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UNIDELTA quality
at the service of LIFE

Since 1973 UNIDELTA has sear-
ched, tested and developed
innovative systemic solutions for
quality plumbing — technological
items made of high-tech plastic
materials enabling the business to
grow while safeguarding the envi-
ronment.

This is why UNIDELTA PIPES and FIT-
TINGS have always been conside-
red true groundbreakers in simpli-
fying and improving the standard
of living.

UNIDELTA ELECTROFUSION FITTING:
QUICK-EASY-SAFE connection
guaranteed.

UNIDELTA Qualitat im Dienste
des LEBENS

Seit 1973 entwickelt, pruft und
realisiert UNIDELTA innovative Sy-
stemidsungen fur  hochwertige
Installationen: technische Produk-
te aus modernsten Kunststoffen
machen es moglich das Ge-
schdft wachsen zu lassen, jedoch
immer mit der Rlcksicht auf die
Umwelt,

Aus diesem Grund werden
ROHRE und FITTINGS von UNIDELTA
seit jeher als bahnbrechende Pro-
dukte angesehen, die das Leben
vereinfachen und verbessern.

20 Jahre nach seinem Entstehen
ist der PRESSFITTING von UNIDELTA
durch seine Qualitat und Zuverlds-
sigkeit heute weltweit anerkannt.

UNIDELTA ELEKTROSCHWEISS-FITTIN-
GS: Die Garantie einer SCHNEL-
LEN-EINFACHEN-SICHEREN Verbin-
aung.

KayecTtBo UNIDELTA Ha
cnyx6e XKU3HU

¢ 1973 unidelta o6gymbiBeT-
npobyeT-ocywecTtBnsaeT
nepefoBble CUCTEMHbIE PELLEHNS
ANs  Ka4eCTBEHHOW rUAPaBMUKU:
camble HacTosiLME TEXHOMornu,
peanv3oBaHHble U3 MNepenoBbIX
NnacTU4ecKmx maTtepuarnos,
KOTOpblE TapaHTUPYKT pasBuUTUE
npu GepexxHOM OTHOLUEHUM K
OKpy>KatoLLen cpeae.

NnoaTomMy TpyObl U MEPEXOOHUKN
unidelta yxe paBHO cuuTaloTCS
N3LeNMsMU-NepBONPOXOALAMM,
KOTOpble YMpOoLLaKT 1 ynydwatoT
HaLLy >XU3Hb.

3r1eKTPOCBapHLIe COEAVHEHMS
unidelta: 370 rapaHTus
ObICTPOro-NPOCTOro-HaAéxHoro
COeaUHeHUS.
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LEGEND LEGENDE NMEPEYYEHb
PEBD Low density polyethylene PEBD  Polydthylen mit niedriger Dichte PEBD  [lonuaTvneH HWU3KOWM MIIOTHOCTM
PEHD High density polyethylene PEAD Polyathylen mit hoher Dichte PEAD [lonunaTuneH BbICOKOW NAIOTHOCTN
d, Nominal diameter a Nennweite d, HomunHaneHbIM AnameTtp
d, External diameter A AuBendurchmesser R BHewHun gnametp
e Thickness e Wandsfarke TonwwmHa
SDR Ratio between external diameter SDR  \Verhdiltnis zwischen AuBendurch- SDR OTHOWeHVe MeXay  BHELIHUM
and thickness messer und Rohrwandstdrke OViameTpoM U TOMLUMHON Tpy©6
PN Nominal pressure PN Druckstufe PN HomuHanbHoe faBneHne
PFA Allowable  operating  pressure PFA Zulassiger Betriebsdruck (EN805) PFA [lonyctumoe pabovee pnaBneHue
(EN805):  maximum  hydrostatic Maximaler hydrostatischer (EN805): MakcumMarnbHoe
pressure that a component can Druck, den eine Komponente im rmgpocrarmyeckoe [aBneHune,
withsfand ~ during  continuous Dauerbetrieb aushalten kann. KoTopoe KOMMOHEHT MOXeT
operation. BblAepXaTb B TeyeHWe roga
HenpepbIBHOW Cryx0bl
MOP  Moximum operating pressure (EN MOP  MaximalerBetriebsdruck(EN1555): MOP  MakcumanbsHoe pabouee
1555): the effective maximum der maximale effektive Druck der nasneHne (EN 1555):
operating pressure of the fluid in Flassigkeit im Rohrleitungssystem, MakcMmanbHoe [enCcTBUTENbHOe
the piping, is expressed in bars, der beim Dauerbetrieb zuldssig [aBrneHne >XMAOKOCTU B cuUcteme
and rated for continuous use. ist, ausgedrdckt in bar. TpybonpoBoaa, BbIpaXeHHoe B
Bapax, KOTopoe paspeLuaeTcs npu
NMOCTOAHHOM UCMOJSIb30BaHUA
W-SDR  SDR values for which the fitting can W-SDR SDR-Werte, bei denen das Rohr W-SDR 3Hauenus SDR, npu KoTOpbIX
be welded to the pipe without the am Anschluss geschweiBt werden Tpyba MoxeT OblTb 3aBapeHa B
risk of the pipe wall collapsing. kann, ohne dass Gefahr eines coeavHeHun 6e3 pucka paspbiBa
Zusammenbruchs der Rohrwand CTEeHKU TPpyObI
besteht.
W-SDR- W-SDR for the side of the fitting with W-SDR- SDR-Wert fur die Anschlussseite fur W-SDR- W-C[IP Ha cTOpoHe coeAnHeHus ¢
D1 diameter D1. D1  die Seite mit einem Anschlussstick D1 pguwametpom D1
mit Durchmesser D1
W-SDR- W-SDR for the side of the fitting with W-SDR- SDR-Wert far die Anschlussseite fur W-SDR- W-C[P Ha cTopoHe coeanHeHust ¢
D2 diameter D2. D2  die Seite mit einem Anschlussstuck D2 pguametpom D2
mit Durchmesser D2
D1, D2 Coupling diameters [mm] D1,D2 Durchmesser des Anschiusses D1, D2 [JuameTpbl NapHbIX COEAUHEHWUI
(mm) (Mm)
G Nominal threading [in] G Nenngewinde (Zoll) G HomuHanbHas Hapeska (groviMbl)
NF Number of holes in the flange NF Anzahl von Lchern des Flansches NF Konunyectso OTBEPCTUN BO
dnaHue
DN Steel flange diameter DN Durchmesser Stahl DN [nametp crtanu
L1, L2, _. . . . L1, L2, " L1, L2,
L3 14 Fitting dimensions [mm] L3, L4 MaBe der Fittings 13 14 Pa3mepbl coeanHeHus
R Radius of bend [mm] R Biegungsradius R Papnyc KpuBU3HbI







1.

ELECTROFUSION JOINTINGS
ELEKTRISCH VERSCHWEISSBARE FITTINGS
ANEKTPOCBAPHbLIE COEOUHEHUA
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1.1
MAIN APPLICATIONS

Electrofusion fittings by Unidelta
are used for connecting polyethy-
lene pipes for conveying gas up
to a pressure of 10 bar (There may
be different regulations relating to
use in the UK, please check prior
fo instillation) or drinking water and
fluids up to a nominal pressure of
16 bar.

They are compatible with PE8O
and PET00 pipes manufactured
in accordance with EN 15585, EN
12201, EN ISO 15494, 1SO 4437,
ISO 4427, 1ISO 14236, ISO 13460
and DIN 8074. Due to the quality
of the raw materials used, Unidel-
ta fittings are resistant to a large
number chemical substances
(see chapter on Chemical Resi-
stance) and UV radiation.

The main applications of electro-
fusion fittings are combustible gas
pipelines, water pipelines, fire-fi-
ghting systems, civil and industrial
drains, industrial plant, irigation,
sea discharge, swimming-pools
and cable ducts.

1.2
LIMITS OF APPLICATION

Unidelta electrofusion fittings can
be used with PE8O or PE100 high-
density polyethylene pipes with
the following features:

*SDR<11 for all diameters
*SDR=17-17.6  for  diameters
>32mm

*SDR=26 for diameters > 125mm

1.1
ANWENDUNGSGEBIETE

Die ElektroschweiBfittings von Uni-
delta werden bei der Verbindung
von Poly&thylenrohren far den Ga-
stransport bis zu 10 bar (bezuglich
eventueller Begrenzungen sind
die in Ihrem Land gelfenden Vor-
schriften maBgeblich), und den
Durchfluss von Trinkwasser und un-
fer Druck stehenden FlUssigkeiten
bis zu einem Nenndruck von 16
bar eingesetzt,

Sie sind kompatibel zu Rohren aus
PESO und PE100, die nach den
Normen EN 1555, EN 12201, EN
ISO 15494, ISO 4437, ISO 4427,
ISO 14236, ISO 13460 und DIN
8074 hergestellt sind. Dank der
Eigenschaffen der Materialien,
aus denen sie hergestellt sind,
sind diese Fittings bestandig ge-
gen zahlreiche chemische Stoffe
(siehe Kapitel Chemische Bestan-
digkeit) sowie gegen UV-Strahlen.
Die  Hauptanwendungsgebiete
der ElektroschweiBfittings: Befor-
derung von brennbaren Gasen,
Wasserleitungen, Brandschutzrin-
gleitungen, private und industriel-
le Abwasserleitungen, Industriean-
lagen, Bewdsserung, Ableitungen
ins Meer, Schwimmbecken, Ka-
belschutzleitungen.

1.2
EINSATZGRENZEN

Die ElektroschweiBfittings von Uni-
delta lassen sich an alle Polyathy-
lenrohre mit hoher Dichfe aus
PES8O oder PE100 anschlieBen, die
folgende Merkmale aufweisen:

» SDR<11 bei allen Durchmes-
sern.

e SDR=17+17,6 bei einem Dur-
chmesser uber 32 mm.

* SDR=26 bei einem Durchmes-
ser uber 125 mm.

1.1
OBJIACTU NPUMEHEHUA

OnekTpocBapHble coefuHeHus
Unidelta NCNonb3yTcH npu
npucoeanHeHnm NONM3TUNEHOBbIX

TpyG Ans  TPaHCMOPTUPOBKM rasa
oo 10 6Gap (pykoBoacTBoBaTbCA
CyLLeCTBYOLLNMU npasunamm
B CBOEM CTpaHe B OTHOLIEHUU
OrPaHMYEeHNn) UM NUTLEBON BOAbI
N JKWOKOCTEW nop AaBrieHnem Ao
HOMWHanNbHOro 3HaveHua 16 6Gap.
CoBmectumbl ¢ Tpybamu PES8O
n PE100, w3roToBneHHbIMM B
COOTBETCTBMM C HopmaTMBamm EN
1555, EN 12201, EN ISO 15494,
ISO 4437, ISO 4427, 1SO 14236,
ISO 13460, DIN 8074. Bnaropaps
XapakTepucTvkam marepuanos, U3
KOTOPbIX OHW cAenaHbl, COeANHEHUS
YCTOMUMBbLI K BO3AEWCTBUO MHOMMX
XMMUYECKUX BeELWEeCTB (CM. rnaBy

«Xnmmnyeckas CTOWKOCTbY) "
nanyveHuto Y®. OCHOBHbIMU BMAAMU
MCNONb30BaHUSA 3eKTPOCBapHbIX
coeuHeHNN ABMNAKTCA:
TpaHCnopTUpoOBKa TOMNMMBHOTO
rasa, BodopacnpegeneHue,
NPOTMBOMNOXapHbIE KonbLa,
rpaxpaHckne 1 MPOMbILLMEHHbIe
cbpocsl, NPOMBbILLUSIEHHbIE

npeanpusTns, opolueHve, cbpockl
B Mope, GaccewHbl, NUHUM 3aLunTbl
kabenen.

1.2
OrPAHUYEHUA B
NCMNOJIb3OBAHUU

OnekTpocBapHbie COeaNHEHMS
Unidelta  moryT  nogcoeguHATbCA
Ko Bcem Tpybam w3 nomuaTtuneHa
Bblcokon nnotHoctn PE8O n PE100
CO creayrLWnMn XxapakTepUCTUKaMMU:
* SDR < 11 co Bcemn gnameTtpamu.
*SDR =17 + 17,6 c guameTpom Gonee
32mm.

» SDR = 26 ¢ gnameTtpom bonee 125
MM.



1.3
GENERAL FEATURES

- Welding voltage 39.5 V.

- Electrical connections using 4.7
mm & terminals for PE8O fittings
and 4.0 @ for PE100 fittings.

- Each item is marked with the fol-
lowing: barcode for reading with
an opfical pen scanner, nominal
diameter, fusion fime and cooling
fime.

- The metal coil is positioned se-
curely near the internal surface of
the fitting to optimise heat fransfer
between pipe and fitting and to
reduce fusion times.

1.3
ALLGEMEINE MERKMALE

- SchweiBspannung 39,5 V.

- Stromanschlusse mittels Klem-
men & 4,7 mm fdr Fiffings aus
PEBO und @ 4,7 mm fur Fittings
aus PE100.

- Auf jedem Artikel ist folgendes
angegeben:  Sfrichcode zum
Ablesen mit einem Lesegerdf,
Nenndurchmesser,  Schmelzzeit
und Abkahlzeit.

- Der elekirische Widerstand ist fix
in der NGhe der InnenflGche des
Anschlusssticks angebracht, um
die Warmeuberfragung zwischen
Anschlussstuck und Rohr zu opfi-
mieren und die SchweiBzeiten zu
verkdrzen.

A)NIDELTA

1.3
OBLUME XAPAKTEPUCTUKHU

- Hanpshxenue ceapku 39,5 B.

- OnekTpuyeckne coeguHeHus yepes
TepMuHansl @ 4,7MM Ansi COeOUHEHUN
13 PE8O 1 4,0 mm @ ansa coeanHeHumn
n3 PE100

- Ha kaxgom wusgenum HaxoguTcs:
LUTPUX-KOO YMTaEMbIA C MOMOLLbIO
OMTUYECKOM  PYYKM, HOMMWHAsbHbIN
AvameTp, BpeMs MnaBkn U BpeMms
oxnaxaeHus.

- OnekTpuyeckoe COMPOTUBIEHMNE
npocTaBrneHo Ha BHYTPEHHEN
NOBEPXHOCTHU coeanHeHun anga
onTumMmusauum TEPMUYECKOro
nepeHoca Mexay COeQUHEHUNn U
TpybGOM © COKpalleHus BpemeHU
CBapKu.

» The metal coil is built into the fitting close to
the welding surface to optimise heat transfer to
the pipe

* Die Metallwindung ist in das Anschlusssttick in
der Ndhe der Schweil3fldche eingebaut, um die
Wérmelibertragung auf das Material des Rohrs
zu optimieren.

* Mertannuueckas o6mMoTka BCTpPOeHa B
coegnHeHne BOMM3K NOBEPXHOCTU CBaApPKMN B
Lensx onTMMM3aLMn TEPMUYECKOTO MepeHoca

1.4
SANITARY SPECIFICATIONS

Unidelta fittings comply with the
regulations on the conveyance
of drinking water and fluids for hu-
man consumption, in accordan-
ce with the regulations applicable
in Italy and numerous other coun-
fries.

Ministerial Decree no.
06/04/2004.

174 of

14
GESUNDHEITSBEHORDLICHE
VORSCHRIFTEN

Die Fiftings von Unidelta ent-
sprechen den Vorschriften fur
die Beférderung von Trinkwasser
und  Nahrungsmiftelflissigkeiten
gemae den in Italien und zahlrei-
chen anderen Ldndern gelten-
den Vorschreibungen.
Ministerialdekret NI,
06.04.2004.

174 vom

maTtepuany TpyObl.

14
CAHUTAPHbIE TPEBOBAHUA

CoeavHenunst Unidelta cootBeTCcTBYIOT
HOpMaTuBaM a5 NePeBO3KM MUTLEBOM
BOAbI Y MULLEBLIX XXMOKOCTEN COrnacHo
TpeboBaHNsIM,  OENCTBYHOLLUM B
WTtanuu n B page opyrux ctpaH.
MwuHucTepckoe noctaHoBneHne n. 174,
ot 06/04/2004.
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1.5
REFERENCE STANDARDS

Complying with EN 1555, EN
12201, UNI 10953.

1.6
CERTIFICATION OF QUALITY

Unidelta fittings are tested and
approved by major certification
agencies, such as DVGW (D) and
1P (1).

Unidelta’s own quality system is
certified o UNI EN ISO 9001:2000.

.
DVGW

1.5
REFERENZNORMEN

Konform zu den Normen EN 1555,
EN 12201 und UNI EN ISO 15494,

1.6
QUALITATSZERTIFIKATE

Die Fittings von Unidelta wurden
von bedeufenden Zertifizierung
seinrichfungen wie dem DVGW
(D) und dem IIP (I} getestet und
zugelassen.

Das Qualitatssystem von Unidelta
hat das Zertifikat UNI EN SO
9001:2000.

1.5
PYKOBOOALUME HOPMATUBDI

CootBercTBytoT HopmaTnBam EN
1555, EN 12201, UNI EN ISO
15494.

1.6
CEPTUDOUKALINA KAYECTBA

CoeanHeHus Unidelta Oblnn
npoBepeHbI 7 0ono6peHbI
BMUSATENBHLIMA ~ UHCTUTYTaMMU no
ceptudpukaummn, Takumm kak DVGW
(D) n 1P (1.

Cucrtema KayecTBa Unidelta
ceptucpuumposaHa UNI  EN ISO
9001:2000.

GERMANY ITALY
JUAT
i
i i
T 1
: f.-r
UKRAINE SERBIA
1.7 1.7 1.7
MATERIAL MATERIAL MATEPUAN
All Unidelta fittings are made Alle Fittings von Unidelta sind aus Bce coeaVHeHs Unidelta
of PES8O or PE100 high-density Polyathylen mit hoher Dichte PESO MPOM3BOAATCA M3 MONM3TUNEHa

polyethylene, in compliance with
international regulations on the
conveyance of drinking water or
combustible gas.

oder PE100 gemdB den Vorga-
ben der infernationalen Normen
far die Beforderung von Trinkwas-
ser bzw. brennbaren Gasen her-
gestellt.

BblcOKon nnotHoctn PE8O mn PE100,
COOTBETCTBYIOLLENO MEXAYHAPOAHbIM
HOpMaT1BaM, KacatoLLMMCSi NePEBO3KM
nUTLEBON BOAbI W ra3oobpasHoro
TONNMBa.



1.8
COMPATIBILITY...

1.8.1
Between different pigments

1.8
KOMPATIBILITAT...

1.8.1
Unterschiedliche Farbzusdaize

éRuDELTA

1.8
COBMECTUMOCTb

1.8.1
Mexny pasnuyHon NnUrMeHTaumen

Perfect compatibility between
pipes and fittings with different
colours.

1.8.2
Between different materials...

Rohre und Fittings, die mit unter-
schiedlichen FarbzusGizen her-
gestellt wurden, sind miteinander
vollkommen kompatibel.

1.8.2
Zwischen verschiedenen
Materialien...

CyuiecTByeT
COBMECTUMOCTb  Mexay
" dUTMHramn c
nUrMeHTaumnen.

naeanbHas
Tpyb6amm
pasnuyHomn

1.8.2
Mexay pasnuyHbiMu
maTepuanamMu...

Polyethylene pipes and fittings can
be welded together by electrofu-
sion or by butt welding. In both
cases, the welding operation must
follow a set procedure, taking into
account certain  fundamental
concepfts regarding the compa-
fibility of different materials.

Since PE80 and PE100 are ful-
ly compatible, pipes of different
materials can e butt welded pro-
vided they have the same stan-
dard dimension ratio (SDR) and
hence the same wall thickness.
An example is given in the figure
1:two SDR 11 pipes made of PESO
and PE100 are joined by butt wel-
ding. In this case, the pressure
rating of the resulting pipe is the
lower of the two values. In the
example given, the value is PN
12.5 although the PET00 pipe is
SDR 11 and hence class PN 16.

SDR 11
|

Rohre und Fittings aus Polydthylen
kbnnen untereinander elekirisch oder
per StumpfschweiBen  verschweiBt
werden. In beiden Fdllen muss die
AusfUhrung der Verbindungen in Be-
folgung spezifischer Prozeduren und
unter Berucksichtigung einiger grun-
dlegender Konzepte bezuglich der
Kompatibilitat zwischen verschiede-
nen Materialien erfolgen.

Da PE 80 und PE 100 vollkommen
miteinander kompatibel sind, kann
man das StumpfschweiBen zwischen
Rohren aus unterschiedlichen Mate-
rialien durchfuhren, vorausgesetzt sie
haben das gleiche SDR (Verhditnis
zwischen Durchmesser und Wand-
stérke) und damit die gleiche Wan-
astérke.

In Abbildung 1 ist ein Beispiel von zwei
Rohren mitSDR 11 gezeigt, von denen
eines qus PE 80 und das andere aus
PE 100 ist und die Enden miteinander
verschweiBt werden. In diesem Fall
ist die Druckklasse der endgulfigen
Leitung dlie kleinste der Druckklassen
von diesen Rohren. Beim Beispiel auf
der Abbildung hat die Leitung eine
Nenndruckklasse 12,5, auch wenn
das Rohr aus PE 100 ein SDR 11 und
damit eine Nennaruckkiasse 16 hat.

SDR 11
|

MonnatuneHoBble TpyObl U OUTUHIM
MOryT ObiTb COEAMHEHbI C MOMOLLbIO
CBapKM METOAOM 3MeKTponnaBneHus
UNM CTbIKOBOW cBapkon. B obowux
cny4asx BbINOMHEHNE CTbIKOB
OOMKHO OCYLLEeCTBNATLCA npu
noMoLM  crneumanbHbIX  MPUEMOB,
a Takke C Y4eTOM COBMECTUMOCTMU
pasnuyHbIX MaTepuarnos.
YuntblBasi MOMHYK COBMECTUMOCTb
PE 80 n PE 100, MOXHO BbIMOMHUTL
CTbIKOBYIO CBapKy Tpyb 13 pasnunuHbix
mMaTtepuanos npu ycrnosum
OAVHAaKOBOro 3Ha4YeHud SDR
(CoOTHOLLEHNST Mexay OuameTpoM U
TOMNLUMHON), @ 3HAYUT, NPV OQNHAKOBON
TONWMHE.

Ha pucyHke 1 nokasaHbl B kayecTse
npumepa pAse Tpybel SDR 11,
narotoeneHHsle n3 PE 80 n PE 100,

CcBapeHHble MeToaoM CTbIKOBOW
cBapkn. B atom cnyyae knacc
[aBneHus 3aKOHYEHHOW TPyObI

OyOeT HauMeHbLUMM Cpeau KraccoB
naeneHuss Tpyb; B npumepe Ha
pucyHke Tpyba nmeet PN 12,5, naxe
ecnu Tpyba PE 100 nmeet SDR 11, a
3HaunT, knacca PN 16.

* RIGHT. Pipes made of different materials can
be butt welded only if they have walls of the
same thickness.

* RICHTIG: Auch Rohre aus verschiedenen
Materialien kénnen nur Stumpfschweil3en
verschweilSt werden, wenn sie die gleiche
Wandstérke haben.

MPABUITIbHO. Tpy6bbl 13 pasHOPOAHbIX
maTtepuanoB Takke MOryT ObiTb MpuBapeHbI

[pyr K gpyry MetogoM BCTbIK, €Cnn UMeErT
OANHAKOBYH TOSLWMHY CTEHOK.

Figura 1. Butt welding - Verbindung Stumpfschweil3en - CTbikoBoe coeanHeHve
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1.8.2
...Between different
materials

1.8.2
...2Zwischen verschiedenen
Materialien

1.8.2
...Mexay pasnuyHbIMu
MaTepuanamm

Conversely, pipes of the same
material but with different SDR
values cannot be butt welded as
the wall thicknesses are different

(Fig. 2).

SDR 17,6

Dagegen kbnnen Rohre aus un-
terschiedlichen Materialien nicht
miteinander verschweit werden,
wenn sie eine unterschiedliche
SDR haben, da sie verschiedene
Wandstarken besitzen (siehe Ab-
bildung 2).

M Haobopot, TpyOGbl M3 TOro Xxe
matepuana, Ho  pasHbix SDR He
MOryT OblTb CBapeHbl BCTbIK BBUAY WX
pasnnYHON TONLWMHBI (CM. PrcyHok 2).

SDR 11

» WRONG. Pipes made of similar materials
cannot be butt welded if they have walls of dif-
ferent thicknesses.

* FALSCH: Rohre aus gleichem Material kén-
nen nicht per Stumpfschweillen miteinander
verbunden werden, wenn sie verschiedene
Wandstérken haben.

* HEMPABWIIbHO: Tpybbl M3 aHanornyHbix
maTtepuanoB He MOryT ObiTb CBapeHbl BCTbIK,
€CIM OHW VMEIOT CTEHKW Pa3HON TOSLLMHbI.

Figura 2. Butt welding / Verbindung Stumpfschweil3en / CTblkoBOe coegnHeHue

Electrofusion allows many con-
figurations, This means it can be
used to join pipes of different ma-
terials and thicknesses (Fig. 3).

SDR 7,4

Beim elekirischen SchweiBen hat
man  einige  Konfigurationsmogli-
chkeiten, man kann also Rohre aus
verschiedenen Materialien und mit
verschiedenen Wandstérken mitei-
nander verbinden (Abbildung 3).

[Mpn cBapke MeTOOOM 3neKTponnaBKu

MOXHO  BbINOSIHUTL  CBapKy 6ol
KOHGoUrypaumu, TO €CTb, MOXHO
coeauHATb  TpyObl U3 pasHbIX

mMaTepuanoB W pPasfUYHON TOMLLMHBI
(puc. 3)

SDR 11

* RIGHT. Pipes made of different materials can
be joined by electrofusion even if the walls are

of different thicknesses.

* RICHTIG: Rohre aus verschiedenartigen Ma-
terialien kénnen, auch wenn sie verschiedene
Wandstédrken haben, elektrisch verschweil3t
werden.

* MPABUNBHO: Tpybbl 13 pasHOpPOAHbIX
mMaTepuanoB W pasfUYHOM TOMWMHBI MOTYT
ObITb CBApEHbl METOAOM 3IEKTPOMNIaBKM.

Figura 3. Electrofusion welding / Elektrischen Schweillen / Onekrtponnaska

It is important to remember, howe-
ver, that low-density polyethyle-
ne pipes cannot be welded to
high-density polyethylene pipes
(PE80aNd PE100Q), even by electro-
fusion. Low-density polyethylene
pipes are joined using mechani-
cal systems, such as polypropyle-
ne compression fittings by Unidel-
fa.

Es wird jedoch daran erinnert,
dass Rohre aus Polydthylen mit nie-
dariger Dichte nicht mit Poly&thy-
lenrohren von hoher Dichte (PE
80 und PE 100) verschweiBt wer-
den kénnen, auch nicht mit elek-
frischem SchweiBen. Polydthy-
lenrohre von niedriger Dichte
werden mittels mechanischer
Systeme verbunden, wie etwa mit
den Druckanschlusssticken von
UNIDELTA aus Polypropylen.

MomHuTe, opHako, 4TO TpPybbl U3
NnonuaTurieHa  HU3KOW  MIOTHOCTU
He MoryT ©OblTb  CBapeHbl C
Tpy6amu 13 MNONMMITMUIEHA BbLICOKOM

nnotHoctu (PE 80 wn TME 100),
Jaxe  MeToAOM  3MEeKTPOMIaBKu;
Tpybbl M3  nonuaTUneHa  HU3KOW

NMOTHOCTU COEANHAKTCS C NMOMOLLbIO
MEXaHUYEeCKNX CUCTEM, TaKuMX Kak
KomnpeccunoHHble utnHrn UNIDEL-
TA 13 nonunponuneHa.



1.9
OPERATING PRESSURES

1.9.1
Gas pipelines

1.9
ARBEITSDRUCKE

1.9.1
Gasleitungen

A)NIDELTA

1.9
PABOYME NABJIEHUA

1.9.1
MasonpoBoabl

Unidelta electrofusion fittings ap-
proved for gas are all S5-SDR11
and the maximum operating
pressure (MOP) is equal to 10 bar,
unless specified otherwise by the
law in the country of installation.

In ltaly the MOP is 5 bar, pursuant to
the Ministerial Decree of 24.11.84
and subsequent modifications.

Die far Gas zugelassenen Elektro-
schweiBfitting von Unidelta haben
alle S5 - SDR 11 und ihr maxima-
ler Befriebsdruck (MBD) beftragt
10 bar, falls in lhrem Land keine
Einschrdnkungen gelten. In Italien
betrégt der MBD gemd&B Ministe-
rialdekret vom 24.11.84 mit na-
chfolgenden Anderungen 5 bar.

Bce 3NeKTpocBapHbIe PUTUHTI
Unidelta, ceptudmnumnpoBaHbl andrasa
mmetoT S5 - SDR11 1 makcnmanbsHoe
pabouee AaeneHune (MOP)
cocrtaensieT 10 6ap, 3a UCKIIOYEHNEM
CYLLECTBYIOLUMX  OrpaHU4eHun B
CTpaHe wucnonb3oBaHus. B Utanuu
MOP paBHo 5 6Gapam cornacHo
M.O. ot 24/11/84 w nocneayoowmm
nornpaskamu.

1.9.2 1.9.2 1.9.2
Water pipelines Wasserleitungen BoponpoBoabi
The nominal pressure (PN) asso- Der Nenndruck (ND) far jedes An- HomuHanbHoe pfaenexve (PN) Ha
ciated with each fitting refers to schlussstuck bezieht sich auf eine Kaxaom  bUTUHre  COOTBETCTBYET

a temperature of 20°C. For hi-
gher temperatures refer to the
following table, which shows the
maximum  allowable operating
pressure (AOP) for continuous use
with different temperatures when
the fluid conveyed is water, pur-
suant to EN 805, EN 12201 and
ISO 13761.

Electrofusion fittings can withstand
temperatures below 0°C.

PFA [bar]

PFA [oar]

Temperatur von 20° C. Bei hbhe-
ren Temperaturen kann man die
nachstehende Tabelle zu Rafe
ziehen, in welcher der maxi-
mal zulGssige Betriebsdruck bei
Dauerbetrieb entsprechend der
Temperatur angegeben ist, wenn
die fransportierte Flussigkeit Was-
ser ist. Sie entspricht EN 805, EN
12201 und ISO 13761.

Die ElektroschweiBfittings sind ge-
gen Temperaturen unter 0° be-
standig.

16 14.9 13.9

12.5 11.6 10.8

Temnepatype 20°C. B oTHOWeEHMUK
©onee BbLICOKMX TeMmnepaTtyp MOXHO
o6paTnTbCs K MPUBEOEHHON HWKe
Tabnuue, KoTopas rnokasbIBaeT
MaKkcMMarbHO AONyCTUMOE AaBrieHne
npu HenpepbiBHOW pabote (PFA)
npu  WM3MeHsieMou TemnepaTtype B
crnyyae, Korga TpaHcrnopTupyemas
XMOKOCTb — BOAa, B COOTBETCTBUM
¢ EN 805, EN 12201 n ISO 13761 .
OnekTpocBapHble PUTUHTI
BblAEPKUBAKOT Temnepartypy Hwke 0
°C.
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1.10
ELECTROFUSION...

Electrofusion is a process for joi-
ning two elements (pipes and/or
fittings) butt-to-butt, based on the
fusion of their external surfaces
and the intermnal surface of the
electrofusion fittings by means of
an electric coil incorporated in
the joint.

Besides being a practical and
safe way of joining polyethylene
pipes, electrofusion allows main-
tfenance tfo be carried out on gas
or water pipelines that are alrea-
dy in operation.

Electrofusion has two advantages
over butt welding: 1) the welding
surface is 2-9 times greater (de-
pending on the diameter) (See at-
tached table and graph); 2) once
installed, the electrofusion fitting
acts as a “shell” that encloses the
joined elements, thereby enhan-
cing their mechanical properties.

1.10
DIE ELEKTROFUSION...

Die Elektrofusion ist der Vierbindun-
gsvorgang zweier Elemente StoB
an StoB (Rohre bzw. Fittings), wel-
cher die AuBen- und InnenflGchen
des ElektroschweiBfittings mit Hilfe
eines eingebauten elektrischen
Widerstandes miteinander verbin-
det,

Die Elekfrofusion ist nicht nur ein
praktisches und sicheres Verbin-
aungssystem fur die Ausfahrung
von Polydthylen-Rohrleifungen
(PE), sondern ermdglicht auch
rasche Wartungsarbeiten an Gas-
oder Wasserleitungen, die bereits
in Bau oder in Betrieb sind.

the material.

Gegenuber dem StumpfschweiBen
hat die Elektrofusion zwei Vortei-
le: 1) Die Flache, auf die sich der
SchweiBvorgang erstreckt, ist 2 bis
9 Mal gréBer (je nach Durchmes-
ser) (vgl. beiliegende Tabelle und
Graphik). 2) Sobald das Anschluss-
stuck installiert ist, stellt es eine
echte ,Hulle" dar, welche die ver-
bundenen Elemente umschlieBt
und deren mechanischen Eigen-
schaften verstarkt.

1.10
ANMEKTPOIJIABKA...

OnekTponnaBka - 3TO npouecc
coeauHeHns AByX 3MeMeHToB
(koTopbIMM MOTyT BbITb TPYObLI W/UNn
COEANHEHNS BCTbIK), OCHOBAHHbIN Ha
NnaBneHNn X HapyXHON MOBEPXHOCTH
n BHYTPEHHEN NOBEPXHOCTH
3MeKTpocBapHoOro  hutuHra  npu
MOMOLUM  BCTPOEHHOTO B (PUTUHTF
3MEKTPUYECKOrO COMPOTUBIEHWS.
OnekTponnaeka ABASETCS He TOMbKO
NPaKTUYHOM WM HaAEXHON CUCTEMOM
coeguHeHnst ans peanu3auum
TpybonpoBogoB M3  nonuaTtuneHa
(PE), HO Takke Mno3BomnsieT ObiCTpoe
obcnyxuBaHue yxe CyLLeCTBYHLLMX
unm  paboTalwmx rasoBbIX MK
BOAHbIX NUHUNA.

» X-ray of the position of the coil in the reducer code 3002. The
metal coil is the element that transmits the energy required to melt

» Durchstrahlungspriifung der Position der Windung in der Redu-
ziermuffe Code 3002. Die Metallwindung ist das Element, durch
das die Energie zum Verschmelzen des Materials geliefert wird.

» Paguorpaduyeckuini KOHTPOsb MONOXEeHUs 0OMOTKIN NepexonHom
MydTbl kog 3002. MeTtannuuyeckas obMoTka — 3TO 3NIEMEHT, Yepes
KOTOPbIN NOCTYyNaeT aHeprusa Ans nrnaBku Matepuana.

[Mo cpaBHeHWMIO C CWUCTEMON CBapku
MEeTooOM  BCTbIK,  3neKkTponsaBka
uveer ABa  npeumyllectea: 1)
nrnowagb CBapHOW MOBEPXHOCTW, , OT
2 0o 9 pas 6onbLue (B 3aBUCUMOCTU OT
Onametpa) (CM. npunaraemMble Tabnuuy
N YepTex); 2) aneKTpoCBapHON OUTUHT

rnocne YCTaHOBKU npeacrasnaeT
cobon HaCTOSLLYIO «060MoYKy»,
KoTopasi MNoBbIIAeT MeXxaHU4eckue
XapaKTepUCTUKN COeOMHEHHbIX
371EMEHTOB.



1.10
...ELECTROFUSION...

20
25
32
40
50
63
75
90
110
125
140
160
180
200
315

1.10

...DIE ELEKTROFUSION...

Electrofusion
Die elektrofusion

A)‘\IIDELTA

1.10
...9JIEKTPOIJIABKA...

Butt Fusion Jointings

Anschlisse stumpfschweissen

OnekTponnaska CTbIKOBbIe (PUTUHIU

18 11.3 3.0 1.6 7.06
21 16.5 3.0 2.1 7.95
23 23.1 3.0 2.7 8.46
25 31.4 3.7 4.2 7.45
26 40.8 4.6 6.6 6.22
27 54.4 5.8 10.4 5.22
34 80.1 6.9 14.8 5.43
40 113.1 8.2 21.1 5.37
38 113113 10.0 31.4 4.18
42 164.9 11.4 40.7 4.05
46 202.3 12.8 51.2 3.96
49 246.3 14.6 66.7 3.69
70 395.8 16.4 84.3 4.70
72 452.4 18.2 103.9 4.35
60 593.8 28.7 258.1 2.30

* Relationship between the welding surfaces in Unidelta electrofusion
and butt welding fittings. d = Nominal Diameter, L=Length of the wel-
ding area, e=Thickness of the fitting, A=Welding surface area

* Verhéltnis zwischen den Schweil3flachen bei elektrisch schweillbaren
Anschlussstiicken von Unidelta und bei Stumpfschweil3-Verbindun-
gen. Dn=Nennweite, L=Ldnge der Schweil3zone, s=Wandstérke des

Anschlussstiicks, A=Schweil3fldche.

» OTHOLLEHNE MeXOy CBapOYHOW MOBEPXHOCTbIO B 3MEKTPOCBaPHbLIX
dutuHrax Unidelta v BCTbIK. d, = HOMWHanNbHLIM AvameTtp, L = [nuHa
30HbI CBapku, e=TonwmHa dpuTnHra, A= NOBEpXHOCTb CBapKM.

When two pipes are butt welded, for
example, this gives a joint that has
the same resistance as the original
elements, but with electrofusion the
joint is actually strengthened, which
increases the safety margins.

Beim SpiegelschweiBen von zwei
Rohrleitungen stellt man z.B. eine

Verbindung her, welche die glei-
chen Widerstandseigenschaf-
ten hat, wie die ursprunglichen
Elemente. Dagegen wird beim
SchweiBen mit Elekfrofusion die
Verbindungsstelle noch verstarkt
und daher werden die Sicherheit-
sgrenzwerte erhoht,

Mpwn CTbIKOBOW cBapke OBYX
Tpyo, Hanpumvep, peanusyetcs
coeVHeHne, KOTOpoe UMEET Takue xe
XapaKTEPUCTUKN COMPOTUBMEHUS, YTO
W WUCXOAHblE 3remMeHTbl, B TO BPEMS
KaKk npu 3MnekTponnaBke coeauvHeHve
CTaHOBUTCSHA bonee YKECTKMM,
yBENUUMBas npeaen HafeXHoCTU.
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Relationship between the welding surfaces in Unidelta electrofusion and butt welding fittings

Verhéltnis zwischen den Schwei3flachen bei elektrisch schweiBbaren Anschlussstiicken von Unidelta und bei Spiegelschweil3-Verbindungen.

OTHOLEeHNe Mexay 30HaMu CBapKu B 3NeKTpocBapHbIX puTunHrax Unidelta n BCTbIk.

Practical experience has shown
that electrofusion can only be
performed successfully if the cor-
rect procedure and suitable ali-
gnment and positioning devices
are used.

The parameters affecting electro-
fusion are the fusion time, the
temperature and the pressure of
contact between the surfaces to
be welded together.

The fusion temperature is a fixed
parameter (220-230°C) and is de-
termined by the features of the
polyethylene, namely the fusion
temperature and thermal con-
ductivity.

The fusion time is a variable pa-
rameter determined by the size
of the welding surfaces (and also
the volume of fusion material),
the constructional features of the
metal coil (length, cross-section
and material) and the characteri-
stics of the polyethylene.

Der Erfolg einer Verbindung
mit Elektfrofusion hdangt von der
Einhaltung der Veerfahren und der
Anwendung von Ausrichtungs-
und Positionierungsvorrichtungen
ab.

Die Parameter, die fur das
SchweiBen mit Elektrofusion be-
stimmend sind, sind die Zeit, die
Temperatur und der Kontaktdruck
zwischen den FlGchen, die zu
schweiBen sind.

Die SchweiBtemperatur ist ein
fixer Parameter (etwa 220-230°
C), der durch die Eigenschaften
des Polyathylens bestimmt ist:
Schmelztemperatur und Wdarme-
leitfahigkeit.

Die SchweiBzeit ist ein variabler
Parameter, der durch folgen-
des bestimmt ist: GroBe der
SchweiBfladchen (also im Verhalt-
nis zum Materialvolumen, das zu
schweiBen ist), Konstruktionsme-
rkmale der Metallwindung (Lan-
ge, Querschnitt und verwendetes
Material), sowie Eigenschaften
des Polydthylens.

OnbIT Nonb3oBaTenei noaTBepXXaaeT,
yTO ycnex coefuHeHus
3MeKTPOonaBKoi 3aBUCUT oT
cobnogeHns NpaBun UCMNomnb3oBaHWs
YCTPONCTB BblpaBHMBaHWS "
NO3ULIMOHMPOBAHUS.

MapameTpbl npouecca cBapku
MeToa0M 3MeKTPONnaBKu:
NMPOAOIKUTENBHOCTL,  TeMMepaTypa
N KOHTaKTHOe [JaBneHve mMexay
cBapuBaeMbiMu NMOBEPXHOCTAMU.
Temnepatypa cBapku  sIBrsieTcs
HEN3MEHHbIM  MapameTpoM  (OKomo
220+230°C), onpegensieMbiM
XapakTepucTukamm nonuaTunexa:
Temneparypom NnnaBKu "
yAENbHON TEnnonpoBOAHOCTbLHO.
Bpems cBapku ABNsieTCA nepeMeHHbIM
napameTpom, 3aBUCALLNM oT:
nrowjaamM  CBapHOM  MOBEPXHOCTU
(v, Takum obpasom, OT ob6bema
rnoABepraeMoro nnaBske martepuana),
CTPYKTYPHbIX XapakTepucTuk
MeTannuMyeckon obMOTKM  (ONWHBI,
ceyeHvsaMMaTepuana), xapakTepucTuk
NnonuaTunexa.



1.10
...ELECTROFUSION

Unlike the butt fusion process, the
welding pressure depends on the
electric fusion action, not the ope-
rator using a welding machine.
As it melts, the PE increases in vo-
lume, but this expansion is limited
by the cold zones of the fitting
that surrounds the heating zone.
The cold zones act as “dams”
that prevent the molten material
from overflowing from the wel-
ding areq, and entering the pipe
or overflowing out of the fitting.
The thermal expansion of the
polyethylene, which can be seen
by an increase in the diameter
of the pipe, creates the contact
pressure required for welding, the-
reby homogenizing the materials
of the elements to be joined
together.

1.10
...DIE ELEKTROFUSION

Der SchweiBdruck wird im Unter-
schied zum Polyfusionsverfahren
LStoB an SfoB™ nicht durch den
Arbeiter mifftels der SchweiBma-
schine bestimmt, sondern dur-
ch das Phdnomen der Elektro-
fusion selbst. Das schmelzende
Polyathylen vergréBert sein Volu-
men. Diese Ausdehnung wird je-
doch durch die kalfen Bereiche
des Anschlusssticks begrenzt, die
den sich erwdrmenden Bereich
umgeben. Die kalten Bereiche
sind echte ,D&mme", welche das
geschmolzene Material hindern,
aus der SchweiBzone auszutreten,
in das Innere des Rohrs einzudrin-
gen, oder aus dem Anschlussstuck
heraus zu freten. Die thermische
Ausdehnung des Polydthylens,
die man an einer VlergroBerung
des Rohrdurchmessers feststellen
kann, schafft den Konfaktdruck,
der fur das SchweiBen notwendig
ist, und begunstigt dabei eine vol-
lkommmene Homogenisierung der
Materialien der Elemente, die
miteinander verbunden werden
sollen.

CL
e
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...JIEKTPOIMJIABKA

CBapoyHOe [aBrieHve, B OTNM4Me
OT MONWMIaBKW BCTbIK, HE 3apaeTcH
onepaTopoM Yepes CBapHy MaLLunHY,
a caMMM MpOLIeCCOM 3MEKTPONMaBKu.
PE npu nnaske yBenuymBaeT CBOW
obbem, Takoe pacluMpeHve, OfHako,
OrpaHNYMBaETCsl XONOAHBIMU 30HaMM
UTUHra, KOTOpblE OKPY>KalT 30HY
HarpeBa. XornofgHble 30Hbl ABMATCS
HaCTOSALLMMM «MITOTUHAMMY, KOTOpble
npensTCTBYOT pacrnpocTpaHeHnto
pacnnaeneHHoro  martepvana = u3
30HblI CBapku, npegoTBpalias ero
nonagaHue BHYTpb TpybObl 1 BbIXOA
3a npepgenbl coeavHeHus. TennoBoe
paclpeHve nonuaTuneHa, KoTopoe
MOXXHO HabnofaThb B BUAE yBENNYEHUS
Onametpa TpyObl, cosgaet
HeobxoauMoe A1 CBapKU KOHTaKTHOE
[aBneHne, Kotopoe crnocobcTeyeT
MOMHOM rOMOreHn3auuM Matepuarnos
COoeaVHSAEMbIX 3NIEMEHTOB.

» C.Z.=Cold zone, H.Z.=Hot zone
» C.Z.=kalte Zone, H.Z.=heil3e Zone
» C.Z.=XonopHas 3oHa, H.Z.=lops4as 3oHa

Table of the different temperature zones of the electrofusion fittings

Schema der verschiedenen Temperaturzonen, die flir ein elektrisch schweillbares Anschlussstiick kennzeichnend sind.

Cxema pasnuyHbIX TeMNepPaTypHbIX 30H, XapakTEPUCTUKUN SNEKTPOCBAPHOrO hUTUHra
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1.1 1.11 1.11
WELDING STAGES DIE SCHWEISSPHASEN OTAlMNbI CBAPKU
Electrofusion takes place in five Das Elektrofusionsverfahren ist dur- Mpouecc 3MeKTponnaBku
stages, as shown in the following ch fanf SchweiBphasen geken- XapakTepusyetca  nATbio - 3Tanamu
pictures. nzeichnet, die von den nach- CBapku, N306paxKeHHbIMI Ha
stehenden Bildern beschrieben poTorpacpusx Huxe.
werden.

* The coupler is positioned and aligned with the pipes after they
have been scraped and cleaned.

1 * Die Muffe wird positioniert und auf die Rohrleitungen ausgerichtet,
' die vorher abgeschliffen und geséubert worden sind.

« MydTa no3mLMoHMpYeTCs U BbipaBHUBAETCS C ApYruMu TpyGamu,
npefBapuUTEnbHO 3a4NLLEHHBIMU U MPOMBITHIMM.

* As the coils heat up, they begin to melt the surrounding material.
* Die unter Spannung stehenden Windungen erhitzen sich und set-
2. zen den Schmelzvorgang des umgebenden Materials in Gang.
+ OBMOTKa HarpeBaeTcs Mo HanpsKeHWeM WM HavyMHaeT MnaBuUTb
bnuanexawynii matepuan.

» The area of molten material extends; the heat is transferred to the
surface of the pipe which begins to melt.

3 » Der geschmolzene Bereich breitet sich aus, die Wérme wird zur
' Rohroberflédche (ibertragen, die zu schmelzen beginnt.

» Pacnnaengaemas 3oHa yBenn4ynBaeTCcd, Tenno nepemMellaeTca Ha
NOBEPXHOCTb pr6bl, KOTOpaA Ha4YnHaeT NNaBUTbCA.

Wl Wl * The heated pipe increases in diameter and the molten material limited by

the cold zones reaches the required pressure. When the molten material
comes out of the holes, fusion has been completed.

* Der Rohrdurchmesser vergréRert sich und das von den kalten
Zonen begrenzte geschmolzene Material erreicht den notwendi-

4 gen Druck. Das Austreten von geschmolzenem Material aus den
' Anzeigeléchern zeigt den Abschluss des SchweilSvorgangs an.

* Harpertas Tpy6a yBenuunBaetcsi B AMameTpe U pacrnasrieHHbIN
matepuar, orpaHMYMBaembli XOMOAHLIMU 30HaMW, AOCTUraeT
HeobxoauMMoro aaeneHus. Bbixoa pacnnaeneHHoro marepvana
3 COOTBETCTBYIOLMX OTBEPCTUI-UHAMKATOPOB MOKa3blBAET, YTO
cBapKa 3aBeplueHa.

° CBapquaﬂ MallnHa npepbiBaeT nogavy aHeprmm n no OKOH4YaHnn
BpeMeHn oxnaxgeHna coeanHeHne cHnTaeTcd BbIMONMHEHHbIM.

* The welding machine switches off, and when it has cooled down
the weld is complete.
5 » Die SchweilBmaschine unterbricht die Energieabgabe und nach
" Ablauf der Abklihlzeit ist die Verbindung fertiggestellt.




1.12
PREPARING THE PIPES...

The surfaces of the elements to be
welded together must be cleo-
ned thoroughly if the procedure
is to be successful. This is becau-
se the surfaces of PE pipes and
fittings exposed to atmospheric
agents tend to gather dust, mud,
grease and moisture and to di-
scolour due to UV radiation. This
can be limited by adding o the
neutral PE anti-UV (carbon black)
additives and anti-oxidants, but
a certain amount of degradation
is inevitable. This action is very
limited in respect of the fittings,
however, since they are packa-
ged and stored indoors. The pi-
pes, however, require removal of
any surface fim by scraping.

The entire outer welding surface
of the pipes must be scraped
evenly to a depth of about 0.1
mm for d <63 mm and 0.2 mm
ford >63 mm.

This operation must be perfor-
med using a mechanical scra-
per. Emery paper, sandpaper or
other fools must not be used.

1.12
DIE VORBEREITUNG DER ROHRE...

Die Oberfléchenreinigung der zu
schweiBenden Teile ist besonders
wichtig fur eine gute SchweiBung.
Auf den OberfiGchen der Fittings und
den Rohren aus PE, die Witterungsein-
flussen qusgesetzt sind, setzen sich oft
Staub, Feft und Feuchfigkeit ab und
sind der Oxidation durch UV-Sfrahlen
qusgeseftzt. Diese Prozesse werden
durch Beigabe zum neufralen PE
von entsprechenden UV -Schufz- und
Oxidationshemmzusaizen  (carbon
black) beschranktf, auch wenn ein
gewisser VerschleiB unvermeidlich
ist. Bei Fiftings ist dieser Prozess rela-
fiv beschrdnkt, da diese in bedeckter
Umgebung in Tuten verpackt und ge-
lagert werden. Bei Rohren hingegen
muss eine PE-Oberflachenfolie von
den zu schweiBenden FiGdchen ab-
geschabt werden.,

Die Folie muss komplett und einheifli-
ch von der gesamten zu schweiBen-
den RohrauBenficche bis zu ca. 0,1
mm bei d <63 mm und 0,2 mm bei
d >63 mm fief abgeschabt werden.
Dieser Vorgang muss mit entspre-
chenden mechanischen Abscha-
bern durchgefuhrt werden und da-
bei dirfen weder Schmirgelpapier,
oder andere Werkzeuge verwendet
werden.

A)NIDELTA

1.12
NOArOoTOBKA TPYB...

Onepauuns N0 OYNCTKE MOBEPXHOCTEN
CBapvBaeMbIX 3MEeMEHTOB  MMeeT
OonblUoe 3Ha4YeHUe [Ans YCreLlHOW
cBapkun. W pencTBuTeEnbHO, Ha
noBepxHoctn Tpy6 n uTMHroB wu3
PE, nopBepraembix BO34ENCTBUIO
NnoroAHbIX YCMOBWUIA, HaKannBaroTCs
OTMNOXEHUA NbINK, rPS3N, XUpa, Braru,
OHW OKMUCnAKTCA nofd aenctenem YOP-
n3nyyeHun. 3T BO3OENCTBUS MOTYT
ObITb OrpaHnyeHbl OoGaBneHnemMm K
HevTpanbHoMy PE cooTBeTcTBYyOLLMX
pobaBok  aHTK-Y®  (TexHu4eckui
yrnepog) W aHTUOKCMAAHTOB, XOTSA
onpegerneHHbIn ypoBeHb Aerpagauum
sBNseTca Hen306eXHbIM. Ons
COedVHEHWN, OfHaKO, 3TO SABIEHMWE
He umeeT OOMbLIOrO  3HAYEeHUs,
MOCKOIbKY OHW YMaKOBbIBAOTCS B
nakeTbl U XPaHATCA B MOMELLEHUSX.
Ons  Tpy6, Hanpotus, Tpebyetcs
yoanutb MAeHKYy C  MOBEPXHOCTU
PE npu MOMOLLIN 3a4NCTKN
cBapuBaembIxX NoBEpPXHOCTEN.
3aynctka AomkHa ObiTb MOMHOM U
paBHOMEPHOMW NO BCEN BHELUHEN
noBepxHocTU TpyObl, noaBepraemon
cBapke A0 rmybuHbl npumepHo 0,1
MM, D £ 63 mm 1 0,2 mm ana D> 63
MM.

OTa onepauua BbINOMHAETCS NpwU
NoMoLLM creymnanbHbIX MeXaHUYeCcKnX
CKpebKOB. He pekomeHayeTcst
ncnonb3oBaTb winnucpoBanbHyo
LLKYPKY, HaXKaa4Hyto bymarynnuapyrme
abpasvBHble NpMUcnocobneHus.

Cleaning the pipe with mechanical scraper code 3855 and hand scraper code 3856

Rohrreinigung mit mechanischem Abschaber Cod. 3855 und manuellem Abschaber Cod. 3856

3auncTka Tpyb Npm NOMoLLM MeTannmMyeckoro ckpebka kog 3855 n pyyHoro ckpebka kog 3856
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1.12
...PREPARING THE PIPES

[t is important to scrape an area
that is greater than the fitting con-
tact area.

[t is also important to prevent
moisture from depositing on the
welding surfaces.

During fusion, any water in the
welding area evaporates, which
prevents correct homogenisation
of the material and reduces the
mechanical features of the joint.

[t is important to dry the surfaces
thoroughly, particularly with low
temperatures and high humidi-
ty, which encourage moisture to
deposit on the surfaces that have
just been scraped and dried.

The best thing is o use a cloth,
preferably made of natural fi-
bre, soaked in a suitable cleo-
ning agent, such as alcohols,
which are both degreasers and
dehydrators (methylene chloride,
isopropylic alcohol, ethyl-trichlo-
roethanol chlorotene alcohols).
Do not use trichloroethylene, de-
naturated alcohol or petrol.

Do not touch the welding surfa-
ces after they have been scra-
ped and cleaned (except for the
positioning of the electrofusion
fitting).

1.12
...DIE VORBEREITUNG DER ROHRE

Der abzuschabende Bereich muss
gréBer sein als die Fittingkontakistelle.
Des Weiteren durfen die FlGchen der
zu schweiBenden Teile nicht feucht
sein.

Wd&hrend der Verschmelzung ver-
dampft eventuell im SchweiBbereich
vorhandenes Wasser, wodurch die
Materialhomogenisierung beein-
frGchtigt und die mechanischen Me-
rkmale der Verbindung reduziert wer-
den. Die FiGchen mussen daher bei
besonderen  Witferungsverhdltnissen
sorgsam abgetrocknet werden: Hohe
Luftfeuchtigkeit und niedrige Tempe-
raturen fordern die Wasserablage-
rung auch auf frisch abgeschabten
und getrockneten OberfiGchen.

In diesen Fdllen sollten mdéglichst in
enfsprechenden  Reinigungsmittein
gefrénkte Naturfaserticher verwen-
det werden: vorzugsweise Alkohal,
der nicht nur fettlbsend, sondern
auch wasserentziehend wirkt (Methyl-
chlorid, Isopropylalkohol, Athyifrichlor
- Ethanol — Chloroten - Alkohol; Tri-
chloréthylen, denaturierter  Alkohol
und Benzin dirfen nicht verwendet
werden).

Nachdem die OberflGchen der zu
verbindenden Teile abgeschabt und
gereinigt wurden (mit  Ausnahme
des ElekfroschweiBfiftings) solite die
SchweiBzone nicht beruhrt werden.

1.12
...NOArOoTOBKA TPYB
Cnepyet 3aunLlaTthb nnowagsb,
MPEBbILLALLYIO no pasmvepy

KOHTaKTHYIO C (OUTUHIOM NnoLiajp.
Kpome Toro, cneagyer wusberatb
COXpaHeHWs1 Brarm Ha CBapuBaeMbIX
MOBEPXHOCTSIX.

B xope cBapku, Boga noTeHUManbHO
npucyTcTBytollasi B pabouelt 30He,
ucnapsietcsi, BNusis Ha OQHOPOAHOCTb
mMaTtepuana v CHUXasi MexaHuyeckme
XapaKTePUCTMKN COeAMNHEHWS.
Moatomy Heobxoanumo Hacyxo
BbITEPETb MOBEPXHOCTU, OCOBEHHO
B CNeunduyeckmx 3KONMOrMYeckmnx
ycnoBusix. Bbicokasi BrnaXHOCTb 1
HM3KMe TemnepaTtypbl MPUBOOSAT K
NOSIBNEHWIO BMary fdaxe Ha TOMbKO
YTO  3aYULLEHHBbIX W  OCYLUEHHbIX
MOBEPXHOCTSIX.
BaTtuxcnyvasixymecTHOMCNOnNb30BaThb
BETOWb, MO  BO3MOXHOCTW, U3
HaTyparbHOro BONOKHa, MPOMNUTaHHY0
NOAXOOSLMMY  XNOKUMM  MOKOLLIMMM
CpeacTBaMu: B OCHOBHOM, CnvpTamu,
KOTOpble He TOMbKO 06e3XMpuBaroT,
HO 1 obnagalT 06e3BOXUBAOLMMMN
CBOMCTBaMM (meTnneHxnopug,
N30MpPONUIoBbIN cnupr, aTun-
TPUXMOPETaH CNMpT; He NCMOMb30BaTh
TPUXMOP3TUMEH, CNMPTOBON PacTBOp
neHartypat 6eH3nHa).

Mocne  3auncTkm M NPOMBIBKM
NMOBEPXHOCTU CBapuBaeMbIX
3NeMeHToB (3a UCKITIOYEHNEM

3MeKTPOCBapUBaEMoro (UTUHra) He
[0TparMBaThbCs [0 HUX PyKaMMU.



1.13
POSITIONING THE ELEMENTS...

Positioning the elements is a crifi-
cal stage in the welding process.
The success of the operation de-
pends on the skill of the operator.
UNIDELTA electrofusion fittings ha-
ve Stops inside to aid positioning
of the elements. If the fitting nee-
ds to Slide on the surface of the
pipe, the Stops can be removed,
but be careful not fo damage the
infernal surface of the fitting. This
may be useful when repairing in-
stalled pipes (see section entitled
"Repairing pipelines”).

1.13
DIE POSITIONIERUNG DER TEILE...

Die Positionierung ist eine heikle
Phase des SchweiBprozesses dur-
ch Elekfroschmelzung. Auch in
diesem Fall hangt das gute Ge-
lingen der SchweiBung von der
Arbeit des Bedieners ab.

Die  ElektroschweiBfittings — von
Unidelta verfugen uber Innenan-
schiage, durch die Positionierung
der Teile im Fifting erleichtert wird.
Sollte ein Fitting entlang der Rohr-
fldche gezogen werden mdussen,
kénnen diese Anschidge entfernt
werden (dabei muss darauf gea-
chtet werden, die Fittinginnen-
fliache nicht zu beschadigen).
Dies kann bei Reparaturen von
bereits installierten Leitungen von
Nutzen sein.

removed if necessary.

zu ermdéglichen.

Unidelta electrofusion coupler with stops inside

IDELTA

1.13
MNO3ULINOHUPOBAHME 9NEMEHTOB...

[o3nunoHnpoBaHne - KpUTUYECKUN
aTtan B npouecce CBapku
METOAOM  3rieKTponnaBku.  34ech
ycrnex Toxe 3aBuCMT OT paboThbl
oneparopa. OnekTpocBapHble
GutuHrn  UNIDELTA,  ocHalueHbl
BHYTPEHHVMMW CTOMOPaMM, KOTOpble
obneryatT YCTAaHOBKY 3IEMEHTOB

BHYTPU  CO€OUNHEHUA. B cnydvae
HeobxoaumocTn nony4yeHua
CKOInb34dLliero PUTUHra, MOXHO

yoanutb 3Ty cTonopbl (cTapasicb He
NnoBpeanTb BHYTPEHHIOK NOBEPXHOCTb
dutrHra). ATo MOXET NPUroAUTbLCH,
HanpvmMep, Npy NPoBeAEHUN TEKYLLIETO
pPEMOHTA Ha YXe YCTaHOBIEHHbIX
TpybonpoBogax (cm. pasgen
«[lMpumepbl peMoHTa»).

» The stops inside Unidelta electrofusion couplers can be

» Die Innenanschldge der Unidelta Elektroschweil3-
Muffen kénnen entfernt werden, um ein Gleiten am Rohr

» BHyTpeHHMe cTonopbl anekTpocsapHbix MydT Unidelta
— CbeMHble, ANs NONy4YeHNs CKONbXeHns no Tpybe.

Unidelta Elektroschweil3- Muffen mit Innenanschldagen

OnekTpocBapHas MydTa Unidelta ¢ BHyTpeHHVMMM cTonopamu

The fitting must be positioned
using special equipment to en-
sure that the elements to be joi-
ned are aligned correctly with
the fittings. With tapping tees, the
positioners keep the correct posi-
fion with respect to the pipe and
generate the required welding
pressure.

Die Positionierung und Ausri-
chfung mdussen mit dem entspre-
chenden Werkzeug vorgenom-
men werden, dies ist wichtig, um
die Koaxialitat der mit den Elek-
froschweiB-Fittings zu verbinden-
den Teile zu gewdhrleisten. Bei
Abzweigsatteln kann mit den Hal-
tewerkzeugen die richtige Position
zur Leitung beibehalten und der
nétige Druck fur die SchweiBung
erzielt werden.

Mo3numoHnpoBaHue n BoipaBHMBaHNE
OOIMKHbI BbIMOMHATLCS npuv
NMoMoLLM COOTBETCTBYHOLLETO
WHCTPYMEHTa U  UrpalT  BaXHYHO
pornb npu obecneyYeHnn COOCHOCTU
COEdVHSAEMbIX C 3NeKTPOCBapHbIMMU
duUTUHramn anemeHToB. B cnyvae
c ceanoBuaHbIMN oTBOOAMMU
NO3MLMOHEPbI  3aKpennsawT ux B
NpaBUNbHON NO3MLMN MO OTHOLLEHWUIO
kK  TpybonpoBoay " cosgatot
Heobxooumoe faBrneHne Ans CBapku.
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1.13 1.13 1.13
...DIE POSITIONIERUNG DER TEILE...

...POSITIONING THE ELEMENTS... ...NNO3ULIMOHNPOBAHUE ANIEMEHTOB...

Universal alignment/positioning jig cod. 3851
Universelles Ausricht-/Haltewerkzeug Cod. 3851
BblpaBHMBaTens/nosuumnorep ans coeanHeHunn Cod. 3851

Belt positioning jig Cod. 3853
Haltewerkzeug mit Riemen Cod. 3853
JIeHTOYHbIN No3numnoHep Ansa ceanoobpasHbix coegmHeHnii Cod. 3853

BonbwuHctBo  duTtnHroB  Unidelta
C AMamMeTpoM, MpEeBbIAKLWMM UNN

Most Unidelta electrofusion fittings Der GroBteil der Unidelta Fittin-

from @ 180 mm upwards have
Easy-Grip carrying handles to aid

gs mit Durchmesser Uber oder
gleich 180 mm ist mit Griffen far
Transport, Positionierung und In-

pasHbiM 180 MM, OCHaLLEeHbI pyvykamu
0N TPaHCMNOPTUPOBKN, pa3MeLleHunst

fransport during installation. -
stallation (Easy-Grip-System) au- W ycTaHoBku (cuctema Easy-Grip).

sgestattet.

» “Easy-Grip” Fittings: the electrofusion fitting in 180
mm and above have a carrying handle and a handle to
help with assembly.

» «Easy-Grip» - Fittings: Die Fittings mit Abmessung
liber oder gleich 180 mm sind mit Haltegriffen ausge-

stattet, um Transport und Installation zu erleichtern.

* CoeauvHeHus «Easy-Grip»: UTUHIM  pasmepbl,
KOTOpPbIX, NPEBbILLAIT UK paBHbl 180 MM, UMEIOT pyyKm
C KaXoW CTOPOHbI Ansi obneryeHms TpaHCNopTUPOBKHN
N YCTaHOBKMU.

Unidelta intermediate tee, code 3003 with Easy-Grip handles
Unidelta T - Zwischenstiick Cod. 3003 mit Easy-Grip — Griffen
MpomexyTouHbI T-06pasHbii utuHr Unidelta koag 3003 ¢ pyukamu Easy-Grip



1.13
...POSITIONING THE ELEMENTS

Failure to use a suitable positioner/
aligner or incorrect positioning of
the parts to e joined may affect
the welding process and cause
the welding surfaces to “stick” or
“carbonise”.

Sticking occurs when the welding
surfaces do not reach the fusion
temperature or the pressure is
insufficient. This prevents the fitting
from fusing properly with the part
fo be joined.

Carbonisation  reduces the
mechanical properties of the PE
due fo localised overheating of
the molten material, caused by
excessive thermal energy relea-
sed by the coils, e.g. following
contact between them (short cir-
cuit).

Short-circuiting of the coil redu-
ces its electrical resistance and
increases the current, and with it,
the thermal energy transmitted to
the joint by means of the Joule
effect. Bad contact during fusion
is generally caused by damage
fo the welding elements inside
the fitting or by positioning them
incorrectly.

1.13
...DIE POSITIONIERUNG DER TEILE

Die Nichtverwendung von Halte-
JAusrichtwerkzeugen und falsche
Positionierung der zu verbinden-
den Teile kann die SchweiBung
beeinfrGchfigen und zu “Verk-
lebe”™- oder “Karbonisierungs”-
Effekten der zu schweiBenden
OberfiGchen fahren.

Es kann zu Verklebung kommen,
wenn die Oberfldchen wdhrend
der SchweiBung nicht die nétfige
Schmelztemperafur oder den
nétigen Kontaktdruck erzielen.
Dadurch wird eine Materialhomo-
genisierung des ElekfroschweiB-
Fiftings mit dem Material des zu
verbindenden Teiles verhindert.
Die Karbonisierung fahrt zur Redu-
zierung der mechanischen Merk-
male des PE infolge einer lokalen
Uberhitzung des geschmolzenen
Materials aufgrund UbermdaBiger
Wdarmeenergie, die von den Spi-
ralen z.B. durch Kontakt der ein-
zelnen Spiralen untereinander
(Kurzschluss), abgegeben wurde.
Der Kurzschluss eines Teiles der Spi-
rale verringert deren elektrischen
Widerstand, wodurch der Strom
erhoht wird und damit die durch
Joule-Effekt an die Verbindung
abgegebene  Wdrmeenergie.
Der Kontakt der Spiralen wahrend
des SchweiBvorgangs wird im Al-
lgemeinen durch Beschddigung
der SchweiBteile im Fiffing oder
durch eine falsche Positionierung
verursacht.
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1.13
...[NIO3NLINOHWPOBAHUE ANIEMEHTOB

OTtcyTcTBME MHCTPYMEHTAa,
Nno3vuUMOHepOB/BbIpaBHUBaTENENn 1
HenpaBuiibHOe  MO3ULIMOHMPOBaHUE
COeVHSIEMbIX  3MEMEHTOB  MOXEeT
NOBMUSTb Ha  peaynbTaT  CBapku
N MOXeT TnpuBeCTUn K HABMNEHNAM
«CKMeuBaHusi» U  «kapboHM3auumn»

cBapuBaeMblix NOBEPXHOCTEW.
CknevBaHue  npoucxoguT,  Korga
NOBEpPXHOCTM B  (pase  CBapku
He Jocturatot Temneparypbl
nnaeneHns  unm  HeoBxoammoro
KOHTaKTHOTO [OaBrieHus. 3T0
HapyLuaeT romMoreHmsaLuo
maTepuana  9reKTpoCBapMBaemMoro
uTnHra c maTepuanom
coeauHAeMOoro aneMeHTa.

KapboHusauns BedeT K COKpalleHuto
MexaHu4yecknx xapaktepuctnk PE
n3-3a JOKanM3oBaHHOIO Meperpesa
pacnnaensemMoro martepvana BBUAY
Ype3MepPHON TEePMUYECKOW 3HEepruu,
nepegaHHonm obmoTKe, Hampumep, B
pe3ynbTaTte KOHTaKTa C HeKOTOPbIMM U3
HUX (KOpOTKOE 3aMblkaHue). KopoTkoe
3aMblkaHMe 4YacTu OOMOTKU CHMKaeT
ee 3rMeKTpU4ecKoe COMpoTUBIIEHME,
NoBbIAsA 3HA4YeHUEe ToKa, a C HUM
TEPMUYECKYID  3HEpruio,  KoTopas
nocTynaeTHacoeMHeHe BCneaCcTBME
acpdpekra [xoyns. KoHTakT BO Bpems
nnaBkW, Kak MpaBuIo, BbI3blBAETCS
NnoBpeXaeHneM CcBapuBaeMbIX
3M1EMEHTOB BHYTPUW 3rEKTPOCBApPHOro
COEdVHEHMS  UNN  HEenpaBUIbHOTO
NO3MLMOHNPOBAHMSI.
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1.14
WELDING MACHINES...

To ensure a good joint with electro-
fusion fittings, it is important to use
welding machines that supply the
welding energy required, and are
regulated automatically accor-
ding to the ambient temperature
and indicate any malfunctions.

1.14
SCHWEISSMASCHINE...

Far eine Verbindung mit Elektro-
schweiB-Fiffings mussen entspre-
chende SchweiBmaschinen ein-
gesefzt werden, die die nofige
Energie fur die SchweiBung des
speziellen Fitfings liefern und die
Energiezufuhr  automatisch  je
nach Umgebungstemperatur ein-
stellen, wobei jedwede Befriebs-
stérung sofort gemeldet wird.

1.14
CBAPOYHbIE MALUUHBI...

Ons BbIMONTHEHUSA
npu NMomMoLLK 3NEKTPOCBAPHbIX
UTUHIOB  criegyeT  MCMOnb30BaThb
crneuunanbHble CBAapOYHble MalUVHbI,
KoTopble  obecneunMBaloT  nogavy
3Heprumn, HeobxoouMOW AOnis CBapKu
3NeMeHToB 7 aBToMaTU4eCcKn
perynupyemo B 3aBUCUMOCTU OT
TemnepaTypbl OKpyxatoLlen cpeabl 1
CUTHaNU3NpyLLen 0 NOTEHUMNArbHbIX
HENCNpaBHOCTSX.

coeanHeHuna

Welding using the Deltamatic by Unidelta
Schweil3test mit einer Schweimaschine Unidelta Deltamatic

MpoGHas cBapka ¢ NomMoLLbo cBapo4YHon MawnHbl Unidelta Deltamatic

When the welding machine is con-
nected to the jack plugs of the
metal coil in the fitting, it generates
electric current in the coil, which
produces the thermal energy (Jou-
le effect) required to ensure fusion
of the contact areas of the fitting
and the elements to be joined.
Success depends on correct po-
sitioning of the parts involved, and
also a continuous supply of electri-
city for the required period of time
marked on the fitting.

Die SchweiBmaschine, die an die
Steckerstifte der Metallspirale im
Fitting angeschlossen ist, erzeugt
eine Spannung, durch die elektri-
scher Sfrom in die Spule geleitet
wird, wodurch genugend WGar-
meenergie (Joule-Effekt) fur die
Schmelzung der Kontakistellen
des ElektroschweiB-Fittings  und
der zu verbindenden Teile produ-
Ziert wird, Das gute Gelingen der
SchweiBung ist nicht nur von der
richtigen Posifionierung der zu
schweiBenden Teile, sondern auch
von einer konsfanten und konti-
nuierlichen Stromversorgung dur-
ch die Maschine far die am Fiffing
angegebene Zeit abhdngig.

CBapoyHas MalunHa, NoaKMYeHHas K
LUITHIPEBBIM KOHTAKTAM MeTann4eckon
06MOTKM, pacnonoxeHHOMN B
COeVHEHWN, TEHEPVPYET HaNpsiXKeHNeE,
KOTOpOe HarnpaBnseT 3MneKTPU4ecKuin
TOK B 0OMOTKy, cosgaBasi, Takum
0o0pa3oM, TEPMUYECKYHD  SHEepru
(achpekt  [xoyns),  OOCTaTOYHYHO
ans nnaeku KOHTaKTHbIX 30H
3MEeKTPOCBAPHOTO  COEAMHEHUS  1”
COedVHSAEMbIX  3remMeHToB.  Ycnex
CBapKy 3aBWCUT, MOMUMO NPaBUIbHOIO
No3NLIMOHMPOBaHUS BCEro
CBapvBaeMoro ysna, oT HernpepbiBHOMN
N MOCTOSIHHOW MOJA4M 3MeKTPUYECKON
3HEprMM B TeYeHue  3afdaHHOoro
BpEMEHMU.



1.14
...WELDING MACHINES

The welding machine detects any
malfunctions during the electro-
fusion process. In the event of an
error or interruption of the welding
process, a single welding cycle
can be repeated after the joint
has cooled down to ambient
temperature.

The welding process must take
place in a dry environment. In
the case of rain, a high degree
of humidity, in wind or hot sun, it is
advisable to protect the working
area. Welding can take place
between a temperature of -5°C
and +40°C.

Unidelta propose three differents
welding machines. One is polyva-
lente machine with manual set
up called Deltafuse. The other two
(DeltaMatic serie) are polyvalente
with optic pen.

DELTAFUSE welding machines can
weld fittings af 8-44 'V, so the who-
le range of UNIDELTA fittings, which
require 40V. The welding data has
to be manually entered
DELTAMATIC welding machines
can weld fittings at 8-48V and are
equipped with an optical pen
scanner for rapid data entry using
the barcode.

1.14
...SCHWEISSMASCHINE

Mit der SchweiBmaschine kon-
nen wdhrend des ElektroschweiB-
prozesses aufgetretene Storun-
gen erkannt werden. Bei einer
Fehlermeldung oder einer vor-
gezogenen Unterbrechung des
SchweiBprozesses kann ein ein-
zelner SchweiBzyklus wiederholt
werden, sobald das Verbindung-
sglied auf Umgebungstempera-
fur abgekuhlt ist.

Die SchweiBung muss an einem
frockenen Ort vorgenommen
werden; bei Regen, hoher Luf-
ffeuchtigkeit oder ubermdBiger
Sonneneinsfrahlung muss der Ar-
beitsbereich entsprechend ge-
schutzt werden. Die SchweiBung
muss in einem Temperaturberei-
ch zwischen -5°C und +40°C vor-
genommen werden.

Unidelta hat drei verschiedene
Tyoen von SchweiBmaschinen
entwickelt: eine Mehrzweckma-
schine mit manueller Einstellung,
deren Serie die Bezeichnung
DeltaFuse tragt, und zwei Mehr-
zweckmaschinen, die auch Uber
einen opfischen Stift verfagen.
Diese Serie tragt den Namen Del-
faMatic.

Die SchweiBmaschinen der Se-
rie DELTAFUSE kbnnen die Fittin-
gs mit einer Spannung von 8 bis
44 Volt schweiBen und somit die
gesamte Palefte der UNIDELTA Fit-
fings, die mit 40 Volt geschweiBt
werden. Bei DELTAFUSE mdussen
die SchweiBdaten manuell ein-
gegeben werden.

Die SchweiBmaschinen DELTA-
MATIC kbnnen die Fiffings mit ei-
ner Spannung von 8 bis 48 VoIt
schweiBen und sind mit einem
elektronischen Stift fur die rasche
Dateneingabe durch Barcodea-
blesung ausgestattet.
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1.14
...CBAPOYHbIE MALUNHbI

CeapoyHass  MawuvHa  nossonser
BbIABUTL Nt0Oble aHOManuu B xoae
npouecca 9nekTpoCBapku, W, Kak
npasuno, B cny4ae owunbkn wnu
npexaeBpeMeHHOoro npepbIBaHNS
CBapKM MOXHO MOBTOPWUTb OAMH LMK
CBapKW Mocre MOSIHOro OXnaxaeHus
coeanHeHns no KOMHaTHOM
Temneparypsbl.

CBapka [omkHa OCyLLeCTBNATLCA
B CYXOM MecTe, B Cryyae [oxas,
BbICOKOW  BMaXHOCTW, BeTpa W1
Ype3aMepHON COMHEYHOW pagnauuu,
cnepyet afeKBaTHO 3alNTUTL
pabouyto 30Hy. CBapka [OMmKHa
OCYLLEeCTBNATLCS B AunanasoHe
Temneparypbl -5 °C - +40 ° C.
Unidelta cosgana Tpwu pasnu4yHble
TUNOMOrMM  CBapKu: MHorouernesas
C pPYy4YHOM HaACTPOMKOW, cepuirHoe
HaumeHoBaHue DeltaFuse wn pBe
MHOTOLIeNeBbIX,  KOTOpble  Takxke
YKOMIMIIEKTOBaHbI ONTUYECKON PYy4KON,
cepuinHoe HanmeHoBaHue DeltaMatic.
CBapoyHble MawuHbl cepun DELTA-
FUSE moryT cBapuBatb COeAMHEHMS
noa HanpsbkeHnem oT 8 go 44 Bonbr,
a 3HauuT, BCto rammy cuTtmnHros UNI-
DELTA, «KkoTopble  BblaepXuBatoT
40 BonbT. DELTAFUSE Tpebyet
py4YHOro BBOAAQ [aHHbIX CBapku.
CapoyHble mawuHbl cepun DELTA-
MATIC moryT cBapvBaTb COEANHEHUS
noa HanpsbkeHnem 8 - 48 BonbT, U
YKOMIMIIEKTOBaHbI ONTUYECKOW PY4KOWN
anst  ObICTpOro BBOAA [aHHbIX C
MOMOLLLbIO YTEHUS LUTPUXKOOOB.
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1.14.1
DeltaFuse 2/P
Welder

1.14.1
SchweiBmaschine
DeltaFuse 2/P

1.14.1
CBapoyHasa MmawunHa
DeltaFuse 2/P

DELTAFUSE 2/P welding machines
can weld fittings at 8-44 V, so the
whole ranges of UNIDELTA fittings
which require 40V.

Can be carried out by this machi-
ne.

After connecting the machine o
the fitting, the operator must enter
the dimensional and operational
parameters, such as:

* the type of fitting (with identifica-
tion symbol);

* nominal diameter;

* welding voltage;

* fusion time.

The DELTAFUSE is equipped with a
probe for measuring the outside
temperature to allow automatic
adjustment of the fusion tempe-
rature.

[t also comes with a printer socket
with an RS232 serial connection
for printing out individual and cu-
mulative welding reports.

Die MehrzweckschweiBmaschine
fur Elektrofusion der Serie DELTAFU-
SE 2/P eignet sich zum SchweiBen
aller Anschldsse von 8 bis 44 Volt
und damit der gesamtfen Pro-
aduktserie UNIDELTA, die bis 40 Volt
geht.

Nach dem AnschlieBen der
SchweiBmaschine an das An-
schlussstick muss der Arbeiter die
geometrischen und die Betrieb-
sparameter eingeben, wie etwa:
e Art des Anschlusses (mit Identi-
fikationssymbol),

* Nenndurchmesser,

» SchweiBspannung,

* SchweiBzeit (fusion time).

Die SchweiBmaschine DELTAFUSE
ist mit einer Sonde zum Erfassen
der AuBentemperatur ausgestat-
tet. Diese ermdglicht die automa-
tische Korrektur der SchweiBzeit.
AuBerdem hat die SchweiBma-
schine einen Steckplatz far einen
Drucker mit seriellerm Anschluss
RS232 zum Ausdrucken des
SchweiBberichts und des kumu-
lierten Verlaufsberichts (der in alle
Sprachen zu Ubersetzen ist).

Unidelta Deltafuse 2/P cod. 3858

SchweiBmaschine DeltaFuse 2/P cod. 3858
CeapoyHas MmawmHa DeltaFuse 2/P cod. 3858

cBapoYyHas MalluHa ans
anekTponnaskn cepun DELTAFU-
SE 2/P npegHasHayeHa AN CBapku
BCex coeuHeHnn ot 8 oo 44 BoneT, 1,
Taknm obpasom, Bcen nuHum UNIDEL-
TA, kotopas umeet 40 BonbT.

[locne nopgkniyeHuss  cBapOYHOM
MalUMHbl K COeaWHEHUIo, onepaTop
JO/mMKeH BBECTU  reoMeTpuyeckne
N 3KCMryaTauMOHHble napameTpbl
COeaNHEHNS, a WMEHHO:
°TUn coeavHeHnst (c
NMOEeHTUPUKALMOHHBIM CUMBOSIOM),

® HOMUHarbHbIV AUuameTp,

* HanNpshKeHNe cBapku,

*Bpems ceapku (fusion time).
CeapoyHass mMawwuHa DELTAFUSE
OCHallleHa 30HAOM ANns onpeaeneHus
Hapy>XHOM Temneparypbl "
aBTOMaTN4YECKOMN perynmpoBKku
BPEMEHUN CBapPKW.

CeapoyHasi MallMHa UWMEET Takxe
rHe34o A4S NpUHTepa co cTaHAapTHbIM
COeVNHEHNEM RS232, KOTOPbIN
rneyartaeT OTYET O CBApKe U CBOOHbLIN
CTaTUCTUYECKUI OTYET.



1.14.2
Welder
DeltaMatic 2B
Z20-315mm

1.14.2
SchweiBmaschine
DeltaMatic 2B
@20 -315 mm

IDELTA

1.14.2
CBapo4Hasi MaliMHa
DeltaMatic 2B
@20 -315mm

The DELTAMATIC 2B is designed for
welding all fittings af 8-48 V from
20 t0 315 mm.

The dimensional and operational
parameters of the fitting are read
off the barcode using an optical
pen scanner.

The code used (Inferleaved 2.5)
is comprised of 24 numerals and
one control character.
Verification of the control cha-
racter prior to welding enables
the operator 1o identify any wrong
readings of the barcode, and
repeat the operation.

The information contained in the
barcode is translated by the mi-
croprocessor, which sends the fit-
fing the exact amount of energy
for the required fusion time.

With the DELTAMATIC, the fusion
parameters can be manually en-
tered if there is difficulty in reading
the barcode.

A probe measures the ambient
temperature to allow automa-
fic adjustment of the fusion time
read from the barcode or ma-
nually entered.

The machine can be connected
to a printer with an RS232 serial
connection for printing out indi-
vidual and cumulative welding
reports.

Die SchweiBmaschine flr Elektrofu-
sion DeltaMatic 2B eignet sich zum
SchweiBen aller Anschlldsse mit ei-
nem Durchmesser von 20 bis 315
mm und arbeitet mit Spannungen
von 8 bis 48 Volt.

Die GréBen- und Befriebsparame-
fer des Fittings werden uber einen
Barcode am Fitting mit einem elek-
fronischen Stift erhoben. Der ve-
rwendefe Code (Interleaved 2,5)
besteht aus 24 Zahlenzeichen und
einem Kontrollzeichen. Durch die
Prafung am Konfrollzeichenwert vor
dem SchweiBprozess kbnnen even-
fuelle falsche Ablesungen des Bar-
codes erhoben werden; in diesem
Fall wird der Bediener informiert,
dass der Lesevorgang wiederholt
werden kann. Die Informationen
des Barcodes werden vom Mikro-
prozessor Ubersetzt, der an den
ElektroschweiB-Fitting die genaue
Energiemenge fur eine vorgege-
bene Zeit weiterleitet,

Mit der polyvalenten DELTAMATIC
SchweiBmaschine kénnen manuell
die SchweiBparameter eingege-
ben und so eventuelle Probleme
beim Lesen des Barcodes vermie-
den werden.

Dank einer entsprechenden Son-
de zur Umgebungstemperature-
rhebung kann aufomatisch die
vom Barcode erhobene oder vom
Bediener manuell eingegebene
SchweiBdauer Korrigiert werden.
Die SchweiBmaschine kann an ei-
nen Drucker mit RS232 Anschluss
far den Druck des SchweiBberi-
chtes oder des Sammelberichtes
angeschlossen werden.

Unidelta DeltaMatic 2B cod. 3861
SchweiBmaschine DeltaMatic 2B cod. 3861
CapoyHasa mawvHa DeltaMatic 2B cod. 3861

MHoroueneBas cBapoyHas MalluHa
ona  anektponnaekm  DeltaMatic
Plus npegHasHayeHa pansg cBapku
BCEX COeOWHEHMN C AMaMeTpoM OT
20 po 315 MM, mcnonb3yeMbiX Npwu
HanpsbkeHun oT 8 0o 48 BOMbT.
CTpPYKTYpHbIE K 3KCMyaTauUOHHbIE
napameTpbl CoeaNHeHNst
CYMTLIBAKOTCS  OMTUYECKON  PYyYKOWN
CO LUTpUX-KOAa, pacrnosioXeHHOro Ha
CaMOM COeAMHEHUMN.

Mcnonbayembii kog (Interleaved 2.5)
cocToMT U3 24 uMdPOBbLIX 3HAKOB
W OAHOTO  KOHTPOSIbHOTO  3HaKa.
[MpoBepka 3HaYeHUs1 KOHTPOMNBbHOMO
3HaKa OO0 CBapKM MO3BOSSET BbIABUTb
noTeHumanbHble OWNOKM CYNTbIBAHNS
LWITpUX-KOoAa: B 3TOM  crnyyae
onepaTopy nocTynaetr coobLieHne
O TOM, YTO MOXHO MOBTOPUTb
onepaumio  uteHusa. WHdopmauus,
coaepallascs B LITPUX-KOAE,
OyoeT ydTeHa MUKpPOMPOLLECCOPOM,
KOTOpbI HanpaBWT Ha CBapuMBaeMoe
coefMHEeHNe TOYHOE  KONM4YecTBO
3Hepruun B 3a4aHHOE BPEMSI.
MHorouenesas cBapovHas MallnHa
DELTAMATIC wnmeeT BO3MOXHOCTb
PY4YHOM  HACTPOMKM  MapameTpoB
cBapku, Takum ob6pasom, u3beras
TPYQHOCTEN YTEHUS LUTPUX-KOLOB.
CneuuvanbHbI 30HA ANg onpeaeneHus

TemnepaTtypbl  cpegbl  NO3BONSET
aBTOMaTUYECKU oTperynupoBaTb
BpeEMs CBapku, B3ATOE CO LUTPWX-
Koga WM BBEAEHHOE  BPYYHYHO
onepaTopom.

CeapoyHas  mawwmHa nmeer
BO3MOXHOCTb NOAKIOYeHNS K

npuHTepy coegvHeHnem RS232 ans
pacrneyaTku OT4yeTa MO CBapke wunu
CBOJHOTO CTaTMCTUYECKOrO OTYETAa.
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1.14.3
DeltaMaticPlus Welder
@20-710 mm

1.14.3
SchweiBmaschine
DeltaMaticPlus
Z20-710 mm

1.14.3
CBapOHHaH MallnHa
DeltamaticPlus
@20-710 mm

The DELTAMATIC is designed for
welding all fittings at 8-48 V from
2010 710 mm.

The dimensional and operational
parameters of the fitting are read
off the barcode using an optical
pen scanner.

The code used (Inferleaved 2.5)
is comprised of 24 numerals and
one control character.
Verification of the control cha-
racter prior to welding enables
the operator to identify any wrong
readings of the barcode, and
repeat the operation.

The information contained in the
barcode is franslated by the mi-
croprocessor, which sends the fit-
fing the exact amount of energy
for the required fusion time.

With the DELTAMATIC, the fusion
parameters can be manually en-
fered if there is difficulty in reading
the barcode.

A probe measures the ambient
temperature to allow automa-
fic adjustment of the fusion time
read from the barcode or ma-
nually entered.

The machine can be connected
to a printer with an RS232 serial
connection for printing out indi-
vidual and cumulative welding
reports.

Die MehrzweckschweiBmaschine fir
Elektrofusion DeltaMatic Plus eignet
sich zum SchweiBen aller Anschldsse
mit einem Durchmesser von 20 bis
710 mm und arbeitet mit Spannun-
gen von 8 bis 48 Vo,

Die GroBen- und Betriebsparame-
fer des Fitfings werden uber einen
Barcode am Fifting mit einem elek-
fronischen Stift erhoben. Der verwen-
defe Code (Inferleaved 2,5) besteht
qQus 24 Zahlenzeichen und einem
Konfrollzeichen. Durch die Prifung
am Konfrollzeichenwert vor dem
SchweiBprozess kbnnen eventuelle
falsche Ablesungen des Barcodes
erhoben werden; in diesem Fall wird
der Bediener informiert, dass der Le-
sevorgang wiederholt werden kann.
Die Informationen des Barcodes wer-
den vom Mikroprozessor Ubersetzt,
der an den ElekfroschweiB-Fitting die
genaue Energiemenge fur eine vor-
gegebene Zeit welterleitet,

Mit  der polwalenten DELTAMATIC
SchweiBmaschine kénnen manuell
die SchweiBparameter eingegeben
und so eventuelle Probleme beim Le-
sen des Barcodes vermieden werden.
Dank einer entsprechenden Sonde
zur Umgebungstemperaturerhebung
kann aufomatisch die vom Barcode
erhobene oder vom Bediener ma-
nuell eingegebene SchweiBdauer
korrigiert werden.

Die SchweiBmaschine kann an einen
Drucker mit RS232 Anschluss fur den
Druck des SchweiBberichtes oder
des Sammelberichtes angeschlossen
werden.

Unidelta DeltaMatic Plus cod. 3859

SchweiBmaschine DeltaMatic Plus cod. 3859
CeapoyHas mawmHa DeltaMatic Plus cod. 3859

MHoroueneBass cBapoyvHasi MalluHa
ans AneKTponaBkm DeltaMatic
Plus npegHasHayeHa [Ond cBapku
BCEX COEOQWHEHUN C OMaMeTpoM OT
20 po 710 mMm, ncrnonb3dyembix Mpwu
HanpsikeHun oT 8 0o 48 BOnbT.
CTpyKTypHble M 3KChnyaTaunoHHbIE
napameTpbl coeuHeHns
CUMTLIBAKOTCA  OMTUYECKON  PY4KOW
CO LUTPUX-KOAA, PacCMofIOXEHHOro Ha
CamMOM COEANHEHUN.

Mcnonbayembinn kog (Interleaved 2.5)
COCTOUT 13 24 UuUMPPOBLIX 3HAKOB
W OOHOTO  KOHTPOSIbHOTO  3HaKa.
[MpoBepka 3HAYEHUS1 KOHTPOSIBHOTO
3HaKa 4O CBapKM MO3BOSISIET BbISIBUTb
noTeHumarnbHble OLLMOKN CYHNTBIBAHNUSA
LWITPUX-KOAA: B 3TOM cnyyae
onepaTtopy nocTtynaetr coobLieHune
O TOM, YTO MOXHO MNOBTOPUTb
onepauunio  yteHus. WHdgopmauus,
coaepxatlascs B LWITPUX-KOAE,
OygoetT ydTeHa MUKPOMPOLLECCOPOM,
KOTOpbI HanpaBUT Ha CBapuBaemoe
COoeANHEHNEe TOYHOE  KOMU4YecTBO
3Hepruun B 3agaHHOE BPeMs.
MHoroueneBas cBapoyHas MallnHa
DELTAMATIC wnMeeT BO3MOXHOCTb
Py4yHOM  HacTpPOMKM  MapameTpoB
cBapku, Takum obGpasom, u3beras
TPYAHOCTEN YTEHUSI LUTPUX-KOOOB.
CneumanbHbI 30HA AN onpeaeneHus
TemnepaTtypbl  Cpefbl  MO3BONSET
aBTOMaTUYECKM OTperynMpoBaTb
BPEMSI CBapKuW, B3ATOE CO LUTPUX-

Koda WM BBEOEHHOE  BPY4YHYIO
ornepaTopomM.

CBapoyHass  MaluvHa nmeet
BO3MOXHOCTb NOAKITHYEHUS! K

npuHTEpY coeauHeHnem RS232 ans
pacrneyaTkm oT4yeTa No CBapke wnu
CBOJHOrO CTaTUCTUYECKOro OoTYeTa.



1.15
MARKING

Unidelta electrofusion fittings are
marked with the following infor-
mation as required under EN
12201 and EN 1555:

* Diameter of the fitting [mm].

* Fusion time [seconds].

* Cooling time [minutes].

* SDR

* Type of material (PESO, PE100)

e Standards and cerification
marks

e Batch numlber
* Barcode

1.15.1
Barcode

1.15
DIE MARKIERUNG

Die elektrisch schweiBbaren Anschlds-
se von Unidelta sind gemaB den Vor-
schreibungen der Bezugsnormen EN
12201 und EN 1555 markiert. Auf den
Anschlussstticken sind folgende Infor-
mationen angegeben:

* Durchmesser des
Anschlusssticks (mm)

» Schmelzzeit (Sekunden)
* Abkuhlzeit (Minuten)
* SDR

e Materialart des Anschlusssticks
(PE8O, PE100)

* Normen und
Zertifizierungsmarken

e [oshummer
 Sfrichcode

1.15.1
Strichcode

A)NIDELTA

1.15
MAPKUPOBKA

AnekTpocBapmBaemble puUTuHrM Uni-
delta mapkupyrTCs B COOTBETCTBUU
c  TpeboBaHMAMW  PYKOBOOALLMUX
HopmatmeoB EN 12201 n EN 1555.
Ha dwmtuHrax umeetcs criegytollas
HdOpMauus:

* avameTp utuHra (Mm)

* Bpems nnaBku (B CekyHaax)
* BpeMs oxnaxaeHus (MUHyTbI)
* SDR

» Tuna matepuana ¢gutuHra (PE8O,
PE 100)

* HopmaTtuebl 1 cepTudurkaLmoHHble
3HaKW.

* Homep naptunm

* lTpux-kon

1.15.1
LTpuxoBomn kop

All Unidelta fittings come with an
adhesive label bearing a stan-
dard barcode for use with multi-
purpose welding machines (with
optical pen scanner).

The barcode contains data iden-
fifying the fitting and the fusion in-
formation required.

The type of fitting, the coil voltage
and the diameter are printed be-
low the barcode.

Alle Fiftings von Unidelta sind mit
einer Selbstklebeetikette mit ei-
nem  Standard-Strichcode  far
die Benufzung von Mehrzwe-
ckschweiBmaschinen [mif opti-
schem Stift) versehen. Im Strichco-
de sind die Identifikationsdaten
des Anschlusssticks und die fur
das SchweiBen notwendigen Da-
tfen angegeben. Unterhalb des
Strichcodes sind der Typ des An-
schlussstucks, die Speisungsspan-
nung der Windung und der Dur-
chmesser aufgedruckt,

Bce coeamHeHusi Unidelta umetoT
Haknenky CO CTaHAapTHbIM  LUTPUX-
Kogom  Ans WUCnonb3oBaHMA  ca
MHOroLiefnieBo/i CBapO4HOM YCTaHOBKOW
(c onTnyeckom pyykom).

B LITpUX-KoZe coaepxarcs
NOEHTUDUKALMOHHbBIE [aHHble
COoeaVHeHMUs 1 cBeaeHus, Heobxoaumble
AnNs BbINOMHEHWSI CBapPKW.

Hwke koga ykasaH Tun COEAVHEHWS,
HanpsbkeHne  nuTaHus  OBMOTKM 1
avnamerp.

Diameter of the fitting (mm)

Durchmesser des Anschlussstiicks [mm]

[nameTtp coegnHeHns [Mm]

Average resistance of the fitting [Q]
Durchschnittlicher elektrischer Widerstand
des Anschlussstiicks [Q]

CpepfHee anekTpuyeckoe ConpoTuBMeHne

Fusion voltage
Schweillspannung
HanpsbkeHve cBapkm

Code identifying the type of fitting
Code fiir den Typ des Anschlussstlicks
Koa Tvna coeguHeHus

B coeguHeHun [Q]

Fusion time [s]
Schweil3zeit [s]
Bpewmsi cBapku [s]

Barcode label for diameter 125 mm coupler
Etikett mit Strichcode fiir eine Muffe mit Dm. 125 mm.
OTMKeTKa COo WTpMX-kogoM MydThl 4.125mm
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1.16
REPAIRING PIPELINES

UNIDELTA electrofusion fittings have
stops inside tfo aid positioning of
the elements.

If the fiting needs to slide on the
surface of the pipe, the stops can
be removed, but be careful not
to damage the internal surface of
the fitting.

This may be useful when repairing
installed pipes.

The repair procedure is detailed
below.

1.16
REPARATUR VON LEITUNGEN

Die ElektroschweiBfiftings von Unidel-
fa haben innen Anschldge, die das
Positionieren der Elemente im Inne-
ren des Anschiusses erleichtern. Falls
es notwendig werden sollte, das An-
schiussstuck auf der Oberfldche des
Rohrs gleiten zu lassen, kann man die-
se AnschlGge auch enffernen (wobei
darauf zu achten ist, die InnenfiGche
des Anschlusssticks nicht einzuker-
ben). Das kann zum Beispiel bei Re-
paraturarbeiten an bereits installierten
Leifungen nutzlich sein. Nachstehend
sind die Schriffe angegeben, die zur
Durchfuhrung der Reparatur zu befol-

1.16
PEMOHT TPYBOINPOBOAOB

OnekTtpocBapHble dutuHrm UNIDELTA
UMEIT BHYTPEHHWNE CTOMOPbI, KOTOPbIE
obneryatot No3nLMOHNPOBaHMe
3N1EMEHTOB BHYTPY COEONHEHMS.

B cnyyae Heo6xoaMMOoCTU CKOMb3sILLEro
UTUHra, MOXHO yaanuTb 3TU CTONOPbI
(cTapasicb He NOBPEeAUTbL BHYTPEHHIOKD
NOBEPXHOCTb (OUTUHTA).

OTO MOXEeT NpuUroamTbCs, HanpuMmep,
npv NPOBEAEHUN TEKYLLETO PEMOHTA Ha
yXKe yCTaHOBIEHHbIX TpybonpoBoaax.
Hwuxe nepeyncneHbl nencTeus,
npeanpuHMMaeMble ansa
OCYLLIECTBIMEHNS PEMOHTA.

gen sind.

.

* Cut off the pipe at right angles to remove the
damaged part.

* Das Rohr senkrecht zu seiner Achse abschnei-
den, um den beschédigten Teil zu entfernen.

1.

+ OTpesaTb Tpyby nepreHauKynspHO ocu Ans
yaaneHust NoBPeXaeHHOM YacTu.

s ]
i

R

* Prepare a section of pipe 10-15 mm shor-
ter than the section removed. Scrape and
clean the welding surfaces.

* Ein Rohrstlick vorbereiten, das um etwa
10-15 mm kirzer als der entfernte Leitun-

?. gsabschnitt ist. Die Fldchen, die zu ver-
schweillen sind, abschleifen und sdubern.

« ToarotoBWTb KycOK Tpybbl Kopode
npuMmepHo Ha 10 + 15 MM NoO cpaBHEHUIO
C yAaneHHbIM Yy4yacTKOM. 3aynctutb U
NPOMbITb NOBEPXHOCTb CBAPKMW.

. .

* Remove the stops, fit on the couplers, and
align the new section of pipe

» Die Muffen nach Entfernen der Anschldge
3 aufschieben und den neuen Rohrabschnitt
ausrichten.

* BcraButb MydpThl nocne yganeHusi
CTOMOPOB U BBLIPOBHATL HOBYIO CEKLMIO
TpyObI.

L]

* Position the couplers and weld

» Die Muffen positionieren und das Ver-
4, schweiBen ausfiihren.

* Mo3uuuoHnpoBaTb MydTbl U BbIMOMHUTL
CcBapky.




1.17
WELDING PROCEDURE ‘

Below are general instructions on
how to weld correctly. The operator
must also refer to the curent legi-
slation in the country of installation
and the instructions provided by
the manufacturer of the welding
machine being used.

1.17
SCHWEISSPROZEDUREN

Die nachfolgend angefihr-
ten SchweiBanleitungen lie-
fern allgemeine Hinweise zum
AusfGhren  einer  korrekfen
SchweiBung. Der Installateur
muss sich jedoch auf die in sei-
nem Land geltenden Vorschrif-
ten und auf die Anleitungen der
SchweiBmaschine stufzen, die
er benutzt,

Example of electrofusion jointing
Schweillbeispiel fiir Elektrofusion

MpuMep CBapKM METOAOM 3MEKTPONIIaBKM

éRuDELTA

1.17
MPOLIEAYPA CBAPKU ‘

WHCTpyKUMKM No cBapke, AaHHbIe HUXeE,

npegocTtaensaloT  obwme  ykasaHus
ansa Hagnexatlero BbIMOJTHEHUSA
CBapKu. YcTaHoBLUMK [OIMKEH

PYKOBOACTBOBATLCS  CYLLECTBYHOLLMMU
HopMaTVBaMm cBoeMn CTpaHbl
M WHCTPYKUMSIMA K  CBapOYHbIM
MalunHam.
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1.17.1 1.17.1 1171
Couplers, Reducers, Elbows, Die SchweiBvorgdnge: Muffen, Reduktio- MydbThI, peaykTopbl, koneHa, T-
Tees, End Caps... nen, Kurven, T-Stiicke und Verschlisse... o6pasHble (PUTMHIN 1 3arnyLLKM...

a. Cut off the pipes at right angles.

b. Remove all traces of earth and mud from at least 500 mm of pipe, using
a clean cloth.

c. Place the packaged fitting next to the pipe and mark off the length using
an indelible white felt-tip pen.

It is important to cut off more that the marked length.
DO NOT REMOVE THE FITTING FROM THE PLASTIC BAG.

a.Die zu verbindenden Rohre rechtwinkelig zur Achse schneiden.

b. Mit einem sauberen Lappen von den Rohren zumindest 500 mm vom
Rohrende Erde und Schlamm entfernen.

c.Die Einsteckldnge anzeichnen, indem der verpackte Fitting an die Rohr-

1. seite gelegt wird.

Mit einem weilBen Permanentmarker die zu entfernende Rohrfldche an-
zeichnen, die gro3er als die eben markierte Fldche sein muss.

DEN FITTING NICHT AUS DER PLASTIKTUTE NEHMEN.

a. Otpesatb Tpyby nepneHanKynspHO OCW.

b. OuncTuTb OT 3emMnn 1 rpA3M YUCTON BETOLLILIO, MO KpanHewn Mepe, Ha
500 MM, Ha4MHas ¢ KoHLUa.

c. OTMeTnTb ANVHY BBOAA, YNOXUB pSAOM C TPyHO eLLe HepacnakoBaHHOe
coegvHeHve.

Cpenatb OTMETKY MapKepomM Genoro uBeTa Ha NoOBEPXHOCTU pr6bl,
KOTOPYHO HY>KHO OTpe3aTb, GonbLuei, 4em OTMEPEHHOW paHee, ANVHbI.

HE BbIHUMANTE ®UTVHI 3 LIENNO®AHOBOIO MAKETA.

a. Using a hand scraper, remove all the film from the surface of the pipes
up to the mark.

The whole outer fusion surface of the pipe must be scraped uniformly to
an approximate depth of 0.1 mm for d <63 mm and 0.2 mm for d >63

mm’.
b. Make sure every single scrap of polyethylene is removed.

c. DO NOT TOUCH THE SURFACES AFTER THEY HAVE BEEN SCRA-
PED.

d. A mirror can be used to check under pipes already laid.

a.Mit einem Hand- oder mechanischen Abschaber einheitlich die Ober-
flachenfolie der zu verbindenden Rohre entfernen, die mit dem Marker
angezeichnet wurde.

Die Folie muss komplett und einheitlich von der gesamten zu schweil3en-
den RohrauBenfléche bis zu ca. 0,7 mm bei d, < 63 mm und 0,2 mm bei

2. d,> 63 mm tief abgeschabt werden.

b.Sicherstellen, dass jedwede PE-Reste entfernt wurden.

¢.DIE ABGESCHABTEN FLACHEN NICHT BERUHREN.

d.Eventuell mit einem Spiegel priifen, ob auch unterhalb des bereits ver-
legten Rohres die Folie komplett abgeschabt wurde.

a. lpy momowm py4yHOro MMM MexaHW4ecKoro ckpebka paBHOMEPHO
3a4NCTUTb NMOBEPXHOCTHYIO NIEHKY TPYO C MapKepHOW NOMETKOMN.

3aunctka gomkHa ObiTb MOMHOW M PaBHOMEPHOW MO BCEW BHELUHEW
CBapHOW NOBEPXHOCTU TPY6bI, Ha rmy6uHy npumepHo 0,1 mm, d, < 63
MM 1 0,2 MM ans d > 63 mm.

b. Yoanute BCce octaTku nonuatuneHa.

c. HE JOTPAIMMBATBLCS [0 SAYULLEHHON MOBEPXHOCTMW.

d. MNpn Heob6xoaMMOCTM NONb3yWTECH 3epKanom ANA NPOBEpPKN kadectsa
3a4YNCTKN Ha HKHEN CTOPOHE YXKe YIOXEHHOM TpyObl.




...Couplers, Reducers, Elbows,

IDELTA

1.17.1 1.17.1
...Die SchweiBvorgdnge: Muffen, Reduk- ...MydThI, peaykTopsbl, KoneHa, T-
tionen, Kurven, T-Stlicke und Verschlisse... o6pasHbie UTUHIU 1 3arfyLIKK...

Tees, End Caps...

a. Remove the fitting from the plastic bag, without touching the internal
surface.

b. Slip the fitting onto the first section of (laid) pipe as far as it will go and
mark the depth with an indelible felt-tip pen.

c. Remove the fitting and repeat the operation with the second pipe.

a. Den Fitting aus der Plastiktiite nehmen, wobei jegliche Berlihrung der
Innenflache vermieden werden muss.

b. Den Fitting in den ersten (bereits verlegten) Rohrabschnitt bis zum An-
schlag stecken und mit dem Permanentmarker die Einstecktiefe anzei-
chnen.

c¢. Den Fitting aus dem ersten Rohrabschnitt entfernen und den Vorgang
am zweiten Rohrabschnitt wiederholen.

a. BbIHyTb UTUHT M3 NnakeTvKa, He KacasCb BHYTPEHHEN NOBEPXHOCTU.

b. YcTtaHOBUTE (DUTWHT Ha NepBbI OTPe30K TPYObI (YxKe YNOXEHHbIN) 00
cTornopa 1 NoMeTuTb Mapkepom rnybuHy BBoaa.

. BbIHYTb huTuHr 13 nepsoro oTpeska TpyObl 1 NOBTOPUTL OMEpaLmio Ha
BTOPOM OTpeske TpyObl.

a. Fit on the aligner/positioner without closing the jaws.

b. Fit on the electrofusion fitting, making sure it is centred on the aligner
and the ends of the pipes are inserted right up to the mark.

c. Tighten the jaws of the aligner/positioner.

d. Rotate the fitting partially and check the pipes are aligned.

a. Ausricht-/Haltewerkzeug einstecken, ohne die Klemmbacken anzu-
Ziehen.

b. Den Elektroschweil3-Fitting einfiihren und dabei darauf achten, dass
dieser zum Ausrichtwerkzeug hin zentriert ist und dass die Rohrenden
komplett in den Fitting bis zur davor gekennzeichneten Linie gesteckt
sind.

c. Die Klemmbacken des Ausricht-/Haltewerkzeuges anziehen.

d. Den Fitting leicht drehen und priifen, dass die Rohre ausgerichtet
sind.

a. BctaBuTb BbipaBHMBaTENL/NO3NLMOHED HE 3aTsarnBas ryoku.

b. BctaBuTb anekTpocBapHOW UTUHE, LEHTPUPYSA €ro No OTHOLLUEHWIO K
BblpaBHMBATENO M NPOBEPUTL, YTOOLI KOHLBI TPYOb! BbINN NONHOCTLIO
BCTaBMeHbl B (UTUHT [0 OTMETKM.

C. 3aTAHyTb ry6Kku BbipaBHMBaTeNs/ No3nLMOHepa.
d. Cnerka noBepHyTb (OUTUHT, NPOBEPSAS BbipaBHMUBaHKE Tpy6.
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1.17.1 1.17.1 1.17.1
...Couplers, Reducers, Elbows, ...Die SchweiBvorgénge: Muffen, Reduk- ...Myd 71, peaykTopbl, KoneHa, T-
Tees, End Caps tionen, Kurven, T-Stiicke und Verschlisse... o6pasHbie PUTUHIU U 3arnyLUKU

a. Check that the generator has sufficient fuel for the whole welding pro-
cess and make sure the machine displays no error messages.

b. Insert the jack plugs in the terminals of the fitting, using adaptors if
necessary.

c. Enter the fitting data in the machine (diameter, fusion time and voltage).
With a multi-purpose machine, merely pass the optical pen scanner
over the fitting’s bar code, when necessary.

d.Press Enter and make sure the fusion cycle has ended.

a. Priifen, dass der Generator die gesamte Schweil3zeit hindurch autonom
arbeiten kann und dass die SchweilSmaschine keine Betriebsstérung-
smeldung anzeigt.

b. Die Steckerstifte mit den Fittingenden verbinden und gegebenenfalls
die Stiftadapter verwenden.

5. c. Die Fittingdaten (Durchmesser, Schmelzzeit und Schwei3spannung) in
die SchweilBmaschine eingeben. Bei einer polyvalenten Maschine ein-
fach mit dem elektronischen Stift (iber den Barcode des Fittings fahren,
wenn dies verlangt wird.

d. Die Start-Taste driicken und sich vergewissern, dass der Schmelz-
zyklus vollzogen wird.

a. MpoBepuTb, MOLLHOCTb reHepaTopa Ha BECb NEepuod CBapKu, a Takke
MCMPaBHOCTb CBAPOYHOM YCTAHOBKM.

b. MoacoeanHUTb LLITeKepbl K TepMrUHanam uTuHra, npy HeobxoauMocTy,
MCronb3oBaTh aganTepsl.

c. BeecTun gaHHble coegmHeHus (quameTp, BpeMsi NNaBku U HanpskeHue
CBapku) B CBapO4YHyl MalluuHy. Ecrin y Bac MHorouenesasi MalivHa,
[JOCTaTOYHO TMPOBECTM ONTUYECKOM PYYyKOM MO  LUTPUX-Kogy npu
nocTynneHun 3anpoca.

d. HaxaTb Ha KHOMKY 3anycka 1 y6eanTbCsi, YTO LWKI NiaBKU 3aBEPLLEH.

a. When the machine has heated up, check there are no problems (wel-
ding error displayed, leakage of molten material, incorrect position of the
fusion indicators).

b. Wait the cooling time marked on the fitting.

c. Remove the jack plugs and the aligner/positioner.

a. Nachdem der Erwdrmungszyklus abgeschlossen wurde, kontrollieren,
dass keine Schweil3stérungen vorliegen (Erroranzeige an der Maschine,
Austreten von geschmolzenem Material, unkorrekte Position der Schmel-
6. zanzeiger).
b. Die am Fitting angegebene Abkiihlungszeit abwarten (COOL).
- c. Die Speisungssteckerstifte und das Ausricht-/Haltewerkzeug entfer-
E nen.

a. [Nocne umkna HarpeBaHWsa NPOBEPUTL HANU4YMe Kakmx-nnbo aHomanun B
cBapke (curHan o6 owmnbke Ha yCTaHOBKE, BbITEKAHUE pacrniiaBneHHOro
MaTepuvana, HenpaBuIibHOE MONOXEHNE MHONKATOPOB MaBKu)

b. Oxnagutb Ha NpoTaXeHUn nepuoaa ykasaHHoro Ha dutuHre (COOL).
c. Ybpartb LuTekepbl NMTaHUS 1 BbipaBHUBATENbL/MO3NLMOHED.
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1.17.2 it 3ne|<1'poc3ap:|.|:|7e.f:e.qnoaum-lble
Tapping tee... ElektroschweiB- Abzweigsattel... oTBOAbL...

a. Remove all traces of earth and mud from the pipe, using a clean cloth.

b. Place the tapping tee (still in its bag) in the required position on the pipe
and mark the contact area using an indelible white felt-tip pen.

Mark all of the surface to be scraped.

DO NOT REMOVE THE FITTING FROM THE PLASTIC BAG.

a.Mit einem sauberen Lappen Erde und Schlamm vom Rohr entfernen.
b.Den noch verpackten Sattel in der gewiinschten Position an das Rohr
legen und mit einem weil3en Permanentmarker den Umfang der Kontak-
tflache anzeichnen.
Mit einem Marker die gesamte, abzuschabende Fléche anzeichnen.
DEN FITTING NICHT AUS DER PLASTIKTUTE NEHMEN.

a. OunCTUTb TPYGbI OT 3eMIN U FPS3N YUCTO TPSINKOM.

b. He cHumMas ynakoBku, yCTaHOBUTb CeaSIOBUAHLIA OTBOA Ha TpyOy B
HY)XHOE MOoNoXeHue U caenatb OTMETKYy MapkepoMm Geroro upeta no
NepuUMeTpy KOHTaKTHOW 30HbI.

OTMETUTL MapKePOM BCH NMOBEPXHOCTb, KOTOPYH HYXXHO 3a4MCTUTb.

HE BbIHUMANTE ®UTUHI U3 LIENNIOPHOBOIO MAKETA.

a. Using a hand or mechanical scraper, remove all the film from the surfa-
ce of the pipes up to the mark.

The whole outer fusion surface of the pipe must be scraped uniformly to
an approximate depth of 0.1 mm for d < 63 mm and 0.2 mm for d_> 63
mm.

b. Make sure every single scrap of polyethylene is removed.

c. DO NOT TOUCH THE SURFACES AFTER THEY HAVE BEEN SCRA-
PED.

a. Mit einem manuellen Abschaber einheitlich die Oberfldchenfolie der zu
verbindenden Rohre entfernen, die mit dem Marker angezeichnet wur-
de.

2 Die Folie muss komplett und einheitlich von der gesamten zu schweil3en-
" den RohrauB3enfléche bis zu ca. 0,17 mm bei d <63 mm und 0,2 mm bei
d > 63 mm tief abgeschabt werden.
b. Sicherstellen, dass jedweder PE-Rest entfernt wurde.
¢.DIE ABGESCHABTEN FLACHEN NICHT BERUHREN.

a. Mpu Momowy PYyYHOro WM MEeXaHUYEecKoro ckpebka paBHOMEPHO
3a4MCTUTb MOBEPXHOCTHYIO MIEHKY TPYG C MapKepHO MOMETKOMN.

3auncTtka gormkHa ObITb MOMHOM W PaBHOMEPHOW MO BCEW BHELUHEN
CBapHOW NMoBepXHOCTY TPy6ebl, Ha rMy6uHy npumepHo 0,1 MM, d < 63 MM
n0,2mm ansa d > 63 Mm

b. YoanuTtb Bce ocTaTku NnonuatuneHa.

c. HE JOTPAIMMBATLCSA 40 3AYMLLEHHOW NMOBEPXHOCTMW.
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1.17.2 1.17.2 1.17.2
TAPPING TEE ...ELEKTROSCHWEISS-ABZWEIG- ...3NEKTPOCBAPHBIE
SATTEL... CEQNOBMW[HbLIE OTBOABI...

a. Remove the fitting from the plastic bag without touching the internal
surface.

b. Unscrew the cover and check that the pipe cutter is raised.

c¢. Using a hand scraper, remove all the film from the entire surface of the
branch.
The whole outer fusion surface of the pipe must be scraped uniformly to

an approximate depth of 0.1 mm ford < 63 mm and 0.2 mm ford_> 63
mm.

d. Make sure every single scrap of polyethylene is removed.

DO NOT TOUCH THE SURFACES AFTER THEY HAVE BEEN SCRA-
PED.

DO NOT SCRAPE OR TOUCH THE BASE OF THE TAPPING TEE.

a. Den Fitting aus der Plastiktlite nehmen, wobei jegliche Bertihrung der
Innenflache vermieden werden muss.

b.Den Deckel lockern und prifen, dass die Rohrfrase gehoben ist.

c. Mit einem manuellen Abschaber einheitlich die Oberflachenfolie vom
Abzweigstutzen an der gesamten Lange entfernen.

3. Die Folie muss komplett und einheitlich von der gesamten zu schweilen-

den Rohraufenflache bis zu ca. 0,1 mm bei d < 63 mm und 0,2 mm bei
d_ > 63 mm tief abgeschabt werden.

d. Sicherstellen, dass jedweder PE-Rest entfernt wurde.

DIE ABGESCHABTEN FLACHEN NICHT BERUHREN.

DIE SATTELGRUNDFLACHE WEDER ABSCHABEN NOCH BE-
RUHREN.

a. BblHYTb UTUHF 13 nakeTnka, He KacasiCb BHYTPEHHEN NOBEPXHOCTH.

b. OTBMHTUTE KPBILLKY 1 YBeanTech, 4To dpesa TpyObl nogHATa.

c. Mpu nomowm ckpebka BpPy4YHYH) PaABHOMEPHO YyOANWUTb MIEHKY C
NOBEPXHOCTM OTBOAHOrO NaTpybka no Bcew AnuHeE.

3aunctka gomkHa OblTb MONMHOM U paBHOMEPHOW MO BCEW BHELUHEW
CBapHOW NOBEPXHOCTU TPYObI, Ha rmy6buHy npumepHo 0,1 MM, d < 63 MM
1n0,2mm ansa d > 63 Mm.

d. YoanuTb BCe oCcTaTKu1 NONMATUMNEHA.
HE LOTPAMVIBAUTECH [0 SAYMLLEHHBIX.
MOBEPXHOCTEN U HE MPUKACAWTECH K OCHOBAHUIO OTBOJA..

a. Make sure the fusion surfaces are perfectly clean.
b. Position the tapping tee and the positioner.

MODELS WITH A COUNTER-TAPPING TEE DO NOT REQUIRE A PO-
SITIONER.

c. Turn the screw of the positioner until the indicator shows the correct
contact pressure.

a. Priifen, dass die Schweil3oberfldchen flachen nicht schmutzig sind.
b. Den Sattel positionieren und das Haltewerkzeug installieren.

A DIE MODELLE MIT GEGENSATTEL BENOTIGEN KEIN HALTEWERK-
" ZEUG.

c. Die Schraube des Haltewerkzeuges drehen, bis der entsprechende An-
zeiger den richtigen Kontaktdruck angibt.

a. MNMpoBepbTe, YTO CBAPOYHbIE MOBEPXHOCTU HE 3arpsi3HEHbI.

b. MNMo3nunoHupoBaTb ceanoBMaHbIA OTBOA U YCTAHOBUTbL NO3ULIMOHEP.

MOOENN, WMEKOWME KOHTPOTBOL, HE HYXOAKTCA B
MO3VLUMNOHEPE.

c. MNoBopaunBaTh BUHT NO3MLMOHEPA NOKA COOTBETCTBYHLLMIA NHOUKATOP
He NoKaXeT NpaBUNbHOE KOHTAKTHOE AaBreHue.




IDELTA

1.17.2
...ONeKTpoCcBapHbIe
ceanoBuaHble OTBOADI...

1.17.2 1.17.2
...Tapping tee... ...Elektroschweiss-Abzweigsattel...

a. Cut off the branch pipe at right angles and remove all traces of earth
and mud.

b. Scrape the surface of the pipe atleast 50 mm to remove every residue
of polyethylene.

c. Remove the coupler from the plastic bag and push it onto the pipe as far
as it will go. Mark the position with a felt-tip pen.

d. Fit on the aligner/positioner and check the insertion length of the pipe
and the branch, referring to the mark made previously.

a. Das Abzweigrohr rechtwinkelig zur eigenen Achse schneiden und Erde
und Schlamm entfernen.

b. Mindestens 50 mm der Rohroberfléche abschaben und eventuelle PE
- Reste entfernen.

5 c.Die Muffe aus der Plastiktiite nehmen, bis zum Anschlag in das Rohr
" stecken und mit dem Permanentmarker die Einstecktiefe anzeichnen.

d.Das Ausricht-/Haltewerkzeug installieren und unter Bezugnahme auf die
davor gezeichneten Linien priifen, dass die Einstecklénge des Rohres
und des Abzweigstutzens korrekt sind.

a. OTpesaTtb KyCcok OTBOAHOM TpyObl NepneHanKynsipHO COGCTBEHHOW OCK
1N OYUCTUTb €r0 OT 3EMIIN U IPA3N.

b. 3auncTuTe NoBepxHOCTb TPyObI, MO KpalHen Mepe, Ha 50 MM, yaanas
OoCTaTKu NonnaTunexa.

C. BbiHYyTb MydTy M3 nnacTMkoBOro nakera v BCTaBWUTb ero B TpyOy Ao
cTonopa, caenas OTMETKY MapkepoM rnyburHbl BBoAa.

d. BctaButb BbIpaBHMBATENbL/MO3MLMOHEDP W MPOBEPUTE NPaBUbLHOCTL
ONvHbI BBOAA TpyObl M OTBOAHOrO natpybka Mo caenaHHon paHee
MapKMpPOBKE.

a. Check that the generator has sufficient fuel for the whole welding pro-
cess and make sure the machine displays no error messages.

b. Insert the jack plugs in the terminals of the fitting, using adaptors if
necessary.

c. Enter the fitting data in the machine (diameter, fusion time and voltage).
With a multi-purpose machine, merely pass the optical pen scanner
over the fitting’s bar code, when necessary.

d. Press the start button and wait until the fusion process has been com-
pleted.

a. Priifen, dass der Generator die gesamte Schweil3zeit hindurch autonom
arbeiten kann und dass die SchweiSmaschine keine Betriebsstérung-
smeldung anzeigt.

b.Die Steckerstifte mit den Fittingenden verbinden und gegebenenfalls die
Stiftadapter verwenden.

6. c.Die Fittingdaten (Durchmesser, Schmelzzeit und Schwei3spannung) in
die Schweillmaschine eingeben. Bei einer polyvalenten Maschine ein-
fach mit dem elektronischen Stift (iber den Barcode des Fittings fahren,
wenn dies verlangt wird.

d.Die Start-Taste driicken und sich vergewissern, dass der Schmelzzyklus
vollzogen wird.

a. [NpoBeputb, MOLWHOCTb reHepaTopa Ha BeCb Mepuofa CBapku WU
NCMPaBHOCTb CBAPOYHON YCTAHOBKM.

b. MoacoeanHnTb WITEkepsbl K TepMmmrHanam duTuHra, npn HeobxoaMMocTw,
Mcnonb3oBaTh aganTepsbl.

c. BBectn gaHHble coegmHeHus (anameTp, BpeMs NnaBku U HanpsbkeHue
CBapku) B CBapoOuHyl0 MalvHy. Ecnun y Bac MHorouenesasi MaluuHa,
AOCTaTOMHO MPOBECTM OMNTUYECKOW PYYKOW MO  LUTPUX-KOAY Mpw
nocTynneHun 3anpoca.

d. HaxaTb MyckoByl KHOMKY W MNpoCneauTb 3a BbINOMHEHWEM LMKMa
nnasKu.




IDELTA

1.17.2
...ONeKTpoCBapHbIe
ceanoBuaHble OTBOAbI

1.17.2 1.17.2
...Tapping tee ...Elektroschweiss-Abzweigsattel

a. Carefully remove the jack plugs from the tapping tee and insert them in
the coupler terminals.

b. Enter the coupler data, following the same procedure as for the tapping
tee.

c. Press the start button and wait until the fusion process has been com-
pleted.

d. Wait the cooling time marked on the fitting.

e. Remove the jack plugs and the positioners.

f. Check there are no problems (welding error displayed, leakage of mol-
ten material, incorrect position of the fusion indicators).

a. Behutsam die Steckerstifte vom Sattel entfernen und an die Muffenen-
den anschlie3en.

b. Die Muffendaten, wie beim Sattel beschrieben, eingeben.

c. Die Start-Taste driicken und sich vergewissern, dass der Schmelzzyklus
vollzogen wird.

7. d. Die an den Fittings angegebene Abktihlungszeit abwarten (COOL).

e. Die Speisungssteckerstifte und das Ausricht-/Haltewerkzeug entfer-
nen.

f. Kontrollieren, dass keine Schweil3stérungen vorliegen (Erroranzeige an
der Maschine, Austreten von geschmolzenem Material, unkorrekte Posi-
tion der Schmelzanzeiger).

a. AkkypaTHO yganuTb LITbIPbKM M3 OTBOAA M MOACOEAMHUTb WX K
TepMuHanam MydTbl.

b. BBectn paHHble MyTbl, crieqysa TOW Xe npouedype, Y4To U Ans
CeanoBUOHOro 0TBOAA.

c. Haxatb nyckoByt KHOMKY WM MpoCneauTb 3a BbINOMHEHUEM LMKNA
nnaeku.

d. Mogoxaate oxnaxaeHus B Te4eHNe BPEMEHU, YKa3aHHOro Ha UTUHre
(COOL).

e. YbpaTb wTeKkepbl MUTaHWS 1 NO3ULIMOHEPSI.

f. MpoBepuTb, 4YTOOLI He ObINO aHOManui cBapku (curHana ob owwnbke
Ha MallvHe, BblTEKaHWS pacniaBneHHOro Matepuarna, HenpaBuIlbHOro
NOnoXeHUs nokasartenemn nNnasku).




1.17.3
DRILLING THE PIPE WITH
PRESSURISED HANDLES

Before driling the main pipe, wait
until the tapping tee has cooled
down completely (af least 20 mi-
nutes after the end of the fusion
process).

1.17.3
ROHRBOHRUNG MIT
LEISTUNGSSTECKERN

Bevor die Hauptleitung ange-
bohrt wird, bis zur kompletten
AbkUhlung des Saffels warten.
Mindestens 20 Minuten nach
Ende des SchweiBvorgangs.

A)NIDELTA

1.17.3
HAPE3AHUE OTBEPCTUA HA
TPYBE C TOYKAMU OTBOJA

[lo pe3kun oTBEpPCTUIA B rmaBHo Tpybe
HeoOXoouMO  OOXAATbCA  MOJIHOTO
oXNnaXKAeHuWst cearioBMOHOrO 0TBOAA
(no kpanHen Mmepe, 20 MUHYT nocne
OKOHYaHWs CBapKW).

a. Wait until the tapping tee has cooled down completely.
b. Remove the cover from the pipe cutter.

c. Insert the tapping tee spanner code 3854 (12 mm hex spanner) in the
pipe cutter.

d. Tighten the cutter until the blade cuts through the wall of the pipe.

e. Unscrew the cutter as far as its upper limit. The section of the cut pipe
remains attached to the cutter.

f. Screw on the cover of the cutter.

a. Warten, bis der Sattel komplett ausgekdiihlt ist.

b. Den Deckel der Rohrfrdse entfernen.

¢. Den Abzweigsattelschliissel cod.3854 (Schitissel mit 12 mm Se-
chseckkopf) in die Rohrfrdse stecken.

d. Die Frése festziehen, bis die Klinge die Rohrwand komplett ge-

1. schnitten hat.

e. Die Frase bis zum oberen Ende ihrer Einrastung lockern. Der
geschnittene Rohrabschnitt bleibt an der Frédse hdngen.

f. Den Frasendeckel ganz zudrehen.

a. MNogoxaaTb 4O MNOMHOTO OXNaXAeHWsa O0TBOAA.

b. CHATb KpbILWKY dpesbl Ans Hape3aHus OTBepCcTuii B Tpybe.

C. YCTaHOBWTb KNtOY ANsi CeanoBuAHbIX oTBOAOB koA 3854 (knouy ¢
LUeCTUrpaHHow ronoskon 12 mm) B cpesy Ans HapesaHus OTBEPCTUN B
TpybGe.

d. BpawaTb dpesy Ao Tex Mop, Moka fe3Bure He OTPEXET MOMHOCTLIO
CTEHKY TpyObl.

e. PasBuHTUTL bpesy M ycTaHOBUTb B KpalHee BepXHEee MOroXeHue.
OTpesok Tpybbl ocTaHeTCcs Ha dpese.

f. MOMHOCTBIO 3aBUHTUTBL KPbILLKY dpesbl.




A)NIDELTA

1.17.4
Post-welding non-destructive
tests

On completion of the welding
process, some visual checks can
be made o determine whether
the joint is successful.

1. The joined parts must not pre-
sent any misalignment.

2. The depth to which the pipe
is inserted in the fitting must cor-
respond to the position marked
using the indelible felt-tip pen.

3. The scraped area must project
from the edge of the fitting around
the entire circumference of the
pipe.

4. No molten material must come
out of the fitting.

5. No part of the electrical resi-
stance must project from the fit-
fing.

6. The fusion indicators must be
out.

1.17.4
Zerstoérungsfreie Prufung zu
Ende des SchweiBvorgangs

Nach Beendigung des
SchweiBens kann man einige
Sichtkontrollen — durchfuhren,
um das korrekte Gelingen der
Verbindung zu Uberprifen.

1. Die verschweiBten Elemente
durfen keine Achsenverschiebun-
gen aufweisen.

2. Die Einschiebetiefe des Rohrs
in das Anschlussstuck muss der
vorher mit unlbschbarem  Stift
markierten Position entsprechen.

3. Der geschliffene Bereich muss
uber den ganzen Rohrumfang
Uber den Rand des Anschluss-
stuckes hinausragen.

4. Es darf keine Austrittstellen von
geschmolzenem Material — aus
dem Anschlussstuck geben.

5. Es darf keine Austrittstellen von
Teilen des elektrischen Widerstan-
as aus dem Anschlussstick ge-
ben.

6. Die Schmelzanzeiger mdussen
aus sein.

1.17.4
HepaspyLluatowmii KOHTPOsb Mo
OKOHYaHUMU CBapKu

Mocne 3aBepLueHMs CBapKM MOXHO
BbIMONMHUTb BI/I3yaJ'IbeII7I OCMOTp Ana
NPOBEpPKM MpPaBUNbHOTO pesynsraTta
coeVHeHust.

1. CBapHble 3MeMEHTbl He [OOMMKHbI
MMETb CMELLIEHNS OCEN.

2. TnmybuwHa BBOga Tpybbl B
coedviHeHne JOMKHa COOTBETCTBOBATL

npeasapuTenbHO cAenaHHon
MapKMpOBKe.
3.  BaumweHHass 3oHa  JOMkKHa

BbIXOAUTb 3a OTMETKY Mo BCeW
OKPY>KHOCTU TPYObI.

4. He [pomkHO OblTb HUKaKoro
BbITEKaHUSA pacnnaBfeHHOro
MaTepuana n3 coeguHeHus.

5. He pomkHO ObiTb BbITEKaHUSA
c y4yacTKoB 3NEKTPUYECKOro
COMpOoTMBMEHUST PUTUHTA.

6. WHoukaTopbl nMnaBKM  OOSMKHbI
BbINTU HapYyXy.



1.18
TECHNICAL SHEETS...

A)NIDELTA

1.18 1.18
TECHNISCHES DATENBLATT... TEXHUYECKUE KAPTOUKM...
COD. 3001
COUPLING
MUFFE
MY®TA

-
N -
. . - Q
vz s
L1

3001020000 20 82
3001025000 25 82
3001032000 32 81

3001040000 40 89
3001050000 50 99
3001063000 63 104
3001075000 75 123
3001090000 90 124
3001110000 110 164
3001125000 125 155
3001140000 140 194
3001160000 160 186
3001180000 180 207
3001200000 200 210
3001225000 225 217
3001250000 250 218
3001315000 315 265

PE100 - SDR11 - S5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar (D.M. 24/11/84
and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Ifalien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden
Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

la3: MOP = 10 6ap; Ntanus MOP = Sbar (DM
24/11/84 v nocnegytoLme nonpasku)

49 <11

54 <11

63 <11

71 <17.6
64 <17.6
100 <17.6
113 <17.6
133 <17.6
154 <17.6
176 <17.6
183 < 26
214 <26
240 <26
262 <26
284 <26
312 <26
387 <26



A)NIDELTA

1.18 1.18
...TECHNISCHES DATENBLATT... .. TEXHUWYECKUE KAPTOYKM...
COD. 3002
REDUCER
REDUKTIONSMUFFE

D2

L1

1.18
...TECHNICAL SHEETS...
~
N
Q _
3002025020 25x20
3002032020 32x20
3002032025 32x25
3002040032 40x32
3002050032 50x32
3002063032 63x32
3002063040 63x40
3002063050 63x50
3002090063 90x63
3002090075 90x75
3002110063 110x63
3002110090 110x90
3002125063 125x63
3002125090 125x90
3002160110 160x110
3002180125 180x125
3002200160 200x160
3002225160 225x160
3002250180 250x180
3002315250 315x250

81
88
89
88
98
116
116
116
163
154

187
163
206
229
219
239
239
239
274

PEOYKUNOHHAA MY®TA

PE100 - SDR11 - S5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar (D.M. 24/11/84
and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden
Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

a3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = 5bar (DM
24/11/84 v nocnegyoLme nonpasku)

31 <11 <11
40 <11 <11
40 <11 <11
52 <17.6 <11
62 <17.6 <11
76 <17.6 <11
78 <17.6 <17.6
77 <17.6 <17.6
112 <17.6 <17.6
130,1 <17.6 <17.6

- <17.6 <17.6
131 <17.6 <17.6
151 <17.6 <17.6
152 =17.6 <17.6
192 < 26 <17.6
218 <26 <17.6
240 < 26 < 26
270 <26 <26
302 <26 <26

- <26 <26



1.18
...TECHNICAL SHEETS...

3003020000
3003025000
3003032000
3003040000
3003050000
3003063000
3003075000
3003090000
3003110000
3003125000
3003160000
3003180000

20
25
32
40
50
63
75
90
110
125
160
180

99

99

108
127
143
169
200
227
250
274
340
360

A)‘\IIDELTA

1.18 1.18
...TECHNISCHES DATENBLATT... ..TEXHUWYECKUE KAPTOUKMW...
COD. 3003

EQUAL TEE
T-STUCK EGAL
TPOWVIHUK

PE100 - SDR11 - §5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar (D.M. 24/11/84
and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden
Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Bopga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

as: MOP = 10 6ap; Ntanus MOP = 5bar (DM
24/11/84 v nocnegytoLme nonpasku)

58 <11
58 <11
57 <11
65 <17.6
70 <17.6
111 <17.6
116 <17.6
124 <17.6
135 <17.6
141 =17.6
151 < 26
162 =< 26



A)NIDELTA

1.18 1.18 1.18
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT... ...TEXHUYECKME KAPTOYKMW...
COD. 3004
ELBOW 90°
WINKEL 90°
KONEHO 90°

1 PE100 - SDR11 - S5

Z WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar (D.M. 24/11/84
and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Ifalien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden

N

Anderungen)
[ ] PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

a3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = 5bar (DM

24/11/84 v nocnegyoLme nonpasku)
3004025000 25 81 54 <11
3004032000 32 82 63 =11
3004040000 40 100 67 <17.6
3004050000 50 114 81 <17.6
3004063000 63 141 100 <17.6
3004075000 75 158 110 <17.6
3004090000 90 190 133 <17.6
3004110000 110 216 154 <17.6
3004125000 125 241 178 <17.6
3004160000 160 298 217 <26

3004180000 180 323 240 < 26



1.18
...TECHNICAL SHEETS...

Z1

3005032000
3005040000
3005050000
3005063000
3005075000
3005090000
3005110000
3005125000
3005160000
3005180000

32
40
50
63
75
90
110
125
160
180

82
100
110
128
143
176
200
228
280
307

A)NIDELTA

1.18 1.18
...TECHNISCHES DATENBLATT... ... TEXHWYECKUE KAPTOUKM...
COD. 3005

ELBOW 45°
WINKEL 45°
KONEHO 45°

PE100 - SDR11 - S5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 24/11/84
and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden
Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

a3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = 5bar (DM
24/11/84 v nocnegyoLme nonpasku)

64 <11

74 <17.6
86 <17.6
100 =17.6
110 <17.6
133 <17.6
154 <17.6
178 <17.6
217 < 26
240 <26



A)NIDELTA

1.18
...TECHNICAL SHEETS...

Z1

1.18 1.18
...TECHNISCHES DATENBLATT... ...TEXHUYECKUE KAPTOYKM...
COD. 3006

~
3 _ _ _ _
07
L1

3006020000 20 91
3006025000 25 97
3006032000 32 104
3006040000 40 108
3006050000 50 117
3006063000 63 150
3006090000 90 193
3006110000 110 230
3006125000 125 246
3006160000 160 309
3006180000 180 329
3006200000 200 350
3006225000 225 350
3006250000 250 365
3006315000 315 437

END CAP
ENDVERSCHLUSS
SATTIYLLKA

PE100 - SDR11 - S5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 24/11/84
and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden
Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Boga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

a3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = 5bar (DM
24/11/84 v nocnegyoLme nonpasku)

47 <11

52 =11

62 <11

71 <17.6
81 <17.6
95 <17.6
128 <17.6
156 <17.6
169 <17.6
213 <26
235 < 26
265 < 26
J18 < 26
315 <26
400 <26



1.18 1.18
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT...
COD. 3206
UNDERCLAMP TAPPING TEE 3206020040 40x20
ABZWEIGSCHELLE 3206020050  50x20
XOMYT C OTBOLOM 3206020063  63x20
_ 3206020075  75x20
3206020090  90x20
3206020110 110x20
3206020160  160x20
3206025040  40x25
e 13— * 3206025050  50x25
- 1 3206025063  63x25
N O J, S 3206025075  75x25
o i L 3206025090 90x25
I I Q 3206025110 110x25
o —— ] 3206025160  160x25
-~
3206032040  40x32
3206032050  50x32
GAS: MOPz(l O)bor; In ?Trow MOP=5 bar (D.M. 3206032075 75x32
24/11/84 and further modification) 3206032090 90x32
3206032110 110x32
PE100 - SDR11 - §5 3206032125  125x32
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar 3206032140 140x32
(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden 3206032160 160x32
Anderungen) 3206032180  180x32
PE100 - SDR11 - S5 3206032200  200x32
Boga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C 3206032225  225x32
las: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = 5bar (DM 3206032250 250x32
24/11/84 v nocnepytoLime Nonpaskm)
3206063090  90x63
3206063110 110x63
3206063125  125x63
3206063140  140x63
3206063160  160x63
3206063180  180x63
3206063200  200x63
3206063225  225x63
3206063250  250x63

A)NIDELTA

115
115
115
115
115
115
115

115
115
115
115
115
115
115

115
115
115
115
115
115
160
160
115
160
160
160
160

125
160
160
160
160
160
160
160
160

1.18

... TEXHUWYECKUE KAPTOYKM...

127
127
127
127
127
127
127

127
127
127
127
127
127
127

127
127
127
127
127
127
105
105
127
105
105
105
156

128
128
128
128
128
128
128
128
156

76,5
76,5
76,5
76,5
76,5
76,5
76,5

76,5
76,5
76,5
76,5
76,5
76,5
76,5

76,5
76,5
76,5
76,5
76,5
76,5
127
127
76,5
127
127
127
132

147
147
147
147
147
147
147
147
147

<17.6
<17.,6
<17.6
<17.,6
<17.,6
<17.,6
<26

<17.,6
<17.,6
<17.6
<17.6
<17.,6
<17,6

<17.,6
<17.,6
<17.6
<17.6
<17.6
<17,6
<17,6
<17,6

<17.6
<17.6
<17.6
<17.6

<17.6
<17,6
<17.6
<17,6
<17.,6
<17.6
<17,6
<17,6
<17,6



A)NIDELTA

1.18 1.18 1.18
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT... ...TEXHUWYECKUE KAPTOYKM...
COD. 3216
UNDERCLAMP BRANCH SADDLE PN 16 3216032063 63x32 110 56 74 <17,6
SCHELLE MIT ABZWEIG PN 16 3216032075  75x32 125 63 156 <17.,6
XOMYT C MATPYEKOM PN 16 3216032090  90x32 126 56 76 <17.,6
3216032110 110x32 160 56 79 <176
3216032125  125x32 160 57 80 <176
3216032140 140x32 160 63 150 <17,6
3216032160  160x32 190 56 84 <17,6
3216032180  180x32 160 63 145 <17,6
3216032200 200x32 160 63 146 <17,6
3216032225  225x32 160 63 151 <17.,6
3216032250  250x32 190 56 79 <176
N i
. |

] 3216063090  90x63 126 75 105 <17,6
lvi 3216063110 110x63 160 75 105 <17,6

A A 3216063125  125x63 160 75 108 <17
. y 3216063140  140x63 160 108 148 <176
v Y 3216063160  160x63 190 75 108 <17,6
3216063180  180x63 160 108 143 <17,6
| L | 3216063200  200x63 160 108 144 <17,6
3216063225  225x63 160 108 149 <17,6
3216063250  250x63 190 75 108 <17,6
3216090125  125x90 190 90 128 <176
3216090160  160x90 190 90 128 <176
3216090180  180x90 190 90 128 <176

PE100 - SDR11 - S5
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar (Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5
Boga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C
la3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = 5bar (DM 24/11/84 v nocneaytoLime nonpaeku)



1.18 1.18
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT...
COD. 3214
UNDERCLAMP BRANCH SADDLE PN 10 3214090200  200x90
SCHELLE mit SUTZENABGANG PN 10 3214090225  225x90
XOMYT C MATPYBKOM PN 10 3214090250 250x90

A)NIDELTA

1.18
... TEXHUYECKUE KAPTOYKM...

190 90 128 <17.6
190 90 128 <17.6
190 90 128 <17.6

PE100 - SDR11 - S5

WATER: PFA (PN)=10 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar (D.M. 24/11/84
and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=10 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden
Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 10 6ap 20°C

las: MOP = 10 6ap; Ntanus MOP = Sbar (DM
24/11/84 v nocnepytoLme nonpasku)



A)NIDELTA

...TECHNICAL SHEETS

COE

1.18

COD. 3406

TAPPING TEE

ABZWEIGSATTEL
CEQJIO C OTBOOOM

L2

L1

PE100 - SDR11 - §5
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar (D.M.

24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar

(Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden

Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5
Boga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

[a3: MOP = 10 6ap; Ntanua MOP = 5bar (DM
24/11/84 v nocnepgytoLLme nonpasku)

1.18
...TECHNISCHES DATENBLATT
3406032040 40x32
3406032050 50x32
3406032063 63x32
3406032075 75x32
3406032090 90x32
3406032111 012140
Xx32
3406032160  160x32
3406032180  180x32
3406032200  200x32
3406032225  225x32
3406032250  250x32
3406032280  280x32
3406032315  315x32
3406032355  355x32
3406032400  400x32
3406032450  450x32
3406032500  500x32
3406063090 90x63
3406063110 110x63
3406063125  125x63
3406063140  140x63
3406063160  160x63
3406063180  180x63
3406063200  200x63
3406063225  225x63
3406063250  250x63
3406063280  280x63
3406063315  315x63
3406063355  355x63
3406063400  400x63
3406063450  450x63
3406063500  500x63

115
115
115
115
115

115

115
115
115
115
115
115
115
115
115
115
115

170
170
170
170
170
170
170
170
170
170
170
170
170
170
170

1.18

... TEXHUWYECKUE KAPTOYKU

118
108
108
108
108

113

113
113
113
113
113
113
113
113
113
113
113

140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140
140

78
78
78
78
78

78

78
78
78
78
78
78
78
78
78
78
78

168
168
168
168
168
168
168
168
168
168
168
168
168
168
168

IA

17.6
17.6
17.6
17.6
17.6

IN N IA

IA

IA

17.6

< 26
< 26
< 26
< 26
< 26
< 26
< 26
< 26
< 26
<26
< 26

<17.6
<17.6
<17.6
<26
< 26
< 26
< 26
< 26
< 26
<26
< 26
<26

< 26
< 26



2.

TRANSITION FITTINGS
UBERGANGSANSCHLUSSSTUCKE
NMEPEXOOHbIE COEAUHEHUSA




A)NIDELTA

2.1
GENERAL FEATURES

Unidelta steel-PE monolythic tran-
sition fittings are ideal for use in
pressurised  gas, water or fluid
branches when the polyethylene
pipe has to remain embedded.
They are seamless and made
internally and extermnally of hot
galvanised steel (UNIEN 10208-1)
and PE100 high-density polyethy-
lene. The polyethylene side is S5-
SDR11 and can be coupled with
electrofusion or butt welding fittin-
gs (the PE section is long enou-
gh to allow a second weld if
a welded section needs to be
removed.

The galvanised steel part is avai-
lable in a version protected by
a triple layer of PE to guarantee
extra resistance to corrosion. |f
uncoated fittings are embedded
in the ground, it is important to
use cold anticorrosion tape or
bituminous sheaths.

In the unthreaded version, the
steel section near the fusion area
is not galvanised to enhance the
fusion process.

The threads are tapered and
comply with UNI 339/ ISO 7.1.
Dielectric joints must not be repla-
ced with metal/plastic transition
fittings.

2.2
MAIN APPLICATIONS

Water pipelines, combustible gas
pipelines, fire-fighting systems,
swimming-pools and irigation sy-
stems.

2.1
ALLGEMEINE MERKMALE

Die  monoilithischen  Ubergangsan-
schiusssticke  fdr  Stahl-Polydthylen
von Unidelfa sind besonders fur die
Ausfihrung — von  Abzweigungslei-
fungen fur Gas, Wasser, oder unfer
Druck stehenden Flussigkeiten ausge-
legt, wenn es notwendig ist, dass die
Polyathylenleitung vergraben bleibt.
Sie sind auBen wie auch innen aus
heiB verzinktem Stahl ohne SchweiB-
naht (UNI EN 10208-1) und aus
Polyéthylen mit hoher Dichte PE100
hergestellt.

Die Polydthylenseite ist S5-SDR11 und
kann mit ElektroschweiBfittings oder
,StoB an StoB" verbunden werden.
Die Lange des PolyGthylenabsch-
nifts reicht aus, um eine zweite
SchweiBung zu ermd&glichen, falls
man ein bereifs verschweiBtes An-
schiussstuck entfernen muss.

Die Seite aus verzinktem Stahl ist in
der Version mit einer dreifachen
Schutzschicht aus Polyathylen erhdl-
flich, die eine hohe Korrosionsbe-
stGndigkeit gewdhrleistet. Bei nicht
beschichteten Anschlusssficken, die
an vergrabenen Leitungen installiert
sind, wird die Verwendung von Kalt-
bdndern gegen Korrosion oder von
Bitumenhdillen empfohlen.

Bei der Version ohne Gewinde ist der
Abschnift in der Néhe der SchweiB-
zone nicht verzinkt, um ein korrektes
VerschweiBen zu ermdglichen.

Die Gewinde sind konisch gemd&B der
Norm UNI339, ISO7.1.

Die Ubergangsanschlusssticke Me-
fall-Kunststoff ersefzen die dielekiri-
schen Verbindungen nicht.

2.2
ANWENDUNGSGEBIETE

Die  Hauptanwendungsgebiete
sind: Wasserleitungen, Leitungen
far brennbare Gase, Brandschu-
fzringe, Schwimmbecken und
Bewdsserungsaniagen.

21
OBLUME XAPAKTEPUCTUKU
MepexogHble coeavHeHns "3

MoHonuTHoM cTtann PE Unidelta B
nepByl0 oyepenb npeaHasHayeHbl
Ons OTBOAHBIX ra30- U BOAONPOBOAOB
unu TpyboMNpoBOAOB Ans  APYrux
XnOKocTen noa AaBreHuem, Korga
TpybonpoBo4 U3  MONMUITUIIEHOBBIX
TpyO [OOmkeH ocTaBaTbCs  Mopg

3emren.
OHKM M3roToBNEHbI K3 MONUaTUNEHa
Bbicoko  nnoTtHoctv  PE100 wn

OLMHKOBAHHOW ropsiuMuM  criocobom
CTanvkakHaBHYTPEHHENMOBEPXHOCTH,
Tak M Ha BHelwHen, 6e3 weoB (UNI
EN 10208-1). CtopoHa u3roToBneHa
n3 nonuatuneHa S5-SDR11 moxeT
COEOVHATLCA C  3ANEKTPOCBApPHbIMU
WUNN CTbIKOBbIMU pUTUMHFaMu. OnuHa
yyactka u3 PE poctatodHa, 4TOObI
NMo3BOMWUTbL OCYLLECTBIIEHNE BTOPOM
CBapku, ecnun TpebyeTcsa yaanuTb yxe
npvBapeHHOe COeAVHEHNE.

CTopoHa ©3 OLMHKOBAHHOW cTanm
MOXET ObITb BbINONIHEHA B BapuaHTe
C 3awuton TpowmHbiM croem PE,
KOTopbIi  obecneyrBaeT  BbICOKYHO
YCTOMYMBOCTb K Koppo3un. B cnyuvae
HEMOKPbITBIX, YINOXEHHbIX nog
3eMnio  PUTUHIOB  peKoMeHayeTcs
ncrnornb3oBaHue aHTUKOPPO3UNHOM
NEHTbl XOMNMOAHOIO HaNOXEeHUs Wunu
OUTYMUHO3HBIX OMMETOK.

B He Hape3HOM BapuaHTe OTpe3oK
cTanu BOKPYr 30Hbl CBapku He
OLMHKOBaH ans npaBuIbHOIO
BbIMOSIHEHWNS CBaPKMU.

KoHunuyeckasi pesbba cooTBeTcTBYET
UNI339, ISO7.1.

MepexoaHble MeTanmno-
nnacTukoBble UTUHIN HE 3aMEeHSIIoT
avanekTpuyeckmne mydTbi.

2.2
OBJIACTU NMPUMEHEHUA

OcHoBHble 06nactn MNpUMEHEHUs:

BOJOMNPOBOAHbIE cetu,
rasopacnpefenutenbHble  CUCTEMbI
NPOTMBOMNOXapHbIe KonbLa,

nnaeaTerbHble OacceliHbl 7]

opoLueHue.



2.3
XAMPLE OF A GAS UTILITY BRANCI

2.3
EINEN GASABNEHMER

éRuDELTA

J *EISPIEL EINER ZWEIGLEITUNG Fﬁli |

2.3
NMPUMEP OTBOJA AOJA
NMOTPEBUTENA FrA3A

1. UNIDELTA Gas pipe cod.2040
2. Tapping tee cod.3406

3. Coupler cod.3001

4, UNIDELTA Gas pipe cod.2040
5. Transition fitting cod.3686

6. Valve

7. Meter

1. Gasrohr Unidelta Code 2040
2. Abzweigungssattel Code 3406
3. Muffe Code 3001

4, Gasrohr Unidelta Code 2040

5.Ubergangsanschlusssticke
code 3686

6. Ventil
7. Z&hler

N o o WON -

. Tpy6ebl razosble Unidelta kog 2040
. CegnosuaHbIi oTBOA Kog, 3406

. Mydpta 3001

. Tpy6ebl razosble Unidelta kog 2040
. MepexogHble coeanHeHus kop 3686
. Knanan

. CueTumk



A)NIDELTA

2.4 2.4 2.4
TECHNICAL SHEETS... TECHNISCHES DATENBLATT... TEXHWUYECKVE KAPTOYKM...
COD. 3616

CAST IRON TO PE TRANSITION FITTING 3616025003 25¢,” 45 96
UBERGANGSSTUCK GUSSEISEN PE MIT INNENGEWINDE 3616032004 32x1 50 117
MEPEXOOHBIE MY®TbI YYTYH MONUSTUMEH C 3616040005 40x1'/,” 55 17
PE3bBEOW 3616050006 50x1'/," 51 123
3616063007 63x2" 64 141
3616075008 75x21/," 70 150
3616090009 903" 80 178
3616110010 110x4” 90 205

PE100 - SDR11 - §5
L2 Water: PFA (PN)=16 bar 20°C

PE100 - SDR11 - S5
- L7 -— Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

PE100 - SDR11 - S5
Boga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C




A)NIDELTA

2.4 2.4 2.4
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT... ...TEXHUYECKME KAPTOYKM...
COD. 3626
BRASS TO PE TRANSITION FITTING MALE THREADED 3626020002 20x'/," 42 95
UBERGANGSSTUCK MESSING PE MIT AUSSENGEWINDE 3626025003 25" 44 103
MEPEXOAHBLIE MY®ThI NNATYHb MOSNIMATUNEH 3626032004 32x1" 47 112
C HAPY)KHOW PE3bBOW 3626040005 40x17/," 52 124
3626050006 50x11/," 58 135
3626063007 63x2" 66 153
3626075008 75x2'1," 73 165
3626090009 90x3" 82 181
3626110010 110x4" 85 193
L2 PE100 - SDR11 - 85
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
L1 GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M.
24/11/84 and further modification)
7 J PE100 - SDR11 - S5
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
~— (Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden
Q — — — — ] O Anderungen)
PE100 - SDR11 - S5
Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C
[a3: MOP = 10 6ap; Utanua MOP = 5bar (DM
24/11/84 v nocnegyoLme nonpasku)
COD. 3636
BRASS TO PE TRANSITION FITTING FEMALE THREADED 3636025003 25¢%," 44 103
UBERGANGSSTUCK MESSING PE MIT INNENGEWINDE 3636032004 32x1" 47 111,5
MEPEXOHAA MY®TA NATYHHASA, C OBPE3HbLIM 3636040005 4ox1,” 52 124
TOPLIOM W BHYTPEHHEW PE3bBOW HA [IPYFOM KOHLIE 3636050006 50x1'/," 58 135
3636063007 63x2" 66 153
3636075008 75x2'/," 73 165
3636090009 90x3" 82 181
L2 PE100 - SDR11 - 5
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M.
L1 24/11/84 and further modification)
g PE100 - SDR11 - S5
. IQ Eaqu: PFA (PN)=16 bar 20°C
\ Gaz: MOP=10 bar; en Italie MOP=5bar (D.M.
24/11/84 et modifications successives)
o I a
PE100 - SDR11 - S5
> Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C
- [a3: MOP = 10 6ap; Utanua MOP = 5bar (DM
[

24/11/84 v nocnepaytoLme nonpasku)



A)NIDELTA

2.4 2.4
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT...
COD. 3646
STEEL TO PE TRANSITION FITTING 3646025003 25¢%,
NOT THREADED - GALVANIZED 3646032004 32x1
) - -
UBERGANGSSTUCK STAHL PE OHNE 3646040005 40x1Y,
GEWINDE - VERZINKT 3646050006 5017,
MEPEXOMOHBIE MY®Tbl CTAMb MONMMATUNEH 9046063007 63x2
BE3 PE3bEbI (MO CBAPKY) OLMHKOBAHHBLIE 9646075008 75x21,
3646090009  90x3"
3646110010 110x4"
3646125010  125x4"
NOT GALVANIZED ZONE L3
NICHT VERZINKTE ZONE
HEOLIMHKOBAHHAA 30HA
GALVANIZED STEEL
PE100 VERZINKTER STAHL \
™~ OUMHKOBAHHAA CTAIb o~
Q -t Q
L2 L1
L4
COD. 3656
STEEL TO PE TRANSITION FITIING -MALE THREADED 2696025003 257/
 GAWVANZED 3656032004 32x] ”
UBERGANGSSTUCK STAHL PE MIT AUSSENGEWINDE 3696040005 40x1 ]/ 4
 VERZINKT 3656050006  50x1'/,
NEPEXOAHBIE MY®Tbl CTAMb MONMMSTUNEH ¢ 9656063007 63x2
- g .
HAPY)KHOW PE3bEOV OLIMHKOBAHHBIE 656075008 75327,
3656090009  90x3”
3656110010 110x4"

D1
|

GALVANIZED STEEL
VERZINKTER STAHL

L2

L1

L3

2.4
... TEXHUYECKUE KAPTOYKM...

300 86 30 480
300 94 30 490
300 104 30 495
300 114 30 510
300 131 30 530
300 134 30 545
300 151 30 560
300 169 30 580
300 200 - 650

PE100 - SDR11 - §5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar
(D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit
nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Boga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

a3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = 5bar
(DM 24/11/84 v nocneaytoLime nonpasku)

300 86 480
300 94 490
300 104 495
300 114 510
300 131 530
300 134 545
300 151 560
300 169 580

PE100 - SDR11 - S5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar
(D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Ifalien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit
nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

la3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = Sbar
(DM 24/11/84 n nocnegytoLimne nonpasKkm)



A)NIDELTA

2.4 2.4 2.4
...TECHNICAL SHEETS... ..TECHNISCHES DATENBLATT... . TEXHUYECKME KAPTOUKM...
COD. 3666

STEEL TO PE TRANSITION FITTING RECCURSTON e Sl O =)
UBERGANGSSTUCK STAHL PE MIT ecolOTCI s 300 104 A2
AUSSENGEWINDE - BESCHICHTET 3666050006~ 50x1'/)’ 300 114 510
MEPEXOAHBIE MY®TbI CTANb MOAMSTUEH C EECEE T olg ol 530
HAPY)XHOW PE3bEO C 3ALMTHBIM MOKPLITMEM 3666075008 76x2'/" 300 134 545
3666090009  90x3" 300 151 560
3666110010 110x4" 300 169 580
3666125010 125x4" 300 200 650

PE100 - SDR11 - S5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
S COVERED CAVANIES STEEL GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar
PE100 PE-BESCHICHTETER VERZINKTER STAHL (D.M. 24/11/84 and further modification)

D1
I

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

12 L1 Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit
nachfolgenden Anderungen)

L3

PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

la3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = Sbar
(DM 24/11/84 v nocneaytoLime nonpasku)

COD. 3676
COPPER TO PE TRANSITION FITTING cerelzy | GA2r ) 4se 93 91 250
UBERGANGSSTUCK KUPFER PE 3676032028 32x28 446 98 Q1 250
g PE100 - SDR11 - §5
- WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
- GAS: MOP=10 bar; I Italy MOP=5 bar

(D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
L4 (Ministerialdekret 24/11/84 mit
nachfolgenden Anderungen)

PE 100 COPPER - KUPFER - ME[lb

D1
D2

L2

PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

las: MOP = 10 6ap; Ntanus MOP = 5bar
(DM 24/11/84 v nocneaytoLie nonpasku)



A)NIDELTA

2.4 2.4
...TECHNICAL SHEETS ...TECHNISCHES DATENBLATT
COD. 3686
STEEL TO PE TRANSITION FITTING - MALE THREA- 3686025003  25x/,"
DED - GALVANIZED 3686032004  32x1"
UBERGANGSSTUCK STAHL PE MIT AUSSEN- 3686040005 401/,
GEWINDE - VERZINKT 3686050006  50x1/,"
KONEHO NEPEXOOAHOE CTAIb MOJIMSTUNEH 3686063007 63x2"
C HAPY>XHOW PE3bBOW OLUMHKOBAHHbLIE
D1
| T
- |
|
|
N ><<‘
S ke Lo
OLIMHKOBAHHAA CTAITb
L1
COD. 3696
STEEL TO PE TRANSITION FITTING 3696025003 25x,
MALE THREADED - COVERED 3696032004 32xI
BERGANGSSTUCK STAHL PE AUSSENGWINDE 3696040005 40x17/,
- BESCHICHTET 3696050006 50x1/,"
MEPEXOAHBIE MY®ThI CTAMb MOMNATUNEH C 3696063007 63x2"
HAPY>XHOW PE3bBOW C SALNTHBIM MOKPLITUEM
D1
= |
|
\
|
|
o~ <&
T
\<\ PE COVERED GALVANIZED STEEL |

= — = PE-BESCHICHTETER VERZINKTER STAHL — — — |
OLIMHKOBAHHASA CTANb C NMOKPLITUEM PE

L1

2.4
... TEXHUWYECKUE KAPTOYKU

848 229 181 104
819 271 189 129
802 328 199 166
792 411 214 205
829 406 234 265

PE100 - SDR11 - §5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In Italy MOP=5 bar
(D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit
nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Boga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

la3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = 5Sbar
(DM 24/11/84 v nocneaytoLime nonpasku)

848 229 181 104
819 271 189 129
802 328 199 166
792 411 214 205
829 406 234 265

PE100 - SDR11 - S5

WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C

GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar
(D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5

Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C

Gas: MBD=10 bar; in Ifalien MBD=5bar
(Ministerialdekret 24/11/84 mit
nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5

Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C

la3: MOP = 10 6ap; Utanus MOP = Sbar
(DM 24/11/84 n nocnepytoLime nonpasKkm)



3.

BUTT FUSION JOINTINGS
ANSCHLUSSE STUMPFSCHWEISSEN
CTbIKOBbIE ®PUTUHI'U




@RHDELTA

3.1
BUTT WELDING

This method is used for joining two
elements — pipes and/or fittings
- having the same diameter and
thickness, using thermocontacts.
The fusion surfaces are heated to
melting point by means of a me-
fal plate (heating element) and
joined together using a hydraulic
system that provides the neces-
sary contact pressure.

Buft welding produces a seam of
material around the join.

For PE pipe welding, refer to UNI
10520.

For the welding parameters, refer
fo the tables in the documenta-
fion accompanying the machine
used.

3.2
COLLAR/FLANGE JOINT

These are removable joints obtai-
ned by connecting flanges slip-
ped onto the pipe and secured
by means of bolts.

The flanges come into contact
with collars (stub ends) that are
welded onto the polyethylene pi-
pe using the butt or electrofusion
method.
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3.1
VERBINDUNG STUMPFSCHWEISSEN

Das ist das Verbindungssystem
von zwei Elementen, Rohren und/
oder Anschlusssticken, von glei-
chem Durchmesser und gleicher
Wandstarke miftels Thermoele-
menten durch Kontakt. Die zu ver-
schweiBenden FlGchen werden
zuerst mittels einer Metallplafte
(Thermoelement) bis zur Schmel-
ze erhifzt und auf eine entspre-
chende Temperafur gebrachf,
dann werden sie mittels eines
Hydrauliksystems zusammen ge-
fagt, das den zum VerschweiBen
notwendigen Kontaktdruck er-
zeugt.

Der StumpfschweiBprozess Iasst
ein Materialband um die Verbin-
dungszone entstehen.

Far das \VerschweiBen von
Polydathylenleitungen wird auf die
nationale Norm UNI 10520 ve-
rwiesen.

Zum Einstellen der SchweiBpa-
rameter muss man die in der
Dokumentation der benutzten
Maschine enthaltenen Tabellen
verwendaden.

3.2
FLANSCHVERBINDUNG

Das sind abnehmbare Verbindun-
gen, die mittels auf das Rohr auf-
geschobenen und mit Schrau-
ben festgeschraubten Flanschen
ausgefuhrt werden. Die Flansche
sitzen bundig auf Schellen (BOr-
deln), die mit dem Poly&thylen-
rohr Kopf- oder mit Elekirofusion
verschweiBt sind.

Bolt
Schraube
Flonge BonT
Flansch
dnaHey i

Gasket

3.1
CTbIKOBOE COEANMHEHUE

Mpeacraenser  cobon cuctemy
KOHTaKTHOTO  COEAMHEHWs  OBYX
aneMeHToB, Tpyo wunn dQUTUHIOB
OOMHAKOBOrO AuaMeTpa WM TOMWMHbI
nocpeacTBoOM TEPMUYECKNX
3M1EMEHTOB. CapvBaembie
NMOBEPXHOCTU CHayana HarpesalTcs

0O  chauBaHus  Mpu  NOMOLUM
MeTannmyeckomn nNNacTuHbI
(TepmoanemeHT), HarpeTomn o
onpegeneHHon Temneparypsl,

3ateM coegunHATCA nocpencTtsomM
rmnpasnvlquKoﬁ CUCTEeMbI, KoTopasa

nogaet KOHTaKTHoe [JaBneHue,
Heobxoaumoe Ansi CBapKu.
Ceapka BCTbIK  XapakTepusyeTcsi

Hannuuem 6oparopHOro marepmana,
KOTOPbIN OKPY>XaeT 30Hy COEANHEHUS.
Mpwn cBapke Tpy6 PE
PYKOBOACTBOBATLCS  HaLMOHAamNbHbIM
HopmaTtusom UNI 10520.

[ns HacTpomku napameTpoB CBapku
HeobxoauMo McnonbL3oBaTh Tabnuupbl,
cogepxaiwimecs B [AOKyMeHTauum
NCMNONb3yeMON MaLUVHBbI.

3.2
COEOVUHEHME KOIbLIO-®ITAHEL

310 CbEMHbIe CcoeanHeHNs,
cocrosilme 13 CcoefMHeHS
dnaHueB, HacaXeHHbIX Ha Tpyby
M 3aTaHyTbix 6Gontamu. dnaHupl
ynuMpawTcsi B CTOMOP Ha KombLax
(nneHa), nNpuBapeHHbIX BCTbIK UK
3MEeKTPOMMaBKOM K MOMMSTUIIEHOBOW
TpybOe.

Collar (Stub End)
Schelle
Konbuo
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Dichtung
Mpoknagka




3.3
GENERAL FEATURES

Unidelta butt fittings are made of
PE100-MRS 10 - Sigma 80 high-
density polyethylene, which is hi-
ghly resistant to chemical agents
and UV radiation. It is completely
non-toxic and can be used in
water pipelines.

These fittings are approved for
conveying S5-SDR11 gas and wa-
ter and other fluids at PN16.

3.4
MAIN APPLICATIONS

The main applications of butt fittin-
gs are: Water pipelines, combusti-
ble gas pipelines, civilian and in-
dustrial drains, irrigation, industrial
plant, Fire-fighting systems, sea
discharge, swimming-pools, ca-
ble ducts and plant relining.

3.3
ALLGEMEINE MERKMALE

Die Anschlussstticke von Unidelta
fur das StumpfschweiBen werden
aus Polyathylen mit hoher Dichte
PE100-MRS 10-Sigma 80 und
mit hoher Besténdigkeit gegen
chemische Stfoffe und gegen UV-
Strahlen hergestellt. Sie sind vol-
lkommen ungiftig, da sie auch
fur Wasserleitungen verwendet
werden.

Sie sind fur die Befbrderung von
Gas Serie S5-SDR11 und fur die
Beférderung von Wasser und Flds-
sigkeiten unter Druck mit ND16
zugelassen.

3.4
ANWENDUNGSGEBIETE

Die  Hauptanwendungsgebiete
der Anschlussstucke sind: Was-
serleitungen, BefGrderung von
brennbaren Gasen, zivile und
industrielle  Abwasserleitungen,
Industrieaniagen,  Bewdsserung,
Brandschutzringe, Ableitungen ins
Meer, Schwimmbecken, Kabel-
schufzleitungen und Anlagenre-
novierung (relining).

A)NIDELTA

3.3
OBLUME XAPAKTEPUCTUKHU

®duTtnHrn Unidelta gna cBapku BCTbIK
N3roTOBMEHbLIN3MNONNATUNEHABBICOKOM
nnotHoctn PE100 CKP-10 Sigma-80
C BbICOKOM CTOMKOCTbIO K XMUYECKUM
BellecTBam 1 YP-nyyam 1 abcontoTHO
HETOKCUYHbI MPW UCMONb30BaHWM B
BOAOpacnpenenuTensix.

PaspelueHbl ans TpaHCMOPTUPOBKM
raza cepun S5 - SDR11, Bogbl u
Xungkocten nog aasneHmem PN16.

34
OBJIACTU NMPUMEHEHUA

OCHOBHbIMW BMAAMM UCMONb30BaHUSA
CTbIKOBbIX COEOWHEHUA ABNATCA:
BoAopacrnpeneneHme, rasoBble CETH,
rpaxgaHckMe U MPOMbILLNEHHbIe
cbpocbl, OpoLIEHNE, NPOMbILLIEHHbIE
npeanpusTus, NPOTMBOMNOXapHble
Konbua, cbpocbl B Mope, OaccelHsl,
NHWM 3aLLMTLI Kabenen nobHoBNeHne
ycTaHoBoK (relining).
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3.5
TECHNISCHES DATENBLATT TEXHUYECKUE KAPTOYKMW...

GALVANIZED STEEL FLANGE PN 10
FLANSCH AUS VERZINKTEM STAHL PN 10
®JIAHEL, N3 OLIMHKOBAHHOW CTAN PN 10

3.5
I TECHNICAL SHEETS...

) N\

et

3804200000
3804225000 225 200 238 20 295 22 340 8
3804250000 250 250 288 22 350 22 395 12

GALVANIZED STEEL FLANGE PN 16
FLANSCH AUS VERZINKTEM STAHL PN 16
®NAHEL, N3 OLJMHKOBAHHOW CTAJIV PN 16

\
%,
il

- 2 -

3806032000 115 4
3806040000 40 32 51 16 100 18 140 4
3806050000 50 40 62 16 110 18 150 4
3806063000 63 50 78 16 125 18 165 4
3806075000 75 65 92 16 145 18 185 4
3806090000 90 80 108 18 160 18 200 8
3806110000 110 100 128 18 180 18 220 8
3806125000 125 100 135 18 180 18 220 8
3806140000 140 125 158 18 210 18 250 8
3806160000 160 150 178 18 240 22 285 8
3806180000 180 150 188 18 240 22 285 8
3806200000 200 200 235 20 295 22 340 12
3806225000 225 200 238 20 295 22 340 12
3806250000 250 250 288 26 355 26 405 12



A)NIDELTA

3.5 3.5 3.5
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT... ...TEXHUYECKUE KAPTOYKHU
COD. 3145
3145032000  32x68 96 71 10 40
STUB END 3145040000  40x78 89 64 1 50
FLANSCHSTUCK 3145050000  50x88 95 66 12 61
OBPE3AHHbIV KOHEL] 3145063000  63x102 94 64 14 75
3145075000  75x122 107 71 16 89
3145090000  90x138 113 80 17 105
3145110000 110x158 126 83 18 125
3145125000  125x158 158 117 25 132
3145140000 140x188 156 116 25 155
- L2 3145160000  160x212 160 113 25 175
X 3145180000 180x212 178 116 30 180
1 3145200000  200x268 182 112 32 232
3145225000  225x268 196 129 32 235
e e 3145250000  250x320 205 133 35 285
J 3145315000 315x370 275 200 35 335

PE100 - SDR11 - §5
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C )
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=>5bar (Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5
Bopga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C
la3: MOP = 10 6ap; Ntanua MOP = 5bar (DM 24/11/84 v nocnegytoLimne nonpasku)
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3.5 3.5
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT...
COD. 3140
3140025020 25x20
3140032020 32x20
BUTT FUSION REDUCER 3140032025 32x25
STUMPFSTOSS-REDUKTION 3140040020 40x20
MEPEXOOHWVK 114 CTHIKOBOW CBAPKA 3140040025 40x25
3140040032 40x32
3140050025 50x25
3140050032 50x32
L3 3140050040 50x40
L C L2 3140063025 63x25
— | 3140063032 63x32
L — 3140063040 63x40
N J ‘ 3140063050 63x50
s = ~ — > | < 3140075040 75x40
J 3140075050 75x50
/ 3140075063 75x63
Y 3140090050 90x50
3140090063 90x63
3140090075 90x75
PE100 - SDR11 - 55 3140110063 110x63
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C 3140110075 110x75
GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 3140110090 110x90
24/11/84 and further modification) 3140125075 125x75
PE100 - SDR11 - S5 3140125090 125x90
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C 3140125110 125x110
Gas: MBD=10 bar; in Ifalien MBD=5bar 3140140090 140x90
3140140125 140x125
PE100 - SDR11 - S5 ] 3140160090 160x90
24/11/84 v nocnepyoLLme NonpaBKu) 3140160125 160x125
3140160140 160x140
3140180125 180x125
3140180140 180x140
3140180160 180x160
3140200140 200x140
3140200160 200x160
3140200180 200x180
3140225160 225x160
3140225180 225x180
3140225200 225x200
3140250180 250x180
3140250200 250x200
3140315225 315x225
3140315250 315x250

49
54
49
60
60
61
59
59
61
64
64
67
64
72
73
73
82
81
80
85
86
86
89
88
92
94
94
93
101
100
101
101
107
105
104
117
117
117
132
132
132
138
138
175
175

3.5
... TEXHUYECKHME KAPTOYKMW...

50
52
47
52
54
48
59
60
61
55
63
57
57
60
59
67
61
70
70
71
73
81
73
82
85
82
85
89
81
83
91
92
88
96
102
95
101
109
120
125
130
130
134
140
150

113
124
102
130
128
125
133
132
134
140
143
138
133
147
148
154
163
168
164
188
173
181
177
184
190
208
193
196
212
210
206
208
220
223
224
230
231
236
292
285
277
307
301
393
381
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3.5 3.5 3.5
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT... ...TEXHWYECKUE KAPTOYKM...
COD. 3141
3141025000 25 61 80
BUTT FUSION ELBOW 90° 3141032000 32 60 81
STUMPFSTOSS WINKEL 90° 5141040000 40 60 85
KOMEHO 90° NSt CTHIKOBOV CBAPKY 3141050000 50 60 89
3141063000 63 66 100
3141075000 75 71 114
3141090000 90 81 130
3141110000 110 85 146
> 3141125000 125 90 159
3141140000 140 95 172
3141160000 160 114 205
e L= 3141180000 180 120 226
% // 3141200000 200 127 248
| 3141225000 205 137 285
i % —1 3141250000 250 140 309
L i 3141280000 280 ] -
i 3141315000 315 168 367
i L1
\
|

PE100 - SDR11 - §5
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C )
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar (Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5
Bopa: PFA (PN) = 16 6ap 20°C
a3: MOP = 10 6ap; Utanua MOP = 5bar (DM 24/11/84 n nocnegytoLiue nonpasku)
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3.5 3.5 3.5
...TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT... ...TEXHWYECKVE KAPTOYKMU...
COD. 3142
3142032000 32 50 60
BUTT FUSION ELBOW 45° 3142040000 40 60 74
STUMPFSTOSS WINKEL 45° 3142050000 50 60 77
KONEHO 45° [INA CTIKOBOW CBAPKM 3142063000 63 67 88
3142075000 75 73 98
3142090000 90 83 112
3142110000 110 87 120
3142125000 125 87 127
3142140000 140 92 139
3142160000 160 99 152
3142180000 180 125 183
3142200000 200 130 197
3142225000 225 135 213
3142250000 250 140 230
3142280000 280 - -
3142315000 315 210 318

PE100 - SDR11 - S5
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C )
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=5bar (Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5
Boga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C
la3: MOP = 10 6ap; Wtanus MOP = 5bar (DM 24/11/84 n nocneaytoLme nonpasku)
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3.5 3.5 3.5
... TECHNICAL SHEETS... ...TECHNISCHES DATENBLATT... .TEXHUYECKVE KAPTOYKM...
COD. 3143
3143025000 25 60 76
BUTT FUSION TEE 3143032000 32 61 83
STUMPFSTOSST-STUCK EGAL 41 43040000 40 40 o5
TABPOBOE OEIMHEHVE A 51 13000000 50 o 5
CTBIKOBOM CBAPKM 3143063000 63 69 105
3143075000 75 74 126
3143090000 90 80 136
3143110000 110 95 164
I 3143125000 125 90 160
_‘J 3143140000 140 95 173
N 3143160000 160 106 196
7 7n B 3143180000 180 125 245
3143200000 200 130 260
T 3143225000 295 134 285
= 3143250000 250 140 309
i 3143280000 280 i ]
i 3143315000 315 175 387

PE100 - SDR11 - $5
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C )
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=>5bar (Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5
Bopga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C
la3: MOP = 10 6ap; Ntanua MOP = 5bar (DM 24/11/84 v nocnepgytoLine nonpasku)
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3.5 3.5 3.5
...TECHNICAL SHEETS ...TECHNISCHES DATENBLATT ...TEXHUYECKUE KAPTOYKMU
COD. 3144
3144025000 25 61 63
BUTT FUSION CAP 3144032000 32 51 59
STUMPFSTOSS-ENDVERSCHLUSS 3144040000 40 59 68
KONMMAK A5 CTbIKOBOW CBAPKM 3144050000 50 62 76
3144063000 63 63 80
3144075000 75 70 88
& 3144090000 90 81 103
3144110000 110 88 114
| . 3144125000 125 103 123
3144140000 140 103 130
3144160000 160 104 132
3144180000 180 115 150
3144200000 200 125 170
3144225000 225 130 180
Ze R 3144250000 250 135 185
3144280000 280 - -
3144315000 315 176 301
/)

PE100 - SDR11 - $5
WATER: PFA (PN)=16 bar 20°C
GAS: MOP=10 bar; In ltaly MOP=5 bar (D.M. 24/11/84 and further modification)

PE100 - SDR11 - S5
Wasser: PFA (ND)=16 bar 20° C )
Gas: MBD=10 bar; in Italien MBD=>5bar (Ministerialdekret 24/11/84 mit nachfolgenden Anderungen)

PE100 - SDR11 - S5
Bopga: PFA (PN) = 16 6ap 20°C
las: MOP = 10 6ap; Ntanua MOP = 5bar (DM 24/11/84 v nocnegytoLimne nonpasku)



4.

TOOLS
WERKZEUGE UND ZUBEHORE
OBOPYAOBAHMUE
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4.1
ALIGNERS/POSITIONERS...

Correct positioning requires the
use of suitable equipment to en-
sure stable alignment of the ele-
ments during welding.

Unidelta uses various accessories
for positioning the elements Ii-
nearly and angularly (45° and 90°)
within a set range of diameters.
Special positioners are used for
welding tapping tees (codes
3007, 3008 and 3009). They en-
sure stable alignment of all types
of fittings and produce the requi-
red contact pressure between
the tapping and pipe. Since the
fapping fee does not encom-
pass the whole pipe, the elemen-
fs must be pressed together to
make the joint.

Positioners of this type have a ca-
librated spring that ensures a con-
stant and equal pressure throu-
ghout the electrofusion process.

COD. 3850

ALIGNMENT/POSITIONING JIN WITH GRIPPERS FOR FITTINGS
WITH DE 20+63
AUSRICHT- UND HALTEWERKZEUG MIT ZANGE FUR FITTINGS
DE 20+63
BbIPABHVIBATESIb/MO3ULIMOHEP C 3AXXUMAMW ONA
COEAVNHEHWI @ 20+63

4.1
AUSRICHTER/POSITIONIERER...

Zur korrekten Ausfubrung des
Positionierens braucht man ent-
sprechende Werkzeuge, die eine
stabile Ausrichtung der Elemente
wdhrend des SchweiBvorgangs
ermoglichen.

Unidelta verfagt Uber verschiede-
ne Zubehdre, mit denen man die
zu verschweiBenden Elemente
mit einem spezifizierten Bereich
von Durchmessern linear oder in
einem Winkel (45° und 90°) posi-
tionieren kann.

Zum korrekten VerschweiBen der
Abzweigungssattel (Code 3007,
3008, 3009) sind besondere Po-
sitionierer erhdltlich, mit denen
man die stabile Ausrichtung sol-
cher Arten von Anschlussstic-
ken erreichen kann, und die
den nofwendigen Konfaktdruck
zwischen Safftel und Rohrleifung
erzeugen. Da der Saftel das Rohr
nicht vollstandig umschlieBt, muss
man zwischen den Elementen
einen Konfaktdruck erzeugen,
der das Zustandekommen der
Verbindung ermoéglicht.  Solche
Positionierertypen haben eine
geeichte Feder, die den gewun-
schfen SchweiBdruck wdhrend
des ganzen Vorgangs der Elektro-
fusion erzeugt.

3850020063

4.1
BbIPABHUBATENW/NMO3ULIUOHEPDI...

[Ons ocywecTBneHusi npaBUibHOIO
NoO3NLIMOHMPOBaHUSA Heobxogumo
ncnonb3oBaTb COOTBETCTBYyIOLLEE
obopyaoBaHue, KOTOpoe rapaHTUpyeT
yCcTOoNn4nBOE BblpaBHMBaHVE
311EMEHTOB BO BPEMSI CBapKMU.
Unidelta npepgnaraer  pasnuyHble
akceccyapbl, KOTOpble rapaHTUpYT
nVHerHoe unm yrrnoBoe
nosuuunoHmposaHue (B 45° n 90°) ans
CBapuBaeMbIX 311IEMEHTOB C LLUMPOKUM
AmManasoHOM AMaMeTpoB.
[nsinpaBunbHON CBapKM CEANOBUAHBLIX
otBogoB (kog 3007, 3008, 3009)
npegnararTcs cneumaneHble
MoO3NLIMOHEPbI, KOTOPbIE rapaHTUPYHOT
cTabunbHoe BblpaBHMBaHME 3TOrO
TMNa COeAVHEHU W Heobxoaumoe
KOHTaKTHOe [aBrneHune mMexay
cennoBuaHbIM OTBOAOM "
Tpybonposogom. Beuay TOro, 4to
censioBUAHbIA OTBOA HE MOSHOCThLIO
oxBaTbiBaeT  Tpyby, Heobxoanmo
obecrneunTb KOHTaKTHOe [aBrieHue
MeXay 3nemMeHTamu, no3Bonsiolee
peanusoBaTb COeauHEHNE.

Takune MO3NLMOHEPbI nUMeroT
TapupoBaHHy NPYXUHY,
obecneynBatoLLyto Tpebyemoe

AaBneHne cBapku BOBpemMA BCero
npouecca aneKkTponnaBKkn.

220-+@63

Compact in shape, it ensures the linear alignment of pipes
with an outside diameter of 20-63 mm. The positioner can

be configured to the desired diameter quickly and easily by

tors.

means of convenient adjusting knobs and numerical indica-

Der Positionierer hat eine kompakte Form und ermdglicht
die lineare Ausrichtung von Rohrleitungen mit einem Aul3en-

rieren.

durchmesser von 20 mm bis 63 mm. Uber bequeme Re-
gelknépfe und Zahlenanzeigen kann man den Positionierer
in kurzer Zeit fiir den gewiinschten Durchmesser konfigu-

ViMeeT komnakTHyt0 GOpMYy M MO3BOMSIET OCYLLECTBMNATb
NVHerHoe BblpaBHMBaHWE TPy6 C BHELHWM AMaMeTpoMm OT
20 MM go 63 MM. C nomoLLbi YAOOHbIX PerynmpoBOYHbLIX
pYyYeK 1 YMCMOBbIX NMOKa3aTenen MoXHO ObICTPO HacTPOUTb

no3nunoHep Ha Hy)KHbIVI anamveTp.
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4.1 4.1 4.1
...ALIGNERS/POSITIONERS... ...AUSRICHTER/POSITIONIERER... ...BbIPABHUBATEJIM/NMO3ULIMOHEPHI...
COD. 3851
UNIVERSAL ALIGNMENT/POSITIONING JIG FOR FITTINGS 3851063160 263+160

WITH DE 63+160

UNIVERSELES AUSRICHT- UND HALTEWERKZEUG FUR FITTIN- Equipped with a central articulated joint, it provide 45° and

90° alignment of pipes with an outside diameter of 63-160

GS MIT DE 63160 mm.
BbIPABHVBATENL/MO3NLIMOHEP ANA COEONHEHUA @ With the addition of a third axis, it can be used to position
63-160 tees. Universal vices do not require adaptors and are the
quick-release type to allow swift insertion and removal of

the pipe.

Da er in der Mitte ein Gelenk hat, erméglicht er auch die
Ausrichtung von Rohrleitungen mit einem Aullendurchmes-
ser von 63 mm bis 160 mm in einem Winkel von 45° und
von 90°.

Durch die Hinzufligung der dritten Achse gestattet er das
Positionieren von T-Stiicken. Die Universalklemmbacken
erfordern keine Reduzierungen und haken rasch ein, um
das Rohr schnell einschieben bzw. herausziehen zu kén-
nen.

OcHalueH LeHTpanbHbIM LLIapHUPOM, nossonset
OCYLLECTBMNATb BblpaBHUBaHUSA yrna Tpybonposoga ot 45°
00 90° ¢ BHeLWHMM anameTpom oT 63 MM 1 o 160 mm.
Mpn pobGaBneHuMM TpeTbel OCU MOXHO YCTaHOBUTb -
obpa3Hoe coeguHeHMe. YHUBepCcanbHble 3aXMMbl He
TpebyloT peaykTopoB, ObICTPOCbEMHbIE ANs  ObICTPOU
BCTaBKW / U3BNeYeHns TpyObl.

COD. 3852

STEEL POSITIONING JIG FOR SADDLES JOINTS DE 40+315 3852050315 240+2315
HALTEWERKZEUG AUS STAHL FUR ABZWEIGSATTEL DE 40+315
CTANBHOW MO3ULMOHEP ANS CEAMOBOMO OTBOA C S’_teel positioqer for tap_pin_g tees diameter 40-315 mm, fitted
] with a clamping force indicator to ensure the correct clam-
OVAMETPOM 40-+315 ping pressure.

Der Positionierer aus Stahl fiir Séttel mit einem Durchmes-
ser von 50 mm bis 315 mm ist mit einer Schlie3kraftanzeige
— ftir einen korrekten Schweil3druck ausgestattet.

CTanbHOM MO3MUMOHEpP Ol CeAnoBMOHbIX  OTBOAOB
anametpom ot 50 mm go 315 MM, ocHalleH MHAMKaTOPOM
NPOYHOCTU 3aTSHKKU AN MOSNyYEHUS NPaBUIbHOMO AaBNEHUS
CBapKMu.
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4.1
...ALIGNERS/POSITIONERS

COD. 3853

BELT POSITIONING JIG FOR SADDLE JOINTS WITH DE 40--500
HALTEWERKZEUG MIT RIEMEN FUR ABZWEIGSATTEL DE 40+500
NEHTOYHbIN NMO3NLIMOHEP ANA CEANOOBPA3HbIX
COEOVNHEHUIN @ 40+500

COD. 3854

SPANNERBELT FOR SADDLE JOINTS
SCHLUSSEL FUR ABZWEIGSATTEL
KNtoY AN CEANOOBPA3HbLIX COEAVMHEHN

...AUSRICHTER/POSITIONIERER...

4.1
BbIPABHUBATENU/MNO3ULNOHEPGI

3853050315 240+2315

Compact in shape and fitted with sturdy textile belts, this po-
sitioner can be used for welding tapping tees diameter 40 mm
and 500 mm. It comes with a clamping force indicator to ensu-
re the correct clamping pressure.

Er ist kompakt und mit robusten Stoffbdndern gebaut. Dieser
Positionierer gestattet das sichere Verschweil3en von Sétteln
mit einem Durchmesser von 50 mm bis 315 mm. Er ist mit
einer SchlielBkraftanzeige fiir einen korrekten Schweilldruck
ausgestattet.

KomnakTHOM hopMbl, MOCTPOEH M3 MPOYHbIX TKAHEBbIX
PEMHEN; 3TOT MO3ULMOHEP rapaHTUpPyeT Ge3onacHyo CBapKy
ceanoBnaHbIX otBogoB anametpoMm oT 40 mm go 500 mm.
VIMeeT uHOMKATOP MPOYHOCTU 3aTSDKKM  ANs  MofyYeHus
NpaBUNbHOTO AaBIEHMS CBAPKW.

12 m hex spanner for drilling pipes with pressurised hand-
les.

Schliissel mit Sechskantkopf 12 mm zum Ausflihren der
Bohrung des Rohrs bei Leitungen unter Last.

Kntou ¢ wecTturpaHHon rornoBkon 12 mMm Onsg HapesaHus
OTBEPCTUI Ha Tpybax ¢ Toukamu OTBoAA.



4.2
SCRAPERS...

Hand or mechanical scrapers by
Unidelta can be used to remove
the thin fim from the surface of
the pipes to be joined together.
The whole outer fusion surface of
the pipe must be scraped unifor-
mly 1o an approximate depth of
0.1 mm for d <63 mm and 0.2
mm for d_>63 mm.

The hand scraper is suitable for pi-
pes with a small diameter, where
the fusion area is not very large.
All that is needed on the part of
the operator is a certain dexterity
to ensure correct preparation of
the parts.

With larger diameter tubes (> 63
mm) and above, it is advisable
fo use a mechanical tangential
scraper, which will remove the
filmm completely, and at a uniform
rate around the diameter of the
fube.

4.2
SCHLEIFER...

Die Hand- bzw. mechanischen
Schleifer von  Unidelta  sind
Gerdte, mit denen man eine
dunne Haut von den OberflGchen
der Rohre abfragen kann, die zu
verschweiBen sind.

Der Schleifvorgang muss
vollstandig und  gleichmd@Big
auf der ganzen AuBenfiGche
des zu schweiBenden Rohres
durchgefuhrt werden.

Die Schleiftiefe muss bei den
Rohren mitd < 63 mm etwa 0,1
mm und bei den Rohren mitd_ >
63 mm etwa 0,2 mm befragen.
Der Handschleifer ist ideal far
Rohre mit kleinem Durchmesser,
wo die SchweiBzone nicht sehr
ausgedehnt ist und wo die gute
Handfertigkeit  des  Arbeiters
ausreicht, um eine korrekte
VorbereitungderzuschweiBenden
Sticke zu gewahrleisten.

Bei Rohren mit gréBerem
Durchmesser (mehr als
63 mm) ist dagegen die
Anwendung von mechanischen
Tangentialschleifern ratsam,
da diese einen korrekten und
regelmaBigen Abfrag der

Oberfldchenhaut und eine gute
Geschwindigkeit gewdhrleisten,
insbesondere auch an
Verbindungsstellen mit gréBerem
Durchmesser.
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4.2
CKPEBKMU...

PyyHble nnm MexaHuyeckue
ckpebkn Unidelta npegHasHayeHbl
ANs yoaneHusi TOHKOW MNIEHKU C
NOBEPXHOCTU TPYyOblI.

3aunctka gormkHa ObiTb MOMHOW
7 paBHOMepPHOW no BCEWN
BHELLHEN MOBEPXHOCTU Tpy6shl,
nogsepraemomn cBapke, ho
rmy6uHbl npumepHo 0,1 mm, D <63
MM 1 0,2 mm ana D> 63 mm.
Py4Hon ckpebok naearnbHoO
nogxoaut gna  Tpy6 manoro
AvameTtpa, rge 30Hbl CBapku He
OYeHb OBLLUNPHbBI 1 rAe 4OCTaTO4HbI
xopowne paboyne HaBblkM AONA
obecneveHus Hagnexawlen
NOArOTOBKM MaTtepuana  gns
CBapKu.

Ecrim  xe  Tpybbl  Gonbluero
AnameTtpa  (cBbilwe 63  MMm),
pekomeHayeTcA MCcnorb30BaThb
MexaHuyeckue KonbLeBble
CcKkpebkun, KoTopble obecrneumBatoT
Hagnexaiwiee U1 paBHOMEpHoe
yoaneHve nreHKn ¢ noBepxHOCTU
Ha XOpOoLLUen CKOPOCTU, OCOBEHHO
Ha coeanHeHnsax 6onbLiero
AnameTpa.
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4.2

4.2 4.2

...SCRAPERS ...AUSRICHTER/POSITIONIERER ...CKPEBKU

COD. 3855

MECHANICAL SCRAPER FOR PIPES WITH D, 75+315
MECHANISCHER ABSCHABER FUR ROHR MIT D, 76+315
MEXAHWYECKWIM CKPEBOK AN TPYE C AMAMETPOM D,75-315

COD. 3856

MANUAL SCRAPER
MANUELLER ABSCHABER
LUABEP PYYHOM

@75+3315 =

A mechanical scraper for pipes with an outside diameter of
75-315 mm. It removes the film entirely and the surface area
to be scraped can be adjusted to suit the depth of application
of the fitting.

Mechanischer Schleifer fiir Rohrleitungen mit einem Aul3en-
durchmesser von 75 mm bis 315 mm. Erméglicht einen ra-
schen und gleichméfigen Spanabtrag und eine Einstellung
der GréRe der Oberflédche, die entsprechend der Einschiebe-
tiefe des Anschlusses zu schleifen ist.

MexaHuuveckuii ckpebok ans Tpyd ¢ BHELHWM OUaMeTpoMm
o1 75 MM po 315 mm. MapaHTupyeT BbICTpoe U paBHOMEPHOE
yoaneHue nNieHKM W perynupoBKy Nnowaan 3advaemMon
NOBEPXHOCTU B 3aBUCMMOCTU OT rMyOuHbI BBOAA (OUTUHTA.

A hand scraper suitable for smaller pipes with a less extensive
area to be scraped.

Manueller Schleifer, geeignet flir Rohre von kleinen Abmes-
sungen, wo die zu schleifende Fldche nicht zu ausgedehnt
ist.

Py4yHol ckpebok noaxoauTt Ans HebGonbLIMX y4acTKoB Tpyo,
rae 3auyuiiaemMasi TOBEPXHOCTb HE CIIULLKOM OBLLMpPHA.



4.3
WELDING MACHINES and
ACCESSORIES...

Joining electrofusion fittings requi-
res the use of a special welding
machine.

For further details, refer to the sec-
fion entitled “Welding Machine”.

COD. 3858

POLIVALENT MANUAL WELDER DELTAFUSE2/P
POLIVALENTE SCHWEISSMASCHINE MIT MANUELLER

4.3
SCHWEISSMASCHINEN UND ZU-
BEHORE...

Zur Durchfuhrung der Verbindung
mittels elektrisch schweiBbaren An-
schlusssticken mussen entsprechen-
de SchweiBmaschinen benutzt wer-
den.

Fur alle diesbezuglichen Informatio-
nen wird auf den Paragraphen ,Die
SchweiBmaschinen” in diesem fech-
nischen Handbuch verwiesen.

EINSTELLUNG DELTAFUSE2/P

O[HOBANEHTHbIM CBAPOYHbIV AMMAPAT C PYYHOW HACTPOVKON
DELTAFUSE2/P

IDELTA

4.3
CBAPOYHbIE MALUWHBbI N
AKCECCYAPDI...

[na BbINOMHEHWs COEAVMHEHWUA Mpu
NMOMOLLM 3MEKTPOCBAPHbIX (PUTUHIOB,
Heobxoaumo 1ncnonb3oBaTb
crneumnanbHble CBapOYHble MaLUWHbI.
B otHoweHun 6Gonee nogpobHOM
NHdopMaLuum CM. naparpacd
«CBapoyHble MaLLVHbI» 3TOro
TEXHUYECKOro pyKoBOACTBA.

Power supply

Versorgungsspannung 230V - 50 HZ
[MuTtanne
Maximum absorbed power
max. aufgenommene Leistung 3800 VA
MakcumarbHas norroliaemasi MOLLHOCTb
Generator set minimum power
Mindestleistung fdr Stromaggregat 3500 VA
MwHuManbHas MOLLHOCTb 3MeKTporeHepatopa
Welding voltage
SchweiBspannung 8V 44V
Hal‘lpﬂ)KeHVIe CBapku
Ol SEEm V and time variable
g . bg \; Varioble V und Zeit
An CIriebssysiem Hanpsbkerue n
arTep Ars Burox rlepemeHHoe Bpemst
Pin adapter
Stiffadapter @4.0,34.7mm
Apantep Ans BUMOK
Parameters setting manual
Parametereinstellung manuell
YcTaHoBKa napameTpoB py4Hasl
Storage 200 cycles
Speicherkapazitat 200 Zyklen
MNamaTtb 200 yuknos

Printer interface
Druckerschnittstelle
WHTepdelic npuHTepa

Protections
Schutzart
BawuTa

Operating tfemperature
Betriebstemperatur
Paboyas Temnepatypa

Dimensions
Abmessungen
[abapuTbl

Weight
Gewicht
Bec

(DB9) RS232 serial
(DB9) RS232 seriell
(D89)RS232
rnocnenoBatesbHbIN

IP 54

-10°C=+-45°C

330x220x210 mm

19 Kg
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4.3 4.3 4.3
...WELDING MACHINES and ...SCHWEISSMASCHINEN UND ...CBAPOYHbIE MALUUHbI U
ACCESSORIES... ZUBEHORE... AKCECCYAPBbI...
COD. 3861

Fields of application @20-315mm
Anwendungsgebiete (400 emergenza)
POLYVALENT WELDER DELTAMATIC 2B 0BNACTY NMEHEHVS! (400 emergency)

POLYVALENTE SCHWEISSMASCHINE DELTAMATIC 2B
. Power supply
CBAPQYHbIN ATPEFAT C NEPEMEHHbLIM Versorgungsspannung 230V - 50/60 HZ
HAMNPAXXEHVMEM DELTAMATIC 2/B MutaHue

Maximum absorbed power
max. aufgenommene Leistung 3800 VA
MakcumanbHas nornoLlaemasi MOLHOCTb

Generator set minimum power
Mindestleistung flr Stromaggregat 4500 VA
MuHWManbHas MOLYHOCTb 3MeKTporeHepaTopa

Welding voltage
SchweiBspannung 8V =+ 48V
HanpspkeHne ceapku
Operating system Voltage confrol

Betriebssystem
ApanTep Ansa BAMOK

Pin adapter
Stiftadapter
Apantep ans BUIIOK

Parameters setting
Parametereinstellung
YcTaHOBKa napameTpoB

Storage
Speicherkapazitat
Mamsatb

Printer interface
Druckerschniftstelle
WHTepdenc npuHTepa

Protections
Schutzart
SawmTa

Operating temperature
Betriebstemperatur
Pabouasi Temnepatypa

Dimensions
Abmessungen
[abaputbl

Weight
Gewicht
Bec

Spannungskonirolle
MpoBepka HanpskeHus

@40, 4.7 mm

optic pen - manual
elekironischer Stift-manuell
cBeToBOe nepo-py4Hasil

300 cycles
300 Zyklen
300 umknos

(DB9) RS232 serial

(DB9) RS232 seriell
(D89)RS232
rnocrnegoBaTtesibHbIv

IP 54

-10°C+45°C

290x195x250 mm

17 Kg
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4.3
...WELDING MACHINES and ...SCHWEISSMASCHINEN UND ...CBAPOYHBbIE MALIUHBI U
ACCESSORIES... ZUBEHORE... AKCECCYAPHLIL...
COD. 3859
POLYVALENT WELDER DeltaMatic Plus Fields of application @20-710mm
A al bieft 800
POLYVALENTE SCHWEISSMASCHINE DeltaMatic Plus s (e fSOO :Qg[g:;‘;‘y’;
CBAPOYHbIN ATPETAT C MEPEMEHHbBIM HAMPSKEHWEM - I
: ower supply
DeltaMatic Plus Versorgungsspannung 230V - 50/60 HZ
Mutanne

Maximum absorbed power
max. aufgenommene Leistung
MakcumansHas nornotlaemMasa MOLLHOCTb

r Generator set minimum power
Mindestleistung fdr Stromaggregat
MuHWManbHas MOLHOCTb 3MeKTporeHepaTopa

¥ Welding voltage
SchweiBspannung
HanpshxeHve cBapkm

Operating system
Betriebssystem
AganTep Ans BAMOK

Pin adapter
Stiffadapter
Anantep Ans BUMOK

Parameters setting
Parametereinstellung
YcTaHoBKa napameTpoB

Storage
Speicherkapazitat
MNamatb

Printer interface
Druckerschniftstelle
WHTepdeiic npuHTepa

Protections
Schutzart
3awmra

Operating femperature
Betriebstemperatur
Pabouvasi Temnepatypa

Dimensions
Abmessungen
[abaputbl

Weight
Gewicht
Bec

4800 VA

5000 VA

8V 48V

Vottage confrol
Spannungskontrolle
MpoBepka HaNpsKeHNs

@4.0,34.7mm

optic pen - manual
elektronischer Stift-manuell
CBeTOBOE nepo-pyyHasl

300 cycles
300 Zyklen
300 umknos

(DB9) R$232 serial
(DBY) RS232 seriell

(DB9)RS232

nocrneaoBaTenbHbIi

IP 54

-10°C+45°C

320x190x230 mm

21 Kg
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...WELDING MACHINES and ...SCHWEISSMASCHINEN UND ...CBAPOYHbIE MALLUUHBI U
ACCESSORIES... ZUBEHORE... AKCECCYAPBLI...
COD. 3860
REPORT PRINTER ersor g AC adapter
DRUCKER FUR SCHWEISSBERICHTE MuTarie O RIPTIDG

MPUHTEP ONA OTYETOB

Batteries autonomy
Autonomie bei geladenen Batterien
ABTOHOMHas paBoTa 3apsikeHHOro akkyMynstopa

Printing system
Drucksystem
Cuctema neyatu

Paper width
Papierrollenbreite
LLinprHa BymaxHoro pynoHa

Roll of paper diameter
Papierrollendurchmesser
[vametp BymaxHoro pyrnoHa

Printer interface
Druckerschnittstelle
WNHTepdenc npuHTepa

Equipment cables
Gelieferte Kabel
Kabenu B komnnekTe

Operating temperature
Betriebstemperatur
Pabouasi Temnepatypa

Operating humidity
Befriebsfeuchtigkeit
Pabouas BnakHOCTb

Dimensions
Abmessungen
[abaputhbl

Weight
Gewicht
Bec

60 min

Thermal impression
Thermodruck
TepMuyeckas nevarb

112 mm

41,5 mm

serial/parallel
serielljparalie!
nocnep./ napannensH

serial/parallel

serielljparallel

nocnep./ napannesnbH

5°C+35°C

20%+70%

165x135x50 mm

0,56 Kg
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4.3 4.3 4.3
...WELDING MACHINES and ...SCHWEISSMASCHINEN UND ...CBAPOYHbIE MALUUHbI U
ACCESSORIES ZUBEHORE AKCECCYAPbI
COD. 3857
PIN ADAPTER FOR DeltaFuse 2/ DeltaMatic 2/lb AND Pair of jack plugs 4 DELTAMATIC2/B
DeltaMatic Plus WELDER 3857040000 1 Paar Steckerstifte 4 DELTAMATIC2/B

Pair of jack plugs 4 DELTAMATIC2/B
STIFTADAPTER FUR SCHWEISSMASCHINE DeltaFuse 2/P

DeltaMatic 2/b UND DeltaMatic Plus Pair of jack plugs 4 M - 4 F
. 3857040040 1 Paar Steckerstifte 4 M - 4 F
LUTENCENBbHbLIN AOANTEP ANA CBAPOYHbLIX AMNMAPATOB Paiir of jack plugs 4 M - 4 F

DeltaFuse 2/P, DeltaMatic 2/b W DeltaMatic Plus
Pair of jack plugs 4 M - 4,7 F
3857040047 1 Paar Steckerstifte 4 M - 4,7 F
Pair of jack plugs 4 M - 4,7 F

Pair of jack plugs 4 DELTAFUSE2/P
3857040001 1 Paar Steckerstifte 4 DELTAFUSE2/P
Pair of jack plugs 4 DELTAFUSE2/P

Pair of jack plugs 4,7 DELTAFUSE2/P
3857047000 1 Paar Steckerstifte 4,7 DELTAFUSE2/P
Pair of jack plugs 4 DELTAFUSE2/P

Pair of jack plugs 4,7 M - 4 F
3857047040 1 Paar Steckerstifte 4,7 M - 4 F
Pair of jack plugs 4,7 M - 4 F

Pair of jack plugs 4,7 M - 4,7 F
3857047047 1 Paar Steckerstifte 4,7 M - 4,7 F
Pair of jack plugs 4,7 M - 4,7 F






5.
CHEMICAL RESISTANCE
CHEMISCHE BESTANDIGKEIT
XUMUYECKASA CTOMKOCTb
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8.
CHEMICAL RESISTANCE

The following table shows the che-
mical resistance of the high-den-
sity polyethylene used to make
Unidelta electrofusion fittings. The
chemical resistance refers to a
temperature of 20°C and to fit-
fings not subject to mechanical
stress.

The chemical resistance is shown
by the following symbols. Where
not indicated, no tests were per-
formed.

8.
CHEMISCHE BESTANDIGKEIT

In der nachstehenden Tabelle ist
die chemische Bestandigkeit des
Polydathylens mit hoher Dichte an-
gegeben, die fur die elekirisch
schweiBbaren  Anschlusssticke
von Unidelta verwendet wird. Die
chemische Bestandigkeit bezieht
sich auf eine Temperatur von 20°
C und auf Anschlusssticke, die
keinen mechanischen Belastun-
gen ausgesetzt sind.

Die chemische Best&ndigkeit wird
miftels folgender Symbole ange-
geben. Wo dies nicht angege-
ben ist, wurden keine Tests durch-
gefahrt.

8.
XUMUYECKASA CTOMKOCTb

[aHHas Hwke Tabnuua nokasbiBaeT
XUMUYECKYHO CTOWKOCTb
NonMaTUIIEHa BbICOKOM MIIOTHOCTMH,
MCNonb3yemMoro Ansi  U3roTOBIEHUsI
anekTpocsapHbIx utmuHroB Unidel-
ta. XvmMmunyeckasi cTonKocTb Oepetcs
npu Temnepatype 20°C u Aans

UTVHIOB, He  noABeprawLmxcs
MeXaHUYeCKUM Harpyskam.
XvMnyeckasi  CTOMKOCTb  yKasaHa
NOCpPeACTBOM YCINOBHbIX

0603Ha4YeHn. Ecnu CTOMKOCTb
He YyKa3aHa, WCNbITaHUA He ObInu
nposefeHbl.

S = Safisfactory resistance:
can be used without any limitation.

S = Zufriedenstellende Bestandigkeit:
kénnen ohne Einschrdnkungen eingesetzt
werden.

S = YgoeneTBopuTenbHoe
COMPOTUBMEHME: MOXHO
ncnonb3oBaTb 6e3 orpaHUYeHUn.

L = Limited resistance: the substance
may etch the material. It is necessary to
reduce the pressure and operating fem-
perature. The operating life of the fitting
may be reduced.

L = Begrenzte Bestandigkeit:

der Stoff kann das Material angreifen.
Betriebsdruck und Befriebstemperatur
mussen reduziert  werden. Die
Betriebsdauer des Anschlussstucks kann
verkurzt werden.

L = OrpaHvnyeHHoe conpoTuBIieHME:
BELLECTBO MOXET MOBMNATb Ha
matepuan. CnegyeTt yMeHbLUUTb
paboyee faBrneHvie 1 Temnepartypy.
Cpok cny6bl COegUHEHMST MOXET
COKpaTUTLCS.

NS = Resistance not satisfactory:
the substance etches the material. The
material cannot be used.

NS = Nicht  zufriedenstellende
Bestandigkeit: der Stoff greift das Material
an. Das Anschlussstick kann nicht einge-
sefzt werden.

NS = HeynosnetBoputensHoe
COMpPOTUBIEHME: BELLECTBO CUIBHO
BO34EWCTBYET Ha MaTtepwuarl.
CoeanHeHne He MOXET ObITb
1CMNONb30BaHoO.

The concentration is expressed
as mass percentage of the sub-
stance in an agueous solution. In
some cases it is indicated by the
following symbols:

Die Konzentration wird als Mas-
seprozentsatz des Stoffs in einer
wdssrigen LO6sung angegeben. In
einigen Fdllen wird sie mit folgen-
den Symbolen angegeben:

KoHueHTpauus BblpaXkaeTcsi B
nMpoLeHTax K Macce BellecTBa B
BOOHOM pacTBope; a B HEKOTOpbIX
cnyyasix nokasaHa Yyepes criegyroLme
0603HaveHus:

Dil.sol. = Diluted solution in concentro-
fions up to 10%

Dil.sol. = Verdinnte wdassrige Losung mit
einer Konzentration von héchstens 10%.

Dil.sol. = PasbaBneHHbI BOOHbIA pacTBoOp
B KOHLieHTpauumn He 6onee 10%

Sol. = Solution in concentrations up
t010% but not saturated

Sol. = Wassrige Lbsung in einer
Konzentration Uber 10 % aber nicht gesat-
tigt

Sol.. = BogHbIvi pacTeop B
KoHUeHTpaumu Bbiwe 10%, HO He
HacCbILLIEHHbIN

Sat.sol. = Saturated solution

Sat.sol. = Gesdtfigte wdssrige Losung

Sat.sol. = HacbllLeHHbIN BOOHbIN
pacTBop

tg = Pure substance

tg = Reine Substanz

tg = YncToe BelecTBO

tg-I = Pure substance in liquid state

tg-l = Reine Substanz im Flussigzustand

tg-l = Yucroe BeLLecTBO B X1AKOM
BUae

tg-g = Pure substance in gaseous state

tg-g = Reine Substanz in gasférmigem
Zustand

tg-g= YuncToe BellecTBO B
razoobpasHoOM COCTOSIHUU

1g-s = Pure substance in solid state

1g-s = Reine Substanz in festem Zustand

tg-s = Yuncras cybeTaHums B TBepAOM
BUOe

Work.sol. = Solution in the concentration
usually used in the industry

Work.sol. = Losung in einer Konzentration,
wie sie gewbhnlich in der Industrie verwen-
det wird.

Work.sol. = PacTBop B KOHLEHTpaLum,
KaK npasuno, NCnonb3yLLeics B
MPOMBILUNEHHOCTH

Susp. = Solid suspension in saturated
solution

Susp. = Schwebesfoffe in einer gesdatti-
gfen L6sung

Susp. = TBepaasi cycneHsus B
HacbILLEeHHOM pacTBope




Acetaldehyde

Acetic acid

Acetic acid anhydride
Acetone

Acrylonitrile

Adipic acid

Alcoholic spirits

Allyl alcohol

Alum

Aluminium chloride
Aluminium sulphate
Aluminium potassium sulphate
Ammonia

Ammonium acetate
Ammonium carbonate
Ammonium chloride
Ammonium hydroxide
Ammonium nitrate
Ammonium phosphate
Ammonium sulphate
Ammonium sulphide
Antimony trichloride
AQua regia

Arsenic acid

Barium hydroxide
Barium salts

Battery acid

Beef tallow emulsion, sulphonated
Beer

Benzaldehyde
Benzene

Benzine

Benzoic acid

Benzyl alcohol

Borax

Boric acid

Brine, see water
Bromine, liquid
Bromine, gas

Bromine, water
Butadiene, gas

Butane, gas

Butanediol

Butanol

Butyl acetate

Butylene glycol
Calcium bisulphite
Calcium chloride
Calcium hydroxide
Calcium hypochlorite
Calcium nitrate
Carbon dioxide, aqueous sol.
Carbon dioxide, gas
Carbon disulphide
Carbon monoxide, gas

CH,-CHO
CH,COOH
CH,-CO-O-CO-CH,
CH,-CO-CH,
CH,=CH-CN
HOOC-(CH,),-COOH

H,C=CH-CH,-OH
see Aluminium potassium sulphate
ACI,

AL(SO,),
K,SO,-Al,(8O,),12H,0
NH,

CH,COONH,
(NH,),CO,

NH,CI

NH,OH

NH,NO,

NH,H,PO,

(NH,),8O,

(NH,),S

SbCl,

HNO,+HCI

H,AsO,

Ba(OH),

H,SO

2 4

C,H,-COH
CH,

C5H12 TO CWQHQG
C,H,-COOH
C,H,-CH,OH
Na,8,0,

H,BO,

Br

2

Br,

H,C=CH-CH=CH,

CAHTD

HO-(CH,),-CH

C,H,CH
CH,COOCH,CH,CH,CH,
HO-CH,-CH=CH-CH,-CH
Ca(HSO,),

CaCl,

Ca(OH),

Ca(0Cl),

Ca(NO,),

CO
CO,
Cs,
CO

2
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40%

10%

tg-l

tg-l

tg-l

Sat.sol.

40% ethyl alcohol
tg-l

Sat.sol.
Sat.sol.
50%
t9-g
Sat.sol.
50%
Sat.sol.
Susp.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.

Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
40%
Work.sol.
Work.sol.
Sat.sol.
tg-l
Work.sol.
Sat.sol.
tg-l

Sol.
Sat.sol.

tg-l
t9-g
Sat.sol.
t9-g
t9-g
10%
tg-l
tg-l
tg-l
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sol.
Sol.
Sat.sol.
t9-g
tg-l
t9-g
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Carbon tetrachloride
Caustic potash solution
Caustic soda solution
Caustic soda solution
Chlorine, gas

Chlorine, water
Chloroacetic acid, mono
Chloroform
Chlorosulphonic acid

Chrome alum (chromium potassium sulphate)

Cider

Citric acid

Coal gas, benzene free
Coconut fat alcohol
Coconut oil

Compressed air containing oil
Cooking salt

Copper salfs

Com aill

Cresol

Crotonic aldehyde
Cyclohexane

Cyclohexanol
Cyclohexanone

Detergents (washing powder)
Dextrine (starch gum)
Dextrose

Diesel oil

Ethyl alcohol

Ethyl alcohol + acetic acid (fermentation
mixture)

Ethyl benzene
Ethyl chloride
Ethyl eter
Ethylene chloride
Ethylene glycol
Fertilizer salts
Fluorine
Fluorosilicic acid
Formaldehyde
Formamide
Formic acid
Frigen 12 (Freon 12)
Fruit juice

Fruit pulp

Fuel oil (Gasoline)
Gelatine

Glucose
Glycerine
Glycocoall

Glycol

Glycolic acid
Heptane

Hexane
Hydrobromic acid
Hydrochloric acid

Ccl,
KOH
NaOH
NaOH
Cl
Cl,
CICH,COOH
CHCI,
CISO,H

KCr(SO,),

2

CH.O

6 877

see Sodium chloride

HO-C,H,-CH,
CH,-CH=CH-CHO
CbHWO

C,H,,=OH
CH,,=0

see Glucose

CH,-CH,-OH

C,H,-CH,-CH,
CH,-CH,ClI
CH,CH,-O-CH,CH,
CICH,-CH,CI
HO-CH,-CH,-OH

F

2
H,SIF,
HCHO
HCONH,
HCOOH
CF,Cl,

CH,O

6 1276

C.H,O

3 873
NH,-CH,-COOH
see Ethylene glycol
NO-CH,-COOH
C,H

7716

CH

6 14

HBr
HCI

tg-l
50%
40%
50%
t9-g
Sat.sol.
Sol.
tg-l
tg-s
Sol.

Sat.sol.

Work.sol.
Work.sol.

Sat.sol.

Work.sol.

tg-l
Sat.sol.
tg-l
Sat.sol.

tg-l

Work.sol.
Work.sol.

tg-l

Work.sol.

tg-l
t9-g
tg-l
tg-l
tg-l

Work.sol.

t9-g
32%
40%
tg-l

50%

Work.sol.
Work.sol.
Work.sol.
Work.sol.

Sol.
Sol.
tg-l
10%

Sol.
tg-l
tg-l
50%
10%

(V227 B Vo B 7/ BN V5 BN 7> BN Vo BN 7> BN ]
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Hydrocyanic acid
Hydrofluoric acid
Hydrogen

Hydrogen chloride
Hydrogen peroxide
Hydrogen sulphide
Hydroxylamine sulphate
lodine solution

Iron salts

Iso-octane

Isopropyl alcohol
Isopropyl ether
Lactic acid

Lanolin

Linseed oil

Liqueurs

Lead acetate
Lubricating oils
Lubricating oils free of aromatic compounds
Magnesium salts
Marmelade

Mercury

Mercury salts
Methane (natural gas)
Methanol (methyl alcohol)
Methyl acetate
Methyl amine

Methyl bromide
Methyl chloride
Methylene acetate
Methyl ethyl ketone
Milk

Mineral water
Molasses

Molasses wort
Mowilith D
Naphthalene

Nickel salts

Nitric acid

Oleic acid

Oleum

Olive ol

Oxalic acid

Oxigen

Ozone

Palm oil, palm nut oil
Paraffin emulsion
Paraffin oil

Petroleum

Petroleum ether
Petroleum jelly
Phenol
Phenylhydrazine
Phenylhydrazine hydrochloride
Phosgene

HCN

HF

H

HCI

H,0,

H,S
(H,NOH),H,50,

(CH,),-C-CH,-CH-(CH,),
(CH,),CHOH
(CH,),-CH-O-CH-(CH,),
CH,CHOHCOOH

Pb(CH,CO0),

MgCl,

Ha

CH,

CH,OH
CH,COOCH,
CH,NH,
CH,Br

CH,CI
CH,CI,
CH,COC H,

NHO,
C,,H,,COOH

17" '33

H,S0,+S0,

CH,0,
OQ
0

3

C,H.-OH
CHoNH-NH,

C H,-NH-NH, *CI
cocl,

A)NIDELTA

tg-l
40%
t9-g9
t9-g
10%
Sat.sol.
Sat.sol.
6.5% iodine in ethanol
Sat.sol.
tg-l

tg-l

tg-l

10%
Work.sol.
Work.sol.

Sat.sol.

Sat.sol.

tg-l
Sat.sol.
t9-g9
tg-l
tg-l
32%
19
t9-g
tg-l
tg-l
work. sol.

Work.sol.
tg-l
Sat.sol.
25%

tg-l

10 8O,

Sat.sol.
t9-g
t9-g

Work.sol.
Work.sol.
Work.sol.
Work.sol.
Work.sol.
Sol.

tg-l
Dil.sol.
tg-l
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A)NIDELTA

Phosphoric acid
Phosphorus chlorides
Phosphorus pentoxide
Photographic emulsion
Photographic developer
Photographic fixer
Phtalic acid

Potash (potassium carbonate)
Potassium aluminium sulphate
Potassium bichromate
Potassium borate
Potassium bromate
Potassium bromide
Potassium carbonate
Potassium chlorate
Potassium chloride
Potassium chromate
Potassium cyanide
Potassium hydroxide
Potassium iodide
Potassium nitrate
Potassium perchlorate
Potassium permanganate
Potassium persulphate
Potassium phosphates
Potassium sulphate
Propane

Propanol, n- and iso-
Proparcyl alcohol
Proponic acid

Propylene glycol
Pyridine

Salpetre

Silicone oil

Silver salts

Soap

Soda

Sodium acetate
Sodium benzoate
Sodium bicarbonate
Sodium bisulphate
Sodium bisulphite
Sodium bromate
Sodium bromide
Sodium carbonate
Sodium chlorate
Sodium chloride (cooking salf)
Sodium chlorite

Sodium chromate
Sodium disulphite
Sodium dithionite (hyposulphite)
Sodium fluorite

Sodium hydroxide
Sodium Hypochlorite
Sodium iodide

cocl,
PCI
P,O

275

COOH-C H,-COCH

K,CO,

K,S0,-AL(S0,),12H,0

K,Cr,O,

K,BO,

KBrO,

KBr

K,CO,

KCIO,

KCI

K,CrO,

KCN

KOH

KJ

KNO,

KCIO,

KMnO,

K,S,0,

KH,PO, ; K,HPO,
K,SO,

C,H,

C,H,OH
CH=C-CH,-OH
CH,CH,COOCH
C,H,O,

CHN

KNO,

AgNO,

Na,CO,
CH,COONa
CH,-COONa
NaHCO,
NaHSO,
NaHSO,
NaBrO,
NaBr
Na,CO,
NaClIO,
NaCl
NaClO,
Na,CrO,
Na,S,0
Na,S,0,
NaF

NaOH
NaOCl

Na

50%
tg-l
tg-l

Work.sol.
Work.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sol.

50%
Sat.sol.
50%
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
fg-: t1g-g
tg-l

7%

50%

tg-l

1g-l

50%

Sat.sol.
Sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
10%
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Dil.sol.
Dil.sol.
Sat.sol.
10%
Sat.sol.
40% ClI
12.5% ClI
Sat.sol.
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Sodium nitrate
Sodium nitrite
Sodium oxalate
Sodium persulphate
Sodium phosphate
Sodium silicate
Sodium sulphate
Sodium sulphide
Sodium sulphite
Sodium thiosulphate
Spindle oil

Spirits

Stannous chloride
Starch solution
Starch syrup
Stearic acid
Succinic acid
Sugar syrup
Sulphur dioxide
Sulphur trioxide
Sulphuric acid
Sulphurous acid
Sulphuryl chloride
Tallow

Tannic acid
Tanning extracts from plants
Tartaric acid
Tetrachloroethane
Tetraethyl lead
Toluene
Trichloroethane
Trichloromethane
Triethanolamine
Trioctyl phosphate
Turpentine oil

Urea

Urine

Vegetable oils and fats
Vinegar

Vinyl acetate
Water

Water, waste water without organic solvent
and surfactants

Wax alcohol
Wetting agents
Wines

Wine vinegar
Xylene

Yeast

Zinc salts

NaNO,
NaNO,
Na,C,0,
Na,s,0,
Na,PO,
Na,SiO,
Na,SO,
Na,S
Na,SO,
Na,$,0,

SnCl,

C,,H,,COOH

17" '35

HOOC-CH,-CH,-COOH

50,
SO,

H,SO,
H,SO,
$0,Cl,

CH.O,
ClI,CH-CHCI,
(C,H),Pb
CH.-CH,
Cl,-C-CH,
CHCI,
N(CH,-CH,-OH),
(CSHW)SPOA

Tg-l
H,N-CO-NH,

CH,=CHOOCCH
H,O

3

C,H,,OH

31" 63

CH,(CH,),

ZnCl,

Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.
Sat.sol.

Work.sol.

Sat.sol.

Work.sol.
Work.sol.

tg-l
Sat.sol.

Work.sol.

tg9-g
tg-g
40%
30%
tg-l
tg-l
Sol.

Work.sol.

Sat.sol.
tg-l
tg-l
tg-l
1g-l
tg-l
Sol.

Tg-l
Sol.

A)NIDELTA
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tg-l

tg-l
5%

Work.sol.
Work.sol.

1g-l
Susp.
Sol.
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