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Instructiuni de utilizare

Informatiile tehnice continute in acest manual descriu aspectele principale ale tehnicii de utilizare Viega pentru
sistemele de instalatii cu conducte metalice. Suplimentar, informatiile despre produse, proprietdtile acestora si
tehnicile de utilizare se bazeaza pe standardele actuale din Europa si/sau Germania.

Pasajele de text care sunt marcate cu un asterisc (*) corespund normelor tehnice din Europa/ Germania. Acestea
trebuie intelese ca recomandari in cazul absentei unor standarde nationale adecvate. Legile, standardele, regle-
mentdrile, normele si alte reglementdri tehnice nationale relevante au prioritate in fata directivelor germane/
europene prezentate in acest manual. Informatiile prezentate aici nu sunt obligatorii pentru alte state si teritorii
si, asa cum a fost mentionat, trebuie privite ca suport tehnic.

Attendorn, Octombrie 2010
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Apa potabila este un
aliment

Nivelul de infectie

(comparatie nationald)
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1 Instalatia de apa potabila

Principii de baza

Apa potabild impecabild este premisa pentru sdndtatea noastrd. Aceasta contine mine-
rale necesare si microelemente si este folosita pentru pregatirea alimentelor, pentru
spalarea obiectelor si pentru igiena corporald. Scopul comun al celor care proiecteaza,
al instalatorilor si al utilizatorilor este ca la fiecare sursa de alimentare apa sa fie sufici-
entd ca §i cantitate i calitate. Apa potabild este si un aliment degradabil. Calitatea
acesteia se modificd in instalatia de apd potabild, de ex. prin contact cu materialele,
prin incdlzire sau timpi de stagnare, din cauza inmultirii bacteriilor.

Fig. D-1

In Germania se pot atinge cca. 21.000 de legioneloze conform ultimelor studii. Cu o
mortalitate de 10 % acestea corespund cu cca. 2.100 de cazuri mortale. In alte tari rata
de iImbolndvire reprezinta 34,1 (Spania), 19,2 (Danemarca), 179 (Olanda) si 16,9 (Franta)
fiecare la cite 1 milion de locuitori, mult mai scazuta.

Pentru prevenirea problemelor existd in toate tdrile norme pentru asigurarea alimentd-
rii i pastrarea calitatii apei. Norme noi impuse de UE sint addugate permanent pentru
completarea sau inlocuirea celor nationale. Acest lucru impune o preocupare regulatd
cu regulile tehnice si aplicarea de scurta durata in practicd. Spre exemplu in Germania
din motive de igiena verificarea etanseitatii la uscat a devenit un standard in domeniul
tehnic in instalatii mai mari precum in spitale sau hoteluri. Si spalarea instalatiei se rea-
lizeaza cit de tirziu posibil.



1 Instalatia de apa potabila - Principii de baza

Daca toate masurile de protectie a apei potabile s-ar putea rezuma intr-o singura pro-
pozitie atunci aceasta ar fi:

»Preveniti orice ar putea cauza in timpul constructiei sau in timpul functionarii tim-
pii de stagnare a apei potabile in instalatie«

»In continuare trebuie evitate temperaturi permanente intre 25 si 55 °C in timpul
functionarii«

Dupa cum a fost mentionat deja realizarea instalatiilor de apa potabild implicd cunos-
tinte vaste de specialitate. Normele EN 806 si EN 1717 sint exemple pentru eforturile de
a realiza un standard unitar la nivel european pentru instalatii si pentru protectia apei
potabile. Acest capitol contine masuri esentiale pentru pastrarea calitdtii apei. Acesta
conferd o vedere de ansamblu asupra aspectelor relevante pentru proiectarea de catre
specialisti, executarea, punerea in functiune si functionare instalatiilor de apa potabild.
Pentru aceasta normele nationale actuale au prioritate fata de cele enuntate aici. Perso-
nalul de la Viega sprijind mai presus de toate specialistii la lucrdrile zilnice ale acestora.

Potentiale de economisire

Apa curata este un bun valoros. Aceasta nu este disponibild in cantitati suficiente. Cu
toate acestea trebuie examinat dacd masurile de economisire au un efect asupra cali-
tatii apei. Chiar de acum specialistii in igiena cladirilor doresc sa efectueze trei schim-
buri complete a apei pe saptdmind.

Pe linga faptul cd apa trebuie economisita trebuie sé ne concentram si asupra masuri-
lor de reducere a energiei. Temperaturile scazute reprezinta insa si un risc de legione-
loza, astfel incit intre protectia sanatétii si potentialele de economisire trebuie gasita o
cale optimd de mijloc.

Economisirea apei
contra igienei
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) Directiva Consiliului
98/83/EC din 3 noiem-
brie 1998 privind calita-
tea apei destinatd consu-
mului uman
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Proiectare

Dispunerea apei pentru uzul casnic

Tn 1998" a intrat in vigoare 0 noud ordonantd europeand privind apa potabild, care
defineste pretentiile minime in privinta apei pentru utilizarea umana. ,Utilizarea
umangd“ se referd la apa care este bauta, se gateste, se utilizeaza la pregatirea hranei sau
in alte scopuri gospoddresti. Trebuie respectate valorile limitd la toate locurile de extra-
gere din care este scoasd apa pentru acest scop — indiferent dacd este vorba de apd
calda sau rece. In cadrul proiectarii unei instalatii de apa potabild trebuie luate in calcul
Impreuna cu societdtile de alimentare cu apa locale urmdtoarele considerente

Racordarea la casa
Cine instaleaza?
Proprietarul?
Material? Diametru nominal?
Introducerea in casa — unde?

Contorul
Cine instaleaza?
Dimensiunile contorului?
Dispozitiv de retinere?

Presiune
Care este nivelul de presiune de alimentare minima/unde a fost masuratd?
Care este presiunea maxima la repaus?

Natura apei potabile
Posibile restrictii de materiale

Materiale pentru tevi

Materialele si produsele utilizate trebuie sa fie conforme normele nationale. Efectuarea
lucrarilor la instalatiile sanitare trebuie efectuate numai de cdtre personal specializat
calificat. Conform normei EN 12502 trebuie respectata in faza de proiectare printre
altele si calitatea apei potabile. Fiecare material pentru conducte se incadreaza intr-o
limita de utilizare care poate fi atinsd, de regulg, la un regim de functionare conform cu
destinatia, dar in principal luind méasuri speciale precum dezinfectarea soc. De aceea
este recomandat in caz de incertitudine sa se consulte producétorul de piese compo-
nente.

Materiale feroase galvanizate in baie fierbinte
Pot fi utilizate numai in concordanta cu DIN 50930-6 si DIN EN 12502, daca

capacitatea alcalind este KB 8,2 0,5mol/m3 si simultan
capacitatea acidd este KS4,3 1,0mol/m?3.

Cerintele sporite privind galvanizarea trebuie sd fie respectate.



1 Instalatia de apa potabila - Principii de baza

Conducte din plumb

Sistemele vechi care mai contin inca conducte din plumb trebuie sa fie inlocuite cat
mai curand posibil. Liniile directoare mai stricte stabilite de cédtre Ordonanta privind
Apa Potabild (TrinkwV) privind plumbul trebuie sa fie respectate pana cel tarziu in 2013.
Acest lucru inseamnd, in mod normal, inlocuirea intregului sistem de conducte.

Combinarea diverselor materiale*

Utilizarea diverselor materiale in instalatia de apa potabila este conforma cu regulile
tehnice (EN 12502). De exemplu se pot combina intre ele tevile din cupru, cupru zincat
la interior, otel inoxidabil si PE-X.

La combinarea tevilor din materiale precum otelul inoxidabil cu alte materiale de tevi
se va respecta norma EN 12502. Fara pretentii in privinta integritatii se poate spune ca
piese componente mai mari si aparatele din cupru, aliaj de cupru, cupru zincat si aliaj
de cupru de lipit trebuie dispuse in directia de curgere nu inaintea materialelor din otel
zincat. Ca trecere intre otelul inoxidabil si otelul zincat sint recomandate aliajele de
cupru, a caror lungime sa fie minim cit diametrul tevii. Astfel se reduce proportia de
coroziune a bimetalelor in functie de natura apei. In cazul apelor cu conductivitate
ridicata racordul filetat de izolare Sanpress poate preveni depunerile masive de calcar,
care pot cauza chiar infundarea completd a conductelor.

Prevenirea/reducerea formarii de piatra

Apa durd pind la cea foarte durd reduce durata de viatd a aparatelor si a pieselor compo-
nente din instalatia de apa potabild. In plus acest lucru creste necesarul de energie, pen-
tru cd depunerile de calcar pe rezistentele de incalzire impiedicd transmiterea caldurii.
Astfel masura de dedurizare partiald a apei potabile este semnificativ economica si eco-
logica in astfel de cazuri. In functie de procedeu poate fi semnificativ s se ridice valoare
pH pind la 7,7, astfel, in acelasi timp se atinge un efect de protectie anti-coroziune.

Masuri de tratare a apei recomandate pentru prevenirea formarii de piatra in legatura cu
concentratia volumului de calciu si temperatura

Concentratia volumului de calciu

[mg/I] Masurilat<60°C Masurilat=60°C
<50 ici ici D legea germana
Corespunde unui grad de duritate 15120 """ niciuna oy e
ind si spalare, §7"
2gr2|snaul:d1628nw 2d de eluiiaie Niciuna sau stabilizare Stabilizare sau dedurizare
aproxpde 30 E fara dedurizare recomandat3
120

Stabilizare sau dedurizare  Stabilizare sau

Corespunde unui grad de N )
P g recomandata dedurizare

duritate aprox. de 4"
Tab.D-1
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Armatura de prele-
vare a probelor

Dispunerea examinarilor
de orientare
si de continuare

Conductele de colectare
si golire trebuie exami-
nate de asemenea,

daca existd

0=
examinare orientativd

C=
examinare continua
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Locuri de prelevare a probelor

Controlul naturii apei In spitale, hoteluri etc. este o premisa pentru existenta locurilor
corespunzatoare de prelevare a probelor. De reguld acestea sint armaturi de prelevare.
La retelele ample de instalatii este important sa fie prevazute alte locuri de prelevare
de ex. in zona coloanelor de distributie din pivnite si casa scarilor precum si a distribu-
itoarelor pe etaje. Numai cd la problemele microbiologice deseori tocmai armaturile de
prelevare sint afectate si astfel rezultatul examindrii este fals.

Suplimentar este cunoscut ca sint cauzate mai multe erori la prelevarea probelor decit
la 0 examinare preliminard. De aceea este semnificativ sa proiectati in cladirile publice
ventile de prelevare a probelor ca cele din oferta Viega.

- 1M

e ¥l
;

Fig. D-3



1 Instalatia de apa potabila - Principii de baza

Filozofia sistemelor de tevi Viega
Recomandari de materiale
Conducte de legdtura din PE la racordarea la casa si repartizate prin pamint

Tmbinari prin presare din bronz - necorodabil (Geopress)
Realizarea imbindrii rapida, sigura si independenta de starea vremii

Conducte de racor-
dare la casa

Cu Geopress

Fig. D-4

Conducte de distributie in pivnitd si ascendente din metal

Forma stabild buna pentru o fixare cu efort redus

Economie de material de termoizolare datoritd diametrului exterior redus
Dilatare liniard redusd la incalzire

Prelucrare cu o masina de presare pinad la DN 100

Economie de spatiu

Conducte
ascendente

Profipress cu
ramficatie Tevi PE-Xc

Fig. D-5
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Loc de extragere

Cu spatiu mort redus
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Conducte de distributie pe etaje din PE-Xc

La alegere cu un strat inglobat din aluminiu sudat

De asemenea i cu teavd de protectie PE ca protectie anticondens

Pentru derularea continua a rolei pe podeaua brutd, in pereti despartitori si la teh-
nica de prindere pe perete

Pentru tehnica de constructii pe perete si ingropatd cu racorduri izolate antifonic
pre-montate la dimensiune in sistemul individual, serial sau de tip circuit

5L S

N7

Fig. D-6

~——

AN
AV

Visign for Care - functie igienica de spalare

Pentru a preveni stagnarea si odata cu aceasta contaminarea microbiana, sectiunile de
conducte utilizate rar trebuie sa fie spalate in mod regulat. Placuta de actionare
»Visign for Care« este dotata cu o functie igienicd de spalare care inregistreaza interva-
lul de timp In timpul cdruia nu s-a tras apa si declanseaza o spalare in concordanta cu
o perioadd de timp programabild in mod individual.

Instalarea si modernizarea sunt posibile pentru rezervoarele Viega incastrate cu tehno-
logie pentru spdlare dubla in serie sau pentru sisteme de tevi in inel, dacd sunt dispo-
nibile o conexiune de 230V si o conducta libera pentru cablul de control.
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Vedere in ansamblu privind proiectarea si executi
La proiectarea instalatiilor de apa potabila trebuie respectate printre altele urmatoarele
criterii
Selectarea materialului conform EN12502
Utilizarea produselor cu insemn de verificare recunoscut
Determinarea volumului minim al apei (folosirea potentialelor de presiune)
Proiectarea distantei maxime a conductelor de apa potabild (rece) la sursele de
incalzire
In tuneluri si tavane suspendate se va asigura termoizolarea suficientd a conducte-
lor de apa potabild (rece si caldd)
Aparatele pentru tratarea ulterioard a apei potabile (rece) nu se instaleazd in inca-
peri cu temperaturi > 25 °C
Se asigurd temperatura reald in instalatiile de incalzire si de distributie a apei pota-
bile
Se asigura compensarea hidraulica in sistemul de recirculare
Se prevad prin proiect robinete cu puncte de prelevare de probe in cladirile publice
Se aleg sigurante individuale
Dacéd este posibil se va renunta la vasul de expansiune in instalatiile apa calda
menajera
Minimizarea stagnarilor — de ex. pe tronsoanele de deviere si de golire, nu se pro-
iecteazd rezerve
Se separd tronsoanele moarte de la instalatiile existente
Conductele de stingere a incendiilor se separa de instalatiile de apa potabild
Este de preferatd o verificare a etanseitdtii la uscat

Stagnarea pentru perioade lungi in combinatie cu temperaturile permanente intre
25 s5i 55 °C trebuie evitate!

Instalatiile de apd potabild sint formate dintr-un numar mare de componente individu-
ale. Complementar la sistemul de conducte se adauga si asigurarea armaturilor si a
altor elemente componente conf. EN 1717 care este deosebit de importanta.

Easytop - Robinete
combinate cu scaun
inclinat

Cu ventil de prelevare a
probelor

Fig. D7
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Conductele liniare
siderecirculare
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Traseul conductei

Important pentru igiena apei potabile este printre altele si traseul conductelor la punc-
tele de consum cu utilizare rard. Acestea trebuie incluse in instalatie astfel incit sa se
asigure un schimb regulat al apei, chiar daca acestea sint rar folosite, de exemplu sezo-
nier. Acest lucru se Intimpld prin uzura punctelor de consum in sistemele de conducte
liniare sau circulare.

Printre punctele de consum care sint utilizate rar se numara si urmatoarele

Conductele de gradind/garaj

WCul pentru oaspeti

Chicineta

Instalatiile de spalare racordate in serie — de ex. in salile de sport
Bideul

Alimentarea pentru masinile de spalat

Racordurile prevazute pentru furtunuri din toalete

Chiuvete

Conductele de umplere a instalatiilor de incélzire si de golire

g udd

Fig. D-8 Fig.D-9

Calitatea apei potabile la instalatiile de stingere a incen-
diilor si de protectie contra incendiului

Instalatiile de stingere a incendiilor si de protectie contra incendiului sint dispozitive
importante de tehnica de sigurantd. Dacd aceste instalatii sint utilizate In sistemele de
apd potabild pot cauza probleme de igiend daca in instalatii nu este asigurat un debit
de trecere suficient. Acesta este cazul cel mai frecvent intilnit. Din acest motiv instala-
tiile de stingere a incendiilor si de protectie contra incendiului trebuie separate de
instalatiile de apa potabild si s fie conforme cu normele impuse.

Calculul retelelor de tevi

Scopul calculului retelei de tevi (de ex. conf. EN 806-3) este o functionare ireprosabila
cu diametrele eficiente ale conductelor. Cu ajutorul diametrelor minime ale tevilor si a
buclelor scurte de conducte se realizeaza durate scurte de intirziere a apei potabile in
instalatie. Acestea inlesnesc inlocuirea necesard a apei la un consum minimizat de apd.
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Fig. D-10

Experienta practicd dovedeste cd in liniile individuale de alimentare (linii secundare) la
punctele de prelevare utilizate frecvent in locuintele rezidentiale, nu sunt anticipate
contamindri microbiene care s3 pericliteze sistemul. In cladirile non-rezidentiale acest
fapt trebuie sa fie evaluat intotdeauna separat pentru fiecare caz individual. In dia-
grama precedentd este ilustratd schematic o instalatie tipica de apd potabild a unui
apartament. Sunt prevdzute conducte verticale la punctele de prelevare cum ar fi
lavoarul sau dusul. In comparatie, cada (instalatd de asemenea cu dus) este utilizata mai
rar si, de aceea, trebuie sd fie conectata la chiuvetd utilizand o conducta de scurgere.
Acelasi lucru este valabil pentru racordarea unui bideu si a unei masini de spalat. Cea
din urma este instalata frecvent dar fara a fi utilizata ulterior in apartament.

Instalatia din baie

Dispunerea semnificativa
din punct de vedere igi-
enic a conductelor cu
bucla.
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Tevile de otel
inoxidabil

Tn momentul livrdrii
tevile sint prevazute
cu dopuri.
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Distribuirea pierderilor de presiune

Prin calcularea exactd a pierderilor de presiune in sistem sint indeplinite conditiile pen-
tru o protectie antifonica optimd. Cu ajutorul armaturilor de blocare ca de ex. a venti-
lelor cu bilg, se poate utiliza un potential de presiune suplimentar. Alte posibilitati
rezultd la alegerea unui incdlzitor instant electric in loc de unul hidraulic; armaturi de
evacuare cu o presiune minimd a debitului etc. Valorile de pierdere a presiunii indicate
de producator sint preferabile fatd de valorile de referintd pausale ale organelor de
reglare.

Viptool Engineering constituie solutia profesionald pentru calcularea dimensiunilor
conductelor. Pe baza desenului programul calculeaza toate datele hidraulice si deter-
mind lista de materiale necesare.

Instalarea

De o importanta decisivd pentru o apa de calitate este faza de la inceputul lucrdrilor de
instalare pind la punerea in functiune. Toate partile componente trebuie transportate
si depozitate corespunzator. Trebuie utilizate numai piese componente a cdror supra-
fatd este curatd. De aceea fitingurile de presare se scot din pungi numai inainte de
utilizare. Tevile sau sectiunile de teava care nu sint sau nu mai sint protejate cu dopuri
se pot proteja impotriva murdaririi cu capacele oferite de Viega.

Trebuie prevenite duratele de stagnare indelungata a apei in instalatie sau in piesele
componente (de ex. instalatiile de mdrire a presiunii, ventile magnetice) pina la pune-
rea in functiune pentru ca acest lucru poate cauza inmultirea acceleratd a bacteriilor in
apa si pe suprafetele pieselor componente.

Fig. D-11
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Verificarea etanseitatii*

Viega SG-Contur asigura recunoasterea racordurilor nepresate in domeniul total de
presiune de la 22 mbar pina la 3 bari (metoda uscatd) si de la 1 bar pind la 6,5 bari
(metoda cu lichid). Dacd verificarea etanseitatii se efectueazd intr-o perioada de inghet
este recomandabild verificarea uscata si a celor mai mici obiecte.

Verificarea etanseitatii la uscat

Din motive de igiena este recomandata verificarea etanseitatii instalatiilor mari la uscat.
Pentru aceasta se va utiliza aer comprimat uscat, degresat sau la pretentii de igiend ridi-
cate gazinert. Se vor respecta normele de sigurantd corespunzatoare.

Verificarea etanseitatii se realizeaza la o presiune de verificare de 110 mbari inainte de
proba de sarcind. Durata de verificare la 110 mbari este la 100 litri volum in conducte
de minim 30 minute, pentru fiecare 100 litri suplimentari se mareste durata de verifi-
care cu cite 10 minute. La aceasta verificare se identifica imbinari prin presare care nu
au fost eventual presate corespunzator.

Proba de sarcina uscata
Proba de sarcina la max. 3 bari dureaza 10 minute.

Verificarea
etanseitatii

La uscat

Fig. D-12 Fig. D-13
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Verificarea etanseitatii cu lichid
Verificarea etanseitdtii cu lichid este recomandatd numai in instalatii care sint pornite
numai pentru o duratd scurtd, ca de ex. case unifamiliale.

Umplerea instalatiei se realizeaza cu apa potabild filtratd. Imbindrile prin presare Viega,
care nu au fost eventual presate se pot identifica ca fiind neetanse pina la o presiune
maxima de 6,5 bari.

Proba de sarcina cu lichid
Presiunea de verificare trebuie sa insumeze de 1,5 ori presiunea de lucru maxima.
Durata de verificare la tevile din metal este dupd compensarea temperaturii de 10
minute, la plastic se efectueaza verificarea prealabila si ulterioara.
Pentru procedura detaliata se poate consulta personalul Viega.

Spalarea

Spdlarea instalatiei se poate realiza dacd societatea de alimentare cu apd a spalat si
autorizat racordarea la casd, conductele sint montate igienic si ireprosabil si nu va trece
mult timp Intre spalare si punerea in functiune. Pe cit posibil spalarea trebuie sa se
realizeze cit mai tirziu, exceptind faptul ca poate exista o murdarie grosierd, de ex. din
cauza unei inundatii. Atunci spalarea este semnificativd cu un amestec aer/apa. Altfel
este suficientd spalarea in cazul sistemelor prin presare Viega si curdtarea este eficienta.
In astfel de cazuri sau cind se intirzie punerea in functiune se va asigura un schimb al
apei pind in momentul functiondrii cu ajutorul unui program de spdlare.

Reguli de igiena la punerea in functiune si predare

Umplerea instalatiei numai cind darea in functiune este prevdzutd foarte curind.
Dacé se intirzie punerea in functiune sau utilizare se va stabili si documenta un
program de spdlare

Documentatia traseelor conductelor se preda utilizatorului

Se vor inmina instructiunile de utilizare etc.

Se vor inmina protocoalele de verificare a etanseitatii, spaldrii, punerii in functiune
si a indicatiilor

Se va avertiza de necesitatea unui schimb al apei regulat si complet- de cca. 3 ori
pe saptamina la toate locurile de extragere in cladirile publice.

Se va informa asupra pericolului de legioneloza la temperaturi insuficiente ,rece” si
,cald”

Se va oferi un contract de intretinere
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Dezinfectarea

Dacd apa nu are calitatea ireprosabild din punct de vedere biologic sistemele prin pre-
sare Viega se pot dezinfecta conform normelor pentru apa potabild germane prin
procedeele de dezinfectare admise in intervalele de timp indicate (dezinfectare de
profunzime sau soc). Toate masurile de dezinfectare sint eficiente numai acolo unde
existd un debit suficient de apa. In continuare acestea nu remediaza cauza probleme-
lor, i servesc ca masura imediatd pina la finalizarea asanarii. De recomandat este in
principal dezinfectarea termica, pentru cd numai aceasta asigura baza de biofilm. Din
procedeele chimice sint preferate in general peroxid pe bazé de apa (H202) si clordio-
xid din motivul compatibilitatii ridicate cu materialele. In functie de utilizarea cladirii
masurile de protectie se adapteaza in special la copii si bolnavi. La dezinfectarea chi-
mica se va proceda intotdeauna la final cu o spalare, pind cind concentratia agentului
de dezinfectare atinge concentratia permisa pentru dezinfectarea de durata.

Pentru dezinfectarea instalatiilor cu conducte contaminate de legioneloza sint sufici-
ente conform experientei 50 ml/I clor o durata de 1-2 ore. Detalii suplimentare se pot
obtine la cerere de la Viega. Pentru profilaxia de legioneloza o clorurare de durata este
mai putin recomandatd decit mentinerea domeniului de temperatura corespunzdtor
in apa rece si caldd. Dacd in timpul unei proceduri de asanare este necesara o dezin-
fectare continud de tranzitie, aceasta trebuie sa se realizeze in conformitate cu pre-
scriptiile nationale.

Conform normativelor europene pentru apa potabild trebuie respectate 0,1 pind la
0,3 mg/I fara clor.

Piocianica

Fig. D-14

Recomandam ca executarea tuturor procedurilor de dezinfectare sa fie efectuata
numai de personal specializat calificat si cu experientd.
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Instalarea cu
Sanpress Inox
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Rentabilitatea sistemelor de tevi

Alegerea materialului de teavd corect pentru instalatia de apa potabila se realizeazd
respectind aspectele tehnice si economice. Pe linga siguranta conferitd pe o lunga
duratd si igiena apei potabile sint deosebit de importante aspectele precum usurinta
montajului si economia.

Tehnica de presare conferd din punct de vedere al manipularii si a duratei de montaj
cele mai mari avantaje economice, alti factori importanti fiind disponibilitatea, paleta
sortimentald si costurile pentru montarea conductelor si fixarea acestora. In domeniul
conductelor de pivnita si a celor ascendente sint preferabile conductele din metal in
loc de conductele din plastic.

Fig. D-15

Avantajele sint

Necesar de spatiu redus pentru dilatarea liniara

Costuri minime pentru curbe si compensatoare

Economisirea materialului de fixare

Pretentii reduse pentru protectia preventiva impotriva incendiilor

Preturi reduse pentru izolarea termica ca urmarea a grosimii mai reduse a peretilor
tevilor (in special la diametre mar

Fig. D-16 indica preturile diferite in privinta masurilor de compensare a dilatdrii liniare
pentru diferite materiale. Conductele din metal ofera aici avantaje clare. Acelasi lucru
este valabil si pentru peretele de fixare care in domeniul conductelor de distributie din
pivnita si a celor ascendente insumeaza numai 50 % si mai putin fata de conductele din
plastic.
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Fata de cele enumerate, la etaje siin peretele frontal sint necesare numai diametre mici
si lungimi de teava scurte. Dilatarea liniara este prin urmare redusa si pretul manoperei
de fixare pentru conductele montate in pardoseala este minim.

Combinarea ambelor sisteme — conductele din pivnitd si cele ascendente din metal si
distributia pe etaje din plastic — conferd astfel un maximum de avantaje de montare si
rentabilitate.

Dilatarea liniara

3 : a conductelor

= = ,: _H = I; -
T Weagiin Otel

- —Ae— y
X m— I'1_‘ “_: -: L X

limﬁ} l!- A=A Cupru
- ! .. = -
- N (Y

I

! | _I e m Polipropilena

Fig. D-16

Influente suplimentare in privinta rentabilitdtii confera

Preturile de achizitie pentru tevi, elemente de fixare si termoizolare

Pretul manoperei la montaj (in functie de material) incl. costurile cu salariile si adia-
cente la salarii

Diametrele, pretul pentru fixare si compensarea dilatarii liniare la incélzire
Siguranta verificatd si calitatea produselor — SG-Contur

Costurile pentru scule

Stocul

Disponibilitate rapida la furnizor
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Vedere in ansamblu privind sistemele de tevi din metal

Cu autorizatie DVGW si SC-Contur

Fig. D-17
Sanpress Inox

Teava Otel inoxidabil

Racorduri prin presare Otel inoxidabil 15-108 mm
Pentru toate apele potabile fard limitare.

Cea mai bund calitate a materialului.

Fig.D-18 Fig. D-19

Sanpress Profipress

Teavd Otel inoxidabil Teava Cupru

Racorduri prin presare Bronz 12-108mm Racorduri prin presare Cupru 12-108 mm
Pentru toate apele potabile fard limitare. Respectati restrictiile cu privire la utilizarea la
Rezistenta ridicata la clorura. apa potabila!
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Descrierea sistemului

Sanpress Inox/Sanpress Inox XL

Utilizare conforma cu destinatia
Sistemul este destinat pentru
apa potabila fard limite conform normelor pentru apa potabila

temperaturd de functionare 85°C; Trnax = 110°C
presiunea de lucru < 16 bari

Componentele de sistem trebuie protejate de concentratiile ridicare de cloruri si
de agenti precum si de influentele exterioare. Pentru protectia impotriva deterio-
rarii tevile din otel inoxidabil nu au voie sa fie depozitate pe pardoseala din beton
sau sd fie trase deasupra marginilor la incdrcare. Instalatiile mixte sint permise indi-
ferent de directia de sens; respectati indicatiile de la pagina 68.

Utilizarea Sanpress Inox in alte scopuri decit cele descrise se va conveni cu fabrica
noastra din Attendorn.

Tevi din inox

cu racorduri prin presare
din inox

Dimensuni standard
12-54 mm

dimensiuni XL

64 -108 mm

cu inel de compresie si
garnitura din EPDM
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Material teava

Identic cu Sanpress
EN 10312

Material racord
prin presare

Garnitura de etansare

Stare de livrare

Aprobari de folosire

Sistem

Dimensiuni
nominale [mm]
Sanpress Inox

Sanpress Inox XL

32
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Date tehnice
Tevile din otel inoxidabil Sanpress Inox- si Sanpress Inox XL-sint, conducte sudate cu
laser din otel inoxidabil rezistent la coroziune,

Material nr. 14401 (X5 CrNiMo 17-12-2), cu 2,3% Mo pentru o durabilitate sporitd;
marcaj de identificare capace galbene

Material nr. 14521 (X2 CrMoTi 18-2), valoare PRE 24,1; marcaj de identificare capace
verzi

Otel inoxidabil

EPDM, negru (etilena-propilend-diend-cauciuc); pind la 110 °C; nu este rezistent contra
solventilor pe baza de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor, terebenting, benzind
Bare cu lungimea de 6 m cu suprafatd exterioard si interioara alba.
Capetele tevilor cu capace din plastic
Toate tevile au fost verificate si marcate in privinta etanseitatii
Teava material nr. 1.4401:
Autorizatie DVGW:  DW 8501 BL 0551 (15-54 mm)
DW 8511 BQ 0245 (64,0-108,0 mm)
Teava material nr. 1.4521: Autorizatie DVGW: DW 8501 BS 0376 (15-108,0 mm)

15/18/22/28/35/42/54
64,0/76,1/889/108,0

Tevi Sanpress Inox

Volum pe Greutate
metrullin.de permetrul Greutate per . . Material racord
x . < « Dimensi- )
dxs teava lin.deteava barade6m uni prin presare
[mm] [litri / m] [kg/m] [kg]
15x 1,0 0,13 035 2,10
18x 1,0 0,20 043 2,55
22x1,.2 0,30 0,65 3,89
28x 1,2 0,51 0,84 502 Standard Otel inoxidabil
35x1,5 0,80 1,26 7,55
42x 15 1,19 1,52 913
54x15 2,04 197 11,83
Tevi Sanpress Inox XL
64,0x2,0 2,83 3,04 18,24
76,1 x2,0 4,08 3,70 22,20 L
XL Otel inoxidabil
889x2,0 5,66 4,34 26,00 :
108,0x 2,0 8,49 5,30 31,80
Tab. D-2
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Sanpress/Sanpress XL

Utilizare conforma cu destinatia
Sistemul este destinat pentru
apa potabila fard limite conform normelor pentru apa potabila

temperatura de functionare 85°C; Tyayx = 110°C
presiunea de lucru < 16bari

Trebuie protejate de concentratiile ridicare de cloruri precum si de agenti precum
si de influentele exterioare. Instalatiile mixte sint permise indiferent de directia de
sens; respectati indicatiile de la pagina 68. Utilizarea Sanpress XL in alte scopuri
decit cele descrise se va conveni cu fabrica noastrd din Attendorn.

Tevi din otel inoxida-
bil cu racorduri de
presare din bronz

Dimensiuni standard
12 pind la 54 mm

Dimensiuni XL

76,1 pind la 108 mm
cu inel de debitare

si element de etansare
EPDM

Fig. D-23 Fig. D-24

Sanpress

Sistem de racorduri prin
presare cu tevi
din otel inoxidabil

Racorduri de
presare din bronz
cu etansare EPDM
12 pind la 54 mm

Toate dimensiunile
cu SCGContur
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Material teava

Ref-standard EN 10312

Material racord
prin presare

Garnitura de etansare

Stare de livrare

Autorizatii

Sistem

Dimensiuni
nominale [mm]
Sanpress Inox

Sanpress Inox XL
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Date tehnice
Tevi din inox cu pereti subtiri si tevi din inox rezistente la coroziune

Material nr. 14401 (X5 CrNiMo 17-12-2), cu 2,3 % Mo pentru o durabilitate sporitg;
marcaj de identificare capace galbene

Material nr. 1.4521 (X2 CrMoTi 18-2), valoare PRE 24.1; marcaj de identificare capace
verzi

Bronz

EPDM, negru; (etilend-propilend-diena-cauciuc); pind la 110 °C; nu este rezistent contra
solventilor pe baza de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor, terebenting, benzind

Bare cu lungimea de 6 m cu suprafatd exterioara si interioara metalicd alba
Capetele tevilor cu capace din plastic
Toate tevile verificate si marcate in privinta etanseitdtii

Control permanent individual al calitatii si prin intermediul oficiului de verificare al
materialelor NRW.

Teavd material nr. 1.4401: Autorizatie DVGW: DW 8501 AP 3032 (12 = 54 mm)/
DW 8501 AT 2348 (76,1 — 108,0 mm)

DW 8501 BS 0377 (12 - 108,0 mm)

EN 10088: Norme pentru tevi sudate, format rotund din oteluri inoxidabile.
Specificatie DVGW W 541: tevi din inox fdra coroziuni pentru alimentare cu apa potabila
simbol test DVGW TS 233 (N 012)

Teavd material nr. 1.4521: Autorizatie DVGW:

12/15/18/22/28/35/42/54
76,1/889/108,0

Tevi Sanpress

Volum pe Greutate
dxs | jeava - lmdeseava barideam Dimensi Materalracord
[mm] flitri / m] Tkg/m] kgl uni prin presare
12x1,0 0,08 0,27 1,60
15x1,0 013 0,35 2,10
18x1,0 0,20 043 2,55
22x1,.2 0,30 0,65 3,89
28x1,2 0,51 0,84 5,02 Standard Bronz
35x 1,5 0,80 1,26 755
42x15 1,19 1,52 913
54x15 2,04 197 11,83
Tevi Sanpress XL
76,1 x2 4,08 3,70 22,20
889x2,0 5,66 4,34 26,00 XL Bronz
108,0x 2,0 8,49 5,30 31,80

Tab.D-3



Profipress/Profipress XL

Utilizare conforma cu destinatia
Conductele si racordurile din cupru pot fi utilizate fara restrictii pentru apa pota-
bild numai daca

valoarea pH-ului este 7,4 sau mai mare, sau
valoarea COT nu depdseste 1,5g/! la valori ale pH-ului intre 7,0 si 74

Sistemul este destinat pentru

temperaturd de functionare
presiunea de lucru

<85°C; Tax = 110°C
< 16bari

Elementele constructive din cupru nu au voie sa fie montate inaintea materialelor
din otel zincat In sensul de curgere al apej; respectati indicatiile de la pagina 68.
Intrebuintarea sistemului in alte scopuri decit cele descrise se va conveni cu fabrica
noastra din Attendorn.

Fig. D-27

Fig. D-28

1 Instalatia de apa potabila — Descrierea sistemului

Monitorizati calitatea
apei!

Se varespecta
sensul de curgere

Racord imbinare
Profipress

Dimensiuni standard
12 - 54mm

Dimensiuni XL
76,1 =108 mm
cuinel de presare si
etansare din EPDM

Racord imbinare

Cu racord prin presare si
racord filetat

Toate dimensiunile cu
SCGContur
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viega Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a 11-2

Material teava Date tehnice
Se vor utiliza numai tevi de cupru in conformitate cu normele EN 1057. Va rugém sa

alegeti grosimea minima a peretelui din tabelul D-4
Material racord

prin presare 12 -108,0 mm cupru
Element de imbinare prin presare cu racord filetat
12 =54 mm bronz
64,0 - 108,0 mm cupru

Garnitura de etansare EPDM, negru; (etilena-propilena-diend-cauciuc); piné la 110 °C;
nu este rezistent contra solventilor pe baza de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut
de clor, terebenting, benzina.

Autorizatii Profipress cu SG-Contur DVGW-Reg.-Nr. DW 8511 AP 3139
Sistemn Profipress XL DVGW-Reg.-Nr. DW 8511 AT 2347
Dimensiuni [mm]

Profipress 12/15/18/22/28/35/42/54

Priffpress L 64,0/76,1/889/108,0

Tevi de cupru autorizate

Volum pe Greutate Greutate
metrul lin. per metrul per bara Dimensi- Material imbi-
dxs de teava lin. de teava de6m uni nare prin pre-
[mm] [litri / m] [kg/m] [kq] sare
12x0,8 0,09 0,25 1,54
12x 1,0 0,13 0,39 1,54
15x1,0 0,13 0,39 1,96
18x1,0 0,20 048 2,38
22x1,0 0,31 0,59 294
28% 1,0 0,53 0,76 4,54
28x 1,5 0,49 11 5,55 Standard Cupru
35x1,2 0,84 113 6,80
35x 1,5 0,80 1,41 7,05
42x1,2 1,23 1,37 8,21
42x1,5 1,2 1,70 8,50
54x15 2,04 2,20 13,21
54x2,0 797 291 14,55
Dimensiuni XL
64,0x 2,0 2,83 347 17,34
76,1 x 2,0 4,08 414 20,72
XL Cupru
889x20 5,66 4,86 24,30
1080x 2,5 833 737 36,87

Tab.D-4
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viega 1 Instalatia de apa potabila - Tehnica de utilizare

Tehnica de utilizare

Izolatia*

In functie de domeniul de utilizare si de materialul conductei, izolarea, pozarea si fixa-
rea conductelor conform reglementdrilor tehnice este necesara din urmatoarele
motive

Protectie Impotriva acumuldrii de condens

Prevenirea coroziunii externe

Conservarea calitdtii apei potabile

Limitarea pierderilor de céldura

Prevenirea aparitiei zgomotelor cauzate de dilatarea liniard

Protectie Impotriva transferului loviturilor de berbec asupra structurii
Lipsa transferului zgomotelor de curgere

Izolarea conductelor de apa rece menajera

Conductele de apa potabila (rece) trebuie termoizolate pentru protectia contra incal-
zirii si formarii de condens.

Montarea conductelor trebuie astfel efectuata incit sa fie o distanta suficienta de sur-
sele de caldura, precum conductele calde, cosuri de fum si instalatii de incdlzire. Daca
acest lucru nu este posibil, conductele de apa rece se termoizoleaza astfel incit calita-
tea apei potabile sa nu fie influentata din cauza incalzirii.

Valori de referinta pentru grosimea stratului minim de termoizolare - apa rece

Grosime strat termoizolator
la | = 0,040 W/(mK) [mm]" Y pentru alte conductibi-
litdti de caldura se vor

Situatie de montaj

Conducte montate liber, incapere incalzita 4 o
recalcula grosimile

Conducte montate liber, incapere neincalzita 9 szl ezl

Conducte n canal, férd conducte care se pot incalzi 4 in functie de un diame-

Conducte in canal, linga conducte care se incalzesc 13 truded=20mm

Conducte in sant prin zidarie ca si conducte ascendente 4

Conducte in sant in ziddrie, linga conducte ascendente care se incalzesc 13

Conducte pe plafoane din beton 4

Tab.D-5
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Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a I1-2

Termoizolarea conductelor de apa calda menajera
Pentru minimizarea pierderilor de caldura din conductele de apa caldd conform EnEV
sint valabile valorile din tabelul urmator.

Se vor respecta normele nationale impuse.

Valori de referinta pentru grosimea stratului minim de termoizolare - apd calda

Grosimea minima a
stratului de izolatie in func-

Rind Tip de conducte / armaturi tie de conductivitatea ter-
mica de 0,035 W/mK
1 Diametrul interior pind la 22 mm 20mm
2 Diametrul interior de peste 35 mm pind la 100 mm 30mm
3 Diametrul interior de peste 22 mm pina la 35 mm Identica cu diametrul interior
4 Diametrul interior de peste 100 mm 100mm

Conductele si armaturile dupd rindul 1 pina la 4:
—in trecerile din pereti si tavane
5 —n domeniul de intersectare al conductelor
— la locurile de racordare a conductelor
- la distribuitoarele de retele de conducte centrale

50 % din pretentii dupa rindu-
rile1 -4

Tab.D-6

Acest lucru nu este valabil pentru conductele de apa calda din locuinte cu un diametru
de pind la 22 mm, care nu sint incluse nici in circuit si nu este prevdzuta nici incalzire
electrica.

Protectia impotriva zgomotului

Zgomotele in instalatiile de apa potabild provin in principal de la fitinguri si de la obiec-
tele sanitare. Zgomotul poate fi transportat audibil prin sistemul de conducte si trans-
ferat asupra structurii care produce apoi zgomotul aero-purtat.

Urmatoarele masuri pot ajuta la prevenirea acestui fenomen

Utilizarea de fitinguri care nu produc zgomot

Reducerea presiunii apei

Fixarea adecvata a conductelor

Conformitatea intervalelor minime intre conducte in ceea ce priveste dilatarea lini-
ard

Conductele sunt prevdzute cu elemente de izolare impotriva zgomotului, preve-
nindu-se astfel transferul loviturilor de berbec asupra structurii



viega 1 Instalatia de apa potabila - Tehnica de utilizare

Protectia anti-incendiu®

Daca se introduc conductele prin plafoane si pereti de diferite sectiuni anti-incendiu
trebuie luate masurile corespunzatoare pentru a evita transmiterea focului si a fumului
pentru o perioada de timp definita. Sint extrem de utilizate mansoanele din vatd mine-
rald a caror utilizare realizeaza o separare profesionald a conductelor de corpul de con-
structie.

Coloana de instalare
Steptec

Prevenirea propagarii
incendiilor
Constructie inchisa in

T plafon cu canal in care

| i sunt introduse conducte
=
L]

izolate cu lana mineral,
intr-o caseta din rigips

B350 |

Fig. D-30

Cu toate cd nu este necesard o distantd intre conducte, se recomandd o distantd
minimd de cca. 20 mm pentru o gaurd centrata si o ghidare corecta a termoizolatiei.
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Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a I1-2

Dilatatia liniara

Prin dilatatia la caldurd in sistemele de instalatii se creeazd tensiuni puternice in conducte
si racordurile la aparate. Din acest motiv la trasee foarte lungi de tevi trebuie prevazuta
montarea de compensatoare de dilatatie.

Compensatoarele de dilatatie sint trasee de conducte cu coturi in forma de U sau Z, care
datoritd lungimii acestora si modului de fixare pot prelua miscérile de dilatatie.

Compensator de dilatatie
In cazul in care conditiile de montare permit utilizarea compensatoarelor de dilatatie
U sau Z lungimile coturilor acestora se pot calcula dupad cum urmeaza

1. Se stabileste diferenta maxima de temperatura posibild AT
2. Se determinad lungimea tevii |y

Cu aceste valori se calculeaza dilatatia segmentului respectiv de conducta. Din graficul
de pe urmatoarele pagini se pot citi lungimile lirelor de dilatatie necesare Lg resp. Lgy
pentru fiecare diametru de teava.

Exemplu (v. paginile urmatoare)

1. Temperatura de functionare se situeaza intre 10 si 60 °C. Astfel: AT =50K.
2. Segmentul de conductd are o lungime de: lo=20m.
3. Coeficientul de dilatatie liniara al conductei din otel inoxidabil si cupru este:

o =0,0165[mm/mK].

4. Valorile se introduc in formula: Al = o [mm/mK]- LIm] - AT [K]

de unde rezulta

Dilatatia liniard: Al'=0,0165 [mm/mK] - 20 [m] - 50 [K] = 16,5mm

5. Alegerea formei in U sau in Z, in functie de conditiile la locul de montare.

6. Se citesc lungimile necesare ale lirelor de dilatatie Lg; din graficul U sau Z. In acest
exemplu pentru cotul Z:
Se urmeaza pe axa dreapta de la 16,5 mm in linie dreaptd pentru dimensiunea tevi-
lor si sub axa orizontald se citeste lungimea necesara a lirei de dilatare.

La un diametru nominal ales de @ 28 mm lungimea lirei de dilatatie este de Lgz; =1,3m.



viega 1 Instalatia de apa potabila - Tehnica de utilizare

Dilatatia liniara a diferitelor materiale Dilatatia liniara
Coeficient de dilatatie Rilstasiliniarelia Diverse materiale
< < 4 olungimea
'a[r;‘::]‘j‘:n’;]“ tevii =20 m si AT = 50K
[mm]
Otel inoxidabil 1.4401 0,0165 16,5
Otel inoxidabil 1.4521 0,0108 10,8
Otel zincat 0,0120 12,0
Cupru 0,0166 16,6
Material plastic 0,08-0,18 80,0 - 180,0

Tab. D-7

Dilatatia liniara a conductelor din otel inoxidabil

. "
B A e
T : /";/ 1 .T.
RNy 2t

{
A

B e

10 7

\
\

L

-

0 10 20 30 40 50 60 70 80 a0
Diferenta de temperatura ——— > AT [K]

Fig. D-31

a1



viega Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a 11-2

Determinarea lungimii lirei de dilatatie pentru tevi cu @ < 54 mm

Lire de dilatatie

Informdde Z cu
cot Lgz sicu
imbinarein T

Fig. D-32 Fig.D-33
Determinarea lungi- € 20
mii £
Pentru lire in forma S
dezZsiT I
|
® 15
5
)
o
s
E}
°
a
10

0,5 2
Lungimea I|re| de dllatape—> Lgz [m]

Fig.D-34
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1 Instalatia de apa potabila - Tehnica de utilizare

Lire de dilatatie

in forma de U

Fig. D-35

Prel dil e——» Al [mm]
B R 8 8 & & B8
I ——
I
™
S~
W

Y ///4
|\

02 04 U.IS 08 1 1.2 14 18 1.8
Lungimea lirei de dilatatie ——— > Lgy [m]

Fig. D-36



Lire de dilatatie

In formd de Z cu cot Lg,
sicuimbinarein T

Determinarea lungi-
mii

Pentru lire in forma
deZsiT
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Dilatarea liniara a tevilor cu @ > 54 mm

Fig. D-37 Fig. D-38
Compensator de dilatatie Z Conductd ramificare pentru compensa-
cu imbinare XL torul de dilatatie

15

SN

/

-,
/17
/
/

Preluare dilatatie ———— Al [mm]
N
\\w\_ sy
H\\

SN
L/
W4

1.0 'I..E 14 16 18 2 22 24 26 28 3
Lungimea lirei —— > Lgz [m]

Fig. D-39



1 Instalatia de apa potabila - Tehnica de utilizare

Lire de dilatatie

in forma de U
cu cot Lgy

Fig. D-40

190 ‘?L?’/Q://q// / ::itermmarea lungi-
& Pentrvu lird in

'E / / % formd de U
! 4 WAV

100 i,
[ 17/ /
. //
/// /
R
3 /
: /4

/4
/7
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viega Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a II-2

Compensatoare axiale

Alternativa pentru lirele de dilatatie (v. capitolul precedent) sint compensatoarele axiale.
Acestea pot fi utilizate pentru preluarea miscarilor axiale in instalatiile de tevi la tempera-
turi de functionare intre 20 °C si 120 °C, insd nu au voie sd fie utilizate la tensiuni exerci-
tate radial.

Compensatoare axiale

Dimensiuni 15 - 54mm

Fig. D-42

Ca alternativa de economisire a spatiului fatd de lirele de dilatatie
Nu este necesara pretensionarea

Reduce zgomotul

Durabile si rezistente la coroziune

Pot fi utilizate la instalatiile mixte
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Fig. D-43

1 Instalatia de apa potabila - Tehnica de utilizare

e [

Date tehnice ale compensatoarelor de dilatare

Diame-
tru
nomi-
nal

Tab.D-8

Lungimea
construc-
Preluarea tiei
totalda a preten-
dilatatiei  Nr.articol sionate
&N Lo
[mm] - [mm]
-20 329 945 116
-20 329952 120
22 329969 121
24 329976 140
24 329983 150
24 329990 175
-30 330002 195

Greutate

G
[kl

0,10
0,15
0,19
0,28
044
0,62
0,98

Dimensiunea racor-

dului prin presare

Adincimea
de introdu-

cere

[mm]

24
24
24
24
26
40
45

Lun-

gime

y
[mm]

29
29
31
34
39
49
54

Compensatoare axiale

@d; 15 -54mm
Burduf
Sectiune
transver- Fortade
@ exte- salaefec- deplasare
rior tiva axiala
D A cé
[mm] [cm?) [N/mm]
24 3,39 21
28 4,55 43
34 6,41 30
41 9,46 37
50 14,40 54
60 21,40 53
72 31,80 48
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Fixare
punct fix

Fixare
punct de glisare

Punctele de glisare
faciliteaza miscarile
axiale
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Puncte fixe / Functia cu puncte de glisare
Punctele fixe conecteaza conductele ferm cu structura de sustinere si ghideaza misca-
rea de expansiune in directia dorita.

Un traseu care nu este intrerupt de o schimbare a directiei sau unul care nu contine
rost de expansiune trebuie sd contind numai un punct fix. In cazul traseelor lungi, reco-
mandarea este de a pozitiona aceste puncte fixe in centrul segmentului astfel incat
dilatarea sa fie orientatd in doud directii.

Fig. D-44

Fig. D-45



viega 1 Instalatia de apa potabila - Tehnica de utilizare

Pierderi de presiune in tevi datorita frecarii

Cu ajutorul graficului aldturat se poate determina suficient de exact pierderea de pre-
siune din cauza frecarii tevilor de cupru sau din otel inoxidabil.

Pentru determinarea diametrelor in functie de potential precum si pentru dimensiona-
rea conductelor de circulatie va recomandam software-ul de proiectare Viega Viptool
Engineering.

1 2 3 4 & 687890 20 20 40 S0 E0T0S050100 200
100 100
90 [ X %, 5 HHG 7 %0
b 5 c::b?’-’ i~ a %
| A ST 12
50 50
sl n /q"![ - e
LY h, LY )
a0 \\ kY X ;‘-E’ﬂ a0
S o
LN
ao|— NN u 3 ﬁaﬁfy" ) 2
\ P }('}'\ T all
- L
= ] s \ k ) o
T I 7
& 6
I & 5 LY 5
4 a
~
E = 2% 3
5 SN
E 2 KLY = L 2
2 f; I ﬁl"'“ h,
(=] 1
b ;ﬁ‘fﬁgf
3 A PN g
o7 cmnpy :
Y — h .I'\-ﬁapf P!
a5 - 5
0.4 [ 1 - n},’ﬁﬁ' 04
03 u‘j"'d 03
02 '{ {1 X as
5 A o
. a9
o e Jf a4 aﬁ-*’L¢->1’ NN
| 2 3 4 & 65 7880 20 30 40 S0E0T0S0E0100 200
Scadere presiune la frecare tevi R——— > R [mbar/m]
Fig. D-46

= debit maxim; v = viteza curgere; R = scadere presiune la frecare tevi
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Se va preveni intot-
deauna contactul
exterior cu clorurile

Concentratia
de cloruri in apa pota-
bila
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Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a 11-2

Coroziunea tevilor din inox din cauza clorurilor

Continutul ridicat de cloruri cauzeaza coroziuni la tevile din otel inoxidabil pentru apele
potabile. De aceea trebuie respectate urmdtoarele:

Materialele termoizolante nu au voie sd depdseascd raportul de cloruri — ionice
dizolvabile In apd de 0,05 %.

Insertiile de protectie antifonica ale colierelor de fixare a conductelor nu au voie sa
contind cloruri tratate cu lesie

Tevile de otel inoxidabil nu au voie sa intre in contact cu materialele care contin
cloruri.

Tevile din otel inoxidabil, care sint expuse la gaze sau vapori cu continut de cloruri
(in vopsitorii sau sectii de galvanizare), trebuie protejate suficient cu o protectie
anti-corodare conforma reglementarilor nationale.

In Germania chiar si un continut de cloruri de 150 mg/! in apa potabild este considerat
a fi peste medie. Ordonanta pentru ape potabile prevede un continut limitd de cloruri
de 250 mg/!. In privinta acestor ,Cloruri” nu este vorba de un agent de dezinfectare, ci
de o componenta din sarea de mare si sare de bucétdrie (clorura de natriu). La un con-
tinut de cloruri de pina fla 250 mg/I Sanpress si Sanpress Inox pot fi utilizate in toate
instalatiile de ap& potabild conform Ordonantei privind apele potabile. In cazuri excep-
tionale puteti obtine informatii de la sediul nostru din Attendorn.



1 Instalatia de apa potabila - Componente

Componente

Ventile cu scaun transversal Easytop

Ventilele cu scaun transversal Easytop din bronz sau otel inoxidabil permit imbinarea
prin presare directd — fard elemente de trecere - la sistemele de conducte Viega San-
press Inox, Sanpress, Profipress si Sanfix P pentru instalatiile de apa potabila.

Tipul constructiv al acestora ca ventile cu curgere liberd impiedica loviturile de berbec
la actionare si protejeazd astfel armdturile racordate, aparatele si instalatiile din tevi.

Toate tipurile de ventile Easytop sint conforme EN 1213:1999 (grupa de armaturi |).

Ventil cu curgere liberd
Ventil cu curgere liberd cu dispozitiv de retinere
Dispozitiv de retinere

Easytop robinete cu
scaun inclinat

Cu SGContur

Fig. D-47
(D Marcarea mediului (5) Corp si carcasa ventil din bronz
(@) Etansarea axei EPDM (&) Scaun ventil din otel inoxidabil
(3 Ciuperca de ventil din bronz cu etansare  (7) Carcasa ventil

ventil EPDM Indicator pozitie

@ Racord prin presare cu SG-Contur
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viega Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a II-2

Utilizarea cu sistemele de legatura prin presare Viega
Ventilele cu scaun transversal Easytop sint utilizate in functie de materialul din care sint
fabricate impreund cu urmdatoarele sisteme de racorduri de presare

Domenii de utilizare

Sistem racordare prin pre-

Material ventil Material
sare
Ventile cu scaun transversal Easytop Inox  otel inoxidabil Sanpress Inox
Ventile cu scaun transversal Easytop Bronz Sanpress/ Profipress

Tab.D-9

Ventile cu scaun trans-
versal Easytop

Pentru sistemele
— Sanpress Inox
- Sanpress

— Profipress

Fig. D-48

Tipuri de ventile

cu scaun transversal

Easytop

- Ventil cu scaun
transversal

- Ventil cu scaun
transversal
combinat (KVR)

- Dispozitiv de retinere

Fig. D-49
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viega 1 Instalatia de apa potabila - Componente

Date tehnice - variante de executie
Potrivit pentru toate apele potabile
Este conform cu pretentiile conf. DVGW-AB-W 270 si recomandarea KTWE
Dimensiuni 15 pind la 54 mm - sisteme metalice, dimensiuni 16 - 63 mm sisteme PE-Xc
Racorduri prin presare cu SG-Contur
Filet exterior conf. EN ISO 228-1, dimensiuni DN 15 pind la DN 50
Protectie fonica Lap < 20 [dB(A)]

Temperaturd de functionare Trmax = 90°C
Presiune de lucru Prax = 16bar
Avantaje

Etansare ax fard intretinere

Mod constructiv cu economie de spatiu datorita sistemului fara ax ascendent
Scaun ventil din otel inoxidabil sigur contra eroziunii

Partea superioard a ventilului redusd pentru spatiu neutilizabil

Depozitare simpla pentru ca accesoriile pot fi furnizate separat

Actionare precisa datoritd tehnicii servo

Carcasa cu suprafete pentru chei pentru montajul simplu

Pierdere de presiune redusa

Accesorii
Pentru ventilele cu scaun transversal Easytop se pot livra urmatoarele accesorii

Carcasd izolatoare Easytop
Ventil de golire Easytop (otel inoxidabil si bronz)
Element prelungire Easytop (otel inoxidabil si bronz)

Easytop - robinet de
golire

Easytop - prelungitor

Fig. D-50 Fig. D-51
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Ventil cu scaun
transversal Easytop

Accesorii:

Carcasa izolatoare

cu crestaturi nominale
pentru ventilul de golire

Carcasa izolatoare si con-
ducta termoizolata

54
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Carcasa izolatoare

Carcasa izolatoare cu autosustinere se poate procura in toate dimensiunile si se potri-
veste la toate variantele de ventil cu scaun transversal Easytop.

Grosimea materialului de izolare EPP (polipropilend expandata) este conforma cu pre-
tentiile EnEV (Ordonanta de Economisire a Energiei, Germania)*.

Ventilele cu scaun transversal Easytop cu ventile de golire pot fi echipate cu carcase de
izolare. Pentru aceasta sint utilizate la montare prelungiri din bronz sau otel inoxidabil.
Crestaturile nominale pe carcasele de izolare inlesnesc o adaptare simpld la conditiile
de montare. |zolarea conductei se inchide ireprosabil pe partea neteda frontala a car-
casei izolatoare.

Fig. D-52 Fig. D-53
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Ventil cu scaun trans-
versal Easytop Inox

Instalarea intr-un distri-
buitor de apa rece

Fig. D-54

Ventil cu scaun
transversal Easytop

Conducta de apa pota-
bild de racordare

la o casa cu placa de
racordare pentru contor
apa Easytop.

Fig. D-55
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Ventil cu scaun
transversal Easytop

Distribuirea apei

calde cu ventile cu scaun
transversal Easytop si —
ventile de reglare a circu-
latiei fara carcase izola-
toare

Fig.D-56
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viega 1 Instalatia de apa potabila - Componente
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Pierderi de presiune la
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Ventile cu scaun
inclinat Easytop XL

Lungime instalatie
conform
DIN EN 558-1
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Ventile cu scaun inclinat Easytop XL cu imbinare cu flansa

Ventile cu scaun inclinat Easytop XL si imbinare cu flansa, conform DIN EN 1092-1,
sunt utilizate in principal in sistemele de distributie sau ca unitate de inchidere in
instalatiile de apd rece si calda.

O flansa de transfer face posibil transferul cdtre sistemele metalice Viega cu racord prin
presare Sanpress Inox XL, Sanpress XL and Profipress XL.

Fig. D-59

Date tehnice
DN 50, 65, 80, 100

Valori protectie impotriva zgomotului Lap <20 dB (A)
Temperatura de operare Trnax =90°C
Presiunea de operare Prmax = 16bar (PN 16)

Instalarea in directia indicata a fluxului

Caracteristici
Instalatii de apa potabild calda si rece
Carcasd realizata din bronz
Flansa fixa conform DIN EN 1092-1
Scaun ventil realizat din otel inoxidabil
Dop de scurgere si punct de prelevare probe
Ax si etansare ventil realizate din EPDM care nu necesitd lucrari de mentenanta
Parte superioard ventil care nu prezintd spatiu de stagnare
Sistem ax fara ridicare
Indicator pozitie deschis/inchis
Indicator de mediu pe maner (verde/rosu)
Actionare precisd cu tehnologie servo

Accesorii
Ventil de scurgere G % (< DN 50), G %5 (> DN65)



Exemple de utilizare

Fig. D-60

Fig. D-61

Fig. D-62

1 Instalatia de apa potabila - Componente

Colector
Sanpress Inox

Conductd de alimentare
cu ventil cu scaun oblic
Easytop XL DN 100

Evacuari colector cu ven-
til cu scaun oblic Easytop
XL DN80 si DN50 cu
flanse de transfer San-
press Inox XL

Colector
Profipress

Evacuari colector 54/
64,0 5i 76,1 mm cu
ventile cu scaune oblice
Easytop XL cu adaptoare
cu flansa Profipress XL si
Sanpress XL

Adaptoare cu flansa

Sanpress XL
Profipress XL

Sanpress Inox XL
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Ventil prelevare probe Easytop*

Pentru apele utilizate in domeniu public sint prescrise controale ale calitatii. Astfel, apa
potabild trebuie testatd chimic si microbiologic la locurile de extragere din cladirile
publice. Pentru ca testarea sa se desfasoare in conditii similare ca cele de laborator fara
falsificarea parametrilor din cauza influentelor externe a fost inventat acest ventil de
prelevare a probelor. Acesta este format dintr-un ventil de prelevare instalat fix intr-un
spatiu liber si o unitate de actionare atasatd, sterilizabild — numai pentru procesul de
prelevare.

Toate componentele unitatii de actionare care intra in contact cu apa sint din bronz si
pot fi de aceea tratate la temperaturi in autoclave sau supuse flacdrii la fata locului.

Structura ventilului

Fig. D-63

(@ Ventil manual (B Ventil de prelevare G4
@) Unitate de actionare (&) Capac de protectie

(® Clema cuarc (@ Conducti de prelevare

(@ Ventil de prelevare G ¥s
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viega 1 Instalatia de apa potabila - Componente

Manipulare

Dacd ventilul de extragere @) sau (8 este instalat in conducta sau in alt orificiu de
golire al unui ventil de retinere, se introduce unitatea de actionare (2) pe ventilul de
extragere si se fixeaza cu minerul cu arc. Extragerea se realizeaza prin actionarea ven-
tilului cu roatd manuala.

Dupa prelevarea probei unitatea de actionare se demonteaza, se sterilizeaza si se pas-
treazd pina la o noua utilizare in conditii de laborator. Ventilul de extragere ramine
montat in instalatie si se protejeaza cu un capac de plastic.

Unitate de actionare

Pentru a facilita prelevarea unei mostre, unitatea de actionare este pozitionatd pe ven-
tilul de prelevare mostre si fixatd pe pozitie cu o clema cu arc. Pozitia poate fi ajustatd
in pasi de 45° pana la maximul de 360°. Deoarece conducta de prelevare poate fi de
asemenea rotita la 360° ventilul de prelevare a mostrelor poate fi montat in aproape
orice pozitie in cadrul sistemului.

Fig. D-64

Caracteristici tehnice
Prelevarea probelor in conditii de siguranta maxima
Se poate supune flacarii si se afla in spatiu liber
Unitate de actionare si conductd de prelevare rotative la 360°
Piesele din bronz care au intrat in contact cu mediul inlesnesc o sterilizare simpla
Montarea unei unitati de extragere fara scule
Constructie din doud parti - ventilul de extragere rdmine montat in instalatie

Ventil de prelevare
a probelor

Unitatea de actionare
si curba de eliminare
cu posibilitate de mis-
care la 360°
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Ventil de prelevare

a probelor

Asigurat

- ventilul se poate des-
chide

Neasigurat

— unitatea de actionare
se poate scoate

Ventile cu scaun
inclinat Easytop XL

Cu flanse de transfer

Cu imbinare prin presare
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Fig. D-65 Fig. D-66

Fig. D-67 Fig. D-68



1 Instalatia de apa potabila - Componente

Ventil cu scaun drept Easytop cu montaj ingropat

Pentru blocarea unitdtilor pe niveluri respectiv pe etaje.

Caracteristici
Potrivit pentru toate apele potabile — carcasa ventil din bronz, Scaun ventil din otel

inoxidabil
Temperatura de regim Tmax = 95°C
Presiune de lucru Prmax = 10 bar

Partea superioard in spatiu liber

Adincimi de montare variabile pind la 129 mm
Zgomot redus

Rezistent anti-calcificare

Usor de manipulat

Un element superior pentru toate marimile

Variante de conectare

Variante de
conectare

Cu
— filet interior EN 10226
— Sanpress

Fig. D-69

Structura ventil

Componente ventil

Fig. D-70
(@ Corp ventil (3) Tub protector
(@ Manson de protectie (@) Capac protectie
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Izolatie

Asamblare

Ventil de libera cur-
gere ascuns Easytop

Realizat din bronz,
cu imbinare prin presare

Cuimbinare
filetata Rp
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Ventile de libera curgere cu montaj ingropat Easytop

Ventilele de libera curgere cu montaj ingropat Easytop sunt utilizate pentru a intrerupe
alimentarea unor etaje sau unitdti de nivel. Acestea sunt adecvate pentru instalatiile de
apa potabild (caldd/rece) conform TrinkwV si DIN 50930-6. Datoritd constructie lor,
ventilele de liberd curgere au distante de activare scurte. Similare ventilului cu bild,
acestea pot fi complet deschise sau inchise cu un sfert de rotatie.

Trebuie sa fie utilizate pentru conductele care necesitd izolare, unitdti cu mansoane de
izolare din materiale de constructie clasa B1, care indeplinesc cerintele EnEV si
DIN 4102-4.

Fig. D71 Fig. D-72

Instalarea este posibild in zidurile din cardmida (constructie umeda) si in constructii
uscate (in spatele peretelui/instalatii in canale).

Date tehnice
Imbinari: imbinare prin presare 15, 18 si 22 mm, filet Rp ¥ si Rp %
Presiune de operare 10bari (PN 10)
Temperaturd de operare 90°C
Instalare posibild independentd de directia de curgere

Caracteristici
Pentru toate tipurile de apa potabild conform TrinkwV si DIN 50930-6
Pentru toate tipurile de apa potabild conform TrinkwV si DIN 50930-6
Deschidere/inchidere cu numai un sfert de rotatie
Carcasa si parte superioara ventil realizate din bronz conform DIN 50930-6
Parte superioara ventil realizatd fara spatiu de stagnare — cu etansare ax care nu
necesitd lucrari de intretinere
Actionare prevazuta din faza de constructie a scheletului cu capace de protectie
Pot fi combinate cu seturile de echipament modelele 2236 si 2236.10
Componentd de inchidere inlocuibild - un singur tip pentru toate tipurile de ventile
In conformitate cu DVGW-AB W270, cu recomandare KTW



viega 1 Instalatia de apa potabila - Componente

Dimensiuni
instalare

Adancime de instalare
>43 (A)
< 130mm (B)

Set de fixare

»Front«
Model 2235.90

Fig. D-74

Componente ventil

Fig.D-75

@ Corp ventil (@) Manson de protectie

(@ Unitate de inchidere ® Insertie

(3 Parte superioara ventil (6) Capac de protectie la un capat
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Set fixare frontala

Pentru perete frontal,
montaj tip sandvici

Set fixare poste-
rioara

Conventional in con-
structia de suport

66

Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a 11-2

Fixare/etansare
Pentru fixarea ventilului se oferd diverse solutii si seturi de fixare.

Fig. D-76 Fig. D-77

Fixarea cu ajutorul prinderii in perete
Cu cele doua piulite olandeze si saibe de etansare se fixeaza ferm mansonul de protec-
tie in peretele finisat (de ex. placa de rigips).

Etansarea prin perete se asigura cu o flansa de etansare autoadeziva pe partea frontala
a peretelui. Prin intermediul capacului de protectie ventilul se poate manipula in orice
moment.

Fig. D-78 Fig. D-79

Fixarea cu ajutorul setului de fixare
Tabla de fixare cu protectie fonica se insurubeaza impreuna cu corpul ventilului si se
fixeazd pe o sind de montaj (de ex. sina profilatd).

Etansarea prin perete se asigura cu o flansa de etansare autoadeziva pe partea frontala
a peretelui. Prin intermediul capacului de protectie ventilul se poate manipula in orice
moment.



1 Instalatia de apa potabila - Componente

Seturi echipare
Pentru ventil cu scaun drept Easytop ST

Fig. D-80

Fig. D-81

Carcasa izolatoare

Carcasa izolatoare cu autoprindere din material izolant EPP satisface pretentiile EnEVin
privinta reducerii de pierdere de cdldura.

O executie care poate fi utilizatd pentru toate tipurile de imbinare.

Fig. D-82
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Valori fizice
maxim admise

Racord prin presare

Racord prin presare/
cu filet

Racord cu filet
conf.1SO 228-1

Racord cu filet
conf.EN 10226-1

Robinet pompe
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Robineti cu bila Easytop

Autorizate DVGW cu racorduri prin presare pentru sisteme de tevi

Sanpress Inox
Sanpress
Profipress

Caracteristici
Potrivit pentru toate apele potabile — carcasd ventil din bronz
Curacord prin presare, ventil interior conf. EN 10226-1 sau ventil exterior conf. ISO 228-1
Temperatura de regim Trmax = 110°C
Presiune de lucru Prmax = 16bar
Arbore comanda fara intretinere
Marcaj mediu care poate fi schimbat pe minerul de actionare
Alte posibilitati de utilizare: instalatii de incalzire, de aer comprimat, pentru ape flu-
viale si industriale etc
Carcase de protectie conf. pretentiilor EnEV ca accesoriu

Fig. D-84

Fig. D-85 Fig. D-86

Fig. D-87 Fig. D-88



1 Instalatia de apa potabila - Componente

Ventil reglare si recirculare Easytop (ZEV)

Se folosesc pentru controlarea proceselor de dezinfectie termica cu temperaturi de
70 °C pind la 75 °Cin toate cuplajele. Se instaleaza intre evacuarea de la rezervorul de
apa calda si admisia de la rezervorul de recirculare conform fisei de lucru DVGW W 553.

Functionarea

ZRV are rolul sa regleze debitul volumului in circuitul de recirculare astfel incit sa nu fie
depdsita diferenta de temperatura de 5 Kintre evacuarea din rezervor si finalul returului
de circulare. Mai departe este permisd o dezinfectare termica de la 70 °C.

Declansarea dezinfectiei termice se poate realiza manual (comandd cazan) sau prin
comanda procedurald. Astfel se deschide modulul de reglare pentru dezinfectie si se
regleazd compensarea hidraulic, in timp ce toate cuplajele se dezinfecteaza termic in
scurt timp la 70 pina 75 °C.

Ventil reglare si recirculare Easytop model 2281

Fig. D-89
(D) Setare temperatur (@) Carcasa ventil din bronz

@ Modul reglare circulatie (5) Mufa pentru termometru sau senzor de
@ Racord prin presare cu SG-Contur temperatura

(&) Modul reglare dezinfectie
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Variante de executie

ZRV sint echipate la alegere cu racord prin presare — pentru teava din cupru sau teava
Sanpress — sau cu racord cu filet conf. EN ISO 228-1. Acestea sint utilizabile pentru toate
sistemele de conducte.

Ambele variante de executie se pot livra cu urmdtoarele accesorii

Robinet cu bild
Ventil de golire, de asemenea si cu prelungire pentru conducte termoizolate

Accesorii
Functionalitatea ventilului de reglare a circulatiei Easytop poate fi extinsa considerabil
prin intermediul gamei largi de accesorii

Fig. D-90 Fig. D-91

Unitate de actionare Ventil cu bila

Declansare electronica a dezinfectiei prin inter- Pentru intreruperea circulatiei in coloane, cu
mediul cutiei de control, model 1465.5 dopuri de scurgere.

Fig. D-92 Fig. D-93

Termometru Senzor de temperatura

Afisaj temperaturd, mecanic.



1 Instalatia de apa potabila - Componente

Linie circulatie Smartloop-Inliner

Destinatia utilizarii

Sistemul este adecvat pentru utilizarea ca linie de circulatie internd in instalatiile
de apd potabild, in special in coloanele de apa calda de la 28 mm, impreuna cu
sistemele de racorduri prin presare Viega.

Pentru a dispune o instalatie de apa potabild cu tehnologia Smartloop-Inliner,
recomandam utilizarea software-ului de planificare Viega Viptool.

Efectuarea instalatiei este permisd exclusiv specialistilor instruiti cu utilizarea com-
ponentelor Viega. Orice alte utilizari care difera de cele descrise aici trebuie sa fie
convenite in prealabil cu fabrica noastra din Attendorn.

Sistemul consta din componentele

Kit conectare, cu racord de capat si imbinari de conducta Smartloop
Conducta Smartloop, flexibila

Kit conectare Smart-
loop-inliner

Fig. D-94 Fig. D-95

Conducta Smartloop

Ambalata igienic pana la
instalare

Fig. D-96
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Descrierea sistemului

Circulatia apei calde in conductd este obtinuta prin canalizarea permanentd a apei
inapoi in sistemul de Incalzire a apei de la ultimul teu al coloanei. Acest lucru asigura
faptul ca este disponibild suficientd apa calda la temperaturi igienice ireprosabile la
fiecare evacuare de nivel.

Conducta de circulatie

Smartloop-Inliner

|

.

;.'.iu#-_-:—
["N' & =

(D) Evacuare de nivel pentru apa calda
(@) Conducts de distributie apa calda

i (3) Conducti colectoare de circulatie
1. @ Imbinari
H (5) Conducta de circulatie interna
(&) Coloana de apa calda
(@ Racord de capst

Fig. D-97
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viega 1 Instalatia de apa potabila - Componente

Gradatie temperatura

TIn comparatie cu circulatia conventionald, temperatura in zona coloanei nu scade con-
tinuu in directia fluxului prin intermediul circulatiei cu Smartloop-Inliner.
Temperatura cea mai mica in coloand nu se afld la intersectia dintre coloana si con-
ducta colectoare de circulatie 2). In schimb, se afl4 la imbinarea de capat langa schim-
barea directiei in circulatia interna (1). In cadrul sistemelor la scara larga cu linii multiple,
acest fapt conduce la cresterea temperaturii in conducta colectoare de circulatie. Drept
consecintd, temperatura apei de retur este mai mare decat in cazul sistemelor cu circula-
tie conventionald, fapt ce determina crearea unor avantaje in ceea ce priveste energia.

°C
60 EEEmS=- 55

Fig.D-98

(D) Evacuare de nivel pentru apé calda
(@ Conducta de distributie apa calda
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Avantaje
intre 20 si 30 % mai putine pierderi in reteaua de distributie a caldurii
Garantia calitdtii apei potabile ca rezultat al mentinerii temperaturii si circulatiei
Emisiile mai mici de céldura in canal sustin mentinerea temperaturii apei reci
Costuri cu aprox. 20% mai mici pentru perforatii, protectie impotriva incendiilor,
izolare si fixare a conductelor
Costuri mai reduse de asamblare deoarece nu este necesar un sistem de conducte
de circulatie pozat separat
Mai mult spatiu util datoritd canalelor de instalare mai mici
Conducta flexibild Smartloop permite devierea paraleld in coloana

Coloana deviata

Fig. D-99

74



1 Instalatia de apa potabila - Componente

Componente

Setimbinare

Model 2276.1

(1) Capac
@) Adaptor
(3) Piesa de conectare

(@) Manson de presare

Fig. D-100

Cuplaj tensionat

Model 2276.9

() Manson de sustinere
) Cap de sustinere

Cuplaj pentru
reparatii

Model 2276.8

@ Cuplaj pentru reparatii
(@) Manson de presare

Fig. D-102

Conducta Smartloop
Model 2007.3

Fig. D-103
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Pregatiri
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Asamblare

Componentele si sculele necesare pentru asamblarea unei Smartloop-Inliner intr-o
coloana Sanpress, Sanpress Inox sau Profipress sunt ilustrate in laterala paginii anteri-
oare. Imbinarea prin presare pentru conducta Smartloop poate fi realizatd utilizand
sculele de presare manuala (model 2782) sau clestele de presare (Model 2799.7) si o
masind de presare adecvatd — recomandam utilizarea masinilor de presare Viega PT2,
PT3H, PT3-AH, PT3-EH sau a Pressgun 4E si 4B.

Asamblarea cu deviere paralela

Conducta flexibild Smartloop permite de asemenea asamblarea in coloane deviate.
Nici chiar proiectdrile peretilor si canalele care nu sunt aliniate unele cu altele nu con-
stituie un obstacol pentru asamblarea profesionald.

Materialprifungsamt NRW a inspectat si examinat ansamblul in cazul devierii paralele
a coloanei in conformitate cu cerintele necesare.

Devierea verticald a coloanei intr-o pozitie nu afecteaza functionarea sau asamblarea
Inliner. Orice alte situatii de instalare diferite de cele indicate trebuie sd fie convenite cu
fabrica noastra din Attendorn.

Pentru a Incorpora conducta Smartloop recomandam utilizarea cuplajului tensionat
sau, pentru o deviere mai pronuntatd, metoda de asamblare adaptata.

Devierea maxima - Sugestie de material

Categorie Minim 45° 90°
- e— L |

Deplasare  40_45 >45-500 >150 - 500

L [mm]

Materiale ! curb? 450 « o 2 curba 45°
1 curba 45°, 2 curba 45 C e

necesare 2 curba 45°, mufate
mufate

Tab.D-10
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Asamblarea cu deviere usoara sau fara deviere
Asamblarea coloanei cu incorporarea ulterioard a conductei Smartloop.

Fig. D-104
Fig. D-105
Fig. D-106
—Construiti coloana si presati-o pe un  Tn cazul devierii usoare, Cuplajul tensionat (model 2276.9)
teu deasupra si dedesubt. combinati doud coturi de 45% cel de  este util pentru incorporarea con-
—Creati evacudri de nivel de 22mm, sus cu bifurcatia, cel de joscudoud  ductei Smartloop.
daca este necesar, reduceti. capete de presare.

Introduceti conducta Smartloop de  Scurtati conducta Smartloop —Impingeti mansonul de presare pe
sus in coloana de apa calda pana in mod adecvat. capadtul superior al conductei.
cand conducta iese in afara prin ~Impingeti imbinarea de capat in

conducta si verificati adancimea de
introducere utilizand panoul de
inspectie.

capatul inferior al coloanei cca. 30cm.

Fig. D-110
Fig. D-111
Fig. D-112

—Utilizati clestele manual de presare  Pozitionati imbinarea de capat in teul  Presati imbinarea cu o sculd de pre-
in unghi drept. superior al coloanei de apd calda. sare adecvata.
—Cand presati, comprimati pana cand
clestele poate fi redeschis. Debitati
conducta Smartloop pentru a se
potrivi.
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Fig. D-113
Fig. D-114
Fig. D-115
—Strangeti conducta Smartloop pe  —Impingeti mansonul de presare pe  Utilizati clestele manual de presare in
capatul inferior utilizand un cleste capétul inferior al conductei Smart- unghi drept si comprimati pand cand
de asamblare si tdiati la lungime loop. clestele poate fi redeschis.
40mm sub teu in unghi drept. —Impingeti partea de intersectare a
—Strangeti conducta Smartloop. imbinarii in conducta Smartloop

si verificati adancimea de introdu-
cere utilizand panoul de inspectie.

Impingetiimbinarea la capatul parti- —Indepartati clestele de asamblare.  —Realizati o imbinare intre coloana

lor intersectate si apdsati. —Impingeti imbinarea la capatul de apa calda si conducta de circula-
teului inferior al coloanei tie la distribuitorul din pivnitd rele-
de apa calda si presati. vant si conductele colectoare.

—Verificati intregul sistem de con-
ducte pentru a depista eventualele
scurgeri, conform fisei de date
ZVSHK.
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Cuplaj pentru reparatii

In cazul unei coloane sau a unei extinderi deteriorate a instalatiei, conducta Smartloop
este reparata utilizand cuplajul pentru reparatii model 2276.8 si coloana utilizand
cuplajele glisante modelele 2215.4 si 2215.5.

i

Debitati complet conducta instalatiei  Utilizand un ferdstrau cu dinti fini sau  Impingeti mansonul glisant modelul
si conducta Smartloop. un dispozitiv de tdiere a tevilor, debi-  2215.5 peste conducta inferioara.
tati sectiunea de conducta - lungi-
mea cuplajului glisant — din coloana.

g,
® ®

Impingeti mansonul glisant cu secti-  Pozitionati cuplajul pentru reparatii - Presati cuplajul pentru reparatii
unea de insertie modelul 22154 modelul 2276.9 peste conducta - Utilizati clestele de presare manuald
peste conducta superioara. Smartloop. in unghi drept si comprimati pana

cand clestele poate fi redeschis.

=~

]
¢
U
Imbinati cele dous mansoane gli- Pozitionati mansoanele glisante intr-o  Presati imbinarea prin presare cu o
sante impreuna. astfel de pozitie astfel incat adancimea  masind de presare adecvata.

minima de introducere in mansonul
de presare sa fie asigurata.

Fig. D-119
Fig. D-120
Fig. D-121

Fig. D-122
Fig. D-123
Fig. D-124

Fig. D-125
Fig. D-126
Fig. D-127
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Garnituri de etansare

utilizate in sistemele de
tevi din metal
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Garnituri de etansare Viega

20 -0 O 10 20 30 40 50 60 70 BO S0 100 110 120 130 140
Temperatur T [FC]

Fig. D-128

In sistemele de presare metalice de la Viega sint utilizati 4 elastomeri. Fiecare tip de
elastomeri are o plaja de performantd care depinde de domeniul de utilizare. NBR este
utilizat numai la apa rece, de exemplu la instalatiile de rdcire si la sistemele de racordare
la casa cu impamintate. Elementele de etansare HNBR sint prevdzute cu o elasticitate
la rece foarte bund, ceea ce este foarte important la instalatiile pe gaz aflate in exterior.
Elementele de etansare Viega din EPDM conferd proprietati excelente pentru toate
aplicatiile frecvente in instalatiile de apa si incdlzire, chiar si la peste 70 °C. Mai ales sis-
temele de conducte din metal sint des utilizate, acest lucru insemnind ca la asanari si
extinderi ale instalatiilor industriale si in industrie, unde se lu-creazd intr-un regim de
temperaturi ridicate. Din acest motiv racordurile prin presare cu elemente de etansare
EPDM pot fi utilizate universal in sistemele de incalzire si apd potabila.

EPDM (Etilena-Propilena-Diend-Cauciuc) este un cauciuc universal produs pe baza sin-
tetica si vulcanizat peroxidic. Este foarte rezistent contra imbadtrinirii, ozonului, luminii
solare, influentelor climaterice si ale mediului, solutiilor alcaice si chimicalelor. Din acest
motiv utilizatorul se poate baza pe un racord permanent sigur daca sint respectate
conditiile de utilizare.

In final elementele FKM indeplinesc cele mai ridicate pretentii in privinta temperaturilor
de functionare, cum de ex. este cazul in instalatiile solare cu tuburi vidate.

Racordurile prin presare Viega sint livrate cu elemente de etansare EPDM negre la
instalatiile de alimentare cu apa potabild. Datorita rezistentei ridicate la apa fierbinte si
abur EPDM se poate utiliza si la garnituri si elemente in diverse forme in tehnica de
incdlzire, in armdturi si aparate casnice (masini de spalat, pompe, masini de spalat vase
etc.), pind la o temperaturd de functionare de T, = 110 °C.



1 Instalatia de apa potabila - Componente

Instalatie mixta

Instalarea in directia de curgere a apei

. naintea materialelor din otel Dupa materialele din otel
Sistem 2 q
galvanizat galvanizat
Sanpress Inox o o
Sanpress o o
Profipress - o
Tab.D-11

Racord filetat izolare

La grade de duritate ridicate ale apei potabile trebuie instalate racorduri filetate de
izolare Sanpress pentru a preveni coroziunea de contact si incrustarile.

Racord izolare
Sanpress

E.“i“ |{

Fig. D-129

(@ Stut filetat din bronz cu filet interior Rp conf. DIN EN 10226
(@ Garnitura plata EPDM, neconductoare de electricitate

(3 Stut presare Sanpress / Profipress din bronz cu SC-Contur
(@ Inel etansare pentru separare electrica

(® Piulita olandeza
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Compensator
de potential

Laracordarea
alimentarii

Racord filetat izolare
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Racord alimentare

Daca pentru racordul de alimentare sint utilizate racorduri izolatoare cu filet, alimenta-
rea nu are voie sa fie inclusd in compensatorul de potential.

ri
-|Ey— —>< Apa caldd menajerd
—|E— — - -@—- D<}t—¢—-— Circulare

> i Incalzire tur
m

1)k Retur

Apd rece menajerd

= — Impamintare potential

Fig. D-130

Compensator de potential

Daca sint asanate piese din reteaua de tevi trebuie realizata din nou o compensare de poten-
tial la finalul lucrdrilor. La utilizarea racordurilor de izolare cu filet portiunea de traseu trebuie
suntatd cu conductor de impadmintare NYM-J 1 x 6 mm?.

Fig. D-131

Portiunea din traseu utilizatd intre racordurile de izolare cu filet nu sint incluse in
compensatorul de potential.
Se vor respecta urmatoarele normative nationale.
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Montaj

Dimensiuni conducte si intervale de presare pentru conducte [m]
Distanta de

Dimensiuni Sanpress LI LD Profipress fixare

[mm] Inox
(m]
12 v - o 1,25
15 o o o 1,25
18 o o o 1,50
22 o o o 2,00

Standard
28 o o o 2,25
35 o o o 2,75
42 o o 3,00
54 o o o 3,50
64,0 - o o 4,00
76,1 ¥ o o 4,25
XL
88,9 & o o 4,75
108,0 o o o 5,00
Tab.D-12

Depozitare si transport

Tevile din otel inoxidabil Sanpress sint conducte sudate, cu perete subtire din materia-
lele 14401 sau 1.4521 in concordantd cu EN 10088.

Pentru a nu influenta proprietatea de igiend din cauza defectiunilor se vor respecta
urmdtoarele indicatii la transport si depozitare:

Foliile si capacele de protectie se indepédrteaza doar inainte de utilizare.
Nu se aseazd neprotejate pe podeaua tare.

Nu se lipesc cu folii de protectie sau alte materiale.

Nu se trag deasupra canturilor de incdrcare.

Curdtarea suprafetelor numai cu agenti de curdtare pentru otel inoxidabil.
Tevile se transporta si se depoziteazd in spatii inchise.

Tevile din cupru corespund pretentiilor conf EN 1057. Pentru depozitare si transport
trebuie respectate indicatiile producdtorului.

Tevile din otel
inoxidabil

Tevidin cupru

83



84

Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a II-2

Debitarea tevilor

Tevile de cupru si din otel inoxidabil se pot debita cu dispozitive de tdiere a tevilor, ferdstraie
cu dinti fini pentru metal sau ferdstraie electrice.

La debitare trebuie respecte urmatoarele:

Nu utilizati polizoare unghiulare sau arzatoare de tdiere.

Se utilizeaza scule de debitare si separare potrivite pentru fiecare material.

Tevile din cupru moale (material circular) si tevile din cupru cu izolatie din fabricatie
se debiteazd numai cu ferdstraul special pentru aceasta.

Dupa procesul de separare tevile se debavureaza in interior si la exterior.

Indoirea tevilor

Tevile din otel inoxidabil Sanpress sau tevile din cupru trebuie indoite cu masinile des-
tinate pentru aceasta. Unghiurile de indoire se citesc in informatiile despre produs date
de producdtorul tevii. Pentru tevile din otel inoxidabil Sapress si tevile din cupru este
valabil: R>3,5x d.

Coturile trebuie sa fie drepte si lungi de cel putin 50 mm pentru ca mufa de presare
sa se poata introduce corect.

Tensiunile de indoire Intre cot si imbinarea prin presare trebuie evitate.

Tnaintea utilizdrii spay-urilor de Indoire se va verifica compatibilitatea cu materialul.
Tevile din otel inoxidabil au voie sa fie indoite numai la rece. O tratare la cald poate
cauza corodarea si nu este permisa.

La tevile de cupru se vor respecta indicatiile producdtorului.

Traseul conductei si fixarea

Pentru fixarea tevilor se folosesc in mod uzual coliere de fixare a tevilor cu insertii pen-
tru protectie anti-fonica fara clor.
Se aplica regulile generale de tehnica de fixare:

Se utilizeaza numai dibluri cu autorizatie de supraveghere a constructiei.

Nu este permisa prinderea altor conducte si a altor componente de conductele
fixate.

Nu sint permise cirligele pentru tevi.

Pentru a garanta o functionare ireprosabild a sistemelor de tevi trebuie respectate dis-
tantele de fixare conform Tabelei D-12.



1 Instalatia de apa potabila - Montaj

Moduri de fixare

Conductele pot fi fixate in stare fixd sau mobila.

Punctele de fixare fixd prind teava ferm cu componenta, in timp ce punctele mobile per-

mit miscdrile de dilatatie axiala.

Punctele fixe se vor dispune astfel incit: Punctele fixe
sa fie prevenite tensiondrile ca urmare a dilatatiei liniare si
conductele drepte sa aibd numai un punct fix.

Punctele mobile trebuie prevazute cu distanta suficientd fatd de imbindri. La acesta se  Puncte glisante
va lua in considerare dilatatia pe lungime estimata.

Punct fix

se pastreaza distanta fata
de conectori

Puncte glisante

se tine cont de directia
de alungire

Fig. D-132 Fig. D-133

Instalarea conductelor pentru agent cald ST

Miscarile de dilatatie cauzeaza trosnete si zgomote de curgere. Intreaga instalatie de
conducte trebuie decuplata complet prin masuri de izolatie de pe corpul de baza.

La izolare se vor respecta urmatoarele:

Se vor utiliza numai materiale de izolare potrivite. Indicatii generale
Nu tencuiti conductele.
Elementele in T si coturile se izoleaza cu mare grija.
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Racorduri izolate
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Fig. D-134
Fig. D-135

Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a 11-2

Racorduri cu filet si tip flansa

Racorduri cu filet

Pentru etansarea filetelor la elementele de trecere la sistemele de presare Viega sint
permise numai materiale de etansare din comert cilti sau solutii fara clorura. Banda de
teflon nu este recomandata pentru ca din experienta aceasta iese la insurubare din
Imbinare.

Tmbinarile de tevi au filet exterior conic (de ex. R %) si filet interior cilindric (de ex. Rp %).
LLa montare se realizeaza mai intii imbinarea cu filet si apoi imbinarea prin presare.

Racorduri tip flansa
In sistemele de presare Viega se pot realiza imbinari cu flansa la dimensiunile 15 pini la
108,0 mm.
Accesorii care se pot livra:
Seturi de suruburi in otel inoxidabil si zincate
Garnituri pentru imbinarile cu flansa din EPDM sau material farad azbest

LLa montare se realizeaza mai intii imbinarea cu flansa si apoi imbinarea prin presare.

Sanpress Inox Sanpress

Flansa fixa Flansa libera, mobild

Din otel inoxidabil 14401 (mufa de presare) Din otel, cu strat de pulbere,

15 pina la 54 mm Model 2359 cu racord de presare din bronz

64,0 pind la 108 mm Model 2359XL 28 pind la 54 mm Model 2259.5
64 mm (cupru) Model 2459.5XL
76,1 pind la 108,0 mm Model 2259.5XL
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Realizarea racordului prin presare
Sanpress Inox

Sanpress
Lo Profipress
Tevi din metal 12 - 54 mm
Tevile din otel inoxidabil si din cupru sint imbinate cu ajutorul imbinarilor de presare
simplu si sigur.
Pentru aceasta aveti nevoie de:
Debitor tevi sau pinza bomfaier metalica Scule necesare

Debavurator si creion colorat pentru marcarea adincimii de introducere
Masina de presat Viega cu falcd adecvata pentru diametrul tevii

Tehnologia de lucru

Fig.D-136
@ Fig. D-137
Teava se debiteaza drept. Teava se debavureazd in interior si la
exterior.

Fig. D-138
Fig. D-139

Se verificd pozitia corectd a garnituriide  Imbindrile prin presare se imping ping la
etansare. capdt pe teava.

se utilizeaza un debitor de tevi sau un bombfaier cu dinti fini.
debitarea cu polizorul unghiular topeste materialul. Pericol de corodare!
nu se utilizeaza uleiuri si lubrifianti!
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Fig. D-140
Fig. D-141

Se marcheaza adincimea de introducere.  Se introduce falca de presare pe masina
de presare. Boltul de prindere se intro-
duce pina se aude un clic.

Fig. D-142 %}

Fig. D-143

Falca de presare se deschide si se aseaza Dupa incheierea procesului de presare,
in unghi drept pe imbinare, simultan se  se deschide falca presei.

controleazd adincimea de introducere.

Se incepe procesul de presare.
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1 Instalatia de apa potabila - Montaj

Sanpress XL 76,1 - 108,0 mm
Tevile din otel inoxidabil si din cupru sint imbinate cu ajutorul racordurilor de presare
simplu si sigur.

Debitor tevi sau pinza bomfaier metalicd

Debavurator si creion colorat pentru marcare

Masind de presat Viega cu falcd adecvata pentru diametrul tevii

Inel de presare la dimensiunea potrivitd

Scule necesare

Falca de prindere se introduce in masina de presat Viega si boltul opritor se introduce  Pregatirea
pina se blocheaza.

Tehnologia de lucru

Fig. D-144
Fig. D-145
Teava se debiteaza drept. Atentie la prindere! Capetele tevilor tre-
buie sa fie impecabil de rotunde.
Fig. D-146
Fig. D-147

Teava se debavureazd in exterior si la  Se marcheazd adincimea de introducere.
interior. 2 64,0mm =43 mm

@ 76,1 mm =50mm

2889 mm =50mm

2 108,0mm = 60mm
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Fig. D-148
Fig. D-149
Se verificd pozitia corectd a garniturii  Imbindrile prin presare se Imping pina
de etansare si a inelului de debitare. la adincimea de introducere marcatd pe
teavd.

L

Fig. D-150
Fig. D-151 @
Inelul de presare se aseaza pe imbinare  Se deschid félcile de prindere si se intro-
si se verificd pozitia corecta. duc in orificiile special prevazute in ine-

lul de presare pind la blocare.

Fig. D-152
Fig. D-153

Masina de presare se aseazd si se reali-  Eclisa de control se indepérteaza. Imbi-
zeaza procesul de presare. narea este marcatd astfel ca ,presatd”.

20



1 Instalatia de apa potabila - Montaj

Sanpress Inox XL si Profipress XL 64,0 — 108,0 mm

Tevile din otel inoxidabil sint imbinate cu ajutorul racordurilor de presare simplu si

sigur.
Debitor tevi sau pinza bomfaier metalicd Scule necesare
Debavurator si creion colorat pentru marcare
Masind de presat Viega cu falcd adecvata pentru diametrul tevii

Falca de prindere cu articulatie se introduce in masina de presat Viega si boltul opritor ~ Pregétirea
se introduce pina se blocheaza.

Tehnologia de lucru

Fig. D-154
Fig. D-155
Teava se debiteazd drept. Atentie la prindere! Capetele tevilor tre-
buie sa fie impecabil de rotunde.
Fig. D-156
4 Fig. D-157

Teava se debavureazad in exterior si la Se marcheaza adincimea de introducere.
interior. 2 64,0mm =43 mm

276, mm =50mm

2 889mm =50mm

2 108,0mm =60mm
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=

Fig. D-158
Fig. D-159 ®
Se verificd pozitia corectd a gamniturii de  Imbindrile prin presare se imping pina
etansare si a inelului de debitare. la adincimea de introducere marcatd pe
teava.
Fig. D-160
Fig. D-161 @
Inelul de presare se aseaza pe imbinare  Se deschid félcile de prindere cu articula-
si se verificd pozitia corecta. tie si se introduc in orificiile special preva-
zute ale inelului de presare pind la blocare.
Fig. D-162
Fig. D-163
Masina de presare se aseaza si se reali-  Inelul de control se indeparteaza. Imbi-
zeaza procesul de presare. narea este marcata astfel ca ,presatd”.
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Spatiu necesar la presare

Dimensiuni tevi 12 pind la 54 mm

1 Instalatia de apa potabila — Montaj

Pentru o presare ireprosabild din punct de vedere tehnic este necesar un spatiu pentru
utilizarea masinii de presare. Urmatoarele tabele contin date privind necesarul minim

de spatiu in diverse situatii de montaj.

Trebuie respectate diversele valori pentru masinile alimentate de la retea si cu acumulatori.

Presare intre teava si perete

- | Proeminenta imbi-
,.-""'-: ~“nare prin presare
- |
-

-] '---d"-
=~
_’_.-f

— T

--__d_.-"
=
~
-
1 a I
— !
-~

Fig. D-164

Teava-o d, a b
[mm] [mm] [mm]

12 20 50
15 20 50
18 20 55
22 25 60
28 25 70
35 30 85
42 45 100
54 50 15

Tab.D-13

Alimentare laretea

Pressgun 4E
PT2
PT3-EH

Acumulator

Pressgun 4B
PT3-AH

1]

AN

ANNARRNNY

I
Qe
O
o
%]

-
()
o
<
LY

-
o

3
3

22

28

Tab.D-14

Acumulator

Picco

a
[mm]

25

25

25

25

25

Necesar spatiu

Presarea contra unui
corp de constructie

Scule de presare

Cu necesar de spatiu
diferit
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Presare intre teava si perete

Pressgun 4B/4E,PT2,PT3-AH, PT3-EH Picco
Necesar minim de Proeminents imbi-
spatiu .-__’_,..nare prin presare
i i
o o
- ol - - ol -
Fig. D-166 Fig. D-167
Teavd-od, a b (4 Teava-o d, a b 4
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [(mm] [mm]
2 e 44 o 12 30 40 65
15 25 40 65
18 25 40 75 15 30 40 70
22 30 40 80
18 30 40 70
28 30 50 85
35 50 50 95 22 30 40 75
42 50 70 15
54 55 80 140 = 20 Al &0
Tab.D-15 Tab.D-16
Necesar de spatiu la componente
ClEreni Al RS L /_/ Necesar de loc minim a,,;, [mm]
In combinatie cu o falca
de prindere cu articulatie Teava-od, PT2 PT3-AH  Pressgun Picco Pressgun
apmin S€ poate reduce [mm] PT3-EH Picco 4B/4E
12-54 45 50 35 50
Tab.D-17
Distanta intre locurile Teavi-od, Distanta minima a
de presare [mm [mm]
Formarea de canturi tre- 12 0
buie prevenita - functia 15 0
de etansare este garan- :
tatd g ©
22 0
28 0
35 10
42 15
54 25

Tab.D-18
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Teava Sanpress XL cu diametrul de 76,1 — 108,0 mm cu inel

Presarea cu inelul XL pentru Sanpress XL
Pentru instalarea comoda gdsiti in urmatorul tabel necesarul de spatiu
minim pentru realizarea imbinarilor prin presare.

Intre conducte ntre teava si perete

[t
Fig. D-169
Teavd-2  a b c
d, [mm] [mm] [mm] [mm]
76,1 90 185 130
889 100 200 889 100 200 140
108,0 110 215 108,0 110 215 155
Tab.D-19 Tab. D-20
Necesar de spatiu la componente
Teavi-od, Distanti minima a Distanta intre locurile
[mm] [mm] de presare
76,1 Formarea de canturi tre-
889 not required! buie prevenite
108,0 Functia de etansare este
Tab. D21 garantatd
Necesar de loc minim a,,;, [mm] I LI
gl - Este valabil si pentru
e iy Teava-od Pressgun ;
[mm] 2 PT2 PT3-AH 4B/ 4E Sanpress Inox XL si
] Profipress 64,0 mm
76,1
1 i 889 45 50 50
! o 108,0
Tab. D-22
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Distanta intre
locurile de presare

Formarea de canturi tre-
buie prevenita

Functia de etansare este
garantatd
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Presare cu masina de presare pentru Sanpress Inox XL si Profipress 64,0 mm

intre conducte

™~

o

AN

a
£l -

Fig. D-170
Teava-od, a b
[mm] [mm] [mm]
64,0

110 185
76,1
889 120 200
108,0 135 215
Tab.D-23

Necesar de spatiu la componente
Teavi-od,
[mm]
64,0
76,1
88,9
108,0

Tab.D-25

Teavd-od,
[mm]
64,0
76,1
889
108,0

Tab.D-26

intre teava si perete

Fig. D-171
Teava-od, a b
[mm] [mm] [mm]
64,0

110 185
76,1
889 120 200
108,0 135 215
Tab. D-24

140

Distanta minima a

[mm]

Distanta minima a

[mm]

20



1 Instalatia de apa potabila - Montaj

Punerea in functiune

Umplerea instalatiei numai cind punerea in functionare este prevdzutd foarte
curind. Daca se intirzie punerea in functiune se va stabili si documenta un program
de spalare.

Se verifica etanseitatea, spdlarea, punerea in functiune, se scriu indicatiile si se inmi-
neaza operatorului ca documentatie.

Operatorului i se explicd avantajele unui contract de intretinere.

Se va indica necesitatea unui schimb de apa regulat si complet — de cca. trei ori pe
saptamina la toate locurile de extragere.

SC-Contur

Viega SCG-Contur asigurd recunoasterea imbinarilor nepresate in domeniul total de pre-
siune de la 22 mbari pina la 3 bari (uscat) si de la 1 bar pina la 6,5 bari (ud). Daca verifi-
carea etanseitatii se efectueaza intr-o perioada de inghet este recomandabila verifica-
rea uscata si a celor mai mici obiecte.

Fig. D-172

Dezinfectia

Daca natura microbiologicd a apei nu este ireprosabild apa din sistemele de conducte
Viega se poate dezinfecta prin procedeul admis de Ordonanta pentru Ape Potabile in
duratele indicate (dezinfectia de profunzime sau soc). La final se va proceda intot-
deauna cu o spdlare, pind cind concentratia agentului de dezinfectie atinge din nou
concentratia permisd pentru dezinfectia de durata.

Recomandam ca executarea tuturor procedurilor de dezinfectie sa fie efectuate numai
de personal specializat, calificat si cu experienta.

Peroxid pe baza de apa (H,0,) si clordioxid sint preferate din motivul compatibilitatii
ale acestora generale cu materialele.

SC-Contur

Imbinarile prin presare
Viega sint prevdzute

cu acest dispozitiv de
sigurantd. Se poate iden-
tifica cu punctul verde.

Problematica clorura-
rii de durata
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Pentru dezinfectarea instalatiilor de conducte contaminate cu legioneloza sint sufici-
ente conf. fisei de lucru DVGW W 551 50 mg/I clor pentru 1 pind la 2 ore. Informatii
suplimentare In privinta dezinfectarii sint stipulate in foaia de observatii ZVSHK-
,Spalarea, dezinfectarea si punerea in functiune a instalatiilor de apa potabild”.

Pentru combaterea legionelozei nu este recomandata o clorificare de duratd conform
fisei de lucru DVGW W 551.

Citat: ,O dezinfectare continua cu chimicale nu este de aceea eficace. Legioneloza nu
este combdtuta suficient prin acest mod”. Daca in timpul unei proceduri de asanare
este necesard o dezinfectare continud de tranzitie, aceasta trebuie sd se realizeze in
conformitate cu Ordonanta pentru Ape Potabile.

Utilizatorul trebuie informat despre aceasta.

Conform Ordonantei Europene privind Apele Potabile trebuie respectata o cantitate de
0,1 pind la 0,3 mg/I clor liber — resp. in cazuri exceptionale 0,6 mg/I daca au fost autorizate
de Oficiul de Sandtate. La instalatii de dezinfectare decentrale (exceptie clordioxidul) in
cladiri trebuie respectatd mentinerea valorii limita de trihalogenmetane (THM — de ex. clo-
roform) conform Oficiului Federal de Mediu pentru utilizator — un procedeu de dovedire
complicat si costisitor.

Alte informatii privind dezinfectarea instalatiilor in Clddirile US se pot obtine la Viega.



viega 1 Instalatia de apa potabila - Anexa

Anexa
Pierderi presiune: apa rece in tevi din inox
Pierderile de presiune cauzate de frecarea tevilor R si viteza de curgere v in functie de debitul maxim Vs la o tem-

peraturd de 10 °C pentru tevi din otel inoxidabil conform fisei de lucru W 541 a DVGW.

Dimensiuni 15 mm pina la 54 mm

di 15x1,0mm 18 x1,0mm 22x1,2mm 28x1,2mm 35x1,5mm A 42x1,5mm 54x1,5mm

ij{mm) 13,0 16,0 19,6 25,6 32,0 Cli{mmy 39,0 51,0

V (I/m) 4 4 3 4 4 V (I/m) 1 0

0,13 0,20 0,30 0,51 0,80 1,19 2,04
Vs R \ R \% R \ R \% R \% Vs R \% R \%
I/s mbar/m  m/s  mbar/m m/s mbar/m m/s mba/m m/s mbar/m m/s I/s mbar/m = m/s  mbar/m  m/s

0,05 2,2 04 08 0,2 03 02 0,1 0,1 = = 0,25 02 02 = =
0,08 50 0,6 19 04 0,7 03 0,2 03 = = 0,50 0,7 04 = =
0,10 73 0,8 2,7 05 10 03 03 0,2 01 01 0,60 1.0 0,5 = =
0,15 14,8 11 55 0,7 19 0,5 0,7 03 02 0,2 0,70 1.2 0,6 = =
0,20 24,5 15 91 1.0 33 0,6 11 04 03 0,2 0,80 15 0,7 = =
0,25 36,2 19 13,5 1.2 51 08 1.6 0,5 0,5 03 0,90 1.8 038 = =
0,30 499 23 18,5 15 71 1,0 21 0,6 0,7 04 1,00 2,2 038 0,5 05
0,35 65,6 2,6 243 1.7 93 1,2 2,8 0,7 09 04 1,10 2,6 09 0,6 05
0,40 83,1 3,0 30,8 20 n7 13 36 0,38 11 05 1,20 31 1,0 08 0,6
0,45 1024 34 379 22 144 15 4,0 09 15 0,6 1,30 35 11 10 0,6
0,50 123,6 38 45,7 25 174 1.7 49 1,0 1.7 0,6 1,40 4,0 1,2 11 07
0,55 146,5 41 541 2,7 20,6 18 58 11 20 0,7 1,50 45 13 13 07
0,60 171, 45 63,2 30 24,0 19 6,7 1.2 23 0,7 1,60 51 13 14 038
0,65 197,5 49 729 32 276 2,2 77 13 2,7 038 1,70 57 14 1,6 0,8
0,70 83,2 35 315 23 838 14 3,0 09 1,80 6,3 1,5 1.7 09
0,75 94,1 37 356 2,5 99 1,5 34 09 1,90 6,9 1,6 19 09
0,80 105,6 4,0 40,0 2,7 11 1,6 38 1.0 2,00 76 1,7 21 1,0
0,85 17,6 4,2 44,5 2,8 124 17 4.2 1.0 2,10 82 18 23 1,0
090 1303 45 49,3 3,0 13,7 1,7 4,7 11 2,20 9,0 18 25 11
0,95 143,6 4,7 54,3 31 15,1 1.8 52 1.2 2,30 97 19 2,7 11
1,00 1574 50 595 33 16,6 19 57 1.2 2,40 10,5 2,0 29 1.2
1,05 649 35 18,1 2,0 6,2 13 2,50 13 21 31 1.2
1,10 70,6 36 196 2] 6,7 14 2,60 12,1 2,2 33 13
1,15 764 38 21,2 2,2 73 14 2,70 129 23 36 13
1,20 82,5 4,0 229 23 79 15 2,80 138 23 38 14
1,25 88,7 41 24,6 24 85 15 290 14,7 24 4,1 14
1,30 95,2 43 26,4 2,5 91 16 3,00 15,6 2,5 43 15
1,35 101,9 4,5 28,3 2,6 97 17 3,50 20,6 29 57 17
1,40 108,8 4,6 30,1 2,7 10,3 17 4,00 26,2 34 7.2 20
1,45 1158 4.8 321 28 11,0 1.8 4,50 324 37 9,0 22
1,50 1231 50 34,1 29 1,7 19 5,00 391 4,2 10,8 2,5
1,55 130,6 51 36,2 30 124 19 550 46,5 4,6 12,8 2,7
1,60 1383 53 383 31 13,1 20 6,00 538 50 14,9 29
1,65 404 32 13,8 2] 6,50 173 32
1,70 42,7 33 14,6 2] 7,00 19,7 34
1,75 449 34 154 2,2 7,50 22,3 3,7
1,80 473 35 16,2 22 8,00 25,1 39
1,85 49,6 3,6 17,0 23 8,50 28,0 4,2
1,90 52,1 37 17,8 24 9,00 31,3 44
1,95 54,6 38 18,7 24 9,50 343 4,7
2,00 571 39 195 2,5 10,00 376 49
2,10 62,3 41 213 26
2,20 67,8 43 231 2,7
2,30 734 4,5 25,1 29
2,40 793 4,7 27, 3,0
2,50 853 49 29,1 31
2,60 31,2 32
2,70 334 34
2,80 357 35
2,90 38,0 3,6
3,00 40,4 37
3,25 46,9 4,0
3,50 533 44
3,75 60,4 4,7
4,00 679 50

Tab. D-27
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viega Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a II-2

Pierderi presiune: apa rece in tevi din inox

Dimensiuni XL 64 pina la 108 mm

64x2,0mm 76,1x2,0mm 88,9x2,0mm 108 x2,0mm

dij{mm) 60,0 72, 84,9 104,0
() 2,83 4,08 5,66 8,49
Vs R \% R \ R \ R \
I/s mbar/m  m/s  mbar/m  m/s mba/m m/s mba/m m/s
0,60 01 02 - - - - - -
0,80 02 03 = - = - = -
1,00 03 04 01 02 01 02 = -
1,20 04 04 - - - - - -
1,40 05 05 = - = - = =
1,50 = - 0.2 04 01 03 = -
1,60 0,6 0,6 - - = - _ _
1,80 08 0,6 = = = = = =
2,00 10 0,7 04 0,5 0,2 04 01 0,2
2,20 11 08 = - = - = -
2,40 13 08 = - - = -
2,50 - - 06 06 03 04 01 03
2,60 1,5 09 - - - - - -
2,80 18 10 = - = - = -
3,00 20 11 08 07 04 05 01 04
3,20 22 11 - - - - - -
3,40 25 12 - - - - - -
3,50 = - 11 09 05 06 02 04
3,60 2,7 13 - - = - _ _
3,80 30 13 = = = = = =
4,00 33 14 14 10 0,6 0,7 0,2 05
4,20 36 15 - - - - - -
4,40 39 16 = - = - = -
4,50 - - 17 1,1 08 038 03 05
4,60 42 16 = - = - = =
4,80 46 17 - = = = = =
5,00 49 18 20 1,2 09 09 04 06
5,20 53 18 - - - - - -
5,40 57 19 = - = - = =
5,50 - = 24 13 11 1,0 = -
5,60 6,0 20 - - = - _ _
5,80 6,4 2] = = = = = =
6,00 6,8 2,1 2,8 15 13 11 05 0,7
6,50 79 23 33 1.6 = = = =
7,00 90 25 37 1.7 17 12 0,7 038
7,50 10,6 2,7 4.2 19 = = = =
8,00 1,5 2,8 47 20 2,2 14 09 1,0
8,50 12,8 30 53 21 = - - -
9,00 14,2 32 59 2,2 2,7 1,6 11 11
9,50 15,7 34 6,5 23 = = = =
10,00 172 35 7] 24 32 1,8 1.2 1,2
11,00 204 39 84 2,7 38 19 15 13
12,00 239 4.2 99 29 4,5 21 1.8 14
13,00 276 4,6 N4 32 52 23 20 1,6
14,00 316 50 13,0 34 59 25 23 17
15,00 14,8 37 6,7 26 25 1.8
16,00 16,6 39 75 2,8 2,8 19
17,00 18,5 4,2 84 30 32 2,0
18,00 20,5 44 9.3 32 35 22
19,00 22,7 4,7 10,3 34 39 23
20,00 249 49 13 35 43 24
21,00 27,2 51 12,3 37 4,7 2,5
22,00 134 39 51 26
23,00 14,6 41 55 2,7
24,00 15,7 4,2 59 2,8
25,00 17,0 44 6,4 29
30,00 234 53 9,0 35
35,00 1,8 41
40,00 15,0 4,7
45,00 18,6 53
Tab. D-28
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viega 1 Instalatia de apa potabila - Anexa

Pierderi presiune: apa calda in tevi din inox
Pierderile de presiune cauzate de frecarea tevilor R si viteza de curgere v in functie de debitul maxim Vs la o tem-
peratura de 60 °C pentru tevi din otel inoxidabil conform fisei de lucru W 541 a DVGW.

Dimensiuni 15 mm pina la 54 mm

di (mm) 15 x113,%mm 18 x116,(:’mm 22 x]kzsmm 28 x215,26mm 35 x312,50mm di (mm) 42 x319,5°mm 54x511,%mm
V (I/m) 4 4 4 4 g V (I/m) { 0
0,13 0,20 0,30 0,51 0,80 1,19 2,04

Vs R \ R \% R \ R \ R \ Vs R \ R \
I/s mbar/m  m/s  mbar/m m/s mba/m m/s mba/m m/s mbar/m m/s I/s mbar/m ~ m/s  mbar/m = m/s
0,05 1.7 04 0,6 03 0,2 0,2 01 0,1 = = 0,25 0,1 0,2 = =
0,08 38 0,6 14 04 05 03 02 0,2 = = 0,50 05 04 - -
0,10 56 0,8 2,1 0,5 0,8 03 0,2 0,2 0,1 01 0,60 0,7 0,5 = =
0,15 1.4 11 4,2 08 1.6 0,5 0,5 03 02 0,2 0,70 09 0,6 = =
0,20 191 1.5 7,0 1.0 2,7 0,7 08 04 03 03 0,80 1.2 0,7 = =
0,25 284 19 10,5 1.2 4,0 08 11 05 04 03 0,90 14 038 - -
0,30 394 25 14,5 15 55 10 15 0,6 0,5 04 1,00 17 038 0,5 05
0,35 52,1 26 191 1.7 7,2 1,2 20 0,7 0,7 04 1,10 2,1 09 0,6 05
0,40 66,3 3,0 243 20 9,2 13 26 038 09 05 1,20 24 1,0 0,7 0,6
0,45 82,0 34 30,1 22 13 1,5 31 09 11 0,6 1,30 2,8 11 08 0,6
0,50 99,3 38 364 25 13,7 1.7 38 1,0 13 0,6 1,40 32 12 09 07
0,55 18,1 41 43,2 2,7 16,2 18 4,5 11 15 0,7 1,50 36 13 1,0 0,7
0,60 1384 45 50,6 30 19,0 2,0 53 1.2 18 08 1,60 4,0 13 11 038
0,65 160,2 49 58,5 32 219 2,2 6,1 13 21 038 1,70 4,5 14 1.2 038
0,70 1834 53 66,9 35 25,1 23 6,9 14 24 09 1,80 50 15 14 09
0,75 759 37 284 2,5 7.8 15 2,7 09 1,90 55 1,6 15 09
0,80 853 4,0 319 2,7 838 1,6 3,0 1,0 2,00 6,0 1,7 1.7 1,0
0,85 95,3 4,2 356 2,8 98 17 34 11 2,10 6,6 18 1,8 1,0
090 105,8 45 395 30 109 18 37 11 2,20 772 18 2,0 11
0,95 16,7 4,7 43,6 32 12,0 19 4, 1.2 2,30 78 19 21 11
1,00 128,2 50 479 33 13,2 19 4,5 1.2 2,40 84 2,0 23 1.2
1,05 140,2 52 523 35 144 2,0 49 13 2,50 91 21 25 1.2
1,10 152,7 55 56,9 37 15,6 2] 53 14 2,60 9,7 22 27 13
1,15 61,7 38 17,0 2,2 58 14 2,70 104 23 29 13
1,20 66,7 4,0 18,3 23 6,2 1.5 2,80 11 23 30 14
1,25 719 41 19,7 24 6,7 1.6 2,90 1.9 24 32 14
1,30 772 43 21,2 25 72 1.6 3,00 12,6 25 35 15
1,35 82,7 4,5 22,7 2,6 7.7 17 3,50 16,7 29 4,6 17
1,40 884 4,6 24,2 2,7 8,2 17 4,00 213 34 58 20
1,45 94,3 4.8 25,8 2,8 838 1.8 4,50 26,5 37 7.2 22
1,50 100,3 50 274 29 93 19 5,00 321 4,2 87 25
1,55 106,6 51 291 30 99 19 550 383 4,6 104 2,7
1,60 129 53 309 31 10,5 2,0 6,00 44,9 50 12,2 29
1,65 19,5 55 326 32 n1 2] 6,50 14,1 32
1,70 126,3 56 34,5 33 n7 21 7,00 16,2 34
1,75 36,3 34 12,3 2,2 7,50 18,3 3,7
1,80 383 35 13,0 22 8,00 20,6 39
1,85 40,2 3,6 13,6 23 8,50 23,1 4,2
1,90 42,2 37 14,3 24 9,00 25,6 44
1,95 44,3 38 15,0 24 9,50 28,3 4,7
2,00 46,4 39 15,7 2,5 10,00 311 49
2,10 50,7 41 17,2 26
2,20 552 43 18,7 2,7
2,30 599 4,5 20,3 29
2,40 64,7 4,7 219 3,0
2,50 69,8 49 23,6 31
2,60 75,0 51 254 32
2,70 804 52 272 34
2,80 859 54 29,0 35
2,90 91,7 56 31,0 3,6
3,00 329 37
3,25 38,1 4,0
3,50 43,7 44
3,75 49,6 4,7
4,00 558 50

Tab.D-29
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viega Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a II-2

Pierderi presiune: apa calda in tevi din inox

Dimensiuni XL 64 pina la 108 mm

64x2,0mm 76,1x2,0mm 88,9x2,0mm 108 x2,0mm

dil(mm) 60,0 721 84,9 104,0
V) 5 83 mm 4,08 5,66 8,49
Vs R \% R \ R \ R \
I/s mbar/m  m/s  mbar/m  m/s mba/m m/s mba/m m/s
0,60 01 02 - - - - -
0,80 038 03 = - = - = -
1,00 02 04 01 02 = - = -
1,20 03 04 - - - - - -
1,40 14 05 = - = = = =
1,50 = - 0.2 04 01 03 = -
1,60 0,5 0,6 - - = - _ _
1,80 0,6 0,6 = = = = = =
2,00 0,8 07 03 05 01 04 01 02
2,20 09 08 = - = - = -
240 11 08 = - - = -
2,50 - - 05 06 02 04 01 03
2,60 12 09 - - - - - -
2,80 14 10 = - = - = -
3,00 16 11 07 07 03 05 01 04
3,20 18 11 - - - - - -
3,40 20 12 - - - - - -
3,50 = - 09 09 04 06 01 04
3,60 2,2 13 - - = - _ _
3,80 38 13 = = = = = =
4,00 2,7 14 11 1,0 0,5 0,7 0,2 0,5
4,20 29 15 - - - - - -
4,40 32 16 = - = - = -
4,50 - - 14 1,1 06 08 02 05
4,60 34 16 - - - - - -
4,80 37 17 = - = - = -
5,00 40 18 16 1,2 07 09 03 06
5,20 43 18 - - - - - -
540 54 19 - - - - - -
5,50 = - 20 13 09 10 03 06
5,60 49 20 = - = - = -
5,80 52 2] = = = = = =
6,00 55 2] 23 15 1,0 11 04 0,7
6,50 6,4 23 2,6 1.6 1.2 11 0,5 0,8
7,00 73 2,5 3,0 1.7 14 1,2 05 038
750 83 2,7 34 1,8 1,6 13 0,6 09
8,00 94 28 39 2,0 17 14 0,7 09
8,50 10,5 30 43 21 2,0 1,5 0,7 1,0
9,00 1,6 32 4.8 2,2 2,2 1,6 08 11
9,50 12,8 34 53 23 24 1.7 09 11
10,00 14,1 35 58 24 2,6 18 1,0 1,2
11,00 16,8 39 6,9 2,7 31 19 1.2 13
12,00 19,7 4,2 81 29 37 21 14 14
13,00 229 4,6 94 32 42 23 1.6 15
14,00 26,2 50 10,7 34 49 2,5 18 16
15,00 29,8 53 12,2 37 55 26 21 1.8
16,00 13,7 39 6,2 2,8 23 19
17,00 153 4,2 6,9 3,0 2,6 2,0
18,00 17,0 44 77 32 29 2]
19,00 18,8 4,7 85 34 32 2,2
20,00 20,7 49 93 35 35 24
21,00 22,6 51 10,2 37 38 2,5
22,00 247 54 1,1 39 4,2 2,6
23,00 12,1 41 4,5 2,7
24,00 13,1 4,2 49 2,8
25,00 14,1 44 53 29
30,00 19,7 53 73 35
35,00 98 4]
40,00 12,5 4,7
45,00 15,5 53
Tab. D-30
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viega Protocol: Spalare cu apa

Proiect de constructie

Beneficiar reprezentat prin

1. Proba de presiune a fost efectuata la

2. Material al sistemului de conducte

3. Tabele: Valori de referintd pentru numdrul minim al locurilor de extragere, in functie de diametrul nominal
maxim al conductei de distributie

Diametrul maxim al distributiei
DN in sectiunea de spélare actu- 25 32 40 50 65 80 100
ala

Numar minim de locuri de
extragere de deschidere DN 15

4. Peunetaj se deschid locurile de extragere cu cuplajele ascendente cele mai indepartate de locurile de extragere.

Dupd o duratd de spdlare de 5 minute la locul de extragere deschis ultimul, locurile de extragere se inchid
in ordine unul dupa celalalt.

5. Apa potabila utilizatd pentru spdlare este filtrata. Presiunea la repaus Py, = bari.

6.  Armadturile de intretinere (blocarea pe etaj, preblocarea) sint complet deschise.

7. Armaturile sensibile si aparatele sint demontate si sint inlocuite cu elemente de trecere resp. conducte flexibile

8. Pulverizatorul cu aer, perlatoarele, limitatoarele de debit sint demontate

9. Sitele montate si retindtoarele de impuritati inainte de armaturi trebuie curatate dupa spalarea cu apd

10.  Spdlarea se realizeaza incepind de la armdtura de blocare principald in ordinea de spalare pe sectiuni pind
la locul de extragere

Spalarea instalatiei de apa potabild s-a realizat reglementarentartar

Loc Data

Semnatura/Beneficiar/Reprezentant Semndturd executant/Reprezentant



viega Raport: test de presiune pentru sistemele de alimentare cu apa potabila

Sisteme: Sanpress, Sanpress Inox, Profipress, mediu de verificare: Aer comprimat sau gaz inert

Proiect de constructie

Sectiune constructiva

Beneficiar reprezentat prin

Executant reprezentat prin

Material al sistemului de tevi

Locul de imbinare

Presiune instalate ~— ______ bari
Temperaturd ambientald _____~~ ____ °C
Mediu verificare °C

Mediu verificare [0 Aer comprimat degresat OAzot [ Dioxid de carbon

Instalatia de apa potabild a fost [ verificata ca instalatie integrala Ope sectiuni

Toate conductele sint inchise cu dopuri metalice, discuri sau flanse oarbe.
Aparatele, vasele sub presiune sau incalzitoarele de apa potabild sint separate de la conducte.
O verificare vizuald a tuturor imbinarilor de tevi a fost efectuatd in privinta executiei profesionale

1. Verificarea etanseitatii
Presiune de verificare 110 mbari:
La 100 litri volum in conducte se verificd minim 30 minute, pentru fiecare 100 litri in plus durata de verificare

se mareste cu 10 minute
Volum conducte litri Durata verificare minute

Compensarea temperaturii si starea de inertie a materialelor din plastic se asteapta apoi se incepe durata de verificare.

DA NU
Controlul vizual al instalatiei de conducte / control cu manometrul O O
Teava in U resp. teava transversald a coloanei de apa a fost verificata?
S-a constatat In timpul verificarii etanseitatii un suflu de aer pe undeva? O O

2. Verificare de sarcind cu presiune ridicata
Compensarea temperaturii si starea de inertie a materialelor din plastic se asteapta apoi se incepe durata de verificare

O Presiune de verificare < DN 50 max. 3 bari O Presiune de verificare > DN 50 max. 1 bari
O Durata de verificare 10 minute

Loc Data

Semnatura beneficiar/Reprezentant Semnaturd/ Reprezentant



viega Raport: test de presiune pentru sistemele de alimentare cu apa potabila

Sisteme: Sanpress, Sanpress Inox, Profipress, mediu de verificare: Aer comprimat sau gaz inert
Trebuie utilizat un manometru cu sensibilitatea de 0,1 mbar

Proiect de constructie

Sectiune constructiva

Beneficiar reprezentat prin

Executant reprezentat prin

Au fost separate in timpul verificarii de presiune toate recipientele, aparatele si armaturile care DA
nu sint potrivite pentru presiunea exercitatd asupra instalatiei de verificat / sectiunii de verificat?

Instalatia de verificat / sectiunea de verificat este umplutd cu apad filtratd si complet aerisita?

Verificarea functiei SC-Contur

La diferente de temperaturd mai mari (=10K) intre temperatura ambientald si a apei de O
umplere se mentine compensarea de temperaturd dupa umplerea instalatie timp de
30 minute?

Presiunea corespunde presiunii de alimentare bari sau maxim 6,5 baril

Controlul vizual al instalatiei de conducte / control cu manometrul a fost efectuat? O
In timpul verificarii functiondrii s-a constatat o scidere a presiunii? O
S-a constatat in timpul verificarii de functionare o neetanseitate pe undeva? O

Verificarea presiunii instalatiei

Verificarea presiunii in instalatia de apd potabild a fost efectuatd la o presiune minimd de O
15 bari?

Durata de verificare dureazd 10 minute O
In timpul duratei de verificare s-a constatat o scadere a presiunii? O
S-a constatat in timpul duratei de verificare o neetanseitate pe undeva? O
Loc Data

Semnaturd beneficiar/Reprezentant Semnaturd beneficiar/Reprezentant



e Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a II-2

Combinarea materialelor pentru tevi in instalatia de apa potabila

Fig. D-173

Tn acest capitol au fost privite in ansamblu anumite aspecte relevante pentru proiecta-
rea si utilizarea sistemelor de conducte din metal Viega cu imbinari prin presare. In
practica rezulta conditii speciale pentru conductele de distributie pe etaje care vin in
completarea conductelor din pivnita si a celor ascendente din metal cu sisteme de tevi
din mase plastice. In special tevile PE-Xc in tevile de protectie din PE au fost confirmate
aici.

Viega dispune de un vast sortiment de astfel de sisteme de tevi, precum si sisteme de
instalare frontale cu tehnica de spalare pentru WC-uri fixate pe perete si pisoare.
Mai multe detalii puteti afla in Tehnologia de Aplicare vol.2 si pe site-ul Viega.
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2 Tehnica de incalzire - Sisteme de conducte din cupru

2 Tehnica de incalzire

Sisteme de conducte din cupru

Descriere sistem - Profipress

Utilizarea conforma cu destinatia

Profipress este o tehnica de imbinare folosita la instalarea sistemelor de incalzire,
mai ales pentru imbinarea cazanelor de incdlzire si a aparatelor in instalatiile de
incalzire a apei. Conform EN 12828, sistemul este conceput pentru instalatii de
incalzire.

Temperatura de regim < 110°C
Putere < TMW.

In afard de tevile utilizate pentru retelele de apa potabild, unde grosimea peretelui Dva rugam acordati
tevii este de cel putin 1,0 mm, conform EN 10577 la instalatiile de inclzire se pot atentie grosimil minime
T ) . > a peretelui, conform

utiliza si tevi din cupru cu perete mai subtire. tab. H-1

Intrebuintarea sistemului in alte scopuri decit cele descrise se va conveni cu sediul
nostru din Attendorn.

Sisteme de distributie Alte domenii de

Conducte de distributie si coloane uulizare
Instalatii solare
Instalatii de termoficare (> 110 °C — cu element de etansare din FKM)

imbinare

Cu racord presat si
racord filetat

Fig. H-2
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viega Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a 11-2

Date tehnice
Material teava Tevi din cupru conform EN 10571 (Grosimea minima a peretelui tevii — vezi tabela H-1)

12-108,0 mm cupru

Imbinare prin presare cu racord filetat
bronz 12-54 mm
cupru 64,0-108,0 mm

Garnitura de EPDM, negru; (etilena-propilena-diend-cauciuc); pind la 110 °C; nu prezinta rezistenta in
etansare fata solutiilor de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor, terebenting, benzing

Material imbinare
prin presare

Stare de livrare Bare si colaci (vezi tabel)

Aprobari de utilizare Profipress cu SG-Contur DVGW-Reg.-Nr. DW 8511 AP 3139

SIBEE Profipress XL DVGW-Reg.-Nr. DW 8511 AT 2347
Tevi Tevi din cupru conform EN 1057

Dimensiuni nominale

[mm]

Profipress 12/15/18/22/28/35/42/54

Profipress XL 64,0/76,1/889/108,0

Tevi de cupru utilizabile la instalatiile de incalzire

d X Spin. Volum pe metrul lin. de teava Dimen- Material imbinare
[mm] [litri / m] siuni prin presare
12x0,7 0,09
15%0,8 0,14
18x0,8 0,21
22x09 032 Stan-
Cupru
28x10 0,53 dard
35x1,0 0,83
42x1,0 1,26
54x1,2 2,04
Tevi XL
64,0x2,0 2,83
76,1 x 2,0 4,08
XL Cupru
88,9x2,0 5,66
108,0x 2,5 8,33
Tab.H-1
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Componente

Fig.H-3

Tevi

In afard de tevile utilizate pentru retelele de apd potabild, unde grosimea peretelui tevii  Pentru componentele

este de cel putin 1,0 mm, conform EN 1057 la instalatiile de incélzire se pot utiliza si tevi PrOf'pref’ts \|/e|ZI|deta|seme-
. . . X . . B . nea capitolul ,Instalarea

din cupru cu perete mai subtire (Grosimea minima a peretelui tevii — vezi tabela H-1). retelelor de apa potabils”

Racorduri prin presare

Paleta largd Profipress permite modalitati diverse de instalare si imbinare a cazanelor si

armdturilor, a conductelor folosite in subsoluri cit si a conductelor de distributie si

coloanelor.

Realizarea de distribuitoare si racordurile la robinete, fitinguri si aparate este posibila cu
flanse, adaptoare si racorduri filetate cu o imbinare prin presare.
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Racord Profipress Cu toate avantajele imbinarii sistemelor

Punctul verde indica utilizind produse Viega

SCContur . .
Verificate conform fisei de lucru

DVGW W 534

SCGContur

Racord prin presare pentru aproape
toate variantele de racord

Aparate de presare cu acumulator sau
cu alimentare de la retea

Mai mult de 500 de repere

Fig. H-4

Dimensiuni XL

dxs Volum pe metrul lin. de teava Dimen-  Material imbinare
[mm] [litri / m] siuni prin presare
64,0x2,0 2,83
76,1 x2,0 4,08
XL Cupru
889x2,0 5,66
108,0x 2,5 8,33
Tab. H-2

Toate dimensiunile sunt identice cu cele ale instalatiei de apd potabild. Constructia sisteme-
lor de colectare prefabricate si imbinarea ventilelor, fitingurilor si a aparatelor este posibila
datoritd flanselor, adaptoarelor si racordurilor filetate cu o imbinare prin presare directd.

Racord din cupru

Pentru racordarea arma-
turilor si supapelor

Fig. H-5
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Robineti cu bila Easytop

Conform EN 12828 robinetii cu bild sunt potriviti pentru instalatii de incalzire si au fost
conceputi pentru o temperatura de regim maxima de 105 °C. Ei sunt utilizati mai ales
la instalatii de distributie, dar si la montarea armdturilor de racord si de intretinere si la
inchiderea conductelor de la etaje si a celor ascendente.

Capacele colorate permit recunoasterea sigurd a mediilor. Exemplu: circuit de incalzire
tur: rosu, circuit de incélzire retur: albastru. Sortimentul este completat cu un element
nou, si anume robinetul cu bild Easytop avind surub de cuplare la pompd si optional
frind gravitationald.

Fig. H-6

Element de distributie
a incalzirii cu extinde-
rea instalatiei de
incalzire

— Robineti cu bild Easy-
top ca armaturi de
inchidere

— Marcaje de acoperire
inlocuibile rosii/albas-
tre pentru circui-
tul tur si retur

Robineti cu bila Easy-
top

Cu surub de cuplare la
pompa si frind gravita-
tionald integrata

1
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Garnituri de etansare
Prevazut din fabricatie cu garnitura de etansare din EPDM

Temperatura maxima ,ce prezinta siguranta tehnica la utilizare” 120 °C
Presiune de regim maxima admisd 10 bari

Garniturd de etansare din FKM (accesoriu special)
Temperatura de regim maxima admisa 140 °C
Presiune de regim maxima admisa 16 bari

Garniturile de etansare din EPDM (negru) asigurate din fabricd oferd un surplus de
siguranta suficient si pentru alte utilizéri in tehnica de constructie a cladirilor.
Rezistind la solicitari crescute, de exemplu la colectorii solari din tevi, garniturile de
etansare din FKM pot fi comandate si inlocuite manual. De asemenea, se poate
utiliza Profipress S (imbinare prin presare, cu garnitura de etansare din FKM pre-
montat din fabricd).

Garniturile de etansare din FKM nu pot fi utilizate la montarea instalatiilor de gaz
si de apa potabild.



2 Tehnica de incalzire - Sisteme de conducte din cupru

Tehnica de utilizare

Conducte ascendente

Tn elementul de imbinare in cruce apa trece prin teava interioard. Datoritd acestui prin-
cipiu conductele se pot incrucisa Intr-un plan. Montajul are loc pe perete sau in pardo-
seald.

| | Racord radiator (HK)

Racordat pe o parte la
coloana de distributie

| T |

Fig. H-7

Avantaje
Adincime mica de montare
Instalare intr-un plan
Nu sunt necesare lucrari de daltuire
Ideal in locuri strimte
Montare usoara chiar pe dusumea
Consum redus de materiale

Racordul in cruce si cotul oferd posibilitatea racorddrii directe la coloana de distributie,
chiar in conditiile in care spatiul este strimt.

Racord radiator

Racordat pe ambele parti
de coloana de distributie

Fig. H-8

Avantaje
Montare cu economie de timp
Se poate utiliza in spatii strimte
Aspect placut al instalatiei montate aparent
Solutie consacratd pentru clddiri deschise
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Robinete de retur

Racordurile de retur cu filet pentru radiatore se pot livra cu racord prin presare drepte
sau coltare.

Robinete de
retur cu filet

Tn forma unghiulara sau
de trecere, cu mufa de
presare pentru presare
directd

b k- i
yapnm L

g sl

Sl (Y Gttt 77 O

Fig. H-9

Avantaje

Tehnica de imbinare prin presare la rece: nu trebuie sa fie utilizat aparatul de lipit
Nu se pierde timp prin scoaterea garniturilor de etansare sensibile la caldurd exce-
siva si remontarea acestora dupa faza de racire

Nu exista locuri de imbinare oxidate sau deplasate

Aspect placut: bronz, nichelat

Legatura radiator

Renovare fara pericol de
incendiu

Fig. H-10 Fig. H-11

Urmele de arsuri si semnele prelucrarii nu pot fi Tehnica de imbinare prin presare la rece —
excluse la lipire lucrare curata inca de la inceput
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Racord radiator (HK)

Racord prin distribuitorul central

Distribuitorul — utilizabil si In locuri greu accesibile — impiedicd incrucisarea conducte-
lor. Fig. H-12 prezintd racordarea radiatorului prin mai multe distribuitoare presate
unele la celelalte cu imbinari cu tevi de cupru izolate din fabrica.

Se economiseste spatiu, deoarece nu este necesar un distribuitor al circuitului de
incélzire

Conducte fard incrucisare cu o indltime de montare in pardoseald mai mica
Durata scurtd de montaj

Nu sunt necesare racorduri suplimentare

Executarea distributiei complete pe etaje cu elementele de imbinare prin presare

Trei distribuitoare presate intre ele genereaza patru iesiri la racordul radiatorului. La
capatul distribuitorului poate fi presatda o mufa de reducere, de exemplu 22 x 15.

Acordati atentie la rotirea unui distribuitor |a iesirile pentru tur si retur.

Fig. H-12

Avantajele
distribuitorului

Prelungirea
distribuitoarelor

Distribuitor

Ca distribuitor central in
locuintd
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Racord radiator

Din pardoseald prin dis-
tribuitorul central

Fig. H-13
Posibilitati de utilizare
La racordul radiatorului prin mai multe distribuitoare racordate in serie

Pentru montarea in zone greu accesibile este prevenita sarirea conductelor si face
posibild incorporarea profesionald in structura dusumelei

Distribuitor

Cu cutie izolantd

Fig. H-14 Fig. H-15
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Racord cu element in cruce

N Elementin cruce

Tn distribuitorul pe etaje

Elementin cruce

Cu teava de cupru din
pardoseald

Fig. H-17

Acordati atentie la rotirea element in cruce la iesirile pentru tur (V) si retur (R).

Tevile albe si imbindrile prin presare se izoleaza si se protejeaza de influentele
mecanice externe.
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Exemplu de
intrebuintare

Distantele de fixare a
conductei imbinate cu
element in cruce

Fig. H-18

Indicatii de montaj
La dispunerea conductelor aveti grijd ca
montarea sa se faca fard tensiuni.
tevile sd nu se deterioreze si sa nu se miste din cauza dilatarii termice.
sa utilizati mijloace de fixare a tevilor glisante, care nu impiedica dilatarea liniard a
tevii.
mijloacele de fixare a tevilor sd nu devind puncte fixe nedorite.

Racord in cruce

Cu cutie termoizolanta
cu doua compartimente

A

"

Fig. H-19 Fig. H-20

118
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Racord cu utilizare element in cruce

Fig. H-21

Racord cu blocul de racordare radiator

Instalare cu
racord in cruce

Racordare din pardoseald
si prin blocul de racor-
dare radiator din perete

Radiator cu element de racordare radiator si set adaptor (pentru radiator cu ventil cu
filet interior sau exterior). Blocul de racordare a radiatoarelor este instalat in perete,
racordat la tevile de cupru si asezat in stratul de nivelare al constructiei dusumelei.

Dacd constructia dusumelei este mai groasd de 90 mm, vd recomanddm blocul de racor-

dare radiator cu indltimea de racord 225 mm.

|

max. ca. 120mm
min. ca. 60mm

b \\‘.\\.\\\.\\\\\\\\

Fig. H-23 Fig. H-24
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Avantaje dintr-un foc

Bloc de racordare
radiator

Dimensiuni de montaj
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Avantaje la montajul blocului de racordare radiator

Distanta de racordare prefabricata de 50 mm

Montajul radiatorului se poate realiza dupa finalizarea tuturor lucrarilor de tencuire,
faiantare si zugravire

Nu se impune muncd suplimentara prin montarea si demontarea de mai multe ori
a radiatorului

In timpul montarii tevilor nu existd pericolul deteriorarii radiatorului sau a conduc-
telor de racordare

Nu se impune depozitare intermediard, radiatorul nu se deterioreaza pind la mon-
tajul final

Nu se impune apasarea in jos a conductelor de incalzire

Verificarea presiunii si a incalzirii fara montajul radiatorului (regim de iarnd)
Adincime micé de montare in perete

Armonia culorilor intre otelul inoxidabil si elementul de racordare a radiatorului
nichelat

Fig. H-25
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Legatura cu setul de legatura din sipca de soclu

Fig. H-28

Pentru sipci de soclu care se gdsesc in comert

Aspect placut, cu elemente de racordare din bronz nichelat
Pentru toate variantele de radiatoare uzuale

Nu se impun masuri de protectie impotriva incendiilor

Set de racorduri
radiatore cu radia-
toare compacte

Pe doud cdi, cu set de
racordare radiator din
sipca de soclu

Adecvate de asemenea
pentru radiatoare cu
ventil

Set de racordare radi-
ator pentru sipca de
soclu

Dimensiuni de montaj
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Seturi adaptoare pentru radiatore cu ventil

Seturi adaptoare
Radiator cu ventil
G% Rp?2
Set de adaptoare Set de adaptoare

elemente/seturi de
racordare radiator

, 13
3 oo

1022,6

= =

1096,8

Seturi de adaptoare necesare si elemente de racordare radiator cu ventil pentru radia-
tore cu filet interior si exterior.
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Termoizolarea si dispunerea conductelor*

In functie de domeniul de utilizare si materialul conductelor se impune termoizolarea,
dispunerea si fixarea conductelor conform normelor tehnice in vigoare din urmatoa-
rele motive:

Protectie impotriva producerii condensului
Evitarea coroziunii exterioare

Limitarea pierderilor de apa

Evitarea pocniturilor datorita dilatarii in lungime
Evitarea zgomotelor produse de scurgere

Tevile, dacd nu sunt cdptusite sau termoizolate din fabrica, cit si toate elementele faso-
nate si de imbinare, indiferent de necesitatile de termoizolare, trebuie sd fie izolate atit
impotriva coroziunii exterioare, a murdariei, cit si pentru evitarea zgomotelor produse
de scurgere, la locul de montare. La dispunere conductele trebuie sa fie astfel fixate
incit sa nu se produca zgomote din cauza dilatdrilor in lungime, care pot periclita sem-
nificativ confortul utilizatorului.

Daca conductele sunt montate pe bazd portantd, acestea trebuie sd fie fixate. Pentru
realizarea stratului izolant, insa cel putin pentru stratul de protectie impotriva zgomo-
tului provocat de pasi, se va realiza o noud suprafatd neteda prin nivelare. Pentru nive-
lare deasupra conductelor se vot utiliza numai umpluturi stabile.

Termoizolarea impotriva pierderilor de caldura*
Pentru a limita pierderile de caldurd ale conductelor de distributie a céldurii, acestea
trebuie sa fie izolate.

Tevide cupru

Teava SANCO®, alba

Teava WICU®, izolata
din fabrica

Fig. H-29
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Exceptii la izolare
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Conducte distributie agent termic

Conductele de incalzire fac parte din categoria conductelor de distributie agent termic
iar pentru a se reduce pierderile de caldurd acestea trebuie izolate conform EnEV,
anexa 5. Instructiuni importante in cazul conductelor montate in pardoseald

Conductele din structura pardoselii aflate intre camere incalzite, chiar daca sunt
racordate la diversi utilizatori, trebuie s fie izolate doar cu un strat izolator de 9 mm
— utilizati formula A= 0,04 W/mK.

Dupa rindurile 1-4, atita timp cit conductele de la incdlzirea centrald se gdsesc in
camerele incdlzite sau in pdrtile de constructie dintre camerele incalzite ale unui
utilizator iar pierderea lor de cdldura poate fi influentatd de dispozitivele de inchi-
dere libere, nu se impune respectarea grosimii minime a stratului de izolare.

Grosimea minima a stratului de izolare

Grosimea minima a stratului de
Tipul conductei/Armaturi izolare in functie de conductivi-
tatea termica de 0,035 W/(mK)

1 Diametru interior de pind la 22 mm 20mm

2 Diametru interior de peste 22 pind la 35 mm 30mm

3 Diametru interior de peste 35 pind la 100 mm Diametru interior egal
4 Diametru interior de peste 100 mm 100mm

Conductele si armdturile dupa rindurile de la 1 la 4 din

bresele de perete sau podea, in zona de Incrucisare a 1/2 din cerintele din rindurile 1
conductelor, in locurile de imbinare a conductelor, la pind la 4

distribuitorul central al retelei de conducte

Conductele incalzirilor centrale dupd rindurile 1 pind la 4,
6 care dupd intrarea in vigoare a acestei dispozitii se vor
monta Intre camerele incalzite ale unor utilizatori diferiti

1/2 din cerintele din rindurile 1
pindla4

7 Conducte dupa rindul 6 in alcdtuirea pardoselii 6mm

Conductele instalatiilor de incélzire centrale in camerele
incalzite In interiorul unei unitati a unui utilizator

Tab.H-4

Nici o cerinta
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Conducte in pardoseala

Tabela H-4 prezinta grosimea minimd a stratului de izolare, unde conductivitatea ter-
micd a materialului izolant este de 0,035 W/mK. Daca izolarea se face cu materiale izo-
lante ce nu apartin grupei de conductivitate termica WLG 035, grosimile minime ale
straturilor izolante trebuie recalculate. Tevile WICU®-extra sunt tevi de cupru izolate din
fabrica, al cdror material izolant are o conductivitate termica de 0,025 W/mK. Acest fapt
impune minimalizarea diametrului exterior total, ce face posibild o inaltime de montare
pe dusumea mai mica.

Exemplu
219 Izolatie a conductelor
- 15 . in pardoseala
] 1 20°C Teava de cupru 15 mm,

| ‘l captusita cu material
plastic, in pardoselile din

@ subsoluri intre camerele
i l incalzite ale unui utiliza-
3
2

-1 -\l | tor
'Iln'f \ i A K\'ﬁ : '|I.' 2|5
® 4— iV I\JLJ \AJ ,J"U!

_...-""'"--_
© — |
160
o+t —
e
20°C
Fig. H-30
apa de ciment onductd, captusita
Sapa deci Conducts, captusitd
@ Folie PE (& Umplutura (Meabit/Perlit)
(3 Izolare impotriva zgomotului produs  (7) Pardoseal de beton
de pasi Diblu tubular de impact (Nylon)

(@ Strat de nivelare WLG 040
(de exemplu placi din polistiren)

Continuare pe pagina
urmatoare
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Izolatie a conductelor @27
in pardoseala — 215

Teava de cupru,

15 mm, cu izolare
circulara din fabrica

(A =0,026 W/mK),

in pardoseala din subsol
intre camerele incalzite
ale diversilor utilizatori

Fig. H-31
(D) Sapa de ciment () Izolare din fabrica WLG 025
Q@ Folie PE (® Umplutura (Meabit/Perlit)
() Izolare impotriva zgomotului produs  (7) Pardoseals de beton

de pasi
() Strat de nivelare WLG 040

(de exemplu placi din polistiren)

!zolal,:iea convductelor @36
in pardoseala

b 20°C

Teava de cupru,

15 mm, cu izolare

circulard din fabrica @
(A =0,026 W/mK), in par- @ .
doseala din subsol la

nivelul solului, aer liber 1 1
sau spatii neincélzite @ ! IIE ik

45

OO0 ;g‘“;:

Y11 tl[ T

Fig. H-32
(D) Sapa de ciment () Izolare din fabricd WLG 025
Q) Folie PE (® Umplutura (Meabit/Perlit)
() Izolare impotriva zgomotului produs  (7) Pardoseal de beton
de pasi Pamint (Pietris)
(@) Strat de nivelare WLG 040

(de exemplu pldci din polistiren)
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Instalatii mixte

Deoarece la incalzirea instalatiei este evacuata aproape toata cantitatea de oxigen, sis-
temul Profipress din instalatiile de incalzire poate fi combinat cu tevi si parti de con-
structie din alte materiale metalice, fara sa existe pericolul coroziunii.

Printr-o constructie corespunzdtoare a instalatiei de incdlzire, armadturi sigure la utilizare
siinstalarea unui vas de expansiune (MAG) trebuie sd se evite acumularea de oxigen in
apa de incalzire.

Daca nu poate fi impiedicata acumularea de oxigen in sistemul de incélzire, normele
tehnice VDI 2035 ofera solutii de procedura — de exemplu legarea chimica a oxigenului.

Verificarea presiunii

Verificarea presiunii cu apa
Toate conductele se vor verifica la gata, insd in stare incd neacoperitd.Realizati o verifi-
care a etanseitatatii.

Aici se verificd instalatia folosind o presiune ce corespunde presiunii necesare pentru
declansarea supapei de sigurantd.

Verificarea presiunii cu aer
Verificarea presiunii sistemelor Profipress in instalatiile de incélzirea poate fi efectuatd
si cu aer comprimat sau gaze inerte.
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Instalatii de termoficare

Profipress poate fi utilizat intr-o instalatie de termoficare
Garniturd de etansare din EPDM (garniturd de etansare standard)

Temperatura maxima care prezintd sigurantd tehnica la utilizare 120 °C
Presiune de regim maxima admisd 10 bari

Cu garnitura de etansare din FKM (accesoriu special) / Sistem Profipress S

Temperatura de regim maximd admisd 140 °C
Presiune de regim maxima admisd 16 bari

Garnitura de etansare FKM Date de comanda
) ) Dimensiune  Nr.articol Element / VE
Sistem de presare Profipress
12x2,35 459376
. 15x2,50 459390
Denumire Fluor-Elastomer
18 x 2,50 459406
. 22 x 3,00 459413 10
Instala'p\'solare 283,00 459420
Domeniu de utilizare ToT ke
Instalatii de 35x 3,00 459437
termoficare 42 x4,00 459444
54 x 4,00 459451
Culoare neagra, mata 76,1 x5,0 459468
889x5,0 459475 5
Dimensiuni DN 10 pini la DN 100 108,0x5,0 459482
Tab.H-6
Tab.H-5

Statia de alimentare
cu caldura

Cu acumulator de apa
caldd extern

Fig. H-33

Dacd in apa instalatiei de termoficare se gasesc aditivi (substanta de protectie anti-
coroziva sau amestec antigel), pentru utilizarea Profipress trebuie sa se solicite
acordul nostru.
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Descriere sistem Profipress S-racord prin presare

Destinatia utilizarii

Racordurile prin presare Profipress S sunt adecvate pentru utilizarea in sisteme de incal-
zire cu temperaturi de peste 100°C si varfuri de temperatura de scurta durata de peste
280°C impreund cu conducte din cupru in concordanta cu DIN EN 1057.

Sisteme solare
Sisteme de incaélzire de cartier
Sisteme cu aburi cu presiune joasa

Utilizarea racordurilor prin presare Profipress este permisa daca acestea sunt echi-
pate anterior cu elemente de etanseizare FKM.

Utilizarea sistemului in instalatii cu aditivi (de ex. solutii anti-corozive sau anti-
inghet) in apa de incdlzire sau pentru alte utilizari, diferite de cele descrise, trebuie
sa fie aprobatd de cdtre sediul nostru central din Attendorn.

Conditii de operare pentru sistemele de incalzire de cartier
Presiunea de operare Prmax < 16 bari
Temperatura de operar T < 140°C

Conditii de operare pentru sisteme de aburi cu presiune joasa
Presiunea de operare Prmax < 1bari
Temperatura de operare Ty <120°C

Marcaj
Punct alb pe pliul SGContur.
Patrat alb cu marcajul FKM ID.

Utilizarea racordurilor prin presare Profipress S si Profipress cu elemente de etan-
sare din FKM nu este permisa in instalatiile de apd potabila si cu gaz.

Marcaj

Profipress S

Ambalaj colorat
portocaliu
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Date necesare la
comanda

Element de etansare
FKM
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Tehnica de utilizare
Turul se va realiza in pantd, iar returul cu cadere pentru ca, in caz de necesitate,
instalatia sa poata fi golita.
La golire agentul termic trebuie captat intr-un rezervor.
La dispunerea conductelor de colectare se va tine cont de dilatarea termica maxima
posibila.
Daca lungimea tevii la o temperaturad medie de 15 °C este de 15 m, la cresterea tempe-
raturii medii la 100 °C, teava se dilaté liniar cu cca. 21 mm.

Material teava

La utilizarea in instalatiile solare Profipress poate fi folosit si cu tevi de cupru cu grosi-
mile peretilor reduse, ce corespund EN 1057, (Vezi grosimea minima a peretelui tevii
- vezi tabela H-1).

Atentie la tevile preizolate!

Temperatura maxima de lucru a materialului de izolare a tevilor Prestabo cdptusite
se situeazd la numai 100 °C!

Acordati atentie datelor furnizate de producator.

Spalarea

Pentru spalare conductelor, in cazul Profipress este suficient procedeul de spalare cu
apa si presiune normald in conductd. Se va spala intregul circuit colector in directia de
scurgere a pompei, inclusiv statia solara, colectorul si rezervorul.

Pentru a evita o evaporare respectiv inghetare a apei nu este permisa spdlarea
instalatiei la soare puternic si nici la inghet.

Proba de presiune
Probele de presiune se vor efectua conform precizdrilor diferitilor producatori de
colectoare.

Indicatie: Informatii cuprinzétoare privind executarea instalatiilor solare se pot solicita la
Institutul German pentru Cupru din Disseldorf.
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Instalatii solare

Racordarea la casa

Fig. H-36
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Sisteme de conducte din otel

Descriere sistem Prestabo

Utilizarea conforma cu destinatia

Sistemul Prestabo este adecvat fara restrictii utilizarii in instalatiile industriale si de
incalzire, dar nu si la instalatii pentru retele de apa potabild. Din acest motiv tevile
si fmbinarile sunt marcate cu un simbol rosu ,Nu sunt potrivite pentru instalatiile
de apa potabild”.

Utilizarea componentelor Prestabo este permisa numai impreuna cu elementele
de constructie apartinind sistemului. Intrebuintarea sistemului in alte scopuri decit
cele descrise se va conveni cu fabrica noastrd din Attendorn.

Racordurile prin presare sunt prevazute cu SCGContur, iar in stare nepresata sunt
vizibil neetanse.

Conditii de lucru la utilizarea cu garnitura de etansare EPDM
Apa, sistem inchis la temperatura de regim de max 110 °C: py.x < 16 bar
Aer comprimat, uscat si fara ulei: p.x < 10 bari

Conditii de lucru la utilizarea cu garnitura de etansare FKM
Apa: la temperaturi de regim de pind la max. 140 °C: maX.pyax < 16 bar
Aer comprimat, uscat si cu continut de ulei: pyay < 10 bari

Teava Prestabo,
imbinare prin presare
siflansa

Cu simbol rosu:
,Nu este adecvat pentru
instalatii de apa potabild”

L]
-
L]
-
»

Fig. H-37 Fig. H-38
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Date tehnice

Otel nealiat, nr. material 1.0308 conform EN 10305-3, zincat la exterior prin galvanizare.
Se pot livra tevi cu dimensiuni de 15 — 54 mm, cdptusite cu PP cu grosimea de 1,0mm.

Dotat din fabrica cu garnitura de etansare EPDM ca garniturd inelard pentru tempera-

2 Tehnica de incalzire - Sisteme de conducte din otel

turi de lucru < 110 °C si presiune de lucru de pina la 16 bari.

Bare de 6 m, marcate si cu etanseitate verificata

12/15/18/22/28/35/42/54/64,0/76,1/88,9/108,0

Instalatii solare (Nu si tevile cu izolatie din PP)
Instalatii de climatizare

Instalatii de incdlzire

Instalatii de aer comprimat

Instalatii de vacuum

Instalatii pentru gaze tehnice (la cerere)

Date de identificare ale tevilor Prestabo, albe

. Volum pe metrul  Greutate pe
Teava QE‘XTEHOF XS p p

[mml Iinr de teavd metrvul lin. de
[Litru /m] teava [kg/m]

12x1,2 0,07 0,32

5% 1,2 013 041

18x1,2 0,19 0,50

22x15 0,28 0,80

28x 15 049 1,00

35x15 0,80 1,20

42x1,5 1,19 1,50

54x1,5 2,04 2,00
64,0x%2,0 2,83 3,06
76,1x2,0 4,08 3,66
889x2,0 5,66 4,29

108,0x 2,0 8,49 523

Date de identificare ale tevilor Prestabo, captusite

17x2,2 0,13 045

20x2,2 0,19 0,60

2425 0,28 0,82

30x2,5 0,49 1,10

37x25 0,80 1,30

44x2,5 1,19 1,60

56 x 2,5 2,04 2,10

Tab. H-7

Greutate
per bard 6 m
[kal

19

25

3,0

4,6

59

74

90

"7

18,3

219

25,7

2,7
33
49
6,4
8,1
97
12,6

Nr. articol

650339
559441
559458
559465
559472
559496
559489
559502
598327
598334
598341
598358

57717
577124
577131
577148
577551
577568
577575

Material teava
siimbinare prin pre-
sare

Garnitura de etansare

Stare de livrare

Dimensiuni [mm]

Domenii de utilizare

Date de identificare
ale tevilor

Teava albd

Date de identificare
ale tevilor

Dimensiune incl.
1,0mm izolatie din PP
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Componente

Tevi

Tevile din otel Prestabo au pereti subtiri, sunt conducte sudate longitudinal din otel
nealiat, material nr. 1.0308 conform EN 10305-3 zincate la exterior prin galvanizare, cu o
grosime a stratului de zinc de 8-15 um (cromate albastru). Isi mentin forma stabild, se
dilata intr-o masura foarte mica la cdldura, deci sunt ideale pentru a fi utilizate in subsol
si ca coloane de distributie in instalatii de incalzire.

Modul de executie Modul de executie al tevilor

al tevilor Alba - toate marimile: pentru instalatiicu montaj ingropat si conducte pentru piv-

nite si ascendente. Conductele care se incdlzesc se vor izola ulterior

Captusite — dimensiuni de la 15 pind la 54 mm: cu cdptuseald PP pentru instalatii cu
montaj aparent placute la vedere

Bare cu lungimea de 6 m cu suprafatd exterioara si interioara metalica alba
Capetele tevilor sunt inchise contra murdariei cu capace din material plastic

A fost verificata etanseitatea tuturor tevilor

Accesorii
Elemente de etansare Pentru solicitdri mai mari, element de etansare FKM inlocuibil

Marcaj

Nu sunt adecvate pentru
retelele de apa potabila
(v. si pagina urmdtoare)

Fig. H-39
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Marcaj

@ @ ®© 606 O

I | L1 ]

*& Viega Prestabo E235 22x1,56- X 0408 CH: 987654 o

6 90 000 0
| o o [ | |
E Viega Prestabo E235 >PP< 22x1,5 X 0406 CH:987654

Fig. H-40

(D Vinzatorul sistemului/Numele siste-  (5) Abrevierile producatorului de tevi
mului (6) Data fabricatiei

(@ Numarul materialului conform DIN @ Numarul sarjei

(3 Materialul captuselii

(@ Diametrul nominal x Grosimea pere-
telui

® @ ©) O) ® ®
0l I | |

R PR AL L Rl o) LN L0 LOK B TTHITT RTT. TP W0 W AREL LR 1D UET H (e

Fig. H-41

(@ Producitor sistern/denumire sistem  (4) numar lot

(@ Material Nr. () Simbol/numér de certificare
(3 Latime nominala x grosime perete (&) Nivel presiune

Depozitarea si transportul
Pentru a asigura calitatea fard compromisuri a conductelor din otel Prestabo, urmatoarele
aspecte trebuie sa fie luate in considerare la transportarea si depozitarea conductelor

Ambalajul si foliile de protectie (numai pentru conductele impachetate in folie de
PP) trebuie sé fie indepartate numai cu putin timp fnainte de utilizare.

Capetele conductelor trebuie sa fie inchise cu capace de capat atunci cand sunt
livrate fnainte de utilizare.

Nu depozitati conductele pe pardoseala din beton fara protectie.

Nu lipiti folii de protectie sau alte obiecte similare de conducte.

Nu trageti conductele peste praguri de incarcare.

Utilizati numai un agent de curatare a otelului pentru a curdta suprafetele conduc-
telor.

Semnede
identificare a tevilor

teava albd si necdptusitd

Atentie!

,Contraindicat pentru
instalatiile de apa
potabila!”

Marcaj conducta

Conducta galvanizatd
sendzimir.

Amil multe detalii referi-
toare la domeniile de
utilizare la pag. 184.



Prestabo

Sistemul de racorduri
prin presare cu
SCG-Contur

Element de legatura
15-108,0 mm din otel
nealiat, exterior galvanic
zincat

Prevazut din fabricatie cu

garnitura de etansare din
EPDM
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Racorduri

Toate racordurile prin presare sunt realizate din otel nealiat, material nr. 1.0308 conform
DIN EN 10305-3, zincate la exterior prin galvanizare, cu o grosime a stratului de zinc de
8 — 15 um (cromate albastru).

SC-Contur

SGContur permite recunoasterea locurilor nepresate la umplerea instalatiei. Elemen-
tele de imbinare prin presare nepresate la o presiune de 1 pina la 6,5 bari se pot face
remarcate usor prin scurgere de apa sau prin scaderea presiunii la manometru si astfel
ele pot fi presate imediat.

Fig. H-42

Caracteristici tehnice
SCGContur - pe bordura proeminenta prezintad un marcaj rosu
Zone de insertie precise in diametru, lungime si liniaritate
Adincime de introducere determinatd prin opritor fasonat
Prevazut din fabricatie cu garnitura de etansare din EPDM
Volumul bordurii mufei de presare este adaptat exact pe elementul de etansare
Corespunde regulilor tehnice recunoscute
Sortiment variat de fitinguri
Masini de presat Viega — cu acumulator sau alimentate de la retea — pentru montare
eficienta executatd de o singurd persoana
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Garnituri de etansare

EPDM

Imbinarile prin presare Prestabo sunt pevazute din fabricatie cu garniturd de etansare
EPDM, care este suficient pentru majoritatea domeniilor de utilizare. In tabelul urmator
gasiti citeva din modurile tipice de utilizare.

Utilizarea Prestabo cu garnitura de etansare EPDM

Domeniu de Domeniu de Tax  Pmax N
s N . Observatii
utilizare intrebuintare °C]  [bar] ’
Racordarea radiatoarelor pt. max
Incalzire pompele de caldura pt. apa To- EN 12828
e 105
calda 95 °C
Instalatii solare  Circuit solar = 6 Pentru colectoare plane
Instalatii li- N N Inhibitori pentr rnituril a
St? Hieee Circuit solar secundar inchis - 10 R pe”t uga tu' N de. apa
matizare rece, v. stabilitatea materialului
) , Uscat, concentratia max. de ulei
Aer comprimat  Toate elementele conductei 20 10 3 ’
25mg/m
Vacuum Toate elementele conductei 20 -0,8

Este necesara consultarea

Gaze tehnice Toate elementele conductei 20 - . S
instructiunilor!

Tab.H-8

FKM

Pentru domeniile de intrebuintare cu temperaturi si presuni inalte, racordurile prin pre-
sare pot fi prevdzute cu garniturd de etansare FKM. P

Pentru aceasta este necesar ca garniturile de etansare EPDM prevézute din fabrica sa
fie inlocuite cu garnituri de etansare FKM. Exemple in tabelul urmétoare.

Domenii de utilizare Prestabo cu garnitura de etansare FKM

D‘.’me”'“ ee Domeniu de intrebuintare ;| [PESUmeeE Observatii
utilizare ’ r°C]  lucru max. [bar] ’
Gleliics Instalatii de termoficare dupa
centrala de ) N . 140 16
) modul de instalare in casd
termoficare
Abur Instalatie de abur de joasd presiune 120 <1
Instalatii - Pentru colectoare
> Circuit solar - 6 S

solare cu tuburi vidate
Tab.H-9

Date pentru a comanda Garnituri de etansare FKM Ggrniturile de et§n§are

: . . . din FKM nu pot fi
Dimensiune [mm] Nr. art. Dimensions [mm] Art-Nr. viillzzie e Mo
12x2,35 459376 42 x 4,00 459444 instalatiilor de gaz
15x 2,50 459390 54 x4,00 459451 i a retelelor de apa pota-
18 x 2,50 459406 64,0x5 614461 bilé.
22 x 3,00 459413 76,1 x5 614485
28 x 3,00 459420 889x5 614478
35x 3,00 459437 108,0x 5 614492

Tab.H-10
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Tehnica de utilizare

Protectie impotriva coroziunii exterioare*

Extras DIN 50929

,La incarcdtura corozivd ocazionald si de scurta duratd cauzatd de umezeald, otelurile
zincate/galvanic zincate sunt de asemenea suficient de rezistente la coroziune pe ter-
men lung”.

Tevile Prestabo si racordurile sunt protejate impotriva coroziunii externe de un strat de
zinc grosimea 8 — 15 um. Dacad se utilizeazd timp indelungat intr-un mediu umed sau
intru-un loc unde exista pericolul producerii apei de condens, tevile trebuie sa fie acope-
rite cu un strat exterior anticoroziv, care oferd protectie sigurd in fata influentelor care
produc coroziune. Acest lucru este valabil atit pentru portiunile de tevi cdptusite ale tevi-
lor Prestabo captusite cu material plastic, cit si pentru piesele fasonate si racorduri.

Elementele de constructie precum pardoselile si ziddria bailor, bucatariile mari sau
maceldriile pot fi supuse timp indelungat umezelii, din acest motiv solicitd la
maxim protectia anticoroziva externd a conductelor Prestabo. Urmatoarele masuri
de protectie s-au dovedit eficiente

Utilizarea conductelor izolate cu celule inchise si la etansarea scrupuloasa a
tuturor muchiilor de tdiere prin imbinari corespunzatoare
Protectie impotriva umezelii a conductelor aflate in pardoseald prin folii

Asezarea conductelor in afara zonei periclitate de umezeala

Acordati atentie datelor furnizate de producator.

Protectia contra coroziunii interioare (in trei faze)

La materiale metalice poate interveni coroziunea in trei faze — apa/material/ aer.
Aceastd coroziune poate fi evitatd dacd instalatia rdmine in intregime umpluta cu apd
dupa prima umplere si aerisire. Dacd instalatia nu este exploatata imediat dupad insta-
lare, se impune o verificare a presiunii si etanseitatii cu aer sau gaze inerte.
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Izolarea si dispunerea conductelor

In functie de domeniul de utilizare si materialul conductelor se impune izolarea, dispu-
nerea si fixarea conductelor conform normelor tehnice in vigoare din urmatoarele
motive:

Protectie Impotriva producerii condensului
Evitarea coroziunii exterioare

Limitarea pierderilor de apd

Evitarea pocniturilor datoritd dilatdrii liniare
Evitarea zgomotelor produse de scurgere

Tevile, daca nu sunt captusite sau izolate din fabrica, cit si toate elementele fasonate si
de imbinare, indiferent de normele de termoizolare EnEV, trebuie sa fie izolate atit
Impotriva coroziunii exterioare, a murdariei cit si pentru evitarea zgomotelor produse
de scurgere. La dispunere conductele trebuie s fie astfel fixate incit din cauza dilatari-
lor in lungime sa nu se produca zgomote datoritd pocniturilor, ce pot periclita semni-
ficativ confortul utilizatorului.

Izolarea contra pierderilor de caldura

Pentru a limita pierderile de cdldura ale conductelor de distributie a caldurii, acestea
trebuie izolate conform normelor nationale.
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Exemplu cu conducte dispuse in dusumea

Izolatie a conductelor

linia 7

@..-

160

in pardoseala Al
—— @15 .
Teava de cupru 15 mm, " 20°C
captusita cu material 1 I
plastic, in pardoselile din @ 1
subsoluri intre camerele @ 45
incdlzite i o
O+ VIR B
IIIf | 2 \"| I)\[\ | :L [ ' } 25
G —+—1 L WAANNA AN
o+ I
otH—— ™
20°C
Fig. H-43
(D) Sapa de ciment (5) Conducts (captusits PP)
Q@ Folie PE (& Umplutura (Meabit/Perlit)
() Izolare impotriva zgomotului produs  (7) Pardoseals de beton
de pasi Diblu tubular de impact (Nylon)
() Strat de nivelare WLG 040
(de exemplu placi din polistiren)
I1zolarea sistemelor de @33
conducte din pardo- ————_ @15
seala " 20°C
Conducta Prestabo de @ I P
15mm, @ | 45
inconjurata de un strat ~—
de izolare de 9mm T ! l
(A\=0,04W/mK)in ﬁ | f o
plafon intre doud inca- @ - u,lpj 1':'{ - ‘r ]L : 1 Jr l Ll \ \ -Jr } "r' é
peri inclzite de @ \I}‘ M I.-'-.I\.:'E. iy’ i d "/ .,,.:':. g{ x "] i
utilizatori diferifi pAREE () () [ t ( 35
@ e VNN LA -.-'k .-'-.-"k-'-.-'-. -. |
EnEV, anexa 5, tabelul 1, |
I

Q
i
||
:
|
i
N
[
a
'l
|
i
Al

20°C
Fig. H-44
(@ Sapa ciment (5) Conducts termoizolats
@ Folie PE (& Umplutura (Meabite/Perlite)
() Izolare impotriva zgomotului produs  (7) Plafon din beton
de pasi

() Strat de egalizare WLG 040
(de ex. pldci de polistiren)
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Diagrama indica pierdera lineara de cdldurd in W/m a tevilor Prestabo in functie de
diametrul tevii si de diferenta de temperatura a ambiantei si a mediului inconjurator.
Caracteristicile sunt valabile pentru tevile Prestabo féra izolatie — albe si captusite.
AT este diferenta dintre conductele dilatate la caldurd Tp si temperatura mediulu Ty

AT = TP _TU
Pierdera de caldura a
200 108.,0 tevilor Prestabo
P albe si captusite, fara izo-
260 /-
§ 240 7 17
= A 7
o AT ea0
200 - y - > v
160 VA7 S = 54
g A A /}4
©
s 140 // e ’f 1 42
Fa
3 120 2 f:g'fi;?‘:;ﬁ’f 35
§ 100 77 A — 28
- 787 7 = o
2 ;lé 5 —
G0 18
P 2 13
A ﬁ_—-ﬂ'—
20 - e
i |
0 y + + T
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100

Fig. H-45

Diferenta de temperatura ———> AT [K]
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Compensator potential*

Sistemul Prestabo este un sistem conductor de energie electrica si trebuie astfel sa se
Incadreze in echilibrul de potential. Daca un sistem de conducte sau elemente ale
acestuia vor fi produse sau inlocuite in cadrul unei salubrizari, se va verifica echilibrul
de potential de cdtre un specialist electronist! Constructorul instalatiei electrice este
raspunzator pentru echilibrul de potential!

Instalatii mixte

Sistemul Prestabo si unele elemente de constructie pot fi prelucrate din bronz
(Viega-Sanpress). Trecerea de la Prestabo la componentele instalatiei din cupru sau inox
se face printr-un fiting din aliaj de cupru. Deoarece la incalzirea instalatiei, din cauza cal-
durii oxigenul este evacuat si intrd in reactie cu suprafetele de metal, existd pericolul
coroziunii. Printr-o constructie corespunzdtoare a instalatiei de incalzire, armdturi sigure
la utilizare si instalarea unui vas de expansiune trebuie sd se evite acumularea de oxigen
in apa de incalzire. In cazul in care patrunderea oxigenului nu poate fi evitatd, VDI 2035
oferd indicatii asupra masurilor suplimentare — de ex. prin legarea chimica a oxigenului.
Nu este permisd mixarea completd a sistemului de instalatie.

Traseul conductei si fixarea

Pentru fixarea tevilor se utilizeaza in mod uzual coliere de fixare a conductelor cu inser-
tii de protectie contra zgomotului fara clor.
Se aplica regulile generale de tehnica de fixare
Nu este permisd prinderea altor conducte si a altor elemente de conductele prinse
Nu sunt permise cirligele pentru tevi
Se pastreaza distanta fata de elementele de legatura
Atentie la directia de dilatatie liniara - proiectati puncte fixe si glisante
Pentru a evita producerea zgomotelor cauzate de vibratii se vor respecta distantele de
fixare din tabel.

Distante de fixare recomandate

Dimensiuni  Distanta de fixare coloana Dimensiuni Distanta de fixare coloana

tevi montanta tevi montanta

[mm] [m] [mm] [m]
12 1,25 42 3,00
15 1,25 54 3,50
18 1,50 64,0 4,00
22 2,00 76,1 4,25
28 2,25 889 4,75
35 2,75 108,0 5,00

Tab. H-11
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Dilatatia liniara

Conductele se alungesc diferit ca urmare a incalzirii, in functie de material.

Pentru a evita o tensionare nedorita a retelei de conducte se va tine cont de acest lucru
la proiectarea si montarea instalatiei de conducte. Se va tine cont in mod special de mon-
tarea corecta

a punctelor fixe si de glisare,
a segmentelor de compensare a dilatdrii precum coturi
compensatoarelor axiale

Alungirea liniara Al a conductelor depinde de urmdtoarele marimi fizice
de diferanta de temperaturd AT a mediului,
de lungimea conductei Iy 5i
de coeficientii de alungire a..

Al se citeste din diagrame ca in Fig. H-46 sau poate fi determinata prin calcul.

Exemplu
Conditii de exploatare existente

Temperatura de functionare se situeazd intre 10 und 60 °C — deci, AT = 50K
Segmentul de conductd are o lungime de Iy =20m
Coeficientul de alungire pentru tevile de otel zincate este 0,0120 [mm/mK]

Introducerea valorilor in formuld
Al'= o [mm/mK]- L[m] - AT [K]

din asta rezultd: Al = 0,0120 [mm/mK] - 20 [m] - 50 [K] = 12mm
Alungirea Al se ridica la valoarea de 12 mm.
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Alungirile liniare ale conductelor Prestabo

Dilatarea Prestabo

36 /,31.'-
"’“ 4
32
a0 // 25
28 s v
T 4N,
E 4 =
3 2 // /'/ *E
22 v . =
20 . e
>
e // / 15
T 16 L o el |
£ 1 A A H
% 12 // Ill'\‘\-__..r“"'l‘\‘\‘\‘ll'-- — 10 E
5 10 %% 7 =" -
a 8 /i—’ / - __.-'__r"'::,.-...____""':-:“"".‘__- 7 3
= d 1%
° A = — — 14
4 V/ — _..--ﬁ__'-"":"' " 3
—_— o
2 — ——T---
0 L L I T

L]
0 0o 20 30 40 50 60 VO 80 S0 100
Diferenta de temperatura ———> AT [K]

Fig. H-46

Calcularea dilatatiei liniare
Se citeste pe axa x valoarea diferentei de temperatura vertical in sus pina la dimensiunea
tevii, apoi in stinga pe axa y alungirea liniara

Dilatatia liniara Materiale diverse

Dilatatia liniara la lungimea

oeficientul de dilatatie liniara o tevii = 20m and AT = 50K

[mm/mK]

[mm]
Inox (1.4401) 0,0165 16,5
Otel zincat 0,0120 12,0
Cupru 0,0166 16,6
Material plastic 0,08 pina la 0,18 80 pina la 180

Tab. H-12
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Compensator de dilatatie

Dilatatia liniard a conductelor la incélzire este compensatd in mare parte prin elasticita-
tea retelei de conducte. Cind aceasta nu este posibild in cazul segmentelor de teavd
lungi, se vor furniza compensatoare de dilatatie. Acestea pot fi realizate sub forma de
compensatoare Z sau U. Compensatoarele de dilatatie sunt portiuni de conducte cu
puncte de fixare, care sunt astfel dispuse incit dilatatia liniard a conductelor nu poate
determina deteriordri mecanice.

Acest lucru este posibil, deoarece miscarea la dilatare vizeazd acele parti ale conductei
care datoritd lungimii lor sunt suficient de flexibile. Acestea se numesc coturi.

Determinarea lungimilor necesare ale coturilor este simpla

Se stabileste cea mai mare diferenta de temperaturé posibild >AT. Calcularea lirei
Se determind lungimea teviilqc. de dilatatie
Cu aceste valori se calculeaza lungimea cu care se dilata segmentul de conductd, in

exemplul nostru din capitolul anterior, Al = 12 mm.

In diagramele (Fig. H-50 si H-51) se poate citi apoi lungimea necesara a cotului L,

resp. Lgu-

Lire de dilatatie

Forma Z cu cot Lgz
si ca element de
imbinare in cruce
@ <54 mm

Fig. H-47
4 o Lire de dilatatie
- - o [— T N

— 2| s Informa de U cu

— e I — cot Lgy @ <54 mm

—_— {

_Lay
o Lsuy
2

Fig. H-49
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Lire de dilatatie

LireinformadeZsiT 25 .I‘ ..f ..f ! }I" f
Determinarea lungimilor f.l" f‘ }f P‘ !
pentru coturi f f f J.
(@ < 54 mm) ; ..ffl j‘ / !ff ;,f
. JAVAVAN,
£ TR VAViI/
[l /
/ JINiW, /
S SEETEETAR |
;" Wiy ry
= AL NS /
£ [IFIVATAVA AV
s VT IAY
LI 1/ 7V 7
8 VAT 4
AN VIaV4
y /\/f /
//
sl
0.5 1 15 2
Lungimea lirei ———> Lg [m]
Fig. H-50

Lire de dilatatie

Forma Ul . A// / / / ’
. [/ /
E s ees
i [1// Y
) Hfof s/
: a
: VA
i V4
/ijx /
5 77

146



viega 2 Tehnica de incalzire - Sisteme de conducte din otel

Lire de dilatatie

Forma Z cu cot Lgy

si ca element de imbi-
nare in cruce

@ > 64,0 mm

Fig. H-52

Lire de dilatatie

In forma de U cu
cot Lg; @ > 64,0 mm

Fig. H-54
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Lire de dilatatie

- = q 40
LireinformadeZsiT 'Im;' I! ; f
Determinarea lungimilor Ly o = v
pentru coturi A anf—
(@ = 64 mm) L)

N
N
WNs

=
B
\\.
My

\\.

/ /(7
7V
77
Vi

\\;\\

Dilatatia liniara ———> Al [mm]
N
\"\.
N
I

A/
7
V4
A7

10 12 14 16 18 2 22 24 26 28 23
Lungimea lirei ———> Lz [m]

™

Fig. H-55

Lire de dilatati
ire de dilatatie 100

Forma U 5’1- o |
L'w) E‘ [y q:’

o
/ S

Al [mm]
[~
s
NS
.‘\"‘\

S
NS

Dilatatia liniara
R
[

/4
V/4

0 0,5 1 15 2 25 3
Lungimea lirei —— > Lgy [m]

10

Fig. H-56
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Montaj

Depozitare si transport

Pentru a evita deterioarea stratului de zinc nu este permisa depozitarea si transportul
tevilor direct pe sol. De asemenea nu este permisa depozitarea tevilor in spatii deschise
(neacoperite). Se vor proteja de avarieri in timpul transportului, iar la transbordare nu
se vor apuca de canturi.

Prelucrare

Debitare

Tevile albe pot fi tdiate cu dispozitivul de tdiat tevi, ferestrau de metale cu dinti fini sau
ferdstrdu automat. Utilizarea discurilor de retezat (flex) sau a arzatoarelor de tdiere nu
este permisa.

La tevile cdptusite din fabrica este necesara indepartarea materialului plastic din zona
racordului prin presare. Utilizarea dispozitivului de captusire Prestabo garanteaza cap-
tusirea corectd la adincimea de introducere.

Se va evita producerea de santuri longitudinale pe suprafetele externe al tevilor.

Indepartarea izolatiei

Cutitul pentru indepértarea protectiei din PP (1) permite indepartarea precisi a stratu-
lui de plastic in zona de imbinare (2), prevenind orice defectiune a suprafetei tevii si
indeparteaza protectia din PP doar cit este necesar ca adincime de imbinare (3).

Nu este recomandata utilizarea altor scule.

Indicatie: Nu se vor reascuti lamele, ci se vor inlocui.

Aparatde
debravurare

Indepérteazd exact

cit adincimea de introdu-
cere pentru mufa de pre-
sare

(Culoarea aparatelor de
debavurare poate varia)

Fig. H-57
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Lungimea minima
a cotului

La indoirea tevilor Pre-
stabo
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Debavurarea

Dupa scurtare capetele tevilor trebuie sa fie debavurate la exterior si la interior pentru
a evita deteriorarea garniturii de etansare sau o tesire a racordurilor prin presare la
montare.

Indoirea

Tevile Prestabo albe cu 12, 15, 18, 22 si 28 mm, pot fi curbate la rece cu dispozitive de
indoire uzuale. Capetele tevilor trebuie sd aibd lungimea de cel putin 50 mm pentru ca
racordul prin presare sa poatd fi introdus corect.

Indicatie: Tevile Prestabo izolate nu trebuie indoite, deoarece pind acum nu existd
dispozitive de indoire potrivite.

—= min. 50mm =—

Fig. H-58
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Exemple de montaj

Instalatii de incalzire

Instalatie de distributie
cu Prestabo

i

l INIEIRNA T

AW [y o e

.L!.!Jﬂlmmmf"

Fig. H-59

Legatura la radiator

Robineti cu bila
Easytop

Masini de presare

Tehnica de presare in
zone greu accesibile

Fig. H-62 Fig. H-63
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Punctele fixe

Puncte glisante

Puncte fixe si gli-
sante

Se pastreazd distantd
fata de imbinari

Se tine cont de directia
de alungire

Fixare cuun
punct fix

152
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Moduri de fixare

Conductele pot fi montate cu puncte fixe sau cu puncte glisante
Punctele fixe sunt legate rigid cu elementul de constructie
Punctele de glisare inlesnesc o dilatare axiald
Punctele fixe se vor dispune astfel incit
Tensiunile de torsiune ca urmare a modificarii lungimii trebuie sd fie evitate pe cit
posibil
Conductele drepte care nu prezintd nicio modificare a directiei, au numai un puct fix

Punctele de fixare glisante se vor dispune la o distanta suficientd fatd de conectori,
tinindu-se cont la aceasta de alungirea liniard maxima — ca urmare a Incalzirii.

_;.i‘IDT__ =

2250

Fig. H-64 Fig. H-65

Fig. H-66
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Montajul ingropat

O conducta are suficient loc la dispozitie pentru miscarile de dilatare la o montare pe
tencuiald in coloana de instalare. La montarea sub tencuiald sau in sapa, acest loc se
realizeaza cu material moale de izolatie — de exemplu spumd. Acest lucru este valabil
mai ales in zona racordurilor in cruce si al curbelor pentru ca fortele mecanice sunt

deosebit de puternice.

Montarea UP

Cu izolare

Fig. H-67

Montarea in sapa

Conductele sub sapa moale se monteazd in sapa nivelanta sau in stratul de izolare
contra zgomotului, in care este suficent loc de dilatare. In locurile in care conductele
ies drept din sapa trebuie creat spatiul necesar cu ajutorul materialului de izolare.

Montarea in sapa

Cu bucla

Trecere prin tavan
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Gudron (asfalt tur-
nat)

Realizarea
unei dusumele
profesionale
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Montarea in sapa de gudron (asfalt turnat)

Pentru distribuirea pe etaje cu imbindrile Prestabo este necesara o structura corespun-
zatoare a podelei.

La sistemele de incélzire in pardoseala racordurile prin presare Prestabo trebuie sa fie
protejate pe fiecare parte la o distantd de 20 cm de materiale ce nu sunt inflamabile.
Instalatia trebuie umpluta nainte de turnarea sapei.

Fig. H-70

(1) Strat ciment brut (4) Gudron (asfalt turnat) cu capac
(2) Balast nisip in spatele marginii  (5) Acoperire cu carton
de izolatie

(6) Strat de compensare/izolare
(3) Gresie



Spatiu necesar la presare

Dimensiuni tevi 12 pind la 54 mm

Pentru realizarea imbindrilor trebuie I3sat suficient spatiu pentru a se putea lucra cu
masina de presat. Pentru instalarea comodd, rapida gdsiti in urmdtorul tabel necesarul

minim de spatiu pentru realizarea imbinarilor prin presare.

Se va acorda atentie la un necesar de spatiu diferit masinilor de presare alimentate cu

curent sau cu acumulator.

Presarea intre conducte

e | Proeminenta imbi-
,.-""'-: ~<‘nare prin presare
- |
-

-] '---d"-
—
_’_.-f

— T
--____.-"
=
>
-
|

-t
~

Fig. H-71

Teava-gd, a b
[mm] [mm] [mm]

12 20 50
15 20 50
18 20 55
22 25 60
28 25 70
35 30 85
42 45 100
54 50 15

Tab.H-13

Alimentare de laretea

Pressgun 4E

PT2
PT3-EH

Acumulator

Pressgun 4B

PT3-AH

1]

ALLARTARVARRRRARN

T

Fig.

-72

Teava-od,

Tab.H-14

22

28

Acumulator

Picco

a
[mm]

25

25

25

25

25

[mm]

60

60

60

65

65

2 Tehnica de incalzire - Sisteme de conducte din otel

Necesar spatiu

Presarea impotriva unui
corp de constructie

Masini de presare

Cu necesar de
spatiu diferit
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Presare intre teava si perete

Pressgun 4B/4E, PT2, PT3-AH, PT3-EH Picco
Spatiu minim necesar ] Proeminenta imbi-
- nare prin presare
e *
=
i - = i
L
=
..u-""--
~
- —
o ":_-.-"' o
-~ -
— = // '___..-*"' - -
o
a | a
LI | LI
Fig. H-73 Fig. H-74
Teavd-o d, a b 4 Teavd-od, a b 4
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
12 25 40 65 D) 30 40 70
15 25 40 65
18 25 40 75 15 30 40 70
22 30 40 80
18 30 40 70
28 30 50 85
35 50 50 95 22 30 40 75
42 50 70 115
54 55 80 140 2 U Al &0
Tab.H-15 Tab. H-16

Presarea intre elementele de constructie
Distanta pina la zid i A A
ap Mo, /_/ Necesar minim de spatiu a,,;, [mm]
in combinatie cu un
cleste articulat a,;,, poate
fi redusa

DN Teava-od, PT2 PT3-AH PressgunPicco Pressgun

[mm] PT3-EH Picco 4B/4E
::_.-r
o & 10-50 12-54 45 50 35 50

Tab.H-17
Distanta dintre doua Teava-gd, Distanta minima a
presari DN : [mm] '[mm]
Trebuie evitate canturile 10 12 0
Etansarea este asiguratd 2 15 0
15 18 0
20 22 0
25 28 0
32 35 10
40 ¥y) 15
50 54 25

Tab. H-18
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Prestabo XL - diametrele tevilor 64,0 - 108,0 mm

intre conducte Presare intre teava si perete

..

4 L=
-+

M

£l -
Fig. H-75 Fig. H-76
Teava-g d, a b Teava-ad, a b C
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
64,0 110 185 64,0 110 185 130
76,1 110 185 76,1 110 185 130
889 120 200 88,9 120 200 140
108,0 135 215 108,0 135 215 155
Tab. H-19 Tab. H-20
= Distanta intre
eava-od . T ;
T [mmi @ Distanta minima a [mm] locurile de presare
64,0 Trebuie evitate canturile
76,1
15 Etansarea este asiguratd
889
108,0
Tab. H-21
. Distanta pina la zid
. I LIEH G Distanta minima a [mm]
s i [mm] 4
¥ 76,1
= A 20
i 88,9
108,0
Tab. H-22
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Presarea cu inele de presare cu dimensiunile intre 12 - 54mm

M

Fig. H-77
Teava-gd, a
[mm] [mm]
12
40
15
18
45
22
28 50
35 55
42 60
54 65
Tab. H-23

Y
/V(’/V/////A

.

Fig. H-78
b c
[mm] [mm]

45

35
50
55

40
60
70 45
75 50
85 55
90 65
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Realizarea imbinarii prin presare 12 pina la 54 mm

Tevile Prestabo se pot conecta usor si sigur cu ajutorul racordurilor prin presare. De pe
capetele tevilor cdmdsuite trebuie mai intfi indepdrtatd izolatia cu ajutorul dispozitivu-
lui de indepartare Viega in dreptul mufelor de presare — toti pasii de montaj sunt la fel
pentru ambele tipuri de teavd.

Scule necesare

Debitor tevi sau pinza bonfaier metalicd

Debavurator si creion colorat pentru marcare

Masind de presat Viega cu falcd adecvata pentru diametrul tevii
Aparat de debravurare

Teava Prestabo cap-
tusita

Fig. H-79
©) Fig. H-80
Teava Prestabo izolatd se debiteazd la  Se dezizoleaza capdatul conductei cu un
lungime la un unghi pe cat de drept  dezizolator.
posibil cu un ferdstrau cu dinti fini.

3) Fig. H-81

Se debavureaza conducta la interior si la
exterior. Se continua cu pasii pentru
conductd Prestabo, de la inceput

(vezi pagina urmatoare)

Se utilizeaza un debitor de tevi sau ferdstrau metalic cu dinti fini. Nu se utilizeaza
uleiuri si lubrifianti!
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Teava Prestabo, alba

Fig. H-82

Fig. H-83
Conducta Prestabo captusitd se debi-  Se debavureaza la interior si la exterior.
teaza la lungime la un unghi pe cat de
drept posibil.

Fig. H-84

Fig. H-85
Verificati daca elementul de etansare Glisati racordul prin presare pe conductd
este pozitionat corect. pana la opritor.

Fig. H-86

Fig. H-87

Se marcheazd adancimea de introducere.  Se pozitioneaza falcile de presare pe scula
de presare. Se apasa boltul de prindere
pana cand se fixeaza pe pozitie cu un clic.
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Teava Prestabo, alba

Fig. H-88
Fig. H-89
Deschideti falcile de presare si realizati  Verificati adancimea de introducere si
un unghi drept la racord. incepeti presarea.
Fig. H-90

Odatd ce imbinarea prin presare este rea-
lizata, deschideti falcile de presare.
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Realizarea imbinarii prin presare 64,0 pina la 108,0 mm

Tevile Prestabo se pot conecta usor si sigur cu ajutorul imbinarilor prin presare.

Scule necesare Debitor tevi sau pinza bonfaier metalica
Debavurator si creion colorat pentru marcare
Masina de presat Viega cu falca adecvata pentru diametrul tevii si inel de presare

adecvat
Teava Prestabo cap-
tusita
Fig. H-91
Fig. H-92
Se taie drept teava cu dispozitivul special ~ Atentie la prindere! Capetele tevilor tre-
de taiere sau cu un ferdstrau fin. Nu se  buie sa fie perfect rotunde.
utilizeaza uleiuri si lubrifianti.
Fig. H-93
Fig. H-94 4

Teava se debavureaza la interior si la  Se marcheazd adincimea de introducere.
exterior. 2 64,0mm =43 mm

@ 76,1 mm =55mm

2889 mm =55mm

2 108,0mm = 65mm
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Teava Prestabo, alba

Fig. H-95
Fig. H-96
Se verifica pozitia corespunzdtoare aele-  Conectorii de presare se Imping pind la
mentului de etansare si a garniturii de  capdt pe teavd.
tdiere.
oy Fig. H-97
‘ g Fig. H-98
Asezati garnitura de tdiere pe conector  Se deschid falcile de prindere si se intro-
si verificati pozitia corecta. duc in orificiile special prevazute in lantul
de fixare pina se aude un clik.
Fig. H-99
Fig. H-100

Fixati masina de presat si realizati presa-  Scoateti eclisa de control. In acest fel este
rea. marcat conectorul ca fiind strins.
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Verificarea presiunii
Criterii
Responsabilitatea Verificarile presiunii apei constituie prestatii suplimentare prin contractul de munca,
executantului care tin de prestatia contractuala a executantului. Aici se verifica instalatia folosind o
presiune ce corespunde presiunii necesare pentru declansarea supapei de siguranta.
La verificari de etanseitate cu aer comprimat liber de ulei sau gaze inerte se vor
descrie detaliat prestatiile si se vor stabili prin contractul de munca.
Toate conductele se vor verifica la gata, insa In stare inca neacoperita.

Verificarea presiunii in instalatiile de incalzirea poate fi efectuatd si cu aer comprimat
sau gaze inerte.

Verificdrile presiunilor trebuie sd fie consemnate.
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3 Instalatia pe gaz*

Principii de baza

Cu functionare cu gaz

De obicei instalatiile pe gaz se realizeaza cu sisteme de conducte. Procedurile de insta-
lare specifice anumitor tari sunt influentate de normele si reglementdrile nationale.
Informatiile urmétoare au la bazd normele tehnice recunoscute din Germania, ce se
pot considera ca referintd, dacd nu contravin normelor nationale.

Azi in Germania pentru incalzirea locuintelor in proportie de peste 40 % se foloseste

gazul metan ca purtator de energie. Deja peste 75 % dintre cladirile nou construite

sunt echipate cu sisteme de incalzire pe gaz. Pe langa incélzirea cu gaz, nici la prepara-

rea mancarurilor sau uscarea rufelor nu este ceva nou folosirea gazului metan. Deci

utilizarea multilaterald a gazului a adus mai aproape de clienti aparatele casnice pe gaz Incélzirea sufrageriei
sau care sunt actionate cu gaz. Aparatele pe gaz nou dezvoltate precum uscétoare de

rufe, semineele, radiatoarele cu infrarosu sau gratarele de balcon ldrgesc continuu

paleta utilizarilor casnice.

Aparate casnice

Incélzire

Soba de
gatit cu gaz

Uscator rufe

Fig. G-1
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Filozofia sistemului Viega

Solicitarea unei ,instalatii inovative” pentru alimentare gaz ,in domeniul casnic”

Instalare ireprosabild si eficienta din punct de vedere tehnic

Duratd scurta de montaj

Conducte de gaz sigure la incendiu, se pot monta chiar in locuri inaccesibile

Fara dispozitive de siguranta aditionale

Conectarea tevilor conform normelor HTB

Racordurile prin presare trebuie sa poata fi cuplate cu toate tipurile de tevi aprobate
pentru instalatiile pe gaz

Casa alimentatain
totalitate cu gaz

Fig. G-2
(1) Conducta pentru introducere in (6) Soba de gétit cu gaz
casa cu HAE (7) Priza gaz UP
(2) Contor de gaz cu placi de racord contor Sobad de gdtit cu gaz/semineu
(3) Distribuitor pe etaj (9) Priza externd gaz cu gratar cu gaz

(4) Boiler cu gaz
(5) Uscator rufe pe gaz
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Pretentii pentru prize de gaz

Aici trebuie sa se acorde atentie normelor nationale, care permit sau interzic aceasta
forma de racordare a aparatelor

La folosirea acelor aparate a caror utilizare este reglementata de normele locale-cum
ar fi sobele cu gaz, uscatoarele de rufe, radiatoarele de terasa si gratarele de terasa-
necesita instalarea unei prize de gaz.

De la prizele de gaz se asteaptd ca

Pretentii pentru
prize de gaz

racordarea aparatului sa fie posibild printr-o conducta flexibild de gaz cu priza, ce
poate fi scoasa si racordata din nou de cétre utilizator, fard sd existe pericole

sa fie indeplinite standardele de sigurantd si

aspectul lor sa fie similar cu cel al prizelor de curent.

Din acest motiv trebuie sa existe solutii eficiente ce garanteazd standardele de sigu-  pispozitive de
ranta. siguranta
Pericole posibile si dispozitive de sigurantd
Scédpare de gaz prin ruperea furtunului sau deteriorare
— Supraveghere prin aparat de supraveghere scurgeri de gaz
Manipulare neautorizata a stecherului
— Asigurare prin dispozitive de blocare cu mai multe trepte sau ce se pot inchide
Scdpare de gazin caz de incendiu
— Asigurare prin dispozitive de blocare termice (TAE)
Racordarea neprofesionala a aparatelor
— Niplu de racord pentru sigurantd la aparatul pe gaz

Prizele Viega montate sub sau peste tencuiald, cat si conductele de racordare gaz ce
apartin acestora satisfac majoritatea din aceste cerinte.

Priza de gaz
UP Design

Fig. G-4
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Profipress G

Racorduri prin presare
din cupru

Racorduri speciale,
flansa si armaturi
din aliaj de cupru
sau alama

168
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Descrierea sistemului

Profipress G/Profipress G XL

Utilizare conforma cu destinatia

Sistemele de conducte cu racorduri prin presare Profipress G si Profipress G XL
sunt potrivite pentru utilizarea casnicd a gazelor, conform DVGW-AB G 260. Pentru
instalarea acestora trebuie sa se respecte normele de executare conform Fisei de
lucru DVGW G 600, TRGI 2008 si TRF 1996. Trebuie sd se foloseasca in exclusivitate
tevi de cupru conform EN 10571 si DVGW-AB-GW 392.

Aprobadrile vizeazad

Gaze conform fisei de lucru DVGW G 260
Gaz si GPLin faza gazoasa? pentru utilizare casnica

Presiune max. 5 bari
Presiune max. la solicitarea HTB 1 bari
Temperatura de regim si de mediu max. 70°C

Intrebuintarea Profipress G / -XL in alte scopuri decat cele descrise se va conveni
cu fabrica noastra din Attendorn.

D'Va rugam acordati atentie grosimii minime a peretelui, conform tab. H-1

2 Lainstalatiile de lichide In zonele ce solicitd sarcina termica maxima (HTB), cu o presiune de declan-
sare a SAV (Ventil de inchidere pentru sigurantd) din aparatul de reglare a presiunii >1 bar, trebuie sa
se foloseasca Sanpress Inox G.

Fig. G-5
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Date tehnice

Tevi de cupru conform EN 1057

Din cupru/aliaj de cupru

Control propriu sistematic si prin oficiul pentru verificarea materialului NRW
Cu punct galben pe ambele parti ale mufei de presare

Element de etansare HNBR galben

Masini de presare Viega (v. Capitolul masini de presat)

Profipress G 12-54mm cu félci de presare
Profipress G XL 64,0mm cu inel de presare
Profipress G DG-4550 AU 0070
Profipress G XL DG-8531BR0258

Tevi de cupru utilizabile la instalatiile de gaz

@ exterior x grosimea Bare Colaci
pereteluid, x s
[mm] dure semidure moale

12x0.8
15x1.0
18x 1.0
22x1.0
28x 1.0
35x1.2
42x1.2
54x1.5

64 x2.0

&

o o

of
of
off

Profipress G
& & & &

€ &l & & & & & &

XL

Tab.G-1

Fig. G-6

Tevi

Racorduri prin presare
Controlul calitatii
Marcaj

Element de etansare
Masini de presare

DVGW numar de apro-
bare

Tevide cupru

Conform normei
EN 1057

Profipress G XL

Racorduri prin presare
cuflansa
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Marcajul racordurilor prin presare

Profipress G si Profipress G XL racorduri prin presare sunt marcate

Gas  pentru conducte de gaz
PN5 pentru presiune de lucru de 5 bari
GT1  pentru solicitare termica maxima (HTB la 1 bar presiune de regim)

@ pentru aprobare in Tarile de Jos

Profipress G / racor-
duri prin presare XL

Caracord prin presare
sau cu racord filetat

Punctul galben indica
SCGContur — dreptun-
ghiul galben - mediul

Fig. G-7

Avantajele elementelor de racord ale sistemului

SCGContur
Racord prin presare pentru variante de racord numeroase
Aparate de presare cu acumulator sau cu alimentare de la retea

Solicitare HTB
SC-Contur si semnul
distinctiv al unei Criteriul pentru solicitarea termica superioard (HTB) se stabileste in functie de tempe-

i’“i":gi:é’i prinpresare 5113 de aprindere a gazului metan in aer (cca. 640 °C).
Pentru a se evita formarea amestecului exploziv din gazele nearse scapate, trebuie sd se
evite scdpdrile de gaze sub aceastd temperaturd, ce pot prezenta pericol in cazul unui
incendiu. Solicitarea privind stabilitatea la 650 °C peste 30 min. rezultata din aceastd stare
de fapt s-a confirmat, si este o reguld recunoscutd a tehnicii.

Solicitari privind ele-
mentele de construc-
tie in instalatiile de
gaz
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Instalatii pe gaz

Profipress G si Profipress G XL racorduri prin presare pot fi montate in instalatiile de gaz
descrise In continuare Instalatii de gaz DVGW-TRGI 2008.

Instalatii de gaz conform DVGW-TRGI 2008
Presiune joasa <100 mbari, presiune medie >100 mbari pana la 1 bar)
Instalatii industriale, pentru industrii si instalatii pentru tehnologie de fabricatie ce
se conformeazd normelor corespunzétoare DVGW si regulilor tehnice, de exemplu:
DVGW-AB G 614, ,Conducte libere pe incinta uzinei in spatele locului de receptie”

Fig. G-8

Instalatii cu GPL conform TRF 1996
La instalatiile de GPL in zonele ce solicita sarcind termicd maxima (HTB), cu o presiune de
declansare a SAV >1 bar, trebuie sa se foloseasca Sanpress Inox G.

Cu rezervor pentru GPL in zona presiunii medii
— dupa aparatul de reglare a presiunii, treaptal. la rezervorul pentru gaz lichid,
pana la o presiune de regim admisa de P, = 5 bari
Cu rezervor pentru GPL in zona presiunii joase
— dupa aparatul de reglare a presiunii treapta 2
Cu rezervor pentru GPL sub presiune (flacoane pentru gaz lichid) < 14 kg
— dupa aparatul de reglare a presiunii cu flacon mic
Cu rezervor pentru GPL sub presiune (flacoane pentru gaz lichid) > 14kg
— dupa aparatul de reglare a presiunii cu flacon mare
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Sanpress Inox G/Sanpress Inox G XL

Utilizare conforma cu destinatia

Sistemele de conducte cu racord prin presare Sanpress Inox G si Sanpress Inox G
XL sunt aprobate pentru gaze conform DVGW-AB G 260. Instalarea trebuie sa fie
efectuata conform foii de calcul DVGW G 600, TRGI 2008 si TRF 1996.

Pot fi utilizate numai conductele din otel inoxidabil Sanpress din otel inoxidabil
conform DIN EN 10088 si foii de calcul DVGW GW 541 — material 1.4401.

Aprobarile vizeaza

Gaze conform fisei de lucru DVGW G 260
GPL In faza de gaz pentru intrebuintdri casnice si industriale

Temperatura de regim si de mediu max. 70 °C
Sanpress Inox G - PN5/GT5

Presiune max. 5bari

Presiune max. la solicitarea HTB 5bari
Sanpress Inox G XL —PN5/GT5

Presiune max. 5bari

Presiune max. la solicitarea HTB 5bari

Intrebuintarea Sanpress Inox G / -XL in alte scopuri decat cele descrise se va con-
veni cu fabrica noastra din Attendorn.

Racord Sanpress
Inox G

Aproape peste 170 de
articole fac posibile
aproape orice modali-
tate de instalare si
racordare

Fig.G-9
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Date tehnice

Tevile din otel inoxidabil Sanpress — si Sanpress XL sunt tevi cu pereti subtiri si sudate  Tevi
cu laser, executate din otel inoxidabil anticorosiv, nr. material 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2)

cu 2,3 % Mo pentru rezistentd crescuta.

Toate mdrimile din otel inoxidabil 1.4401 Racorduri prin presare
Control propriu sistematic si prin oficiul pentru verificarea materialului NRW Controlul calitatii
Dreptunghi galben si punct galben pe mufa de presare Marcaj
Garniturd de etansare HNBR galben Garnitura de etansare
Masini de presare Viega (v. Capitolul masini de presare) Masini de presare
Sanpress Inox G 15 pand la 54 mm Falci presare
Sanpress Inox XL 64,0 pana la 108,0 mm Inel de presare
Sanpress Inox G DG-8531 B0 0393 bvGw
numar de aprobare
Sanpress Inox G XL DG-8531 BR 0333
Tevi din otel inoxidabil aprobate
Volum pe metrul lin. Greutate pe metrul  Material element Date tehnice
d,xs de teava lin. de teava de imbinare
[mm] [Litre/m] [kg/m] prin presare
15x1,0 0,13 035
18x 1,0 0,20 043
22x1,2 0,30 0,65
28x1,2 0,51 0,84
35x15 0,80 1,26
42x1,5 119 1,52 Otel inoxidabil
54x15 2,04 197
64,0x 2,0 2,83 3,04
76,1 x2,0 4,08 3,70
889x2,0 5,66 4,34
108,0x 2,0 8,49 530

Tab.G-2

Sanpress Inox G

Racord prin presare
siflansa

Fig. G-10
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Marcajul racordurilor prin presare

Sanpress Inox G / racorduri prin presare XL sunt marcate cu

Gas pentru conducte de gaz
PN 5 pentru presiune de lucru de 5 bari,
GT/5 (1) pentru solicitare termicd maximd (HTB la 5 bar presiune de regim)

SC-Contur

Adéancime de introducere marcata

Racordurile care nu sunt
presate se pot remarca
pe manometru in urma
verificrii presiunii si
etanseitatii.

Panala 108,0 mm cu
marcajul pentru gaz

Portiune cilindrica pen- Presare dubla
tru introducerea tevii

Fig. G-11
Racord prin presare

Sanpress Inox G XL dincime de introducere marcata
| 'E e “\
L e

;
-

A

Fig. G-12
Racorduri prin presare cu SC-Contur

Chiar si sistemul Profipress Inox G este echipat cu SC-Contur, fapt remarcat prin punctul
galben pe fiecare proeminenta. Racordurile care nu sunt presate se pot remarca in
urma verificarii presiunii si etanseitatii prin scaderea presiunii la manometru.

Sistem cu gaz lichefiat TRF 1996
Vezi capitolul Profipress G
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Montaj

Reguli de montaj generale pentru conductele de gaz

Urmatoarele conditii sunt valabile pentru dispunerea conductelor de gaz

Conductele de gaz trebuie montate liber sau in canale speciale

Conductele cu presiunea de regim >100 mbari nu trebuie dispuse sub tencuiala.

Ele trebuie astfel asezate incat sa nu fie supuse actiunii umiditatii sau apei care
picura de pe alte conducte si elemente de constructie.

Dispozitivele de blocare si racordurile ce se pot slabi trebuie dispuse intr-un loc usor
accesibil.

Ele nu trebuie dispuse In sapa (v. pagina urmatoare).

Exemplu de executie

Traseul conductei

Conform
DVGW TRGI 2008

Fig. G-13

@ La distanta
(@ Sub tencuiala fara goluri
® In canale aerisite

Montajul ingropat

Trebuie sa se faca fard tensiuni.

Trebuie s li se asigure protectie anticorosiva.

Racordurile ce se pot sldbi (imbindrile cu surub) nu sunt permise.

Tevile de cupru nu trebuie tratate cu materiale ce contin nitrit sau amoniu, tevile din
otel superior cu materiale ce contin cloruri.
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Profipress G si racor-
duri prin presare
Sanpress Inox G

Presare cu continuizarea
fortelor axiale

Valori de referinta
pentru conductele
dispuse orizontal
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Traseul conductei si fixarea

Conductele de gaz nu trebuie fixate la alte conducte sau folosite ca suport pentru alte
conducte. Conductele de gaz trebuie fixate cu elemente neinflamabile (de exemplu
coliere de fixare metalice) si dibluri de fixare ce se gasesc in comert (dibluri din plastic)
la elementele de constructie cu stabilitate suficientd, dacd elementul de imbinare a
tevii prezintd o stabilitate mecanica axiald suficientd (sunt continuizate pentru forte
axiale) Vezi DVGW-TRGI 2008 5.3.7 Tab.8. Imbindrile Profipress G / -XL si Sanpress Inox
G/ -XL nu se pot desface, sunt imbindri de tevi rezistente la tragere si impingere.

Fig. G-14

Distante de fixare
Dexterior X grosimea peretelui

d.xs Distanta de fixare

[mm] [m]
Profipress G Sanpress Inox G

12x1,0 = 125
1510 15x 10 125
18x1,0 - 18x1,0 - 150
22x10 k] 22x1,2 k: 2,00
28x15 8 28x1,2 8 225
3515 v 3515 ” 275
42x15 42x15 3,00
54%2,0 54%15 3,50
64,0x2,0 XL 64,020 4,00
- 76,1 x 2,0 4,25
- 88,9x20 Xt 475
- 108,0% 2,0 5,00

Tab.G-3
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Montarea in structura din pardoseala

Conductele de gaz nu trebuie dispuse In sapa-nici mdcar partial.
Moduri de dispunere aprobate

®) pe stratul brut in stratul de compensare sau in stratul de izolare contra zgomotului
produs de pasi,

@ partial in santul stratului brut si partial in stratul de compensare sau stratul de izo-
lare contra zgomotului produs de pasi sau

(B) complet in santul stratului brut.

Conductele de gaz dispuse sub sapa trebuie protejate anticorosiv.
DVGW-TRGI 2008, Pt. 3.3.8.5: Cerinte de impamintare a tevilor

Conducte de gaz
in structura din par-
doseala

Fig. G-15

@ Captuseala pardoselii

@ Sapd

® Strat de izolare contra zgomotului produs de pasi/strat de compensare
@ Folie de protectie

® Strat brut

Protectie anticorosiva

In mod normal nu se impune protectie anticorosiva la conductele dispuse liber in
camere.
Exceptii
Tn camere cu materiale de constructie agresive; de exemplu tevi de cupru in mediu
unde existd materiale de constructie continand nitriti sau amoniu, sau tevi din otel
inoxidabil in mediu unde exista cloruri.
In atmosfera agresiva.
Dacd ele sunt dispuse in golurile din stratul brut, in stratul de compensare sau stra-
tul de izolare contra zgomotului produs de pasi se vor considera conducte exteri-
oare asezate pe sol. DVGW-TRGI 2008, Pt. 3.3.8.5
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Cerinte conform DVGW-TRGI 2008
Protectia anticorosiva ulterioard se asigura prin mijloace de protectie anticorosiva,
respectiv conducte de contractie
Pentru tevile de cupru, otel inoxidabil la clasa de solicitare A (dusumele care nu sunt
corosive) sau B (dusumele corosive)
Pentru armadturi, racorduri tevi si piese fasonate la clasele de solicitare A si B, materi-
ale de contractie chiar din clasa C
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4 Aplicatii industriale si profesionale

Descrierea sistemului

Utilizare conforma cu destinatia

Sistemele de imbinare prin presare Profipress / Profipress G, Sanpress Inox si San-
press Inox G sunt potrivite pentru utilizarea in industria transporturilor si pentru
medii speciale.

Alegerea sistemului se face in functie de conditiile de regim precum presiune,
temperaturd si concentratia mediilor transportate. Pentru utilizarea sistemelor de
tevi pentru medii speciale consultati tabelele de la I-10 pind la I-15. Gradul de potri-
vire al sistemelor Prestabo si al tuturor sistemelor pentru alte medii se poate stabili
prin determinarea caracteristicilor materialelor (Lista S. 187) si cu consultarea
reprezentantilor fabricii din Attendorn.

Profipress/Sanpress Inox/Profipress G/Sanpress Inox G/Prestabo

Sistemele de imbinare prin presare Profipress / Profipress G, Sanpress Inox si Sanpress
Inox G in afard de instalatiile pentru alimentare cu apa si cele casnice pot fi folosite in
industrie pentru transportul unor medii speciale.
Starea de regim variatd a mediilor-presiune, temperaturd si concentratie-impune o ale-
gere atentad a sistemului si a materialului de etansare. Mediile speciale precum gazele
tehnice, uleiurile, lubrifiantii, etc avind conditiile de regim date sunt analizate in labora-
torul Viega, sau in cazuri speciale de alte institutii.
Pe baza acestor informatii se fac recomandarile de utilizare, iar siguranta executiei si a
instalatiei este garantatd pentru utilizator.
Sistemele de Imbinare prin presare din cupru si otel inoxidabil se utilizeaza cu preca-
dere in urmdtoarele instalatii.

Aer comprimat Domenii de utilizare

Apa de récire

Gaze tehnice

Apad industriald

Apa tehnologica pregdtitd

Medii cu continut de ulei
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Profipress / Profipress G

Sortiment de racor-
duri prin presare

Fig. I-1

Aprobari pentru:
Gaz si gaz lichid
Ulei fierbinte si motorina
Instalatii de stropit umede
Conducte pentru acizi
Elemente de imbinare fard cheag (fard substante ce pot deteriora lacul)

imbinare prin presare cu SC-Contur
SCGContur este marcat cu culoare pe fiecare element de imbinare.

Galben pentru racordul prin presare Profipress G,
Verde pentru racordul prin presare Profipress,
Alb Profipress cu garnitura din FKM

Racorduri prin pre-
sare

Punctele marcate
cu culoare indica
SCGContur

Instalarea

Cu Profipress si
Profipress XL

Fig.1-2 Fig.1-3
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Date tehnice

Folositi in exclusivitate tevi din cupru conform EN 1057. Grosimea minimd a peretelui

tevii conform tab. H-1.

Elemente de imbinare prin presare cu racord filetat

Bronz, 12-54 mm

64,0-108,0 mm, cupru

EPDM, negru; (etilend-propilend-diend-cauciuc); pind la 110 °C; nu prezinta rezistentd in
fata solutiilor de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor, terebenting, benzina

Bare si role (vezi tabela)

Profipress cu SG-Contur
Profipress XL
Tevi din cupru conform

12/15/18/22/28/35/42/54

64,0/76,1/889/108,0.

DVGW-Reg.-Nr. DW 8511 AP 3139
DVGW-Reg.-Nr. DW 8511 AT 2347
DIN EN 1057 si fisa de lucru DVGW GW 392

Pentru utilizare in instalatiile de alimentare cu apa potabila

@ exterior x
grosime perete
d,xs
(mm]

12x0,8
15% 1,0
18x 1,0
22x1,0
28x1,0
35%x1,2
42%x1,2
54x 1,5
64,0x 2,0
76,1 x2,0
889x2,0
108,0x 2,5
Tab. I-1

& & & & & & & & & & & &

dure

Bare

semidure

v

£ B & &

Program de livrare

& & & &

Colaci

moale

Dimensi- Material
uni racord prin presare
Standard
Cupru
XL

4 Aplicatii industriale si profesionale — Descrierea sistemului

Material teava

Material racord
prin presare

Garnitura de
etansare

Stare de livrare
Aprobari de folosire
Sistem

Dimensiuni nominale
[mm]

Profipress XL

Dimensiuni tevi,
Forme de livrare
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Material teava

Ref-standard EN 10312

Material racorduri
prin presare
Garnitura de etansare

Stare de livrare

Aprobari de folosire
Sistem

Tevi

Dimensiuni
nominale [mm]
Sanpress Inox

Sanpress Inox XL

Sanpress Inox

Racorduri prin presare
15 =54 mm
din otel inoxidabil,

Dimensiuni XL

64 - 108 mm

din otel inoxidabil, cu
inel de taiere, inel de
despadrtire si garnitura de
etansare EPDM

Toate dimensiunile cu
SCContur

182
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Sanpress Inox/Sanpress Inox XL

Date tehnice
Conductele Sanpress si Sanpress XL din otel inoxidabil sunt conducte sudate cu laser
realizate din otel inoxidabil.

Material nr. 1.4401 (X5 CrNiMo 17-12-2), cu 2,3 % Mo pentru o durabilitate sporitd;

alternativ Material nr. 14521 (X2 CrMoTi 18-2), cu o valoare a PRE de 24.1

Otel aliat

EPDM, negru; (etilena-propilend-diend-cauciuc); pina la 110 °C; nu prezintd rezistentd in

fata solutiilor de hidrocarburi, hidrocarburi cu continut de clor, terebenting, benzina
Bare cu lungimea de 6 m cu suprafata exterioara si interioara metalica albd.

Capete de teviinchise cu dopuri din material plastic.
A fost verificata si marcata etanseitatea tuturor tevilor.

DW 8501 BL 0551 (15 - 54 mm)
DW 8511 BQ 0245 (64,0 — 108,0 mm)

DIN EN 10088: Indicele otelurilor inoxidabile
Fisa de lucru DVGW W 541: Tevi din oteluri inoxidabile pentru instalatii de alimentare
apa potabila. Semne control de calitate DVGW TS 233 (N 012)

15/18/22/28/35/42/54

64,0/76,1/889/108,0

Fig. -4 Fig.1-5



Tevi Sanpress Inox

Volum pe
dxs teava
[mm] [Litre/m]

15x1,0 0,13
18x1,0 0,20
22x1,2 0,30
28x1,2 0,51
35x1,5 0,80
42x1,5 1,19
54x1,5 2,04
Tevi Sanpress Inox XL
64,0x2,0 2,83
76,1 x2,0 4,08
889x2,0 5,66
108,0x 2,0 849
Tab. -2

Greutate pe
metrul lin.de metrul lin.

de teava

[kg/m]
0,35
043
0,65
0,84
1,26
1,52
197

304
3,70
4,34
530

4 Aplicatii industriale si profesionale — Descrierea sistemului

Date tehnice

Greutate-per Material
6 mbara Dimensi- racord prin pre-
[kql uni sare

2,10

2,55

3,89

5,02 Standard Otel inoxidabil

755

913

11,83

18,24
22,20
26,00
31,80

XL Otel inoxidabil
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Element de imbinare
Prestabo

Cu marcaj rosu clar:
,Nu este permis
pentru instalatii TW
(de apa potabild)”
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Prestabo

Utilizare conforma cu destinatia

Sistemul Prestabo este adecvat utilizarii in industrie si instalatiile de incalzire si nu
este potrivit pentru utilizare in instalatiile de alimentare cu apa potabild. Din acest
motiv tevile si elementele de imbinare sunt marcate cu simbolul rosu ,Nu sunt
potrivite pentru retelele de apa potabild”.

Conducta Prestabo galvanizata sendzimir poate fi de asemenea utilizata pentru
sistemele ude de stropire si instalatiile presurizate cu aer.

Fig.1-6 Fig.1-7

Caracteristicile conductelor galvanizate sendzimir pentru stropitori

Dunga rosie, scris alb

Simbol »Neadecvat pentru instalatiile de apa potabild«

Simbol »Stropitoare«

Capete conducte cu capace albe

Dimensiuni 15-108 mm

Incepand cu dimensiunea 22 mm si mai mare, certificare VdS pentru conducts si
racorduri prin presare

20 um strat din zing, intern si extern
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Tehnica de utilizare

SC-Contur - Siguranta verificata de DVGW ﬁ ‘
SCGContur permite recunoasterea locurilor nepresate la umplerea instalatiei. Elemen- ng-dlﬁu;tw
tele de imbinare prin presare nepresate la o presiune de 1-6,5 bari se pot face remar-

cate usor prin scurgere de apd sau prin scaderea presiunii la manometru si astfel ele
pot fi presate ulterior.

o

SC-Contur

Tmbindrile care nu sunt
presate devin vizibile la
umplerea instalatiei

|

Adincime de
Presare dubla Ghidaj teava cilindrica introducere marcata
Fig.1-8
Verificari Viega Pentru Sanpress
Sanpress Inox
Criterii de verifi-  Verificate conform fisei de lucru Valoare de verificare Vieaa Profipress
care DVGW-W 534 9

Solicitarile la verificare

Rezistent la presi- au depasit cu mult valo-

Min. 25 bari Intre 50 si 200 bari rile necesare

une

Alternare de 10 000 ori intre Alternare de 100 000 ori, intre
Alternarea ; ; ; )

resiunii 1-15 bari suprapresiune la 1-15 bari presiune la

P temperatura camerei sila 95 °C temperatura camerei sila 95 °C

Alternare de 10 000 ori, cite Alternare de 100 000 ori, cite
Schimbare de tem- 15 minute la 20 °Csi 95 °C la o presi- 15 minute la 20 °C si 95 °C la o presi-
peratura une de 10 bari si o une de 10 bari si o

pretensiune a tevii de 2N/mm? pretensionare a tevii de 2N/mm?
Garnituri de —0,8 bari
etansare
Subpresiune Verificari speciale
Tab.1-3
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Date tehnice
garnituri de etansare

Schema

186

Tehnica de utilizare pentru sistemele de conducte din metal - Editia a 11-2

Garnituri de etansare
Denumire scurta EPDM HNBR

Etilend-Propilena-

Baterz Diena-cauciuc polibutadienic
Culoare Negru-lucios Galben
Temperatura
[°C max.] 110 70
Presiune
[bar] 16 PN5/GT1
KTW Da Nu
HTB Nu Da

Incalzire solarda TW
(colectoare plane)

Domeniu de
utilizare

Tab. -4

Schema de desfasurare a solicitarii de material
Client Viega

1

o—> Receptionare solicitare

material in centrul service
) '
Furnizare informatii
—p
: '
Pregdtire date

v

Solicitare material

Completati chestionarul,
procurati fisa datelor de
sigurantd

4
Analiza de laborator
5
Confirmare la centrul
service
- '
Rezultat:

Executarea instalatiei<——0 . .
’ Informatii catre client

Tab.1-5

Nitril acrilic-cauciuc

Gaz conform GW 260
Ulei fierbinte Motorina
conform EN 590

FKM
Fluor-Elastomer
neagra-matd
140
16

Nu

Nu

Centrald cu incalzire
solara (colectoare
de tuburi vidate) (dupa
consultare)

Extern

Producator/administrator

Laborant
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Racorduri tip flansa

La sistemele de presare metalice se pot folosi racorduri cu flansa cu dimensiunile
28,0 pina la 108,0 mm.

Pentru Sanpress Inox se gasesc flanse din otel inoxidabil cu marimile 15 - 108,0 mm -
alternativ cu mufe de presare sau filet interior.

Garniturile de etansare pentru racordurile cu flansa, in functie de domeniul de utilizare,
pot fi din EPDM sau alt material de etansare fara azbest.

Fig.1-9 Fig.1-10

Sanpress Inox Sanpress

Flansa fixa Flansd liberd, mobild

Din otel inoxidabil 1.4401 Din otel, suflat cu pulbere de culoare

15 =54 mm Model 2359 neagra, cu racord prin presare din bronz

64,0 - 108 mm Model 2359XL 28 - 54 mm Model 2259.5
64 mm (cupru) Model 2459.5XL
76,1 —108,0 mm Model 2259.5XL

Domenii de utilizare

Instalatii de aer comprimat

Aerul comprimat este unul din mediile cei mai importante din zona industriald si se
intrebuinteazd in cantitati mari, avind calitati diferite. Ca mediu de compresie solicitd la
maxim locurile de imbinare ale tevilor si elementelor de imbinare prin presare. Din
acest motiv pe lingd siguranta de regim si alegerea sistemului de tevi potrivit joacd un
rol important pentru asigurarea calitdtii aerului comprimat. Aerul comprimat produs in
compresor contine ulei fin distribuit care apare pe peretii interiori ai conductei si poate
deteriora materialul nepotrivit. Cuprul sistemelor Profipress / Profipress G si otelul ino-
xidabil al sistemelor Sanpress Inox / Sanpress Inox G rezista la coroziune.

Garniturile de etansare EPDM montate din fabrica in racordurile prin presare ale siste-
melor Profipress si Sanpress Inox trebuie utilizate la o concentratie a uleiului de
< 25 mg/m3. Daca concentratia de ulei este mai mare, va recomandam sistemele Sys-
teme Profipress G si Sanpress Inox G cu elemente de etansare HNBR.

Tipuri de flanse
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Sisteme de imbinare Domenii de utilizare
prin presare Viega Sisteme de imbinare Presiune de regim Concentratia de ulei
prin presare Viega pmax [bar] <25mg/ms >25mg/ms
" veziindexul de la sfar- Profipress / & B
situl capitolului Sanpress Inox
) 10 bari1)
Profipress G / (A & &
Sanpress Inox G pre . ' '
mai mari la cerere)
Sanpress & utilizare HNBR
P sau FKM
Prestabo FKM
Tab.1-6
Co.nsumator aercomy Clasele de calitate a aerului
primat — . . -
1SO 8573-1 Parte din cantitatea de ulei
Cu reductor de presiune Clasel totala max.
si separator ulei si apa asSle [mg/m?3]
Clase ale calitatii 1 <001
aerului 2 <01
3 <10
Conform ISO 8573-1 :
4 <50
) 5 <250
Fig.1-11 Tab. 1-7

La montarea conductelor de aer comprimat se vor respecta atit normele in
vigoare, cit si dispozitiile asociatiei profesionale privind protectia muncii.

Compresor aer
comprimat

Fig.1-12  Sursa: Fa. Kaeser
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Instalatii de ape de racire

Pentru transportul apei de racire in cazul multor procese industriale de fabricatie se folo-
seste ca mediu purtator apa sau un amestec de pina la 50 % apd-glicol. Pentru aceste
instalatii de apa de rdcire se pot folosi sistemele Profipress, Sanpress Inox si Sanpress.

Pentru a se utiliza impreund cu emulsiile de forare si de rdcire se va consulta
fabrica din Attendorn. Sistemul Profipress nu este potrivit pentru transportul
mediilor de racire.

. F Circuitul apei de

racire

Instalatia hidraulica

Fig.1-13

Sistemele de conducte cu medii diferite trebuie marcate vizibil in interesul sigu-
rantei de exploatare si al lucrdrilor de intretinere corespunzatoare.
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Definitia apei
tehnologice

Instalatie de
pregatire a apei teh-
nologice

Indicatii pentru
laboratoare

Apa pregatita este

mai agresiva chimic decit
apa potabild, din acest
motiv contine mai multe
parti de metal din siste-
mele de conducte

Sanpress Inox

Recomandat pentru apa
demineralizata
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Instalatii de apa tehnologica

Apa pregadtitd pentru procese chimice, medicale sau alte procese se marcheaza cu

,Apa tehnologicd” sau ,Apa tratatd”. Este vorba de apa care in spiritul normelor nu
corespunde ca apa potabild*.

Apa pregatitd poate fi categorizata in mai multe feluri. Astfel

Apad partial sau complet desalinizatd
Apé dedurizata

Apé tratata ulterior

Apd demineralizatd sau deionizatd
Apéd de osmoza etc.

Tnainte de instalare se va executa o analiza a cazului si se va consulta fabrica noas-
tra din Attendorn.

Fig.1-14

Apa complet desalinizata este lipsita de sare si ioni. Are o conductanta micd si o capa-
citate de dizolvare mare, motiv pentru care dizolvd materialele cu care intrd in contact,
de exemplu materialele din teava. La apa dedurizatd ionii de calciu si magneziu ai car-
bonatilor se inlocuiesc cu ioni de sodiu. La cupru valoarea pH scazuté creste probabi-
litatea coroziunii uniforme a suprafetelor.

Sistemul Sanpress Inox si elementul de imbinare prin presare apartinind acestuia sunt
foarte potrivite pentru apa complet desalinizatd si dedurizatd. Abia daca se dizolva ceva
material in aceastd apa — cantitate masurabild cu greu.



Instalatii pentru gaze tehnice

4 Aplicatii industriale si profesionale - Domenii de utilizare

Notiunea ,Gaze tehnice” in general se intelege ca o notiune generica pentru gazele

utilizate in industria chimica si farmaceutica.

Conform normelor tehnice gazele sub presiune se categorizeaza dupd caracteristicile
lor. Nu se definesc doar ca gaze, ci si amestecuri de gaze (gaz metan etc.). Pentru trans-
portul unui numar mare din aceste medii, se pot utiliza sistemele Profipress, Profipress

G, Sanpress Inox si Sanpress Inox G.

La alegerea sistemului element de imbinare prin presare cu garnitura de etansare
potrivita pentru folosirea Profipress / Profipress G cit si Sanpress Inox / Sanpress Inox G

va poate fi de folos tabela urmatoare.

Gaze tehnice si sistemul indicat

Profipress/
Sanpress Inox
cu garnitura

Profipress G/
Sanpress Inox G
cu garnitura de

de :;al;\ngnare etansare HNBR
Aer comprimat oy o
Dioxid de carbon CO, uscat - o
AzotN, oy o
Argon o o
Corgon - gaz de protectie o o
Vacuum o o
Oxigen o _
Gaz metan si GPL - o

Tab.1-8

Presiune
de regim maxima
admisa

pmax
[bar] 116 bar pina la dimensiu-

10 16" nea maxima de 54 mm

16
16
10
16

-0,8
16
5

Tnaintea utilizarii unor gaze ce nu au fost enumerate aici se va consulta fabrica
noastra din Attendorn.

Bloc de repartizare

Pentru gaze tehnice
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1 ppm corespunde
0,0001Vol.%

Conductade
alimentare

Pentru gaze tehnice
pentru sudurd
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Gazele tehnice se utilizeazd in multe locuri in industrie. In industria chimicd de exemplu
dioxidul de carbon este utilizat la producerea frigului sau pentru curatire cu jet. Oxige-
nul este utilizat pentru producerea de ozon, azotul si argonul se utilizeaza in cantitati
mari in industria chimicd si farmaceutica ca gaz de protectie la inertizare.

Domeniul analitic, dar si cel tehnic, solicitd gaze in cantitati mari si de o mare puritate.
Pentru multe intrebuintari nu ajung calitatile standard sau calitatea superioara scade
datoritd unor impuritati ce patrund in ele, datorita existentei unor locuri de scurgere
sau datoritd reactiei gazelor cu materialele materialelor folosite la armadturi sau con-
ducte.

Unde se ating hotarele conventionale ale industriei de gaze sunt necesare gaze cu cali-
tate superioara peste cea normald si de o mare puritate. In gazele ,cele mai curate” se
gdsesc impuritdti ca minerale si elemente trasoare, dar numai in zona ppm (parti-per-
milion).

Puritatea gazelor este exprimata printr-o notatie cu puncte, o forma prescurtata a date-
lor procentuale. Cifra in fata punctului defineste numarul cifrelor de ,noud". Cifra de
dupa punct defineste prima cifra care diferd de ,noud".

Exemplu:
Azot 3.8 Puritate 99,98 Vol -%
3 cifre de ,noud”, ultima fiind ,8"
Acetilend 24  Puritate 994 Vol.-%
2 cifre de ,noud”, ultima fiind ,4"




Instalatii de abur de joasa presiune

Sistemul Profipress poate fi utilizat in instalatiile de abur de joasa presiune doar cu gar-
nitura de etansare FKM.

Temperatura maxima
Presiune maxima

Fig.1-18

Instalatii de abur de joasa presiune

Sistem de pre-
sare

Denumire

Domeniu de
utilizare

Culoare

Dimensiuni

Tab.1-9

Profipress S sau Profipress cu
element de etangare FKM

Fluor-Elastomer

Instalatii de termoficare
solare cu tuburi vidate

neagrd, mata

DN 10 pina la 100

Pentru utilizare in domenii cu valori de temperaturd si presiune mai mari se va
consulta neapadrat fabrica noastra din Attendorn.

Utilizarea in constructia de nave

Profipress este aprobat pentru constructii de nave. In cazul in care aveti intrebari con-

tactati serviciul nostru clienti externi sau departamentul service.

4 Aplicatii industriale si profesionale - Domenii de utilizare

Instalatii pentru
dezinfectarea paturilor
din spitale

Instalatii de abur
de joasa presiune

Cu garnituri de etansare
FKM, impreund

Cu armadturi pentru
instalatii de abur
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Profipress / Sanpress fara cheag

Tn industria de automobile si in atelierele de l&cuire pot fi folosite doar acele sisteme de
conducte care ,nu contin substante ce distrug lacul (cheaguri)” cum ar fi silicon, gra-
simi, ulei, etc. Aceste materiale pot actiona in timpul procesului de protectie astfel ca
pe suprafata lacuitd apar probleme de umezire, astfel distrugindu-se lacul.

Daca racordurile trebuie sa fie fara cheag, se va utiliza sistemul ,Profipress fard cheag”
sau ,Sanpress fara cheag". Racordurile fara cheag sunt impachetate izolat, si imediat
dupéd despachetare trebuie utilizate. Racordul prin presare este marcat cu un punct
albastru. De asemenea sistemul cuprinde ,Ventilele cu scaun transversal Easytop fara
cheag”si ,Robinetele cu bild Easytop fard cheag” cu mdrimile intre 15 = 54 mm.

Ambalajul

Articolele sunt impa-
chetate izolat in pungi,
si au urmdtorul text

o

tipdrit: ,Fard” cheag

Fig.1-19

Racordurile fard cheag nu trebuie aduse in contact cu substantele nocive lacului
precum uleiuri si grasimi!

Racorduri prin pre-
sare fara cheag
cu SC-Contur

Se pot recunoaste
dupa punctul albastru

Fig.1-20
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Robineti cu bila Easytop

Robinetii cu bild Easytop sunt potriviti pentru a fi utilizati in instalatiile industriale pen-
tru gaze care nu sunt inflamabile. In toate instalatiile sub presiune si la toate utilizdrile
cu gaze care nu sunt inflamabile la temperatura mediului presiunea maxima de regim
este de 10 bari.

Conform fisei de lucru DVGW G 260 pind la PN 5, la solicitarile HTB GT/1 robinetii cu bild
Profipress G sunt aprobate pentru gaze inflamabile.

Caracteristici

Lucrari de intretinere, montaj usor
Tehnicd de presare pentru lucru rapid fdra timpi de inactivitate
Capacele colorate pentru recunoasterea sigurd a mediilor.

Recunoasterea
mediilor

Dispozitiv de blocare
pentru unitatea de
intretinere

Fig. 1-21 Fig.1-22

Sisteme Viega si robi-
nete cu bila pentru
utilizari industriale
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Vedere de ansamblu privind utilizarile
Starea de regim variata a mediilor — presiune, temperaturd si concentratie — impune o
alegere atentd a sistemului si a materialului de etansare.

Pe baza experientei existente privind mediile speciale s-a publicat o brosura informa-
tivd ,Domeniu de utilizare a sistemelor de conducte metalice”. Pe lingd instalatiile pen-
tru apa exista posibilitati de utilizare pentru antiger, uleiuri, agenti de racire si lubrifianti,
cit si alte medii si gazele tehnice descrise.

Daca aveti intrebari, folositi formularul pe pagina 197.
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Nr. prelucrare Viega:
Data:
Nr. client:

Cerere oferta privind durabilitatea materialului

Nr. proiect Viega:
Producator:

Client / Firma
(stampila firmei)

Strada:

1 | Cutia postald/Localitate:
Telefon:

Fax:

Persoand de contact:

Conducere: F+E

Contact Service Center
E-Mail: service-werkstoffanfrage@viega.de

Client final:
Proiect:
Madrime proiect:

(metru liniar Teava/Fitinguri)

Persoand de contact:

Recomandare

Data:
Nume:

(se completeaza de Viega)

Dimensionare: marcati sistemul Viega cerut cu un ,x"

Profipress S

Profipress
cupru

cupru
Sanpress
1.4401

Sanpress
inox

1.4401
inox

Sanpress
1.4521
inox

Sanpress
1.4521

inox

Profipress G
cupru

Sanpress Inox G
inox

Prestabo
otel galvanizat
Prestabo
sendzimir
otel galvanizat

cupru/
EPDM
cupru/
inox
EPDM
bronz
EPDM

=
N
[

inox

EPDM

bronz
EPDM
cupru/
HNBR
inox
HNBR

otel galvanizat

EPDM
otel galvanizat

EPDM

| bronz
O] bronz

O

| bronz

O
O

Rolul instalatiei complete?

Ce roluri au componentele Viega in instalatie?

Caror medii va fi expus materialul de analizat?

(va rugam anexati fisa datelor de siguranta si fisa de date tehnice)

Exemplu: Aditivi, agenti de curatat, aschii, etc.
Daca da, care? Precizati concentratia.

Vd puteti astepta la existenta altor componente in mediu?

Cit de mari sunt cantitdtile de transportat?
Precizati un procent.

Conditii de exploatare

Tmax

Tmm

Prax

Pmin

pHmax

pHmm

ODa
ODa

Socuri datoritd
presiunii
Stagnare

Sistem [ deschis

Amplasare Oafara

ONu
ONu

Oinchis

Oinduntru

10 | Care este durata de viata planificatd a sistemului?

Recomanddrile noastre se bazeazd pe conditiile de incdrcare si exploatare date. Prin asta nu se extinde responsabilitatea noastrd

pentru anumite neajunsuri, mai cu seamd nu se prelungeste perioada responsabilitdtii noastre stabilite de lege.
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5 Masini de presare

Descrierea sistemului

Utilizarea conforma cu destinatia

Siguranta de functionare a sistemelor de presare Viega depinde in primul rind de
starea de functionare ireprosabild a masinilor si a fdlcilor de presare. La achizitio-
narea masinilor de presare acordati atentie manualului de utilizare detaliat livrat
impreund cu ele.

La Tmprumutarea/darea spre folosire a masinilor de presare inminati si documen-
tatia completd a acestora. Masinile de presare pot fi exploatate la temperaturi de
5 pind la 40 °C - temperatura de regim este prestabilita. Daca nivelul de tempe-
raturd este cu mult sub 0 °C uleiul hidraulic devine viscos si masinile trebuie aduse
la temperatura camerei inainte de punerea in functiune. Daca acest lucru nu este
efectuat, capacitatea de functionare si mecanica pot fi afectate.

Daca o masina de presare a fost inundata complet aceasta trebuie trimisa la o sta-
tie service autorizatd spre verificare.

Indiferent de reglementdrile in vigoare, Viega garanteaza etanseitatea imbindrii.

Masini de presare

Modele alimentate de la
retea sau pe baza de
baterie

Fig. W-1
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Masini de presare

Masinile de presare ce necesitd intretinere intr-o masura foarte micd, sunt componente
importante ale sistemelor de imbinare Viega. Ele sunt optimizate pentru materialele si
dimensiunile imbinarilor prin presare si garanteaza astfel siguranta si functionalitatea
acestora la utilizare continud. De asemenea ele pot fi utilizate oriunde — cu sau fard
racordare la reteaVa recomandam utilizarea urmatoarelor masini de presare

Pressgun 4E
Pressgun 4B
Pressgun Picco
PT3-EH
PT3-AH

PT2

Pressgun 4E 230V

Masina de presare
electrica 220V

Fig. W-2

Caracteristici

Pentru toate marimile de imbinare prin presare, de la 12 la 108 mm

Manipulare oprima datoritd formei pistol ergonomice ce permite utilizarea cu o mina
Greutate redusa la 4,5 kg (fara falcd de presare)

180° cap de presare rotativ

Intirzierea la declansare, siguranta cu bolf precum si presarea fortats si reculul auto-
mat

Necesita intretinere si reparare minima

Service numai dupa 32 000 de presari
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Pressgun 4B

Masina de presare
cu acumulator
18V/2.2Ah

Acumulator litiu-ion

Fig. W-3

Masina de presare cu acumulator cu cea mai noud tehnica pe litiu-ion
Acumulatoarele cu litiu-ion au o capacitate mai mare cu 60 %, oferd un mai mare ran-
dament chiar si la temperaturi mai scazute si nu prezinta efectul de memorare. Datorita
atingerii puterii maxime intr-un timp foarte scurt, in functie de dimensiunea tevilor,
presarea are loc in 3 — 4 secunde.

Caracteristici

Pentru toate mdrimile de imbindri prin presare, de la 12 la 108 mm

Manipulare oprima datoritd formei pistol ergonomice, ce permite utilizarea cu o
mind

Greutate redusd la 4,35 kg (fara falca de presare)

180° cap de presare rotativ

Intirzierea la declansare, siguranta cu bolt precum si presarea fortata si reculul auto-
mat

Necesitd intretinere si reparare minimd

Service numai dupd 32 000 de presari
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Masina de presare
cu acumulator
18V/2.2Ah

Acumulator litiu-ion
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Pressgun Picco

Fig. W-4

Picco este cea mai usoard si mai mica masina de presare Viega. Se poate manipula cu
foarte mare usurintd si permite lucrul chiar in cele mai mici spatii si in constructii
inguste in fata peretilor. Ea este utilizata mai ales la instalarea sistemelor Viega cu tevi
din plastic si lucrari de reparatii in centrele de servicii clienti. Falcile de presare Picco au
o greutate foarte micd, motiv pentru care nu sunt compatibile cu alte scule de presare
Viega.

Caracteristici

Pentru toate marimile de imbinari prin presare metalice, de la 12 1a 35 mm

For plastic press connections sizes 12 — 40 mm

Manipulare optima datorita formei pistol ergonomice, ce permite utilizarea cu o
mind

Greutate redusd la 2,5 kg (fard falca de presare)

90° cap de presare rotativ

Asigurare bolturi

Necesitd intretinere si reparare minima

Service numai dupd 32,000 de presdri

Utilizarea sculelor de presare produse de alt fabricant

Conditia certificarii sistemelor de tevi Viega este de exemplu rezultatul pozitiv al verifi-
carii tehnicii de imbinare conform fisei de lucru DVGW W 534, intreprinsa de un institut
de verificare aprobat. Din acest motiv imbinarile prin presare cu masinile de presare
Viega se executa cu félci de presare Viega. Daca se utilizeazd o masina de presare a
unui alt producator, in spiritul conventiei de preluare a raspunderii el trebuie sa solicite
dovada compatibilitatii. Dacd in cazul unei reclamatii si a unei solicitari de despagubire
se dovedeste cd s-a utilizat 0 masina de presare a altui producator, Viega poate res-
pinge reclamatia.
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Accesorii

Cutie cu falci
de presare

Pressgun 4E

Pressgun 4B

Fig. W-5
Fig. W-6

Acumulator litiu-ion

Pressgun 4B

Aparat de incarcare

Fig. W—7
Fig. W-8

Pressgun Picco

Trusa fara falci de
presare

Fig. W-9
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Setinele de presare

Set cutie
12pind la 35mm
Cu falca articulata Z 1

Fara fig.:
42 -54mm cu Z2

Fig. W=10
Fig. W-11

Inele de presare

64,0 pina la 108,0 mm
Cu falca articulata Z2,
Chiar si ca set in cutie
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Masini de presat

Inele de presare cu functie de articulare

Inelele de presare Viega patentate si functia de articulare a falcilor de prindere permit
rotirea inelului de presare cu pina la 180°. Aceasta este solutia pentru imbinarea prin
presare in locurile greu accesibile, puturi pentru burlane si constructii cu perete anterior.

Pentru sisteme de conducte Viega din metal
Falcile de prindere si inelele de presare sunt compatibile cu toate masinile de
presare Viega (exceptie masinile de presare Picco).

Pentru imbinari prin presare XL
Pentru sisteme de presare Viega Sanpress Inox XL, Prestabo XL si Profipress XL (imbi-
nare prin presare din cupru) marimile XL: 64,0/76,1/889 si 108,0 mm.

Fig. W-12



Inele de presare / falci de presare

Fig. W-13

Fig. W-14

Fig. W-15

5 Masini de presare - Descrierea sistemului

Inele de presare cu falci de prindere
Pentru elemente de imbinare prin presare
Sanpress XL din aliaje de cupru
Dimensiuni 76,1 mm to 108,0mm
Disponibil si ca set in cutie

Falci de presare

Pentru sisteme de imbinare prin presare
din material plastic si metal

Dimensiuni 12 pina la 63 mm pentru sis-
teme de teava din plastic 12 pina la
54 mm pentru sisteme de presare din
metal

Compatibile cu toate masinile de presare
Viega (exceptie Picco)

Falci presare Picco

Dimensiuni 12-40mm pentru sisteme
din tevi de plastic

12-35mm pentru sisteme de presare
metalice
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Indicatii de siguranta

Masini de presare

Siguranta de functionare a masinilor de presare si a etanseitdtii durabile a imbinarilor
prin presare depinde in primul rind de starea tehnicd a masinilor de presare.

Masinile de presare Viega sunt aparate electrohidraulice care ating in timpul procesului
de presare o presiune controlatd setatd in prealabil. Numai un sistem hidraulic functio-
nabil si fard pierderi de ulei asigurd o sigurantd de functionare a masinii de presare. Ca
toate masinile electrohidraulice si masinile de presare sunt supuse uzurii naturale.

Din acest motiv masiniele trebuie intretinute sistematic si predate unui centru service
autorizat de Viega pentru efectuarea verificarilor. Pentru datele de contact accesati
pagina de Internet www.viega.de

Intervale de intretinere in cazul masinilor de presare Viega

Masini de presare Intervale de intretinere
Pressgun Picco . . ) ) .
Dupa 30 000 de presari este anuntat un mesaj de service prin
Pressgun 4E indicatoarele led. Dupa alte 2 000 de presari are loc o decuplare
de siguranta. Intretinere cel tirziu dupd 4 ani.
Pressgun 4B ° : : 2
PT3-AH . - ) , )
Dupa 20 000 de presari este anuntat un mesaj de service prin
Picco indicatoarele led. Dupa alte 2 000 de presdri are loc o decuplare
de siguranta. Intretinere cel tirziu dupa 4 ani.

PT3-H/EH

PT2 Odatd la 2 ani.
Model 2478 Minim o datd pe an.
Tab. W-1

Inele de presare/félci de presare

Pentru mentinerea capacitatii de functionare va recomandam intretinerea regulatd a
inelelor de presare si a falcilor de presare impreund cu masinile de prindere. Se vor
schimba piesele de uzurd, conturul de presare ajustat si se vor seta din nou félcile de
presare.

Intretinere si curatare

Dupa fiecare utilizare sculele de presare trebuie curatate cu o cirpa. Dispozitivul de
prindere a falcilor de presare si rolele de presare trebuie depozitate in stare uscata si
curata! Tn anumite cazuri componentele mobile precum bolturile supuse uzurii si rolele
de presare trebuie unse cu ulei. Tot asa marginile falcilor de presare si componentele
interschimbabile trebuie sa fie sterse regulat cu sirma de frecat find sau lavetd abraziva
si apoi trebuie sd fie unse cu ulei.



Service masini de presat

Reparatii si intretinere
Austria Ackerl
Indu Tools

Belgium
Ridge Tool Europe

Czech Republic  Matl & Bulla

Denmark Scherer’s

Finland Alpillan

France Fa. Striebel
MEP Hire

Great Britain
Broughten Plant Hire and Sales

Greece Ergon Equipment
Elmes

Italy
O.RE

The Netherlands MG Service

Norway Grgnvold Maskinservice
Spain Tecno Izqueierdo
Sweden AB Lindstréms
Switzerland Von Arx

Tab. W-2

5 Masini de presare - Indicatii de siguranta

4020 Linz

1850 Grimbergen
3001 Heverlee
66461 Brno

2610 Rodovre

810 Helsinki

67602 Selestat
ML43NH Glasgow
RN3 8UJ Romford, Essex
15344 Athen
39040 Neumarkt
47900 Rimini

5388 RT Nistelrode
0613 Oslo

28026 Madrid
39241 Kalmar
4450 Sissach
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Cuprins
A

Adancimea de introducere 88
Adaptor cu flansa 59

Apa potabila 4

Aparat/scula de debavurare 149
Aparate casnice actionate cu gaz 165
Aplicatii industriale 179

Argon 191

Bloc de racordare radiator 119

C

Calcularea pierderilor de presiune 24, 49, 99
Clorura 50

Coloana de instalare Steptec 39
Combinarea diverselor materiale 17
Compensatoare 46, 145

Compensator axial 46

Compensator de potential 82, 142
Conducte ascendente 113

Conducte din cupru 35

Conducte din otel 132

Conducte din plumb 17

Conducte in pardoseala 125

Corgon-gaz de protectie 191

Coroziunea tevilor din inox din cauza clorurilo 50
Cot 145

Cuplaj pentru reparatii, Smartloop 79

D

Debitarea tevilor 84

Dezinfectare 27,97

Dezinfectare cu dioxid de clor 27
Dezinfectare cu peroxid de hidrogen 27
Dezinfectare termica 69

Dilatatia liniara 7

Distribuitoare 59

Distribuitor 115

E
EPDM (etilen-propilen-dien monomer) 33,112,191

208

F

FKM 107,132
Formarea de piatra 17
Functie igienica de spalare 20

G

Garnituri de etansare 80
Gaze tehnice 191
Gudron 155

H
HNBR 191

Imbinare prin presare 51

Indoirea tevilor 84

Instalatie cu element in cruce 119
Instalatie de apa tehnologica 190
Instalatii cu abur de joasa presiune 193
Instalatii cu GPL 171

Instalatii de aer comprimat 187
Instalatii de apa de racire 189
Instalatii de stingere a incendiilor 22
Instalatii fara cheag 194

Instalatii mixte 81, 142

Instalatii pe gaz 171

Izolatia 7

L

Linie de circulatie interna 71
Linie de circulatie Smartloop-Inliner 71

M

Masini de presare 204
Mod de fixare 85

N
Nitrogen 191

o
Oxigen 191



P

Prelevare proba 18

Pressgun 200

Prestabo 132

Prize de gaz 167

Profipress / Profipress XL 35, 107
Profipress G / Profipress G XL 168
Profipress S 129

Protectia anti-incendiu a conductelor 39
Protectia impotriva zgomotului 38
Pseudomonas 27

Punct fix, fixare conducta 85
Punct mobil, fixare conducta 85
Punerea in functiune 97

Puritatea gazelor tehnice 192

R

Racord alimentare 82
Racord filetat izolat 81
Racord radiator 113
Robinet de golire 53
Robineti cu bila 68, 111

S

Sanpress / Sanpress XL 33

Sanpress Inox / Sanpress Inox XL 31
Sanpress Inox G / Sanpress Inox G XL 172
Scadere presiune la frecare tevi 49
SC-Contur 25,97, 185

Service scule/masini de presat 207

Set de racordare radiator pentru sipca de soclu 121
Seturi adaptoare pentru radiatoare cu ventil 122

Sisteme solare pentru incalzire 129
Solicitare material 179, 186, 197
Statie de alimentare cu caldura 128

T

Tevidininox 31

U

Unitate de actionare, prelevare mostra 61
Unitati si venile Easytop 51

\'

Vacuum 191

Ventil cu scaun drept cu montaj ingropat 63
Ventil de libera curgere cu montaj ingropat 64
Ventil de reglare a circulatiei 52,56

Ventil prelevare proba 60

Ventil reglare si recirculare 69

Visign for Care 20

VRR 69
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