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Etapele de montaj a instalatiilor din PEHD

imbinari mecanice

Fitingurile cu etansare prin compresiune sunt utilizate la imbinarea tuburilor din polietilena pentru retele de
apa cu presiunea nominala de 10 bar cu diametrul de pana la 110mm.
Componenta unui fiting de compresiune este urmatoarea:
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A. corp racord (PP-B)

B. mufa de strangere

C. colier de compresie

D. bucsa de presare

E. Oring
Instructiuni de montaj:
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L ) ) ) 1: Taiati tubul perpendicular cu dispozitiv special

1: Taiafi tubul perpendicular i debavurati.Pentrua e taiere sau un fierastriu drept sau circular.
Insera O'nngul cat mai usor, |Ubrlfla§I-| atat pe el cat Sl Pentru a obtine o taietura dreapta este bine sa
tubul. va ajutati de o piesa de ghidare.

Se debavureaza si se tesesc capetul tubului
pentru a nu deteriora garnitura.

2: Desurubati cu 3-4 rotafii mufa albastra de pe
fiting si asigurafi-va ca O-ringul si bucsa de
blocare sunt ca in imagine

2: Desurubati cu 3-4 rotatii mufa albastra de pe fiting .
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3: Introduceti feava in fiting si asigurativa ca aceasta a
trecut de o-ring si a atins umarul de interior.

4: Insurubatji/strangeti mufa folosind chei

ALTE SISTEME DE IMBINARE

3: Introducetii teava in fiting pana ce aceasta
atinge cele trei nervuri din interiorul corpului
fitingului.

4: Insurubati/strangeti mufa folosind chei cu
lanturi.

1 prin sudare cu fitinguri electrosudabile de tipul mansoane (mufe), teuri, coturi, reductii, dopuri, prize

cu/fara colier (teuri de bransament)

2 prin sudare cap la cap, utilizand fitinguri de tipul teuri, coturi, reductii, dopuri

3 prin imbinari cu flanse

Imbinarea prin sudura

Consta in incalzirea suprafetelor de contact la un timp, presiune si temperatura recomandate care sa
topeasca o cantitate de material suficienta pe ambele suprafete. Cele doua suprafete se preseaza una cu
cealaltd pana cand materialul topit de pe ambele suprafete a fuzionat determinand astfel o singura structura.

ATENTIE!! pentru obtinerea unei imbinari sigure trebuie séserespecte parametrii de sudare de céatre

persoana autorizata sa faca aceste tipuri de lucrari.

Etapele sudarii cap la cap sunt:
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Se verifica tuburile si a capetele care se vor imbina;
Se fixeaza capetele terminale ale tuburilor in bacurile sistemului de fixare si se corecteaza ovalitatea
acestora;
Se frezeaza capetele care vor fi sudate cu o freza circulara;
Se decapeaza suprafetele de impuritati cu alcool izopropilic aplicat cu o carpa care nu lasa scame;
Se introduce termoplaca intre capetele tuburilor si se tin in contact cu aceasta;
Timpul de topire a capetelor este mentionat in cartile de utilizare ale aparatelor de sudura, timpul de
topire depinde de dimensiunile tuburilor (diametrul si grosime);
Se indeparteaza termoplaca si se pun in contact cele doua capete de tub pentru sudare;
Se elibereaza tubul sudat din bacuri dupa racirea imbinarii;
Se verifica calitatea sudurii (sa fie uniforma si fara goluri sau crapaturi)
. Se indeparteaza surplusul de material si se verifica iar sudura;
. Se Tnregistreaza parametrii folositi la sudura;
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Cerintele care trebuiesc indeplinite pentru efectuarea sudurii sunt:

Se verifica si se calibreaza echipamentele de sudura;

Se verifica sudurile

Se marcheaza si se inregistreaza parametrii la care a fost executata de sudura;

Se observa conditiile atmosferice din timpul sudarii si influenta 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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imbinarea prin electrofuziune

Pentru sudura prin electrofuziune vor fi utilizate fitinguri realizate prin injectie care au inglobata in interiorul
peretelui o rezistenta electrica calibrata. Pentru lipirea prin electrofuziune sunt introduse capetele tuburilor in
fiting dupa care se incalzeste materialul atat de pe suprafata interna a fitingului cat si de pe fata exterioara a
tuburilor cu rezistentele electrice inglobate in fitinguri, astfel cresterea temperaturii $i a presiunii create intre
suprafete, conduc la fuzionarea celor doua mase de material topit. Suprafetele din afara zonei de fuziune se
numesc zone reci. Zonele reci, racesc materialul topit si echilibreaza presiunile pe toata circumferinta. Fiecare
zona de fuziune este prevazuta cu un indicator realizat in peretele fitingului si care este impins afara in
procesul de fuziune. Acesta este primul indicator vizual ca procesul de sudura s-a realizat.

Etapele de sudura prin electrofuziune standard sunt:
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Se verifica fitingurile, tuburile si a capetele care se vor imbina;

Se examineaza taietura capetelor tuburilor, sa fie taiate corect;

Se marcheaza pe capetele care vor fi sudate, suprafata

de contact sau jumatate din lungimea fitingului;

Se razuiesc suprafetele de contact;

Se curata zona razuita si a suprafetei interne a fitingului cu solvent;
Se inspecteaza suprafata de contact;

Se monteaza pe sistemul de fixare

Se conecteaza fitingul la aparat;

Se Tnregistreaza parametrii marcati pe eticheta fitingului sau se scaneaza bara de coduri cu cititorul
sau cu cardul magnetic gi se porneste procesul de lipire;

. Oprirea procesului de lipire se face automat;

. Se verifica indicatorii, daca acestia s-au ridicat;

. Se lasa ansamblul sa se raceasca timpul minim care este marcat pe eticheta fitingului;
. Se desface din sistemul de fixare;

14.

Se verifica toti parametrii de operare.

Este IMPORTANT pentru obtinerea unei imbinari sigure sa se respecte procedura de sudare de catre
persoana autorizata sa faca aceste tipuri de lucrari. Sunt obligatorii respectarea instrutiunilor de utilizarea
aparatelor de sudura si a normelor de protectia muncii.
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