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05.2.CAIET DE SARCINI PENTRU CONDUCTE DIN PPR - INSTALATII SANITARE

Generalitati

Tevile si fitingurile sunt fabricate din polipropilena PPR. Rezistenta speciala la incalzire este una
dintre caracteristicile importante ale materialului. Proprietatile fizice si chimice sunt aceleasi la transportul apei
potabile si in domeniul de incalzire.

Proprietile materialelor

In functie de presiune, este posibila folosirea acestor tevi pentru o temperatura constantd de 70 °C a
agentului termic cu o garantie de viata mai mare de 50 de ani. Cresterea temperaturii peste 100 °C datorata
90 °C nu reduce durata de viata a tevii . Cuprul neplatinat nu trebuie sa intre in contact direct cu teava din
polipropilena, deoarece are un efect negativ la interfata dintre polipropilena si cupru. De aceea fitingurile cu
metal sunt nichelate.

Conditii de operare
Tabelul urmator arata conditiile de operare, raportate la temperatura si presiune, pentru tevi si fitinguri din
polipropilena. Aceste tabele sunt raportate la o durata de viata de 50 de ani.

Presiunea de lucru Temperatura Ore in lucru anual
Apa rece 0 la 10 | la 25 8760

pentru o scurta durata
Apa calda 0 la 10 [ la 60 8710

pentru o scurta duratd | la 85 50

Montarea sculelor
1.Numai pentru dispozitivele si sculele originale.
2.Asamblarea se executa manual.
3.Inainte de lipire, cand doud conexiuni se fac in acelasi timp, accesorile trebuie sa fie montate
corespunzator.

Articol Diametrul Orificiu Derivatie Orificiu
20115 @ 25 mm A+F @ 20 mm A+C
85123 @ 20 mm A+B @ 16 mm A+B
85124 @ 20 mm A+B @ 16 mm A+B

4 Toate accesoriile trebuie sa nu prezinte impuritati. Daca este necesar, curatirea se face cu o carpa fara fibre
si curata, imbibata in spirt.

Faza de incalzire
5.Plasati accesoriu pe placa de incalzit in asa fel incat contactul dintre cele doua piese sa fie perfect.
6.Porniti aparatul si verificati daci beculetul este aprins.in functie de temperatura ambiantd, procesul de
incalzire dureaza intre 10-30 minute.
7.In timpul procesului de lipire aparatul trebuie manevrat cu atentie. Aveti grija ca accesoriile sa se inchida
perfect pe suprafata aparatului. Nu folositi niciodatd plite sau alte aparate similare, deoarece acestea pot
strica accesoriile.
8.Temperatura necesara pentru polifuziune este de 260°C. Temperatura aparatului de sudura trebuie
verificatd Tnainte de operare. Aceasta se face cu un instrument de masurare rapida a temperaturii de
suprafata sau cu un creion termocolor.

Atentie: Prima lipitura se va face la 5 minute de la atingerea temperaturii necesare realizarii imbinarii
de lipire.
9.Consideratji la utilizarea aparatelor de sudur tip R si tip X. In timpul procesului de
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imbinare (lipire) elementul de semnalizare a temperaturii (beculetul) este aprins.

Nu este necesar sa se intrerupa operatia de lipire.

Prelucrarea
10.Schimbarea unui accesoriu de sudura implica o verificare suplimentara a temperaturii aferenta placii de
incalzit.
11.Daca aparatul a fost oprit pentru o durata de timp mai lunga, procesul de incalzire trebuie reluat.
12.Dupa utilizare aparatul se opreste si este lasat sa se raceasca. Nu trebuie folosita niciodatad apa pentru a
raci aparatul, deoarece aceasta va distruge rezistentele interne ale placi incalzitoare.
13.Protejati aparatul impotriva impuritatilor. Particulele arse pot duce la o imbinare nereusitd. Curatati
accesoriile cu o carpa curata si daca este necesar cu spirt.Pastrati intodeauna accesoriile curate.
14.Pentru realizarea unei imbinarii perfecte accesoriile murdare sau deteriorate trebuiesc inlocuite.
15.Nu incercati niciodata sa porniti sau sa reparati un aparat defect. Returnati aparatul pentru a fi reparat.
16.Verificali periodic temperatura de lucru a aparatului de sudura.

Verificarea aparatelor si a uneltelor

1.Verificati daca aparatul de sudura (fusiotherm) si accesoriile corespund indicatiilor prezentate in
partea A

2.Toate aparatele si accesoriile trebuie sa atinga temperatura de lucru necesara de 260°C. Acestea
necesita un test separat de temperatura.

Ghidul de lucru permite folosirea unui instrument de masurare si ridicare rapida a temperaturii
suprafetelor ptr. verificarea temperaturii necesara imbinarii.

Instrumentele de masura corespunzatoare trebuie sa permita masurarea cu acuratete a unei
temperaturi mai mari de 350C.

Alternativ este posibila o verificare a temperaturi respective cu ajutorul unui creion termocolor
fusiotherm.

Aplicarea cretei termocolor incastrate intr-un invelis de Al. poate permite o citire exacta a temperaturii
cu o eroare de + 5 K.

Mod de aplicare.

Dupa ce becul indicator al aparatului indica sfarsitul perioadei de incalzire, trasati o linie pe suprafata
exterioara a accesoriului.

Culoarea trebuie sa se schimbe intr-un interval de timp de 1-2 secunde.

Daca temperatura este prea ridicata, culoarea se va schimba imediat sau daca este prea scazuta
(sub 2600C) se va schimba dupa mai mult de 3 secunde.

Daca culoarea nu se schimba in intervalul de 1-2 secunde trebuie reluat testul de temperatura.

Pregatirea pentru fuziune

3.Taiati teava in unghi drept fata de axa ei.Folositi numai foarfeca Fusiotherm sau alte scule de taiere
specifice sistemului Aquatherm.

Aveli grija ca suprafetele taiate a tevii sa nu prezinte rosturi sau denivelari, si daca exista
indepartatile.

4 Marcati adancimea de sudura.

5.Marcali pozitia directa a fitingului pe teava.

6.Inaintea fuziunii, in cazul fevilor cu insertie de Al., se indepérteaza stratul de Al., prin frezare.

7.Folositi numai freze Fusiotherm originale cu cutite de frezat nedeteriorate.Cufitul tocit trebuie
inlocuit cu unul nou.Va fi necesar sa se realizeze o operatie de frezare de incercare pentru a verifica
montarea corecta a noului cutjt.

8.Impingeti capatul tevii in locasul frezei.Frezati Al. pana la opritorul ascutitorii.

9.Inainte de inceperea operatiei de lipire, verificati daca stratul de Al a fost indepartat complet.
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Incalzirea tevii si a fitingului

Tn procesul de lipire urmériti datele:

Diametrul | Adancimea , . e Timpul  de | Timpul de
exterior de sudura e sudura racire
mm mm Sec.DVS | Sec.AQE | Sec. Min.
16 13,0 5 8 4 2
20 14,0 5 8 4 2
25 15,0 7 11 4 2
32 16,5 8 12 6 4
40 18,0 12 18 6 4
50 20,0 18 27 6 4
63 24,0 24 36 8 6
75 26,0 30 45 8 8
90 29,0 40 60 8 8
110 32,5 50 75 10 8

Urmarind DVS 2207 partea ll:La temperaturi exterioare sub +50C timpul de incalzire va creste cu
aproximativ 50%.

10.Impingeti capatul tevii in accesoriu fara a o roti pana la adancimea de sudurd marcata.

in acelasi timp impingeti si fitingul, fara al roti, in capatul celalalt al accesoriului. Este esential s&
respectati timpii de incalzire mentjonati anterior.

Indicatie. Pentru o imbinare mai usoara a tevilor si fitingurilor cu diametre mari, se recomanda
impingerea treptata a acestora in accesoriu.

Tevile si fitingurile cu diametre 90-110 mm, pot fi imbinate numai cu aparatul de sudura tip strung.

Atentie:Timpul de incalzire se masoara dupa ce teava si fitingul au fost introduse pana la adancimea
corecta de sudura.

Asezare directionare .
11.Dupa stabilirea timpului de incalzire, indepartati repede teava si fitingul din aparat.Imbinatile
imediat fara sa le rotiti pana ce semnul de adancime este acoperit de marginea de polipropilena a fitingului.

Atentie:

Nu impingeti teava prea mult in fiting deoarece acesta reduce diametrul de curgere si in cazuri
extreme blocheaza t{eava.

12.Elementele de imbinat trebuie sa fie fixate conform timpului de asamblare specificat. Folositi acest
timp pentru o eventuala corectare a imbinarii.Corectia se refera numai la aliniamentul tevii si fitingului. Nu rotitj
sau aliniati niciodata elementele dupa expirarea timpului de fuziune.

13.Dupa perioada de racire, elementele imbinate sunt gata de utilizare.

Fuziunea cu piese tip sa
Se foloseste pentru tevi care au diametre exterioare de: 40, 50 ,63, 75, 90 si 110 mm. Piesele de tip
sa se utilizeaza pentru: realizarea derivatjei in instalatji existente.
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Sudura de tip sa

1.Inaintea inceperii procesului de frezare, verificati daca aparatul si accesoriile indeplinesc toate
conditiile din Partea A.

2.Primul pas consta in gaurirea peretelui tevii in punctul destinat pentru realizarea derivatiei, folosind
burghiul.

- 20/25 mm art. 50940

- 32 mm art. 50942

- 40 mm art. 50944

3.Cand folositi teava cu insertie de Al., indepartati restul de Al. ramas cu ajutorul unui modelator
manual.

4 Aparatul trebuie sa atinga temperatura de 2600C.

5.Suprafetele de sudura trebuie sa fie curate si uscate.

6.Introduceti partea concava a accesoriului tip sa in orificiul practicat in teava pana cand marginile
acesteia ajung in contact direct cu suprafetele tevii. in acelasi timp introduceti derivatia tip sa in partea
convexa a accesoriului. Timpul de incalzire al elementelor este, in general de 30 secunde.

7.Dupa ce aparatul a fost indepartat, derivatia sa este introdusa imediat in orificiul din teava. Aceasta
este tinutd apasata aproximativ 15 secunde. Dupa ce a fost ldsatd sa se raceasca timp de 10 min.
conexiunea poate fi pusa in functiune.

Tehnica de sudare

Colierele pentru fixarea tevilor trebuie sa corespunda diametrului exterior al tevilor. Mai mult, este
important ca elementele de prindere sa nu deterioreze suprafata tevilor (articole nr. 60516-60594 respectiv
art. nr. 60616-60625).

Materialele/ elementele ideale de fixare a tevilor sunt cele captusite/ prevazute cu cauciuc. Acestea
sunt realizate special pentru utilizarea lor in cazul tevilor din plastic.

Puncte fixe

La amplasarea punctelor fixe, conductele sunt impartite in segmente separate.in principal, punctele
fixe trebuie calculate si amplasate in asa fel incat fortele de dilatare ale a tevilor precum si incarcarile
suplimentare sa fie preluate de acestea.

Conductele verticale pot fi montate rigid. Coloanele nu necesita lire/ compensatoare de dilatatie, cu
conditia ca punctele fixe sa fie amplasate imediat nainte sau dupa o ramificatie. Pentru a compensa fortele
care rezulta din dilatarea liniara a conductelor, trebuie sa existe un numar suficient de elemente de fixare.

Colierele/ bridele de fixare indeplinesc toate cerintele mentionate si- tindnd seama de urmatoarele
instructiuni de montare- sunt ideale pentru realizarea punctelor fixe.

Acest tip special de bride de fixare prevazute cu cauciuc ofera siguranta in realizarea protectiei
mecanice a suprafetei tevii.

Puncte mobile

Acestea trebuie sa permita migcarea axiala a tevilor.

La amplasarea punctelor de alunecare trebuie sa se tina seama ca miscarea conductelor sa sa nu fie
obstructionata de fitingurile si armaturile instalate in apropierea lor.

Caracteristicile speciale ale bridelor de fixare a tevilor le confera calitatea de a fi folosite pentru
izolarea fonica si atunci cand sunt montate respectand instructiunile de mai jos, sunt perfecte pentru
instalatiile cu puncte de alunecare.

Instructiuni pentru instalare
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Bridele/colierele de fixare sunt cele mai indicate pentru instalatile prevazute cu puncte fixe si
mobile.Distantele de amplasare depind de tipul de {eava.

Fixare Teava cu insertie de FC Teava cu insertje de Al
Punct de alunecare 1 distantier 2 distantiere
Punct fix nu necesita distantier 1 distantier

Receptii si verificari

Receptia tuburilor de PP se va face la firma producatoare si la reprezentanta din tara. La livrare, tevile
trebuie insotite de Certificatul de calitate si de avizul ISCIR pt. import.

De asemenea se vor livra armaturile de inchdere necesare cu respectarea normelor si reglementarilor
in vigoare cu privire la calitatea acestora ceea ce include:
- verifivarea formei si dimensiunilor care se face cu ajutorul aparatelor de masura universale
- verificarea aspectului si a materialului
- incercarea de rezistenta consta din supunerea la presiune hidraulica de 1.50 si presiune nominala. Durata
probei va fi de 3-10 minute timp in care nu se admite nici o pierdere de presiune

Incercarea de etanseitate se efectueaza in presiune normala, robinetul fiind tinut inchis, iar apa
actionand slternativ pe cate una din fetele ventilului in timp ce cealalta fata este in legatura cu atmosfera.

Incercarea de functionare se executa supunand robinetul la conditii normale de lucru si verificand
inchiderea perfecta. Proba se repeta pentru fiecare robinet supus la incercare de 5-10 ori.

Robinetele trebuie sa functioneze perfect in ceea ce priveste inchiderea si deschiderea si sa nu
prezinte scapari de apa.

Data, Tntocmit,
11.12.2019 ing. Chereches Mihai
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