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PP-R Pipes and Fittings For The Distribution
Of Clean Water, Made From Polypropylene Random
Copolymer (PPRC)
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TENTANG KAMI

Dear Valued Customer

PT. AMD PIPING SYSTEM Founded in 2020, it is a
company operating in the most complete piping
sector in Indonesia. Offers products such as Pipes,
Fittings, Valves, Accessories, Machinery, Equipment
& Piping System.

We focus on serving customers in the
Infrastructure, Housing, Commercial, Industrial,
Mining, Maritime, Agricultural and Plantation
sectors.

AMD's goal is to offer high-quality products and
services to meet customer needs.

AMD manages its business in accordance with
standards

ISO 9001:2015

Quality Management System Certificate

ISO 14001:2015

Environmental Management System Certificate
ISO 45001:2018

Safety and Health Management System Certificate

AMD

VKAN

Komite Akreditasi Nasional

/TR /ZRRN /SZERN
ISO ISO ISO
NS NS NS

1S09001 1S014001 15045001

PT. AMD PIPING SYSTEM Berdiri sejak tahun 2020
merupakan Perusahaan yang bergerak di bidang
perpipaan terlengkap di Indonesia. Menawarkan
produk-produk seperti Pipa, Fitting, Valve,
Accesories, Mesin, Peralatan & Sistem Perpipaan.

Kami fokus melayani pelanggan di bidang
Infrastruktur, Perumahan, Komersial, Industrial,
Pertambangan, Kelautan, Pertanian dan
Perkebunan.

Tujuan AMD adalah menawarkan produk dan
layanan berkualitas tinggi untuk memenuhi
kebutuhan pelanggan .

AMD mengelola usaha sesuai dengan standard

ISO 9001:2015

Sertifikat Sistem Manajemen Mutu

IS0 14001:2015

Sertifikat Sistem Manajemen Lingkungan

IS0 45001:2018

Sertifikat Sistem Manajemen Keselamatan dan
Kesehatan
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PIPING SYSTEM TOTAL SOLUTION

Pipes, Fittings, Mesin & Tools
Valves, Accesories, Piping System

All Application
Water Supply Drainage & Gas Supply Mining
Sewerage

@O 0E

Agriculture Marine Electricaal Fire Protection Hot & Cold

& Telecom

[llustration of commercial mark included
in Pipe's and Fitting’s publicity materals :

AMD

All above trademarks are registered trademark of
PT. AMD Piping System , Please be informed that
the products labeled those trademarks are products

of PT. AMD Piping System. All rights reserved
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PP-R Pipes & Fittings

2.1. Pipa PPR

AMD

Pipa PP-R adalah produk pipa air lengkap untuk kebutuhan air panas & dingin bertekanan dengan jenjang produk yang luas.
Materialnya dari bahan Polypropylene Random [PP-R] type 3 atau PP-R 80. Menggunakan sistem penyambungan heat fusion
dengan alat pemanas socket fusion, sehingga hasil penyambungan menjadi homogen atau senyawa sehingga menjamin
kekuatannya, anti kebocoran, bebas perawatan & didesain agar mampu digunakan hingga 50 tahun.

1. Keterangan Produk

Nama Produk AMD PIPA PP-R

Raw material RANDOM POLYPROPYLENE
Warna Produk HIJAU

Standard ISO 158742

2. Spesifikasi Produk

Pressure Nominal
Nominal Diameter

PN12.5, PN16, Pn20
20-160 mm

5. Spesifikasi Teknik

Properti PE 100

Specific Gravity, g/cm3 (20° C) 0.89-091
Tensile Strength, MPa 220
Modulus of Elasticity, N/mm2 (20° C) 800
Thermal Conductivity, w/mK (20° C) 023-0.24
Coefficient of Linear Expansion, mm,/mK 0.14-0.16
Longitudinal Reversion, % (135° C, 2h) <2

20° C, 1h, Hoop Stress is 16MPa No Failure
95° C, 1000h, Hoop Stress is 3.5MPa No Failure
110° C, 8760h, Hoop Stress is 1.90MPa No Failure

I Straight Pipe

SIZE
20 Ve 20 2.3 2.8
25 Ya 25 2.8 3.5
32 1 32 3.6 4.4
40 1-Va 40 4.5 5.5
50 1-V2 50 5.6 6.9
63 2 63 7.1 8.6
75 2-% 75 8.4 10.3
90 3 90 101 12.3
110 4 110 12.3 151
160 6 180 179 21.9

3. Aplikasi Produk

1. Jaringan Air Panas Dan Air Dingin

2. Sistem HVAC (Heating, Ventilation, and Air Conditioning)
3. Sistem Plumbing Gedung

4. Sistem Pengairan (Irigasi)

5. Sistem Pipa Industri

6. Aplikasi Sanitasi

4. Standard Kualitas

un

Nl 1ISo TKDN

6. Keunggulan Produk

1. Ketahanan suhu tinggi
memiliki tingkat sustained working pressure lebih dari 70°

celcius dan memiliki tingkat transient temperature lebih dari
95" celcius.

2. Ketahanan panas yang baik
Konduktif low thermal yang hanya 1,/1500 dari kuningan

dan 1,/250 dari pipa tembaga.

3. Bebas dariracun
Bebas dari kandungan logam berat, sehingga tidak akan

terkontaminasi kotoran dari bakteri.

4. Tingkat ketahanan Korosi yang baik
memiliki tingkat ketahanan corrosion yang baik, sehingga

dapat digunakan di berbagai lingkungan yang berbeda.

5. Kapasitas flow tinggi
memiliki struktur interior yang licin dan tingkat gesekan yang

rendah sehingga flow yang dihasilkan tinggi.

6. Struktur pipa kuat
memiliki struktur pipa yang kuat, sehingga dapat menahan

tekananyangtinggi.

7.Ramah lingkungan
terbuat dari bahan yang ramah lingkungan dan dapat didaur

ulang.

8.Ketahanan Pipa 50 tahun
dapat digunakan lebih dari 50 tahun dengan penggunaan

yang tepat.

PP-R memiliki keunggulan dalam umur pakai yang panjang,
tidak beracun, dan dapat didaur ulang, menjadikannya
pilihan populer di banyak sektor.
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PP-R Pipes & Fittings

2.2. Fitting PP-R

I Coupling (Soc x Soc)

L1

I Reducer (Soc x Soc)

N

25 %a
32 1
40 1-Va
50 1-Y2
63 2
75 2-12
90 3
110 4
160 6

I Elbow 90° (Soc x Soc)

1.5

18
20
22.5
25.5
295
315
36.5
42
58.5

335
37.5
42
46.5
53
61
65
76.5
89
126

25 %a
32 1
40 1-Va
50 1-Y%
63 2
75 2-1s
90 3
110 4
160 6

13.5
17.5
21
26.5
32.5
37.5
44.5
55
92.5

18
20
22.5
258.5
295
31.5
37.5
42
58.5

31.5
37.5
43.5
o2
62
69
82
97
151

25x20
32x20
25x 32
40x20
40 x 25
40x 32
50 x 20
50 x 25
50 x 32
50 x 40
B3 x 25
B3 x32
63 x40
63 x50
75x 32
75x40
75 x50
75xB63
90 x40
90 x50
90 x 63
90x75
110 x50
110 x B3
110x75
110x 90

160x 110

Sax Ve 2
1x % 2 18
1 x%a 2 18
1-Yax e 2.5 16
1-Ya x %a 2 18
1-Yax1 20
1-Vax Ve 1.5 16
1-Ye x % 2 18
1-%2x 1 2.5 20
1-Y2 x1-Va 186 22.5
2x3% 8 18
2x1 2 20
2x1-Ya 2 22.5
2x1-% 2 22.5
2-12 x 1 8 20
2-Y2 x 1-Va 3 22.5
2-2 x 1-V 3 25.5
2-2 x 2 3 29.5
3 x1-Va 8 22.5
3x1-% 2 25.5
3x2 2.5 29.5
3x2-Y 2.5 31.5
4x1-Y% 3 25.5
4x2 4 295
4 x2-% 4 31.5
4x3 55 37.5
6x4 3 42

34.5
38.5
39.5
44
42.5
45
46
48.5
50.5
51.5
52.5
57
57.5
53
56
57.5
60
60.5
63
66
68
73
73
78
80.5
82.5
85
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2.2. Fitting PP-R

I Elbow 45° (Soc x Soc)

22.3
25 %a 7 18 25
32 1 10 20 30
40 1-Va 10.5 22.5 33
50 1-Y2 12 25.5 37.5
63 2 14 295 43.5
75 2-12 16.5 315 48
90 3 21.5 37.5 99
110 4 255 42 67.5
160 6 495 58.5 108

I Sub Flange (Soc x Flange)

.f

1-Va

¢VAVA‘

P.v
VAVA|

Pal

22.5
50 1-V% 85 25.5 29
63 2 106 295 34.5
75 2-Ve 129 315 37
80 3 144 34.5 40
110 4 164 42 50
160 6 285 57.5 85

I Union (Soc x Soc)

25 Ya 18 17 48
32 1 20.5 18 58

I Tee (Soc x Soc)

LZ
T,

25
32
40
50
63
78
980
110
160

I Cap (Soc)

25
32
40
50
63
75
80
110
160

Ya 14
1 17.8
1-Va 21.5
1-Y% 26.5
2 32.5
2-% 378
3 45.5
4 585
6 915

%a 4.5
1 6.5
1-Va 8
1-Y% 85
2 12
2-Ve 13
3 15.5
4 18
6 48.5

18 64
20 75.5
22.5 88
25.5 104
295 124
31.5 138.5
37.5 166
42 195
58.5 300

17
20
22.5
25.5
295
31
35.5
42
58.5

-- ---

20.5
22.5
26.5
30.5
35
415
44
51
60
107
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AMD

2.2. Fitting PP-R

Cross (Soc x Soc x Soc x Soc) Male Thread Tee |
(Soc x Soc x Mipt with Metal Insert) L2

L1 Z

---- ----
2

20X 12 Ve 11.5 48.5
25 Ya 14.8 23.8 32.8 18 20x3% Y2x% 135 50 16 59
32 1 17.8 37.8 378 20 25x %  Zax'e 12 52.5 18 60
25X %4 Ya 13.5 52.5 18 63
32x% 1x% 118 56 20 63.5
Female Thread Tee | 32X3% 1x 3% 145 56 20 69
I (Soc x Soc x Fipt with Metal Insert)

Male Thread Tee |l
(Soc x Soc x Mipt with Metal Insert)

----

20X Y2 e 11.5

25X %  Sax'e 12 41 18 60

32 X 1 16.5 72.5
3 3,
25x% % 135 405 18 63 40x1-% 1V 285 86 225 102
1 1
gRxve dxta 18 Ale 20 BEE 50x1% 1% 32 91 255 115
32x% 1x% 145 42 20 69
Female Thread Tee |l Female Thread union
(Soc x Soc x Fipt with Metal Insert) ( Soc x Fipt with Metal Insert)

e LT T

20X & Ve 20X 2 e
32X s Y 185 535 20 73 25X %4 % 18 17 47
40X 1% 1 28.5 65 225 102 25X 1 3 x 1 18 18 56.5
32x 34 1x% 205 15 56
32x 1 1 205 18 52
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2.2. Fitting PP-R

Male Thread union
( Soc x Mipt with Metal Insert)

Female Thread Adaptor |
(Soc x Fipt with Metal Insert)

L1 z

20x "2 Ve 16.5 72.5 20x % 26.5 42.5
25x %4 %a 28.5 86 22.5 20x %4 Vo X %a 26 16 42
25x1 Fax 1 32 91 22.5 25 x % Yax Ve 26.5 18 445
32 x ¥4 1 x%a 25x %4 Ya 27 18 45
32 x1 1 32 x % 1x Ve 31 20 51
40 X1-Ya 592 32 x ¥4 1x % 27.5 20 47.5
50 X 1-%2 9.66
e
I Male Thread Adaptor | — F
(Soc x Mipt with Metal Insert) o1
Uz

20x V2
20x V2 25 x %4 %ax Ve 39.5 18 578
20x %4 Vo x ¥a 38 16 54 32 x 1 1 38 20 58
25x 2 a x Ve 38 18 56 40x 1 1-Vax 1 37 22 59
25x %4 §Z! 38.5 18 56.5 40x 1-Va 1-Va 43 22.5 65.5
32 x Ve 1x Y 45 20 65 50x1-%a 1-'%2x1-Va 415 255 67
32 x % 1x % 51.5 20 71.5 50 x 1-%- 1-Y% 42.5 255 68

63 x2 2 46.5 29.5 76

I Male Thread Adaptor I
(Soc x Mipt with Metal Insert)
2 I Reducing Elbow
=

ol —4—-

Sar e o e o [+ Lo o T T
40x1 1-Yax1 56 22 78 25x20 348 24 274 19 181 161 328 287
40 x 1-Ya 1-Ya 64 225 86.5 32x20 424 309 274 19 201 1641 35 33
50x1-va 1-%x1-Ya 625 25.5 88 32x25 424 309 348 24 201181 37 35
50x1-% 1-7 63.5 25.5 89 40x32 526 39 424 312 221 201 405 415
B3x2 2 715 295 101
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2.2. Fitting PP-R

I Reducing Tee (Soc x Soc x Soc)

25x20
32x20
25x 32
40x20
40 x 25
40x 32
50 x 20
50 x 25
50 x 32
50 x 40
B3 x25
B3 x32
63 x40
63 x50
75x 32
75x40
75x50
75x63
90 x40
90 x50
90 x 63
90x75
110 x50
110x 63
110x75
110x 90

Sa x Vo
1 x %
1x%
1-Vax Vo
1-Vax %a
1-Vax 1
1-Vax Ve
1-Va x ¥a
1-%2x 1
1-Ya x1-Va
2 x %
2x1
2x1-Va
2x 1%
2-%%2x 1
2-Ye x 1-Va
2-Ye x 1-%
2-%x2
3x1-Va
3 x1-V%
3xe2
3x2%
4 x1-
4x2
4 x2-%
4x3

12
14
12
14.5
17.5
11.3
13.5
17.5
21.5
13.2
18.5
205
258
17
21
255
32
21.3
26
32.3
37.5
27.8
338
39
46

295
33.5
35
37.5
40.5
42
42.2
44
47.3
48.3
42.5
555
54
56.8
62
595
62.5
67.2
74
715
75
775
79.5
84
87.5
915

20
20
225
225
225
255
255
255
225
295
295
295
295
315
315
315
315
375
375
375
375
42
42
42
42

18
18
16
18
20
16
18
20
22.5
18
20
22.5
22.5
20
22.5
22.5
295
22.5
25.5
295
31.5
255
29.5
31.5
37.5

64
68
69
74
80
73.5
78
86
94
85.6
92
100
110.5
97
105
114
127
117.5
127
139.5
150
139.5
1515
162
176
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AMD

2.2. Fitting PP-R

Female Thread Elbow | Male Thread Elbow ||
(Soc x Fipt with Metal Insert) (Soc x Mipt with Metal Insert)

‘

\*WN

20x % 11.5 37.5 32x1 735

20x %4 Vo X Ya 13.1 385 16 40 x1-Ya 1-Ya 28.5 86 22.5
25x e Yax Ve 12 40.5 18 63 x 2 2 33.5 107 255
25x % §Z! 13 41 18

32 x Ve 1x e 15 42 20 Combining Joint

32 x % 1x% 18 42 20 I

Female Thread Elbow |l . 0 o] - 4
(Soc x Fipt with Metal Insert) :

T B

27.4 16.1
25 34.8 24 18.1 ¥a"

20 x 5 e

32x1 1 18.5 545 20 Union Two Side Weld

40 x1-Va 1-Va 28.5 65 22.5 I

50 x 1-% 1-Ve 32 70 255 .

]
Male Thread Elbow |
I (Soc x Mipt with Metal Insert)
-ﬂ---

32x1

Double Female Thread Elbow

SIZE ([mm)] --- I With Seat (Soc x Fipt with Metal Insert)

20x Y2 115
20x 34 Yo x ¥a 13.1 50 186
25 x 2 Yax Ve 2 52 18
25x 34 Ya 17 52.5 18
32 x 34 1x3%a 18 56 20 32 x1 735
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AMD

2.2. Fitting PP-R

I weld In Saccle

““---- -Illlll--
(mm) [(mm])
42.5

205 204 32.3 153 274 823

25 40.7 348 24 17.3 32 992

I Thread Plug - 32 492 435 309 199 402 1184
G

I Pipe Clamp

T “ Q@ﬂ

273 118 123 279 Iz
1 394 245 137 262 1 27.5
25 % 32 246 245
I Union 32 1 39 315 285
- 40 1xVa 475 385 32
"b : 50 1x % 57.5 485 37

I U-Pipe Bracket

EIECI RN
477 477 19/208/212 225 587
25 573 573 24/252/258 240 642

32 682 682 309/326/33 274 712

50 983 983 469,489 34 905 124 195 48.8
63 120 120  585/617 356 1070 o5 328 045 29.8 52.4
32 405 315 37 57

I Bridge Il 40 50 395 403 64
50 B1.2 4395 44 69.8

63 77 62.5 60 80

EDEaDnoEs
i)

274 146 228 161 190 2738
25 334 242 166 253 1869 2002 3046

/ www.amdpiping.com



AMD

2.2. Fitting PP-R

I Female Thread Elbow Wall Plate

i .ﬁ. e

SIZE SIZE
(mm]) (mm])

I Stop Valve

20x% 244 18 Te" 161 493 43 290 161 707 348
25x% 348 24 e 181 553 43 25 36.8 24 Ya 18.1 83 447
25x% 348 24 34" 181 541 49 32 434 309 Ya 201 865 452

40 556 386 1 225 974 555
50 701 489 1'% 255 1216 66.3
63 871 817 1% 287 1331 748
75 1032 734 2V 32 1676 98

90 1236 888 23 36 20189 118
110 1485 1075 3% 42 2456 147

I Male Thread Elbow Wall Plate

|
EEEERERERENER
20x%. 279 19 1e" 16.1 642 435 Stop Valve (W /Screw End)
25x1% 34.8 24 a" 18.1 684 435 I

25x%  35.2 24 34" 181 728 49

J oot Trosa Bt il s : ﬂ-----
- (mm)

34.7 Yo Ve 161 704 353
i a 25 40.2 Ya Ya 181 837 446
32 474 1 1 201 872 4589

SIZE
(mm])

20xVe 1" 50.8 356 I Gate Valve

)

25xVe 34 24 Te" 186.1 55 35.6

Ao -

Double Female Thread Elbow L

With Seat (Soc x Fipt with Metal Insert)
i ““----
(mm])

192 288 375 1641 648 263
25 242 34 45 181 23 325
32 312 424 50 201 78 364
-- 0 38 526 60 221 89 451

32x1 735 50 491 664 72 251 105 499
63 619 831 85 291 129 60
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AMD

2.2. Fitting PP-R

I | Stop Valve With Chrome Handle I Stop Valve With Long handle
=7z

~

ﬁﬂ“ﬂﬂﬂ..“ﬂﬂ-_ﬂ““l
(mm]) (mm])

20 290 18 Ve 161 707 348 20 293 192 G%»' 1628 70
25 36.8 24 $Z! 18.1 83 447 25 35 242 (G%" 1828 83 44
32 434 309 Ya 201 865 452

>

I Gate Valve

I Il Stop Valve With Chrome Handle

SIZE
. Mﬂ“mﬂ--_l

~ 20 192 288 375 161 648 263

ﬁﬂﬂ----- SO R
(mm)

o5x1 332 24 1 185 805 56 359 40 38 528 B0 221 89 451

32x1 432 309 1 173 805 535 364 50 431 681 72 251 105 498
B3 619 831 85 291 129 B0

I Il Stop Valve I Compact Ball Valve
jam
RSN
20 161  76.2 45 20 25 32 40 50 63

25 355 24 18.1 81 46 ¥a
I Flange (Steel Tray)
I True Union Ball Cock

Wﬂ------ﬂmﬂﬂﬂ“--l

274 15 190 928 375 405 1 xVa 140 100
25 348 24 20 18 1012 452 484 a0 1 x Ve 150 110 18
32 424 3089 269 21 1145 517 573 63 2 160 125 18
40 526 388 32 227 1441 B2 75.1 75 2-Ve 185 145 18
50 661 4889 42 257 1758 698 927 80 3 200 160 18
63 83 617 51 297 2028 86.25 108 110 4 220 180 18
160 6 285 240 22
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INSTALASI

Penyambungan Fitting PP-R

AMD

Proses penyambungan atau pengelasan Socket fusion merupakan salah satu teknik sambungan yang paling banyak digunakan
untuk pemasangan sistem PP-R. Dengan menggunakan Welding Machine Socket fusion maka akan memaksimalkan hasil
Penyambungan, Namun ada beberapa langkah sederhana yang diperlukan untuk menyelesaikannya, tetapi memerlukan
perhatian yang besar.

1. Persiapan Welding Machine

Pasangkan cetakan plat pada mesin Socket Fusion,
Kemudian hidupkan mesin las pada posisi
ON/Hidup. Tunggu sinyal suara yang
menginformasikan bahwa suhu yang dibutuhkan
untuk penyambungan telah tercapai.

4. Proses Heating

Letakkan ujung pipa dan fitting yang akan dilas
berdekatan satu sama lain agar proses
pemanasan material dapat dimulai secara
bersamaan.

g

>
© O

2. Pemotongan Pipa

Potong ujung pipa PP-R yang akan disambungkan
dengan panjang yang sesuai menggunakan
pemotong pipa. Pastikan pemotongan rata dan
bersih.

3. Tandai Pipa

Ukur dan andai panjang penyisipan pada pipa yang
akan disambung.

5. Proses Pemasangan

Setelah memeriksa suhu permukaan plat pada
Welding Machine Socket fusion, Lepaskan Pipa
dan fitting pada plat cetakan.

A\ PERINGATAN

6. Pemasangan pipa dan fitting

Masukkan antara Pipa dan Fitting hingga
mencapai kedalaman penyisipan yang ditandai
sebelumnya. Berhati-hatilah untuk tidak memutar
pipa ke dalam fitting dan sejajarkan tanda
longitudinal referensi dengan hati-hati.

Baca dan pahami semua petunjuk sebelum instalasi, melepas, menyesuaikan, atau merawat produk

AMD Piping.

Kurangi tekanan dan kuras sistem perpipaan sebelum instalasi, melepas, menyesuaikan, atau merawat

produk AMD Piping.

Kenakan perlengkapan safety, seperti kacamata, helm, sepatu, dan pelindung pendengaran.

Kegagalan untuk mengikuti petunjuk dan peringatan dapat menyebabkan kegagalan sistem, yang

mengakibatkan kematian atau cedera serius dan kerusakan.
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PT. AMD PIPING SYSTEM

TR T AR
YKAN ISO ISO ISO
1509001 15014001 15045001

Office

Golden Building, JI Raya Legok
- Karawaci No. 57-58 Klp. Dua,
Kec. Kelapa Dua, Kabupaten
Tangerang - Banten

Factory

Kawasan Industri JIPS Blok D, Jalan
Raya Semarang-Demak KM 14.7
Desa Batu, Kec. karangtengah,
Kab.Demak, Jawa Tengah

®© 0811 1177 595
(&) amdpiping.com

Telp. (+6221) 3893 0000, 389 3333
E-mail. amdpiping@gmail.com
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