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SYMBOLE WYKORZYSTANE W PORADNIKU

GWARANCJA
Nie zastosowanie się w pełni do niniejszego 
wymagania skutkuje nieważnością gwarancji.

ZGODNOŚĆ SYSTEMU
Wskazuje wymaganie, które należy wypełnić, aby 
tworzony system był zgodny z normami, lokalnymi 
przepisami prawa.

CERTYFIKAT
Oznacza „plus” tj. dodatkowy element, który 
potwierdza jakość wykonanej instalacji przez 
niezależny organ. Zazwyczaj jest on ważny wyłącznie 
w kraju, w którym dany organ ma swoją siedzibę, 
jednak często jest szeroko uznawany także w innych 
krajach.

UWAGA

Niniejszy poradnik oraz jego treść są chronione prawami w 
odniesieniu do Własności Intelektualnej, w związku z czym, 
jego reprodukcja, także częściowa, jest niedozwolona bez 
wyraźnej zgody Eurotubi Europa*.

Zawarte w poradniku dane techniczne nie są wiążące 
i podlegają zakresowi tolerancji związanej z procesami 
produkcyjnymi.

Treść niniejszego poradnika może zostać zmieniona bez 
wcześniejszej informacji.

Wydawca nie ponosi odpowiedzialności za ewentualne 
problemy spowodowane błędami drukarskimi lub 
niewystarczającą szczegółowością zawartych informacji. W 
przypadku odnotowania błędów w treści poradnika prosimy o 
kontakt z Działem Technicznym Eurotubi Europa*
(tecnico@eurotubieuropa.it).

W przypadku niezgodności lub różnic w interpretacji treści 
w języku włoskim i w języku polskim niniejszego Poradnika 
Technicznego, treść w języku włoskim uznaje się za nadrzędną 
we wszystkich celach prawnych.

Eurotubi Europa® i Eurotubi Pressfitting System® to 
zarejestrowane marki handlowe pozostające własnością 
Eurotubi Europa®. Wszelkie inne marki handlowe zawarte w 
niniejszym Poradniku są wykorzystane wyłącznie do celów 
informacyjnych i pozostają własnością ich właścicieli.

Wydanie: Styczeń 2013 – Akt. 09.15

Aktualne wydanie zastępuje pod każdym względem 
wszelkie poprzednie wydania.

Najnowsze wydanie Poradnika Technicznego jest 
dostępne do pobrania na stronie 
www.eurotubieuropa.it
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THE SYMBOLS OF THE GUIDE

GUARANTEE
Not completely complying with these requirements 
voids the guarantee.

CHECKING THE SYSTEM
It indicates the requirements to be complied with so that 
the system is created up to standard and in accordance 
to the local applicable laws.

APPROVAL
It represents a “plus”, i.e. an additional element that 
authenticates the quality of the application by an 
independent authority. Normally it is only valid in the 
nation the authority belongs to, though it is often more 
extensively recognised also in other countries.

WARNING

This Guide and its content are protected by legislation related 
to Intellectual Property and thus its reproduction, also partial, is 
forbidden unless authorised by Eurotubi Europa®.

The technical data reported is not binding but rather subject to 
the tolerances due to the manufacturing processes.

The content is subject to change without warning.

No responsibility is assumed for possible problems arising due to 
printing errors or information deemed insufficient. Should you 
find any errors please notify the Technical Department of Eurotubi 
Europa® (tecnico@eurotubieuropa.it).

In the event of inconsistency or differences of interpretation 
between the Italian version and the English version of this 
Technical Guide, the Italian text shall prevail for all legal purposes.

Eurotubi Europa® and Eurotubi Pressfitting System® are registered 
brands owned by Eurotubi Europa®. All the other brand names in 
this guide are used solely for information purposes and belong to 
their owners.

Edition: January 2013 - Rev. 09.15 

The current edition supasses and replaces in every respect  
all previous editions.

The Technical Guide up-dated to latest version is available 
on Website www.eurotubieuropa.it
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1. WPROWADZENIE

Eurotubi Pressfitting System to niezwykle szybki i prosty w 
montażu system zaprasowywany, oferujący niezawodne 
połączenia o wysokiej odporności mechanicznej w instalacjach 
cywilnych, przemysłowych, morskich i przeciwpożarowych.

Zakres obecnie dostępnych w ofercie średnic rur to 12 do 108 
mm, w zależności o zastosowanego materiału. Trzy największe 
średnice 76,1, 88,9 i 108 mm są zwyczajowo nazywane „dużymi 
rozmiarami”.

Zaprojektowanie i przekazanie do użytkowania takich 
sieci dystrybucji wymaga szerokiej wiedzy z zakresu 
pojęć technicznych oraz lokalnych wymagań prawnych, 
potencjalnie różnych dla różnych krajów. W niniejszym 
Poradniku Technicznym zawarto podstawowe informacje na 
temat:

- oceny obszaru zastosowań z należytą kompetencją;

- projektowania systemu zgodnie z najnowszymi kryteriami 
technologicznymi;

- wykonania instalacji zgodnie z obowiązującymi normami.

W każdym przypadku zadaniem projektanta i/lub instalatora 
jest zapewnienie, aby normy wskazane w niniejszym Poradniku 
pozostawały zgodne z mającymi zastosowanie, lokalnymi 
przepisami prawa. W innym wypadku mające zastosowanie, 
lokalne przepisy prawa, będą miały charakter nadrzędny i będą 
uniemożliwiały użytkowanie instalacji Eurotubi Pressfitting 
System.

1.1	 Materiały

W zależności od zastosowania, wykorzystuje się następujące 
materiały:

- stal nierdzewna;
- stal niestopowa (węglowa);
- miedzionikiel.

1.2	 Korzyści

Główne korzyści zastosowania Eurotubi Pressfitting System to:

- alternatywne rozwiązanie dla tradycyjnych systemów 
połączeń, które wymagają spawania lub gwintowania;

- ogólnie niższy koszt instalacji;

- szybki i prosty montaż;

- czysta i bezpieczna instalacja, bez ryzyka dla instalatora;

- niezawodne, bezpieczne i trwałe uszczelnienie;

- minimalna możliwość błędu operatora;

- brak zastosowania źródeł ciepła;

- brak ryzyka zapłonu podczas instalacji;

- wysoka odporność na korozję;

- wysoka odporność temperaturowa;

- istotne ograniczenie wagi instalacji w porównaniu do 
tradycyjnych systemów metalowych;

- estetyczny wygląd - idealne rozwiązanie dla widocznych 
instalacji;

- wyjątkowe właściwości w zakresie przepływu cieczy;

I

1. 	 INTRODUCTION

The Eurotubi Pressfitting System is an extremely fast and simple 
pressfitting assembly system, producing reliable joints with high 
mechanical resistance, for civil, industrial, naval and fire fighting 
pipework system installations.

The diameters currently available range from 12 to 108 mm, 
depending on the material used. The three greater diameters of 
76.1, 88.9 and 108 mm are commonly called “big size”.

The design and commissioning of these distribution networks 
require a vast knowledge of technical notions and local 
regulations and legislation, potentially varying from country to 
country. This Technical Guide provides basic information to:

-	 assess the fields of application with due skill;

-	 design the systems according to the latest technological criteria;

-	 perform the installations up to standard.

In any case it is the task of the designer and/or the installer to 
ensure that the standards contained in this Guide are compatible 
with the local applicable laws. Otherwise, the local applicable laws 
prevail and therefore it is not possible to use Eurotubi Pressfitting 
System.

1.1	 Materials

Depending on the application, the following materials are used:

-	 stainless steel;

-	 carbon steel;

-	 cupronickel.

1.2	 Benefits

The main benefits of the Eurotubi Pressfitting System are:

- alternative practice to traditional joining methods that require 
welding and/or threading;

-	 overall system cost saving;

-	 fast and easy assembly;

-	 clean and safe system, with no risk for the installer;

-	 reliable, secure and long-lasting seals;

-	 minimal possibility of errors by operators;

-	 no use of heat sources;

-	 no fire risk during installation;

-	 high corrosion resistance;

-	 high thermal resistance;

-	 weight significantly reduced compared to traditional metal 
systems;

I
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- jakość końcowa pracy instalacji jest zależna bardziej od 
wyposażenia niż umiejętności operatora, który nie musi być 
wysoce wykwalifikowany.

2. 	OPIS SYSTEMU

2.1 	 Informacje ogólne

System Eurotubi Pressfitting składa się z następujących 
elementów:

Złączki zaprasowywane

Podstawowy element systemu. Na każdym końcu 
przystosowanym do wetknięcia innego elementu znajduje się 
specjalnie uformowane gniazdo z syntetycznym, gumowym 
uszczelnieniem typu O-ring.

Złączki są dostępne w różnych typach i kształtach, w tym w 
wersjach z różnych materiałów, które można wykorzystać do 
połączeń kołnierzowych, gwintowanych lub spawanych.

Rury

Drugi najważniejszy element systemu. Dostarczane przez 
Eurotubi Europa. Istnieje możliwość wykorzystania innych rur 
dostępnych na rynku, pod warunkiem, że są one zgodne ze 
specyfikacją techniczną przedstawioną w rozdziałach 5, 6 i 7 
niniejszego Poradnika, w których opisano różne zastosowania 
systemu.

Narzędzia do zaprasowywania

Wykorzystywane do łączenia dwóch elementów. Również 
dostarczane przez Eurotubi Europa. Istnieje możliwość 
wykorzystania innych narzędzi dostępnych na rynku,pod 
warunkiem, że spełniają one wymagania określone w punkcie 
2.3 niniejszego Poradnika.

2.2   Proces łączenia

Połączenia zaprasowywane rur wykonuje się szybko, prosto 
i bezpiecznie. Wynik operacji jest „ostateczny”, ponieważ 
połączonych elementów nie da się rozdzielić i przywrócić im 
oryginalnego stanu.
Rura jest wtykana do złączki, aż do oporu, a następnie 
formowana końcówka złączki jest zaprasowywana na rurze 
przy pomocy szczęk narzędzia.
Zaprasowywanie powoduje dwa odkształcenia. Pierwsze, 
promieniowe, powoduje zaprasowanieO-ringu w specjalnie 
ukształtowanej komorze i gwarantuje szczelność połączenia. 
Drugie, geometryczne, dotyczy zarówno rury, jak i złączki i 
tworzy ich mechaniczne połączenie, odporne na wyciąganie 
i obracanie.
Wielokątny profil zaprasowywania jest różny w zależności od 
średnic elementów systemu. Sześciokątny lub przypominający 
trójkąt, jednak w każdym wypadku tworzy on jednorodne 
połączenie.

Rys. 1 pokazuje przykładowe elementy systemu w rzucie 
bocznym i w przekroju, przed zaprasowaniem i po 
zaprasowaniu.

G

G

-	 high visual appeal, ideal for visible installations;

-	 exceptional fluid flowing properties;

-	 the end quality depends on the equipment rather than on the 
skill of the operator, who does not need to be highly qualified.

2. 	 SYSTEM DESCRIPTION

2.1 	 General information

The following components make up the Eurotubi Pressfitting 
System:

Pressfittings

The basic system component. At each end arranged for the 
pressing there is a shaped seat, which holds a synthetic rubber 
o-ring seal.

They are available in various types and figures, including some of 
various materials, which can be used for flanged and threaded 
connections or welded joints.

Pipe work

The second system component. Supplied by Eurotubi Europa. 
Commercially available pipes may also be used, provided they 
comply to the technical specifications set out in sections 5, 6 and 7 
of this manual, detailing the various applications.

Pressing tools

Used to join the two components, these also are supplied by 
Eurotubi Europa. Commercially available tools may also be used, 
provided they comply to the requirements set out at point 2.3 of 
this manual.

2.2   Joining process

Pressfitted pipe joints are fast, easy and risk-free. The result of the 
operation is “definitive”, since it is no longer possible to separate the 
components and return to the original condition. 

The pipe is inserted into the fitting, up to the stop, then the jaw 
attachments of the pressing tool press the shaped end of the 
fitting onto the pipe.

Pressing produces two deformations. The first, radial deformation, 
compresses the o-ring in the shaped chamber and guarantees 
that the pipe is hermetically sealed. The second, geometric 
deformation of both fitting and pipe, creates a mechanical joint, 
resistant to slipping and rotation.

The resulting polygonal pressing profile varies according to the 
diameter, being hexagonal or similar to a triangular shape, but in 
any case creating a homogenous joint.

Fig. 1 shows examples of the components, in profile and section 
views, before and after pressing.

G

G
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Fig. 1 Połączenie zaciskowe rury Joining of pressfitting on pipe

złączka zaciskowa
Pressfitting

O-ring Rura
Pipe

Przed zaciskaniem
Before pressing

Po zaciskaniu
After pressing

Rzut z boku
Profile view

Ø 12-35

Ø 42-108

Przekrój
Section view

Połączenia wykonane w taki sposób cechują się wyjątkową 
wytrzymałością, ale jednocześnie są wystarczająco elastyczne, 
aby wytrzymać napięcia podczasmontażu, a także takie jak 
wibracje czy wydłużenie termiczne itp., które występują 
w zwykłych warunkach użytkowania. Pod warunkiem, że 
instalacja została wykonana zgodnie z instrukcjami zawartymi 
w niniejszym Poradniku, w szczególności w rozdziałach 8 i 9.  

2.3 	 Narzędzia do zaprasowywania

Proces zaprasowywania jest możliwy dzięki wykorzystaniu 
specjalnych narzędzi do zaprasowywania wyposażonych w 
wymienne końcówki (szczęki lub łańcuchy), które różnią się w 
zależności od średnicy złączki i rury.

Na rynku są dostępne różne typy elektromechanicznych lub 
częściej elektrohydraulicznych narzędzi do zaprasowywania, 
w wersjach zasilanych akumulatorem lub z sieci (230V – 110V 
– 48V). Zazwyczaj są one dzielone na 3 klasy w zależności od 
maksymalnej stosowanej siły zacisku:

- przenośne, o niskiej sile zacisku (do 17 kN), odpowiednie do 
zaprasowywania średnic do około 28 mm;
- o średniej sile zacisku (do 40 kN), najpowszechniejsze 
i najbardziej uniwersalne, ogólnie odpowiednie do 
zaprasowywania średnic do 54 mm, ale niektóre modele są 
odpowiednie do zaprasowywania średnic nawet do 108 mm;
- o wysokiej sile zacisku (ponad 40 kN), odpowiednie do 
zaprasowywania dużych średnic (od średnicy 76,1mm i 
więcej). To narzędzia o dużych rozmiarach i masie.

Do systemu Eurotubi Pressfitting można wykorzystać szeroki 
zakres narzędzi do zaprasowywania, pod warunkiem, że są 
one wyposażone w końcówki do profili „M”.

Tab. 1. Poniżej wymieniono trzech głównych producentów 
dostępnych na rynku, których produkty Eurotubi testuje 
w sposób regularny oraz linie kompatybilne z systemem 
Eurotubi Pressfitting.con Eurotubi Pressfitting System.

G

Joints produced in this way are extremely strong, but flexible 
enough to withstand the stresses resulting from initial installation 
and those, such as vibrations and thermal expansion etc., that 
occur in normal operating conditions. This is provided that 
installation has been carried out according to the instructions of 
this Manual, particularly in sections 8 and 9.     

2.3 	 Pressing tools 

The pressing process is achieved using pressing tools equipped 
with interchangeable press heads (jaws or chains) that vary 
according to the fitting and pipe diameters.

Various types of electromechanical and more frequently 
electrohydraulic pressing tools are commercially available in 
the different battery or mains-powered (220V – 110V – 48V) 
versions. Usually they are divided into 3 classes, depending on the 
maximum force applicable:

-	 portable with low force (up to 17KN), able to press approximately 
up to a diameter of 28 mm;

-	 medium force (up to 40 KN); they are the most common and 
versatile and are generally able to press up to a diameter of 54 mm; 
some models are also able to press up to a diameter of 108 mm.

-	 high force (more than 40 KN), suitable to press “big size” 
diameters (starting from a diameter of 76.1 mm). They are of 
significant size and weight.

The Eurotubi Pressfitting System can be used with a wide variety 
of pressing tools, provided that these are equipped with “M” profile 
terminals.

Tab. 1 below lists the three main manufacturers commercially 
available that Eurotubi constantly tests with its products, as well 
as the related ranges compatible with Eurotubi Pressfitting System.
There are others manufacturers, some reliable as Ridgid (pressing 

G



PRESSFITTING SYSTEM

Poradnik Techniczny Technical Guide9

Na rynku dostępne są urządzenia także innych producentów. 
Niektóre z nich oferują wysoką niezawodność, jak np. Ridgid, 
Rothenberger i Vetec, a w szczególności ich najnowsze 
modele. Ponieważ nie jest możliwe potwierdzenie i 
zagwarantowanie zgodności wszystkich narzędzi dostępnych 
na rynku, to zachęcamy użytkowników do kontaktu z Działem 
Technicznym Eurotubi, aby uzyskać instrukcje w tym zakresie.

Zalecamy:

- dokładne przestrzeganie metod konserwacji urządzenia 
wskazanych przez producenta;
- regularną kontrolę powierzchni pracy łańcuchów i szczęk;
- częste czyszczenie łańcuchów i szczęk środkiem 
odtłuszczającym;
- właściwe smarowanie urządzenia;
- w przypadku zużytych narzędzi, właściwą utylizację 
wszystkich elementów, w szczególności akumulatorów, 
zgodnie z wymaganiami przedstawionymi w stosownych 
przepisach prawa.

Wszelkie roszczenia nie będą akceptowane, jeżeli zgodność 
z programem konserwacji/przeglądów określonym przez 
producenta nie zostanie udokumentowana.
Użytkowanie szczęk lub łańcuchów o profilu V lub opisanych, 
jako właściwe dla obu profili jest całkowicie wykluczona dla 
dowolnej średnicy.

Uwaga: W praktyce często dochodzi do stosowania 
końcówek i narzędzi od różnych producentów. Możliwych 
kombinacji takich zespoleń jest tak wiele, że nie ma 
możliwości zagwarantowania ich zgodności.

G

Marcka 
Brand

Zakres oferty
Usable range

Dostępne średnice 
Diameters available 

Novopress
Wszystkie urządzenia, adaptery, szczęki i łańcuchy 
określone przez producenta, jako odpowiednie do 
zaprasowywania profili „M”

All the machines, adapters, jaws and chains declared 
by the manufacturer to be suitable for profile “M” 
pressing.

12 ÷ 108

Klauke
Wszystkie urządzenia, adaptery, szczęki i łańcuchy 
określone przez producenta, jako odpowiednie do 
zaprasowywania profili „M”

All the machines, adapters, jaws and chains declared 
by the manufacturer to be suitable for profile “M” 
pressing.

12 ÷ 108

Rems

Wszystkie urządzenia, adaptery, szczęki i łańcuchy 
określone przez producenta, jako odpowiednie do 
zaprasowywania profili „M”
Dla modelu mini, zastosowanie do rur ze stali 
nierdzewnej do instalacji gazowych Ø 35 wciąż 
oczekuje na zatwierdzenie.

All the machines, adapters, jaws and chains declared 
by the manufacturer to be suitable for profile “M” 
pressing. 
For the mini model, the use for stainless steel gas Ø 35 
is still being validated.

12 ÷ 54

UWAGA!
WARNING!

1) Systemy o średnicach 42 => 108 są kompatybilne wyłącznie z końcówkami łańcuchowymi o minimum trzech sekcjach. 
Końcówki szczękowe 42 i 54 nie są uznawane za właściwe, pod rygorem utraty gwarancji.
2) Modele starszej generacji są uznawane za właściwe, jeżeli oferują tę samą wydajność techniczną, co modele dostępne 
obecnie na rynku.
3) Wszystkie modele muszą przechodzić coroczną kontrolę techniczną, pod rygorem utraty gwarancji.
4) W instalacjach przeciwpożarowych tryskaczowych certyfikowanych przez CNBOP-PB oraz VdS należy korzystać z narzędzi 
marki Novopress. Dla średnic od Ø 35 do Ø 108 wymagane są końcówki HP.

1) The systems with diameters 42 => 108 are compatible exclusively with chain terminals with a minimum of three sectors. 
Jaw terminals for diameters 42 and 54 are not accepted as valid, under penalty of the guarantee being voided.
2) “Dated” models are considered valid if they guarantee the same performance as those currently commercially available.
3) All models must undergo periodic annual revision, under penalty of any guarantee being voided.
4) For the certified VdS application, Novopress pressing tools shall be used. From the Ø 35 to Ø 108, HP terminals are necessary.

Narzędzia do zaprasowywania zgodne z systemem Eurotubi 
Pressfitting

Tab. 1 Pressing tools compatible with Eurotubi Pressfitting System

G

machines only), Rothenberger and Vetec, especially with the 
latest models. Since it is not possible to guarantee beforehand 
the compatibility with all the tools commercially available, users 
are invited to contact the Eurotubi Technical Department to have 
instructions on this point.

We recommend:

-	 following the use and maintenance methods set by the 
manufacturer closely;

-	  regularly checking the working surfaces of the chains and the 
jaws;

-	 frequently cleaning the chains and the jaws with a degreaser;

-	 keeping it correctly lubricated;

-	 when the tools have worn out, dispose of all the components, 
especially the batteries, according to the requirements indicated 
by the related regulations. 

No claim will be accepted, unless the compliance with the 
maintenance/revision programme specified by the manufacturers 
is documented.

The use of jaws and chain with a V profile or declared valid for 
both profiles is absolutely not tolerated for any diameter.

Note. In practice pressing terminal sets and pressing tools from 
different manufacturers are often used. The combination of 
possible couplings is so broad that it is not possible to provide any 
guarantee.

G

G



PRESSFITTING SYSTEM

Poradnik Techniczny Technical Guide10

3. 	O-RING
Uszczelki wykonane z syntetycznej gumy gwarantują, że 
połączenie jest hermetycznie szczelne. Zakres dostępnych 
uszczelek obejmuje obecnie średnice od 12 do 108 mm, w 
zależności od zastosowanego materiału.

3.1 Materiały

W zależności od instalacji, stosuje się O-ringi z następujących 
materiałów:

EPDM – czarna (na ogół stosowana do instalacji WODNYCH)

Standardowy materiał dostępny w średnicach 12 do 108 mm, 
odpowiedni do zakresu temperatur od -20 do +120 °C oraz 
ciśnienia maksymalnego do 16 barów.

Uszczelki EPDM posiadają wiele zastosowań. Wykorzystuje 
się je do instalacji wody pitnej, grzewczych, chłodniczych, 
parowych, przeciwpożarowych, sprężonego powietrza 
(bezolejowych) oraz gazów obojętnych.

HNBR – żółta (na ogół stosowana do instalacji GAZOWYCH)

Ten materiał jest stosowany w instalacjach gazowych. 
Dostępny w średnicach od 15 do 108 mm, odpowiedni 
do zakresu temperatur od -20 do +70 °C oraz ciśnienia 
maksymalnego do 5 barów.

FPM – zielona, zbieżna z FKM  – zieloną
(na ogół stosowane do instalacji SOLARNYCH) 

Ten materiał jest stosowany w szczególnie wymagających 
środowiskach, w zakresie temperatur od -20 do +180 °C oraz 
ciśnienia maksymalnego do 16 barów. Dostępny w średnicach 
od 12 do 108 mm jest szczególnie odpowiedni do instalacji 
solarnych. Nie jest jednak zalecany do systemów pary wodnej.

FPM – czerwona, zbieżna z FKM – czerwoną 
(na ogół stosowane do instalacji PRZEMYSŁOWYCH)

Ten materiał jest stosowany do niektórych specjalnych instalacji, 
w zakresie temperatur od -20 do +180 °C oraz ciśnienia 
maksymalnego do 16 barów. Dostępny w średnicach od 12 do 
108 mm jest wykorzystywany w instalacjach przemysłowych, 
takich jak na przykład instalacje transportujące różne typy 
płynów, jak środki smarujące, preparaty chłodząco smarujące, 
olej napędowy itp. a także do instalacji sprężonego powietrza 
(olejowych). Nie jest jednak zalecany do systemów pary wodnej.

Uwaga
Ponieważ zielone i czerwone materiały FPM mają zasadniczo 
te same cechy techniczne, w niedalekiej przyszłości 
Eurotubi ma zamiar zaoferować jedno rozwiązanie – 
niebieskie uszczelnienia FPM, które będą miały jeszcze 
lepsze parametry od obecnie oferowanych.

Aby w pełni zrozumieć zgodność uszczelnień z różnymi 
typami płynów, warto zapoznać się z rozdziałem 14 poniżej.

Charakterystykę techniczną oraz zastosowania różnych 
uszczelnień O-ring opisano w Tab. 2.
Uwaga: W przypadku zastosowań przemysłowych 
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3. 	 O-RING
Made of synthetic rubber they guarantee that a joint is 
hermetically sealed. The diameters currently available range from 
12 to 108 mm, depending on the material used.

3.1	 Materials

Depending on the application, o-rings with the following 
materials are used:

EPDM - black (commonly associated to WATER)

The standard material, available in diameters from 12 to 108 
mm, suitable for temperatures between -20 and +120 °C and for 
pressures up to a maximum of 16 bar.

It has a host of applications and is used for drinking water, 
heating, cooling, steam, fire fighting, compressed air (oil free) and 
inert gas systems.

HNBR - yellow (commonly associated to GAS)

This material is used in gas systems. It is available in diameters 
from 15 to 108 mm and is suitable for temperatures between -20 
and +70 °C and for pressures up to a maximum of 5 bar.

FPM – green, coinciding with FKM – green (commonly 
associated to SOLAR) 

This material is used for particularly testing conditions, with 
temperatures between -20 and + 180 °C and for pressures up to 
a maximum of 16 bar. It is available in diameters from 12 to 108 
mm and is particularly suitable for solar systems. Whereas it is not 
recommended for systems with the presence of steam.

FPM – red, coinciding with FKM – red (commonly associated
to INDUSTRIAL) 

This material is used for some special applications, with 
temperatures between -20 and + 180 °C and for pressures up to 
a maximum of 16 bar. It is available in diameters from 12 to 108 
mm and is used for industrial applications, such as for example 
the transportation of different types of fluids, such as lubricant 
and cutting oils, gas oil, etc. and for compressed air systems (with 
oil). Whereas its use is not recommended for systems with the 
presence of steam.

Note. 
Given that the green and red FPM materials basically have 
identical features, in the near future Eurotubi intends to offer 
a single solution in blue FPM, outperforming the current ones. 

To fully understand the compatibility of the seals with the various 
types of fluids, it is worth referring to section 14 below. 

The characteristics and the applications of the different o-rings are 
reported in Tab. 2.

I
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i specjalnych konieczna jest konsultacja z Działem 
Technicznym Eurotubi, w celu przedstawienia dokładnych 
parametrów temperaturowych, ciśnienia oraz składu 
chemicznego transportowanego medium.

Uwaga: Stosowanie w systemie Eurotubi Pressfitting 
uszczelek O-ring dostępnych na rynkujest 
niedozwolonewkażdym przypadku.

3.2 Profili

Uszczelnienia O-ring mają dwie możliwe konfiguracje.

Rys. 2 Uszczelka O-ring LBP

LBP / z sygnalizacją nieszczelności (Rys. 2)
Opatentowana, innowacyjnie zaprojektowana 
uszczelka O-ring dostępna w wersji EPDM i w 
średnicach od 12 do 54 mm. Ma kształt wielokątny, 
składa się z ciągu rurowych odcinków o prostoliniowej 
osi i stałym przekroju, ułożonych w pierścień w taki 
sposób, że w niezaprasowanej uszczelce przepływ 
pomiędzy O-ringiem i jego gniazdem jest swobodny. 
Jeżeli złączka została przypadkowo niezaprasowana, 
profil O-ringu pomaga zidentyfikować ten 
niepożądany stan, zarówno podczas testu szczelności, 
jak i wizualnie, gdyż widoczny jest wyciek wody lub 
powietrza w postaci skroplonej, zgodnie z arkuszem roboczym 
DVGW W 534. Taka charakterystyka jest zwyczajowo nazywana 
LBP – Leak Before Press – „niezaprasowany nieszczelny”). 
Gdy złączka jest prawidłowo zaprasowana, wtedy O-ring 
zamyka wszelkie drogi przepływu i zapewnia hermetyczne 
uszczelnienie, takie jak w przypadku tradycyjnej uszczelki.

Na rynku są dostępne różne podobne rozwiązania, które 
mają na celu osiągnięcie takiego rezultatu, jak powyżej. W 
porównaniu do nich, rozwiązanie opracowane przez Eurotubi 
oferuje następujące korzyści:
- jego kształt jest bardziej zbliżony do tradycyjnych O-ringów, 

G
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Materiał 
Material

Norma 
odniesienia

Reference 
standard

Min. i maks. 
temperatura 

robocza
Min e max 

temperature

Maks. 
ciśnienie 
robocze

Max pressure

Zastosowania Applications

EPDM 
czarna (black) EN 681 -20 / +120°C 16 bar

- instalacje wody pitnej
- instalacje grzewcze i chłodnicze
- instalacje przeciwpożarowe
- instalacje parowe
- instalacje sprężonego powietrza 
(bezolejowe)
-- instalacje gazów obojętnych

-Drinking water
-Heating and cooling
- Fire fighting
- Steam
- Compressed air (oil free)
- Inert gas

HNBR
żółta (yellow) EN 549 -20 / +70°C 5 bar

-- instalacje gazu ziemnego
- instalacje metanu
- instalacje gazu płynnego

- Natural gas
- Methane
- Liquid gas

FPM
zielona(green) EN 681 -20 / +180°C 16 bar

- instalacje solarne
- instalacje olejowe
- instalacje paliwowe

- Solar
- Oil
- Fuel

FPM
czerwona (red) EN 681 -20 / +180°C 16 bar

- instalacje przemysłowe
- instalacje sprężonego powietrza 
(olejowe)

- Industrial applications
- Compressed air (with oil)

Tab. 2O-ring: charakterystyka techniczna i zastosowania O-ring: characteristics and applications

Note. In the presence of industrial applications and special systems, it 
is necessary to consult the Eurotubi Technical Department, providing 
indications on the temperature conditions and pressure and on the 
exact chemical composition of the convoyed component.

Note. In no case will commercially available o-rings assembled 
into Eurotubi Pressfitting System be accepted. 

3.2 Profiles

The o-ring seals have a double configuration.

Leak-path / LBP (fig. 2)

A patented innovatively designed o-ring which is 
available in the  EPDM version and for diameters from 
12 to 54 mm. It has a polygonal shape, including a 
succession of tubular sections with rectilinear axis and 
constant section, arranged as a ring to generate a 
multitude of flows between the non deformed o-ring 
and its seat. If the fitting is inadvertently not pressed, the 
profile of the o-ring identifies the anomalous condition, 
both during the seal test and visually, through leaking 
of water or air in the form of dripping, in compliance 
with the Work Sheet DVGW W 534. This characteristic is 

commonly known as “Leak Before Press – L.B.P.” . Otherwise, after 
the fitting has been pressed, the o-ring easily closes all the flows, 
ensuring the hermetic seal as with the traditional type.

Various similar solutions are commercially available, which focus 
on obtaining the same result described above. In comparison 
to these, the solution conceived by Eurotubi has the following 
benefits:

-	 its shape is closer to the traditional o-ring as it is the only seal 

G
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O-ring “gocciolante”
Leak-path o-ring

Fig. 2
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ponieważ jest to jedyna uszczelka o nieprzerwanym przekroju 
kołowym na całej swojej długości;

-nie ma ryzyka nieszczelności po zaprasowaniu, co zdarza 
się w przypadku innych systemów. Ze względu na profil 
tych O-ringów część gumowa o dużych deformacjach styka 
się z częścią metalową łagodnie odkształconą w wyniku 
zaprasowania, co nie pozwala na hermetyczne zamknięcie 
wszystkich dróg przepływu, szczególnie w warunkach wahań 
temperatur.

Uwaga. Takie uszczelki O-ring są montowane 
standardowo w wyposażeniu do instalacji 
wodnych ze stali nierdzewnej i ze stali węglowej.

Uwaga. Dla średnic większych niż 54 mm lub 
trzech dużych rozmiarów, funkcja „leak-path” 
jest gwarantowana przez tradycyjną uszczelkę 
O-ring, która także jest zatwierdzona do 
stosowania zgodnie z Arkuszem Roboczym 
DVGW W 534.

Tradizionale (fig. 3)

Powszechnie znana uszczelka. Dostępna w wersjach 
ze wszystkich elastomerów i dopasowana do 
wszelkich zastosowań. Zamówienia systemu Pressfitting z 
tym typem uszczelnienia należy wstępnie uzgodnić z Działem 
Sprzedaży Eurotubi.

3.3 Uszczelki płaskie

Montowane na złączkach z kryzą i krętlikiem.Wykorzystywane, 
gdy konieczne jest tymczasowe rozdzielenie sekcji instalacji.

Ponieważ powtarzanie tej operacji może powodować 
pogorszenie właściwości uszczelki, uszczelkę należy wymienić 
po każdej interwencji.

Uszczelki płaskie są dostępne w wersjach ze wszystkich 
elastomerów i dopasowane do wszelkich zastosowań, zgodnie 
z tymi samymi kryteriami, co opisane w Tab.2 uszczelnień 
O-ring.

4. 	WIZUALNY WSKAŹNIK  		   
NIEZAPRASOWANIA – PIERŚCIEŃ

W nowym systemie Pressfitting wszelkie wycieki są możliwe 
wyłącznie z jednego powodu: niewłaściwego lub nieudanego 
zaprasowania połączeń.

W gotowym systemie, podczas fazy testowania, sprawdzenie 
wszystkich połączeń należy do trudnych zadań, ponieważ 
zainstalowane połączenie, ale niezaprasowane, nadal oferuje 
pewien poziom szczelności i wyciek może być niezauważalny 
(sytuacja w przypadku tradycyjnego O-ringu). 

Oprócz możliwości stosowania uszczelek z sygnalizacją LBP 
(opisane w punkcie 3.2 niniejszego Poradnika Technicznego), 
Eurotubi zapewnia instalatorom dodatkowe rozwiązanie, które 
jest przydatne do zapobiegania lub w każdym wypadku do 
łatwego zidentyfikowania niezaprasowanych połączeń.

Uszczelka O-ring 
tradycyjna

Fig. 3
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with a constant circular section, along its entire length;

-	 you do not run the risk of leaks occurring after pressing, as 
happens in other systems when, due to the o-ring’s profile, the 
rubber area with large deformations coincides with the metallic 
area slightly deformed by the pressing, thus not managing to 
hermetically seal all the potential flowpaths, especially during 
thermal variations.

Note. This o-ring configuration is the assembled as 
standard in the water stainless steel and carbon steel.

Note. For diameters greater than 54 mm, or the three 
big sizes, the “leak-path” function is guaranteed by the 
use of the traditional o-ring, which was also approved 
in compliance with Work Sheet DVGW W 534.

Traditional (fig. 3)

Is the commonly known one. It is available in all the 
elastomer versions and adopted for all applications.
Pressfitting orders with this seal type have to be pre-agreed  with 
Eurotubi sales department.

3.3 Flat seals

They are assembled in the “orifices with swivel” figures, used when 
it is necessary to temporary split a section of the system. 

Since repeating this operation may cause a deterioration of the 
seal, the seal needs to be replaced during each intervention.

Also the flat seals are available in all the elastomer materials and 
are used for all applications, according to the same criteria shown 
in Tab. 2 for the o-rings.

4. 	 NO PRESSING VISUAL INDICATOR 	
		  - SLEEVE

In a new pressfitting system, any leaks are attributable to just one 
reason: the incorrect or failed pressing of the joints.

With a completed system, during testing, the check of all the joints 
may be rather difficult, since the fitting installed, but unpressed, 
in any case offers a certain seal and the leak may be almost 
undetectable (situation regarding the standard o-ring).

In addition to using the ”leak-path o-ring” (described under point 
3.2 of this Technical Guide), Eurotubi provides installers with an 
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To system wizualny nazwany „press-check sleeve”: cienki, 
rzucający się w oczy pierścień z folii jest nakładany na 
zewnętrzną stronę złączki, w miejscu osłony O-ringu.
Folia nie ma żadnego wpływu na montaż. Gdy złączka 
jest zaprasowana, folia pęka i oddziela się od metalowej 
powierzchni. Pęknięcie umożliwia jej łatwe zdjęcie, bez 
potrzeby użycia dodatkowych narzędzi (Rys. 4-5).

Podczas sprawdzania systemu instalator szybko zauważy, 
nawet z dużej odległości, czy jakiekolwiek kolorowe 
folie pozostały nienaruszone na złączkach (Rys. 6). Jeżeli 
folia nie została zdjęta po zaprasowaniu, to w każdym 
wypadku instalator rozpozna, że jej stan różni się istotnie 
od oryginalnego. Dlatego, nie ma konieczności fizycznego 
przybliżania się do każdego połączenia, aby ocenić wszystkie 
złączki i zidentyfikować drobne wycieki. Jeżeli zaprasowanie 
nie jest widoczne, ale można go jedynie dotknąć (w 
trudnodostępnych lub ciemnych przestrzeniach), stan folii 
można łatwo rozpoznać samym dotykiem.

Kolor folii jest powiązany z różnymi typami złączek: niebieski 
do złączek ze stali nierdzewnej do instalacji wodnych, żółty do 
złączek ze stali nierdzewnej do instalacji gazowych, czerwony 
do złączek ze stali węglowej(¬Rys. 7).

Wskaźnik pierścieniowy jest stosowany we wszystkich 
złączkach o średnicach od 12 do 54 mm. W dużych rozmiarach 
takie rozwiązanie nie jest konieczne, ponieważ wymiary 
połączeń pozwalają na szybką wizualną kontrolę zaprasowania 
nawet z pewnej odległości.
To rozwiązanie w połączeniu z uszczelkami LBP oferuje 
instalatorom podwójne zabezpieczenie (¬Rys. 8).

Uwaga.
Pierścień sygnalizujący zaprasowanie został celowo 
zaprojektowany tak, by pękał na złączce, ale nie przyczepiał 
się do spodniej powierzchni szczęk narzędzia. Mimo tego 
w niektórych przypadkach folia pozostaje na szczękach. 
Zalecamy jej usunięcie przed wykonaniem kolejnego 
połączenia

additional solution that is useful to prevent or in any case easily 
identify any unpressed joint.

It is a visual system called “press-check sleeve”: a thin and eye-
catching coloured film applied externally to the joints, conformed 
to the o-ring housing. 

This film does not compromise or interfere in any way with the 
assembly. When the fitting is pressed, the film tears and detaches 
from the metal, assuming a fractured appearance and providing 
easy manual removal without using any tools (fig. 4-5).

When checking the system, the installer will quickly notice, even 
from meters away, if any coloured film has remained intact on 
the joints (fig. 6). If removing the film after pressing was forgotten, 
during the visual check the installer will in any case notice a 
very different look from the original one. Therefore it will not be 
necessary to get physically close to all the joints to examine each 
press joint and identify any slight drip. If the pressing can not be 
seen but only touched (in hidden or dark areas), the condition of 
the film can be easily checked also just by touching it.

The colour of the film is associated to the different type of joints: 
blue for joints of the stainless steel–water range, yellow for joints 
of the stainless steel–gas range, red for joints of the carbon steel 
range (fig. 7). 

The “sleeve” indicator is applicable to all the joints for diameters 
from 12 to 54 mm. For the big sizes it is considered rather 
superfluous, given that the dimension of the joints allows a quick 
visual check of the pressings also from a distance.

This solution, combined with the presence of the ”leak-path 
o-ring” represents double safety for the installer (fig. 8). 

Note. 
The press-check sleeve was purposefully designed to remain torn 
on the fitting in a way to not deposit inside the pressing jaws. In 
case film residues remain in the pressing jaws, we recommend 
removing them prior to proceeding to a new joint operation.

Fig. 5

Złączka z pierścieniem 
przed i po zaprasowaniu.

Fitting with sleeve before 
and after pressing.

Fig. 4

Tearing and manual removal 
of the sleeve after pressing.

Przed zaprasowaniem
not pressed

Po zaprasowaniu
pressed

Pierścień

Zerwanie i ręczne 
usunięcie pierścienia po 
zaprasowaniu.
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5. 	SYSTEM EUROTUBI PRESSFITTING 	
		  ZE STALI NIERDZEWNEJ

5.1 Złączki zaprasowywane

Złączki zaprasowywane są wykonane z austenitycznej stali 
nierdzewnej Cr-Ni-Mo n. 1.4404 (AISI 316L). Zakres średnic od 
15 do 108 mm. Firma pracuje nad złączkami o średnicy 12 i 
innymi.

Dostępne typy złączek zostały wymienione w katalogu 
produktów, a podane wymiary odpowiadają zewnętrznej 
średnicy rury, na której złączki są zaprasowywane.

Specjalny proces produkcyjny złączek zaprasowywanych 
można podzielić na kilka głównych etapów:

- przycinanie rury na odcinki i obróbka mechaniczna;

- zaginanie i wszelka inna obróbka;

- kształtowanie na zimno gniazda uszczelki O-ring;

- spawanie wszelkich innych elementów złączki;

- obróbka cieplna w kontrolowanej atmosferze 1050°C, w 
celu przywrócenia oryginalnej charakterystyki materiału i 
zwiększenia jego odporności na korozję.

Wszelkie procesy są kontrolowane z zachowaniem metod 
działania określonych w normie UNI EN ISO 9001 oraz są 
poddawane regularnym audytom przez organy, które 
zatwierdzają różnorodne zastosowania, zgodnie z odpowiednią 
specyfikacją techniczną dla instalacji wody pitnej (DVGW W 
534), gazowych (DVGW G5614), przeciwpożarowych (VdS 
2344/2100-26 – z jednoczesnym wymaganiem stosowania 
wyłącznie zatwierdzonych rur dostarczonych przez Eurotubi 
Europa), morskich (RINA) oraz określoną w różnych europejskich 
systemach certyfikacji (SITAC, CSTB, itp.).ed omologazioni 
europee varie (SITAC, CSTB, ecc.). 
Wszystkie złączki zaprasowywane z formowaną końcówką 
do zaprasowywania są oznakowane trwale w odniesieniu do 

Uszczelka O-ring LBP    + Pierścień =  Podwójna niezawodność

Leak-path o-ring                  +         Sleeve      =        Double reliability

Rys.  8Rys. 7 Kolor pierścienia w zależności od materiału

Colour of the sleeve according to the material

Stal nierdzewna / instalacje 

wodne: NIEBIESKI

Stainless Steel water: BLUE

Stal niestopowa: CZERWONY

Carbon Steel: RED

Stal nierdzewna / instalacje 

gazowe: ŻÓŁTY

Stainless Steel gas: YELLOW

Rys. 6

Obecność pierścienia łatwo 
ocenić wizualnie nawet z pewnej 

odległości.

The presence of the sleeve is easily 
detectable with a visual check, 

even at a distance.

O

5. 	 EUROTUBI STAINLESS STEEL 		
		  PRESSFITTING SYSTEM

5.1 Pressfittings

The pressfittings are made of austenitic stainless Cr-Ni-Mo steel  
n. 1.4404 (AISI 316L). The diameter ranges from 15 to 108 mm. 
Under development are the diameters 12 and others.

The types available are listed in the catalogue and the dimension 
they are identified with corresponds to the external diameter of 
the pipe on which they are pressed.

The special process used to make the pressfittings can be broken 
down into the following main stages:

- cutting the pipe into sections and mechanical working;

- bending or any other working;

-	 cold forming of the o-ring seat;

-	 any welding of other parts of the fitting;

-	 heat treatment in a controlled atmosphere at 1050°C, to restore 
the material’s original characteristics and increase the resistance 
to corrosion. 

All the processes are controlled through the operating methods 
set by standard UNI EN ISO 9001 and are submitted to continuous 
audits by the authorities that have approved them for the 
various applications, in compliance with the related technical 
specifications for drinking water (DVGW W 534), gas (DVGW G 
5614), fire fighting (VdS 2344/2100-26 - with the obligation to use 
only approved pipes supplied by Eurotubi Europa), marine (RINA), 
and various European accreditations (SITAC, CSTB, etc.). 

O
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Uszczelka O-ring LBP    + Pierścień =  Podwójna niezawodność

Leak-path o-ring                  +         Sleeve      =        Double reliability

certyfikatów, które uzyskały.

5.2 Rury

Rury stosowane w systemach zasilających są wykonane z 
austenitycznej stali nierdzewnej Cr-Ni-Mo n. 1.4404 (AISI 
316L), zgodnie z normami UNI EN 10088-2, UNI EN 10217-7 i 
UNI EN 10312. Na ogół są dostępne na rynku w 6 metrowych 
odcinkach.

Rury dostarczane przez Eurotubi Europa są zgodne z uzyskaną 
certyfikacją, a w szczególności ze specyfikacją techniczną 
określoną w DVGW GW 541 i VdS. Dlatego noszą odpowiednio 
oznakowanie DVGW i VdS oraz numery certyfikatów i są 
zatwierdzone do stosowania we wszelkich instalacjach.

W przypadku stosowania innych rur dostępnych na rynku 
muszą one nosić oznaczenie DVGW oraz numer certyfikatu i 
być zatwierdzone do stosowania we wszelkich instalacjach. 
Wyjątek stanowią instalacje przeciwpożarowe (zasilanie 
zraszaczy), dla których zatwierdzono wyłącznie rury Eurotubi.

Charakterystykę techniczną rur podano w Tab. 3.

5.3	 Zastosowanie w instalacjach wody pitnej

System Eurotubi Pressfitting ze stali nierdzewnej to idealne 
rozwiązanie do tworzenia instalacji dystrybucji wody pitnej, 
ponieważ stal nierdzewna AISI 316L gwarantuje najwyższy 
poziom higieny i doskonały poziom odporności na korozję.

Uszczelnienia O-ring wykonane z czarnego EPDM są odporne 

Materiał
Material

Średnica zewnętrzna i grubość 
External diameter x thickness

d x s   [mm]
DN

Pojemność wody
Volume of water contained

[dm3/m]

Masa własna 
Empty weight

[kg/m]

Austenityczna stal 
nierdzewna X2 CrNiMo 17-
12-2 n.1.4404 (AISI 316L) 
zgodna z UNI EN 10088-2, 
UNI EN10217-7 and UNI 
EN 10312

Austenitic stainless steel  
X2 CrNiMo 17-12-2 n.1.4404 
(AISI 316L) according to  
UNI EN 10088-2, UNI EN 
10217-7 and UNI EN 10312

15,0 x 1,0 12 0,133 0,351

18,0 x 1,0 15 0,201 0,426

22,0 x 1,2 20 0,302 0,625

28,0 x 1,2 25 0,514 0,805

35,0 x 1,5 32 0,804 1,258

42,0 x 1,5 40 1,195 1,521

54,0 x 1,5 50 2,043 1,972

76,1 x 2,0 65 4,083 3,711

88,9 x 2,0 80 5,661 4,352

108,0 x 2,0 100 8,495 5,308

- Wytrzymałość na rozciąganie Rm: 490-690 N/mm2
- Granica plastycznościRp0,2: ≥ 190 N/mm2
- Wydłużanie wzdłużne A: ≥ 40%
- Promień gięcia r:≥ 3,5 d (do średnicy 28)

-	 Tensile strength Rm : 490-690  N/mm2

-	 Yield resistance Rp0,2: ≥ 190 N/mm2

-	 Longitudinal Lengthening  A: ≥  40%
-	 Bending radius r : ≥ 3,5 d (up to diameter 28)

Tab. 3Rury ze stali nierdzewnej do systemów rurociągowych. 
Charakterystyka techniczna.

Stainless steel pipes for pipeline systems. Technical characteristics.

G

All the pressfittings with a shaped press end are identified with a 
permanent marking, which refers to the certifications obtained.

5.2 Pipe work

Pipes used in mains systems are made of austenitic stainless Cr-
Ni-Mo steel n. 1.4404 (AISI 316L), according to Standards UNI EN 
10088-2, UNI EN 10217-7 and UNI EN 10312. Generally they are 
commercially available and sold in 6-metre lengths.

The pipes provided by Eurotubi Europa comply to the accreditations 
obtained and in particular to the technical specifications DVGW 
GW 541 and VdS. Therefore they are marked with the respective 
DVGW and VdS markings, followed by approval numbers and 
may be used for all the applications.

If of the commercially available type, the pipes must bear the 
DVGW marking followed by the approval number and may be 
used for all applications, except for the sprinkler fire fighting 
application, for which the use of pipes approved by Eurotubi is 
compulsory.

The technical characteristics of the pipes are reported in Tab. 3.

5.3	 Application for drinking water

The stainless steel Eurotubi Pressfitting System is the ideal solution 
for the creation of systems used to distribute drinking water, 
since stainless steel AISI 316L guarantees the utmost hygiene and 
significant resistance to corrosion. 

G
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na procesy starzenia, wysokie temperatury i oddziaływanie 
chemiczne i z tego powodu są szczególnie odpowiednie do 
każdego typu wody uzdatnianej. Uszczelnienia są dostępne 
w wersjach LBP i tradycyjnych. Dodatkowo odpowiadają 
wszelkim wymaganiom higienicznym, zgodnie ze specyfikacją 
techniczną DVGW W 270 oraz Rozporządzeniem 174/2004.

Warunki użytkowania

-	 Maksymalne ciśnienie:	 16 barów

-	 Maksymalnepodciśnienie względne:	 -0,8 bara (ciśnienie 
bezwzględne 0,2 bara)

-	 Temperatura max:              	 120 °C

Certyfikaty

Złączki zaprasowywane Eurotubi są certyfikowane do 
stosowania w instalacjach wody pitnej przez wiele krajowych 
i międzynarodowych organów. Warto podkreślić, że ich 
parametry stanowczo przekraczają surowe wymagania 
jakościowe niemieckiej normy DVGW W 534.

Uwaga. W takich instalacjach całkowicie niedopuszczalne 
jest stosowanie uszczelek O-ring HNBR lub FPM, gdyż nie są 
one zatwierdzone do transportu wody pitnej.

Uwaga. Na rynku w ostatnich latach pojawiły się rury 
z ferrytycznej stali nierdzewnej, jako alternatywa dla 
austenitycznej stali nierdzewnej. Eurotubi posiada w 
ofercie rury wykonane z ferrytycznej stali nierdzewnej 
Cr-Mo-Ti (bez niklu) zatwierdzone zgodnie z niemiecką 
specyfikacją techniczną DVGW GW 541.

5.4	 Zastosowanie w instalacjach gazowych

System Eurotubi Pressfitting jest zatwierdzony przez różne 
kraje europejskie do stosowania w systemach dystrybucji 
gazu z rurami instalowanymi ponad ziemią, wewnątrz lub na 
zewnątrz budynków. Można go stosować do każdego typu 
palnego gazu w naturalnej lub płynnej postaci, zgodnie z 
wymaganiami normy DVGW G 260.

Uszczelki O-ring są wykonane z żółtego HNBR i jako takie są 
zgodne ze wszelkimi rodzajami gazu i odporne na procesy 
starzenia.

Warunki użytkowania

-	 Maksymalne ciśnienie:	 5 barów

-	 Minimalna temperatura:  	 -20 °C

-	 Maksymalna temperatura:      70 °C

Certyfikaty

Złączki zaprasowywane Eurotubi są certyfikowane, jako zgodne 
z niemiecką normą DVGW G 5614 do stosowania w instalacjach 
gazowych. W celu uzyskania zgodności z wymaganiami 
wymienionej normy każda spawana złączka z zamontowaną 
uszczelką przechodzi procedurę testową.

O

The o-ring seals, made of black EPDM are resistant to aging, heat 
and chemical additives and are therefore particularly suitable 
for all types of treated water. It is available in “leak-path” and 
“traditional” versions. In addition it also meets all the hygienic 
requirements, in compliance with technical specification DVGW 
W 270 and Ministerial Decree 174/2004.

Conditions of use

-	 Maximum pressure: 	 16 bar

-	 Maximum related depression: 	 - 0.8 bar (absolute pressure: 0.2 bar)

-	 Maximum temperature:              	120 °C

Certifications

Eurotubi pressfittings have been certified for drinking water use by 
a great many national and international authorities. Notably, it 
far exceeds the demanding quality requirements of the German 
Standard DVGW W 534.

Note. In this application it is absolutely forbidden to use o-rings 
in HNBR and FPM as these are not approved for carrying drinking 
water.

Note. The market has been recently offering the use of ferritic 
stainless steel pipe work in place of that made of austenitic 
steel. Eurotubi provides pipes made of ferritic Cr-Mo-Ti (without 
nickel) stainless steel, approved according to German technical 
specification DVGW GW 541. 

5.4	 Application for gas

The Eurotubi Pressfitting System is approved in several European 
countries for use in gas distribution systems, with external 
aboveground pipes, running inside or outside buildings. It can be 
used for all types of combustible gas, both natural and liquid, in 
the reference standard DVGW G 260.

The o-ring seals are made of yellow HNBR and as such, are 
compatible with any of the gas varieties used and are resistant to 
aging.

Conditions of use

-	 Maximum pressure: 	 5 bar

-	 Minimum temperature:   	 -20 °C

-	 Maximum temperature:             70 °C

Certification

The Eurotubi pressfittings have been certified as conforming to the 
German Standard DVGW G 5614 for gas applications. To conform 
to this standard, each of the welded fitting, complete with o-ring 
seals, undergoes a test. 

O
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Aby zasygnalizować przeznaczenie do instalacji gazowych, cały 
asortyment do instalacji gazowych posiada zabezpieczone 
żółte oznakowanie ze wskazaniem certyfikacji DVGW: DVGW 
GAS – PN5/GT5.

Uwaga. W takich instalacjach całkowicie niedopuszczalne 
jest stosowanie uszczelek O-ring z czarnego EPDM oraz 
rur z ferrytycznej stali nierdzewnej, jeżeli nie zostały one 
zatwierdzone zgodnie zDVGW GW 541.

Uwaga. W każdym kraju obowiązują określone regulacje 
prawne, których należy przestrzegać.

Instalacje gazowe we Włoszech muszą być zgodne z 
następującymi aktami prawnymi:

- DM 12/04/1996 dla instalacji o całkowitym przepływie 
termicznym większym niż 35 KW

- UNI 7129 dla instalacji domowych z pojedynczymi 
urządzeniami o mocy niższej niż 35 KW

- UNI 11147 w celu określenia charakterystyki produktowej 
dla złączy zaprasowywanych stosowanych w instalacjach 
gazowych

5.5	 Zastosowanie w instalacjach przeciwpożarowych

System Eurotubi Pressfitting ze stali nierdzewnej jest 
stosowany również do suchych i mokrych automatycznych 
instalacji przeciwpożarowych o średnicach w zakresie 22 do 
108 mm.

Wyposażenie jest zgodne z normą UNI EN 12845 odnoszącą się 
do automatycznych systemów gaszenia pożarów oraz normą 
UNI 10779 (i podobnymi normami krajowymi) odnoszącą się 
do zasilania hydrantów i szpul węży.

Uszczelnienia O-ring wykonane z czarnego EPDM są odporne 
na procesy starzenia, wysokie temperatury i oddziaływanie 
chemiczne. Uszczelnienia są dostępne w wersjach LBP i 
tradycyjnych oraz w obu wersjach zatwierdzone do takich 
zastosowań.

Warunki użytkowania dla szpul węży i hydrantów

- Ciśnienie maksymalne:	 16 bar

Warunki użytkowania dla zraszaczy

-Ciśnienie maksymalne dla średnic do 76,1mm:	 16 bar

-Ciśnienie maksymalne dla średnic od 88,9 do108 mm:12,5 bar

Certyfikacja

Dla zastosowań w automatycznych systemach gaszenia 
pożarów system Eurotubi Pressfitting posiada certyfikację 
zgodnie z niemieckimi wytycznymi VdS –CEA 4001. Certyfikacja 
przewiduje zobowiązanie do stosowania wyłącznie rur i złączek 
dostarczonych przez Eurotubi Europa, które są oznakowane 
numerem certyfikatu VdS.

5.6	 Inne zastosowania

Inne możliwe zastosowania Eurotubi Pressfitting ze stali 
nierdzewnej podsumowano w tab.4.

G
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In order to indicate the application for gas, the whole gas range 
has a yellow anti tampering label with initials of DVGW approval: 
DVGW GAS – PN5/GT5.

Note. In this application it is absolutely forbidden to use o-rings 
in black EPDM and ferritic stainless steel pipes, unless DVGW GW 
541 approved. 

Note. Every country is governed by specific regulations to be 
complied with. 

For gas systems in Italy it is necessary to comply to the following 
laws on the subject:

-	 DM 12/04/1996 for systems with a total thermal flow greater 
than 35 KW

-	 UNI 7129 for gas systems for domestic use with single devices 
with a power lower than 35 KW.

-	 UNI 11147 to ascertain the product characteristics of the 
pressfittings in gas applications. 

5.5	 Fire fighting and sprinkler application

Stainless steel Eurotubi Pressfitting System is also used for wet and 
dry fixed fire fighting systems, for diameters from 22 to 108 mm.

It complies to standard UNI EN 12845, regarding the automatic 
sprinkler systems and standard UNI 10779 (and similar national 
ones), concerning the feeding of hydrants and reels. 

The o-ring seals made of black EPDM are resistant to aging, heat 
and chemical additives. Both the profiles of the o-rings in the 
“leak-path” and “traditional” versions are approved and available.

Conditions of use for reels and hydrants

-	 Maximum pressure:	 16 bar

Conditions of use for sprinklers

-	 Maximum pressure for diameters up to 76.1 mm:	 16 bar

-	 Maximum pressure for diameters 88.9 and 108 mm:	 12.5 bar

Certification

For the sprinkler fire fighting application, Eurotubi Pressfitting 
System was certified according to the German Guideline VdS – 
CEA 4001.  This certification requires the obligation to use only 
pipes and fittings supplied by  Eurotubi Europa which are marked 
with VdS approval number. 

5.6	 Other applications

Other stainless steel Eurotubi Pressfitting applications are 
summarised in tab. 4.

G
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6.	 SYSTEM EUROTUBI PRESSFITTING 
ZE STALI NIESTOPOWEJ (WĘGLOWEJ)

6.1 Złączki zaprasowywane

Złączki zaprasowywane są wykonane ze stali niestopowej 
(węglowej)E195 n. 1.0034 lub,alternatywnie, E235 n. 1.0038. 
Zakres średnic od 12 do 108 mm. Firma pracuje nad złączkami 
o innych średnicach.

Dostępne typy złączek zostały wymienione w katalogu 
produktów, a podane wymiary odpowiadają zewnętrznej 
średnicy rury, na której złączki są zaprasowywane.

Specjalny proces produkcyjny złączek zaprasowywanych 
można podzielić na kilka głównych etapów:

- przycinanie rury na odcinki i obróbka mechaniczna;

- zaginanie i wszelka inna obróbka;

- kształtowanie na zimno gniazda uszczelki O-ring;

- spawanie wszelkich innych elementów złączki;

- hartowanie;

- cynkowanie powierzchni

Wszelkie procesy są kontrolowane z zachowaniem metod 
działania określonych w normie UNI EN ISO 9001 oraz są 
poddawane regularnym audytom przez organy, które 
zatwierdzają różnorodne zastosowania, zgodnie z odpowiednią 
specyfikacją techniczną dla instalacji przeciwpożarowych (VdS 
2344/2100-26 – z jednoczesnym wymaganiem stosowania 
wyłącznie zatwierdzonych rur dostarczonych przez Eurotubi 
Europa), oraz określoną w różnych europejskich systemach 
certyfikacji (SITAC, CSTB, itp.).

6.2 Rury

Rury stosowane w systemach zasilających są wykonane ze stali 
niestopowej (węglowej) zgodnie z normąUNI EN 10305-3:

- E220 n. 1.0215 do zastosowań w instalacjach automatycznych 
systemów gaszenia pożarów

6. 	 EUROTUBI CARBON STEEL 			
		  PRESSFITTING SYSTEM

6.1 Pressfittings

The pressfittings are made of carbon steel E195 n. 1.0034 or, 
alternatively, E235 n. 1.0038. The diameters range from 12 to 108 
mm. Others diameters are being developed.

The types available are listed in the catalogue and the dimension 
they are identified with corresponds to the external diameter of 
the pipe on which they are pressed. 

The special process used to make the pressfittings can be broken 
down into the following main stages:

- cutting the pipe into sections and mechanical working;

- bending or any other working;

- cold forming of the o-ring seat;

- any welding of other parts of the fitting;

- annealing heat treatment;

- zinc surface treatment;

All the processes are controlled through the operating methods 
set by standard UNI EN ISO 9001 and are submitted to continuous 
audits by the authorities that have approved them for the 
various applications, in compliance with the related technical 
specifications for sprinkler fire fighting (VdS 2344/2100-26  - with 
the obligation to use only approved pipes supplied by Eurotubi 
Europa) and various European accreditations (SITAC, CSTB, etc.).

6.2 Pipe work

Pipes used in main systems are made of carbon steel conforming 
to standard UNI EN 10305-3:

- E220 n. 1.0215 for the sprinkler fire fighting application

- E195 n. 1.0034 or E190 n. 1.0031 or other degrees of equivalent 
functional validity, for all the other applications.

Zastosowanie
Application

Instalacje grzewcze i 
chłodnicze

Heating and cooling

Instalacje 
parowe
Steam

Instalacje sprężonego 
powietrza 

(bezolejowe) i gazów 
obojętnych

Compressed air (oil free) 
and inert gas

Instalacje 
sprężonego 
powietrza 
(olejowe)

Compressed air 
(with oil)

Instalacje 
solarne 

(bezparowe)
Solar (without 

steam)

Materiał OR / kolor
Material OR / colour

EPDM / czarny
EPDM / black

EPDM / czarny
EPDM / black

EPDM / nero
EPDM / black

FPM / rosso
FPM / red

FPM / verde
FPM / green

Maks. ciśnienie
Max pressure 16 barów 16 barów 16 bar 16 bar 16 bar

Min. / maks. temperatura
Min / max temperature -20 / +120°C max +120°C -20 / +85°C -20 / +85°C -20 / +180°C

Zalecenia
Reccomendations

Maksymalne stężenie środka 
przeciw zamarzaniu 50%

Use the anti freeze at a maximum 
percentage of 50% 

Należy zwilżyć uszczelkę O-ring wodą przed zamontowaniem przewodu w złączce
Wet the o-ring with water before inserting the tube into the fitting

Tab. 4System Eurotubi Pressfitting ze stali nierdzewnej
Charakterystyka różnych zastosowań

Stainless steel Eurotubi Pressfitting System. 
Characteristics for different applications.
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- E195 n. 1.0034 lub E190 n. 1.0031 lub innych stopni o 
ekwiwalentnej ważności funkcjonalnej we wszelkich innych 
zastosowaniach.

Rury dostarczane przez Eurotubi Europa noszą oznaczenia 
„Eurotubi” lub „EU”, jeżeli klient nie zgłosił specjalnego 
zapotrzebowania w zakresie oznaczeń. Ogólnie rury są dostępne 
na rynku w 6-metrowych odcinkach. Zapotrzebowanie na inne 
wymiary należy uzgodnić z wyprzedzeniem.

Do zastosowań w instalacjach automatycznych systemów 
gaszenia pożarów wymogiem jest zastosowanie rur Eurotubi 
zatwierdzonych i oznakowanych oznakowaniem VdS oraz 
numerem certyfikatu.

We wszelkich innych zastosowaniach w przypadku wyboru 
innych rur dostępnych na rynku należy skontaktować się z 
Działem Technicznym Eurotubi z dużym wyprzedzeniem, aby 
możliwe było przeprowadzenie dokładnej analizy, oczywiście 
obejmującej także testy praktyczne próbek, i uzyskanie 
wymaganej autoryzacji. W przypadku zatwierdzenia do 
stosowania rury muszą w każdym przypadku zawierać stałe 
oznakowanie producenta i partii produkcyjnej.

Uwaga. Należy podkreślić, że na rynku jest dostępnych 
wiele rur ze stali niestopowej w atrakcyjnych cenach i o 
odpowiednich wymiarach, jednakże o niewystarczających 
parametrach jakości wykończenia, tolerancji i funkcjonalnej 
niezawodności.

6.3 Zastosowanie w instalacjach grzewczych

Eurotubi Pressfitting System ze stali niestopowej znajduje 
zastosowanie szczególnie w instalacjach o obiegu zamkniętym, 
gdzie czynnikiem grzewczym jest gorąca woda. 

Uszczelnienia O-ring są wykonane z czarnego EPDM i 
dostępne w wersjach LBP i tradycyjnej.

Rury stosowane w systemach zasilających są wykonane ze stali 
niestopowejE195 n.
1.0034, E190 n.1.0031 lub innych stopni o ekwiwalentnej 
ważności funkcjonalnej oraz posiadają zewnętrzną powłokę 
ochronną uzyskaną w procesie cynkowania galwanicznego 
lub na gorąco. Charakterystykę techniczną podano w Tab. 5

Warunki użytkowania

-	 Maksymalne ciśnienie robocze: 16 bar
-	 Maksymalna temperatura:120 °C

Wymaganiem absolutnie koniecznym jest, aby obwody były 
zamknięte lub pozbawione powietrza.

Korzystanie ze środka zapobiegającego zamarzaniu wymaga 
zatwierdzenia przez Dział Techniczny Eurotubi.

6.4 Zastosowanie w instalacjach przeciwpożarowych

System Eurotubi Pressfitting ze stali niestopowej jest zatwierdzony 
do instalacji zraszaczy wodnych o obiegu zamkniętym, o 
średnicach od 22 do 108 mm. Jest zgodny z normą UNI EN 12845 
w zakresie projektowania automatycznych systemów gaszenia 
pożarów.

I

The pipes provided by Eurotubi Europa are marked with the 
“Eurotubi” or “EU” marking, unless in case of specific requests of 
the customers. Generally they are commercially available and sold 
in 6 metre lengths. Different measures shall be agreed in advance.

For the sprinkler fire fighting application it is essential to use 
Eurotubi pipes, approved and marked with the VdS marking, 
followed by the approval  number.

For all the other applications, if you want to purchase commercially 
available pipes, it is necessary to contact the Eurotubi Technical 
Department well in advance in order to perform an accurate 
analysis, obviously including practical tests on samples, and 
obtain the required authorization. In the case of successful 
outcome, the pipes must in any case state in a permanent manner 
data providing details on the manufacturer and the production 
batch.

Note. Please note that in the carbon pipe sector there are many 
many cheap and dimensionally correct productions commercially 
available but of unsuitable quality concerning finish, tolerance 
and functional reliability.

6.3	 Application for heating

Carbon steel Eurotubi Pressfitting System is used especially for 
closed circuit hot water heating systems.

The o-ring seals, made of black EPDM , are available in the “leak-
path” and “traditional” versions.

Pipes used in main systems are made of carbon steel E195 n. 
1.0034, E190 n.1.0031 or other degrees of equivalent functional 
validity and are protected externally through a galvanised or hot 
zinc plating process. The technical characteristics are reported in 
Tab. 5.

Conditions of use

-	 Maximum operating pressure:	 16 bar

-	 Maximum temperature:	 120 °C

It is absolutely necessary that the circuits are closed, or without air.

For anti freeze use it is necessary to request the approval of 
Eurotubi Technical Department.

6.4	 Sprinkler Fire fighting application

The carbon steel Eurotubi Pressfitting System is approved for 
closed-circuit wet sprinkler fire fighting systems, for diameters 
from 22 to 108 mm. It complies to standard UNI EN 12845, for the 
design of automatic sprinkler systems.

The o-ring seals, made of black EPDM, are available in the “leak-
path” and “traditional” versions.

The pipes must be made of carbon steel E220 n. 1.0215 and must be 
zinc coated internally and externally. The technical characteristics 
are reported in Tab. 6.

I
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Uszczelnienia O-ring są wykonane z czarnego EPDM i 
dostępne w wersjach LBP i tradycyjnej.

Rury muszą być wykonane ze stali niestopowej E220 n. 1.0215 
oraz muszą być ocynkowane wewnętrznie i zewnętrznie. 
Charakterystykę techniczną podano w Tab. 6

Warunki użytkowania 

- Ciśnienie maksymalne dla średnic do 76,1mm:	 16 barów

- Ciśnienie maksymalne dla średnic od 88,9 do 108 mm: 12,5 
bara

Certyfikacja

PDo zastosowań w instalacjach przeciwpożarowych system 
Eurotubi Pressfitting jest certyfikowany zgodnie z niemieckimi 

Materiał
Material

Średnica zewnętrzna i grubość 
External diameter x thickness

d x s   [mm]
DN

Pojemność wody 
Volume of water contained

[dm3/m]

Masa własna 
Empty weight

[kg/m]

Stal niestopowaE195 n. 
1.0034, E190 n.1.0031 
lub inne stopnie o 
ekwiwalentnej ważności 
funkcjonalnej zgodnie z 
UNI EN 10305-3

Carbon steel E195 n. 
1.0034 or E190 n. 1.0031 
or other degrees of 
equivalent functional 
validity according to UNI EN 
10305-3

12,0 x 1,2 10 0,072 0,320

15,0 x 1,2 12 0,125 0,408

18,0 x 1,2 15 0,191 0,497

22,0 x 1,5 20 0,284 0,758

28,0 x 1,5 25 0,491 0,995

35,0 x 1,5 32 0,804 1,239

42,0 x 1,5 40 1,195 1,498

54,0 x 1,5 50 2,043 1,942

76,1 x 2,0 65 4,083 3,655

88,9 x 2,0 80 5,661 4,286

108,0 x 2,0 100 8,495 5,228

-  Wytrzymałość na rozciąganie Rm : ≥ 270  N/mm2

-	 Granica plastyczności ReH : ≥ 190 N/mm2

-	 Wydłużanie wzdłużne   A: ≥  8%
-	 Promień gięcia   r : ≥ 3,5 d
-	 Grubość powłoki cynkowej ≥ 7,5 µm

-	 Tensile strength Rm : ≥ 270  N/mm2

-	 Yield resistance ReH: ≥ 190 N/mm2

-	 Longitudinal lengthening  A: ≥  8%
-	 Bending radius r : ≥ 3,5 d
-	 Zinc thickness: ≥ 7,5 µm

Tab. 5Rury ze stali niestopowej do instalacji grzewczych i innych. 
Charakterystyka techniczna.

Carbon steel pipes for heating and other applications. Technical 
characteristics.

Materiał
Material

Średnica zewnętrzna i grubość 
External diameter x thickness

d x s   [mm]
DN

Pojemność wody 
Volume of water contained

[dm3/m]

Masa własna 
Empty weight

[kg/m]

Stal niestopowa E220 n. 
1.0215 zgodnie z UNI EN 
10305-3

Carbon steel E220 n. 
1.0215 according to UNI EN 
10305-3

22,0 x 1,5 20 0,284 0,758

28,0 x 1,5 25 0,491 0,995

35,0 x 1,5 32 0,804 1,239

42,0 x 1,5 40 1,195 1,498

54,0 x 1,5 50 2,043 1,942

76,1 x 2,0 65 4,083 3,655

88,9 x 2,0 80 5,661 4,286

108,0 x 2,0 100 8,495 5,228

-	 Wytrzymałość na rozciąganie Rm : ≥ 310  N/mm2

-	 Granica plastyczności ReH: ≥ 220 N/mm2

-	 Wydłużanie wzdłużne A: ≥  23%
-	 Promień gięcia  r : ≥ 3,5 d
-	 Grubość powłoki cynkowej:  15÷27 µm

-	 Tensile strength Rm : ≥ 310  N/mm2

-	 Yield resistance ReH: ≥ 220 N/mm2

-	 Longitudinal lengthening  A: ≥  23%
-	 Bending radius r : ≥ 3,5 d
-	 Zinc thickness: 15÷27 µm

Tab. 6Rury ze stali niestopowej do instalacji 
przeciwpożarowych. Charakterystyka techniczna

Carbon steel pipes for sprinkler fire fighting systems. Technical 
characteristics.

Conditions of use

-	 Max operating pressure for diameters up to 76.1 mm: 16 bar

-	 Max operating pressure for diameters 88.9 and 108 mm: 12.5 bar

Certification

For sprinkler fire fighting applications, Eurotubi Pressfitting is 
certified according to the German Guideline VdS – CEA 4001. 
This certification requires the obligation to use only pipes and 
fittings supplied by  Eurotubi Europa marked with VdS approval 
number.

Note. In this application, where the pipes are zinc coated also 
internally it is forbidden to use anti freeze liquids (such as, for 
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wytycznymi VdS – CEA 4001. Ta certyfikacja wymaga 
wykorzystania wyłącznie rur i złączek dostarczonych przez 
Eurotubi Europa oraz oznakowanych numerem certyfikatu 
VdS.

Uwaga. W takich instalacjach, gdzie rury są ocynkowane 
zarówno od zewnątrz jak i od wewnątrz, niedozwolone jest 
korzystanie ze środków zapobiegających przez zamarzaniem 
(takich jak np. glikol lub inne agresywne środki), ponieważ 
mogą one powodować oddzielanie się powłoki cynkowej 
i w konsekwencji zatykanie zaworów i innych elementów 
systemu.

6.5 Inne zastosowania

System Eurotubi Pressfitting ze stali niestopowej idealnie 
sprawdza się w tworzeniu różnych typów instalacji cywilnych 
i przemysłowych, gdzie zastosowanie stali nierdzewnej nie 
jest konieczne. Rury stosowane w systemach zasilających są 
wykonane ze stali niestopowejE195 n. 1.0034, E190 n.1.0031 
lub innych stopni o ekwiwalentnej ważności funkcjonalnej oraz 
posiadają zewnętrzną powłokę ochronną uzyskaną w procesie 
cynkowania galwanicznego lub na gorąco. Charakterystykę 
techniczną podano w  Tab. 5. 

Warunki użytkowania i zgodność transportowanego płynu jest 
ściśle powiązana z uszczelnieniami O-ring zamontowanymi w 
złączkach.

W takich instalacjach, jako alternatywę dla zewnętrznie 
ocynkowanych rur, można zastosować rury powlekane, 
które oferują większą odporność na korozję. Takie rury są 
dostępne w średnicach od 12 do 54 mm i są zewnętrznie 
chronione przez przylepną warstwę z tworzywa 
polipropylenowego. Zewnętrzna powłoka jest gładka, 
ale nadaje się do późniejszego malowania zgodnie z 
oczekiwaniami klienta końcowego. Wachlarz zastosowań 
oraz powiązaną charakterystykę techniczną podano w               
Tab. 7.

Stanowczo odradzamy stosowanie Systemu Eurotubi 
Pressfitting ze stali niestopowej do systemów chłodzenia, 
ponieważ zagwarantowanie całkowicie niezawodnej izolacji 
nie jest możliwe. W przypadku niezastosowania się do 
niniejszego zalecenia, należy zadbać o perfekcyjną izolację na 
własną odpowiedzialność, aby uniknąć zewnętrznej korozji.

Uwaga.
Odporność na korozję to kluczowy parametr, jaki należy 
brać pod uwagę. Więcej informacji na ten temat znajdziesz 
w punktach 9.3 i 9.4 niniejszego Poradnika.

Zastosowanie
Application

Instalacja sprężonego powietrza 
(bezolejowa) lub gazów obojętnych

Compressed air (oil free) and inert gas

Instalacja sprężonego powietrza 
(olejowa)

Compressed  air (with oil)

Instalacja solarna (bezparowa)
Solar (without steam)

Materiał OR/kolor
Material OR/colour

EPDM / czarny
EPDM / black

FPM / czerwony
FPM / red

FPM / zielony
FPM / green

Maks. ciśnienie
Max pressure 16 barów 16 barów 16 barów

Min./Maks. temperatura
Min / max temperature -20 / +85°C -20 / +85°C -20 / +180°C

Zalecenia
Reccomendation

Należy zwilżyć uszczelkę O-ring wodą przed zamontowaniem przewodu w złączce
Wet the o-ring with water before inserting the tube into the fitting

Tab. 7System Eurotubi Pressfitting ze stali niestopowej. Różne zastoso-
wania i charakterystyka.

Carbon steel Eurotubi Pressfitting System. 
Different applications and characteristics.

I

example, glycol and other aggressive products), since they cause 
the zinc to detach, with consequent clogging of the valves or other 
parts of the system.

6.5	 Other applications 

The carbon steel Eurotubi Pressfitting System is ideal for the 
creation of various types of civil and industrial installations where 
the stainless steel pipework is not required. Pipes used in main 
systems are made of carbon steel E195 n. 1.0034, E190 n.1.0031 or 
other degrees of equivalent functional validity and are protected 
externally through a galvanised or hot zinc plating process. The 
technical characteristics are reported in Tab. 5. 

The conditions of use and the compatibility of the conveyed fluids 
are closely linked to the o-ring seals housed in the pressfittings.

For these applications, as an alternative to the externally zinc 
coated pipes, it is possible to use the coated pipes, which offer 
greater resistance against corrosion. These are available in 
diameters ranging from 12 to 54 mm and are protected externally 
by an adhesive layer of polypropylene plastic. The external 
surface is smooth but may be subsequently painted according 
to customers’ requirements. The applications with the related 
characteristics are reported in Tab. 7.

We strongly advise not using carbon steel Eurotubi Pressfitting 
System for cooling systems since it is not possible to guarantee 
a completely reliable insulation. Should you not follow this 
recommendation, you must be responsible for obtaining perfect 
insulation to avoid external corrosion.

Note. 
The resistance to corrosion represents a fundamental aspect to be 
held in consideration. On this point, please refer to points 9.3 and 
9.4 of this Guide.

Note.
Concerning the Italian standard UNI 11147 on gas applications, 
which allows the use of pressfittings conforming to product 
standard UNI 11179, which also includes carbon steel, Eurotubi 
has decided, for ethical and safety reasons, that its carbon steel 
system can absolutely not be used for gas applications.

I
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Uwaga.
Choć wymagania włoskiej normy UNI 11147 dotyczącej 
instalacji gazowych dopuszczają stosowanie złączek 
zaprasowywanych zgodnych z normą UNI 11179, która 
obejmuje także produkty ze stali niestopowej, Eurotubi, ze 
względów etycznych i względów bezpieczeństwa, podjęło 
decyzję, że jej system ze stali niestopowej nie zostanie 
zatwierdzony do zastosowań w instalacjach gazowych.

7. SYSTEM EUROTUBI PRESSFITTING 
Z MIEDZIONIKLU DO ZASTOSOWAŃ 
MORSKICH

7.1	 Złączki zaprasowywane

Złączki zaprasowywane są wykonane z miedzioniklu (stopu 
miedzi i niklu) n. 2.1972 zgodnie z normą DIN 86019.Zakres 
średnic od 15 do 108 mm.

Dostępne typy złączek możliwe do zamówienia zostały 
wymienione w specjalnym katalogu (dostępnym na 
zamówienie), a podane wymiary odpowiadają zewnętrznej 
średnicy rury, na której złączki są zaprasowywane.

Ze względu na szczególną naturę tych produktów Eurotubi 
nie posiada zapasów magazynowych i obsługuje wyłącznie 
zamówienia istotnych ilości produktów.

Specjalny proces produkcyjny złączek zaprasowywanych 
można podzielić na kilka głównych etapów:

- przycinanie rury na odcinki i obróbka mechaniczna;

- kształtowanie gniazda uszczelki O-ring;

- spawanie wszelkich innych elementów złączki;

Wszelkie procesy są kontrolowane z zachowaniem metod 
działania określonych w normie UNI EN ISO 9001-2008 oraz 
są poddawane regularnym audytom przez organ RINA, który 
zatwierdza je do zastosowań w sektorze morskim.

7.2  Rury

Rury stosowane w systemach zasilających są wykonane 
miedzioniklu (stopu miedzi i niklu) n. 2.1972 zgodnie z normą 
DIN 86019.Ogólnie rury są dostępne na rynku w 6-metrowych 
odcinkach i mając na uwadze szczególną charakterystykę 
materiału są transportowane w pudłach lub z zachowaniem 
szczególnych środków ostrożności.

Rury dostarczane bezpośrednio przez Eurotubi noszą 
oznaczenia „Eurotubi” lub „EU”, jeżeli klient nie zgłosił 
specjalnego zapotrzebowania w zakresie oznaczeń.

W przypadku wyboru innych rur dostępnych na rynku należy 
skontaktować się z Działem Technicznym Eurotubi. Rury muszą 
posiadać wymaganą charakterystykę oraz posiadać stałe 
oznakowanie producenta i partii produkcyjnej.
Charakterystykę techniczną rur podano w Tab. 8
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7.	 EUROTUBI CUPRONICKEL 			 
		  PRESSFITTING SYSTEM FOR		
		  NAVAL APPLICATIONS

7.1 Pressfittings

The pressfitting joints are made of cupronickel (copper-nickel 
alloy) n. 2.1972 which conforms to Standard DIN 86019.  The 
diameters range from 15 to 108 mm.

The types that may be ordered are listed in the special catalogue 
(provided on request) and the dimension with which they are 
identified corresponds to the external diameter of the pipe on 
which they are pressed. 

Due to the special nature of these products, Eurotubi does not 
keep stocks and only accepts orders of a considerable numeric 
quantity. 

The special process used to make the pressfittings can be broken 
down into the following main stages:

- cutting the pipe into sections and mechanical working;

- forming of the o-ring seat;

- any welding of other parts of the fitting.

All the processes are controlled through the operating methods 
pursuant to standard UNI EN ISO 9001-2008 and are subject to 
the audits set by the Authority RINA, which approved them for the 
naval sector.

7.2 Pipe work

Pipes used in main systems are made of cupronickel (copper-
nickel alloy) n. 2.1972 according to standard DIN 86019. Generally 
they are sold in 6 metre lengths and in consideration of the special 
characteristics of the material they are handled in boxes or with 
special attention.

The pipes provided directly by Eurotubi are marked with the 
“Eurotubi” or “EU” marking, unless in case of the customer’s specific 
request. 

If of the commercially available type, subject to consultation 
with Eurotubi Technical Department, the pipes must respect the 
required characteristics and report in a permanent manner data 
providing details on the manufacturer and the production batch.

The technical characteristics of the pipes are reported in Tab. 8.

7.3	 Application in the naval sector

The cupronickel Eurotubi Pressfitting System is the ideal solution 
to create systems to be used in sea water. In addition the quality 
and reliability of its components make it suitable and potentially 
certifiable also for the distribution of other fluids such as drinking 
water for sanitary systems (subject to approval) and compressed 
air.
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7.3 Zastosowania w sektorze morskim

System Eurotubi Pressfitting miedzioniklu to idealne 
rozwiązanie do tworzenia instalacji wykorzystywanych w 
środowisku wody morskiej. Ponadto jakość i niezawodność 
elementów systemu sprawia, że są one odpowiednie do 
ewentualnej certyfikacji do dystrybucji innych płynów, 
takich jak woda pitna w instalacjach sanitarnych (wymagane 
zatwierdzenie) lub sprężonego powietrza.

Uszczelnienia O-ring wykonane z czarnego EPDM są odporne 
na procesy starzenia, wysokie temperatury i każdy typ wody, w 
tym wodę morską i wodę odsalaną.

Warunki użytkowania

-	 Maksymalne ciśnienie:   10 bar

-	 T Minimalna temperatura:	 -20 °C 

-	 Maksymalna temperatura:	 120 °C

Certyfikacja

Złączki zaprasowywane Eurotubi do zastosowań morskie są 
certyfikowane, jako zgodne z normą R.I.N.A „Type Approval of 
Mechanical Joints for Pipes and IACS Unified Requirement n. 
P2”.

8.OGÓLNE  TECHNIKI
UŻYTKOWANIA

8.1	 Montaż i wydłużenie termiczne

Rury metalowe zmieniają swoją długość w zależności od 
temperatury i materiału, z którego są wykonane. Dlatego, 
podczas instalacji rurociągu należy przestrzegać trzech zasad, 
aby osiągnąć dobre rezultaty.

O

Materiał
Material

Średnica zewnętrzna i grubość 
External diameter by thickness

d x s   [mm]
DN

Pojemność wody 
Volume of water contained

[dm3/m]

Masa własna 
Empty weight

[kg/m]

Miedzionikiel n. 2.1972 
zgodnie z normą DIN 
86019.

Cupronickel (copper-nickel 
alloy) n. 2.1972 according to 
DIN 86019.

15,0 x 1,0 12 0,133 0,393

18,0 x 1,0 15 0,201 0,477

22,0 x 1,0 20 0,314 0,589

28,0 x 1,5 25 0,491 1,113

35,0 x 1,5 32 0,804 1,408

42,0 x 1,5 40 1,195 1,702

54,0 x 1,5 50 2,043 2,207

76,1 x 2,0 65 4,083 4,152

88,9 x 2,0 80 5,661 4,869

108,0 x 2,5 100 8,328 7,388

-	 Wytrzymałość na rozciąganie  Rm: 300-400  N/mm2

-	 Granica plastyczności ReH: ≥ 100 N/mm2

-	 Wydłużanie wzdłużne   A: ≥  30%
-	 Promień gięcia  r : ≥ 3,5 d

-	 Tensile strength Rm: 300-400  N/mm2

-	 Yield resistance ReH: ≥ 100 N/mm2

-	 Longitudinal lengthening  A: ≥  30%
-	 Bending radius r : ≥ 3,5 d

Tab. 8Rury z miedzioniklu do instalacji rurociągowych. 
Charakterystyka techniczna.

Cupronickel pipes for pipeline systems. Technical characteristics.

The o-ring seals, made of black EPDM, are resistant to aging, heat 
and all types of water including salt and treated water.

Conditions of use

-	 Maximum pressure: 	 10 bar

-	 Minimum temperature:	 -20 °C

-	 Maximum temperature: 	 120  °C

Certification

For naval use, the Eurotubi pressfittings have been certified as 
conforming to Standard R.I.N.A “Type Approval of Mechanical 
Joints for Pipes and IACS Unified Requirement n. P2”.

8.	 GENERAL USE TECHNIQUES

8.1	 Pipe laying and expansion

The metal pipes change their length depending on the 
temperature and the material they are made of. Therefore, when 
installing pipework systems three rules must be followed to ensure 
good results:

-	 leave sufficient room for expansion;

-	 use expansion compensators;

-	 position both fixed and sliding collars correctly.

O
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- pozostawić odpowiednią przestrzeń uwzględniającą 
wydłużenie termiczne;

- korzystać z kompensatorów wydłużenia

- we właściwy sposób instalować stałe i ślizgowe kołnierze.
Do obliczeń wydłużenia termicznego korzysta się z 
następującego wzoru:

∆L = α • L • ∆T / 1.000
gdzie:

	 ∆L 	 to wydłużenie w mm;
	 α   		 to współczynnik rozszerzalności termicznej materiału 
wyrażony w mm/m • °C;
	 L  		  to długość rury w m;
  ΔT to dopuszczalna różnica temperatur.

Tab. 9 przedstawia współczynniki rozszerzalności termicznej 
dla różnych materiałów stosowanych do produkcji rur.

W celu praktycznego obliczenia wydłużenia termicznego, w 
zależności od długości rury i zmian temperatury, zapoznaj 
się z wykresem na Rys. 9, który ma zastosowanie dla stali 
nierdzewnej i miedzioniklu, ale można go zastosować także do 
stali niestopowej, z założeniem, że rozszerzalność termiczna 
stali niestopowej jest mniejsza o 1/3 (33%).

Przykład:
Wydłużenie termiczne 20 metrowej rury ze stali nierdzewnej z 
założeniem zmiany temperatury o 70°C (np. od -20° do +50°C) 
wyniesie:
			   ∆L = 16,5 •  20 • 70 / 1000 = 23,1 mm

Taki sam wynik można uzyskać na podstawie wykresu na Rys. 9,
Jeżeli rura jest wykonana ze stali niestopowej, to wydłużenie wyniesie:

			 
			   ∆L = 11 •  20 • 70 / 1000 = 15,4 mm

Taki sam wynik można uzyskać na podstawie wykresu na                   
Rys. 9, redukując wydłużenie stali nierdzewnej o 1/3 (-7,7 mm).

8.2	 Przestrzeń uwzględniająca wydłużenie termiczne

Podczas montażu rurociągu należy rozróżnić instalacje:

- z widocznymi rurami

- z zabudowanymi rurami

- z rurami montowanymi pod podłogą „pływającą”

Wydłużenie termiczne w przypadku rur widocznych jest 
absorbowane przez elastyczność systemu, z założeniem, że 

Materiał
Material

Współczynnik rozszerzalności cieplnej (mm/m • °C)

Coefficient of thermal expansion (mm/m • °C)

Stal nierdzewna/ Stainless steel 16,5

Miedzionikiel/ Cupronickel 17

Stal niestopowa (węglowa) / Carbon steel 11

Tab. 9Współczynnik rozszerzalności termicznej Thermal expansion coefficient

The following formula is used to calculate longitudinal expansion:

∆L = α • L • ∆T / 1.000

where:

	 ∆L		  is the expansion in mm;
	 α   		 is the coefficient of expansion of the material expressed in 	
			   mm/m • °C;
	 L  		  is the length of the pipe in m;
	 ∆T 		 is the permitted temperature difference.

Tab. 9 shows the coefficients of expansion for the various pipe 
materials.

For a practical calculation of the thermal expansion, according 
to the pipe length and the temperature variation, see the graph 
in fig. 9, which applies to stainless steel and cupronickel and is 
also applicable to carbon steel, but allowing for the fact that the 
thermal expansion of carbon steel is reduced by 1/3 (-33%).

Example:	
The thermal expansion of a 20-metre stainless steel pipe, 
subjected to a temperature variation of 70 °C (e.g. from -20° to 
+50°C) is the following:

∆L = 16.5 •  20 • 70 / 1000 = 23.1 mm

The same result can also be obtained from the graph in fig. 9.

If the pipe is carbon steel, the expansion is: 
			 

∆L = 11 •  20 • 70 / 1000 = 15.4 mm

The same result can also be obtained from the graph in fig. 9 but 
reducing the expansion for stainless steel by 1/3 (-7.7 mm). 

8.2	 Expansion room

When laying pipework, distinctions should be made between:

-	 visible pipes.

-	 chased pipes.

-	 pipes under “floating” floors.

Expansion in visible pipes is absorbed by the elasticity of the run 
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rury są prawidłowo zamontowane.

Rury zabudowane nie powinny mieć bezpośredniego 
kontaktu z gipsem, ale powinny być owinięte w podkładkę z 
elastycznego materiału, takiego jak wełna szklana lub pianka z 
tworzywa (Rys. 10). Przy takim montażu spełnione są również 
wymagania dźwiękoszczelności.

Pod pływającą podłogą rury są kładzione pod warstwą 
izolacyjną i mogą się swobodnie wydłużać (Rys. 11). Kanały 
pionowe należy owijać w elastyczny materiał izolacyjny. Ten 
sam typ powłoki musi być stosowany do rur przechodzących 
przez ściany i sufity.

8.3 Kompensatory wydłużenia

Minimalne wydłużenia termiczne rur mogą być niekiedy 
kompensowane przez pewien stopień elastyczności całej 
instalacji rurowej. Jeżeli nie jest to możliwe, należy skorzystać z 
odpowiednich kompensatorów wydłużenia termicznego.

Istnieje kilka typów kompensatorów:

Fig. 10

Rury zabudo-
wane

Chased pipe

Fig. 11

Rury pod 
pływającą 

podłogą

Pipe under 
floating floor

Elastyczne łożysko
elastic bearing

Elastyczne łożysko
elastic bearing

Podłoga pływająca
floating floor slob

Podłoże stałe
massive floor

Warstwa izolacyjnai-
solation layer

Fig. 9

Wydłużenie termiczne stali 
nierdzewnej i miedzioniklu 
w funkcji długości i różnicy 
temperatur

Thermal expansion in stainless 
steel and cupronickel as a 
function of the length and the 
temperature variation
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itself, provided that the pipes are correctly fixed.
Chased pipes must not be in direct contact with the plaster, but 
wrapped in a pad of elastic material, such as glass wool or plastic 
foam (fig. 10). Thus fitted, soundproofing requirements are also 
satisfied.

Under a “floating” floor, pipes are laid below the isolation layer 
and can expand freely (fig. 11). Vertical channels must be coated 
in elastic insulating materials. The same type of coating must be 
applied to pipes passing through walls and ceilings.

8.3	 Expansion compensators

Minimum pipe expansion can sometimes be compensated for 
by the degree of elasticity of the pipe system itself. If this is not 
possible, expansion compensators must be used.

There are several types:

Długość rury  [m]
Pipe length [m]
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- osiowe kompensatory wydłużenia

- osiowe kompensatory wydłużenia

- U-kształtowe kompensatory wydłużenia 

- Z-kształtowe kompensatory wydłużenia 

Rys.12 przedstawia konfigurację kompensatorów osiowych 
z kołnierzami i gwintowanego, połączonych ze złączami 
Eurotubi.

Rys.12 przedstawia konfigurację kompensatora 
U-kształtowego, a wykres na Rys.14 umożliwia obliczenie 
kompensacji długości dla szacowanego wydłużenia w rurach 
ze stali nierdzewnej.

Podobnie Rys. 15 przedstawia konfigurację kompensatora 
Z-kształtowego, a wykres na Rys. 17 umożliwia obliczenie 
kompensacji długości dla szacowanego wydłużenia w rurach 
ze stali nierdzewnej. Ten ostatni wykres można wykorzystać 

-	 axial expansion compensators;

-	 U-shaped expansion compensators;

-	 Z-shaped expansion compensators.

Fig. 12 shows the configuration of flanged and threaded axial 
compensators, connected to Eurotubi pressfittings.

Fig. 13 shows the configuration of U-shaped compensators, 
while the diagram in fig. 14 allows the compensation length to 
be calculated, for the estimated expansion, in stainless steel pipes.

Similarly, fig. 15 shows the configuration of a Z-shaped 
compensator, while the diagram in fig. 17 allows the compensation 
length to be calculated, for the estimated expansion, in stainless 
steel pipes. The latter diagram can also be used to calculate 
compensation in T-shaped branches (fig.16).

Fig. 13 U-kształtowe kompensatory 
wydłużenia
a) z formowaną rurą
b) ze złączkami

U-shaped expansion compensators
a) through preformed pipe
b) with pressfittings
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b
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Fig. 14

Długość LU U-kształtowego kompensatora wydłużenia ze stali nierdzewnej

Length LU of U-shaped compensator in stainless steel
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Fig. 12 Osiowe kompensatory wydłużenia axial expansion compensators
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także do obliczenia kompensacji w rozgałęzieniach w kształcie 
litery T (Rys. 16).

8.4 Montaż rur

Kołnierze wspierające rury pełnią dwie role.
- utrzymują instalację we właściwej pozycji
-ukierunkowują wydłużenie powodowane różnicami 
temperatur.

Istnieją dwa typy kołnierzy lub punktów mocujących.

- stałe, które sztywno blokują rurę

- ślizgowe, umożliwiające ruch osiowy

Pozycjonowanie punktów stałych

Rura, której przebieg nie zmienia kierunku i pozbawiona  jest 
kompensatorów wydłużenia wymaga jednego stałego punktu 
zakotwiczenia (Rys. 18). W przypadku długich rur, zalecamy 
umieszczenie tego kołnierza w środku odcinka, aby umożliwić 
wydłużanie w obu kierunkach. Takie rozwiązanie jest szczególnie 
odpowiednie w przypadku rur zorientowanych wertykalnie, 
które przechodzą przez liczne piętra, ponieważ umożliwia 
ono wydłużanie w dwóch kierunkach i zmniejsza napięcie w 
miejscach rozgałęzień.

Nie wyłączając niezbędnych otworów odpowietrzających, 
stałe kołnierze są umieszczane także w pobliżu elementów i 
zakończeń systemu, które mają pozostać nieruchome. Ponadto 
kołnierze ślizgowe muszą zostać umieszczone tak, by nie 

Fig. 17

Długość LB Z-kształtowego kompensatora wydłużenia ze stali nierdzewnej

Length LB of Z-shaped compensator in stainless steel
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Fig. 15 Z-kształtowe kompensatorywydłużenia

Z-shaped expansion compensators

Punkt stały
fixed point

∆L

LB

Fig. 16 Rozgałęzienie T

T-shaped branch

Punkt ślizgowy
sliding point

LB

∆L

∆L

8.4 Pipe fixing

The pipe support collars serve two purposes:

-	 keep the system in its correct position;

-	 orienting expansion caused by temperature fluctuations.

There are two types of collars or fixing points:

-	 fixed, which lock pipes rigidly;

-	 sliding, which allow axial movement.

Positioning fixing points

A pipe with no changes of direction or expansion compensators 
must have only one fixed anchoring point (fig. 18). In case 
of long pipes, we recommend placing this collar towards 
the centre of the section so as to allow expansion in both 
directions. This solution is also particularly suitable for vertical 
pipes that pass through many floors precisely because it allows 
for expansion in two directions, also decreasing stress on the 
branches. 

Without excluding the necessary expansion vents, the fixed collars 
are also placed near components and terminals, which are not 
subject to movements. In addition the sliding collars must be 
positioned so as not to become dangerous fixed points (fig. 19) 
and fixed points must not be created on fittings (fig. 20).
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Montaż rur: rura prosta, 
tylko jeden stały punkt: 
poprawnie

Pipe fixing: straight pipe, 
only one fixed point: suitable

Fig. 18

Montaż rur: punkt stały na złączce

Pipe fixing: fixed point on fitting: wrong

Fig. 20Montaż rur: punkt 
ślizgowy zbyt blisko 
złączki: błędnie

Pipe fixing: sliding point 
near to fitting: wrong

Fig. 19

Punkt ślizgowy
sliding point

Punkt stały
fixed point

NIE

NIE

Punkt stały
sliding point

Punkt stały
fixed point

Punkt ślizgowy
sliding point

Punkt stały
fixed point

stanowiły zagrożenia dla punktów stałych (Rys. 19), a punktów 
stałych nie można tworzyć w miejscu złączek (Rys. 20).
 
Uwaga.
Niewłaściwa instalacja punktu stałego, utrudniająca 
rozprężenie, może powodować ekstremalnie niebezpieczne 
naprężenie i uszkodzić system.

Minimalne odległości

Poprawne instalacja rurociągu wymaga przestrzegania 
pewnych minimalnych odległości, których wielkość zależy od 
kilku czynników:

- Odległość pomiędzy stałymi punktami

Stałe punkty muszą być umieszczane w odpowiedniej 
odległości od siebie. Jeżeli uchwyty są zbyt blisko siebie 
mogą spowodować, że wydłużenie termiczne nie będzie 
absorbowane. Jeżeli będą zbyt daleko od siebie, wibracje i 
w konsekwencji hałas mogą być większe. Tab. 10 pokazuje 
odległości rekomendowane przez Eurotubi.

- Przestrzeń do pracy narzędziem do zaprasowywania

Należy pozostawić odpowiednią przestrzeń do pracy 
narzędziem do zaprasowywania i uniknięcia przeszkód. 
Wielkość tej przestrzeni będzie różna dla różnych modeli 
narzędzi do zaprasowywania. W Tab. 11 pokazano 
minimalną przestrzeń, którą należy pozostawić.

- Odległość pomiędzy złączkami

Dwie złączki zaprasowane zbyt blisko siebie mogą wpływać 
negatywnie na idealne uszczelnienie połączeń. W Tab. 
12 pokazano minimalne odległości, których należy 

I

Ø rury / pipe 12 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108

Odległość (m)
Distance (m) 1,5 2,5 3,5 5

Minimalne odległości pomiędzy punktami stałymi. Tab. 10 Minimum distances between fixing points

Note. 
An incorrect application of the fixing points, stopping the 
expansion vent, may cause extremely dangerous tensions and 
damage the system.

Minimum distances

Installing pipework correctly involves observing certain minimum 
distances, which depend on several different factors:

-	 Distance between fixing points

	 Fixing points must be placed at an adequate distance from each 
other. If the brackets are too close together they can prevent 
the absorption of expansion. If they are too far apart they can 
increase vibration and amplify noise. Tab. 10 shows the distances 
recommended by Eurotubi.

-	 Manoeuvring space for the pressing tool

	 Adequate space for manoeuvre and to avoid obstacles must be 
allowed and this will vary according to the size of the pressing 
tool. Tab. 11 shows the minimum space to be allowed.

-	 Distance between fittings

	 Two pressfittings too close together can compromise the perfect 
seal of the joints. Tab. 12 shows the minimum distances to 
observe.

I
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przestrzegać.

8.5. Zastosowania w instalacjach przeciwpożarowych

Systemy zaprasowywane ze stali nierdzewnej i stali 
niestopowej mogą być wykorzystywane w przestrzeniach 
lub budynkach do aktywności, które według normy VdS CEA 
4001 są klasyfikowane, jako aktywności o „niskim ryzyku” (np. 
w szkołach, biurach, hotelach) oraz o „normalnym ryzyku” 
na poziomie do 3 (np. sale wystawowe, kina, teatry, fabryki 
przemysłowe określonego typu). Ponadto mogą być one 
instalowane wyłącznie poniżej stacji zaworowej alarmu.

Konieczne jest zapewnienie, aby na rury w normalnych 
warunkach i w warunkach pożaru nie spadał żaden ciężar.

Niedopuszczalne jest łączenie komponentów wykonanych z 
różnych materiałów w jednej instalacji.

W głównej i awaryjnej pionowej linii dystrybucji 
niedopuszczalne jest stosowanie systemów ze stali 
niestopowej.
Dla zastosowań w automatycznych systemach gaszenia 
pożarów system Eurotubi Pressfitting posiada certyfikację 
zgodnie z niemieckimi wytycznymi VdS –CEA 4001. Certyfikacja 
przewiduje zobowiązanie do stosowania wyłącznie rur i złączek 
dostarczonych przez Eurotubi Europa, które są oznakowane 
numerem certyfikatu VdS.

Minimalne odległości 
pomiędzy złączkami

Minimum distances 
between fittings

Ø rury
pipe 15 18 22 28 35 42 54 76,1 88,9 108

A (mm) 25 27 35 35 45 76 86 190 210 210

B (mm) 75 81 81 81 85 120 125 200 250 250

C (mm) 56 60 76 76 76 120 125 200 250 250

L (mm) 24 24 32 32 32 78 88 170 170 170

C	 C	 B	 A

L

d min

Ø tubo / pipe d min (mm)

12 10

15 10

18 10

22 10

28 10

35 10

42 20

54 20

76,1 20

88,9 20

108 20Tab. 11 Przeciętna minimalna przestrzeń wymagana do zaprasowywania

Approximate minimum spaces for pressing
Tab. 12

I

8.5. Sprinkler fire fighting application

The stainless and carbon pressfitting systems may be used for 
areas or buildings used for activities that, according to standard 
VdS CEA 4001, are classified as “at low risk” (e.g. schools, offices, 
hotels) and “at normal risk” up to level 3 (for example showrooms, 
cinemas, theatres, industrial facilities of a specified type). 
Furthermore they must only be used downstream of the alarm 
valve station.

It is necessary to ensure that no load falls on the pipes in normal 
conditions or in case of fire.

In each particular system mixing components of different 
materials is not permitted. 

For the main or secondary distribution vertical lines, carbon steel 
systems may not be used.

For the sprinkler fire fighting application, Eurotubi Pressfitting 
System was certified according to the German Guideline VdS – 
CEA 4001.  This certification requires the obligation to use only 
pipes and fittings supplied by  Eurotubi Europa marked with VdS 
approval number. 
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9.	 INSTRUKCJA INSTALACJI

9.1 Transport, przechowywanie, rozpakowywanie

Podczas transportu i przechowywania rur i złączek konieczne 
jest podjęcie odpowiednich środków ostrożności, aby uniknąć 
niebezpieczeństwa uszkodzenia oraz zanieczyszczenia ich 
środka pyłem lub zawilgotnienia.

Podczas transportu konieczne jest zwrócenie odpowiedniej 
uwagi na wahania temperatur, które mogą powodować 
kompensację i być szczególnie szkodliwe dla rur ze stali 
niestopowej.

Rury należy rozpakowywać indywidualnie, nie ciągnąc, aby 
uniknąć zarysowań.

Nie należy upuszczania złączek ani kłaść na nich ciężkich 
rzeczy, ponieważ może to powodować uszkodzenie gwintów 
i deformacje skutkujące utratą szczelności.

9.2 Cięcie rur (Rys. 21)

Rury muszą być mierzone i cięte pod odpowiednim kątem 
względem ich osi, za pomocą obcinaka do rur lub piłki, z 
uwzględnieniem głębokości na jaką rura jest wtykana w 
złączkę. Ostrza muszą być zgodne z materiałem rury.

Należy unikać narzędzi, które mogą spowodować:

- ogólne odkształcenia mechaniczne;

- odkształcenia spowodowane przegrzaniem, takich jak palnik 
lub tarcze ścierne

- zarysowania powierzchni w wyniku tarcia.

9.3 Gratowanie końcówek rur (Rys. 22)

Po cięciu rury należy uważnie wygratować, od wewnątrz i od 
zewnątrz, za pomocą ręcznego lub elektrycznego gratownika, 
aby zapobiec uszkodzeniu O-ringu, gdy rura będzie wciskana w 
złączkę, co może powodować wycieki. Wszystkie pozostałości 
po cięciu (opiłki) i gratowaniu (pył) muszą zostać usunięte od 
wewnątrz i od zewnątrz.

Uwaga. 90% uszkodzeń powodujących wycieki jest 
powiązanych z nieprzestrzeganiem tych prostych zasad.

9.4	 Sprawdzian obecności i pozycjonowanie O-ringu 
(Rys. 23)

Przed montażem złączek, należy sprawdzić obecność i 
poprawne pozycjonowanie O-ringów w ich gniazdach. Gdy 
to konieczne zwilżyć wnętrze wodą lub posypać talkiem, aby 
ułatwić wetknięcie rury. Nie używać olejów, smarów, klejów i 
innych podobnych substancji.

9.5	 Wtykanie rur w złączkę i oznaczanie prawidłowej 
pozycji (Rys. 24)

Rurę wtyka się do złączki w kierunku osiowym wykonując 
łagodny ruch obrotowy, aby przezwyciężyć opór stawiany przez 
uszczelkę O-ring, aż do ogranicznika. Aby wykonać idealnie 
bezpieczne połączenie, rurę należy oznaczyć markerem w 

9.	 INSTALLATION INSTRUCTIONS

9.1 Transport, storage and withdrawal

During the transport and storage of the pipes and joints it is 
necessary to take suitable precautions to avoid the danger of 
damage and contamination of dirt and humidity inside them.

During transport it is necessary to pay the due attention to 
temperature variations that may cause condensation to form and 
are particularly harmful to carbon steel.

Contact among stainless steel pipes and carbon steel pipes is to be 
avoided (please see sect. 10). The same consideration also applies 
to the storage of the fittings.

The withdrawal of pipes must be done individually and not 
through dragging to avoid any scratching.

You must avoid launching the joints and heavy overlays, which 
may cause damage to threads and deformations, decreasing 
their seal capacity.

9.2 Pipe cutting (fig. 21)

Pipes must be measured and cut at right angles to their axis, using 
a pipe cutter or fine-tooth saw, taking into account the depth 
of insertion into the fitting. The blades must be suitable to the 
material of the pipes. 

Avoid equipment that may cause:

-	 mechanical deformations in general;

-	 deformation from overheating, such as the blowtorches or 
grinding wheels;

-	 superficial scratches due to friction. 

9.3 Pipe-end deburring  (fig. 22)

After cutting, the pipes must be carefully deburred, both inside and 
outside, using a manual or electric deburring tool so as to avoid 
damaging the o-ring seal when the pipe is inserted into the fitting, 
causing possible leaks. Any cutting residue (swarf ) and deburring 
(dust) must be removed both internally and externally.

Note. 90% of the damage regarding the leaks is due to not 
respecting these simple rules.

9.4	 Checking the presence and positioning of o-rings  
	 (fig. 23)

Before assembling the fittings, the presence and correct 
positioning of the o-rings in their seats must be checked and, if 
necessary, lubricated with water or talc to ease the insertion of the 
pipe. Oils, greases, glues or other similar substances must on no 
account be used.
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Pressing tool assembly Pressing

Fig. 27 Przygotowanie narzędzia do zaprasowywania Fig. 28 Zaprasowywanie

Fig. 21 Cięcie rury

Pipe cutting

Fig. 22 Gratowanie końcówek rury

Pipe-end deburring

Fig. 23 Sprawdzian obecności i pozycji 
uszczelki O-ring

Checking the presence and 
positioning of o-rings  

Fig. 24 Wetknięcie rury w złączkę i 
oznaczenie prawidłowej pozycji

Inserting pipes into fittings and 
marking the correct position

Fig. 26 Wykorzystanie zacisków 
montażowych do „Dużych 
rozmiarów”

Use of assembly clamps for “Big 
Sizes” diameters

Fig. 25 Przymiar znacznika 
prawidłowej pozycji dla 

“insert mark” template for 
diameters from 12 to 54 mm
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miejscu, gdzie kończy się złączką. Tym sposobem łatwo 
zidentyfikować każde przesunięcie przed lub po zaprasowaniu. 
Alternatywnie rurę można oznaczyć markerem wcześniej, 
korzystając z odpowiedniego przymiaru (wyłącznie do średnic 
od 12 do 54 mm) oferowanego przez Eurotubi (Rys. 25). 

Jeżeli pomimo zastosowania się do wymagań opisanych 
powyżej (łagodny ruch obrotowy męskiej końcówki i zwilżenie 
uszczelki w celu ułatwienia wprowadzenia rury) rura nie daje się 
wprowadzić do złączki, nie powinno się wciskać rury na siłę, a 
raczej wymienić złączkę na inną. Należy unikać wtykania rury do 
złączki pod kątem, ponieważ może to skutkować uszkodzeniem 
uszczelki lub jej przemieszczeniem z naturalnego gniazda.

Ustawienie rur i innych elementów instalacji względem 
siebie należy przeprowadzić przed zaprasowywaniem. Jeżeli 
wyrównanie jest konieczne po zaprasowywaniu, należy unikać 
wszelkich napięć w miejscach uszczelnienia. Alternatywnie 
możliwe jest zaprasowanie małych części instalacji i 
następnie pozycjonowanie ich w określonych lokalizacjach z 
zachowaniem należytej staranności. 

9.6	 Wykorzystanie zacisków montażowych do „Dużych 
rozmiarów” (Rys. 26)

Podczas zaprasowywania „Dużych rozmiarów” (średnice 76,1; 
88,9; 108 mm) zaleca się zabezpieczenie rur przy pomocy 
zacisków montażowych. W ten sposób rury i złączki nie 
poruszają się względem siebie i zapewnione jest idealne 
wyrównanie.

9.7 Przygotowanie narzędzia do zaprasowywania                
(Rys. 23)

Narzędzie do zaprasowywania musi być wyposażone w 
końcówkę o profilu M, odpowiadającą średnicy zewnętrznej 
rur i ich złączek.

Wymagane są odpowiednio następujące typy:

- Szczęki do średnic od 12 do 35 mm.

- Końcówki łańcuchowe o przynajmniej 3 sektorach do średnic 
od 42 mm do 108 mm. Ogólnie w przypadku tych końcówek 
konieczne jest korzystanie z odpowiednich adapterów. Dla 
takich średnic Eurotubi wyklucza zaprasowywanie szczękami, 
nawet jeżeli takie rozmiary są dostępne na rynku.

W celu prawidłowego przygotowania i obsługi wybranego 
narzędzia zapoznaj się dołączoną do niego instrukcją obsługi.

Uwaga. Należy zwrócić uwagę na właściwy chwyt narzędzia 
do zaprasowywania, aby uniknąć ryzyka uszkodzenia ciała

9.8	 Zaprasowywanie (Rys. 28)

Aby wykonać dobre i niezawodne zaprasowania, wewnętrzny 
kanał szczęk narzędzia musi być perfekcyjnie dopasowany 
wokół całego obwodu ukształtowanego fabrycznie gniazda 
uszczelki.

9.5	 Inserting pipes in fittings and marking the correct 		
	 position (fig. 24)

The pipe is inserted in the fitting in the axial direction, with a 
slight rotating motion to overcome resistance from the o-ring 
until it hits the stop. To produce a perfectly secure joint, the pipe 
must be marked with a felt-tip pen where it meets the fitting so 
that any movement before or after pressing can be identified. 
Alternatively the pipe may be previously marked with a marker, 
using a suitable “insert mark” template (limited to the diameters 
from 12 to 54 mm), supplied by Eurotubi (fig. 25).

If despite the application of the requirements described above 
(slight rotation of the male side and lubrication of the seal to 
ease entry) the pipe does not enter the joint, it is necessary to 
avoid forcing and it is worth replacing the joint. A angled entry 
of the pipe in the joint should be avoided, since it may lead to 
damaging the o-ring or cause its release from the natural seat.

The alignment of the pipes and the other components must take 
place prior to pressing. If alignment is necessary after pressing, 
you must avoid any stress on the seal points. Instead it is possible 
to press small parts of the system and then position them in the 
predetermined locations, exercising due care. 

9.6	 Use of assembly clamps for “Big Size” diameters  
	 (fig. 26)

When pressing “Big Size” diameters (76.1, 88.9, 108 mm), it is 
advisable to secure the pipes with an assembly clamp. In this way 
pipes and joints can not move and a perfect alignment is ensured.

9.7	 Pressing tool assembly (fig. 27)

The pressing tools must be equipped with M profile terminals 
corresponding to the external diameter of the pipes and their 
joints. 

The following types are required:

-	 Clamp jaws, for diameters from 12 to 35 mm.

-	 Chain terminals with at least 3 sectors, for the diameters from 42 
to 108 mm.  Generally for these terminals it is necessary to use 
suitable adapters. On these diameters Eurotubi does not accept 
jaw pressing, even if commercially available.

Refer to the user manual for the particular tool for set-up and 
operating instructions.

Note. 
Pay attention to correctly grip the pressing tool to avoid any risk 
of injury.
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Połączenie jest zaprasowywane poprzez zaciśnięcie szczęk 
lub łańcucha końcówki. Cykl zaprasowywania uznaje się za 
skuteczny, gdy końcówki szczęk lub segmentów łańcucha 
zetkną się ze sobą.

Zaprasowywanie musi być wykonane jednorazowo, w innym 
wypadku uszczelka może ulec uszkodzeniu. Niewielkie 
wybrzuszenie w okolicy O-ringu można uznać za normalne.

Producenci narzędzi do zaprasowywania nie zalecają 
przeprowadzania pustych cykli zaprasowywania, bez rur i 
złączek, ponieważ istotna siła zacisku może spowodować 
wewnętrzne uszkodzenia urządzenia.

10.	ODPORNOŚĆ NA KOROZJĘ

10.1	 Instalacje do wody pitnej ze stali nierdzewnej

Odporność na korozję wewnętrzną

Stal nierdzewna nie zmienia charakterystyki wody pitnej, a 
woda nie wpływa na jej charakterystykę w żaden sposób. Z 
tego powodu woda pitna, nawet uzdatniana, jest całkowicie 
kompatybilna ze stalą nierdzewną AISI 316L wykorzystywaną 
przez Eurotubi. Perfekcyjny poziom higieny jest więc 
gwarantowany.

Korozja szczelinowa i wżery korozyjne

Korozja szczelinowa lub wżery korozyjne mogą w stali 
nierdzewnej występować wyłącznie w obecności ekstremalnie 
agresywnych środowisk. W systemach wody pitnej takie 
warunki mogą wystąpić, gdy stężenie chlorków jest istotnie 
wyższe od wartości 250 mg/l ustalonej, jako dopuszczalna 
wartość graniczna wedle obowiązującego prawa.

Bardzo szczególne przyczyny mogą jednak prowadzić do 
powstania podobnych warunków i zagrożenia lokalnymi 
ogniskami korozji. Potencjalnie ryzykowne sytuacje, a także 
środki ostrożności, które należy podjąć, aby ograniczyć ich 
działania opisano poniżej:

- System jest opróżniony i w niektórych otwartych sekcjach 

formują się kałuże wody. Powolne odparowywanie resztek 

wody może miejscowo podnieść stężenie chlorków powyżej 

dopuszczalnych wartości i przyczyniać się do pojawienia 

się zjawiska korozji. W takich wypadkach po opróżnieniu 

instalacji konieczne jest doprowadzenie do cyrkulacji 

suchego powietrza, aby zapewnić całkowite osuszenie 

systemu rur.

IG

9.8	 Pressing (fig. 28)

For a good, reliable pressing, the internal channel of the jaws 
must form a perfect fit with the pre-formed o-ring seat around the 
entire circumference. 

The joint is pressed by closing the jaws or the chain terminals. The 
pressing cycle is considered effective if the terminals of the jaws or 
the segments of the chains touch each other. 

Pressing must only be carried out once, otherwise the seal could 
be damaged. A small amount of swelling, occurring in the area 
outside the o-ring seat, can be considered normal.

Pressing tool manufacturers do not advise performing empty 
pressing cycles, or without pipe and joint, since the great force in 
play may cause internal damage.  

10.	CORROSION RESISTANCE

10.1	 Stainless steel installations for drinking water

Resistance to internal corrosion

Stainless steel does not change the characteristics of drinking 
water, nor does the water affect it in any way. For this reason, 
drinking water, even when treated, is absolutely compatible with 
the AISI 316L stainless steel used by Eurotubi. Perfect hygiene is 
thus guaranteed.

Interstitial or drilling corrosion resistance

In stainless steel, interstitial or drilling corrosion may only take 
place in the presence of extremely aggressive environments. In 
systems for drinking water these conditions may occur if the 
concentration of chloride is significantly higher than the value of 
250 mg/l, set as the limit tolerated by current laws. 

Very special reasons however may lead to similar conditions, 
with the danger of local corrosion. The potential situations of 
risk and the precautions to be adopted to limit their effects are 
listed below:

- The system is emptied and in some open sections to the 
environment puddles of water form. The slow evaporation of 
residual water may raise the local concentration of chloride 
above the permitted values, favouring the formation of 
corrosive phenomena. In these cases, after emptying the system 
it is necessary to circulate dry air to ensure the pipe system is 
completely dried.

-	 In threaded connections, sealant materials containing 
chlorides are used at times, which may cause a localised 
increase of the chlorides in the water and consequently a risk 
of oxidation. Among these please remember the existence of a 
particular type of Teflon which contains chlorine (though very 

IG
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- Niekiedy w połączeniach gwintowanych materiały 
uszczelniające zawierają chlorki, co może powodować 
lokalny wzrost stężania chlorków w wodzie i w konsekwencji 
ryzyko utleniania. Wśród nich należy pamiętać o szczególnym 
typie Teflonu, który zawiera chlor (choć bardzo rzadko 
spotykanym). Dlatego należy korzystać wyłącznie z taśm 
teflonowych bez chlorków, konopi z pastą uszczelniającą bez 
chlorków lub taśm uszczelniających bez chlorków.

- Zewnętrzne elementy (np. kable elektrycznego ogrzewania) 
powodują wzrost temperatury wody przez ściankę rury, 
co może powodować tworzenie depozytów o wysokiej 
zawartości chlorków. W przypadku stosowania takich 
elementów zalecamy kontrolę, aby temperatura w sposób 
stały nie przekraczała 60 °C, z tymczasowymi wartościami 
szczytowymi 70 °C, jak podczas dezynfekcji termicznej.

- W wyniku przypadkowego podgrzania stal nierdzewna może 
zmienić swoją strukturę, w niektórych wypadkach także 
kolor. Takie zmiany w metalu mogą prowadzić do korozji 
międzykrystalicznej. Należy pamiętać, że cięcie lub gięcie 
rur ze stali nierdzewnej, gdy są gorące, z wykorzystaniem 
rur elastycznych lub palnika acetylenowo tlenowego, jest 
całkowicie niedozwolone.

Odporność na korozję galwaniczną (instalacje mieszane)

Stal nierdzewna jest odporna na korozję nawet w systemach, w 
których pozostaje w kontakcie z metalami nieżelaznymi (brąz, 
miedź, mosiądz), niezależnie od kierunku transportu wody. 
Jeżeli jednak pozostaje w bezpośrednim kontakcie ze stalą 
niestopową, może wystąpić zjawisko korozji galwanicznej. 
To ryzyko można ograniczyć korzystając z nieżelaznej złączki 
pomiędzy dwoma metalami lub całkowicie wyeliminować 
korzystając z nieżelaznych dystansów o długości co najmniej 
50 mm.

Całkowicie niedozwolone jest tworzenie instalacji, w których 
złączki są ze stali niestopowej, a rury ze stali nierdzewnej lub 
odwrotnie.

Odporność na korozję zewnętrzną

Korozja instalacji ze stali nierdzewnej może wystąpić wyłącznie 
w bardzo szczególnych wypadkach, takich jak długotrwały 
kontakt z wysokimi stężeniami chlorków lub ich związków 
(np. w przedsiębiorstwach galwanicznych lub w krytych 
basenach). W takich wypadkach zalecamy pokrywanie rur 
powłoką zamkniętokomórkową, pamiętając o nałożeniu kleju 
wodoodpornego w miejscach cięcia i łączeń. Alternatywnie 
można skorzystać z ochronnej taśmy antykorozyjnej lub 
farby. Niedozwolone jest korzystanie z poszycia filcowego 
lub podobnego, ponieważ może ono magazynować wilgoć 
przez długi czas i prowadzić do korozji. Ponadto niezbędne 
jest unikanie kładzenia rur w bezpośrednim kontakcie z ziemią, 
cementem lub wodą morską.

10.2	 Instalacje gazowe, instalacje przeciwpożarowe 
oraz inne instalacje ze stali nierdzewnej

Stal nierdzewna nie wymaga dodatkowych zabezpieczeń 
antykorozyjnych we wszelkich innych instalacjach, gdzie 
przewidziano jej zastosowanie.impiego.

rarely available). Thus only Teflon tapes with no chlorine, hemp 
with chloride free sealant paste or sealing tapes also with no 
chlorides are used.

-	 External elements (for example electric heating cables) cause 
an increase in the temperature of water through the pipe wall, 
with possible formation of deposits with a high concentration 
of chlorides. In case of using these elements, we recommend 
checking that the temperature does not permanently exceed 
60 °C, with temporary peaks of 70 °C, as during thermal 
disinfestation operations.

-	 In case of accidental heating, stainless steel may alter the 
structure, sometimes assuming a tempering colour. This 
alteration in the metal creates the conditions for intercrystalline 
corrosion. Please remember that it is absolutely forbidden to 
bend and cut the stainless steel pipes when hot, using flexible 
pipes or oxyacetylene torch. 

Resistance to bimetallic corrosion (mixed installations)

Stainless steel is resistant to corrosion, even in systems where it is 
in contact with non-ferrous metals (bronze, copper and brass), 
regardless of the direction of the water. If however, it is in direct 
contact with carbon steel, bimetallic corrosion can occur. This risk 
can be reduced by inserting a non-ferrous joint between the two 
metals or it can be completely eliminated by using non-ferrous 
spacers at least 50 mm in length. 

It is absolutely forbidden to create systems with joints in carbon 
steel and stainless steel pipes, or vice versa.

Resistance to external corrosion

Corrosion can only occur on a stainless steel system in very 
particular situations, such as prolonged contact with high 
concentrations of chloride or its compounds (for example 
galvanic situations or covered swimming pools). In these cases, we 
recommend covering the pipes with a closed-cell coating, taking 
care to apply waterproof glue to the cutting and junction points. 
Alternatively, protective anti-corrosion tape or paints can be used. 
Felt sheathing or sheathing of similar materials must not be used 
as it may hold moisture for a long time and lead to corrosion. In 
addition it is necessary to avoid laying pipes in direct contact with 
the ground, cement and sea water.

10.2	 Stainless steel installations for gas, fire fighting 		
	 and other applications

Stainless steel does not require additional anticorrosion protection 
in any of the other applications foreseen for its use.

10.3	 Carbon steel installations for heating

Resistance to internal corrosion

In water heating systems the “closed circuit” must be guaranteed, 
so that the oxygen is not able to be introduced from external 
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10.3	 Instalacje grzewcze ze stali niestopowej

Odporność na korozję wewnętrzną

W systemach grzewczych, gdzie medium jest woda, konieczne 
jest zagwarantowanie „zamkniętego obiegu”, tak by tlen z 
zewnętrznych źródeł nie dostawał się do instalacji. W takim 
wypadku rury ze stali niestopowej nie są narażone na korozję 
wewnętrzną. Wszelkie, niewielkie ilości tlenu, które penetrują 
instalację podczas napełniania, podczas podgrzewania 
wody, muszą być wyprowadzone z systemu przez zawory 
odpowietrzające. Ponadto należy korzystać ze specjalnych 
dodatków, które blokują tlen powodujący korozję.

Niemniej jednak, takie instalacje muszą zawsze pozostawać 
napełnione, nawet wówczas, gdy nie są użytkowane lub 
powinny być opróżnione i osuszone, aby zapobiegać 
kontaktowi powietrza i wody z metalem, co może skutkować 
korozją. Po opróżnieniu instalacji należy wymusić obieg 
suchego powietrza przez wnętrze rur, aby zapewnić całkowite 
wysuszenie systemu.

Odporność na korozję galwaniczną

Elementy ze stali niestopowej mogą być wykorzystywane także 
w instalacjach mieszanych z metalami nieżelaznymi, takimi jak 
miedź, aluminium itp. Co ważne, należy unikać bezpośredniego 
kontaktu stali niestopowej ze stalą nierdzewną, ponieważ taka 
sytuacja może powodować wystąpienie korozji galwanicznej. 
To ryzyko można ograniczyć korzystając z nieżelaznej złączki 
pomiędzy dwoma metalami lub całkowicie wyeliminować 
korzystając z nieżelaznych dystansów o długości co najmniej 
50 mm.

Całkowicie niedozwolone jest tworzenie instalacji, w których 
złączki są ze stali niestopowej, a rury ze stali nierdzewnej lub 
odwrotnie.

Odporność na korozję zewnętrzną

Elementy ze stali niestopowej posiadają zewnętrzną powłokę 
powstałą w wyniku ocynkowania galwanicznego lub na 
gorąco, która sama w sobie nie gwarantuje jednak długotrwałej 
i skutecznej ochrony przed korozją. Ochronę przed czynnikami 
korozyjnymi należy więc uzyskać poprzez izolację, malowanie 
lub osłonę rur z tworzywa. Pod nieobecność dodatkowej 
ochrony, długotrwała ekspozycja na wilgoć, w szczególności 
w zabudowanych instalacjach, może prowadzić do korozji 
wewnętrznej. Dlatego koniecznej jest pokrycie rur powłoką 
zamkniętokomórkową lub taśmą antykorozyjną, upewnienie 
się, że żaden element nie pozostaje odkryty lub pomiędzy 
materiałem izolacyjnym a rurą nie powstały prześwity, gdzie 
mogłoby dochodzić do kondensacji. Nie należy korzystać z 
poszycia filcowego, gdyż magazynuje ono wilgoć i zwiększa 
ryzyko korozji.

10.4	 Instalacje przeciwpożarowe i inne instalacje ze 
stali niestopowej

Stal niestopowa nie wymaga dodatkowych zabezpieczeń 
antykorozyjnych we wszelkich innych instalacjach, gdzie 
przewidziano jej zastosowanie.

sources. In these conditions carbon steel pipes are not subject to 
internal corrosion. Any small amount of oxygen that penetrates 
when filling, during the heating of the water, is freed and must be 
evacuated from the system through the vent valves. Furthermore 
special additives must be used, which stop oxygen from causing 
corrosion. 

However, such systems must always be kept filled, even when 
not operating, or should be emptied and kept dry, to avoid both 
air and water being in contact with the metal, a situation that 
can lead to corrosion. On this point, after the system has been 
emptied, it is worth passing forced dry air through the interior, to 
ensure complete drying.

Resistance to bimetallic corrosion

Carbon steel components can also be used in mixed installations 
with non-ferrous metals, such as copper, aluminum, etc. 
Importantly, direct contact between carbon steel and stainless 
steel must be avoided, as this situation may give rise to bimetallic 
corrosion. This risk can be reduced by inserting a non-ferrous joint 
between the two metals or it can be completely eliminated by 
using non-ferrous spacers at least 50 mm in length.

It is absolutely forbidden to create systems with joints in stainless 
steel and carbon steel pipes, or vice versa.

Resistance to external corrosion

Carbon steel components present an external galvanised or 
hot zinc plated coating which, however, does not guarantee on 
its own a long lasting and effective protection from corrosion. 
Protection from corrosive agents must be obtained through 
insulation, painting or plastic coating on the pipes. In the absence 
of protection, a prolonged exposure to moisture, particularly for 
chased installations, may cause internal corrosion. It is therefore 
necessary to cover the pipes with a closed-cell coating or with 
anti-corrosion tape, making sure that no part remains uncovered 
or detachment areas form between the insulating material and 
the pipe, where condensation may generate. Felt sheathing must 
not be used as it holds moisture and encourages corrosion.

10.4	 Carbon steel installations for sprinkler fire fighting 	
	 and other applications

Carbon steel does not require additional anticorrosion protection 
in any of the other applications foreseen for its use.
Note. Please bear in mind that Eurotubi advises against using 
carbon steel for cooling system due to the considerable risks of 
corrosion induced by condensation on the cold pipes.
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Uwaga. Prosimy pamiętać, że Eurotubi nie zaleca stosowania 
stali niestopowej w instalacjach chłodniczych ze względu 
na istotne ryzyko korozji powodowanej kondensacją na 
zimnych rurach.

11.	 PRZEKAZANIE INSTALACJI 
            
            DO UŻYTKOWANIA

11.1 Testowanie

Po instalacji i przed zabudowaniem, izolacją lub malowaniem, 
system musi zostać przetestowany, aby zapewnić, że jest 
odpowiednio wydajny dla zakładanych objętości oraz 
szczelny. Metoda testowa oraz wynik testu muszą zostać 
udokumentowane w raporcie (patrz załączniki 1-6niniejszego 
Poradnika).

Wybór metody testowej zależy od typu instalacji, wybranego 
płynu do testu, a także postępu w pracach budowlanych oraz 
wymagań odnośnie higieny i korozyjności. Jeżeli system musi 
zostać opróżniony po przeprowadzeniu testu szczelności, 
zalecamy przeprowadzenie testu ze sprężonym powietrzem 
lub gazem obojętnym. W takim przypadku konieczne jest 
zwilżenie uszczelek przed montażem

11.1.1  Instalacje wody pitnej

Testy opisane poniżej są zgodne z wymaganiami określonymi 
przez niemiecki organ ZVSHK.

Test z wykorzystaniem wody

Test w wykorzystaniem wody musi być przeprowadzony tuż 
przed przekazaniem instalacji do użytkowania. W przeciwnym 
wypadku system musi pozostać napełniony aż do przekazania 
do użytkowania, przy jednoczesnym zagwarantowaniu, że 
woda będzie wymieniana w regularnych odstępach czasu 
nie dłuższych niż siedem dni, oraz że zostanie całkowicie 
wymieniona przed przekazaniem instalacji do użytkowania 
(patrz punkt 11.2). Jeżeli taki środek jest niemożliwy do 
wdrożenia, test należy wykonać z wykorzystaniem sprężonego 
powietrza lub obojętnego gazu.

Uwaga. Opróżnianie systemu po przeprowadzeniu testu jest 
bardzo niebezpieczne. Odparowywanie pozostałości wody 
może prowadzić do lokalnego wzrostu stężenia chlorków i 
powodować wysokie ryzyko korozji (patrz punkt 10.1).

Test zazwyczaj przeprowadza się z wykorzystaniem filtrowanej 
wody pitnej, która nie zawiera cząsteczek ≥ 150 μm.

Test rozpoczyna się po dostosowaniu temperatury cieczy do 
temperatury otoczenia. Jeżeli różnica pomiędzy temperaturą 
otoczenia i cieczy jest większa niż 10 °C, należy odczekać co 
najmniej 30 minut.

I

I

11.	SYSTEM COMMISSIONING

11.1  Testing

After installation and before covering, insulation or painting, 
the system must undergo testing to ensure its suitable carrying 
capacity and seal integrity. The test method and result must be 
necessarily documented in a report (see annexes 1-6 of this guide).

The choice of the test method depends on the type of installation, 
the fluid selected as testing with, and the progress over time of the 
building works as well as the requirements related to hygiene and 
corrosion. If the system must be emptied after the pressure test, we 
advise carrying out the test with compressed air or inert gas. In this 
case it is mandatory to wet the seals before the assembly.

11.1.1  Drinking water system

The tests below comply to the requirements set out by the German 
body ZVSHK.

Test with water

The test with water must be carried out immediately before 
commissioning the system. Otherwise the system must remain 
completely full until commissioning, in any case guaranteeing the 
change of water at regular intervals not exceeding seven days and 
the total change of water just before commissioning the system 
(see point 11.2). If this measure is impossible to implement, the test 
must be carried out with compressed air or inert gas.

Note. 
Emptying the system after testing is very dangerous. The 
evaporation of residual water may lead to an increase in the local 
concentration of chloride and pose a high risk of corrosion (see 
point 10.1).

The test is normally carried out with filtered drinking water that 
does not contain particles ≥ 150 µm. 

The test starts after the temperature of the fluid has adjusted 
to the room temperature. If the difference between the room 
temperature and that of the fluid is higher than 10 °C, you must 
wait at least 30 minutes.

The pressure test is arranged into two phases: the preliminary 
test, which is aimed at identifying possible connections without 
correct seal integrity, for example due to failed pressing or a cut 
seal, and then the main test.

I

I

G

G
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Ciśnienie podczas testu jest różne dla dwóch faz: testu 
wstępnego, która ma na celu zidentyfikowanie ewentualnych 
nieuszczelnionych właściwie połączeń, na przykład w wyniku 
pominięcia zaprasowania lub przeciętej uszczelki, a następnie 
właściwego testu.tenuta, per esempio a causa di una mancata  
pressatura o di una guarnizione tagliata, e la prova principale.

-	 Test wstępny

   Ciśnienie testowe: maksymalnie 6 barów

   Precyzja miernika testowego: 0,1 bara

   Czas trwania testu: 15 minut

 Wynik testu jest pozytywny, jeżeli podczas testu nie 
zidentyfikowano żadnych wycieków

- Test właściwy

   Ciśnienie testowe: maksymalnie 11 barów

   Precyzja miernika testowego: 0,1 bara

   Czas trwania testu: 30 minut

  Wynik testu jest pozytywny, jeżeli podczas testu ciśnienie 
pozostało stałe (Δp = 0).

Test z wykorzystaniem powietrza

Jeżeli instalacja wody pitnej nie będzie przekazywana 
do użytkowania w krótkim odstępie czasu, to test należy 
przeprowadzić z wykorzystaniem powietrza lub obojętnego 
gazu. W takim przypadku konieczne jest zwilżenie uszczelek 
przed montażem.

Powietrze wykorzystane do testu nie może zawierać 
cząsteczek substancji oleistych, ponieważ ich obecność 
mogłaby wpływać negatywnie na higieniczność instalacji 
oraz zwiększać ryzyko korozji dla takich materiałów, jak miedź 
lub stal niestopowa, a także uszkodzenia uszczelek z EPDM. 
Korzystanie z gazu obojętnego (np. azotu) jest wymagane 
w przypadku budynków o określonych wymaganiach 
higieniczno-sanitarnych, takich jak szpitale, przychodnie itp..

Ze względów bezpieczeństwa test musi być przeprowadzany 
przez dwóch testujących, a maksymalne ciśnienie to 3 bary, 
tak jak w przypadku instalacji gazowych.

Test składa się z dwóch faz: testu szczelności i następnie testu 
obciążeniowego.

- Test szczelności 

	 Ciśnienie testowe: 150 mbar

Precyzja miernika testowego: 1 mbar

Odcinek testu: pojemność maks. 100 litrów (0,1 m3)

Czas trwania testu: 120 minut

Dla każdych 100 litrów dodatkowej objętości, czas trwania 
testu musi być wydłużony o 20 minut.

Test rozpoczyna się, gdy temperatura substancji w stanie 
lotnym dostosuje się do temperatury otoczenia. Jeżeli różnica 
pomiędzy temperaturą otoczenia i cieczy jest większa niż 10 
°C, należy odczekać co najmniej 30 minut.

Wynik testu jest pozytywny, jeżeli podczas testu ciśnienie

pozostało stałe (Δp = 0).

-	 Preliminary test

	 Test pressure: maximum 6 bar.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 0.1 bar.

	 Duration of the test: 15 minutes.

	 The outcome is successful if during the test time no leak was 
detected.

-	 Main test

	 Test pressure: 11 bar.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 0.1 bar.

	 Duration of the test: 30 minutes.

	 The outcome is successful if during the test time the pressure 
remained constant (Δp = 0).

Test with air

If the drinking water system is not promptly commissioned, 
the test must be carried out with air or inert gas. In this case it is 
mandatory to wet the seals before the assembly.

The air used must be oil free since the presence of oil may have 
a negative effect on hygiene and increase the risk of corrosion 
for materials such as copper or carbon steel and of damage 
for the EPDM seal. The use of inert gas (for example nitrogen, 
etc.) is required in buildings for which high hygienic-sanitary 
requirements are set such as hospitals, out-patient departments, 
etc.

For safety reasons the tests must be carried out by two testers and 
the maximum pressure applicable is 3 bar, as is the case for gas 
systems. 

The test includes two phases: the seal test and the subsequent 
load test.

- Seal test

	 Test pressure: 150 mbar.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 1 mbar.

	 Test section: 100 litres max (0.1 m3).

	 Duration of the test: 120 minutes.

	 For each 100 litres of additional volume, the test time must be 
lengthened by 20 minutes. 

  The test starts after the temperature of the aeriform fluid has 
adjusted to the room temperature. If the difference between the 
room temperature and that of the fluid is higher than 10 °C, you 
must wait at least 30 minutes.

	 The outcome is successful if during the test time the pressure 
remained constant (Δp = 0).

- Load test

	 Test pressure: 3 bar max for pipes with DN ≤50; 1 bar max for 
pipes with DN > 50.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 0.1 bar.
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- Test obciążeniowy

Ciśnienie testowe: maks. 3 bary dla rur o DN ≤50; 1 bar maks. 
dla rur o DN > 50.

Precyzja miernika testowego: 0,1 bara

Czas trwania testu: 10 minut

Wynik testu jest pozytywny, jeżeli podczas testu ciśnienie 
pozostało stałe (Δp = 0).

Testowi obciążeniowemu musi towarzyszyć wizualna ocena 
wszystkich rur, aby upewnić się, że wszystkie połączenia 
zostały wykonane zgodnie z najlepszą praktyką instalacji.

11.1.2  Instalacje  grzewcze

Test jest zazwyczaj przeprowadzany z wykorzystaniem wody, 
zgodnie z kryteriami opisanymi w punkcie 11.1.1 powyżej. W 
teście właściwym ciśnienie testowe musi być równe 130% 
ciśnienia roboczego.

Natychmiast po przeprowadzeniu testu z zimną wodą konieczne 
jest rozgrzanie instalacji do maksymalnej przewidzianej w 
projekcie temperatury w celu zaobserwowania, czy i w tym 
przypadku nie ma spadków ciśnienia.

W przypadku testu z wykorzystaniem powietrza lub obojętnego 
gazu, test jest przeprowadzany zgodnie z kryteriami opisanymi 
w punkcie 11.1.1 powyżej. Należy pamiętać, że konieczne jest 
zwilżenie uszczelek przed montażem.

11.1.3  Instalacje  gazowe

Test jest przeprowadzany z wykorzystaniem powietrza 
lub gazu obojętnego (np. azotu itp.) i musi być zgodny z 
Arkuszem Roboczym DVGW – G600/ TRGI 2008.Ze względów 
bezpieczeństwa test musi być przeprowadzany przez dwóch 
testujących, a maksymalne ciśnienie to 3 bary.

Instalacje o ciśnieniu roboczym do 100 mbarów.

Test składa się z dwóch faz: testu obciążeniowego i następnie 
testu szczelności.

- Test obciążeniowy

  Ciśnienie testowe: 1 bar

  Precyzja miernika testowego: 0,1 bara

  Czas trwania testu: patrz Tab. 13.

 Test rozpoczyna się po upływie czasu koniecznego do 
stabilizacji ciśnienia zgodnie z Tab. 13.

 Wynik testu jest pozytywny, jeżeli podczas testu ciśnienie 
pozostało stałe (Δp = 0).

- Test szczelności 

Ciśnienie testowe: 150 mbar

Precyzja miernika testowego: 0,1 mbar(1 mm H2O).

Czas trwania testu: patrz Tab. 13.

	 Duration of the test: 10 minutes.

	 The outcome is successful if during the test time the pressure 
remained constant (Δp = 0).

	 The load test must be associated with a visual examination of 
all the pipes to make sure all the connections have been made in 
accordance with the best working standards.

11.1.2  Heating system

The test is usually carried out with water, with the same criteria 
shown in point 11.1.1 above. Concerning the main test, the test 
pressure must be equal to 1.3 times the operating pressure.

Immediately after the test with cold water, it is necessary to bring 
the system to the maximum temperature set by the project to 
check that also in this case there are no pressure drops.

Also in case of test with air or inert gas, the test is carried out with 
the same criteria shown in point 11.1.1 above. Please remember 
that it is mandatory to wet the seals before the assembly.

11.1.3  Gas system

The test is carried out with air or inert gas (for example nitrogen, 
etc.) and must be run in compliance with Work Sheet DVGW – G 
600/ TRGI 2008. For safety reasons, the test must be carried out by 
two testers and the maximum pressure applicable is 3 bar. 

System with operating pressure up to 100 mbar

The test includes two phases: the load test and the subsequent 
seal test. 

- Load test

	 Test pressure: 1 bar.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 0.1 bar.

	 Duration of the test: see Tab. 13.

The test starts after a time necessary for the pressure stabilization 
in accordance to the Tab. 13.	

The outcome is successful if during the test time the pressure 
remained constant (Δp = 0).

- Main test

	 Test pressure: 150 mbar.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 0,1 mbar (1 mm H2O).

	 Duration of the test: see Tab. 13. 

	 The test starts after a time necessary for the pressure stabilization 
in accordance to the Tab. 13.

The outcome is successful if during the test time the pressure 
remained constant (Δp = 0).

Note. The Work Sheet DVGW – G 600/ TRGI 2008 provides 
the test finishes with an utilization capacity test, through the 



PRESSFITTING SYSTEM

Poradnik Techniczny Technical Guide39

Wynik testu jest pozytywny, jeżeli podczas testu ciśnienie 
pozostało stałe (Δp = 0).

Uwaga. Zgodnie zArkuszem Roboczym DVGW – G 600/ 
TRGI 2008 test kończy się testem pojemności użytkowej 
wykonywanym poprzez podłączenie instalacji do sieci 
gazowej w celu weryfikacji, czy jest odpowiednia.

Instalacje o ciśnieniu roboczym > 100 mbar i< 1 bara

Test obejmuje łączony test obciążeniowy i szczelności.

- Łączony test obciążeniowy i szczelności

  Ciśnienie testowe: 3 bary

  Precyzja miernika testowego: 0,1 bara

  Czas trwania testu: 120 minut

  Test musi rozpocząć się około 3 godzin od wprowadzenia 
substancji w formie lotnej, tak by mogła ona uzyskać 
temperaturę otoczenia.

  Wynik testu jest pozytywny, jeżeli podczas testu ciśnienie 
pozostało stałe (Δp = 0).

Uwaga. We Włoszech test musi być przeprowadzony 
zgodnie z wymaganiami normy UNI/TS 11147.

11.1.4  Instalacja przeciwpożarowa

Test przeprowadza się z:

- wykorzystaniem wody w instalacjach mokrych

- wykorzystaniem powietrza w instalacjach suchych

Test z wykorzystaniem wody

Test rozpoczyna się po dostosowaniu temperatury cieczy do 
temperatury otoczenia. Jeżeli różnica pomiędzy temperaturą 
otoczenia i cieczy jest większa niż 10 °C, należy odczekać co 
najmniej 30 minut.

- Test szczelności 

  Ciśnienie testowe: wyższa wartość pomiędzy 15 barów a 
150% maksymalnego ciśnienia roboczego

   Precyzja miernika testowego: 0,1 bara

   Czas trwania testu: 120 minut

  Wynik testu jest pozytywny, jeżeli podczas testu ciśnienie 
pozostało stałe (Δp = 0).

connection of the system to the network gas in order to verify 
its suitability.

Systems with operating pressure > 100 mbar and < 1 bar

The test includes a combinated load and seal test.

- Combinated load and seal test

	 Test pressure: 3 bar.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 0.1 bar.

	 Duration of the test: 120 minutes.

	 The test must start after about 3 hours from inserting the 
aeriform element in order to bring it to room temperature.

	 The outcome is successful if during the test time the pressure 
remained constant (Δp = 0).

	 Note. In Italy the test must be carried out in compliance with 
standard UNI/TS 11147. 

11.1.4  Sprinkler fire fighting system

The test is carried out: 

- with water, for wet systems

- with air, dry systems 

Test with water

The test starts after the temperature of the fluid has adjusted 
to the room temperature. If the difference between the room 
temperature and that of the fluid is higher than 10 °C, you must 
wait at least 30 minutes.
 

- Seal test

	 Test pressure: the higher between 15 bar and 1,5 times the 
maximum operating pressure.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 0.1 bar.

	 Duration of the test: 120 minutes.

The outcome is successful if during the test time the pressure 
remained constant (Δp = 0).	
Test with air

The test starts after the temperature of the aeriform fluid has 
adjusted to the room temperature. If the difference between the 
room temperature and that of the fluid is higher than 10 °C, you 
must wait at least 30 minutes.

Objętość instalacji
System volume

Czas stabilizacji
Stabilization time

Czas trwania testu
Duration of the test

< 100 litri / litres 10 minuti/ minutes ≥ 10 minut/ minutes

≥ 100 litri / liters < 200 litri / litres 30 minuti/ minutes ≥ 20 minut/ minutes

≥ 200 litrów/ litres 60 minut / minutes ≥ 30 minut / minutes

Tab. 13 Stabilization times and duration of the load and seal tests in gas 
system.

Czas stabilizacji ciśnienia i czas trwania testu obciążeniowego i 
szczelności w instalacjach gazowych
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Test z wykorzystaniem powietrza

Test rozpoczyna się, gdy temperatura substancji w stanie 
lotnym dostosuje się do temperatury otoczenia. Jeżeli różnica 
pomiędzy temperaturą otoczenia i cieczy jest większa niż 10 
°C, należy odczekać co najmniej 30 minut.

- Test szczelności 

  Ciśnienie testowe: ≥2,5 bara

  Precyzja miernika testowego: 0,1 bara

  Czas trwania testu: ≥24 godzin.

   Wynik testu jest pozytywny, jeżeli po zakończeniu testu strata 
ciśnieniaΔp wynosi 0,15 bara.

11.2  Mycie rur

Przed przekazaniem do użytkowania instalacji wody pitnej 
konieczne jest umycie rur poprzez zamienne pompowanie 
wody i powietrza pod ciśnieniem w celu:

- usunięcia możliwych zanieczyszczeń instalacji;

- zapewnienia jakości wody;

- zapobiegania korozji.

Należy użyć wody w objętości równej co najmniej dwukrotnej 
objętości normlanie wykorzystywanej w instalacji.

Norma DIN 1988, część 2 oraz Informacje Praktyczne ZVSHK i 
BTGA podają rozległe wskazania w tym zakresie. Jednakże w 
przypadku instalacji ze stali nierdzewnej wystarczające jest 
jedynie przepłukanie jej filtrowaną wodą pitną, ponieważ 
zjawisko korozji wywoływanej przez obecność materiałów 
obcych jest wykluczone.

11.3  Dezynfekcja

Dezynfekcję przeprowadza się wyłącznie w pilnych 
przypadkach ze względów higienicznych np. w szpitalach lub 
po poważnym zanieczyszczeniu instalacji bakteriami.

Instalacja ze stali nierdzewnej może być dezynfekowana 
z wykorzystaniem roztworów zawierających chlorki i z 
zachowaniem wymagań określonych w Tab. 14.

 

- Seal test

	 Test pressure: ≥2,5 bar.

	 Reading sensitivity of the test gauge: 0.1 bar.

	 Duration of the test: ≥24 hours.

The outcome is successful if, at the end of the test, the pressure 
loss Δp is ≤ 0,15 bar.	

11.2  Washing the pipes

Before commissioning a drinking water system, it is necessary to 
wash the pipes through the intermittent pumping of water and 
air under pressure in order to:

-	 remove possible contaminants; 

-	 ensure the quality of the water;

-	 prevent corrosion.

A quantity of water equal to at least twice the volume of the 
system is normally used.

Standard DIN 1988, part 2 and Practical Instructions ZVSHK and 
BTGA provide extensive indications on this subject. However, for 
stainless steel systems it is sufficient to simply wash with filtered 
drinking water since the corrosive phenomena favoured by the 
presence of extraneous materials are to be excluded.

11.3  Disinfection

A disinfection operation is carried out only for pressing reasons 
of hygiene, for example in hospitals or following severe 
contamination from micro bacteria. 

Stainless steel system may be disinfected with solutions containing 
chloride and respective the requirements of Tab. 14.

11.4  Noise insulation

Pipes are a possible means of transmitting noise from other 
sources (pumps, valves, etc.) and, for this reason, suitable actions 
must be taken to reduce noise transmission. These essentially 

Czynniki
Factors

Opcja 1
Option1

Opcja 2
Option 2

Maksymalne stężenie płynnego chloru w wodzie
Maximum concentration of liquid chlorine in water

100 mg/l 50 mg/l

Maksymalny czas kontaktu
Maximum contact time

16 godzin / hours 24 godziny / hours

Pozostałości chlorków w wodzie pitnej po spłukaniu
Chlorine residue in drinking water after washing

1 mg/l 1 mg/l

Tab. 14 Requirements for disinfecting with solutions containing chlorine in 
stainless steel systems.

Wymagania w zakresie dezynfekcji instalacji ze stali nierdzewnej 
roztworami zawierającymi chlor
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11.4  Izolacja akustyczna

Rury mogą potencjalnie przenosić hałas z innych źródeł 
(pomp, zaworów itp.). Z tego powodu należy podjąć 
odpowiednie działania, aby ograniczyć przenoszenie hałasu. 
Zasadniczo obejmują one tworzenie izolacji akustycznej 
pomiędzy rurami i strukturami budynku, co pomaga 
dodatkowo tłumić wibracje.

Istnieją dwa główne rozwiązania izolacji rur od elementów 
budynku:

- stosowanie uchwytów mocujących z wkładką izolacyjną

- izolacja rur przy pomocy elastycznego materiału.

Ogólna zasada projektowania mówi, że nie należy montować 
rur na cienkich ścianach, ale raczej na solidnych elementach 
struktury. Im grubsza jest ściana tym niższa będzie transmisja 
fal dźwiękowych. Należy zdecydowanie unikać instalowania 
rur we wnętrzu cienkich ścian, natomiast zaleca się wybór 
grubszych ścian lub umieszczenie rur na zakończeniach 
cienkich ścian.

11.5 Izolacja termiczna

Rury transportujące gorącą wodę muszą być izolowane 
zgodnie z dobrymi praktykami powiązanymi z oszczędzaniem 
energii oraz wykonania instalacji grzewczych. Materiał 
izolacyjny ma za zadanie zmniejszyć ilośćenergii potrzebnej 
do utrzymania rur w temperaturze najlepiej odpowiadającej 
warunkom roboczyminstalacji. Oszczędność energii jest 
oczywiście bezpośrednio proporcjonalna do właściwości 
izolacyjnych materiału, przy założeniu tej samej grubości 
wykorzystanego materiału izolacyjnego.

Dekret Prezydenta 412/93 wydany w celu wdrożenia art. 4, 
par. 4 prawa 10/91 mówi, że rury sieci do dystrybucji gorących 
płynów w postaci płynnej lub parowej do instalacji grzewczych 
zlokalizowanych poza budynkami lub w nieogrzewanych 
pomieszczeniach (np. piwnice, garaże, kotłownie itp.) powinny 
być izolowane materiałem izolacyjnym o minimalnej grubości 
określonej w Tab. 15. Dla użytecznych wartości przewodności 
cieplnej innych niż te wskazane, minimalną grubość materiału 
izolacyjnego oblicza się poprzez interpolację liniową.

Grubość materiału izolacyjnego można obniżyć: o 50% dla 
pionowych słupków rur kładzionych wewnątrz izolacji ścian 
zewnętrznych budynku; o 70% dla rur kładzionych wewnątrz 
struktur, które nie mają styczności z przestrzenią poza 
budynkami lub nieogrzewaną.

Oprócz zapobiegania rozpraszaniu ciepła, izolacja rur 
może zapobiegać występowaniu zewnętrznej korozji oraz 
przenoszeniu hałasu. Wreszcie, izolacja służy także, jako środek 
zapobiegawczy przed przypadkowymi uderzeniami.

W instalacjach ze stali nierdzewnej materiał izolacyjny musi 
być pozbawiony chlorków i ich związków.

comprise the acoustic decoupling between the pipes and the 
structure of the building, which is also useful to reduce vibrations.

There are essentially two solutions to insulate the pipes from the 
works:

- using fixing bracers with insulating insert;

- insulation of the pipes with elastic material.

A general design rule is not to assemble the pipes on thin walls 
but rather on heavy structured elements. The greater the thickness 
the lower the transmission of sound vibrations. It must be thus 
avoided to install the pipes in the middle of a thin wall, while it is 
advisable to choose a thicker wall or position the pipes at the ends 
of thin walls.

11.5  Thermal insulation

Hot water pipes must be insulated in compliance with the codes 
of practice relating to energy conservation and heating systems. 
The insulating material has the task of reducing the amount of 
energy needed to keep the pipes at the temperature level that best 
suits the operating conditions of the system. The energy saving 
obtained is obviously directly proportional to the insulating 
power of the material, given the same thickness of the insulating 
material used.

Presidential Decree 412/93, issued to implement art. 4, par. 
4 of Law 10/91, provides for the pipes of the networks for the 
distribution of hot fluids in liquid phase or steam to thermal 
systems located outside buildings or in unheated places (for 
example basements, garages, boiler rooms, etc.) to be insulated 
with insulating material of a minimum thickness as set in Tab. 15. 
For useful thermal conductivity values of the insulating material 
other than those stated, the minimum thickness of the insulating 
material is obtained by linear interpolation.

The thickness of the insulation may be reduced: by 50% for the 
vertical risers of the pipes located inside the thermal insulation of 
the building casing; by 70% for the pipes running inside structures 
not facing the outside or unheated rooms.

In addition to preventing thermal dispersion, the insulation of the 
pipe may prevent the occurrence of external corrosion and noise 
transmission. Finally, insulation also acts as a safety precaution 
against accidental knocks.

For stainless steel installations the insulating material has to be 
without chlorine or its compounds.

11.6  Protection against freezing

Where there is a danger of water freezing in pipes, they must be 
protected with insulating material of sufficient thickness and 
with the use of antifreeze up to max 50%, to avoid damage to the 
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11.6  Ochrona przed zamarzaniem

Gdy zachodzi ryzyko zamarzania wody wewnątrz rur, muszą 
być one chronione przez materiał izolacyjny o odpowiedniej 
grubości oraz przez środek zapobiegający przed zamarzaniem 
do maksymalnie 50% objętości, aby nie uszkodzić instalacji. 
Zamarzanie płynów na bazie wody powoduje wzrost ich 
objętości, której rury montowane na cienkich ścianach 
mogą nie wytrzymać, a tym samym może dojść do stałych, 
geometrycznych odkształceń.

Uwaga. Zjawisko zamarzania ma nieodwracalne skutki dla 
instalacji. W takim przypadku należy sprawdzić ponownie 
wszystkie połączenia wizualnie oraz wykonując test 
szczelności. Maksymalną uwagę na ten problem należy 
zwrócić szczególnie w przypadku instalacji montowanych w 
miesiącach zimowych, ponieważ warunki w takich miejscach 
pracy są zawsze niepewne, a niektóre instalacje mogą być 
w sposób niedbały pozostawione napełnione wodą w 
warunkach temperatury poniżej 0 °C.

Tab. 15

Użytkowa przewodność cieplna 
materiału izolacyjnego dla 

40 °C[W/m °C]
Useful thermal conductivity of the 

insulating material at 40 °C
[W/m °C]

Zewnętrzna średnica rury [mm]
External diameter of the pipe [mm]

<20 20-39 40-59 60-79 80-99 >100

0,030 13 19 26 33 37 40

0,032 14 21 29 36 40 44

0,034 15 23 31 39 44 48

0,036 17 25 34 43 47 52

0,038 18 28 37 46 51 56

0,040 20 30 40 50 55 60

0,042 22 32 43 54 59 64

0,044 24 35 46 58 63 69

0,046 26 38 50 62 68 74

0,048 28 41 54 66 72 79

0,050 30 44 58 71 77 84

Izolacja sieci dystrybuujących ciepło w instalacjach grzewczych
Minimalna grubość materiału izolacyjnego w oparciu o średnicę 

rur i przewodność cieplną materiału izolacyjnego.

Insulation of the heat distribution networks in thermal systems. 
Minimum thickness of insulating material based on the diameter
of the pipe and the thermal conductivity of the insulating material.

I

installation. The freezing of water-based liquids causes an increase 
in volume that the pipes on a thin wall can not withstand, thus 
incurring permanent geometrical deformation.

Note. 
A freezing episode has irreversible effects on the system. In this case 
the joints need to be re-checked both visually and through the 
seal test. Maximum attention must be devoted to this problem in 
particular when systems are created in the winter period, since the 
conditions at worksites are always precarious and some systems 
may be negligently left full of water in conditions of temperature 
below 0 °C. 
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12.	OBLICZENIA HYDRAULICZNE

12.1	 Straty ciśnienia

Woda lub gaz przepływające przez rury stopniowo tracą swoje 
ciśnienie, ponieważ napotykają po drodze różne opory. Takie 
opory są związane zarówno z oporem liniowym stawianym 
przez proste rury, jak i miejscowymi warunkami, jak zmiany 
kierunku, ograniczenia średnicy itp.. Dlatego wszystkie starty 
ciśnienia w instalacji rurowej oblicza się według następującego 
wzoru: 

Δp= Δp1 + Δp2 
gdzie:

Δp to całkowita strata ciśnienia;

Δp1 strata ciśnienia powiązana z oporem liniowym;

Δp2 strata ciśnienia powiązana z oporem miejscowym.

	
	
12.2	 Straty ciśnienia powiązane z oporem liniowym

Do obliczania strat ciśnienia powiązanych z oporem liniowym 
wykorzystuje się następujący wzór:

Δp1 = ΣR • l 
gdzie:
ΣR to wynik działania R1 • I1 + R2 • I2 + ... + Rn • In ;
R to jednolita strata ciśnienia wyrażona w mbar lub w Pa/m;
l to długość prostego odcinka rury w m.

Do obliczania jednolitej straty ciśnienia wykorzystuje się 
następujący wzór:

R = λ • ρ • v2/(2 • d) 
gdzie:
λ to współczynnik tarcia rury;
ρ to gęstość cieczy w kg/m3;
v to prędkość przepływu cieczy w  m/s;
d to wewnętrzna średnica rury w mm.

W praktyce obliczania strat ciśnienia można skorzystać z 
poniższych tabel. 

12.	 PIPE CALCULATION

12.1	 Pressure drops

Water or gas, which flow in the pipes, gradually lose their own 
pressure, because of the different resistances they meet on the 
course. These resistances are due both to straight pipe resistance 
or to single casual conditions as direction changes, section reduc-
tions, etc. Therefore the whole of pressure drops for a pipe system 
is calculated according to the following formula:

Δp= Δp1 + Δp2 

where:

Δp	 is the total pressure drop; 

Δp1	 is the pressure drop due to straight lengths;

 Δp2	 is the pressure drop due to single localized resistances.
	

12.2 	 Pressure drops of a straight pipe

The following formula is used to calculate pressure drops, due to 
straights lengths

Δp1 =ΣR • l 
where:

ΣR	 is the result of R1 • I1 + R2 • I2 + ... + Rn • In ;

R 	 is the unitary pressure drop expressed in mbar o in Pa/m;

 l 		 is the straight pipe length in m.

As well, the following formula is used to calculate the unitary 
pressure drop:

R = λ • ρ • v2/(2 • d) 
where:

 λ 	 is the pipe friction coefficient;

 ρ 	 is the fluid density expressed in kg/m3;

 v 	 is the fluid speed expressed in m/s;

 d	 is the internal pipe diameter in mm.

For a practical calculation of pressure drops it is possible to refer 
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Rury ze stali nierdzewnej do instalacji wody pitnej (chropowatość 
k= 0,0015 mm). Straty ciśnienia R jako funkcja maksymalnego 

natężenia przepływu Vpi prędkościvprzy temperaturze10°C.

Stainless steel pipes for drinkable water (roughness k= 
0,0015 mm). Pressure drops R as a function of peak flow 
rate Vp and speed v at 10 °C temperature.
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Rozmiar nominalny
Nominal size Zewnętrzna średnica rury x grubość ściany - Pipe outside diameter x wall thickness

de x s / OD x t [mm] 15 x 1.0 18 x 1.0 22 x 1.2 28 x 1.2 35 x 1.5 42 x 1.5 54 x 1.5
di / ID [mm] 13.0 16.0 19.5 25.6 32 39 51

Strata ciśnienia
Peak flow rate

Vp R v R v R v R v R v R v R v

m3 mbar m mbar m mbar m mbar m mbar m mbar m mbar m
h m s m s m s m s m s m s m s

1 0,0629 2,1 0,0274 1,4

1,5 0,0943 3,1 0,041 1 2,1 0,0168 1,3

2 0,1257 4,2 0,0548 2,8 0,0224 1,8 0,0092 1,1

2,5 0,3032 5,2 0,0685 3,5 0,0281 2,2 0,0115 1,4

3 0,4137 6,3 0,1552 4,1 0,0337 2,7 0,0138 1,7 0,0051 1

3,5 0,5386 7,3 0,2017 4,8 0,0705 3,1 0,0161 2 0,0060 1,2

4 0,6777 8,3 0,2534 5,5 0,0883 3,5 0,0184 2,3 0,0069 1,4

4,5 0,1079 4 0,0377 2,5 0,0077 1,6 0,0035 1

5 0,1292 4,4 0,0451 2,8 0,0086 1,7 0,0039 1,2

5,5 0,1520 4,9 0,0530 3,1 0,0166 1,9 0,0043 1,3

6 0,1764 5,3 0,0615 3,4 0,0192 2,1 0,0047 1,4

6,5 0,2024 5,7 0,0705 3,7 0,0220 2,2 0,0050 1,5

7 0,2300 6,2 0,0800 4 0,0250 2,4 0,0099 1,6 0,0020 1

7,5 0,2593 6,6 0,0900 4,2 0,0281 2,6 0,0111 1,7 0,0022 1,1

8 0,1006 4,5 0,0313 2,8 0,0124 1,9 0,0023 1,1

8,5 0,1116 4,8 0,0347 2,9 0,0137 2 0,0043 1,2

9 0,1231 5,1 0,0383 3,1 0,0151 2,1 0,0047 1,3

9,5 0,1351 5,4 0,0420 3,3 0,0165 2,2 0,0051 1,3

10 0,1476 5,7 0,0459 3,5 0,0181 2,3 0,0056 1,4

10,5 0,1607 5,9 0,0499 3,6 0,0196 2,4 0,0061 1,5

11 0,1740 6,2 0,0540 3,8 0,0212 2,6 0,0066 1,6

11,5 0,1881 6,5 0,0583 4 0,0229 2,7 0,0071 1,6

12 0,2024 6,8 0,0628 4,1 0,0246 2,8 0,0076 1,7

12,5 0,2172 7,1 0,0673 4,3 0,0264 2,9 0,0082 1,8

13 0,2328 7,4 0,0720 4,5 0,0282 3 0,0088 1,8

13,5 0,2485 7,6 0,0769 4,7 0,0301 3,1 0,0093 1,9

14 0,2647 7,9 0,0818 4,8 0,0321 3,3 0,0099 2

14,5 0,0869 5 0,0341 3,4 0,0105 2,1

15 0,0923 5,2 0,0361 3,5 0,0112 2,1

15,5 0,0977 5,4 0,0382 3,6 0,0118 2,2

16 0,1032 5,5 0,0404 3,7 0,0125 2,3

16,5 0,1088 5,7 0,0426 3,8 0,0131 2,3

17 0,1146 5,9 0,0448 4 0,0138 2,4

17,5 0,1204 6 0,0471 4,1 0,0145 2,5

18 0,1265 6,2 0,0495 4,2 0,0153 2,5

18,5 0,1327 6,4 0,0519 4,3 0,0160 2,6

19 0,1390 6,6 0,0543 4,4 0,0167 2,7

19,5 0,1455 6,7 0,0568 4,5 0,0175 2,8

20 0,1519 6,9 0,0593 4,7 0,0183 2,8

21 0,1655 7,3 0,0646 4,9 0,0199 3

22 0,0700 5,1 0,0215 3,1

23 0,0757 5,3 0,0233 3,3

24 0,0814 5,6 0,0250 3,4

25 0,0874 5,8 0,0269 3,5

26 0,0936 6 0,0288 3,7

27 0,0999 6,3 0,0307 3,8

28 0,1065 6,5 0,0327 4

29 0,1.132 6,7 0,0347 4,1

30 0,1201 7 0,0368 4,2

31 0,1273 7,2 0,0390 4,4

Rury ze stali nierdzewnej do instalacji gazowej (chropowatość 
k= 0,0015 mm). Straty ciśnienia R jako funkcja maksymalnego 

natężenia przepływu Vpi prędkościvprzy temperaturze10°C.

Stainless steel pipes for gas (roughness k= 0,0015 mm).
Pressure drops R as a function of peak flow rate Vp and 
speed v at 10 °C temperature.
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Rury ze stali niestopowej do instalacji grzewczych (chropowatość 
k= 0,0015 mm). Straty ciśnienia R jako funkcja przepływu 

masowego mi prędkościvprzy temperaturze wody80°C.

Carbon steel pipes for heating (roughness k= 0,0015 mm).
Pressure drops R as a function of mass flow m and speed v at 80 °C 
water temperature.
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Rozmiar nominalny
Nominal size

Zewnętrzna średnica rury x grubość ściany - Pipe outside diameter x wall 
thickness

Rozmiar nominalny
Nominal size

Zewnętrzna średnica rury x grubość ściany
Pipe outside diameter x wall thickness

de x s / OD x t [mm] 15 x 1,0 18 x 1,0 22 x 1,0 28 x 1,5 de x s / OD x t [mm] 35 x 1,5 42 x 1,5 54 x 1,5
di / ID [mm] 13 16 20 25 di / ID [mm] 32 39 50

Maksymalne Maksymalne 
natężenie przepływu natężenie przepływu

Vp R v R v R v R v Vp R v R v R v

[I/s] [mbar/m] [m/s] [mbar/m] [m/s] [mbar/m] [m/s] [mbar/m] [m/s] [I/s] [mbar/m] [m/s] [mbar/m] [m/s] [mbar/m] [m/s]

0,05 2,2 0,4 0,8 0,3 0,3 0,2 0,1 0,1 0,50 1,7 0,6

0,06 3,0 0,5 1,1 0,3 0,4 0,2 0,1 0,1 0,75 3,4 0,9

0,07 4,0 0,5 1,5 0,4 0,5 0,2 0,2 0,1 1,00 5,7 1,2 2,2 0,8 0,7 0,5

0,08 5,0 0,6 1,9 0,4 0,7 0,3 0,2 0,2 1,25 8,4 1,6 3,3 1,1 1,0 0,6

0,09 6,1 0,7 2,3 0,5 0,8 0,3 0,3 0,2 1,50 11,7 1,9 4,5 1,3 1,4 0,8

0,10 7,3 0,8 2,7 0,5 1,0 0,3 0,3 0,2 1,75 15,4 2,2 6,0 1,5 1,8 0,9

0,15 14,8 1,1 5,5 0,7 1,9 0,5 0,7 0,3 2,00 19,5 2,5 7,6 1,7 2,3 1,0

0,20 24,5 1,5 9,1 1,0 3,2 0,6 1,1 0,4 2,20 23,1 2,7 9,0 1,8 2,7 1,1

0,25 36,2 1,9 13,5 1,2 4,7 0,8 1,6 0,5 2,40 27,1 3,0 10,5 2,0 3,2 1,2

0,30 49,9 2,3 18,5 1,5 6,4 1,0 2,2 0,6 2,60 31,2 3,2 12,1 2,2 3,7 1,3

0,35 65,6 2,6 24,3 1,7 8,4 1,1 2,9 0,7 2,80 35,7 3,5 13,8 2,3 4,2 1,4

0,40 83,1 3,0 30,8 2,0 10,6 1,3 3,7 0,8 3,00 40,4 3,7 15,6 2,5 4,7 1,5

0,45 102,4 3,4 37,9 2,2 13,1 1,4 4,5 0,9 3,20 45,4 4,0 17,5 2,7 5,3 1,6

0,50 123,6 3,8 45,7 2,5 15,7 1,6 5,4 1,0 3,40 50,6 4,2 19,5 2,9 5,9 1,7

0,55 146,5 4,1 54,1 2,7 18,6 1,8 6,4 1,1 3,60 56,1 4,5 21,7 3,0 6,6 1,8

0,60 171,1 4,5 63,2 3,0 21,7 1,9 7,5 1,2 3,80 61,9 4,7 23,9 3,2 7,2 1,9

0,65 197,5 4,9 72,9 3,2 25,0 2,1 8,6 1,3 4,00 67,9 5,0 26,2 3,4 7,9 2,0

0,70 225,5 5,3 83,2 3,5 28,5 2,2 9,8 1,4 4,10 74,1 5,2 27,4 3,4 8,3 2,1

0,75 94,1 3,7 32,3 2,4 11,1 1,5 4,20 28,5 3,5 8,7 2,1

0,80 105,6 4,0 36,2 2,5 12,4 1,6 4,30 29,8 3,6 9,0 2,2

0,85 117,6 4,2 40,3 2,7 13,9 1,7 4,40 31,1 3,7 9,4 2,2

0,90 130,3 4,5 44,6 2,9 15,3 1,8 4,50 32,4 3,8 9,8 2,3

0,95 143,6 4,7 49,2 3,0 16,9 1,9 4,60 33,7 3,9 10,2 2,3

1,00 157,4 5,0 53,9 3,2 18,5 2,0 4,70 35,0 3,9 10,6 2,4

1,05 58,8 3,3 20,2 2,1 4,80 36,3 4,0 11,0 2,4

1,10 63,9 3,5 21,9 2,2 4,90 37,7 4,1 11,4 2,5

1,15 69,2 3,7 23,7 2,3 5,00 39,1 4,2 11,8 2,6

1,20 74,7 3,8 25,6 2,4 5,10 40,6 4,3 12,3 2,6

1,25 80,3 4,0 27,5 2,5 5,20 42,0 4,4 12,7 2,7

1,30 86,2 4,1 29,5 2,6 5,30 43,5 4,4 13,1 2,7

1,35 92,2 4,3 31,6 2,8 5,40 45,0 4,5 13,6 2,8

1,40 98,4 4,5 33,7 2,9 5,60 48,0 4,7 14,5 2,9

1,45 104,8 4,6 35,9 3,0 5,80 51,1 4,9 15,5 3,0

1,50 111,4 4,8 38,1 3,1 6,00 54,4 5,0 16,4 3,1

1,55 118,2 4,9 40,4 3,2 6,20 17,4 3,2

1,60 125,1 5,1 42,8 3,3 6,40 18,5 3,3

1,65 45,2 3,4 6,60 19,5 3,4

1,70 47,7 3,5 6,80 20,6 3,5

1,75 50,2 3,6 7,00 21,7 3,6

1,80 52,8 3,7 7,20 22,8 3,7

1,85 55,5 3,8 7,40 24,0 3,8

1,90 58,2 3,9 7,60 25,2 3,9

1,95 61,0 4,0 7,80 26,4 4,0

2,00 63,9 4,1 8,00 27,6 4,1

2,05 66,8 4,2 8,20 28,9 4,2

2,10 69,7 4,3 8,40 30,2 4,3

2,15 72,7 4,4 8,60 31,5 4,4

2,20 75,8 4,5 8,80 32,8 4,5

2,25 78,9 4,6 9,00 34,2 4,6

2,30 82,1 4,7 9,20 35,6 4,7

2,35 85,4 4,8 9,40 37,0 4,8

2,40 88,7 4,9 9,60 38,4 4,9

2,45 92,0 5,0 9,80 39,9 5,0

2,50 95,4 5,1 10,00 41,4 5,1

Rury z miedzioniklu do instalacji wody miękkiej i w środowisku 
morskim (chropowatość k= 0,0015 mm). Straty ciśnienia 

R jako funkcja maksymalnego natężenia przepływu Vpi 
prędkościvprzy temperaturze10°C..

Cupronickel pipes for sea or soft water (roughness k= 0,0015 mm). 
Pressure drops R as a function of peak flow rate Vp and speed v at 
10 °C temperature.

Tab. 19
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12.3	 Straty ciśnienia powiązana z oporami miejscowymi

Do obliczania strat ciśnienia powiązanych z oporami 
miejscowymi wykorzystuje się następujący wzór:

Δp2 = ΣZ 
gdzie:

ΣZ to rezultat działania Z1 + Z2 + ... + Zn
Z to strata ciśnienia w pojedynczej złączce wyrażona w mbar

Do obliczania straty ciśnienia w pojedynczej złączce 
wykorzystuje się następujący wzór:

Z = ξ • ρ • v2/2 

gdzie:

ξ to współczynnik zależny od typu złączki
ρ to gęstość cieczy w kg/m3;
v to prędkość przepływu cieczy w  m/s;

W praktyce obliczania strat ciśnienia można skorzystać z 
poniższych tabel. 

Nazwa

Name
Złączka zaprasowywana

Strata 
ciśnienia 
Pressure 
drops ζ

Trójnik – rozdzielenie przepływu

Tee - Main flow from line 
into branch

1,3

Trójnik – łączenie przepływu

Tee - Main flow from branch 
into line

0,9

Trójnik – przepływ głównie 
liniowy, część w rozgałęzieniu 

Tee - Mainly through, some 
line into branch

0,3

Trójnik – przepływ głównie 
rozgałęziony, część liniowo 
Tee - Mainly through, some 

branch into line

0,2

Trójnik – przeciwprąd do 
rozgałęzienia 

Tee - Counterflow from line 
into branch

1,5

Trójnik – przeciwprąd z 
rozgałęzienia

Tee - Counterflow from 
branch into line

3,0

Współczynnik ξ pojedynczego oporu miejscowego Coefficients ξ  of single localized resistances.Tab. 20

V

V

V

V

V

V

Nazwa

Name
Złączka zaprasowywana

Strata 
ciśnienia  

ζ

Pressure 
drops ζ

Kolano lub łuk

Elbow or bend
0,7

Adapter kątowy

Angle adapter
1,5

Prefabrykowany most rurowy 
Preformed pipe bridge

0,5

Kolano 45° 
45°elbow

0,5

Redukcja 
Reducer

0,2

Adapter męski, rura 
kombinowana

Coupling, male adapter
Combination pipe

0,1

to the following tables.
12.3 	 Pressure drops of single localized resistances

The following formula is used to calculate pressure drops due to 
single localized resistances. 

Δp2 = ΣZ 

where:

ΣZ	 is the result of Z1 + Z2 + ... + Zn

Z		 is the pressure drop of the single fitting expressed in mbar

As well, the following formula is used to calculate the pressure 
drop of the single fitting

Z = ξ • ρ • v2/2 

where:

ξ 		 is the coefficient, which depends on the fitting type

ρ 	 is the fluid density expressed in Kg/m3

v		 is the fluid speed expressed in m/s 

For a practical calculation of pressure drops it is possible to refer to 
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Straty ciśnienia Z jako funkcja prędkościvi dodatkowej 

wartości oporu Σ ξ przy temperaturze10°C.

Stainless steel pipes for drinkable water. 
Pressure drops Z as a function of speed v and addition of 
resistance values Σ ξ at 10 °C temperature.
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Rury ze stali nierdzewnej do instalacji gazowych.
 Straty ciśnienia Z jako funkcja prędkościvi dodatkowej 

wartości oporu Σ ξ przy temperaturze10°C.

Stainless steel pipes for gas. 
Pressure drops Z as a function of speed v and addition of 
resistance values Σ ξ at 10 °C temperature.
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 ξ

Rury ze stali niestopowej do instalacji grzewczych.
 Straty ciśnienia Z jako funkcja prędkościvi dodatkowej wartości 

oporu Σ ξ przy temperaturze wody80°C.

Carbon steel pipes for heating. 
Pressure drops Z as a function of speed v and addition of 
resistance values Σ ξ at 80 °C water temperature.
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Rury z miedzioniklu do instalacji wody miękkiej i instalacji 
w środowisku morskim.  Straty ciśnienia Z jako funkcja 

prędkościvi dodatkowej wartości oporu Σ ξ przy 
temperaturze10°C.

Cupronickel pipes for sea or soft water. 
Pressure drops Z as a function of speed v and addition of 
resistance values Σ ξ at 10 °C temperature.

Tab. 24
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13.	TABELA ZESTAWY ZŁĄCZEK 13.	 COUPLING FITTINGS TABLE

MINIMALNA ODLEGŁOŚĆ POMIĘDZY DWOMA 
ZAPRASOWANIAMI DWA TRÓJNIKI DWA TRÓJNIKI ZESTAWIONE LINIOWO

MINIMUM DISTANCE BETWEEN TWO PRESSINGS DOUBLE TEE SIDE MOUNTED TEES

d L-min A-min e d H L-min X-min Z d H L-min X-min Z1

12 46 10 18 12 100 46 80 17 12 122 46 66 10
15 52 10 21 15 106 52 82 15 15 158 52 84 16
18 52 10 21 18 111 52 84 16 18 169 52 90 19
22 56 10 23 22 128 56 96 20 22 178 56 92 18
28 58 10 24 28 140 58 102 22 28 194 58 102 22
35 64 10 27 35 165 64 120 28 35 213 64 112 24
42 84 20 32 42 194 84 140 28 42 256 84 138 27
54 94 20 37 54 232 94 166 36 54 304 94 162 34
76 130 20 55 76 357 130 262 66 76 484 130 252 61
88 146 20 63 88 382 146 272 63 88 544 146 282 68

108 174 20 77 108 457 174 324 75 108 644 174 332 79

KOLANO 45°FF I KOLANO 45°MF DWA KOLANA 45°FF Z RURĄ KOLANO 90°FF I KOLANO 90°MF

ELBOW 45°FF WITH ELBOW 45°MF 2 ELBOWS 45°FF WITH PIPE ELBOW 90°FF WITH ELBOW 90°MF

d A Z Z2 B d L-min A-min Z-min Z d A H Z Z1

Promień 1,5 - Radius 1,5 Promień 1,5 - Radius 1,5  Promień 1,5 - Radius 1,5  
15 45 77 16 45 15 52 59 91 16 15 83 56 54 27
18 44 78 17 44 18 52 61 95 17 18 94 62 64 32
22 52 94 21 52 22 56 69 111 21 22 105 68 74 37
28 62 116 27 62 28 58 79 133 27 28 127 80 94 47
35 69 133 32 69 35 64 91 155 32 35 153 93 120 60
42 88 178 45 88 42 84 123 213 45 42 208 125 166 83
54 105 207 51 105 54 94 139 241 51 54 254 149 110 105

Promień1,2 - Radius 1,2 Promień1,2 - Radius 1,2 Promień 1,2 - Radius 1,2
12 39 67 14 39 12 46 52 80 14 12 72 48 48 24
15 36 54 9 34 15 52 49 67 9 15 69 49 40 20
18 32 52 10 30 18 52 51 71 10 18 77 53 48 24
22 42 66 12 40 22 56 57 81 12 22 85 59 52 26
28 45 79 17 45 28 58 65 99 17 28 104 69 70 35
35 67 125 29 67 35 64 86 144 29 35 131 83 96 48
42 71 133 31 69 42 84 103 165 31 42 154 97 114 57
54 85 161 38 81 54 94 120 196 38 54 186 116 140 70
76 115 201 43 115 76 130 153 239 43 76 260 165 190 95
88 127 227 50 127 88 146 174 274 50 88 301 190 222 111

108 156 276 61 152 108 174 209 329 61 108 376 238 276 138
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DWA KOLANA90°FF Z RURĄ KOLANO 90°FF Z KOLANEM 90° Z PŁASKIM 
ZAKOŃCZENIEM (DŁUGI BOK)

KOLANO 90°FF Z KOLANEM 90° Z PŁASKIM 
ZAKOŃCZENIEM (KRÓTKI BOK)

2 ELBOWS 90°FF WITH PIPE ELBOW 90°FF AND ELBOW WITH PLAIN ENDS  90° (long side) ELBOW 90°FF AND ELBOW WITH PLAIN ENDS  90° (short side)

d A-min L-min Z Z1 d A-min Z1 Z H h d A-min Z1 Z H h
Promień 1,5 - Radius 1,5 Promień1,5 - Radius 1,5  Promień 1,5 - Radius 1,5  

15 106 52 54 27 15 147 27 97 70 48 15 97 27 147 120 48
18 116 52 64 32 18 152 32 102 70 53 18 102 32 152 120 53
22 130 56 74 37 22 157 37 107 70 61 22 107 37 157 120 61
28 152 58 94 47 28 172 47 144 97 90 28 144 47 172 125 78
35 184 64 120 60 35 260 60 180 120 60 35 180 60 260 200 90
42 250 84 166 83 42 333 83 243 160 116 42 243 83 333 250 106
54 304 94 210 105 54 410 105 305 200 135 54 305 105 410 305 140

Promień 1,2 - Radius 1,2 Promień 1,2 - Radius 1,2 Promień 1,2 - Radius 1,2
12 94 46 48 24 12 144 24 94 70 53 12 94 24 144 120 53
15 92 52 40 20 15 140 20 90 70 48 15 90 20 140 120 48
18 100 52 48 24 18 144 24 94 70 53 18 94 24 144 120 53
22 108 56 52 26 22 146 26 96 70 61 22 96 26 146 120 61
28 126 58 70 35 28 160 35 132 97 90 28 132 35 160 125 78
35 154 64 90 45 35 246 45 166 121 59 35 166 45 246 201 139
42 202 84 118 59 42 313 59 219 160 70 42 219 59 313 254 164
54 210 94 146 73 54 375 73 275 202 157 54 275 73 375 302 257
76 320 130 190 95 76 345 95 345 250 188 76 345 95 345 250 188
88 368 146 222 111 88 402 111 402 291 201 88 402 111 402 291 201

108 450 174 276 138 108 502 138 502 364 319 108 502 133 502 364 319

KOLANO 45°MF Z TRÓJNIKIEM USTAWIONYM 
POPRZECZNIE

KOLANO 45°MF Z TRÓJNIKIEM USTAWIONYM 
POPRZECZNIE I RURĄ

KOLANO 45°MF Z KOLANEM 90°FF USTAWIONYM 
POPRZECZNIE

ELBOW 45°MF WITH LATERAL TEE ELBOW 45°MF WITH LATERAL TEE AND PIPE ELBOW 45°MF AND LATERAL ELBOW 90°FF

d Z A B Z1 Z2 d A B L-min Z1 Z2 d Z A B Z1 Z2
Promień 1,5 - Radius 1,5 Promień 1,5 - Radius 1,5  Promień 1,5 - Radius 1,5  

15 60 44 44 16 14 15 58 58 52 16 14 15 69 53 53 27 16
18 59 42 42 17 14 18 58 58 52 17 14 18 71 54 54 32 17
22 71 50 50 21 17 22 66 66 56 21 17 22 84 63 63 37 21
28 84 57 57 27 21 28 75 75 58 27 21 28 103 76 76 47 27
35 98 66 66 32 28 35 88 88 64 32 28 35 121 89 89 60 32
42 122 77 77 45 29 42 112 112 84 45 29 42 160 115 115 83 45
54 144 93 93 51 35 54 127 127 94 51 35 54 176 125 125 105 51

Promień 1,2 - Radius 1,2 Promień 1,2 - Radius 1,2 Promień 1,2 - Radius 1,2
12 55 41 41 14 17 12 54 54 46 14 17 12 60 46 46 24 14
15 49 40 40 9 15 15 54 54 52 9 15 15 52 43 43 20 9
18 46 36 36 10 16 18 55 55 52 10 16 18 52 42 42 24 10
22 59 47 47 12 20 22 62 62 56 12 20 22 63 51 51 26 12
28 66 49 49 17 22 28 69 69 58 17 22 28 75 58 58 35 17
35 95 66 66 29 28 35 86 86 64 29 28 35 107 78 78 45 29
42 100 69 69 31 28 42 101 101 84 31 28 42 122 91 91 59 31
54 121 83 83 38 36 54 119 119 94 38 36 54 148 110 110 73 38
76 174 131 131 43 66 76 169 169 130 43 66 76 194 151 151 95 43
88 186 136 136 50 63 88 183 183 146 50 63 88 220 170 170 111 50
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KOLANO 90°MF Z TRÓJNIKIEM USTAWIONYM 
POPRZECZNIE

KOLANO 90°MF Z TRÓJNIKIEM USTAWIONYM 
POPRZECZNIE I RURĄ

KOLANO 45°FF Z KOLANEM 90°FF USTAWIONYM 
POPRZECZNIE I RURĄ

ELBOW 90°MF WITH LATERAL TEE ELBOW 90°MF WITH LATERAL TEE AND PIPE ELBOW 45°FF WITH LATERAL ELBOW 90°FF AND PIPE

d M h Z1 Z2 d M-min L-min Z1 Z2 d A-min B-min L-min Z1 Z2

Promień 1,5 - Radius 1,5 Promień 1,5 - Radius 1,5  Promień 1,5 - Radius 1,5  

15 70 56 27 14 15 93 52 27 14 15 67 67 52 27 16

18 76 62 32 14 18 98 52 32 14 18 71 71 52 32 17

22 85 68 37 17 22 110 56 37 17 22 81 81 56 37 21

28 101 80 47 21 28 126 58 47 21 28 93 93 58 47 27

35 121 93 60 28 35 152 64 60 28 35 110 111 64 60 32

42 154 125 83 29 42 196 84 83 29 42 150 150 84 83 45

54 184 149 105 35 54 234 94 105 35 54 177 178 94 105 51

Promień1,2 - Radius 1,2 Promień 1,2 - Radius 1,2 Promień1,2 - Radius 1,2

12 65 48 24 17 12 87 46 24 17 12 59 59 46 24 14

15 64 49 20 15 15 87 52 20 15 15 57 57 52 20 9

18 69 53 24 16 18 92 52 24 16 18 61 61 52 24 10

22 79 59 26 20 22 102 56 26 20 22 66 66 56 26 12

28 91 69 35 22 28 115 58 35 22 28 78 78 58 35 17

35 111 83 45 28 35 137 64 45 28 35 98 98 64 45 29

42 124 96 59 28 42 171 84 59 28 42 123 123 84 59 31

54 152 116 73 36 54 203 94 73 36 54 145 145 94 73 38

76 232 166 95 66 76 291 130 95 66 76 190 190 130 95 43

88 253 190 111 63 88 320 146 111 63 88 217 217 146 111 50

TRÓJNIK Z REDUKCJĄ

TEE AND REDUCTION

d L2 L1 Z Z1 d L2 L1 Z Z1

15-12 49 37 33 16 42-22 91 59 64 27

18-12 54 40 35 19 42-28 103 59 76 27

18-15 53 40 34 18 42-35 77 59 52 27

22-12 60 41 42 18 54-18 124 71 90 34

22-15 60 41 42 18 54-22 122 71 88 34

22-18 54 41 36 19 54-28 109 71 75 34

28-12 79 46 57 22 54-35 135 71 101 34

28-15 82 46 60 22 54-42 110 71 76 34

28-18 85 46 63 22 76,1-42 180 116 119 61

28-22 68 46 46 22 76,1-54 169 116 108 61

35-15 88 51 62 24 88,9-54 188 131 120 68

35-18 90 51 66 24 88,9-76,1 173 131 105 68

35-22 82 51 58 24 108-54 246 156 167 79

35-28 75 51 49 24 108-76,1 223 156 144 79

42-18 104 59 76 27 108-88,9 212 156 133 79
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CIECZ

RURY I USZCZELNIENIA

FLUIDO

RURY I USZCZELNIENIA
Ac

et
on

ST
AL

 
N

IE
ST

O
PO

W
A

EP
D

M

H
N

BR

FK
M

-F
PM

AI
SI

 3
16

L

C-
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M

H
N

BR

FK
M

-F
PM

Acetylen A A A A A Fosfato di sodio C D A A A
Amoniak A A A D D Gasolio A X D A A
Chlorek amonu 1% A D A A A Glicole etilenico A B A A A
Azotan amonu 10÷50% A D A A A Glicole propilenico A B A C A
Fosforan amonu 10% D D C D A Idrossido di calcio ≤ 10°C C B A A A
Siarczan amonu 10% A D A D A Idrossido di magnesio  100°C C B A B A
Anilina A D A D B Idrossido di potassio ≤ 50°C C D A B D
Kwas azotowy A D B X A Ipoclorito di calcio D D A C A
Kwas siarkowy D D B C A Ipoclorito di sodio < 20%  ≤ 25°C A D A B A
Benzen D D D X B Metano A A D A A
Kwas borowy C D C X B Metanolo A B A B D
Butan A D B A A Nafta A A D B A
Butanol A C A A A Naftalina A A D D A
Wodorotlenek wapnia ≤ 10°C A X A B A Nitrato di ammonio 10÷50% A D A A A
Podchloryn wapnia B D A A A Nitrato di rame A D A A A
Dwutlenek węgla A X A B A Nitrato di sodio ≤ 40% A C A B A
Soda kaustyczna ≤ 50% A D C D B Olio di semi di lino A A A A A
Chlor A A A A D Olio lubrificante A A D A A
Kwas cytrynowy 5% A A B D C Olio macchina A B D A A
Sprężone powietrze* A B D A A Olio minerale A A D A A
Chlorek miedzi A A     D D A Olio motore A B D A A
Azotan miedzi A A D B A Olio per cambio A B D A A
Siarczan miedzi 10% A C A A A Ossido di etilene A X C D D
Olej silnikowy A C B A A Paraffina A B D A A
Etan C B A D B Perossido di idrogeno 10% A D C D B
Glikol etylenowy A A D A A Propano (liquefatto) A A D A A
Tlenek etylenu A A A A A Soda caustica ≤ 50% A D A B C
Chlorek żelaza, wodnisty A B D A A Solfato di ammonio 10% C C A A D
Siarczan żelazowy B B D B A Solfato ferrico C D A A A
Formaldehyd A D A A A Solfato di magnesio <40% A B A A A
Olej napędowy D D A A A Solfato di nickel A D A A A
Benzyna A B A A A Solfato di  potassio 10% A B A A A
Olej przekładniowy C D A A A Solfato di rame 10% A D A A A
Heksan A D A A A Solfato di sodio 10% A B A A A
Kwas chlorowodorowy 37% D D A A A Solfato di zinco 10% A X A A A
Nadtlenek wodoru 10% A X A A A Tannino A D A A A
Nafta oczyszczona A A D A A Toluolo 20°C A C D D B
Olej lniany A A D A A Trementina C B D A B
Oleje smarujące A D A B A Tricloroetilene C B D D A

14.KOMPATYBILNOŚĆ CHEMICZNA SYSTEMÓW EUROTUBI PRESSFITTING

A:	 Doskonała – brak wpływu na materiał
B:	 Dobra – łagodny wpływ na materiał, ale zgodność na          	      	

	 odpowiednim poziomie
C:	 Przyzwoita – pewien stopień reakcji, ale zgodność na 		

	 odpowiednim poziomie

D:	 Poważny wpływ – Użytkowanie niezalecane
X:	 Brak użytecznych danych

(*) Zastosowanie możliwe wyłącznie przy zachowaniu warunków 
technicznych wskazanych w punkcie 17.19.

Uwaga. Podane wartości zgodności są ogólne. Ciecze spożywcze inne niż woda nie zostały uwzględnione, ponieważ systemy 
złączek zaprasowywanych nie są odpowiednie do ich transportu ze względu na możliwość powstawania zastojów w miejscu 
połączeń. W celu uzyskania bardziej szczegółowych informacji prosimy o kontakt Działem Technicznym Eurotubi.
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Acetone 100 % A A A D D Machine oil A B D A A
Acetylene A A A A A Magnesium chloride ≤20% A B A A A
Ammonia dry A A A A D Magnesium hydroxide 100°C C B A B A
Ammonium chloride 1% A D A A A Magnesium sulfate <40% A B A A A
Ammonium nitrate 10÷50% A D A A A Methane A A D A A
Ammonium phosphate 10% C X A A A Methanol A B A B D
Ammonium sulfate 10% C C A A D Mineral oil A A D A A
Aniline A A B D C Naphtha A A D B A
Aqua regia, aqua fortis A D                                                 C D B Naphthalene A A D D A
Battery acid A D B X A Nickel chloride 10÷30% C D A A A
Benzene A A D D A Nickel sulfate A D A A A
Boric acid 5% A D A A A Nitric acid ≤20% A D A D B
Butane A A D A A Paraffin A B D A A
Butanol A A A A A Phosphoric acid, concentrated A D A D A
Calcium Hydroxide ≤ 10°C C B A A A Potassium chloride A D A A A
Calcium Hypochlorite D D A C A Potassium hydroxide ≤ 50°C C D A B D
Carbon dioxide A C B A A Potassium sulfate 10% A B A A A
Caustic soda ≤ 50% A D A B C Propane (liquefied) A A D A A
Chlorine (dry) B B A B A Propylene glykol A B A C A
Citric acid 5% A D A A A Sea water B D A A A
Compressed air * A B D A A Sodium bicarbonate A C A A A
Copper chloride D D A A A Sodium hypochlorite < 20% ≤ 25°C A D A B A
Copper nitrate A D A A A Sodium nitrate ≤ 40% A C A B A
Copper sulfate 10% A D A A A Sodium phosphate C D A A A
Engine oil A B D A A Sodium sulfate 10% A B A A A
Ethane A A D A A Sulfuric acid 10%   60°C D D B C A
Ethylene glycol A B A A A Sulfuric acid, smoking D D D X B
Ethylene Oxide A X C D D Sulfuric acid 100%, moist C D C X B
Ferric chloride, watery D D A A A Sulphur dioxide (dry) C B A D B
Ferric sulfate C D A A A Tannin A D A A A
Formaldehyde A D A B A Tartaric Acid 10%   100°C A D B A A
Gas oil A X D A A Toluol 20°C A C D D B
Gasoline A A D B A Trichloroethylene C B D D A
Gear oil A B D A A Turpentine C B D A B
Hexane A A D A A Water  ≤ 100°C A C A A A
Hydrochloric acid 37% D D C D A Water, deionised A X A B A
Hydrogen peroxide 10% A D C D B Water, distilled A X A B A
Kerosene A B D A A Zinc chloride A X A A A
Linseed oil A A A A A Zinc sulfate 10% A X A A A
Lubricating oils A A D A A

14.	 CHEMICAL COMPATIBILITY OF EUROTUBI PRESSFITTING SYSTEMS

A	: 	 Excellent - Material not affected 
B	:	 Good – Material slightly affected but suitable
C :	 Fair – Some degree of  reaction but suitable

D	: 	 Severe effect – Not recommended
X	:	 No useful data

(*) 	 Application suitable only under the technical conditions seen in 	
	 point 17.19.

Note. The compatibility values stated are generic. Liquids for food use other than water can not be included since pressfitting systems 
are not suitable for these elements as stagnation may form in correspondence with the joints. For more information please contact the 
Eurotubi Technical Department.
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15.  MOŻLIWE          PRZYCZYNY         WYCIEKÓW

1.	 Rura wetknięta do złączki zgnieciona lub uszkodzona.
2.	 Rura nie do końca wetknięty do złączki.
3.	 Połączenie rur niezgodne z normą lub niedopasowane 

rozmiary.
4.	 Niewłaściwe zamocowanie instalacji.
5.	 Połączenie ze złączką wykonane przez operatora z 

wykorzystaniem niezgodnych produktów.
6.	 Instalacja narażona na napięcia mechaniczne, tj. 

zamontowane elementy nie są ułożone liniowo 
względem siebie.

7.	 Inne obiekty przymocowane do konstrukcji 
otaczającej złączkę.

8.	 Wydłużenie termiczne nieskompensowane przez 
adekwatne techniki montażu lub wyposażenie.

9.	 Zamarzanie instalacji.
10.	 Wartości temperatury lub ciśnienia poza zakresem 

wskazanym w warunkach użytkowania.
11.	 Nieprzewidziane przyczyny zewnętrzne, jak 

przypadkowe uderzenie.
12.	 Połączenia zaspawane przez operatora, a nie 

zaprasowane.
13.	 Podwójne zaprasowanie połączenia.
14.	 Nieprzestrzeganie minimalnej odległości pomiędzy 

dwiema złączkami.
15.	 Niewłaściwe przechowywanie i transport złączek 

pogarszające stan uszczelek z uwagi na oddziaływanie 
czynników zewnętrznych takich jak światło, 
temperatura, brud, ozon itp.

16.	 Mechaniczne uszkodzenie złączek (cięcie, gięcie, 
zgniatanie).

17.	 Wymiana uszczelek lub części zamiennych na 
produkty niedostarczone przez Eurotubi.

18.	 Przerwanie uszczelek O-ring, na przykład 
spowodowane nieodpowiednim gratowaniem rur.

19.	 Niewłaściwe wetknięcie przewodu do złączki 
powodujące przemieszczenie uszczelki O-ring.

20.	 Korzystanie z nieodpowiednich środków smarujących 
do uszczelek O-ring. Dopuszcza się jedynie użycie 
talku lub wody.

21.	 Zewnętrzne lub wewnętrzne płyny niezgodne ze 
składem materiałowym uszczelek O-ring.

22.	 Zaprasowywanie zużytymi szczękami do 
zaprasowywania.

23.	 Korzystanie z urządzenia do zaprasowywania 
niezdolnego wygenerować odpowiednią siłę 
zaprasowania (w wyniku zużycia, niewłaściwej lub 
niewykonanej konserwacji)

24.	 Niewłaściwe pozycjonowanie szczęk do zaprasowania 
względem złączki podczas zaprasowywania.

25.	 Niedomknięcie szczęk do zaprasowywania.
26.	 Korzystanie ze szczęk do zaprasowywania 

niezgodnych z normą lub certyfikowanych do innego 
profilu złączek.

15.	 POSSIBLE CAUSES OF LEAKS

1.	 Tube inserted into the fitting creased or damaged.
2.	 Tube not pushed fully home in the fitting.
3.	 Non-standard connection between tubes or non-matched 

sizes.
4.	 Incorrect installation fixing.
5.	 Connection made to the fitting by the operator using 

incompatible products.
6.	 Installations subject to mechanical stress, e.g. assemblings 

non properly lined up.
7.	 Other objects anchored to the structure housing the fitting.
8.	 Thermal expansion not compensated for by adequate 

fitting techniques or equipment.
9.	 Freezing of the installation.
10.	 Pressure or temperature specifications outside those 

indicated in the conditions of use.
11.	 Unforeseen external causes such as accidental impacts or 

sabotage.
12.	 Fittings welded by the operator rather than pressed.
13.	 Double pressing of the fitting.
14.	 Missing observance of the minimum distance between two 

fittings.
15.	 Poor storage and handling of the fittings with deterioration 

of the o-ring, caused by external agents such as light, 
temperature, dirt, ozone etc.

16.	 Mechanical damage of the fitting (cuts, bending, crushing).
17.	 Replacement of seals or spare parts not supplied by 

Eurotubi. 
18.	 Tearing of the o-ring, for example caused by pipes not 

properly deburred.
19.	 Incorrect tube insertion causing the o-ring to become 

dislodged from its position.
20.	 Use of unsuitable o-ring lubricants, it is possible to use only 

talc and water.
21.	 Internal or external liquids not compatible with the o-ring 

material composition.
22.	 Pressing carried out with worn pressing jaws.
23.	 Use of a pressing machine no longer capable of exerting 

sufficient force (the result of wear and tear, poorly performed 
or lack of maintenance).

24.	 Pressing jaws not correctly positioned in relation to the 
fitting when pressed.

25.	 Pressing jaws not fully closed.
26.	 Use of non-standard pressing  jaws or jaws certified for other 

profile types.
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16.	GWARANCJA

Korzystanie z oryginalnych złączek Eurotubi Pressfittingz 
właściwymi rurami oraz zatwierdzonymi narzędziami do 
zaprasowywania w połączeniu z ścisłym przestrzeganiem 
instrukcji technicznych w zakresie planowania i montażu 
instalacji stanowi gwarancję jej wysokiej trwałości.

Szkody wynikające z wad materiałowych i produkcyjnych 
złączek są objęte pełną ochroną gwarancyjną.

17. FAQ – CZĘSTO ZADAWANE PYTANIA

1.	 Co oznacza System Pressfitting?

System Pressfitting to stałe połączenie rur i złączek poprzez 
operację zaprasowywania mechanicznego. System tworzą 
rury, złączki i uszczelki O-ring, a w fazie montażu także 
narzędzia do zaprasowywania wykorzystywane do wykonania 
połączenia.

2.	 Co oferuje certyfikowany system Pressfitting?

 System Pressfitting uznaje się za certyfikowany, gdy pomyślnie 
przejdzie próby certyfikacyjne prowadzone przez organ 
certyfikujący na podstawie złożonej aplikacji.

System Eurotubi Pressfitting uzyskał większość najważniejszych 
certyfikacji europejskich (patrz strona), o których mowa w 
rozdziałach 5, 6 i 7.

System uznaje się za niezwodny, gdy wypełnia wymagania 
niniejszego Poradnika, a w szczególności w zakresie:

- warunków roboczych określonych w akredytacji;

- ogólnych technik użytkowania opisanych w rozdziale 8;

- instrukcji instalacji opisanej w rozdziale 9.

3.	 W jakich instalacjach znajduje zastosowanie system 
Eurotubi Pressfitting?

Eurotubi Pressfitting System w zależności od materiału może 
mieć różne zastosowania:
- stal nierdzewna jest stosowana głównie do instalacji wody 
pitnej i gazowych;
- stal niestopowa jest stosowana głównie do instalacji 
grzewczych o obiegu zamkniętym;
- miedzionikiel jest stosowany głównie w branży morskiej do 
transportu wody morskiej.
Dzięki stale rozszerzanej ofercie połączeń system Eurotubi 
Pressfitting ma coraz szerszy zakres zastosowań w różnych 
instalacjach przemysłowych, jak opisano w rozdziałach 5, 6 i 7.
capitoli 5, 6 e 7.

the following tables.
16.	GUARANTEE 

The use of original Eurotubi Pressfittings, with the correct pipes 
and approved pressing tools, coupled with strict adherence to the 
technical instructions given for both the design and installation of 
the system, will guarantee the longevity of the system.

Damage arising from material or manufacturing defects in the 
fittings is fully covered by insurance.

17.	 FAQ - FREQUENTLY ASKED 		
	 QUESTIONS

1.	 What does “Pressfitting System” mean?

Pressfitting system means the permanent joining of pipes and 
fittings through a mechanical pressing operation. A pressfitting 
system comprises the pipes, the fittings, the o-ring seals and, in the 
assembly phase, the pressing tools used to produce the joints.

2.	 What does an “Approved Pressfitting System” offer?

A Pressfitting system is considered approved when it has 
successfully passed the tests carried out by a Product Certifying 
Body for a certain application.

Eurotubi Pressfitting System has obtained the most important 
European certifications (see page. 2), referred to in sections 5, 6 
and 7.

The system is deemed reliable when the requirements of this 
technical guide are respected, and in particular:

-	 the operating conditions set in the accreditation;

-	 the general use techniques illustrated in section 8; 

-	 the installation instructions, illustrated in section 9.

3.	 Which systems can be created with Eurotubi 		
	 Pressfitting System?

Eurotubi Pressfitting System can be used for different applications, 
depending on the material:

-	 stainless steel is mainly used for systems for the distribution of 
drinking water and gas;

-	 carbon steel is mainly used for closed circuit hot water heating 
systems;

-	 cupronickel is mainly used in the naval sector for carrying salt 
water.

The growing diffusion of this joining system has led the Eurotubi 
Pressfitting System to be used in a much wider range of industrial 
applications, as mentioned in sections 5, 6 and 7.
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4.	 Jakie wymagania należy wypełnić podczas 
użytkowania systemu Pressfitting?

Projekt i instalacja muszą spełniać lokalne przepisy, wytyczne 
opisane w najlepszej praktyce dla branży oraz wymagania 
przedstawione w niniejszym Poradniku. W Europie wiele 
regulacji przyjętych w jednym kraju (na przykład w Niemczech) 
jest uznawanych za ważne i wystarczające także w innych 
krajach. W każdym wypadku odpowiedzialnością projektanta 
i/lub instalatora jest zapewnienie, aby wskazania zawarte w 
niniejszym poradniku były zgodne z lokalnymi przepisami.

 
5.	 Czy rury przyłączeniowe mogą być gięte?

Dobrą praktyką jest nie giąć rur, a raczej wybrać odpowiednie 
złączki dla zróżnicowanego przebiegu ścieżki instalacji. 
Niemniej, gdy to konieczne zagięcie rury jest dopuszczalne z 
zachowaniem zasady mówiącej, że minimalny promień zgięcia 
jest równy 3,5 średnicy rury. W przypadku stali nierdzewnej ten 
warunek ma zastosowanie wyłącznie wtedy, gdy materiał jest 
hartowany. 

6.	 Jaka jest żywotność uszczelek O-ring?

Obecnie nie ma bezpośrednich testów oceniających 
żywotność uszczelek, a jedynie testy niebezpośrednie. 
Uszczelki stosowane w złączkach Eurotubi pomyślnie 
przeszły surowe laboratoryjne procedury testowe wymagane  
przepisami prawa. Dla zagwarantowania maksymalnego 
bezpieczeństwa, wymagane warunki testowe były celowo 
przekraczane. 

7.	 Czy możliwe jest stosowanie w złączkach 
Eurotubi Pressfitting uszczelek O-ring od dostawców 
zewnętrznych?

Takie działanie jest absolutnie niedozwolone i skutkuje 
nieważnością gwarancji, certyfikacji oraz akredytacji całej 
instalacji.

8.	 Jaka jest różnica pomiędzy instalacją z obiegiem 
otwartym i instalacją z obiegiem zamkniętym?

Definicja obiegu zamkniętego odnosi się do instalacji 
charakteryzującej się całkowitą nieobecnością powietrza. 
Wszystkie instalacje niezaliczające się do tej grupy należy uznać 
za instalacje o obiegu otwartym.”.
 

9.	 Jaka jest różnica pomiędzy automatyczną instalacją 
do gaszenia pożarów mokrą i suchą?

Mokre systemy zraszaczy występują częściej i są niezawodne. 
Słowo „mokra” sugeruje, że rury są napełnione wodą pod 
ciśnieniem. Gdy zraszacze są narażone na oddziaływanie 
temperatury wyższej niż temperatura uruchomienia systemu 
przez wystarczająco długi czas, termowrażliwy element 
zostaje przerwany i woda natychmiast zaczyna tryskać z dysz 
na obszar zajęty płomieniami.
Słowo „sucha” sugeruje, że rury są wypełnione powietrzem 

4.	 Which requirements must be respected to use the 		
	 pressfitting systems?

The design and installation of the system must respect local 
regulations, the guidelines developed by industry-best-practice 
and the requirements stated in this Guide. In Europe many 
regulations adopted by a country (Germany for example) are 
recognised as valid and sufficient also in other countries. In any 
case it is the task of the designer and/or the installer to ensure that 
the indications contained in this Guide are compatible with local 
legislation. 

 
5.	 Can connecting pipes be bent?

It is a good rule not to bend pipes, choosing the right fittings for 
the variable route of the path. However, if necessary, bends can 
be made, provided that the rule that sets the minimum bending 
radius at 3.5 times the diameter of the pipe is respected; for stainless 
steel, this condition only applies if the material is annealed. 

6.	 How long do o-rings last?

There are currently no direct duration tests for seals but only 
indirect tests. The seals mounted in the Eurotubi joints have 
successfully passed the most stringent laboratory tests provided 
for by applicable regulations, intentionally exaggerated to obtain 
maximum safety.

7.	 Is it possible to use seals from other suppliers in 		
	 Eurotubi Pressfitting joints?

Absolutely not, this action voids any guarantee, certification and 
accreditation for the entire system.

8.	 What is the difference between an “open circuit”  		
	 system and a “closed circuit” system?

The definition “closed circuit” refers to a system characterised by 
the total absence of air. All the systems that do not belong to this 
type must be considered as “open circuits”.
 

9.	 What is the difference between a “dry” and a “wet” 		
	 sprinkler fire fighting system? 

Wet sprinkler systems are more common and reliable. The 
saying “wet” indicates that the pipes are filled with water under 
pressure. When a sprinkler is exposed to a temperature higher 
than the intervention temperature for a long enough time, 
the thermosensitive element breaks and lets the water flow 
immediately from the nozzles onto the area in flames.

The saying “dry” indicates that the pipes are filled with air under 
pressure rather than with water. Dry sprinkler systems are installed 
in spaces where the temperature may be so low that it freezes the 
water of the wet system, making it unusable. Dry systems are often 
used in buildings without heating. A special control valve called 
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pod ciśnieniem, a nie wodą. Suche instalacje zraszaczy 
są instalowane w miejscach, gdzie temperatury są tak 
niskie, że woda w instalacji mokrej zamarzłaby, czyniąc ją 
bezużyteczną. Systemy suche stosuje się często w budynkach 
nieogrzewanych. Specjalny zawór kontrolny nazywany 
„suchym zaworem” jest umieszczany w ogrzewanej przestrzeni, 
aby zapobiegać wprowadzeniu wody do systemu aż do chwili, 
gdy płomienie spowodują aktywację zraszaczy. Gdy dysze 
się otwierają, powietrze jest uwalniane, a ciśnienie w rurach 
spada powodując otwarcie suchego zaworu. Kwestią czasu 
jest napełnienie rur wodą i jej rozproszenie przez otwarte 
zraszacze.

10.	 Kiedy wykorzystywane są rury ze stali niestopowej 
ocynkowanej od wewnątrz i od zewnątrz? A kiedy te 
ocynkowane wyłącznie od zewnątrz?

Rury ze stali niestopowej ocynkowanej od wewnątrz i od 
zewnątrz dostarczane przez Eurotubi posiadają certyfikacje 
VdS i mają zastosowanie w systemach automatycznego 
gaszenia pożarów, co jest wyraźnym wymogiem w Wytycznych 
VdS– CEA 4001. Wykorzystanie takich rur w innych instalacjach 
wymaga uważnej oceny uwzględniającej także przepisy 
prawa, które mogą być różne w zależności od kraju.
Rury ze stali niestopowej ocynkowanej wyłącznie od zewnątrz 
są wykorzystywane do wszelkich innych zastosowań. Eurotubi 
oferuje rury ocynkowane galwanicznie i na gorąco. Wybór 
zależy od wymogów w zakresie odporności na korozję 
danej instalacji (wyższą odpornością charakteryzują się rury 
ocynkowane na gorąco).

11. Czy w systemach EurotubiPressfitting można 
stosować glikole?

W systemach Eurotubi Pressfitting można stosować środki 
przeciw zamarzaniu (glikol etylenowy) pod warunkiem, że są 
one dobrej jakości. Ze względu na obecność na rynku dużych 
ilości produktów przeciw zamarzaniu niskiej jakości, to klient 
jest odpowiedzialny za kontrolę charakterystyki produktu 
przed jego zastosowaniem, w celu uniknięcia poważnych 
uszkodzeń instalacji.
Produkty przeciw zamarzaniu mogą osiągać stężenie 
maksymalne 50%. Nie wolno stosować ich w instalacjach 
z rur ze stali niestopowej ocynkowanych od wewnątrz 
(takich jak instalacje automatycznego gaszenia pożarów), 
ponieważ powodują rozwarstwianie się powłoki cynkowej 
i w konsekwencji zatykanie instalacji. Nie ma natomiast 
przeciwskazań do stosowania glikoli wewnątrz rur ze stali 
niestopowej ocynkowanej wyłącznie zewnętrznie.
Fakt, że złączki ze stali niestopowej są ocynkowane 
wewnętrznie nie stanowi problemu, ponieważ ich procentowa 
masa w instalacji jest pomijalna.
W przypadku specjalnych zastosowań niezbędny jest kontakt 
z Działem Technicznym Eurotubi.

12.	 Czy możliwe jest korzystanie z dwóch materiałów w 
tej samej instalacji?

To tak zwane instalacje mieszane. Stal nierdzewna i stal 
niestopowa mogą być bez problemu łączone z innymi 
nieżelaznymi metalami. Z drugiej strony należy unikać 

“dry valve” is positioned in a heated area to prevent the entry of 
water until a fire causes the activation of the sprinklers. When the 
nozzles open, air comes out and the pressure in the pipes decreases 
and causes the dry valve to open. It is only at that time that water 
enters the pipes and is dispensed through the open sprinklers. 

10.	 When are carbon pipes that are zinc coated both 		
	 internally and externally used? And when are those 	
	 zinc coated only externally used?

Carbon pipes that are zinc coated both internally and externally 
supplied by Eurotubi are certified VdS and used in sprinkler fire 
fighting systems as they are explicitly requested by Guideline VdS 
– CEA 4001. The use of these pipes for other applications requires 
careful assessment also based on legal provisions, which vary 
from country to country. 

Carbon connecting pipes that are zinc coated only externally are 
used for all the other applications. Eurotubi provides pipes that 
are both galvanically and hot zinc coated externally. The choice 
depends on the characteristics of resistance to corrosion required 
by the system (higher for pipes that are hot zinc coated).

11.	 Is the use of glycols admitted in Eurotubi 			 
	 Pressfitting Systems?

Eurotubi Pressfitting systems may have anti freeze products inside 
them (ethylene glycol), provided these are of good quality. Due to 
the presence on the market of a large quantity of poor quality anti 
freeze products, you are responsible to check the characteristics of 
the products before using them in order to avoid possible serious 
damage.

These anti freeze products may reach a maximum concentration 
of 50%. It is not possible to use them with carbon steel pipes that 
are zinc coated internally (as in sprinkler fire fighting systems), 
because they cause the zinc to dissolve, with the consequent 
possible clogging of the installation. On the other hand, carbon 
steel pipes that are zinc coated only externally may use glycols 
inside of them.

The fact that carbon steel joints are zinc coated internally is not a 
problem as their percentage weight in a system is negligible.

For special applications it is indispensable to contact the Eurotubi 
Technical Department.

12. 	 Is it possible to use different materials in the same 		
	 system?

In so-called “mixed” installations, stainless steel and carbon steel 
can be used in contact with other non-ferrous metals without any 
problem. Direct contact between them, on the other hand, must 
be avoided to avoid bimetallic corrosion. This topic is described in 
detail in points 10.1 and 10.3.
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bezpośredniego kontaktu pomiędzy nimi ze względu na 
ryzyko korozji galwanicznej. Ten temat szczegółowo opisano 
w punktach 10.1 i 10.3.

13.	 Czy instalacje ze stali nierdzewnej do wody pitnej 
mogą z czasem korodować?

Stal nierdzewna charakteryzuje się doskonałą odpornością na 
korozję dzięki wysokiej wydajności materiału. Lokalna korozja 
perforacyjna może występować wyłącznie w ekstremalnie 
agresywnych środowiskach pozostających całkowicie poza 
normą. Ten temat opisano szczegółowo w punkcie 10.1.

14. Czy instalacje ze stali nierdzewnej do pozostałych 
zastosowań mogą z czasem korodować?

Nie ma dodatkowych wymagań dla takich instalacji 
w porównaniu do instalacji wody pitnej. Niemniej, w 
ekstremalnych przypadkach, takich jak obecność wysokich 
stężeń chlorków, soli, w środowisku morskim lub wysokiej 
temperatury, może występować zjawisko naturalnego 
rozkładu stali nierdzewnej. Ta uwaga odnosi się do warunków 
ogólnych i nie jest związana z typem zastosowanej złączki.

15.	 Czy powierzchowne nacięcia rur lub złączek ze stali 
nierdzewnej mogą powodować korozję?

Tak, zakres tego zjawiska zależy od głębokości i szerokości 
nacięcia, a także materiału, jaki je spowodował. Najgorszym 
przypadkiem jest osadzenie pozostałości materiału żelaznego 
w nacięciu.

16.Czy instalacje grzewcze ze stali niestopowej mogą z 
czasem korodować?

Ten temat opisano szczegółowo w punkcie 10.3..

17.	 Jakie testy należy wykonać przed przekazaniem 
instalacji do użytkowania?

Należy wykonać wizualną ocenę instalacji, a także test 
szczelności, jak opisano w punkcie 11.1 lub zgodnie z mającymi 
zastosowanie lokalnymi przepisami, jeżeli ich wymagania są 
bardziej restrykcyjne.

18.	 Z jakiego materiału należy korzystać w instalacjach 
solarnych?

Do instalacji solarnych zalecamy system Pressfitting ze stali 
nierdzewnej ze względu na jego wysoką odporność na korozję 
oraz wyższą jakość materiału.
Wykorzystanie systemu Pressfitting ze stali niestopowej nie 
jest wykluczone, ale należy wykonać perfekcyjną izolację 
termiczną, aby zapobiegać ryzyku korozji. Instalacja musi 
mieć obieg zamknięty bez powietrza lub pary. Rury ze stali 
niestopowej nie mogą być ocynkowane wewnętrznie.

W zakresie uszczelek O-ring, można rozważyć dwa rozwiązania:

-	 o-ring nero in EPDM, resistente ad una temperatura massima 
continua di 120°C ed anche più alta per brevi periodi; tollera 

13.	 Are stainless steel systems for drinking water subject 	
	 to corrosion over time?

Stainless steel has an excellent resistance to corrosion, thanks to 
the high performance of the material. Local perforating corrosion 
may only occur in extremely aggressive environments that are 
absolutely outside the norm. This topic is described in detail in 
point 10.1.

14.	 Are stainless steel systems for other applications 		
	 subject to corrosion over time?

Compared with systems for drinking water, there are no additional 
requirements to be respected. However, in extreme cases such 
as the presence of large concentrations of chlorine, salt, marine 
environments or high temperatures, normal stainless steel decay 
phenomena may occur. This consideration is valid in general 
terms and is not linked to the type of pressfitting proposed.

15.	 Can a superficial incision on stainless steel pipes or 		
	 fittings cause corrosion?

Yes, the extent of this phenomenon depends on the depth and 
width of the incision as well as on the material that caused it. The 
worst case lies in a deposit of ferrous material on the incision.

16.	 Are carbon steel systems for heating subject to 		
	 corrosion over time?

This topic is described in detail in point 10.3.

17.	 Which checks must be run before commissioning the 	
	 systems?

It is necessary to carry out a visual control test of the system and 
the seal test, as shown in point 11.1 or according to the regulations 
in force locally, if more restrictive.

18.	 What material must be used for solar systems?

For solar systems we recommend using the stainless steel 
pressfitting system due to its high resistance to corrosion and the 
higher quality of the material.

The use of the carbon steel pressfitting system is not excluded 
but is subject to a perfect thermal insulation to avoid the risk of 
corrosion and can only apply to a closed circuit system, without 
the presence of air or steam. Carbon steel connecting pipes must 
not be zinc coated internally.

As regards o-rings, two solutions may be considered:
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- czarne uszczelki O-ring z EPDM, odporne na maksymalną, 
stałą temperaturę 120°C i nawet wyższą w krótki okresach, 
odpowiednie dla pary wodnej

- zielone uszczelki O-ring z FPM, odporne na maksymalną, stałą 
temperaturę 180°C, nieodpowiednie dla pary wodnej.

  Oba typy uszczelnień są kompatybilne z klasycznymi środkami 
przeciw zamarzaniu i nadmiernemu podgrzaniu.

19.	 Jakie materiały można wykorzystać do instalacji 
sprężonego powietrza?

Instalacje sprężonego powietrza mają szeroki zakres 
zastosowań. Ogólną radą jest wybór materiałów w oparciu o 
pogłębioną analizę wymagań dla danego typu instalacji.
Instalacje sprężonego powietrza na ogół transportują olej, 
dlatego zaleca się, w zależności od wymagań w zakresie 
czystości, stosowanie suszarki lub separatora oleju. Jeżeli ilości 
szczątkowego oleju są wysokie (≥ 5 mg/m3), to zalecamy 
wymianę czarnych uszczelek EPDM na czerwone uszczelki 
O-ring FPM (znane lepiej pod nazwą Viton), które charakteryzują 
się dobrą odpornością na olej i smary mineralne, oleje i smary 
syntetyczne oraz na olej napędowy.
W takich instalacjach można zastosować systemy Eurotubi 
Pressfitting ze stali nierdzewnej lub ze stali niestopowej. W 
każdym przypadku należy pamiętać, że temperatura i ciśnienie 
robocze to dwa fundamentalne czynniki przy wyborze typu 
materiału. Maksymalne ciśnienie robocze instalacji to 16 
barów.
W instalacjach ze stali niestopowej obecność wilgoci może 
prowadzić do powstawania korozji. Instalacja suszarki jest 
nieodzowna.
Wreszcie konieczne jest zwilżenie uszczelek O-ring wodą 
przed wykonaniem połączeń.

20.	 Jaka jest różnica pomiędzy syntetyczną gumą FPM i 
FKM?

Nie ma różnicy. To skrótowce tego samego związku w języku 
angielskim i języku niemieckim.

21.	 Jaka jest żywotność systemu Eurotubi Pressfitting?

Instalacja wykonana ze złączek Eurotubi Pressfitting, z 
zatwierdzonymi rurami, przy użyciu odpowiednich narzędzi 
do zaprasowywania oraz przy ścisłym przestrzeganiu instrukcji 
zawartych w niniejszych Poradniku Technicznym ma żywotność 
obliczoną na co najmniej 20 lat. Niemniej jednak, to wskazanie 
nie stanowi gwarancji w rozumieniu prawa.
Nasza firma i nasze produkty ściśle przestrzegają przepisów 
prawadotyczącego gwarancji udzielonych przez sprzedającego.

-	 black o-ring in EPDM, resistant to a maximum continuous 
temperature of 120°C and even higher for shorter periods; it 
tolerates steam. 

-	 green o-ring in FPM, resistant to a maximum continuous 
temperature of 180°C; it does not tolerate steam.

Both seals are compatible with classic anti-freeze and anti-boiling 
products.

19.	 What materials can be used for compressed air 		
	 systems?

Compressed air systems include a wide range of applications. As a 
general tip, choose materials based on an in-depth analysis of the 
requirements needed for the type of installation.

Compressed air systems usually have oil; therefore it is advisable, 
depending on the purity requirements, to have a dryer or oil 
separator available. If the amount of residual oil is high ( ≥ 5 mg/
m3), we advise replacing the black EPDM o-ring with the red FPM  
o-ring (better known as Viton), which has a good resistance to oil 
and mineral grease, oil and synthetic grease and to gas oil.

For these systems, both the stainless steel and the carbon 
steel Eurotubi Pressfitting System can be used. In any case it is 
worthwhile to remember that the operating temperature and 
pressure are two fundamental elements to know when choosing 
the type of material. The maximum operating pressure is 16 bar.

In carbon steel systems, the presence of moisture may generate 
corrosion. Installing a dryer is essential.

Finally it is necessary to wet the o-rings with water before 
assembling the joints. 

20.	 Which is the difference between the synthetic rubber 	
	 FPM and FKM ?

None, it is only the same initials in the English and German 
languages. 

21.	 How long can a Eurotubi pressfitting system last?

A system made with Eurotubi pressfittings, with approved 
connecting pipes, with the correct pressing tools and by closely 
following the instructions in the Technical Guide is bound to last 
at least 20 years. However, this indication does not constitute a 
legal guarantee.

Our company and our products strictly follow the legal provisions 
concerning the guarantees provided by the seller.
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RAPORT: TEST Z WYKORZYSTANIEM WODY DLA INSTALACJI WODY PITNEJ

INSTALACJA:	 _____________________________________________________________________________________

KLIENT:            	 _____________________________________________________________________________________

PRZEPROWADZAJĄCY TEST:	   ____________________________________________________________________________    

Po przeprowadzeniu testu stwierdza się co następuje:

 Cała instalacja została sprawdzona wizualnie, w celu upewnienia się, że wszystkie połączenia zostały wykonane zgodnie z    

najlepszą praktyką.

Woda, którą napełniono instalację jest filtrowana i nie zawiera cząsteczek ≥ 150 μm.

Rurociąg został całkowicie odpowietrzony.

Ciśnienie robocze jest równe 10 barom.

•	 Temperatura wody  = 	 _____ °C

•	 Temperatura otoczenia = 	 _____ °C

•	 •	Różnica temperatur ΔT = 	 _____ °C (musi być ≤ 10 °C)

Test wstępny

Ciśnienie testowe = 		  _____ barów
(musi być ≤ 6 barów)

Czas trwania testu = 		  _____ minut
(musi być ≤ 15 minut)

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)

Prova principale

Pressione di prova =		  _____ bar 
(deve essere = 11 bar)

Durata della prova =		  _____ minuti 
(deve essere ≥ 30 minuti)

		  Le condutture sono a tenuta stagna (∆p = 0)

Miejsce	 _______________________________

Data	 _______________________________

   Podpis klienta lub jego przedstawiciela:

  _______________________________

	 Podpis przeprowadzającego test lub jego 	

przedstawiciela:

  _______________________________

ZAŁĄCZNIK 1.
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ANNEX 1. 

TEST REPORT WITH WATER FOR DRINKING WATER SYSTEMS

SYSTEM:		  _____________________________________________________________________________________

CUSTOMER:	 _____________________________________________________________________________________

PERFORMER:	 _____________________________________________________________________________________

Following the test it is hereby declared that:

The entire system was visually checked to make sure that all the connections have been made in accordance with the 

best working standards.

The filling water is filtered and does not contain particles ≥ 150 μm.

The pipework has been completely aired out.

The operating pressure equals 10 bar.

•	 Water temperature = 	 _____ °C

•	 Room temperature = 	 _____ °C

•	 Temperature difference ∆T = 	 _____ °C (must be ≤ 10 °C)

Preliminary test

Test Pressure = 		  _____ bar 
(must be ≤ 6 bar)

Duration of the test = 		 _____ minutes
(must be ≥ 15 minutes)

		  The ducts are watertight (∆p = 0)

Main test

Test pressure =		  _____ bar 
(must be = 11 bar)

Duration of the test =		  _____ minutes
(must be ≥ 30 minutes)

		  The ducts are watertight (∆p = 0)

Place	 _______________________________

Date	 _______________________________

Signature of the customer or representative:

_______________________________

Signature of the performer or representative:

_______________________________
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Podpis klienta lub jego przedstawiciela:

____________________________________

Podpis pierwszego przeprowadzającego test lub jego

przedstawiciela:

____________________________________

Podpis drugiego przeprowadzającego test lub jego

przedstawiciela:

____________________________________

ZAŁĄCZNIK 2.

RAPORT: TEST Z WYKORZYSTANIEM POWIETRZA LUB GAZU 
OBOJĘTNEGO DLA INSTALACJI WODY PITNEJ LUB GRZEWCZEJ

INSTALACJA:	 _______________________________________________________________________________

KLIENT:	 _______________________________________________________________________________

PIERWSZY PRZEPROWADZAJĄCY TEST:	 _____________________________________________________________

DRUGI PRZEPROWADZAJĄCY TEST:	 _____________________________________________________________________

Po przeprowadzeniu testu stwierdza się co następuje:

		  Cała instalacja została sprawdzona wizualnie, w celu upewnienia się, że wszystkie połączenia zostały wykonane zgodnie 

          z najlepszą praktyką.

         Instalację testowano wewnętrznie w  ______   odcinkach (każdy odcinek testowy musi spełnić 

         wymaganie ≤ 100 litrów / 0,1 m3)

• 	 Substancja lotna wykorzystana do testu:            powietrze           azot	   ______________________ 

•	 Temperatura substancji lotnej  = 	 _____ °C

•	 Temperatura otoczenia  = 		  _____ °C

•	 •	Różnica temperatur  ∆T = 		  _____ °C (musi być ≤ 10 °C)

Test wstępny

Ciśnienie testowe = 		  _____ barów
(musi być =150mbarów)

Czas trwania testu = 		  _____ minut
(musi być ≤ 120 minut)

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)

Test właściwy

Ciśnienie testowe =	 _____ barów 
(musi być ≤ 3 bary dla DN ≤50 oraz1 bar dla DN >50)

Czas trwania testu=	 _____ minuti 
(musi być ≤ 30 minut)

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)

Luogo	 _______________________________

Data	 _______________________________
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ANNEX 2. 

TEST REPORT WITH AIR OR INERT GAS FOR DRINKING WATER AND HEATING SYSTEMS

SYSTEM:	 _________________________________________________________________________________

CUSTOMER:	 _________________________________________________________________________________

FIRST PERFORMER:	 _________________________________________________________________________________

SECOND PERFORMER:	 _________________________________________________________________________________

Following the test it is hereby declared that:

The entire system was visually checked to make sure that all the connections have been made in accordance with the 

best working standards.

The system was tested internally in n.  ______   sections  (each test section must be ≤ 100 litres / 0.1 m3)

• 		 Test aeriform fluid used:		  air	 nitrogen		  ______________________ 

•	 Aeriform fluid temperature = 	 _____ °C

•	 Room temperature = 	 _____ °C

•	 Temperature difference ∆T = 	 _____ °C (must be ≤ 10 °C)

Preliminary test

Test Pressure = 		  _____ bar 
(must be = 150 mbar)

Duration of the test = 		 _____ minutes
(must be ≥ 120 minutes)

		  The ducts are watertight (∆p = 0)

Main test

Test pressure =	 _____ bar 
(must be ≤ 3 bar for DN ≤50 and ≤ 1 bar for DN >50)

Duration of the test =	 _____ minutes
(must be ≥ 30 minutes)

		  The ducts are watertight (∆p = 0)

Place	 _______________________________

Date	 _______________________________

Signature of the customer or representative:

____________________________________

Signature of the first performer or representative:

____________________________________

Signature of the second performer or representative:

____________________________________
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Podpis klienta lub jego przedstawiciela:

_______________________________

Podpis przeprowadzającego test lub jego

przedstawiciela:

_______________________________

ZAŁĄCZNIK 3.

RAPORT: TEST Z WYKORZYSTANIEM WODY DLA INSTALACJI GRZEWCZYCH

INSTALACJA:	 _____________________________________________________________________________________

KLIENT:      	 _____________________________________________________________________________________

PRZEPROWADZAJĄCY TEST: 	____________________________________________________________________________

Po przeprowadzeniu testu stwierdza się co następuje:

   Cała instalacja została sprawdzona wizualnie, w celu upewnienia się, że wszystkie połączenia zostały wykonane zgodnie     

znajlepszą praktyką.

Rurociąg został całkowicie odpowietrzony.

Ciśnienie robocze jest równe 10 barom.

•	 Temperatura wody  = 	 _____ °C

•	 Temperatura otoczenia= 	 _____ °C

•	 Różnica temperatur ΔT = 	 _____ °C (musi być ≤ 10 °C)

Test ciśnieniowy w temperaturze otoczenia

Ciśnienie robocze  = 	 _____ barów

Ciśnienie testowe = 		  _____ barów
(Ciśnienie robocze x1,3)

Czas trwania testu = 		  _____ minut
(musi być ≥30 minut)

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)                                             	

	 Test ciśnieniowy w temperaturze roboczej 
(przeprowadzić niezwłocznie po pierwszej próbie)

Maksymalna temp. robocza  =	 _____ °C

Ciśnienie testowe = 			  _____ barów
(Ciśnienie robocze x1,3)

Czas trwania testu =			  _____ minut
(musi być ≥30 minut)

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)

Miejsce	 _______________________________

Data	 _______________________________
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TEST REPORT WITH WATER FOR HEATING SYSTEMS

SYSTEM:		  _____________________________________________________________________________________

CUSTOMER:	 _____________________________________________________________________________________

PERFORMER:	 _____________________________________________________________________________________

Following the test it is hereby declared that:

The entire system was visually checked to make sure that all the connections have been made in accordance with the 

best working standards.

The pipework has been completely aired out.

The operating pressure equals 10 bar.

•	 Water temperature = 	 _____ °C

•	 Room temperature = 	 _____ °C

•	 Temperature difference ∆T = 	 _____ °C (must be ≤ 10 °C)

Pressure test at room temperature

Operating pressure = 	 _____ bar 

Test Pressure = 	 _____ bar
(Operating pressure x 1,3) 

Duration of the test =	 _____ minutes
(must be ≥ 30 minutes)

		  The ducts are watertight  (∆p = 0)

Pressure test in temperature
(to be carried out immediately afterwards)

Max operating temperature =	 _____ °C

Test Pressure = 		  _____ bar
(Operating pressure x 1,3) 

Duration of the test =		  _____ minutes
(must be ≥ 30 minutes)

		  The ducts are watertight  (∆p = 0)

Place	 _______________________________

Date	 _______________________________

Signature of the customer or representative:

_______________________________

Signature of the performer or representative:

_______________________________

ANNEX 3. 
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Miejsce	 _______________________________

Data	 _______________________________

Podpis klienta lub jego przedstawiciela:

____________________________________

Podpis pierwszego przeprowadzającego test lub jego  

przedstawiciela: ___________________________________

Podpis drugiego przeprowadzającego test lub jego

przedstawiciela: ___________________________________

ZAŁĄCZNIK 4.

RAPORT: TEST Z WYKORZYSTANIEM POWIETRZA LUB GAZU OBOJĘTNEGO DLA INSTALACJI 
GAZOWYCH

INSTALACJA:	 _______________________________________________________________________________

KLIENT:	 _______________________________________________________________________________

PIERWSZY PRZEPROWADZAJĄCY TEST:                 _____________________________________________________________

DRUGI PRZEPROWADZAJĄCY TEST:	 ____________________________________________________________________

Po przeprowadzeniu testu stwierdza się co następuje:

 Cała instalacja została sprawdzona wizualnie, w celu upewnienia się, że wszystkie połączenia zostały wykonane zgodnie

 z   najlepszą praktyką.

•	 Substancja lotna wykorzystana do testu          powietrze	          azot	           ______________________

•	 Objętość instalacji   = 	 _____  litrów	 •	 Ciśnienie robocze  = 	 _____  barów

Instalacja o ciśnieniu roboczym do 100 mbarów

Test obciążeniowy

Ciśnienie testowe = 	 _____ barów
(musi być =1 bar)

Czas stabilizacji  = 	 _____ minut

Czas trwania testu = 	 _____ minut

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)

		  Instalacja została podłączona do sieci gazowej

Test szczelności

Ciśnienie testowe = 	 _____ barów
(musi być =150 mbar)

Czas stabilizacji  = 	 _____ minut

Czas trwania testu = 	 _____ minut

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)

		  Instalacja została podłączona do sieci gazowej

Instalacja o ciśnieniu roboczym > 100 mbarów 

do < 1 bara

  Połączony testobciążeniowy i szczelności

Ciśnienie testowe = 	 _____ barów
(musi być = 3 bary)

Czas stabilizacji = 	 _____ minut
(musi być = 180 minut)

Czas trwania testu = 	 _____ minut
(musi być = 120 minut)

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)
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ANNEX 4. 

Place	 _________________________________

Date	 _________________________________

Signature of the customer or representative:

_________________________________________

Signature of the first performer or representative:

_________________________________________

Signature of the second performer or representative:

_________________________________________

TEST REPORT WITH AIR OR INERT GAS FOR GAS SYSTEMS

SYSTEM:	 _______________________________________________________________________________

CUSTOMER:	 _______________________________________________________________________________

FIRST PERFORMER:	 _______________________________________________________________________________

SECOND PERFORMER:	 _______________________________________________________________________________

Following the test it is hereby declared that:

The entire system was visually checked to make sure that all the connections have been made in accordance with the 

	 best working standards

•	 Test aeriform fluid used:	 air	 nitrogen		  ______________________

•	 Volume dell’impianto = 	 _____  liters	 •	 Operating pressure = 	 _____  bar

System with operating pressure up to 100 mbar

Load test

Test pressure = 	 _____ bar 
(must be = 1 bar)

Stabilization time = 	 _____ minutes 

Duration of the test = 	_____ minutes

		  The ducts are watertight (∆p = 0)

		  The system has been connected to the network gas

Seal test

Test pressure = 	 _____ bar 
(must be = 150 mbar)

Stabilization time = 	 _____ minutes 

Duration of the test = 	_____ minutes

		  The ducts are watertight (∆p = 0)

		  The system has been connected to the network gas

System with operating pressure > 100 mbar and < 1 bar

Combinated load and seal test

Test pressure = 	 _____ bar 
(must be = 3 bar)

Stabilization time = 	 _____ minutes
(must be = 180 minutes)

Duration of the test = 	_____ minutes 
(must be = 120 minutes)

		  The ducts are watertight (∆p = 0)
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ZAŁĄCZNIK 5

RAPORT: TEST Z WYKORZYSTANIEM WODY DLA MOKREJ INSTALACJI AUTMATYCZNEGO 
GASZENIA POŻARÓW 

INSTALACJA:	 _____________________________________________________________________________________

KLIENT:           	 _____________________________________________________________________________________

PRZEPROWADZAJĄCY TEST:    ____________________________________________________________________________  

Po przeprowadzeniu testu stwierdza się co następuje:

Cała instalacja została sprawdzona wizualnie, w celu upewnienia się, że wszystkie połączenia zostały wykonane zgodnie z 

najlepszą praktyką.

Rurociąg został całkowicie odpowietrzony.

•	 Temperatura wody  = 	 _____ °C

•	 Temperatura otoczenia = 	 _____ °C

•	 Różnica temperatur  ∆T = 	 _____ °C (musi być ≤ 10 °C)

Test szczelności

Maks. ciśnienie robocze = 	 _____ barów

Ciśnienie testowe = 		  _____ barów
(Wartość wyższa pomiędzy 15 barów, a maks. ciśnieniem
 roboczym x 1,5)

Czas trwania testu = 		  _____ minut
(musi być ≥120 minut)

		  Przewody są szczelne (Δp = 0)

Miejsce	 _______________________________

Data	 _______________________________

Podpis klienta lub jego przedstawiciela:

_______________________________

Podpis przeprowadzającego test lub jego przedstawiciela: 

_______________________________
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ANNEX 5. 

TEST REPORT WITH WATER FOR WET SPRINKLER FIRE FIGHTING SYSTEM 

SYSTEM:		  _____________________________________________________________________________________

CUSTOMER:	 _____________________________________________________________________________________

PERFORMER:	 _____________________________________________________________________________________

Following the test it is hereby declared that:

The entire system was visually checked to make sure that all the connections have been made in accordance with the 

best working standards.

The pipework has been completely aired out.

•	 Water temperature = 	 _____ °C

•	 Room temperature = 	 _____ °C

•	 Temperature difference ∆T = 	 _____ °C (must be ≤ 10 °C)

Seal test

Max. operating pressure = 	 _____ bar 

Test pressure = 		  _____ bar
(the higher between 15 bar and max. operating pressure x 1,5) 

Duration of the test = 		 _____ minutes
(must be ≥ 120 minutes)

		  The ducts are watertight  (∆p = 0)

Place	 _______________________________

Date	 _______________________________

Signature of the customer or representative:

_______________________________

Signature of the performer or representative:

_______________________________
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ZAŁĄCZNIK 6.

RAPORT: TEST Z WYKORZYSTANIEM POWIETRZA DLA SUCHEJ INSTALACJI AUTMATYCZNEGO 
GASZENIA POŻARÓW 

INSTALACJA:	 _____________________________________________________________________________________

KLIENT:     	 _____________________________________________________________________________________

PRZEPROWADZAJĄCY TEST: 	  ____________________________________________________________________________

Po przeprowadzeniu testu stwierdza się co następuje:

Cała instalacja została sprawdzona wizualnie, w celu upewnienia się, że wszystkie połączenia zostały wykonane zgodnie z

najlepszą praktyką.

•	 Temperatura substancji lotnej   = 	 _____ °C

•	 Temperatura otoczenia = 		  _____ °C

•	 Różnica temperatur  ∆T = 		  _____ °C (musi być ≤ 10 °C)

Test szczelności

Ciśnienie testowe = 	 _____ barów
(Musi być ≥ 2,5 bara)

Czas trwania testu = 	 _____ godzin 
(musi być ≥24 godziny)

		  Strata ciśnienia wynosi ≤ 0,15 bar

Miejsce	 _______________________________

Data	 _______________________________

Podpis klienta lub jego przedstawiciela:

_______________________________

Podpis przeprowadzającego test lub jego przedstawiciela:

_______________________________
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ANNEX 6. 

TEST REPORT WITH AIR FOR DRY SPRINKLER FIRE FIGHTING SYSTEM 

SYSTEM:		  _____________________________________________________________________________________

CUSTOMER:	 _____________________________________________________________________________________

PERFORMER:	 _____________________________________________________________________________________

Following the test it is hereby declared that:

The entire system was visually checked to make sure that all the connections have been made in accordance with the 

best working standards.

•	 Water temperature = 	 _____ °C

•	 Room temperature = 	 _____ °C

•	 Temperature difference ∆T = 	 _____ °C (must be ≤ 10 °C)

Seal test

Test pressure = 	 _____ bar
(must be ≥ 2,5 bar) 

Duration of the test = 	_____ hours
(must be ≥ 24 hours)

		  The pressure loss is ≤ 0,15 bar

Place	 _______________________________

Date	 _______________________________

Signature of the customer or representative:

_______________________________

Signature of the performer or representative:

_______________________________
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WYBRANE PROJEKTY REFERNCYJNE

Niektóre budynki, w których zastosowano systemy Eurotubi 
Pressfittings.

1	 Szpital w Grenoble – Francja
2	 Grand Hotel Ermitage, Evian –Francja
3	 Zamek Borgholms – Szwecja
4	 Hotel Armani, Mediolan – Włochy
5	 Berlin Eastgate – Niemcy
6	 Szpital w Halmstad – Szwecja
7	 New Castle, Stuttgart – Niemcy
8	 IFP (Francuski Instytut Naftowy), Lyon – Francja
9	 Hines Cesar Pelli A Tower, Mediolan – Włochy
10	 Biblioteka Miejska w Decinie – Czechy
11	 Synchrotron Soleil, Paryż – Francja
12	 KMD, Odense – Dania
13	 Kompleks produkcyjny EASB, Vamberk – Czechy
14	 Mercedes Help Center, Moskwa – Rosja
15	 Aeroplaza, Sankt Petersburg – Rosja
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SOME REFERENCES

Some buildings where Eurotubi Pressfittings were used.

1	 Grenoble Hospital - France 
2	 Grand Hotel Ermitage, Evian - France
3	 Borgholms Castle - Sweden
4	 Armani Hotel, Milan - Italy
5	 Berlin Eastgate - Germany 
6	 Halmstad Hospital- Sweden
7	 New Castle, Stuttgart - Germany
8	 IFP (Oil French Institute), Lyon - France
9	 Hines Cesar Pelli A Tower, Milan - Italy
10	 Decin municipal library - Czech Republic 
11	 Synchrotron Soleil, Paris - France
12	 KMD, Odense - Denmark
13	 ESAB production complex, Vamberk - Czech Republic
14	 Mercedes Help Center, Moscow - Russia
15	 Aeroplaza, St Petersburg - Russia



PRESSFITTING SYSTEM

Poradnik Techniczny Technical Guide77

Pobierz najnowsze katalogi z
Download updated catalogues from

www.pressfitting.it

FITTINGS RANGE OFERTA ZŁĄCZEK



Via Croce Rossa Italiana, 12
20834 NOVA MILANESE (MB) - Italy
Tel. +39 0362 365068 - fax +39 0362 41099
www.eurotubieuropa.it
info@eurotubieuropa.it

EUROPA SRL

®


