Homopoly-
	 merisat MRS-10

MRS	 Erforderliche 
Mindestfestigkeit 

	 bei Wasser 20 °C - 50 
Jahre 

FPM (FKM)	Fluor-Kautschuk

EPDM	 Ethylen-Propylen-
Kautschuk
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Dati 
Tecnici

Technical 
Data

Données 
Techniques

Technische 
Daten
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temperatura di esercizio - working temperature
température de service - Betriebstemperatur

Variazione della pressione in funzio-
ne della temperatura per acqua o
fluidi non pericolosi nei confronti
dei quali il PP è classificato 
CHIMICAMENTE RESISTENTE.  
In altri casi è richiesta un’adeguata 
diminuzione della pressione nomi-
nale PN.
____ 10 anni    - - - - 50 anni

Pressure/temperature rating for 
water and harmless fluids to which 
PP is RESISTANT. 
In other cases a reduction of the 
rated PN is required.
____ 10 years   - - - - 50 years

Variation de la pression en fonction 
de la température pour l’eau et les 
fluides non agressifs pour lequel le 
PP est considéré CHIMIQUEMENT 
RESISTANT. 
Pour les autres cas une diminution 
du PN est nécessaire.
____ 10 années   - - - - 50 années

Druck/Temperatur Diagramm für 
Wasser und ungefährliche Medien 
wogegen die PP beständig ist. 
In allen anderen Fällen ist eine 
Reduzierung der Druckstufe erfor-
derlich.
____ 10 Jahre   - - - - 50 Jahre

Dimensioni Dimensions Dimensions Dimensionen
La FIP ha approntato una gamma 
completa di raccordi (tipo B) in accor-
do con le seguenti norme:

• saldatura nel bicchiere: UNI 11318 
DIN 16962, accoppiabili con tubi 
secondo le norme: DIN 8077, 

	 EN ISO 15494
•	filettatura: ISO 228-1, DIN 2999.
•	flangiatura: EN ISO 15494, ISO 

7005-1, ANSI B16.5 cl. 150

FIP produces a complete range of 
fittings (type B) according to the fol-
lowing standards:

• polyfusion sockets: UNI 11318 DIN 
16962, coupling to pipes comply-
ing with: DIN 8077, EN ISO 15494

•	threaded coupling: ISO 228-1, DIN 
2999.

•	flanged couplings: EN ISO 15494, 
ISO 7005-1, ANSI B16.5 cl. 150

FIP à réalisé une gamme complète 
de raccords (type B) conformes aux 
normes suivantes:

• soudure suivant la UNI 11318 DIN 
16962, qui peuvent être soudès 
avec des tubes conformes aux 
normes: DIN 8077, EN ISO 15494 

•	filetage: ISO 228-1, DIN 2999.
•	brides: EN ISO 15494, ISO 7005-1, 

ANSI B16.5 cl. 150

FIP produziert ein komplettes 
Programm Formstücke (Type B) wel-
cher folgenden Normen entspricht:

• Schweißanschlüsse: UNI 11318 
DIN 16962, für die Verbindung mit 
Rohren nach: DIN 8077, EN ISO 
15494

•	Gewindeanschlüsse: ISO 228-1, 
DIN 2999.

•	Flanschanschluß: EN ISO 15494, 
ISO 7005-1, ANSI B16.5 cl. 150

GIM
GOMITO A 90°
per saldatura nel bicchiere

90° ELBOW
for socket fusion

COUDE À 90°
femelle à souder

WINKEL 90°
für Muffenschweißung
27.010.01

g

14
23
37
64

105
180
300
455
815

Z

13
16
20
22
28
34
42
49
59

H

28
32
37
43
51
61
73
85

101

E

28
34
42
52
64
79
93

111
135

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
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HIM
GOMITO A 45°
per saldatura nel bicchiere

45° ELBOW
for socket fusion

COUDE À 45°
femelle à souder

winkel 45°
für Muffenschweißung
27.015.01

RIM
RIDUZIONE
per saldatura nel bicchiere
d maschio, d1 ridotto femmina

REDUCING PIECE
for socket fusion, d male, d1
reduced female

REDUCTION
mâle à souder sur le 1er d femelle à
souder sur le d1 reduit

REDUZIERSTÜCK
für Muffenschweißung, 
d Aussengewinde, 
d1 Innengewinde reduziert 
27.091.03

TIM
TI A 90°
per saldatura nel bicchiere

90° TEE
for socket fusion

TE À 90°
femelles à souder

T-STÜCK 90°
für Muffenschweißung
27.020.01

g

12
19
33
57

105
182
240
430
660

Z

7
9

12
15
19
24
20

23,5
28

H

21
25
29
36
43
51
53
61
71

E

28
34
42
52
63
79
92

113
135

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

g

10
13
17
24
27
39
44
69
76

106
115
156
175
290
305

Z

25
30
30
33
33
36
36
44
44
47
47
56
56
66
66

H

39
43
46
48
51
54
57
61
68
69
75
82
88
93

102

E

28
36
34
42
42
52
52
65
65
78
78
92
92

112
112

d x d1

25 x 20
32 x 20
32 x 25
40 x 25
40 x 32
50 x 32
50 x 40
63 x 32
63 x 50
75 x 50
75 x 63
90 x 63
90 x 75

110 x 63
110 x 90

g

19
30
47
80

145
250
370
560
990

Z

13
16
19
23
29
35
40
46
58

H

28
32
37
43
52
63
71
82

100

E

28
34
42
52
64
80
93

111
135

d 

20
25
32
40
50
63
75
90

110
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BIM
BOCCHETTONE
per saldatura nel bicchiere
con guarnizione in FPM o EPDM

SOCKET UNION
for socket fusion 
with FPM or  EPDM gaskets

UNION
à souder 
avec joint FPM ou EPDM

VERSCHRAUBUNG
für Muffenschweißung
O-Ring aus Viton FPM/EPDM
27.051.01 EPDM
27.052.01 FPM

BIFM
BOCCHETTONE
con una estremità per saldatura 
nel bicchiere e l’altra con filettatura 
cilindrica con guarnizione in FPM o 
EPDM

SOCKET UNION
one end plain for socket fusion, the 
other one parallel threaded with FPM 
or EPDM gasket

UNION
à souder sur d, et taraudés sur R, pas 
du gaz cylindrique avec joint FPM 
ou EPDM

VERSCHRAUBUNG
Einlegeteil für Muffenschweißung, 
Einschraubteil mit Gewindemuffe, 
O-Ring aus Viton FPM/EPDM
27.051.32 EPDM
27.052.32 FPM

BIFMO
BOCCHETTONE DI PASSAGGIO
Ottone/PP-H
ottone filettato femmina con guarni-
zione piana in EPDM

SOCKET UNION
Brass/PP-H
brass female threaded with EPDM 
flat gasket

UNION MIXTE 3 PIÈCES
Laiton/PP-H
laiton taraudée cylindrique
avec joint Plat en EPDM

ÜBERGANGSVERSCHRAUBUNG
Messing/PP-H
Messing, Rohr-Innengewinde mit 
EPDM Flachdichtung
27.055.02

d

20
25
32
40
50
63

Z1

7
7
8
8
8
8

H

53
57
61
70
77
86

g

53
75

110
160
205
305

E

52
62
70
82
91

106

Z2

17
17
18
21
21
22

C

4081
4112
4131
6162
6187
6237

T

3,53
3,53
3,53
5,34
5,34
5,34

di

20,22
28,17
32,93
40,65

47
59,6

O-Ring

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”

Z1

7
7
8
8
8
8

H

52
56
61
69
77
86

g

51
75

115
155
210
310

E

52
62
70
82
91

106

Z2

17
17
18
21
21
22

C

4081
4112
4131
6162
6187
6237

T

3,53
3,53
3,53
5,34
5,34
5,34

di

20,22
28,17
32,93
40,65

47
59,6

O-Ring

g

140
235
270
455
510
790

L1

15
16
19
21
21
26

K

37
47
54
66
72
87

S

26
32
38
47
53
67

H

48
53
57
63
67
74

Z

7
7
8
8
8
8

R1

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/4”
2 3/4”

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”
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BIRMO
BOCCHETTONE DI PASSAGGIO
Ottone/PP-H
ottone filettato maschio

SOCKET UNION
Brass/PP-H
brass male threaded

UNION MIXTE 3 PIÈCES
Laiton/PP-H
laiton fileté conique

ÜBERGANGSVERSCHRAUBUNG
Messing/PP-H
Messing, Rohr-Innengewinde
27.055.07

BIMG
BOCCHETTONE
con ghiera filettata gas
guarnizione in EPDM o FPM

SOCKET UNION
with union nut BSP threaded 
EPDM or FPM gasket

UNION A SOUDER
écrou pas du gaz
joint EPDM ou FPM

VERSCHRAUBUNG
mit Gewindemuffen EPDM für 
Gasrohranschluß oder
FPM Runddichtring

Q-BIMG
COLLARE D’APPOGGIO
per bocchettoni BIMG, BIRMO, 
BIFMO

STUB
for socket union BIMG, BIRMO, 
BIFMO

PIECE FOLLE
pour union BIMG, BIRMO, BIFMO

BUNDBUCHSE
für Verschraubung
BIMG, BIRMO, BIFMO

g

155
295
355
560
700

1035

S

26
32
38
47
53
67

Z

7
7
8
8
8
8

K

37
47
54
66
72
87

H

61
76
81
85
96

107

R1

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/4”
2 3/4”

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”

d

20
25
32
40
50
63

Z1

 7
7
8
8
8
8

H

53
57
61
70
77
87

g

40
60

100
140
215
340

E

46
56
66
79
87

107

R

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/4”
2 3/4”

Z2

17
17
18
21
21
22

C

4081
4112
4131
6162
6187
6237

T

3,53
3,53
3,53
5,34
5,34
5,34

di

20,22
28,17
32,93
40,65

47
59,6

O-Ring

g

4
11
20
27
40
60

H

21
23
25
28
31
35

d3

27
34
41
52
58
74

d4

30
39
45
56
63
78

h

6
6
6
6
7
8

DN

15
20
25
32
40
50

d 

20
25
32
40
50
63
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EFMG
GHIERA
con filettatura gas
per bocchettoni BIMG con guarnizio-
ne piana in EPDM

UNION NUT
BSP threaded for
socket union BIMG with EPDM flat 
gasket

ÉCROU
pas du gaz
pour union BIMG avec joint Plat en 
EPDM

ÜBERWURFMUTTER
für Verschraubung BIMG mit EPDM 
Flachdichtung

g

17
25
45
61
90

150

E

46
56
66
79
87

107

m

24
27
30
32
36
39

d7

28
36
42
53
59
74

R

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/4”
2 3/4”

AIM
PORTAGOMMA
per saldatura nel bicchiere

HOSE ADAPTOR
for socket fusion

EMBOUT CANNELÉ
à souder

DRUCKSCHLAUCHTÜLLE
Schweißstutzen-Schlauchan-schluß
27.096.04

g

11
20
33
68

100
150

H

67
81
95

104
111
122

L

16
18
20
22
25
29

d x P1 x P2

20 x 22 x 20
25 x 27 x 25
32 x 32 x 30
40 x 42 x 40
50 x 52 x 50
63 x 64 x 60

MIM
MANICOTTO
per saldatura nel bicchiere

DOUBLE SOCKET
for socket fusion

MANCHON
à souder

MUFFE
für Muffenschweißung
27.091.01

g

10
16
25
39
62
96

145
230
370

Z

8
8
9
8
8
9

10
10
12

H

36
39
43
47
55
61
70
80
93

E

28
34
42
52
63
78
91

109
132

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

MIMM
MANICOTTO
con estremità per saldatura nel bicchie-
re e l’altra con filettatura cilindrica con 
anello di rinforzo in acciaio inox

SOCKET (COUPLING)
one end plain for socket fusion the 
other one parallel threaded, with 
reinforcing stainless steel ring

MANCHON DE PASSAGE
à souder sur d, et taraudé sur R, pas 
du gaz cylindrique reinforcé au tarau-
dage en acier inox

ÜBERGANGSMUFFE
verstärkt mit Edelstahlring. 
Gewindemuffe/Sweissmuffe
27.091.02

g

14
23
40
46
92

150

Z

8
8
7
8
9
9

H

39
41
45
50
55
63

E

30
39
47
55
66
83

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”
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QRNM
COLLARE D’APPOGGIO 
(conforme alle norme DIN) per salda-
tura nel bicchiere a sede striata, da 
impiegare con flange libere ODB

STUBFLANGE
(according to DIN norms) for socket 
fusion, with serrated face, to be used 
with ODB

COLLET
(conformes au normes DIN)
à souder, face striée, pour bride libre 
ODB

BUNDBUCHSE 
gerillt für Muffenschweißung
27.079.01

g

12
24
36
47
63
94

149
213
297

Z

6
6
6
6
6
6
6
8
8

d5

45
58
68
78
88

102
122
138
158

H

20
22
25
27
30
34
38
44
50

b

7
9

10
11
12
14
16
17
18

d3

27
33
41
50
61
76
90

108
131

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

QRAM
COLLARE D’APPOGGIO 
per saldatura nel bicchiere a sede 
striata, da impiegare con flange libe-
re ANSI B16.5 cl.150 (OAB). Per altre 
dimensioni usare QRNM

STUBFLANGE
for socket fusion, with serrated face, 
to be used with ANSI B16.5 cl.150 
backing rings (OAB). For other 
dimensions use QRNM

COLLET
à souder, fece striée pour  brides 
libres (OAB) ANSI B16.5 cl.150. 
Pour des autres dimensions utiliser 
le QRNM

BUNDBUCHSE 
gerillt für ANSI B16.5 cl.150 
(OAB) Losflanschen. Für  weitere 
Dimensionen benutze QRNM

g

24
36
47
63

213

Z

6
6
6
6
8

d5

54
63
72
82

132

H

22
25
27
30
44

b

9
10
11
12
17

d3

33
41
50
61

108

DN

20
25
32
40
80

OAB 
size

3/4”
1”

1 1/4”
1 1/2”

3”

d

25
32
40
50
90

CIM
CALOTTA
con estremità per saldatura
nel bicchiere

CAP
end plain for socket fusion

BOUCHON FEMELLE
à souder

ENDKAPPE
Schweißmuffenanschluß
27.096.01

g

7
11
19
31
50
88

116
212
349

H

25
27
32
36
41
44
48
65
71

E

28
34
42
51
63
78
91

109
132

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
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ODB
FLANGIA LIBERA
in acciaio rivestito di PP/FRP EN/
ISO/DIN per collare d’appoggio 
QRNM. Foratura: PN 10/16

BACKING RING
PP/FRP with steel core
flange size EN/ISO/DIN for QRNM 
stub flange. Drilled: PN 10/16

BRIDE LIBRE
PP/FRP avec âme en acier
dimension de bride EN/ISO/DIN
pour collets QRNM. Percage: PN 10/16

LOSFLANSCH
PP/FRP mit Stahleinlage
Flanschanschlußmaß EN/ISO/DIN für 
Bundbuchse QRNM.Gebohrt: PN 10/16

d2

14
14
14
18
18
18
18
18
18

b

12
14
16
16
16
19
19
21
20

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100

*PMA
[bar]

16
16
16
16
16
16
16
16
16

d

20
25
32
40
50
63
75
90

***125

K

65
75
85

100
110
125
145
160
180

n

4
4
4
4
4
4
4
8
8

D

95
105
115
140
150
165
185
200
220

g

290
410
610
880
810
940

1210
1480
1570

d6

28
34
42
51
62
78
92

109
134

M

M12
M12
M12
M16
M16
M16
M16
M16
M16

**[Nm]

15
15
15
20
30
35
40
40
45

QHV-X / QHV-Y

QHV-X

QHV-Y

A1

17
22
28
36
45
57
71
84

102

B

32
38,5

48
59
71
88

104
123
148

A

20
24
32
40
50
63
75
90

110

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Sp

2
2
2
2
2
2
2
2
3

f

14
14
14
18
18
18
18
18
18

Sp1

2
2
2
2
2
2
3
3
3

U

4
4
4
4
4
4
4
8
8

B1

95
107
117

142,5
153,3

168
187,5

203
223

I

65
76,3
86,5
101
111

125,5
145,5

160
181

*QHV-X **QHV-Y

* EPDM-FPM
** EPDM

GUARNIZIONE PIANA
in EPDM ed FPM per collari e flange

FLAT GASKET
in EPDM and FPM for stubflanges 
and backing rings

JOINT PLAT
en EPDM et FPM pour collets et 
brides

FLACHDICHTUNG
aus EPDM und FPM für Bundbuchsen
und Flansche

* PMA: pressione di esercizio massi-
ma ammissibile

* PMA: allowable maximum opera-
ting pressure

* PMA: pression maximale admis-
sible

* PMA: Höchster zulässiger 
Bauteibetriebrdruck

Valori di massima pressione in accor-
do a EN/ISO/DIN. Porre attenzione ai 
valori di massima pressione ammissi-
bile per le guarnizioni usate

***d125: per collari QRNM d 110

Pressure rating values according to EN/
ISO/DIN. Pay attention to the admissi-
ble pressures for the used sealings

***d125: for stub flanges QRNM 
d 110

Pression suivant EN/ISO/DIN.
Attention à la pression maximale des 
joints plats

***d125:pour collets QRNM d 110

Zulässiger Betriebsdruck gemaess 
EN/ISO/DIN. Zulässige Drücke für die 
verwendeten Dichtungen beachten

***d125: für Bundbuchse QRNM 
d 110

** Momento di serraggio nominale ** Nominal torque required to 
tighten bolts

** Couple de serrage nominale des 
boulons

** Richtwerte für das 
Anzugsdrehmoment bei flan-
schverbindungen
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OAB
FLANGIA LIBERA
in acciaio rivestito di PP/FRP
ANSI B16.5 cl.150 
per collari QRNM-QRAM

BACKING RING
PP/FRP with steel core flange size: 
ANSI B16.5 cl.150
for QRNM-QRAM stub flange 

BRIDE LIBRE
PP/FRP avec âme en acier dimension 
de bride: ANSI B16.5 cl.150 
pour collets QRNM-QRAM

LOSFLANSCH
PP/FRP mit Stahleinlage 
Flanschanschlußmaß:
ANSI B16.5 cl.150
für ßundbuchse QRNM-QRAM

K d2

inch

5/8”
5/8”
5/8”
5/8”
5/8”
3/4”
3/4”
3/4”
3/4”

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100

*PMA
[bar]

16
16
16
16
16
16
16
16
16

inch

1/2”
3/4”

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/2”

3”
4”

b

12
12
16
16
18
18
18
18
18

n

4
4
4
4
4
4
4
4
8

D

95
102
114
130
133
162
184
194
229

g

220
240
390
510
580
860

1100
1040
1620

d6

28
34
42
51
62
78
92

111
133

**[Nm]

15
15
15
25
35
35
40
40
40

mm

60,45
69,85
79,25
88,9

98,55
120,65
139,7
152,4
190,5

mm

16
16
16
16
16
20
20
20
20

inch

2 3/8”
2 3/4”
3 1/8”
3 1/2”
3 7/8”
4 3/4”
5 1/2”

6”
7 1/2”

ODBC
FLANGIA CIECA
in acciaio rivestito di PP/FRP EN/ISO/
DIN. Foratura: PN 10/16

BLIND FLANGE
PP/FRP with steel core
flange size EN/ISO/DIN. 
Drilled: PN 10/16

BRIDE FOLLE
PP/FRP avec âme en acier
dimension de bride EN/ISO/DIN.
Percage: PN 10/16

BLINDFLANSCHE
PP/FRP mit Stahleinlage
Flanschanschlußmaß EN/ISO/DIN.
Gebohrt: PN 10/16

K

65
75
85

100
110
125
145
160
180

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100

*PMA
[bar]

16
16
16
16
16
16
16
16
16

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110

b

12
12
16
16
16
16
18
18
20

n

4
4
4
4
4
4
4
8
8

D

95
105
115
140
150
165
185
200
220

g

290
390
550
820
900

1150
1680
2240
2800

d2

14
14
14
18
18
18
18
18
18

M

M12
M12
M12
M16
M16
M16
M16
M16
M16

**[Nm]

15
15
15
25
35
35
40
40
45

OABC
FLANGIA CIECA
in acciaio rivestito di PP/FRP ANSI 
B16.5 cl.150 Ibs			 
				  
	

BLIND FLANGE
in PP/FRP with steel core. Flange size:  
ANSI B16.5 cl.150 lbs			
				  

BRIDE FOLLE 
PP/FRP avec âme  en acier dimension 
de bride: ANSI B16.5 cl.150 lbs

BLINDFLANSHE 
PP/FRP mit Stahleinlage 
Flanshansschlußmaß ANSI B16.5 
cl.150 lbs

mm

16
16
16
16
16
20
20
20
20

b

12
12
16
16
18
18
18
18
18

mm

60,45
69,85
79,25
88,90
98,55

120,65
139,70
152,40
190,50

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100

*PMA
[bar]

16
16
16
16
16
16
16
16
16

inch

1/2”
3/4”

1”
1 1/4”
1 1/2”

2”
2 1/2”

3”
4”

K
inch

2 3/8”
2 3/4”
3 1/8”
3 1/2”
3 7/8”
4 3/4”
5 1/2”

6”
7 1/2”

D

95
102
114
130
133
162
184
194
229

g

200
240
370
530
560
810

1070
1030
1570

d2
inch

5/8”
5/8”
5/8”
5/8”
5/8”
3/4”
3/4”
3/4”
3/4”

n

4
4
4
4
4
4
4
4
8

**[Nm]

15
15
15
25
35
35
40
40
40

* PMA: pressione di esercizio massi-
ma ammissibile

* PMA: allowable maximum opera-
ting pressure

* PMA: pression maximale admis-
sible

* PMA: Höchster zulässiger 
Bauteibetriebrdruck

** Momento di serraggio nominale ** Nominal torque required to 
tighten bolts

** Couple de serrage nominale des 
boulons

** Richtwerte für das 
Anzugsdrehmoment bei flan-
schverbindungen

Valori di massima pressione in accordo 
a EN/ISO/DIN. Porre attenzione ai valo-
ri di massima pressione ammissibile per 
le guarnizioni usate

Pressure rating values according to 
EN/ISO/DIN.
Pay attention to the admissible pressu-
res for the used sealings

Pression suivant EN/ISO/DIN.
Attention à la pression maximale des 
joints plats

Zulässiger Betriebsdruck gemaess 
EN/ISO/DIN.
Zulässige Drücke für die verwendeten 
Dichtungen beachten
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Code

AIM	 pag. 28 

d

20 x 22 x 20
25 x 27 x 25
32 x 32 x 30
40 x 42 x 40
50 x 52 x 50
63 x 64 x 60

Code

AIM020022020
AIM025027025
AIM032032030
AIM040042040
AIM050052050
AIM063064060

BIRMO	 pag. 27 

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 1 1/4”
50 x 1 1/2”

63 x 2”

Code

BIRMO020012E
BIRMO025034E
BIRMO032100E
BIRMO040114E
BIRMO050112E
BIRMO063200E

BIFMO	 pag. 26 

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 11/4”
50 x 11/2”

63 x 2”

Code

BIFMO020012E
BIFMO025034E
BIFMO032100E
BIFMO040114E
BIFMO050112E
BIFMO063200E

BBM-C	 pag. 50 

d

20
25
32
40
50
63

EPDM PN6                          
SDR 17,6 - S8,3 

BBMC11020E
BBMC11025E
BBMC11032E
BBMC11040E
BBMC11050E
BBMC11063E

FPM   PN10                                  
SDR 11 - S5      

BBMC11020F
BBMC11025F
BBMC11032F
BBMC11040F
BBMC11050F
BBMC11063F

BBM-L	 pag. 49 

d

20
25
32
40
50
63

EPDM PN10
SDR 11 - S5 

BBML11020E
BBML11025E
BBML11032E
BBML11040E
BBML11050E
BBML11063E

FPM   PN10                                  
SDR 11 - S5      

BBML11020F
BBML11025F
BBML11032F
BBML11040F
BBML11050F
BBML11063F

BIFM	 pag. 26 

d x R

20 x 1/2”
25 x 3/4”

32 x 1”
40 x 11/4”
50 x 11/2”

63 x 2”

EPDM 

BIFM020012E
BIFM025034E
BIFM032100E
BIFM040114E
BIFM050112E
BIFM063200E

FPM 

BIFM020012F
BIFM025034F
BIFM032100F
BIFM040114F
BIFM050112F
BIFM063200F

BIM	 pag. 26 

d

20
25
32
40
50
63

EPDM 

BIM020E
BIM025E
BIM032E
BIM040E
BIM050E
BIM063E

FPM 

BIM020F
BIM025F
BIM032F
BIM040F
BIM050F
BIM063F

BIMG	 pag. 27 

d

20
25
32
40
50
63

EPDM 

BIMG020E
BIMG025E
BIMG032E
BIMG040E
BIMG050E
BIMG063E

FPM 

BIMG020F
BIMG025F
BIMG032F
BIMG040F
BIMG050F
BIMG063F

CBM	 pag. 48 

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

SDR 17,6 - S8,3 

-
-
-
-
-

CBM17063
CBM17075
CBM17090
CBM17110
CBM17125
CBM17140
CBM17160
CBM17180
CBM17200
CBM17225
CBM17250
CBM17280
CBM17315

-
-

SDR 11 - S5      

CBM11020
CBM11025
CBM11032
CBM11040
CBM11050
CBM11063
CBM11075
CBM11090
CBM11110
CBM11125
CBM11140
CBM11160
CBM11180
CBM11200
CBM11225
CBM11250
CBM11280
CBM11315
CBM11355
CBM11400



Tubazioni in PP-H
PP-H pipes
Tubes en PP-H
Rohre aus PP-H

PP-H



PP-H

16

I dati del presente prospetto sono forniti 
in buona fede. La FIP non si assume alcu-
na responsabilità su quei dati non diret-
tamente derivati da norme internazionali. 
La FIP si riserva di apportarvi qualsiasi 
modifica. 

L’installazione e la manutenzione del pro-
dotto deve essere eseguita da personale 
qualificato.

The data given in this leaflet are offered 
in good faith. No liability can be accepted 
concerning technical data that are not 
directly covered by reco-gnized interna-
tional standards. FIP reserves the right to 
carry out any modification to the products 
shown in this  Ieaflet.

Installation and maintenance operations 
should be made by professionals.

Les données contenues dans cette 
brochure sont fournies en bonne foi. FIP 
n’assume aucune responsabilité pour les 
données qui ne dérivent pas directement 
des normes internationa-les. FIP garde le 
droit d’apporter toute modification aux 
produits présentés dans cette brochure.

L’installation et la manutention doivent 
être effectuées par du personnel qualifié.

Alle Daten dieser Druckschrift wurden 
nach bestem Wissen angegeben, jedoch 
besteht keine Verbindlichkeit, sofern 
sie nicht direkt internationalen Normen 
entnommen wurden. Die Än-derung von 
Maßen oder Ausführungen bleibt FIP 
vorbehalten.

Installations und Wartungsarbeiten dürfen
nur von Fachleuten vorgenommen werden.
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•	Gamma dimensionale da d 20 mm
	 a d 400 mm per due diverse pres-

sioni di esercizio:
	 PN 6 e PN 10 a 20 °C.
•	Materiale: polipropilene omopoli-

mero PP-H
•	Sistema di giunzione mediante 

saldatura testa a testa o bicchiere

Per maggiori informazioni visitare 
il sito: www.fipnet.it.

•	Size range: from d 20 mm up to 
	 d 400 mm for two different classes 

of working pressure:
	 PN 6 and PN 10 at 20 °C.
• Material: PP-H
•	Jointing technique: socket fusion 

or butt welding

For more information please visit 
our website: www.fipnet.it.

•	Gamme dimensionnelle de d 20 
mm jusqu’à d 400 mm avec deux 
pressions de service: 

	 PN 6 et PN 10 à 20 °C.
•	Matériau: PP-H
•	Système de jonction par soudure 

dans l’emboîture, ou en bout à 
bout

Pour avoir d’autres informations, 
visiter le site: www.fipnet.it.

•	Abmessungen von d 20 mm  bis d 
400 mm in zwei Druckstufen: 

	 PN 6 und PN 10 bei 20 °C.
•	Material: PP-H
•	Verbindung durch Heizele-ment-
	 muffen-schweißen und  

Heizelementstumpf-schweißen, 
DVS 2207, Teil 2 

Für weitere Details schauen Sie auf 
unsere Website: www.fipnet.it.

Tubazioni in PP-H PP-H pipes Rohre aus PP-HTubes en PP-H

Legenda

d	 diametro nominale esterno 
in mm

DN	 diametro nominale interno 
in mm

PN	 pressione nominale in bar 
(pressione max di esercizio 
a 20 °C in acqua)

SDR	 standard dimension 
	 ratio = d-s

S	 serie degli spessori= SDR-1---
2

s	 spessore in mm

MRS	 Minimo valore garantito del 
	 carico di rottura del 
	 materiale a 20 °C - acqua 
	 per 50 anni di servizio

PP-H	 polipropilene omopolimero
	 MRS-10

L	 Lunghezza in metri (m)

kg	 Peso in chilogrammi

d	 nominal outside diameter
	 in mm

DN	 nominal internal diameter
	 in mm

PN	 nominal pressure in bar 
(max. working pressure at 
20 °C - water)

SDR	 standard dimension 
	 ratio = d-s

S	 pipe series  = SDR-1---
2

s	 wall thickness, mm

MRS	 Minimum required strenght 
for water at 20 °C for 50  
years

PP-H	 homopolymer polypropylene 
MRS-10

L	 Length in meters (m)

kg	 Weight in kilograms

d	 diamètre extérieur nominal
	 en mm

DN	 diamètre nominal interieur
	 en mm

PN	 pression nominale en bar 
(pression de service max à 
20 °C- eau)

SDR	 standard dimension 
	 ratio = d-s

S	  série du tube = SDR-1---
2

s	 épaisseur de paroi, mm

MRS	 Tension de rupture minimale 
	 (avec de l’eau à 20 °C - 50 
	 années)

PP-H	 homopolymère 
polypropylène MRS-10

L	 Longueur en mètres (m)

kg	 poids en kilogrammes

d	 Rohraußendurchmesser,
	 mm

DN	 Nennweite, mm
	

PN	 Nenndruck; höchstzulässiger 
Betriebsdruck in bar, bei 20 
°C Wasser

SDR	 standard dimension 
	 ratio = d-s

S	  Rohrreihe = SDR-1---
2

s	 Wandstärke, mm

MRS	 Erforderliche 			
Mindestfestigkeit bei Wasser 	
	 20 °C - 50 Jahre

PP-H	 Polypropylen 
	 Homopolymerisat MRS-10

L	 Länge in Meter (m)

kg	 Gewicht in Kilogramm
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Dati 
Tecnici

Technical 
Data

Données 
Techniques

Technische 
Daten
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temperatura di esercizio - working temperature
température de service - Betriebstemperatur

Curve di regressione per tubazioni 
in PP-H
Coefficienti di regressione in accordo 
a DIN e EN ISO  per valori di MRS = 
10 N/mm2

Durability of PP-H pipes
Curves in accordance to DIN and EN 
ISO with MRS = 10 N/mm2

Diagramme de comportement dans 
le temps du PP-H
Coefficents de comportement dans 
le temps selon DIN et EN ISO avec 
MRS = 10 N/mm2

Zeitstandskurven von Rohren 
aus  PP-H
Kurve nach DIN und EN ISO
mit MRS = 10 N/mm2

Variazione della pressione in funzio-
ne della temperatura per acqua o 
fluidi non pericolosi nei confronti 
dei quali il PP-H è classificato 
CHIMICAMENTE RESISTENTE.  In altri 
casi è richiesta una diminuzione della 
pressione di esercizio.
E = SDR 11 ISO-S5 - 10 anni
F = SDR 11 ISO-S5 - 50 anni
G = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 10 anni
H = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 50 anni

Pressure/temperature rating for 
water and harmless fluids to which 
PP-H is RESISTANT. In other cases 
a reduction of the rated operated 
pressure is required.

E = SDR 11 ISO-S5 - 10 years
F = SDR 11 ISO-S5 - 50 years
G = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 10 years
H = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 50 years

Variation de la pression en fonction 
de la température pour l’eau et les 
fluides non agressifs pour lequel le 
PP-H est considéré CHIMIQUEMENT 
RESISTANT. Pour les autre cas il faut 
reduire la pression de travail.

E = SDR 11 ISO-S5 - 10 années
F = SDR 11 ISO-S5 - 50 années
G = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 10 années
H = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 50 années

Druck/Temperatur Diagramm für 
Wasser und ungefährliche Medien 
wogegen PP-H beständig ist. In allen 
anderen Fällen ist eine reduzierung 
der druckstufe erforderlich.

E = SDR 11 ISO-S5 - 10 Jahre
F = SDR 11 ISO-S5 - 50 Jahre
G = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 10 Jahre
H = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 50 Jahre

Variazione della pressione in funzio-
ne della temperatura per acqua o 
fluidi non pericolosi nei confronti 
dei quali il PP-H è classificato 
CHIMICAMENTE RESISTENTE. In 
altri casi è richiesta una diminuzione 
della pressione di esercizio.
A = SDR 11 ISO-S5 - 5 anni
B = SDR 11 ISO-S5 - 25 anni
C = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 5 anni
D = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 25 anni

Pressure/temperature rating for 
water and harmless fluids to which 
PP-H is RESISTANT. In other cases 
a reduction of the rated operated 
pressure is required.

A = SDR 11 ISO-S5 - 5 years
B = SDR 11 ISO-S5 - 25 years
C = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 5 years
D = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 25 years

Variation de la pression en fonction 
de la température pour l’eau et les 
fluides non agressifs pour lequel le 
PP-H est considéré CHIMIQUEMENT 
RESISTANT. Pour les autre cas il faut 
reduire la pression de travail.
	
A = SDR 11 ISO-S5 - 5 années
B = SDR 11 ISO-S5 - 25 années
C = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 5 années
D = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 25 années

Druck/Temperatur Diagramm für 
Wasser und ungefährliche Medien 
wogegen PP-H beständig ist. In allen 
anderen Fällen ist eine reduzierung 
der druckstufe erforderlich.

A = SDR 11 ISO-S5 - 5 Jahre
B = SDR 11 ISO-S5 - 25 Jahre
C = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 5 Jahre
D = SDR 17,6 ISO-S8,3 - 25 Jahre
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Dimensioni Dimensions Dimensions Dimensionen
TUBO A PRESSIONE
in PP-H (100) secondo DIN 
8077/8078 e EN ISO 15494
Colore: beige RAL 7032

PP-H (100) PIPE
DIN 8077/8078 and EN ISO 15494
Color: RAL 7032

TUBES EN PP-H (100)
DIN 8077/8078 et EN ISO 15494
Couleur: RAL 7032

ROHRE AUS PP-H (100)
DIN 8077/8078 und EN ISO 15494
Farbe: RAL 7032

s (mm)

-
-

1,9
2,3
2,9
3,6
4,3
5,1
6,3
7,1

8
9,1

10,2
11,4
12,8
14,2
15,9
17,9
20,1
22,7

DN

15
20
25
32
40
50
65
80

100
100
125
150
150
200
200
250
250
300
350
400

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

Kg/m

-
-

0,17
0,27
0,42
0,66
0,93
1,32
1,98
2,54
3,2

4,15
5,22
6,47
8,19
10,1
12,6

16
20,2
25,7

Kg/m

0,11
0,16
0,26
0,41
0,64
1,01
1,4

2,02
3,01
3,89
4,87
6,38
8,05
9,92
12,6
15,5
19,4
24,6
31,1
39,5

L (m)

5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5
5

s (mm)

1,9
2,3
2,9
3,7
4,6
5,8
6,8
8,2
10

11,4
12,7
14,6
16,4
18,2
20,5
22,7
25,4
28,6
32,3
36,3

SDR 17,6 - S 8,3 SDR 11 - S 5
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Tubo/Pipe	 pag. 19

d

20
25
32
40
50
63
75
90

110
125
140
160
180
200
225
250
280
315
355
400

SDR 17,6 - S8,3 

-
-

PIPEM17032
PIPEM17040
PIPEM17050
PIPEM17063
PIPEM17075
PIPEM17090
PIPEM17110
PIPEM17125
PIPEM17140
PIPEM17160
PIPEM17180
PIPEM17200
PIPEM17225
PIPEM17250
PIPEM17280
PIPEM17315
PIPEM17355
PIPEM17400

SDR 11 - S5      

PIPEM11020
PIPEM11025
PIPEM11032
PIPEM11040
PIPEM11050
PIPEM11063
PIPEM11075
PIPEM11090
PIPEM11110
PIPEM11125
PIPEM11140
PIPEM11160
PIPEM11180
PIPEM11200
PIPEM11225
PIPEM11250
PIPEM11280
PIPEM11315
PIPEM11355
PIPEM11400
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Istruzioni 
per la saldatura nel 
bicchiere

Socket welding
instructions

Instructions 
pour la soudure 
dans l’emboîture

Anleitung für
Muffenschweißung

La saldatura termica 
nel bicchiere
La saldatura termica a caldo nel 
bicchiere prevede la fusione del tubo 
entro il bicchiere del raccordo. La 
giunzione viene ottenuta portando 
contemporaneamente a fusione 
le superfici maschio e femmina da 
saldare tramite apposite apparec-
chiature riscaldanti di tipo manuale 
o automatico. Tali macchine sono, 
nella forma più semplice, costituite 
da una piastra termica sulla quale 
sono montate delle bussole di fusio-
ne. Un adeguato sistema di riscalda-
mento, corredato da un controllore 
automatico di temperatura completa 
l’apparecchiatura. Nessun materiale 
di apporto è richiesto per effettuare 
la saldatura termica. La saldatura 
termica nel bicchiere non diminuisce 
il grado di resistenza chimica del 
polipropilene e mantiene inalterati 
i requisiti di resistenza a pressio-
ne interna dei tubi e dei raccordi 
accoppiati. Il tubo che deve essere 
saldato va tagliato, smussato ed 
eventualmente raschiato. Superficie 
esterna del tubo ed interna del rac-
cordo vanno accuratamente pulite 
e sulle superfici esterne di tubo e 
raccordo è utile eseguire una tacca di 
riferimento per evitare di ruotare gli 
stessi mentre si esegue la giunzione. 
Il passo successivo è quello di inserire 
il tubo nella bussola femmina ed il 
raccordo nella bussola maschio e di 
mantenerveli per un tempo minimo 
di riscaldamento; trascorso tale 
tempo occorre estrarre rapidamente 
gli elementi dalle bussole ed inse-
rire il tubo nel raccordo per l’intera 
lunghezza di inserzione precedente-
mente stabilita, rispettando l’alline-
amento delle tacche di riferimento. 
Quindi è necessario sostenere gli 
elementi giuntati per 15 secondi circa 
e lasciarli raffreddare a temperatura 
ambiente senza ricorrere a ventilazio-
ne oppure a immersione in acqua.

Fusion Socket welding

Socket welding involves fusing of 
the pipe in the socket of the fitting. 
The joint is made by simultane-
ously fusing the male and female 
surfaces by means of special manual 
or automatic heating devices. The 
welding appliances, in their simplest 
form, are composed of a heating 
surface on which a series of heating 
bushes are mounted. The appliance 
is completed by an appropriate heat-
ing system complete with automatic 
temperature controller. No additional 
materials are required for this type 
of welding. Socket welding does 
not affect the chemical resistance of 
the polypropylene, and nor does it 
influence the chemical resistance or 
pressure resistance of the assembled 
pipes and fittings. 
The pipe to be welded must be cut, 
chamfered and peeled if necessary. 
The external surface of the pipe and 
internal surface of the fitting must be 
carefully cleaned, and the external 
surfaces of pipe and fitting can be 
marked with a reference notch to 
eliminate the risk of inadvertent 
rotation while the joint is setting. 
The next step is to insert the pipe in 
the heating bush and the fitting in 
the heating spigot and hold them in 
position for the necessary heating 
time; when this time has elapsed the 
two parts must be quickly removed 
from the bushes and then the pipe 
inserted into the fitting to the full 
previously determined insertion 
length, ensuring the reference marks 
are correctly aligned. The two ele-
ments must be supported for approx-
imately 15 seconds after initial inser-
tion and then left to cool at ambient 
temperature without using forced air 
flows or water immersion.

La soudure dans l’emboîture

La soudure dans l’emboîture prévoit 
la fusion du tube à l’intérieur du 
raccord. On obtient la jonction en 
amenant simultanément au point de 
fusion les surfaces mâle et femelle 
à souder à travers des appareils 
chauffants spéciaux de type manuel 
ou automatique. Ces machines 
comprennent, dans la forme la plus 
simple, une plaque thermique sur 
laquelle sont montées des douilles 
de fusion. Un système de chauffage 
approprié et équipé d’un contrôleur 
automatique de température com-
plète l’appareil. Aucun matériau 
d’apport n’est nécessaire pour effec-
tuer la soudure dans l’emboîture. La 
soudure dans l’emboîture ne réduit 
pas le degré de résistance chimique 
du polypropylène et maintient les 
conditions de résistance à la pression 
interne des Tube et des raccords 
accouplés inaltérée. Le tube qui 
doit être soudé est préalablement 
coupé, chanfreiné et éventuellement 
alésé. Les surfaces extérieure du 
tube et intérieure du raccord sont 
nettoyées à fond; de plus, il est utile 
de marquer un point de repère sur 
les surfaces extérieures du tube et du 
raccord pour éviter de les tourner lors 
de la jonction. L’étape suivante est 
celle de l’introduction du tube dans 
la douille femelle et du raccord dans 
la douille m-âle ; maintenir ces élé-
ments dans cette position le temps 
nécessaire pour qu’ils chauffent, 
après quoi, les dégager rapidement 
des douilles et introduire le tube dans 
le raccord sur toute la longueur préa-
lablement déterminée, en respectant 
l’alignement des repères. Maintenir 
les éléments accouplés pendant 15 
secondes environ puis les laisser 
refroidir à température ambiante 
sans avoir recours à la ventilation ou 
à l’immersion dans l’eau.

Das Heizelementmuffen-
schweißen
Beim Heizelementmuffen-schweißen 
wird das anplastifizierte Rohr in 
die ebenfalls anplastifizierte Muffe 
gefügt. Die Schweißverbindung 
wird durch das aufschmelzen der 
Oberflächen im Kontaktbereich der 
beiden Schweißpartner, mittels spe-
ziellen, manuell oder automatisch 
betätigter Heizelemente, erzielt. 
Diese Geräte bestehen, in der ein-
fachsten Ausführung, aus einem 
Heizspiegel, auf dem einseitig jeweils 
ein Heizdorn und eine Heizbuchse 
montiert sind. Vervollständigt wird 
das Heizelement durch eine auto-
matische Temperaturregeleinheit. 
Zur Durchführung der Schweißung ist 
kein Zusatzmaterial erforderlich. Ist 
die notwendige Schweißtemperatur 
erreicht, werden sowohl das Rohr 
in die Heizmuffe als auch die 
Muffe auf den Heizdorn gesteckt. 
Nach Ablauf der Aufwärmzeit, 
werden die beiden Schweißteile 
vom Heizelement genommen, inei-
nander gesteckt, und dann unter 
Druck gefügt. Danach läßt man die 
Teile langsam und spannungsfrei 
abkühlen. Das Heizelementmuffen-
schweißen hat keinen Einfluß auf 
die chemische Widerstandsfähigkeit 
des Poly-propylens und auch die 
Innendruckbelastbarkeit der Rohre 
und Formteile verringert nicht. 
Das zu schweißende Rohr ist 
planparallel abzuschneiden und 
gut anzufasen. Die Rohroberfläche 
und die Innenfläche der Muffe im 
Schweißbereich sind sorgfältig zu 
reinigen. Vor dem eigentlichen 
Schweißvorgang empfielt es sich die 
Einstecktiefe der Muffe auf dem Rohr 
zu kennzeichnen, damit das Rohr 
während des Fügevorgangs mit der 
entsprechenden Tiefe in die Muffe 
eingesteckt wird. Danach beginnt der 
eigentliche Schweißvorgang, indem 
man das Rohr auf die vorgeheizten 
Heizbuchse führt und die Muffe auf 
den Heizdorn aufsteckt (Anwärmzeit). 
Unter leichtem Druck werden die 
beiden Schweißpartner so lange 
in dieser Stellung gehalten, bis die 
Kontaktflächen anplastifiziert sind. Ist 
der notwendige Schweißwulst sicht-
bar, werden die beiden Schweißteile 
vom Heizelement  abgezogen und 
möglichst rasch, gemäß der vorher 
angezeichneten Länge zusammenge-
fügt. Die beiden Teile müssen dann 
bei Zimmertemperatur und ohne 
Zuhilfenahme von Ventilatoren oder 
Wasserkühlung ca. 15 Sekunden in 
fixiertem Zustand unter  entspre-
chendem Schweißdruck abgekühlt 
werden.
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Procedura di saldatura a caldo 
nel bicchiere
Il metodo illustrato nel seguente 
paragrafo si applica solamente nella 
realizzazione di saldature termiche 
nel bicchiere che prevedono l’im-
piego di apparecchiature saldanti di 
tipo manuale (FOTO 1). L’utilizzo di 
apparecchiature automatiche e semi-
automatiche, particolarmente  indi-
cato per diametri superiori a 63mm, 
comporta una conoscenza specifica 
dell’attrezzo, per cui si consiglia di 
attenersi alle indicazioni suggerite 
dal costruttore.

Fusion socket welding
The method described in the follow-
ing heading is applicable only when 
creating thermal welds in the socket 
that call for the use of manual type 
welding equipment (PHOTO 1). The 
use of automatic and semi-automat-
ic appliances, which are particularly 
suitable for diameters greater than 
63 mm, calls for a specific working 
knowledge of the welding tool. In 
this case, adhere strictly to the tool 
manufactureris instructions.

Procédure de soudure dans 
l’emboîture
La méthode illustrée dans ce para-
graphe s’applique uniquement à 
la réalisation de soudures dans 
l’emboîture qui prévoient l’utilisation 
d’appareils de soudage de type 
manuel (PHOTO 1). L’utilisation 
d’appareils automatiques et semi-
automatiques, particulièrement 
recommandés pour les diamètres 
supérieurs à 63 mm, comporte une 
connaissance spécifique de l’outil; 
il est donc conseillé de respecter 
les indications suggérées par le 
constructeur.

Heizelementmuffenschweiß
verfahren 
Im nachfolgend dargestell-
ten Verfahren wird das 
Heizelementmuffenschweißen 
von Hand dargestellt. Das Bild 
(FOTO 1) zeigt einen Heizspiegel 
mit einem Heizdorn und einer 
Heizbuchse. Dieses Verfahren wird 
bei Dimensionen ( 63mm ange-
wandt. Bei größeren Dimensionen 
werden Heizelementstumpfschweiß-
maschinen (automatische 
Schweißmaschinen) eingesetzt, 
die jedoch spezifische Kenntnisse 
der Maschinen erfordern. Es emp-
fielt sich daher, die Hinweise der 
Maschinen-
hersteller genau zu beachten.

Foto 1: Apparecchiatura per la giunzio-
ne manuale di tubi e raccordi 
da saldare nel bicchiere

Photo 1: 	Appliance for manual joining 
of pipes and fittings by 
socket welding

Photo 1: Appareil pour la soudure 
manuelle des tubes et des 
raccords à souder dans l’em-
boîture

Foto 1: Heizspiegel für die manuelle 
	 Heizelementmuffenschweißung 
	 von Rohren und Formteilen

Selezionare le bussole femmina nel 
diametro desiderato, inserirle e fis-
sarle sullo specchio riscaldante.

Pulire accuratamente le superfici 
di contatto. Sulla scelta del tipo di 
liquido detergente è raccomandabile 
far ricorso a prodotti consigliati 
direttamente dai produttori del set-
tore; tricloro - etano, clorotene, alco-
ol etilico, alcool isopropilico sono da 
considerarsi sostanze idonee all’uso.

Select the heating bush and the 
heating spigot of the required diam-
eters, insert them and secure them 
to the heating tool.

Carefully clean the contact surfaces. 
When choosing the type of liquid 
detergent, use recommended prod-
ucts supplied by specialist producers: 
trichloroethane, chlorothene, ethyl 
alcohol and isopropyl alcohol are all 
suitable.

Sélectionner les douilles femelle et 
mâle du diamètre souhaité et les 
fixer sur la plaque chauffante.

Nettoyer à fond les surfaces de 
contact. Pour le choix du type de 
détergent liquide, il est recommandé 
d’utiliser les produits conseillés, 
comme trichlore-éthane, chlo-
rothène, alcool éthylique, alcool 
isopropylique sont des substances 
convenant très bien à cet usage.

Den Heizdorn und die Heizbuchse 
der gewünschten zu verschwei-
ßenden Dimension auswählen und 
auf dem Heizspiegel-grundkörper 
befestigen. 

Die Kontaktflächen sind sorgfältig zu 
reinigen. 
Am besten hierfür eignen sich 
Reinigungsmittel, die der Hersteller 
empfielt, wie z. B. Chlormethylen, 
Trichloräthan, Äthylalkohol, 
Isopropylalkohol. 

1

2
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Settare la temperatura dell’elemento 
riscaldante.
L’intervallo di temperatura che va 
impostato sulla termoresistenza per 
una corretta giunzione è tra 250 - 
270 °C.

Quando l’apparecchiatura ha rag-
giunto il livello termico selezionato 
sul termostato, verificare la tempe-
ratura superficiale dello specchio 
riscaldante con apposite matite 
pirometriche.

Tagliare il tubo perpendicolarmente 
al suo asse, smussarlo e raschiarlo. Il 
diametro e la lunghezza di raschia-
tura come la profondità dello smus-
so dovranno corrispondere ai valori 
indicati nella tabella 1. L’operazione 
di smussatura può essere eseguita 
indistintamente sia dopo la raschia-
tura che contemporaneamente alla 
stessa, impiegando appositi attrezzi 
calibrati.

Set the temperature of the heating 
tool. To form the joint correctly, the 
temperature should be set between 
250 and 270 °C.

When the appliance has reached the 
preset temperature, check the tem-
perature of the heating surface using 
a fast hacting thermoprobe.

Cut the pipe at right angles, chamfer 
it and peel it out. The diameter and 
the peeling lenght and the depth of 
the chamfer must correspond to the 
values shown in table 1. The cham-
fering process can be performed 
either after peeling or concurrently 
with this operation, using special 
calibrated tools.

Régler la température de l’élément 
chauffant. 
L’intervalle de température à pro-
grammer sur la résistance thermique 
pour une jonction correcte varie 
entre 250 et 270 °C.

Lorsque l’appareil a atteint le niveau 
thermique sélectionné sur le ther-
mostat, vérifier la température de 
la surface de la plaque chauffante à 
l’aide de crayons pyrométriques.

Couper le tube dans le sens perpen-
diculaire à son axe, le chanfreiner 
et le charioter. Le diamètre, la lon-
gueur d’alésage et la profondeur du 
chanfrein devront correspondre aux 
valeurs indiquées dans le tableau 
1. L’opération de chanfreinage peut 
être effectuée indifféremment après 
le chariotage ou simultanément, en 
utilisant des outils calibrés spéci-
fiques.

Temperatur des Heizgerätes einstel-
len. Die korrekte Schweißtemperatur, 
die für eine fachgerechte Verbindung 
notwendig ist, liegt zwischen 250-
270 °C.

Sobald das Gerät die auf dem 
Thermostat gewählte Temperatur 
erreicht hat, sollte die Temperatur 
mit einem Temperaturmeßgerät oder 
mit speziellen pyrometrischen Stiften 
die Temperatur des Heizelementes 
kontrolliert werden.

Das Rohr ist planparallel, d.h. senk-
recht zu seiner Achse abzuschnei-
den. Der Innendurchmesser der 
Muffe und die Einstecktiefe müssen 
ebenso wie die Rohrfase den in 
Tabelle 1 angegebenen Werten ent-
sprechen. Das kann wahlweise durch 
abdrehen oder unter Verwendung 
spezieller Kalibrierwerkzeuge ausge-
führt werden.

Smusso
Chamfer depth/Profondeur 

du chanfrein/Rohrfase
Sm (mm)

2
2
2
2
2
3
3
3
3

Lunghezza di raschiatura
Peeling lenght/Longueur du rabotage

Einstecktiefe
L (mm)

14
16
18
20
23
27
31
35
41

Diametro esterno
Outside diameter/Diametre 

exterieur/Rohraubendurchmesser
de (mm)

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Tab. 1: 	Raccordi di polipropilene 
per saldatura nel bicchiere. 
Dimensioni di raschiatura e 
smusso.

Tab. 1: 	Polypropylene fittings for 
socket welding. Peeling and 
chamfer dimensions

Tab. 1:	Raccords en polypropylène 
pour soudure dans l’embôiture. 
Dimensions du rabotage et du 
chanfrein.

Tab. 1: Maße für das 
Heizelementmuffen-schweißen 
von Polypropylenverbindungen

3

4

5
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Segnare sul tubo la lunghezza di 
inserzione L1 (Tabella 2), accertan-
dosi che l’eventuale raschiatura si 
sviluppi per l’intera lunghezza citata.

Eseguire sulle superfici esterne del 
tubo e del raccordo una tacca longi-
tudinale di riferimento per evitare di 
ruotare gli stessi mentre si esegue la 
giunzione.

Pulire accuratamente sia il raccordo 
che il tubo da tracce di grasso e di 
polvere eventualmente presenti sulle 
superfici di saldatura.

Mark the pipe with the inser-
tion length L1 (Table 2), checking 
that peeling, if present, has been 
machined to the entire length shown 
in the table.

Mark a longitudinal reference line 
on the outside of the pipe and the 
fitting to prevent the two parts from 
rotating while the joint is being 
made.

Clean the fitting and pipe from any 
traces of oil or grease on the weld 
surfaces.

Marquer sur le tube la longueur 
d’insertion L1 (Tableau 2) en véri-
fiant que l’alésage éventuel soit sur 
toute la longueur citée.

Marquer un repère longitudinal sur 
les surfaces externes du tube et du 
raccord pour éviter de les tourner 
lors de la jonction.

Retirer toute trace de graisse ou de 
poussière sur les surfaces à souder 
du raccord et du tube.

Auf dem Rohr die Einstecktiefe L1 
gemäß (Tabelle 2) markieren und 
kontrollieren, dass die angegebe-
ne Einstecktiefe der Muffentiefe 
entspricht und eine fachgerechte  
Verbindung erfolgen kann. 

Auf der Rohroberfläche die 
Einstecktiefe der Muffe markieren, 
damit die für die Verschweißung 
notwendige Länge eingehalten wird. 

Die Schweißflächen sorfältig reini-
gen, damit Fett- und Staubreste auf 
dem Rohr und im Formteil beseitigt 
werden. 

110
35

90
32

75
29

D
L1

20
14

25
15

32
17

40
18

50
20

63
26

6

7

8

Tab. 2: 	Lunghezza di inserzione L1 
(mm): rappresenta la massima 
lunghezza di inserimento del 
tubo riscaldato entro il bic-
chiere del raccordo.

Tab. 2: 	Insertion Length L1 (mm): 
indicates the maximum length 
of insertion of the heated pipe 
into the socket of the fitting.

Tab. 2:	Longueur d’insertion L1 (mm) : 
représente la longueur maximum 
de la partie du tuyau chauffé à 
introduire dans l’emboîture du 
raccord.

Tab. 2: Einstecktiefe L1 (mm): stellt 
die maximale Einführlänge des 
anplastifizierten Rohrs in die 
Muffe des Formteils dar.
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Dopo aver controllato che la tem-
peratura superficiale dello specchio 
riscaldante sia stabilizzata sul valore 
desiderato, introdurre il tubo nella 
bussola femmina ed il raccordo nella 
bussola maschio. Sorreggendo gli 
elementi inseriti nelle bussole (rac-
cordo inserito fino a battuta, tubo 
per l’intera lunghezza di raschia-
tura) attendere un tempo minimo 
di riscaldamento come indicato in 
Tabella 3.

Trascorso il tempo minimo di riscal-
damento, estrarre rapidamente dalle 
bussole gli elementi ed inserire il 
tubo nel raccordo per l’intera lun-
ghezza di inserzione L1 precedente-
mente segnata. Non ruotare il tubo 
nel raccordo, allineare attentamente 
i segni longitudinali di riferimento.

After having checked that the 
surface temperature of the heating 
plate has stabilized at the required 
value, insert the pipe into the heat-
ing bush and then insert the fitting 
over the heating spigot. Holding 
the parts inserted in the two bushes 
(fitting inserted fully home, pipe 
inserted up to the end of the peeling 
length), wait for the minimum heat-
ing time shown in Table 3.

When the minimum heating time 
has elapsed, quickly remove the 
elements from the heating bushes 
and fit the pipe into the socket for 
the entire insertion L1 marked previ-
ously. Do not turn the pipe in the 
socket; ensure the longitudinal refer-
ence marks are perfectly aligned.

Après avoir contrôlé que la tempé-
rature de la surface de la plaque 
chauffante est stabilisée sur la valeur 
souhaitée, introduire le tube dans 
la douille femelle et le raccord dans 
la douille mâle. Tenir fermement les 
éléments introduits dans les douilles 
(raccord introduit à fond, tuyau 
sur toute la longueur d’alésage) 
et attendre quelques instants pour 
laisser chauffer (temps indiqué dans 
le Tableau 3).

Une fois le temps de chauffe ter-
miné, sortir rapidement les éléments 
des douilles et introduire le tube 
dans le raccord sur toute la longueur 
d’insertion L1 préalablement mar-
quée. Ne pas tourner le tube dans le 
raccord, aligner soigneusement les 
repères longitudinaux.

Nachdem sie die 
Heizelementtemperatur kontrolliert 
haben, und festgestellt wurde, 
daß die Ist- der Solltempertur des 
Heizelementes entspricht,  wird 
das Rohr in die Heizbuchse bis zur 
Markierung und das Formteil auf 
den Heizdorn aufgesteckt gemäß 
den Angaben in Tabelle 3. Die 
beiden Teile sind während der 
Anwärmszeit mit der Hand ohne 
Druck zu halten. 

Nach Ablauf der minimalen 
Anwärmzeit , die Elemente schnell 
vom Heizelement abziehen und 
das Rohr mit der gesamten vorher 
markierten Einstecktiefe L1 in die 
Muffe einführen. Das Rohr darf nicht 
in der Muffe bewegt im werden, und 
die beiden Schweißpartner müssen 
fluchtende ausgerichtet sein.

Tempo
di raffreddamento

Cooling time
Temps de refroidissement

Abkühlzeit
(min)

2
2
4
4
4
6
6
6
8

Tempo
di saldatura

Welding time
Temps de soudure

Schweißzeit
(s)

4
4
6
6
6
8
8
8

10

Spessore 
minimo

Minimum thickness
épaisseur minimum

Min, Dicke
(mm) (1)

2,5
2,7

3
3,7
4,6
3,6
4,3
6,1
6,3

de (mm)

20
25
32
40
50
63
75
90

110

Tempo di 
riscaldamento 

Heating time
Temps de chauffe

Anwärmzeit
(sec)

5
7
8

12
18
24
30
40
50

Tubi in Polipropilene secondo:  DVS 2207  Parte 11
Polypropylene pipes to:  DVS 2207  Part 11

Tube en Polypropylène selon:  DVS 2207  Partie 11
Rohre aus Polypropylen gemäß:  DVS 2207  Teil 11

Tab. 3: Tempi di riscaldamento, salda-
tura e raffreddamento.

(1)	 Per una buona saldatura si consiglia di utiliz-
zare tubi con spessore di parete superiore a 2 
mm ed espressamente:

	 - per d fino a 50 mm: tubi serie PN 10 e 		
	PN 16

	 - per d da 63 a 110 mm: tubi serie PN 		
	16, PN 10 e PN 6.

Tab. 3: Heating, welding and cooling 
times.

(1)	 For a correctly executed weld we recommend 
using pipe wall thicknesses greater than 2 
mm. Specifically:

	 - for d up to 50 mm: pipes series PN 10 		
and PN 16

	 - for d from 63 to 110 mm: pipes series 		
PN 16, PN 10 and PN 6. 

Tab. 3: 	Temps de chauffe, soudure et 
refroidissement.

(1)	 Pour une soudure correcte, il est conseillé 
d’utiliser des Tubedont l’épaisseur de la paroi 
est supérieure à 2 mm, à savoir:

	 - pour d jusqu’à 50 mm: Tubesérie PN 10 	
et PN 16

	 - pour d de 63 à 110 mm: Tubesérie PN 		
16, PN 10 et PN 6.

Tab. 3: Anwärm-, Schweiß- und 
Abkühlzeit

(1)	 Damit ein gutes Schweißergebnis erzielt 
werden kann, enpfiehlt es sich, Rohre mit 
einer Wanddicke von mehr als 2 mm. zu 
verwenden:

	 - für d bis zu 50 mm: Rohrserien PN 10 		
	und PN 16

	 - für d von 63 bis 110 mm: Rohrserien PN 	
16, PN 10 und PN 6.

9

10
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Sostenere gli elementi giuntati per 
il tempo di saldatura riportato in 
tabella 3 e lasciarli, quindi, raffred-
dare lentamente a temperatura 
ambiente (mai per immersione in 
acqua o tramite ventilazione for-
zata).

Allorquando le superfici interne ed 
esterne sono raffreddate sufficente-
mente porre l’impianto in pressione 
per il collaudo idraulico delle giun-
zioni.

Hold the joint together for the weld-
ing time shown in table 3 and then 
leave it to cool slowly at ambient 
temperature (never dip the joint 
into water or expose it to a forced 
airstream).

When the internal and external sur-
faces have cooled suffiuciently, pres-
surize the plant for the pressure test.

Soutenir les éléments accouplés tout 
le temps nécessaire à la soudure 
(temps indiqué dans le tableau 3) 
puis les laisser refroidir lentement à 
température ambiante (ne jamais les 
immerger dans l’eau ou les refroidir 
avec un ventilateur).

Dès que les surfaces intérieures 
et extérieures ont suffisamment 
refroidi, mettre l’installation sous 
pression pour le test hydraulique des 
jonctions.

Die verbundenen Elemente wäh-
rend der in Tabelle 3 angegebenen 
Schweißzeit stützen und anschlie-
ßend während der Abkühlphase 
langsam bei Zimmer-temperatur 
abkühlen lassen (nie durch 
Eintauchen in Wasser oder mit 
Druckluft kühlen).

Sobald die Schweiß-
verbindung ausreichend abgekühlt 
ist, kann die Schweißverbindung, 
bzw. das Rohrleitungssystem auf 
Druck und Dichtigkeit geprüft wer-
den. 

11
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