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CUPRU

1. INTRODUCERE

Conductele de apa din cupru au fost des
folosite inca din Egiptul antic si Roma antica.
Dupa deschiderea pietei si cu schimbarile
economice, si instalatorii din tara noastra

au descoperit avantajele tevilor de cupru
oferite pe piata, astfel cuprul a devenit un
material folosit pe scara larga. La executarea
instalatiilor si sistemelor de incalzire si
alimentare cu apa in Europa de Vest, rata
medie de folosire a tevilor de cupru este

de 65 %. Cuprul este un material natural si
refolosibil, nu permite patrunderea oxigenului,
bacteriilor si virusurilor, are o rezistenta mare
la imbatranire. Calitatile mecanice, peretii
subtiri ai tevilor si asamblarea usoara au dus la
folosirea cuprului pe o scara larga. imbinarea
tevilor de cupru este usoara si sigura. Tevile
de distributie din cupru sunt de asemenea
convenabile la reconstructii, fiind usor
adaptabile la lucrarile de constructii existente.

Rezistenta cuprului la coroziune este
considerata perfectda, deoarece in sistemul
periodic este situat dupa metalele nobile.
Cuprul previne procesul de crestere si
raspandire a bacteriilor in apa din tevi.
Aceasta proprietate a cuprului este foarte
importanta -in special la distributia de apa
calda menajera- unde cuprul ajuta eliminarea
bacteriilor legionella.

Folosirea cuprului este convenabila la
distributia apei calde si apei reci menajere,

la sistemele de incalzire, la instalatiile de
ncalzire solara, la distributiile de combustibil
lichid si de gaze, in industria frigorifica.

Astfel cuprul poate fi folosit cu succes in multe
ramuri ale industriei si instalatiilor.

in zilele noastre tevile de cupru sunt fabricate
cu ajutorul tehnologiilor de varf, din cupru
dezoxigenat cu fosfor, fara continut de
oxigen. Nu sunt resturi de carbon pe suprafata
interioara a tevilor. Compozitia chimica

si calitatea urmareste norma SR EN 1057.
Suprafata interioara a tevilor este foarte
neteda. Tevile sunt foarte rezistente, cu
capacitatea de a rezista si la presiuni foarte
ridicate. Tevile de cupru sunt rezistente la

temperaturi ridicate de utilizare.

S-a mentionat deja, ca unul din avantajele
sistemelor de distributie din cupru este
tehnologia de imbinare usoara, ceea ce este
benefica si din punct de vedere al cheltuielilor
de investitie aferente sistemelor de distributie
executate din cupru. Pentru a obtine
parametrii de eficienta doriti in executie, este
necesar ca lucratorii de montaj (instalatorii)
sa cunoasca foarte bine aceasta tehnologie
moderna. Acest lucru asigura executarea
perfecta a sistemelor de distributie din cupru,
satisfacand astfel pe deplin exigentele si
cerintele clientilor.

Acest manual are ca scop: asigurarea unui
suport tehnic care sa vina in sprijinul
instalatorilor in procesul de calificare referitor
la executia instalatiilor din tevi de cupru.

Mai mult, scopul manualului este de a prezenta
tehnologiile de executie specifice cuprului,
diferite de cele cunoscute de la instalatiile
traditionale din otel.

Cu ocazia aderarii Romaniei la Uniunea
Europeana, lucrarea de fata doreste sa aduca
contributia ECI la ridicarea calitatii instalatiilor
cladirilor din Romania.

Va dorim mult succes in activitatea Dv. cu
sistemele de distributie din tevi de cupru si in
satisfacerea cerintelor clientilor Dvs.

ing. Ldszlé BARO
ECI-CPPC Romania



2. TEVI DE CUPRU

2.1 TEVILE DE CUPRU CONFORM
SR EN 1057

Referitor la instalatiile cladirilor, sistemele de
distribuire ale apei, instalatiile de incalzire, de gaz,
de combustibil lichid, instalatiile de aer comprimat
pot fi executate numai cu tevi din cupru care
satisfac cerintele prescriptiilor tehnice ale normelor
SR EN 1057.

Aceste tevi sunt fabricate din cupru dezoxigenat prin
fosfor, astfel nu contin oxigen. Puritatea cuprului
ajunge la cel putin 99.90% Cu+Ag, continutul de
fosfor fiind 0.015% < P < 0.040%.

Aceasta clasa de cupru este denumita: Cu-DHP

sau CW024A, avand ca proprietate caracteristica:
rezistenta mare la coroziune.

Conform normei, urmatoarea marca trebuie tiparita
pe teava intr-o forma intelegibila, distanta dintre
marcaje nu trebuie sa fie mai mare de 600 mm
(vezi fig. 1).

Aceasta marcare este valabila pentru tevi cu diametre
intre 10 mm si 54 mm. Tevile ale caror diametre sunt
mai mici decat 10 mm sau mai mari decat 54 mm,
trebuie marcate la capetele lor in mod identic.
Diametrul tevii este marcat pe suprafata tevii.
Tevile de cupru sunt accesibile in trei clase de
calitate (duritate), dupa cum urmeaza:

- moale R 220

- semi-dure R 250

- dure R 290

Tevile pot fi livrate in bare, cu izolatie
impotriva substantelor agresive (invelis din
plastic) sau cu izolatie termica.

Tevile se fabrica in bare sau in colac

(vezi tabelul 1).

Pentru unele dimensiuni, norma SR EN 1057 admite mai
multe alternative. Gama de baza va fi utilizata numai
la sistemele de distributie ale facilitatilor tehnice ale
cladirilor (vezi tabelul 2). Gama dimensionala de baza
se refera in mod legal la sistemele de distribuitie ale
apei potabile si ale gazului.

Tevile semi-dure sunt marcate cu acest
simbol

Marca fabricii Norma

producatorului

L

Diametrul exterior x grosimea peretelui
tevii (mm)

Fig. 1 Marcarea tevii conform SR EN 1057.

Mod de livrare Diametru exterior (mm)

Duritate R MPa* Lungime da fabricatie

in colac ** 6-22 R 220 (moale) 25 m sau 50 m
in bare 6-10 R 290 (dure) 5m

12-28 R 250 (semi-dure)

35-267 R 290 (dure)

* 1 MPa corespunde valorii de 1 N/mm?;

**diametru colac intre 500 si 900 mm

Tabel 1 Gama de productie tevi de cupru.
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e
Tevi in bare (diametru x Tevi in colac (diametru x Diametru nominal Greutatea Volum l/m
grosimea peretelul in mm)  |grosimea peretelui in mm) mm)* DN*** kg/m
6x1 6x1 4 0,140 0,013
8x1 8x1 6 0,196 0,028
10x 1 10x 1 8 0,252 0,050
12 x 1* 12 x 1 10 0,308 0,079
15 x 1* 15x 1 12 0,391 0,133
18 x 1* 18 x 1 15 0,475 0,201
22 x 1* 22 x1 20 0,587 0,314
28 x 1,5* 25 1,110 0,491
35x1,5 32 1,410 0,804
42x1,5 40 1,700 1,195
54x2 50 2,910 1,963
64 x 2 - 3,467 2,827
76,1x2 65 4,144 4,083
88,9x2 80 4,859 5,661
108 x 2,5 100 7,374 8,332
133x3 125 10,904 12,668
159 x 3 150 13,085 18,385
219x 3 200 18,118 35,633
267 x 3 250 22,144 53,502
Dimensiuni de tevi pentru apd potabild si gaz
* '[evi din cupru semi-dure
**In colac - numai teavd moale
** Diametrul nominal este mentionat pentru alegerea fitingurilor

Tabelul 2 Gama dimensionala de baza a tevilor de cupru.

ATENTIUNE:

1. Pentru a mentine o durata de utilizare
optima (viata lunga) a sistemelor de distributie
a apei folosind tevi din cupru, este necesar ca
apa sa aiba urmatorii parametrii:

Trebuie sa aiba un pH stabil intre 6.5 5i 9.5 si
nu trebuie sa fie agresiva (sa aiba o valoare

a capacitatii de neutralizare a aciditatii de
KNKM < 1.0 mmol / |, continutul de CO, < 44
mg/l). Aceste conditii sunt indeplinite in cazul
retelelor de distribuitie ale apei de consum.
in cazul resurselor locale de apa (puturi) este
necesar controlul si verificarea permanenta al
parametrilor susamintiti.

2. Tevile din cupru nu vor fi folosite la
transportul urmatoarelor substante: acetilena
C,H,; clor Cl,; fosgen COCL,; hidrogen sulfurat
H,S; amoniac NH,; acid clorhidric HCL; si bioxid
de sulf SO,.

2.2 MARCA DE CALITATE

Marca de calitate, atasata la tevile din
cupru si la fitingurile lipite (vezi fig. 2, 3

si 4), inseamna ca producatorii au respectat
conditiile de calitate si mecanismele de
monitorizare, conform carora Institutul

RAL (institutul german de asigurare

a calitatii) face teste independente,
urmarind reglementarile Asociatiei
Giitegemeinschaft.

De asemenea, marca de calibrare DVGW se
poate regasi pe instalatiile de gaz si apa.

DVGW in limba roméana fnseamna Asociatia
Germana a Distribuitorilor de Gaze si de Apa
(vezi fig. 3).

Marca RAL apare si pe accesoriile de calitate
prescrisa de norme, de ex. materialele utilizate
la lipirea moale si tare si la pastele de lipit.



Marcare RAL

Marca DVGW

P

> :

Producator Tara de origine

Data productiei

|
Marca EN

Fig. 3 Marcarea tevilor conform SR EN, RAL si DVGW.

Fig. 2 Marca de calitate RAL (marca completa in
stanga, varianta simplificata in dreapta).

3. TMBINAREA TEVILOR-FITINGURI

3.1 FITINGURI PENTRU LIPIRE CAPILARA

Fitingurile sunt fabricate conform SR EN
1254-1. Tn vederea conectirii lor la tevile de
cupru, sunt fabricate din cupru Cu-DHP (acelasi
material ca si in cazul tevilor). Daca fitingurile
se folosesc n scopul conectarii tevii si fitingului
din alt material sau conectarii tevii de cupru si
tevii din alt material, fitingul folosit va fi din
metal de tranzitie. Ca material de tranzitie se
pot folosi bronzul sau alama. Fitingul (vezi fig. 4)
trebuie marcat cu diametrul, producatorul si
marca de calitate.

3.2 FITINGURI PRIN PRESARE

Referitor la aceste fitinguri, o norma europeana
relevanta este in pregatire (prEN 1254-7).
In functie de constructia fitingului, distingem
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Fig. 4 Marcarea fitingurilor pentru lipire capilara.

Sistemul B

Sistemul A

Fig. 5 Fitinguri pentru imbinari prin presare.




Suprafata de l l Suprafata de
presare 2

presare 1

: Inel de etansare

Fig. 6 Sectiunea imbinarii prin presare, la sistemul A.

doua sisteme de fitinguri prin presare:
sistemul A si sistemul B (vezi fig. 5). La
sistemul A, presarea are loc pe doua
suprafete (vezi fig. 6), iar la sistemul B pe
trei suprafete (1 - in spatele etansarii, 2 - in
fata etansarii, si 3 - pe planul etansarii).

Efectul de etansare se realizeaza prin
folosirea unei etansari fabricate dintr-un
material potrivit prescris de normative si
prin presarea imbinarii (vezi fig. 6).

in cazul distribuitiilor aferente instalatiilor
de apa si a incalzirilor cu apa, inelul de
etansare este negru; in cazul distributiei
gazului, inelul de etansare trebuie sa fie
galben. Pentru sistemele de distributie

ale altor medii, culoarea inelului nu este
reglementata inca.

De aceea, urmarim intotdeauna instructiunile
producatorului, care trebuie sa aiba certificat
pentru scopul dat (vezi fig. 7):

- Tipul mediului - marca de culoare galbena
sau semnul GAZ

- Valoare PN

- Rezistenta fitingului la temperaturi ridicate
GT. de ex. GT/5 - rezistenta termica pana
la 5 bari

NOTA: Conform normei pregitite prEN
1254-7, fitingurile de gaz vor fi marcate,
in loc de PN (valoare nominala pentru
presiune), la presiunea maxima de
functionare MOP, de ex. MOP 5.

Fig. 7 Fiting prin presare pentru distribuirea gazului.

3.3 FITINGURI PENTRU TMBINARI SUDATE

Se livreaza cu electrozi de sudura electrica si se
vor comanda in functie de tipul tevii la care se
vor suda. Grosimea minima a peretelui este 1.5
mm. Tevile de ramificatie si tevile de scurgere
inclinate trebuie pregatite manual (alungire).

4. TMBINARILE NEDEMONTABILE ALE
TEVILOR DE CUPRU

4.1. IMBINARI PRIN LIPIRE CAPILARA

Principiul de capilaritate in cursul lipirii
inseamna ca exista un rost (capilar) foarte
mic intre doud suprafete de teava perfect
curate (si care astfel se pot lipi). Cand
suprafetele se scufunda in lichid (aliaj topit),
lichidul incepe sa urce in fisura capilara
“sfidand” forta gravitationala. (vezi fig. 8).

n ceea ce priveste lipirea capilara, rostul
capilar (adica diferenta dintre diametrul
exterior al tevii si diametrul interior al
fitingului) trebuie sa aiba urmatoarele
valori, depinzand de diametrul tevii lipite:
- pana la diametrul de 54 mm (inclusiv) de la
0.02 mm pana la 0.30 mm
- peste 54 mm pana la diametrul de 108 mm
rost maxim de 0.40 mm.

Potrivit temperaturii de lucru, lipirea capilara
se poate imparti in lipire moale (pana la 450
°C) si lipire tare (temperatura de lucru peste
450 °C). Vezi fig. 9.




Rost capilar Rost prea mare

indltimea (h), la care aliajul de lipire poate urca prin
rostul capilar, depinde de mdrimea rostului capilar (vezi
tabelul 1).

Cu-DHP punct de topire
(L

Limita de temperatura
pentru lipirea tare a tevilor
din cupru 630 °C la 890 °C

1Lip1’re tare
| ket

Lipire moale

Limita de temperatura
pentru lipirea tare a tevilor
din cupru 220 °C la 250 °C

Fig. 8 Principiul de capilaritate.

Fig. 9 Temperatura de lucru pentru lipire moale si
lipire tare.

0.5 0.4

Cmm]
0.3 02 .1

[mi]

100

20 —

hlmm]
+100
-90
-B0

-60

-30

Tabelul 1 Capilaritatea (h) in functie de marimea rostului capilar.
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Pastele de lipit sunt folosite pentru a obtine

o0 capacitate de acoperire mai eficienta a
suprafetelor lipite si pentru a preveni crearea

de oxizi (vezi tabelele 4 si 5). Acestea se aplica
numai la capatul tevii, niciodata nu se vor aplica
in fiting. Materialele de lipit se folosesc pentru a
umple rostul capilar si pentru a obtine o imbinare
corecta si potrivita. in functie de temperatura la
care se realizeaza imbinarile, pastele de lipit se
impart in materiale de lipit moale si materiale de
lipit tare (vezi tabelele 3 si 5).

4.1.1 Lipire moale
Imbinarea lipita trebuie pregatita in mod

corespunzator, adica teava trebuie sa fie taiata
perpendicular cu ferastrau sau cutter.

ATENTIE: Tevile moi se pot taia numai cu
ferastraul, deoarece folosirea cutterului poate
duce la o bavura foarte tare. Bavura interioara
si exterioara se indeparteaza de pe muchia tevii
cu un debavurator. La inceput tevile din cupru
moi sunt calibrate cu un poanson, apoi cu un
inel. Apoi suprafata tevii se curata mecanic cu

CUPRU

0 carpa speciala sau o panza abraziva moale.
Capatul de racord al fitingului (in interior) se
curata cu o perie rotunda. in final se aplici pasta
de lipit pe capatul tevii. Rotind usor fitingul
acesta se preseaza la loc pana la refuz. Surplusul
de pasta se sterge. Folosind un pistol de lipit
special pentru lipire moale, se incalzeste locul
de lipit pana la temperatura de lucru. Stingand
flacara, apropiem aliajul de lipit la rostul capilar.
incalzindu-se de la imbinare, materialul de lipit
se topeste, umpland rostul capilar (un inel lucios
apare in jurul fitingului). Dupa racire se va sterge
locul lipit cu o carpa umeda (indepartandu-se
materialul de lipit in exces). Vezi fig. 10.

NOTA: Pentru incélzirea imbinarii la
temperatura de lucru se poate utiliza si un
dispozitiv cu rezistenta electrica speciala.
Acest dispozitiv special se va utiliza in cazurile
in care este interzis lucrul cu flacara deschisa.

4.1.2 Lipirea tare a tevilor de cupru
Pregdtirea tevii si a fitingului este identica de
la lipirea moale: taiere, debavurare, calibrare,

Materiale de lipit conform S-Sn97Cu3 S-Sn97Ag3
SR EN 29453
Interval de topire (°C) 230 - 250 221 - 230
Cu* 2,5-3,5 -
Ag* 3,0-3,5
Sn* ramasita ramasita
* date in procentaj de greutate

Tabelul 3 Materiale de lipit pentru lipire moale a tevilor de cupru.

Pasta de lipit conform
SR EN 29454

Temperatura de lucru (°C)

3.1.1
3.1.2
2.1.2

150 - 400

alo
chimicd cdnd este incdlzit.

Pentru marcarea pastelor de lipit, primul numdr reprezintd tipul acestuia (de ex. 3 = anorganic),

Tabelul 4 Pasta de lipit moale.



a) Taierea tevii cu un ferastrau e) Curétirea mecanica a capatului i) indepértarea surplusului de
cu dinti moi. Teava trebuie tdiata tevii cu o carpa nemetalica sau cu pasta de lipit cu o carpa umeda.
perpendicular. panza abraziva moale.

1

b) Taierea tevii cu un cutter f) Curatirea mecanicé a capatului  j) Incélzirea locului lipit folosind
circular (Necorespunzator pentru  tevii cu o perie circulara. un pistol de lipit propan-butan
teava moale). (flacara pentru lipire moale).

-

c) Debavurare interna si g) Aplicarea pastei de lipit (numai k) Materialul de lipit atinge
externa (taierea muchiilor) cu pe capatul tevii). intrarea rostului capilar dupa ce
debavurator, sau cu un scraper. pistolul se indeparteaza.

d) Calibrarea capatului tevii cu un h) Realizarea imbinarii pregétite, ) indepartarea surplusului de
poanson in prima faza iar apoi cu un  teava trebuie impinsa in fiting. pasta cu o carpa umeda.
inel. Cioacan din lemn sau plastic.

Fig 10 Procedura tehnologica de imbinare prin lipire moale.
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Materiale de lipire tare Intervale de Pasta de lipit Intervalul de
conform SR EN 1044 fuziune (°C) SR EN 1045 temperatura (°C)
CP 203 (L-CuP6) 710 - 890
CP 105 (L-Ag2P) 645 - 825
AG 106 (L-Ag34Sn) 630 - 730 FH 10 550 - 800
AG 104 (L-Ag455n) 640 - 680
AG 203 (L-Ag44) 675 - 735

Cdnd se folosesc materiale de lipit CP 203 si CP 105, folosirea pastei de lipit la lipirea cupru-cupru nu este necesard.

Table 5 Paste de lipit folosite la lipire tare.

Fig. 11 Lipire tare.

Asezarea pastei de lipit numai la capatul tevii,
introducerea tevii in fiting. Ins3, decarece
materialele de lipit functioneaza la temperaturi
de lucru mult mai mari in cazul lipirii tari (vezi
fig.9), incalzirea va fi realizata cu un echipament
de oxi-acetilena (sau alt echipament cu acelasi
randament). Pistolul, trebuie sa aiba mai multe
orificii; flacara sa fie moale, neutra. Diferenta
principala apare la lipirea propriu zisa, adica

se introduce materialul de lipit la locul in care
se face lipirea, se incalzeste la temperatura de
lucru, iar materialul de lipit se topeste in flacara
difuza si ajunge in rostul capilar (vezi fig.11).

ATENTIE: locul de lipire nu se va supraincalzi,
deoarece pasta de lipit ar arde, ar aparea
diferiti oxizi in locurile lipite iar materialul de
lipit nu ar putea patrunde in rostul capilar.

Modul de lipire a tevilor de cupru depinde de
tipul lichidului care urmeaza sa curga prin

Lichidul transportat Modul de imbinare
in teava de cupru
(tipul instalatiei) Lipire Lipire
tare moale
Gaze naturale +
Gaz lichefiat PB +
Apa potabila
da <28 mm - +
Apa potabila
da > 28 mm + +
ncalzire, agent termic + +
apa calda
incalzire cu apa fierbinte
de peste 110 °C +
Combustibil lichid +
incalzire prin pardoseal& +
Instalatii de racire +

Tabelul 6 Lista modurilor de lipire conform
normelor valabile.

sistemul de distributie din cupru. lata o lista
despre modurile de lipire in functie de lichidul
transportat. Tabelul 6.

4.1.3 Imbindri prin presare
Imbinarile press fit se pot folosi pentru teava de
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cupru moale, semi-dura si tare. Se folosesc pentru

urmatoarele sisteme de distributie in locuinte:
« apa potabila (calda si rece)
« incalzire

« apa pluviala

« aer comprimat pana la 16 bari
« sisteme de distribuitie a gazului
« incélzire solara

a) Se taie teava - cu un cutter
sau ferastrau fin.

b) Se debavureaza muchiile interioare
si exterioare de pe teava (calibrarea).

e

c) Verificarea pozitiei inelului O.
Nu se va folosi ulei, unsoare sau
lubrifianti !

d) Se roteste incet fitingul prin
presare pana la refuz.

e) Se marcheza adancimea
insertiei.

h F |
f) Se pune falca de presare pe
insertie si se fixeaza cuiul de fixare.

g) Se executa presarea.

T

h) Dupa presare se deschid falcile.

Fig. 12 Procedeul tehnologic de executie a imbinarilor presate.
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4.1.4 imbindri prin insertie

imbinérile prin insertie sunt imbinari
nedemontabile dar este posibila slabirea sau
refolosirea lor de mai multe ori (dupa datele
producatorilor) folosind un echipament special.

Exista diferite sisteme, insa fiecare se bazeaza
pe acelasi principiu: rigiditatea imbinarii se
realizeaza printr-o etansare. Un inel de fixare
din otel de Tnalta calitate asigura rigiditatea
imbinarii. (vezi fig. 13).

Element de oprire Etansare Inel de verificare

Hh'\'l = -H‘"-\. \H'H.

Inel de fixare

Fig. 13 Schema realizarii unei imbinari prin insertie.

5. IMBINARILE DEMONTABILE ALE TEVILOR
DE CUPRU

Se folosesc atat ca racorduri pentru imbinari
demontabile la imbinarea a doua tevi cat si

la conectarea tevilor la armaturi. Trebuie sa
fie certificate pentru scopul propus (in special
pentru apa potabila sau gaz).

5.1 IMBINARE CU COLIER

imbinarea este etansata cu metal si este
rezistenta la temperaturi inalte (vezi fig. 14).
Metoda este refolosibila dar colierul trebuie
inlocuit la fiecare utilizare. Se va folosi
garnitura metalica de etansare (introdusa in
colier) pentru teava moale.

5.2 IMBINARE FILETATA (pe un capit lipit)

a) Fiting filetat cu inel de etansare (vezi fig. 15).
Etansarea trebuie sa fie rezistenta la presiunea
lichidului transportat si la conditiile de
functionare (de ex. rezistenta la foc) pe
termen lung.

b) Fiting filetat cu etansare conica (vezi fig. 16).

Imbinare cu etansare metalica, rezistenta la
temperaturi inalte.

Colier

Element de oprire

Piulita olandeza Fiting

Fig. 14 Tmbinare cu colier - sectiune.

Fig. 15 Fiting filetat cu inel de etansare.

-

Fig. 16 Fiting filetat cu etansare conica.




5.3 IMBINARE CU FLANSA

Metoda este folosita mai ales la tevile cu diametre
mari, in versiunile aratate in fig. 17, 18, 19.

' J|-1

_. {

Fig. 17 Tmbinare flansata, cu flansa lipita
din bronz.

5.4 RACORDURI DE TEVI

Pentru a imbina doua tevi cu acelasi diametru,
se poate folosi si un racord de tevi, ca in fig. 20.
Metoda este rapida (convenabila in cazul
reparatiilor urgente).

L r—

Fig. 18 Tmbinare flansata, cu suprafata neteda
lipita (guler).

Fig. 19 Tmbinare flansata cu o bavura sudata din
cupru si o flansa libera (pentru gaz se va folosi
numai bavura prefabricata).
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Fig. 20 Racord teava (numai pentru tevi cu
acelasi diametru).

6. MUFE $1 PUNCTE DE RAMIFICATIE
EXECUTATE MANUAL

6.1 MUFE EXECUTATE MANUAL

Executarea unei mufe cuprinde urmatoarele
faze: in prima faza se va incalzi usor capatul tevii
(semi-dure sau dure) nivelate si debavurate, se
incalzeste capatul tevii pana devine rosu inchis
apoi se raceste. Nu se va incalzi o teava moale!
Dupa aceea se va folosi o scula speciala (un
expandor) pentru a pregati mufa (vezi fig. 21).

ATENTIE: Mufele executate prin aceasta
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Fig. 21 Executarea unei mufe folosind un expandor:
Este necesar ca mufa sa fie executata in asa fel, ca
expandorul sa tina adancimea prescrisa a insertiei
in teava, adica expandorul trebuie insertat in teava
pana la refuz inainte si in timpul executarii.

Diametru Adéncimea de insertie in mm
12 10
15 12
18 14
22 17
28 20
35 25
42 29
54 34

Adéncimea de insertie

——

T

metoda nu vor fi folosite n distrubutii GPL
(gaz petrolier lichefiat). Tevile pentru apa
potabilad cu diametre de pana la 28 mm nu vor
fi incalzite.

La imbinarile prin lipire tare, adancimea minima
de insertie a tevii in fiting este de cel putin doua
ori grosimea peretelui tevii, dar minim 5 mm

(la diametre intre 7 mm si 42 mm), si 10 mm
pentru diametre mai mari.

Pentru sistemele de distributie a gazului,
adincimea minima de insertie a tevii in fiting este
prescrisa de normativele specifice n vigoare.

6.2 PUNCTE DE RAMIFICATIE EXECUTATE MANUAL

Se pot executa puncte de ramificatie pe o
teava de distributie cu conditia, ca ramificatia
sa aiba un diametru mai mic decét diametrul
tevii de distributie. La executarea ramificatiilor
se vor utiliza scule speciale (vezi fig. 22).

PROCEDEU DE EXECUTIE:

« marcati centrul ramificatiei

« fixati burghiul ajustabil si realizati golul

» executati ramificatia cu extractorul
manual de racord T

« imprimati un punct de limita pe teava
de ramificatie (vezi fig. 23)

« curatati capatul tevii de ramificatie si dati
cu pasta de lipit

+ introduceti teava n golul pregatit (bordura)

« lipiti - folositi numai lipire tare!

Tabelul 7 Adancimea de insertie a tevii in fiting
pentru lipire moale.

Fig. 22 Burghiu special ajustabil si extractor
manual de racord T.
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¥ 1s Fik
i

Punctul de
imprimare
(limitare)

NOTA: Astfel de ramificatii nu se vor executa
pentru distributia gazului, GPL ului si
combustibililor lichizi!

Fig. 23 Punctul de limitare asigura ca adancimea
insertiei tevii de ramificatie sa fie corecta.

Se executa cu un cleste de imprimare (de limitare).

7. INDOIREA TEVILOR DE CUPRU

indoire la rece | Indoire manuala |indoire cu aparat

Teava moale
(R220)

pana la22 mm | panala 22 mm

Teava semi-dura
(R 250)

pana la 28 mm

Teava dura
(R 290)

pana la 18 mm

Tabelul 8 Raza maxima pentru indoire
la rece.

ATENTIE: Pentru a indoi tevi din cupru semi-
dure si dure la rece, trebuie sa se aleaga tipul
potrivit de aparat de indoire.

8. ECHILIBRAREA ALUNGIRII TERMICE ALE
TEVILOR - DILATAREA

Tevile moi din cupru (R 220) se pot indoi
manual la rece sau folosind un aparat special
de indoit tevi.

Tevile semi-dure si dure (R 250 si R 290) se pot
curba numai la rece folosind un aparat special
(vezi tabelul 8).

Pentru indoirea manuala raza de indoire
minima este r > 6« d_. Pentru indoirea cu un
aparat de indoire, raza de indoire minima este
r=3d, (vezifig. 24).

Fibra neutra
 Aieis e .
Raza de a1
indoire r p S
L LY
1
Unghi de ; J
indoire S

Fig. 24 Raza de indoire.
Se va calcula lungimea tevii necesare inainte de
indoire, folosind o fibra neutra.
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8.1. DILATAREA TERMICA

Tevile de cupru isi modifica lungimea cu
schimbarea temperaturii (vezi fig. 25).

Lungimea tevii calde
Lungimea tevii reci

_i'

Fig. 25 Dilatarea Al nu depinde de diametrul tevii.

Dilatarea Al nu depinde de diametrul tevii, ci
numai de lungimea (l) a acestuia si de diferenta
de temperatura dintre teava rece si cea calda
(AT), adica Al =1 » o « AT .

Coeficientul dilatarii termice
o = 0,017 mm /(m « K) si |, este lungimea tevii
inainte de incalzire.




Dilatarea tevii in figura 2.

8.2 ECHILIBRAREA DILATARII TERMICE PRIN
FIXARE ADECVATA (puncte fixe)

La fixarea tevilor trebuie sa facem distinctie intre
puncte fixe si puncte mobile (suport glisant).
Suportul glisant este un punct de prindere in
care teava poate sa efectueze o miscare axiala.
Punctul fix nu lasa teava sa se deplaseze axial.

Suporturile glisante dau posibilitate tevii ca
sa se dilate (sa se deplaseze) axial, dar la
forte care actioneaza asupra tevii in plan
perpendicular, acestea se comporta ca puncte
fixe. Astfel, se impune stabilirea corecta a
distantelor de prindere, pentru a preveni
deformatiile cauzate de dilatarea axiala a
tevii (fig. 26).

In cazul alegerii corecte a distantelor de
prindere, teava poate sa-si compenseze
alungirea Al prin deformarea bratului A.

25

50

20

Dilatarea A l in mm

&0

10

Diferenta de temperatura (A T) in K

10

==sdpe  exemplu

15 20

lungimea tevii in m

Figura 2 Dilatarea tevii Al in functie de diferenta de

temperatura.

21




Fig. 26 Alungirea tevii la incalzire, echilibrarea
alungirii prin deformarea bratului A.

8.3 LIRE DE DILATATIE S| COMPENSATOARE
DE DILATATIE

Daca dilatarea termica nu poate fi preluata

de distanta de prindere A, se pot folosi lire
de dilatatie in forma de U sau compensatoare
axiale de dilatatie.

8.3.1 Lire de dilatatie in forma de U

Se pot comanda lire de dilatatie in forma de
U de la furnizorii de fitinguri sau lirele pot
fi executate usor din patru fitinguri si trei
tronsoane de teava (vezi fig. 27).

8.3.2 Compensarea axiald a dilatatiilor
Compensatoarele axiale de dilatatie au

avantajul, ca nu ocupa loc suplimentar (ca
lirele de dilatatie in forma de U). Exista mai
multe tipuri de compensatoare axiale, cu
diferite solutii de compensare: cu burduf si
membrana metalica - fig. 28, sau cu racorduri
de compensare a dilatatiilor prin bucse. La
fiecare tip de compensator axial, producatorul

Alungirea tevii Al
Diametrul exterior
al tevii d. in mm 5 mm 10 mm 15 mm 20 mm
Lungimea minima a bratului A (mm)
12 475 670 820 950
15 530 750 920 1060
18 580 820 1000 1160
22 640 910 1110 1280
28 725 1025 1250 1450
35 810 1145 1400 1620
42 890 1250 1540 1780
54 1010 1420 1740 2010
64 1095 1549 1897 2191
76,1 1195 1689 2069 2389
88,9 1291 1826 2236 2582
108 1423 2012 2465 2846
133 1579 2233 2735 3158
159 1727 2442 2991 3453
219 2026 2866 3510 4053
267 2237 3164 3875 4475

Tabelul 9 Distanta de prindere Ain functie de diametrul tevii si alungirea acestuia.
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mentioneaza intotdeauna alungirea Al pe care
il poate suporta compensatorul. Astfel, se
impune, ca in cursul executiei lucrarilor sa se
tina cont de prescriptiile producatorului.

e i
e~

NOTA: Nervurile burdufului compensatorului
axial de dilatatie sunt expuse uzurii mecanice,
astfel este interzisa blocarea lor prin
monolitizare in structurile constructiilor.

8.4 COMPENSAREA DILATATIILOR

SUB TENCUIALA SAU iN STRUCTURILE

CONSTRUCTIILOR

Lungimea de asezare A (fig. 29) depinde de

de izolatie (tabelul 9).

alungirea tevii care va fi preluata de materialul

Fig. 28 Compensator axial de dilatatie cu burduf metalic.

Fig. 29 Asezarea tevilor sub tencuiala.

Dimensiunea R tipica pentru
lira U, in functie de diametrul
tevii si de alungirea tevii Al

Diametrul

Alungirea calculata a tevii, Al (mm)

exterior al tevii 12 25 38 50 75 | 100 | 125 | 150
d, in mm Dimensiunea R in mm

12 195 | 281 | 347 | 398 | 488 | 562 | 627 | 691

15 218 | 315 | 387 | 445 | 548 | 649 | 709 | 772

18 240 | 350 | 430 | 495 | 600 | 700 | 785 | 850

22 263 | 382 | 468 | 540 | 660 | 764 | 850 | 930
28 299 | 431 | 522 | 609 | 746 | 869 | 960 | 1056
35 333 | 479 | 593 | 681 | 832 | 960 | 1072 | 1185
42 366 | 528 | 647 | 744 | 912 | 1055 | 1178 | 1287
54 414 | 599 | 736 | 845 | 1037 | 1194 | 1333 | 1463
64 450 | 650 | 801 919 | 1126 | 1300 | 1453 | 1592
76,1 491 709 | 874 | 1002 | 1228 | 1418 | 1585 | 1736
88,9 531 766 | 944 | 1083 | 1327 | 1532 | 1713 | 1877
108 585 | 844 | 1041 | 1194 | 1463 | 1689 | 1888 | 2068
133 649 | 937 | 1155 | 1325 | 1623 | 1874 | 2095 | 2295
159 710 | 1025 | 1263 | 1449 | 1775 | 2049 | 2291 | 2510
219 833 | 1202 | 1482 | 1700 | 2083 | 2405 | 2689 | 2945
267 920 | 1328 | 1637 | 1878 | 2300 | 2655 | 2969 | 3252

Fig. 27 Lira de dilatatie in forma de U si tabel de dimensionare a lirei.
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8.5 FIXAREA TEVILOR

Tevile se pot fixa cu coliere de fixare cu
dibluri, coliere simple, bride, ancore,

console, suporti, cleme, etc. Suporturile pot fi:

(fig. 30)

« din otel cu izolatie fonica
« din plastic

Suporturile din otel se pot folosi la tevi
neizolate sau cu izolatie termica. Folosind un
suport din plastic, teava se poate fixa direct
in colierul din plastic, dar acestea se folosesc
numai cand nu exista cerinte speciale de
izolare fonica.

Distanta dintre suporturile tevilor (cele care
nu tin cont de dilatarile termice) depinde de
diametrul tevii (se ia in considerare si lichidul
transportat prin teava). Pentru sistemele

de distributie a gazului se va tine cont de
prescriptiile normativelor tehnice in vigoare,
iar pentru sisteme de distributie a apei sunt
valabile informatiile din tabelul 10.

9. COMBINAREA CUPRULUI CU ALTE
MATERIALE

Referitor la contact (coroziune
electrochimica posibild) -cuprul poate fi
combinat cu alte materiale (otel, aluminiu)

numai cu folosirea de fitinguri din metal de
transmisie: bronz sau alama.

« Referitor la mediul care curge prin teava,
este necesara respectarea “Principiului de
curgere”.

Diametru exterior Distanta dintre suporturi
in mm inm
12,0 1,25
15,0 1,25
18,0 1,50
22,0 2,0
28,0 2,25
35,0 2,75
42,0 3,0
54,0 3,50
64,0 4,0
76,1 4,25
88,9 4,75
108,0 5,0
133,0 5,0
159,0 5,0

Tabelul 10 Date de referinta pentru distante de
prindere la tevi din cupru de distributie a apei.

?i

Fig. 30 Suporturi pentru tevi (in stanga: colier cu diblu din otel cu izolare fonica in dreapta: colier din plastic).
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9.1 COMBINAREA CUPRULUI $I OTELULUI IN
INSTALATII DE ALIMENTARE CU APA

POTABILA

Uneori este necesara (de ex. pentru
reconstructii) combinarea tevilor din cupru cu
tevi galvanizate (fig. 31), sau cu radiatoare din
otel pentru apa potabila (fig. 32 si 33).

in astfel de cazuri, este necesara respectarea
“Principiului de curgere” ca otelul sa nu se
deterioreze.

Principiul de curgere: Cuprul poate veni
numai dupa otel in directia de curgere a apei.

Este necesara respectarea “Principiului de
curgere” deoarece exista mult oxigen in apa
potabila (atat calda cat si rece). Oxigenul,
impreuna cu ionii de cupru poate cauza
coroziunea otelului sau al tronsoanelor din tevi
de otel galvanizat.

Cuprul si otelul inoxidabil se pot combina fara
probleme.

ncalzitoarele de apa si recipientele de apa
potabild din otel se pot combina cu tevi de
cupru daca se tine cont de regulile de montaj.

Este necesar sa se faca diferenta intre:
« sisteme fara tevi de circulatie
« sisteme cu tevi de circulatie

Principiul de curgere nu se poate respecta la
sistemele cu tevi de circulatie. Incalzitorul
trebuie sa aiba protectie de suprafata.

Aceasta poate fi:

« invelis special

« invelis din plastic

« prin anod de protectie (de ex. magneziu)

Anozii trebuie inlocuiti in mod regulat.

Fig. 31 Apa potabila: cuprul numai dupa otel.

. | L = 4
Tevi de | v
cupru pentru .|
apa calda 1
menajera '—_|__|___|_

Tncalzitor de apa din
otel

Teava de racordare apa
rece - teava din otel
galvanizat

=

o D —

Fig. 32 Conectarea incalzitorului de apa fara
circulatie. Tncalzitorul nu necesité protectie pentru
suprafata interioara.

Tevidecu- [
pru pentru I =+ ¥ 4
apa calda ] '
menajera 1!
T 1
ks + =+ &
Anod Tevi de circulatie

' - cupru
.

Pompa de circulatie
incalzitor de -i
apa din otel . .
cuprotectie | = = Racord apd rece - teavd

din cupru

impotriva
coroziunii

Fig. 33 Conectarea incalzitorului de apa cu circulatie.
incalzitorul necesité o protectie a suprafetei.
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9.2 COMBINAREA CUPRULUI CU OTELUL N
INSTALATIILE DE INCALZIRE

in zilele noastre, sistemele de incélzire cu

apa calda sunt de obicei inchise. Este posibila
combinarea sistemului de tevi de cupru cu
radiatoarele din otel (vezi fig. 34) fara restrictii,
deoarece nu este oxigen in agentul termic de
incalzire (fiind eliminat prin incalzire).

Este necesar insa, ca vasul de expansiune inchis
al sistemului de incalzire sa fie dimensionat
corect. (fig. 35).

La sistemele deschise, este necesar ca pompa
de circulatie sa fie aleasa corect si sa nu creeze
curenti in recipientul de expansiune (acesta ar
oxigena apa).

10. SISTEME DE DISTRIBUTIE DIN CUPRU
FIXATE jN ELEMENTELE DE CONSTRUCTIE
ALE CLADIRILOR

10.1 SISTEME DE DISTRIBUTIE FIXATE iN
PARDOSELI

in cladiri, distributia instalatiilor de incalzire si
sanitare de obicei se aseaza sub pardoseala.
Sunt doua metode de executie:

« distributie in pardoseala propriu zisa

« distributie 1n izolatia termica

Daca sistemul este fixat in structura pardoselii,
este necesara folosirea tevilor de cupru izolate.
Tnvelisul protejeaza teava impotriva deteriorarii
si da posibilitate la miscare axiala in structura
pardoselii. Lungimea maxima a tronsoanelor
continue de teava este recomandat sa fie de
maxim 5 m. La tronsoanele mai lungi de 5 m
curbele introduse pe traseul conductei vor fi
prevazute cu izolatie termica, pentru preluarea
dilatatiilor termice. (fig. 36).

Asezarea tevii in structura (in sapa) pardoselii
(metoda umeda) se foloseste in special pentru
incalzirea prin pardoseala (puteri termice mari).

Asezarea tevii in izolatia termica (metoda
uscatd) se foloseste la incalzire prin pardoseala
dar mai ales pentru distribuitia agentului
termic de alimentare a radiatoarelor. (fig. 37).
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Fig. 34 Tevi de cupru si radiatoare din otel.

Agent termic
rece

Membrana
ﬁ Nitrogen

Presiunea maxima
la temperatura maxima
a agentului termic

Agent termic
cald

Sistem rece

Fig. 35 Functionarea vasului de expansiune inchis,
cu membrana.

Fig. 36 incalzire in pardoseala, realizata prin
folosirea unei tevi de cupru cu invelis din plastic,
inainte ca teava sa fie acoperita cu sapa pardoselii
finite. Dilatatia termica a tevii va fi preluata de
curbele serpentinei de tevi si de benzile de izolatie
termica plasate la curbe. imbinérile de teava se
realizeaza prin lipire tare sau prin presare.
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Fig. 37 Alimentarea cu agent termic de incélzire a
circuitelor de distributie cu radiatoare.

La asezarea tevilor in izolatia termica, se va
tine cont de dilatatiile termice - alungirea

- tevilor. Teava trebuie sa aiba posibilitate
de miscare libera si se va lucra cu atentie
deosebita la pozitionarea tevii in stratul de
izolatie termica. (fig. 38 si 39).

Fig. 38 Teava pozata corect.

10.2 DISTRIBUTII ASEZATE IN PERETI

Tevile de cupru pot fi pozate in tencuiala sau
in finisajul din lemn ale peretilor (lambriuri,
etc.). De obicei, in mortar se adauga diferite
materiale de adaos (acceleratori sau inhibitori)
si adaosurile pot fi agresive din punct de
vedere chimic. De aceea se vor folosi tevi
izolate. Izolatia poate fi utila si prin prizma
izolarii fonice. Se recomanda folosirea tevilor
de protectie de forma L sau U in locurile unde
teava se poate deteriora (unde se vor aplica
colierele de fixare, etc.).

Canalele de trecere in pereti sau in tavane
trebuie sa permita miscarea tevii de cupru
pentru compensarea dilatatiilor termice. Se va
avea deosebita grija, ca la tevile de protectie
executate din otel, teava protejata (teava

de cupru) sa fie introdusa in izolatie termica
in zona de trecere prin teava de otel, ca sa
se previna atingerea tevii de cupru de catre
teava din otel.

11. IZOLAREA TEVILOR

Tevile se vor izola impotriva actiunii chimice
agresive ale mortarului si impotriva pierderilor
de céldura (izolatie termica). Astfel, tipul
izolatiei termice va fi ales in functie de situatia
concreta de pe teren.

11.1 TEVI CU IZOLATIE (INVELIS) DIN PLASTIC
(fig. 40)

» protectia suprafetei tevii la instalarea
acesteia in perete intr-un mediu agresiv

Fig. 39 Teava pozata gresit.

Fig.40 Tevi de cupru cu izolatie din plastic.
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(atelier de reparatii acumulatoare,
grajduri, etc.)

« protectia suprafetei tevii la instalarea
acesteia in tencuiala, in pardoseala sau in
pamant.

« protectia impotriva condensatiei vaporilor
de apa la sisteme de distributie a apei reci.

11.2 TEVI CU IZOLATIE TERMICA (fig. 41)

» Prevenirea pierderilor de caldura al
agentului termic

Teava izolata
de producator

Teava izolata
de instalator

Fig. 41 Tevi cu izolatie termica.

« Prevenirea pierderilor de caldura al apei
calde menajere

« Protectia apei reci impotriva incalzirii
(pericolul raspandirii bacteriilor legionella)

« Protectia sistemelor de distributie
impotriva fnghetului (sisteme de distributie
a apei si instalatiilor de gaz).

Izolatia tevii va respecta normativele n
vigoare.

Tevile izolate de producator au de obicei un
diametru exterior mai mic dacét tevile izolate
mai tarziu de un instalator, insa eficienta
izolatiei este identica in ambele cazuri.
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Fig.42 Izolarea termica a unei imbinari lipite cu
fiting izolat.

11.3 IZOLAREA iMBINARILOR

Pentru izolarea profesionala a tevilor de cupru
se pot procura fitinguri izolate. Folosirea lor
asigura caracteristicile de izolare prescrise de
normative. (fig. 42).

Tn prima faza se modifica (se taie) izolatia

pe teava din zona fitingului de izolat. Apoi se
imbina fitingul de izolare si se acopera capetele
acestuia cu o banda izolatoare.



12. INFORMATII TEHNICE

12.1 LITERATURA DE SPECIALITATE

« Floor heating with copper pipes, system
cuprotherm® system - System - Planning
- Installation (HCPC)

« A manual for copper pipes systems planning
in technical building facilities I. A part
(HCPC)

« Sizing of copper gas distribution systems in
buildings (computing application). (HCPC).

« Professional installation of copper pipes

- training program for secondary vocational
schools and apprentice training centres (HCPC).

12.2 NORMATIVE EUROPENE

Normativul de gaz, capitolul referitor la
distributie cu tevi de cupru.

« SR EN 1057 Copper and its alloys - Round
seamless copper pipes for water, gas,
sanitary installations and heating systems

« SR EN 1254-1 Copper and copper-alloys
- pipe fittings for capillary soldering

* SR EN 1254-7 Copper and copper-alloys
- compressed pipe fittings

» SR EN 13133 Hard soldering - Test

« SR EN 13 134 Hard soldering - Test of
the procedure

« SR EN 806-3 Internal water piping for
distribution of water for consumption
by people - Part 3" Sizing of piping -
A simplified method

Pentru informatii suplimentare referitoare
la instalarea tevilor de cupru, Va rugam sa
accesati pagina noastra de internet:
www.cupru.com de unde puteti descarca
brosurile, ghidurile, indrumatoarele si
articolele tehnice editate de ECI.
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