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Îmbinări mecanice 

Fitingurile cu etanşare prin compresiune sunt utilizate la îmbinarea tuburilor din polietilena pentru reţele de 
apă cu presiunea nominală de 10 bar cu diametrul de până la 110mm. 
Componenta unui fiting de compresiune este următoarea: 

A. corp racord (PP-B)
B. mufă de străngere
C. colier de compresie
D. bucşa de presare
E. O ring

Instrucţiuni de montaj: 

111:::   TTTăăăiiiaaaţţţiii   tttuuubbbuuulll   pppeeerprprpeeennndddiiicucuculllaaar r r şşşiii   dddeeebbbaaavvvuuurrraaaţţţiii...PPPeeennntttrururu   aaa   
iiinnnseseserarara   OOO-ri-ri-rinnnggguuulll   câcâcâttt   mmmaaaiii   uuuşşşooor,r,r,   llluuubbbriririfffiiiaaaţţţiii-l-l-l   aaatttâââttt   pppeee   eeelll   câcâcâttt   şşşiii   
tttuuubbbuuulll...         

111:::   TTTăăăiiiaaaţţţiii   tttuuubbbuuulll   pppeeerprprpeeennndddiiicccuuulllaaar r r cucucu   dddiiissspppooozzziiitttiiiv v v spspspeeeciciciaaalll   
dddeee   tttăăăiiieeererere   sssaaauuu   uuunnn   fffiiieeerararassstttrrrăăăuuu   dddrererepppttt   sssaaauuu   cicicircrcrcuuulllaaarrr...   
PePePennntttrururu   aaa   ooobbbţţţiiinnneee   ooo   tttăăăiiieeetttuuurrrăăă   dddrerereaaappptttaaa         eeesssttteee   bbbiiinnneee   sssaaa   
vvvăăă   aaajjjuuutttaaaţţţiii   dddeee   ooo   pppiiieeesssăăă   dddeee   ggghhhiiidddaaarrreee...   
SSSeee   dddeeebbbaaavuvuvurrreeeaaazzzăăă   şşşiii   sesese   ttteeeşşşeeesssc c c cccaaapppeeetttuuulll   tttuuubbbuuullluuuiii   
pppeeennntttrrruuu   aaa   nnnuuu   dddeeettteeeriririooorrraaa   gggaaarnrnrniiitttuuurrraaa...   

Ø 20 ÷÷÷÷Ø 63 Ø 75 ÷÷÷÷Ø 110

222: : : DDDeeeşşşuuurrruuubbbaaaţţţiii   cccuuu   333-4-4-4   rororotttaaaţţţiiiiii   mmmuuufffaaa   aaalllbbbaaastststrrrăăă   dddeee   pppeee   fffiiitttiiinnnggg   ...   222:::   DDDeeeşşşuuurururubbbaaatttiii   cucucu   333-4-4-4   rororotttaaaţţţiiiiii      mmmuuufffaaa   aaalllbbbaaassstttrrrăăă   dddeee   pppeee   
fffiiitttiiinnnggg   şşşiii   aaasssiiiggguuurararaţţţiii-v-v-văăă   cccăăă   OOO-r-r-riiinnnggguuulll   şşşiii   bbbuuucccşşşaaa   dddeee   
bbblllooocccaaarerere      sususunnnttt   cccaaa   îîînnn   iiimmmaaagggiiinnneee   
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3: Introduceţi ţeava în fiting şi asiguraţivă că aceasta a 
trecut de o-ring şi a atins umărul de interior. 

3: Introduceţi ţeava în fiting până ce aceasta 
atinge cele trei nervuri din interiorul corpului 
fitingului. 

4: Înşurubaţi/strângeţi mufa folosind chei 4: Înşurubaţi/strângeţi mufa folosind chei  cu 
lanţuri. 

ALTE SISTEME DE IMBINARE

1 prin sudare cu fitinguri electrosudabile de tipul manşoane (mufe), teuri, coturi, reducţii, dopuri, prize
cu/fără colier (teuri de branşament)

2 prin sudare cap la cap, utilizănd fitinguri de tipul teuri, coturi, reducţii, dopuri
3 prin îmbinări cu flanşe

Îmbinarea prin sudură 
 Constă în încălzirea suprafeţelor de contact  la un timp, presiune şi temperatură recomandate care să 
topească o cantitate de material suficientă pe ambele suprafeţe. Cele două suprafeţe se presează una cu 
cealaltă până când materialul topit de pe ambele suprafețe a fuzionat determinând astfel o singură structură. 
 ATENȚIE!!! pentru obţinerea unei îmbinări sigure trebuie să  se respecte  parametrii de sudare de către 
persoana autorizată să facă aceste tipuri de lucrări. 

Etapele sudării cap la cap sunt: 
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Cerințele care trebuiesc îndeplinite pentru efectuarea sudurii sunt:

1. Se verifică şi se calibrează echipamentele de sudură;
2. Se verifică sudurile
3. Se marchează şi se înregistrează parametrii la care a fost executată de sudura;
4. Se observă condiţiile atmosferice din timpul sudării şi influenţa acestora: zona de lucru unde se face

sudura trebuie sa fie protejata de intemperii: radiatie solara in exces, umiditate, vant, temperatura
ambianta a zonei de lucru si a tuburilor nu trebuie sa fie sub 5°C. Pentru realizarea unei suduri
corecte este nevoie sa se mentina o temperatura uniforma a peretelui tuburilor potrivita imbinarii prin
sudura. Pentru conditionarea tuburilor poate fi necesara protejarea (acoperirea) zonei in care se
executa sudura si incalzirea ei. In situatia radiatiei solare in exces se va proteja in prealabil zona in
care se executa sudura, pentru a permite egalizarea temperaturii tuburilor incalzite neuniform. In
cazul unui vant puternic trebuie acoperite capetele libere ale tevii pentru a preveni racirea imbinarii in
timpul sudurii.

5. Verificarea tuburilor/fitingurilor imbinate prin sudura cap la cap se fac conform ISO 11414.
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1. Se verifică tuburile şi a capetele care se vor îmbina;
2. Se fixează capetele terminale ale tuburilor în bacurile sistemului de fixare şi se corectează ovalitatea

acestora;
3. Se frezează capetele care vor fi sudate cu o freză circulară;
4. Se decapează suprafețele de impurități cu alcool izopropilic  aplicat cu o cârpă care nu lasă scame;
5. Se introduce termoplaca între capetele tuburilor şi se țin in contact cu aceasta;
6. Timpul de topire a capetelor   este menționat în cărțile de utilizare ale aparatelor de sudură, timpul de

topire depinde de dimensiunile tuburilor (diametrul şi grosime);
7. Se îndepărtează termoplaca şi se pun în contact cele două capete de tub pentru sudare;
8. Se eliberează tubul sudat din bacuri după răcirea îmbinării;
9. Se verifică calitatea sudurii (să fie uniformă si fără goluri sau crăpături)
10. Se îndepărtează surplusul de material şi se verifică iar sudura;
11. Se înregistrează parametrii folosiți la sudură;

Îmbinarea prin electrofuziune 

Pentru sudura prin electrofuziune vor fi utilizate fitinguri realizate prin injecţie care au înglobată în  interiorul 
peretelui o rezistenţă electrică calibrată.  Pentru lipirea prin electrofuziune sunt introduse capetele tuburilor în 
fiting după care se încălzeşte materialul atât  de pe suprafaţa internă  a fitingului căt şi de pe faţa exterioară a 
tuburilor cu rezistențele electrice înglobate in fitinguri, astfel creşterea temperaturii şi  a presiunii create între 
suprafeţe, conduc la fuzionarea celor două mase de material topit. Suprafeţele din afara zonei de fuziune se 
numesc zone reci. Zonele reci, răcesc materialul topit şi echilibrează presiunile pe toată circumferinţa. Fiecare 
zonă de fuziune este prevăzută  cu un indicator realizat în peretele fitingului şi care este împins afară în 
procesul de fuziune. Acesta este primul indicator vizual că procesul de sudură s-a realizat.  
Etapele de sudură prin electrofuziune standard sunt: 



1. Se verifică fitingurile, tuburile şi a capetele care se vor îmbina;
2. Se examinează tăietura capetelor tuburilor, să fie taiate corect;
3. Se marchează pe capetele care vor fi sudate, suprafaţa

de contact sau jumătate din lungimea fitingului;
4. Se răzuiesc suprafeţele de contact;
5. Se curăţă zona răzuită şi a suprafeţei interne a fitingului cu solvent;
6. Se inspectează suprafaţa de contact;
7. Se montează pe sistemul de fixare
8. Se conectează fitingul la aparat;
9. Se înregistrează parametrii marcați pe eticheta fitingului sau se scanează bara de coduri cu cititorul

sau cu cardul magnetic şi se pornește procesul de lipire;
10. Oprirea procesului de lipire se face automat;
11. Se verifică indicatorii, dacă aceştia s-au ridicat;
12. Se lasă ansamblul să se răceasca timpul minim care este marcat pe eticheta fitingului;
13. Se desface din sistemul de fixare;
14. Se verifică toți parametrii de operare.
Este IMPORTANT pentru obţinerea unei îmbinări sigure să se respecte procedura de sudare de către
persoana autorizată să facă aceste tipuri de lucrări. Sunt obligatorii respectarea instruţiunilor de utilizarea
aparatelor de sudură şi a normelor de protecţia muncii.
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